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Mazkur o‘quv qollanma 400000 - Qishlogq va suv xo'jaligi bilim
sohasining 5430100-Qishlog xojaligini mexanizatsiyalashtirish va 5111000 - Kasb
ta’limi (5430100 - Qishlog  xojaligini mexanizatsiyalashtirish) bakalavriat ta’lim
yo‘nalishlari dasturlari asosida yozilgan.

O'quv go‘llanmada gishloq xofjaligining asosiy tarmoglaridan biri bo‘lgan
chorvachilikda mahsulot ishlab chigarishdagi asosiy texnologik jarayonlarni
mexanizatsiyalashga oid laboratoriya va amaliy mashg‘ulotlarni xamda kurs
loyihasini bajarish uslublari bayon etilgan.

Ushbu o‘quv qo‘llanma 0 ‘zbekiston Respublikasi Oliy va o ‘rta maxsus ta’lim
vazirligi tomonidan tasdiglangan Davlat ta’lim standard talablari asosida tuzilgan
namunaviy o‘quv reja va fan dasturi asosida yozildi va undan chorvachilik
mahsulotlari etishtiruvchi fermerlar, mutaxassislar va shu soha bo‘yicha ishlovchi
ishchi-texnik xodimlar Ba yangi tashkil etilgan 5430300-Qishlog va suv xo'jaligida
texnik servis va 5430400-Qishloq xojaligida innovatsion texnika va texnologiyalami
goMlash yo'nalishlari xamda Zootexniya va veterinariya ta’lim yo'nalishlari talabalari
ham foydalanishlari mumkin.

HacTosuwee yyebHoe nocobue HamuWcaHa Ha OCHOBaHUM y4ebHbIX Mporpamm
obpasoBaTenibHOro HanpaeneHusi 400000 - CenbCKOro M BOAHOrO X03AKCTBA
HanpaBfneHun o6pasoBaHMsA OGakanaBpuaTa 5430100 - MexaHu3auus CenbCKOro
xo3aicTea 1 5111000 - lMpodeccmoHansHoe obpasoBaHue (5430100 - MexaHn3ayms
CeNbCKOro X03siCTBa).

B yye6HOM mnocobun OCBeleHbl MeTOAbl BbIMONHEHUS 1abopaToOpHbIX W
npakTMyecknx paboT, a Takxe KypcOBOro MPOEKTUPOBAHMA MO MexaHW3auum
OCHOBHbIX TEXHOMOTMYECKUX MPOLECCOB MpW MNPOU3BOACTBE XKMBOTHOBOLYECKUX
MPOAYKLMWIA OQHOW M3 OCHOBHbIX Hanpas/ieHWi CenbCKOro Xo3sncTaa.

HacTosuwue y4ebHoe nocobue COOTBETCTBYET Tpe6oBaHUAM
[ocypapcTBeHHOro ctaHgapta MuHucTepcTBa Bhiclwero n cpefHero cremanbHoro
06pa3oBaHWs M HanmuWcaHa Ha OCHOBaHWMM NpoOrpaMMbl MpeaMeTa U niaHa y4yebHbIX
paboT M OHa MOXeT 6blTb MCMNONb30BaHa (epmMepaMm 3aHATbIX MPOW3BOACTBOM
XXMBOTHOBOAYECKOA  MPOAYKUWMM, CMeuuanncTtaM U MHXEHEPHO-TEXHWYECKUM
paboTHMKaM [aHHOW cdepbl [eATeNbHOCTM, CTyAeHTaMy HOBOrO Harpas/ieHuns
5430300 - TexHU4YECKMil CepBMC CEMbCKOr0 M BOAHOr0 xo3ainctea u 5430400 -
Vcnonb3oBaHWe MHHOBALMOHHOW TEXHUKU W TEXHONMOTUIA B CE/IbCKOM XO3AICTBE, a
TaKXXe MOXeT ObiTb WCNOMb30BaHO CTYAEHTaMW HanpaBfeHUs 300TeXHUA W
BETEpUHapUA.

This textbook - 400000 educational direction of agricultural and water
management; 5430100 - mechanization of agricultural; and vocational studying,
prepared on the bases of educational program designed for the bachelors (3430100 -
mechanization of agriculture).



Textbook contains material about the main areas of agriculture and reveals the
basis of the laboratory work, practical lessons and of course projects for the
production of products by means of mechanization process of stock-breading.

Textbook corresponds to the requirements of the State standards Ministry of
Higher and secondary special education and written on the basis of the program of
the subject plans training works. The book is designed to farmers engaged in the
production of animal products, specialists and technical engineering workers in this
area. Textbook can be used students in the direction of 5430300 - Technical service
agricultural and water management, 5430400 - The use innovation technology in the
agricultural section, as well as can be used students studying in the direction stock-
breeder and veterinary.

Tagrizchilar: Abdug‘aniyev Z.A. - Samarkand veterinariya-meditsina
instituti “Agroinjeneriya” kafedrasi dotsenti, t.f.n.
Djabriev A.N. - T1IQXMMI, “Qishloq xojalik mashinalari”
kafedrasi dotsenti, t.f.n.



SO‘Z BOSHI

Chorvachilik mahsulotlarini ishlab chigarishni ko‘paytirish chorva mollari va
parrandalarni bogish texnologik jarayonlarini kompleks mexanizatsiyalashtirish
avtomatlashtirishsiz amalga ochirib boimaydi. Chorvachilik va parrandachilikni
kompleks mexanizatsiyalashtirilganda va avtomatlashtirilganda chorvadorlar mehnati
engillashadi, chorvachilik va parrandachilik xofjaliklarida ish kuchiga boigan ehtiyoj
kamayadi, ishlab chigarilayotgan mahsulot sifati yaxchilanadi va uning tannarxi
pasayadi.

Chorvachilik mahsulotlarini ishlab chigarish texnologiyasi o‘ta murakkabdir,
chunki jamg‘arilayotgan ozuga chorva mollari va parrandalar tomonidan
olzlashtiriladi. 0 ‘z navbatida ushbu jarayonlarga bir gator kompleks mashina va
jihozlarni go‘llash natijasida xizmat ko ‘rsatiladi. Zamonaviy chorvachilikda energiya
sig‘imining son va sifat jihatdan o'sishi, qoilanilayotgan texnologik mashina va
jihozlarning haddan tashgari ko‘pligi bo‘lg‘usi muhandisdan zamonaviy
texnikalardan foydalanishda texnik tayyorgarligi yuqori darajada bo‘lishi talab
etiladi.

Ushbu praktikumning magsadi - 5430100-Qishloq xo jaligini
mexanizatsiyalashtirish va 5111000 - Kasb ta’limi (5430100 - Qishlog  xofjaligini
mexanizatsiyalashtirish) yo‘nalishlari talabalariga chorvachilikda go‘llaniladigan
mashina va jihozlarni o'rganish va ishlab chigarish texnologik jarayonlarni
loyihalashga yordam beradi.

Praktikum 8 bobdan iborat bo‘lib so‘nggi 2 bobida kurs loyihasini bajarishga oid
amaliy mashg‘ulotlar va kurs loyihasini bajarish namunasi yoritilgan.

Laboratoriya mashg‘ulotlari kichik zvenolarda olib boriladi. Mavzular kursda
o‘tiladigan barcha mashina vajihozlarning asosiy tiplarini gamrab olgan.

Birinchi “Mehnat xavfsizligi” bobida talabalaming laboratoriya mashg‘ulotlarini
bajarishda mexnat xavfsizligining umumiy qoydalari keltirilgan.

Ikkinchi bobda ozuqgalami tayyorlash mashina va jihozlari tuzilishi, ishlashi,
rostlashlari va hisoblashlari keltirilgan.

Uchinchi bobda ozugqalarni targatish mashinalari tuzilishi, ishlashi, rostlashlari
va hisoblashlari keltirilgan.

To‘rtinchi bobda go‘nglarni yig‘ishtirish jihozlari tuzilishi, ishlashi, rostlashlari
va hisoblashlari keltirilgan.

Beshinchi bobda sigirlami sog‘ish va sutlarga birlamchi ishlov berish mashina
vajihozlari tuzilishi, ishlashi, rostlashlari va hisoblashlari keltirilgan.

Oltinchi bobda qo‘ylarning junini olish jixozlari tuzilishi, ishlashi va rostlashlari
keltirilgan.



1-BOB. Mehnat xavfsizligi

1.1. Talabalarning laboratoriya mashg‘ulotlarini bajarishda mehnat

xavfsizligi umumiy qoydalari

Talabalar labaratoriya va amaliy mashg'ulotlar kursini boshlashdan oldin
kafedra labaratoriyasida xavfsiz ishlash usullari bo'yicha yo‘riglar oladi, texnika
xavfsizligi va shaxsiy saqlanish masalalari bo‘yicha to‘g‘ri foydalanish
goidalarini o‘rganadi.

Har bir ishni bajarishdan oldin talabalar ish joyida yo‘riglardan o‘tadi.

Ish joyidda yo'rig o'tishda aniq labaratoriya va amaliy ishning hayot
faoliyati xavfsiligi o'zgachaliklariga e’tibor beriladi. Talaba har bir yo'rigdan
o‘tgandan so‘ng kafedrada saqlanadigan maxsus daftarga imzo qo'yish kerak.

Ish joyida yo'rigdan o‘tish talabalarning labaratoriya ishini bajarishda
hayot faoliyati xavfsizligi bo‘yicha asosiy hisoblanadi. U talabalarning
labaratoriya va amaliy ishlab chiqgarish qurilmalarida ishlash texnika xavfsizligi
goidalari va yo‘riglari, ishlab chigarish sanitariyasi va yong'inga qarish
xavfsizliklarni saglash qobiliyatlarini to‘g‘ri o'rganishni amaliy o‘zlashtirishning
boshlanishi hisoblanadi.

Ish joyidagi yo‘rignomaga asosan har bir talaba, hayot faoliyati xavfsizligi
bo‘yicha quyidagi talablarni bajarish kerak.

1. 0 ‘rganilayotgan aniq labaratoriya qurilmasidagi bajariladigan

texnologik jarayon va ish joyining tashkil gilishi bilan tanishish.

2. Ishlash jarayonida sodir boMadigan xavfli zonalar borligini bilib olish.

3. Mashina qurilma va boshqgajixozlarning sozligini tekshirish.

4. Laboratoriya ishining tajriba qismini xavfsiz bajarish  usulini

o'zlashtirish va uni bajarishda texnika xavfsizligi yo‘riglarini o‘rganish.

5. Qo‘yilgan chigish joylari yo'laklar gabul gilingan ovozli va yoritgich

siginalizatsiyalar, yong‘inga qarshi xavfsizlik, laboratoriya va o‘quv xonalarida
talabalamning o°‘zini tutish qoidalari bilan tanishish.

1.2. Ozugalarni tayyorlash mashinalari

Ozugalarni tayyorlash mashinalarini o°‘rganishda juda ehtiyot bo‘lish kerak,
chunki aktiv maydalash organlari yuqori chastotada aylanadi va inertsion kuchlami
sezilarli ko‘taradi. Aylanishlar chastotasi va yo‘nalishi yo‘rignomaga mos bo4lish ini
nazorat qilib turish kerak. Mashinaga ozuqalarni uzatish bir maromda, tekis boMishi
kerak. Ularni zichlovchi vaietslarga, qirgish apparatlariga yoki gabul qilish bo‘g‘iziga
go‘l bilan surib kirgizish gat’iyan ma’n etiladi. Ishchi organlar tigilib golganda
reversni ishga qo‘shish kerak, ya’ni tigilib golishni yo'qotish uchun orgaga harakat
beriladi. Ishchi organlarni tozalash fagat mashina ishdan to‘xtati'ganda va rubilnik



o‘chirilganda mumkin bo‘ladi. Ozuga maydalagichlar ishlab turgan vaqtda uloqtirilib
chiqarilayotgan massa qarama-qarshisida turish ma’n etiladi. Ozuga bilan mashinaga
begona jismlar tushmasligi uchun mashina yon tomonlaridagi maydon yaxshilab
tozalangan bo‘lishi kerak xamda ta’minlovchi transportyorlar va ximoya g ‘iloflari
ustiga begonajismlarni qo‘yish ma’n etiladi.

Yopiq g'iloflar ichkarisida begona jismlar yo‘gligiga ishonch hosil qilish
uchun dvigatel ishga tushirilishidan oldin qoi bilan shkivni bo'rab ishchi organlami
harakatlantirib ko‘rish kerak. Mashina barcha tishli, tasmali va zanjirli uzatmalari
ximoya g'iloflari bilan to‘silgan bo‘lishi kerak. Elektrodvigatel korpuslari va ishga
tushirish tugmachalari ishonchli erga uiangan bo‘lishi kerak.

1.3. Ferma ichkarisidagi transport vositalari va transportyorlar

Ferma ichkarisidagi transport vositalari va transportyorlardan foydalanishda
gat’iyan e’tiborli bo‘lish va mehnat xavfsizligi o‘rnatilgan qoydalarini gattiq saglash
kerak.

Masalan, 1SRK-12 ozuqatargatgichidan foydalanishda 15° baland burilishlarda
ishlash, traktorni ko‘ndalang o‘giga nisbatan 45° burish, ishlab turgan transportyorda
ozugalarni surish va bunkerni tozalash xamda ozuqatargatgich bunkerida kishilami
olib iorish gat’iyan ma’n etiladi.

Statsionar transportyor-tarqatgichlar barcha metall gismlari nulga uiangan,
uzatmalar va harakatlanuvchi ishchi organlar g‘iloflar bilan ximoyalangan bo‘lishi
kerak. Ozuga tarqatgich ishchi organlarini tozalash, moylash va rostlash faqgat
rubilnik o‘chirilganda ruxsat beriladi.

Aralashtirgich va me’yorlagich bilan jihozlangan tasmali-trosli ozuqga
tarqatgichlami  o‘rganishda va texnik xizmat Kko‘rsatishda, ayniqsa roritma
barabanlarini yopishib golgan ozuqalardan tozalashda ehtiyotkorlikni saqglash kerak.
Bunday ishlarni uzaytirilgan sopli yog‘och kuraklar bilan bajarish kerak. Ozuga
targatgichning harakatlanayotgan gismlari ustidan ko‘ndalang o ‘tish joylariga zinali
o‘tish yo‘laklari o‘rnatilishi kerak. Eksmarkazli mexanizmli tebranma harakatlanib
ishlaydigan ozuga targatgichlar tebranma ishlayotgan novi garshisiga yoqin turish
mumkin emas, toritma mexanizmlarining bo'shashib golishiga ruxsat etilmaydi. Ishga
tushirishdan oldin uzellarning mahkamligi o0‘z vagtida tekshiriladi va ishga
tushirishga ruxsat beriladi.

Go‘ng yig‘ishtirish transportyorlari roritmasi va taranglatish qurilmalarini
go'rshang. Darboza va o‘tish joylaridagi novlar usti shitlar bilan yopilishi kerak.
Go‘ngning giya transportyorga tushish Iroklari yon atrofi 1,6 m balandlikdagi temir
quvurli go‘rshovlar bilan o ‘raladi.



1.4. Sutchilik laboratoriyasida ishlash qoidalari
Laboratoriyada ishlashda quyidagi qoidalami bilish kerak:
1. Tinchlikni saglash. Ish joyini toza va ozoda saglash.

2. Laboratoriya ishi uchun aloxida daftar tutish, unda bajarilgan ishlarni
tartib bilan yozib borish.
3. Ishni  bajarishdan oldin topshirig bilan tanishish, uning magsadini

aniglash va bajarish uchun kerakli matiriallarni garab chiqish, ish joyini tayyorlash,
reaktivlash sifatini, pribor va apparatlar sozligini tekshirish kerak.

4. Analizlarni bajarishda turib ishlash kerak. Stullarni xalagt bermasligi
uchun devorlarga yaqin qo‘yish kerak. Ish stolida yozish uchun daftardan tashqari
boshga narsaiar bo'Imasligi kerak.

5. Pal’toda ishlash yoki pal’to va boshqa kiyimlarni stol, stul va asboblarga
go‘ymaslik kerak.
6. Kimyoviy idishlarda suv ichish gat’iyan ma’n qgilinadi.

7. Analizlarni bajarayotgan vaqtda idishlar, reaktivlardan, qorishmalardan,
kimyoviy priparatlardan va sutdan uslubiy ko‘rsatmada ko‘rsatilgan miqdorda
foydalanish kerak.

8. Laboratoriya ishini bajarishda ishlatiladigan shisha idishlardagi
reakitivlarining nomi va tayyorlangan vaqti yozilgan etiketkasi boMishi kerak.
Reaktivlardan etiketka (yorliq) siz foydalanib bo‘Imaydi.

9. Omborlardan laboratoriyaga keltiriladigan reaktivlami nomi, kimyoviy
formulasi, og‘irligi, GOST nomeri, tavfsifi, tayyorlangan vaqti, foydalanish muddati
ko‘rsatilgan etiketka (yorliq) si boMishi kerak.

10.  Kimyoviy preparatlar, reaktivlar belgilangan joylarda saglanishi kerak.
Reaktivlami qo‘yishda tartib saqglanishi kerak.

11.  Reaktivlardan foydalanishda nihoyatda extiyot bo‘lish kerak: quriq
reaktivlar va gorishma solingan shisha idishlar yopiq saglanishi kerak, ularni fagat
foydalanish vagtida ochish mumkin; shisha idishlarni yopishda qopgoqlarini
yanglishtirmaslik kerak; umumiy foydalanish reaktivlarini ishchi stollarga olib
ketmaslik kerak; foydalanilgan reaktivlami maxsus idishlarga qo'yish kerak; xamma
vaqt reaktiv va sutdan olishda namunani minimal miqdorda olish kerak; bioretkalarni
gorishmalar bilan toMdirishda , sutni va qorishmalarni pipetkalar bilan o'lchab
olishda umumiy gabul gilingan qoidalarga gat’iy mos bo‘lishi kerak.

12. Qog‘ozlar, filtrlar va singan idishlar maxsus idish yoki chelaklarga
tashlanishi kerak.

13.  Ishni tugatgandan so‘ng ish joyini tartibga tushirish kerak (idishlarni
yuvish, reaktiv va priborlarni joyiga qo'yish va boshqalar), analiz natijalarini yozish
daftariga tartib bilan yozib olish kerak.



1.5. Sutchifik laboratoriyasida texnika xavfsizligi

1. Ish xavfsizligi goidalarini o‘rganish. Ishni boshlashdan oldin jixozlar bilan
tanishish, qorshovlar va saglash qurilmalarini sozligini tekshirish kerak.

2. 0 “gituvchi ruxsatisiz rubilnik, priborlarini ishga qo‘shish va ajratish ma’n
etiladi. Simlar va jixozlar izolyatsiyasini garab turish kerak. Mashina va apparatni
ishga qo‘shishdan oldin yagin turgan talabalami ogoxlantirish kerak.

3. Topshirigni bajarishda laboratoriyada ortigcha yurish mumkin emas,
chunki siz o°‘rtoqglaringiz digqatinijalb gilasiz. Priborlarni gqarovsiz qoldirasiz.

4. Reaktivlarning ta’mini tatib ko‘rish gat’iyan ma’n etiladi.

5. Issiq va gizigan narsalami maxsus asbest turba simlariga gqo‘yish kerak.

6. Kislota va ishqorlar bilan ishlashda ularni maxsus butillar futlyar va
savatlarda olib yurilishi mumkin.

7. Agar kislota yoki gqorishma qo‘lga yoki yuzaga teksa, unda u joyni toza

suv bilan darxol va keyin kam miqdordagi soda gorishmasi bilan, so‘ng yana suv
bilan yuvish kerak.

8. Ammiak, kislota va boshga zarali uchuvchi moddalar qorishmalarini ish
stolida ochish kerak emas. Xamma operatsiyalarni fagat tortma shkaflarda bajarish
kerak.

9. Qorishmalarni maxsus shisha idishlarga quyish kerak.

10.  Quruq xlorli ohak va uning qorishmalarini qgorong‘u quruq joylarda,
yaxshi yopilgan idishlarda saqlash kerak.

11.  Qorishmalarni probirkalarda qaynatish ishlarini bajarishda ularning
teshiklarini uzingizdan va boshqga yoningizda ishlayotganlardan teskari tomonda
ushlab turish kerak.

12.  Ekspers uslubda yog* tarkibidagi namlikni aniglashda yog'ning
sachramasligiga garab turish kerak, chunki u nafagat natijalaming anigligiga ta’sir
gilib go‘ymay, qo‘l va yuzlarning kuyishiga olib kelishi mumkin.

13.  Parafinlarni yoritishda alanga olib ketmasligi uchun haroratni kuzatib
turish kerak.

14.  Tarkibida konservalovchi moddalar bo‘lgan sut namunasini organlair
bilan baholash kerak emas.

15. Agar reaktiv sifatida alanga oladigan moddalar (benzin, efir, spirt)
bo‘lsa, undayonuvchi gorelkalar 3 metrdan uzoq masofada bo‘lishi kerak.

16. Simlar va priborlar izolyatsiyasini sinchiklab qarab turish ve
extiyotkorlik bilan rubilnik va elektropriborlami o‘chirib yurish kerak.

17.  Yonuvchi suyugliklar alanga oladiggan boisa, tezda gorelkalam
o“chirish, elektr gizitish, priborlarni elektr tarmog‘idan uzish va yong‘inni o'chirish
choralarini ko‘rish kerak. Laboratoriyada o‘t o‘chirgichlar va yong‘inga qarsh
vositalar bor boiishi kerak.



1.6. Sutlarga ishlov berish mashinalarida ishlashda texnika xavfsizli

Sovutish suyugliklari goilaniladigan sovitgich jixozlarida ishlashda quyidagi
texnika xavfsizligi qoidariga rioya qilish kerak. Xona havosida sovitish
suyugliklarining chigishini sezish bilan xonani shamollatish kerak. Suyuq sovitgichi
bo‘lgan qurilmalarni himoya ko‘zoynagi va qoMgqoplarsiz ochish yana sovitish
qurilmalarini ichki elementlarini tekshirishda ochiq o‘tlardan foydalanish gat’iyan
ma’n etiladi. Bu magsad uchun olib yuriladigan kuchlanish 36 V dan katta boMmagan
lampalardan yoki kalta elektr va akkumulyator fonarlarini qo‘llashga ruxsat beriladi.
Sovitish va pasterlash qurilmalarini qgisimlarga ajratish sozlash detallarini
almashtirish ishlarini mutaxassislar bajaradi, mashina va apparat yo'laklari xamma
vaqt bo‘sh va pollari tekis bo‘lishi kerak. Talabalarga mashina va appartlar
xarakatlanadigan gismlariga teginish ma’n qilinadi. Sovitish va pasterlash qurilmalari
kompressori uzoq vaqt ishlamay turgan bo‘lsa uni ishga tushirish fagat o‘gituvchi
ruxsati bilan ishga tushiriladi.

Separatorlar  bilan ishlashda texnika xavfsizliklari. 0 ‘qguv  ishlash
laboratoriyasida separattor-qaymoq ajratgich yoki markazdan gochma tozalagich
bazasida yig“‘ilgan laboratoriya qurilmasi yuqori xavfli manba xisoblanadi. Separator
isitiladigan  xonada fundamentga o'rnatiladi. Separator barabani  yuqori
balanslashtirilgan bo‘lishi kerak. Separatorda laboratoriya ishini bajarishdan oldin
uning elektr tarmoqlari va ishga tushirish apparaturalari xolatini tekshirish, baraban
va barabanni xarakatga keltirish mexanizmi va qgabul qgilish, chigarish qurilmalarining
to‘g‘ri yig‘ilganligiga ishonch xosil gilish kerak. Yana elektrdvigatelning erga
ulanganligi, separatoming fundamentga qotirilganligi, puxtaligiga ishonch hosil gilish
va barabanni go‘l bilan buraganda ushlab qolishlar bo'lmasligi kerak.

Separator ishlayotganda u to‘liq to'xtaganga qadar gabul gilish va chiqgarish
qurilmasi detallarini echish, tuzatish yoki o ‘rnatish gat’iyan ma’n etiladi.

Begona shovqin, barabanning gabul gilish va chigarish qurilmasi detallariga
tegsa va korpus tebranishi ko‘paysa tezda separatorni to ‘xtatish kerak.

Separator barabanini ig‘ishda boshga baraban detallaridan foydalanilgan
bo‘lsa undan foydalanish ma’n etiladi. Agra baraban detali almashtirilsa yoki
ta’mirlansa uni qaytatdan balanslashtirish kerak. Talabalar ishchi barabanni
gisimlarga ajratishi ma’n etiladi. Separator va baraban tuzilishi xamda ishlash
jarayonini o‘rganishni ishga qo'shilmaydigan o‘quv jixozida o‘rganish tavsiya
gilinadi.



2-BOB. Ozugalarni tayyorlash mashina va jihozlari

1-ish. Bolg‘achali don maydalagichlar ishlash
jarayonini o‘rganish

Ishning magsadi: Bolg'achali universal va to‘r to‘sigsiz bolg‘achali don
maydalagichlaming tuzilishi wva ishlash jarayonlarini o°‘rganish. Maydalanish
jarayonini nazariy yondashishlar bilan tanishish va maydalangan ozuga
granulometrik tarkibini aniglashni o ‘rganish.

Ishning mazmuni: 1. Umumiy ma’lumotlar.

2. Bolg‘achali universal va to‘r to‘sigsiz  bolg'achali don maydalagich
mashinalarining vazifasi, tuzilishi, ishlashi va asosiy rostlashlarini o ‘rganish.

3. Maydalanish jarayonini tajriba-analitik yo‘li bilan tekshirish, maydalangan
mahsulot sifatini aniglash.

Ish joyi jihozlari: bolg'achali don maidalagichlar (KDU-2, DB-5) yoki
maketlari, elakli sinflagich, electron torosi, sekundomer, har xil donlar (5 kg).

ISHNI BAJARISH TARTIBI

l. Umumiy ma’lumotlar

Omuxta ozuqalar tarkibida to'yimli moddalar migdori ko‘p va sifati yaxshi,
ta’mli bo‘ladi. Ular kelib chigishi bo‘yicha o‘simliklardan (donlar, ko‘njara va
boshqg.) va hayvonotlardan (go‘sht uni, suyak va go‘sht-suyak uni va boshq.)
olinadigan ozuqalarga bolinadi.

Chorvachilik fermalarida birinchi guruhga Kkiruvchi ozugalarga ko‘pchilik
vaqtda ishlov berishga to‘g‘ri keladi. Bunday hollarda zootexnik talablarga ko‘ra
maydalangan don bo‘lakchalari: qoramollar uchun-3, cho'chgalar uchun-1,
parrandalar uchun quruq oziglantirishda 2-3 va namlab oziglantirishda 1 mm dan
oshmasligi kerak.

Maydalangan don boiakchalarining o‘rtacha o‘lchamlari (moduli) bo‘yicha
uchta maydalanish darajasini belgilaydi:- 0,2 dan 1 mm gacha - kichik maydalanish;
1 va 1,8 mm gacha - o'rtacha; 1,8 va 2,6 gacha - yirik maydalanish (Davlat
andozasiga garang).

Chorvachilik  fermalarida konsentrat ozugalarni quyidagi texnologik
sxemalardan biri bo‘yicha tayyorlaydi:

1) tozalash - namlash (buglash);

2) tozalash - maydalash;

3) tozalash - maydalash - aralashtirish;

4) tozalash - maydalash - drojjalash-aralashtirish.



Yuqorida ko‘rsatilgan texnologik sxemalardan ko‘rinib to'ribdiki, ularning har
biriga maydalash operatsiyasi kirgan.

Konsentrat ozugalarni maydalash uchun ko‘proq bolg‘achali
maydalagichlardan foydalaniladi. Ularda maydalash bolg‘achalar erkin urishlari
yordamida bajariladi. Mahsulot ya’ni, qo‘shimcha don boMakchalarining dekalarga
va maydalash kamerasi devorlariga urilishlaridan maydalaniladi. Maydalangan
bo‘lakchalar to‘r-to‘sigdan elanib o'tiladi va ularning oMchamlari bilan maydalanish
sifati rostlanadi.

Don maydalagichlar ixtisoslashgan (bir to‘rdagi ozuqgalarni maydalash uchun)
va universal (har xil turdagi ozugalarni maydalash uchun) maydalagichlarga
boiinadi.

2. Bolg‘achali universal don maydalagich tuzilishi va ishlash jarayoni

Bolg‘achali universal ozuga maydalagichi (1-rasm) ozuqalarni maydalashga
mo‘ljallangan. U ramadan, maydalash va girgish apparatlaridan, ta’minlovchi va
zichlovchi transporterdan, yuklash bunkeridan, ventilatordan, shlyuzali to‘siq va
pnevmoquvur bilan jihozlangan siklondan, elektrodvigateldan va harakat
uzatuvchilardan tuzilgan.

Maydalagichni ishlatishda uchta sxema: 1) donlarni maydalashga; 2)
makkajo‘xori sutalari va dagal ozugalarni (pichan, somon) maydalashga; 3) sersuv-
shirali ozugalarni (ko‘k o‘t, silos, ildizmevalar) maydalashga rostlanadi.

Birinchi sxema bo'yicha ishlatilganda maydalagich kamerasiga to‘r-to‘siq
go‘yiladi va girgish barabani shkividan tasmalar yechilib ishdan chigariladi.

Mahsulot yuklanish bunkeri (8) rostlanuvchi tirgichidan magnit separatoriga
(10) va so‘ng maydalash kamerasiga tushadi. Maydalash baraban barmoglariga
gotirilgan bolg‘achalar bilan amalga oshiriladi. Maydalangan massa havo ogimi bilan
to‘r to‘siq teshiklari orgali maydalash kamerasidan chigariladi va ventilator
yordamida so‘rib olinib havo ogimi bilan siklonga tushadi. Bu yerda maydalangan
bo‘lakchalar siklon devorlariga ishqgalanish kuchi ta’sirida va o‘z og‘irligi bilan
siklonga yig‘iladi. Havo esa mayda un changlari bilan birgalikda quvurlar va havo
patrukasi (7) orgali maydalash kamerasiga tushadi.

Makkajo‘xori so‘talari va dag‘al ozugalarni unga maydalashda donli ozugalar
bunkeridan tushish tirgichi berkitilib, elektrodvigatel va girgish barabanini harakatga
keltiruvchi shkivlariga tasmalar kiygaziladi hamda 8 yoki 10 mm teshikli to‘r to‘siq
go‘yiladi. Maydalagichni ishga tushirishda ta’minlovchi transportemi maydalagich
barabani normativ aylanishlar soniga yetganda ishga tushiradi.

Maydalaniladigan mahsulot gorizontal transporterga yuklaniladi, zichlovchi
transporter bilan zichlanib pichoqli barabanga uzatiladi, u yerda ular qirqgilib
maydalash barabaniga tushadi. So‘ng sikl takrorlanaveradi. Mashinani uchinchi
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sxema bo‘yicha rostlab ishlatishda, ya’ni sersuv-shirali ozuqalarni (ko‘k o‘t, silos,
ildizmeva va boshg.) maydalashda to‘r to‘siq (11) olinib, to‘kish bug‘izi va
deflektorni qo‘yish kerak, maydalagich kamerasi gopgog‘i ochilib so‘rib chigaruvchi
patrubok ochiladi va ventilatorga chigish kanali berkitiladi.

Ozuga, ta’minlovchi transporterlar bilan uzatilib, oldin qirgiladi, keyin
maydalaniladi. Bunday holda maydalagich ishi to‘g‘ri ogimli siklda bajariladi. Bu
vaqgtda pnevmosistema uzilgan bo‘lib, maydalangan massa havo ogimi bilan Kkatta
bosimda maydalash kamerasiga qo'yilgan bo‘g ‘iz orgali uloqtirib chigariladi.

1-rasm. Bolg‘achali universal don maydalagich sxemasi:
1-ta’minlovchi transporter; 2-zichlovchi transporter; 3-qarama-qgarshi girgish
plastinkasi; 4-girgish barabani; 5-havo patrubkasi; 6-pastki magnit separator; 7-
bolg‘acha; 8-rotor diskasi; 9-pastki deka; 10-so‘rish patrubkasi; 11-to‘r-to‘siq; 12-
chiqarish bo‘g‘izi; 13-yuqgorgi deka; 14-ventilator; 15-to‘kuvchi nov; 16-tirgish
to‘sig‘i dastasi; 17-shlyuzli to‘siq; 18-siklon; 19,20-uzatuvchi pnevmoquvur; 21-filtr;
22-yuklash bunkeri; 23-to‘siq dastasi; 24-yuqorgi magnit separatori.

Rostlashlari. Sochma ozuqalar maydalanish darajasi almashuvchan to‘r
to‘siglarini almashtirish natijasida rostlanadi. Bunday vaqtda teshiklari 4, 6 va 8 mm
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boigan almashuvchan to‘r to'siqlar qo‘yiladi, ular Kichik, o‘rta va yirik
maydalanishlarga to‘g ‘ri keladi.

Quruq poyali ozugalarni maydalashda smenali to‘r to‘siqg olinib, teshiklari 10
mm bo‘lgan to‘r to‘siq qo‘yiladi.

Qirgish barabani pichog‘i bilan garama-qgarshi girgish plastinkasi oralig‘idagi
masofa pichoglarni boltlar yordamida paz bo‘ylab surib amalga oshiriladi. Oraliq
masofa kattaligi 0,3-0,6 mm boMishi kerak.

3. To‘r to‘sigsiz bolg‘achali don maydalagich tuzilishi va ishlash jarayoni
To‘r to‘sigsiz bolg‘achali don maydalagich (2-rasm) namligi 17%gacha
bo‘lgan donli ozugalarni maydalashga mo'ljallangan. U rama (1) dan, maydalash
kamerasi (3) dan, don bunkeri (12) dan, seperatori (9) bilan ajratgich kamerasidan,
ikki transporterdan (to‘kish (4) va yuklanish (13) tuzilgan.

0 1

—-e yirik bo‘lakchalar

- mayda zarrachalar

2-rasm. To‘rto ‘sigsiz bolg‘achali don maydalagich sxemasi:
1-rama; 2-korpus; 3-maydalash kamerasi; 4-to‘kuvchi shnek; 5-shnek
elektrodvigateli; 6-shnek korpusi; 7-ozuga quvuri; 8-tirgish to‘sig‘i; 9-separator; 10-
ajratish kamerasi; 11-ajratgich kamerasi; 12-don bunkeri; 13-yuklash shnegi; 14-
datchiklar; 15-bunker tirgishi to‘sig‘i; 16-magnit separatori; 17-maydalagich
barabani; 18-maydalagich kamerasi qopgog‘i; 19-dekalar; 20-yordamchi shnek.
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Ishlashi. Don xirmondan yoki don omboridan yuklovchi shnek (13) bilan
yordamchi shnek (20) yordamida qabul gilish bunkeri (12) ga uzatiladi, u yerdan
yopig kontur bo‘ylab aylanuvchi havo yordamida maydalash kamerasiga
yo‘naltiriladi. Bunkerning ustki va pastki gismlarida don miqgdorini ko‘rsatuvchi
datchiklar o‘rnatilgan, ular yuklagich transporteri ishini boshgaradi. Don
maydalagich kamerasida bolg*‘achalarning donni urishi va donlaming o‘zlarining
dekalarga urilishi natijasida maydalanadi. Maydalangan mahsulot ozuga quvuri bilan
havo ogimi yordamida separator (8) ga uzatiladi va u yerda bo‘laklarga (fraksiya)
bo'linadi. Belgilangan maydalanish darajasiga javob beradigan tayyor mahsulot
shnek (10) bilan maydalagichdan chigariladi va to‘kish transporteri (4) bilan keyingi
ishlov berishlarga yo‘naltiriladi. Ajratgich kamerasiga go‘yilgan burilish to‘sig‘i
bilan maydalanish darajasi rostlanadi. Bu yerda bolakchalar yangi don porsiyasi
bilan orgaga qaytish quvuri yordamida yuklash bunkeridan maydalash kamerasiga
go‘shimcha maydalashga yo ‘naltiriladi.

1-jadvalda maydalagichlar texnik tavsiflari keltirilgan.

1-jadval. Maydalagichlar texnik tavsiflari
Bolg‘achali universal To‘rto‘sigsiz bo!g‘achali

Ko'rsatkichlari maydalagich don maydalagich

Ish unumi, t/soat:

- donni maydalashda 2 4-6

- kunjarani 3 -

- pichan yoki somonni 0,8 -

- makkajo‘xori so‘talarini 3 -

- silos yoki ko‘k o‘tlarni 5 -
Elektrodvigatel quvvati, kVt 30 32
Rotor aylanishlar soni, min’1 2700 2940
Massasi, kg 1300 900

4. Maydalanish jarayonini tajriba-analitik yo‘l bilan tekshirish

Maydalash - bu qattig jismni ularning molekular yopishqoglik kuchidan katta
tashgi kuchni qo‘llash natijasida bo‘lakchalarga boiish jarayonidir. Maydalashni
yangi yuzalar hosil gilish jarayoni deb garaladi. Bir vaznga (m2kg) yoki hajmga
(m2m3 biriktirilgan bo'lakchalarning umumiy yuzasi nisbiy yuza deb yuritiladi. U
ozugalarning intensiv me’yorlanishi, aralashishi, yorilishi va boshqg. yordam beradi.
Maydalash jarayonini energetik baholash uchun mahsulotning maydalanish darajasini
bilish kerak. Maydalanish darajasi deb maydalanadigan mahsulot o‘rtacha
o°‘lchamining maydalangan mahsulot bolakchalari o‘rtacha o‘lchamiga nisbatiga
tushiniladi, ya’ni
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bu yerda Dor, - maydalaniladigan mahsulot bo‘lakchalari o‘rtacha o‘lchamlari, m;
do n- maydalangan mahsulot boMakchalari o'rtacha oMchamlari, m
Maydalanish darajasini yana quyidagicha, ya’ni, maydalangan mahsulot
boMakchalari nisbiy yuzasini SO maydalanishi kerak boMgan mahsulot nisbiy yuzasi
Sb nisbati bilan ifodalasa boMadi:

g , m2Zm2

Maydalangan mahsulot sifati va mashinalar tavsifini aniglash. Maydalangan
mahsulot sifati (maydaligi) elakli sinflagichda (klassifikator) bajarilgan elakli analiz
natijalari bo‘yicha baholanadi. Buning uchun elaklarni teshiklari kattadan boshlab
maydaroq o°‘lchamlarga yugoridan pastga garab paket qilib qo‘yish kerak.
Maydalangan mahsulotdan namuna (100 g) olib, uni sinflagich yuqori elagiga
solinadi va qopqog‘ini yopib 5 minut davomida elanadi. Maydalangan don
boMakchalari so'nggi elakdan o‘tib sinflagich tagiga yig'iladi. Elashni tugatgandan
so‘ng har bir elakdayig‘ilgan goldiglami to‘g‘riligi 0,01 g boMgan texnik tarozilarda
tortiladi va natijalari jadvalga tushiriladi.

2-jadval. Elakli analiz natijalari

Ko‘rsatkichlar Elaklar teshiklari diametri, mm Ham-
d»4.0 d2=3.0 d320 =. 0 Tagi masi
Elakdagi golganlar massasi P|, r P4= P3= P2 Pb 268 100

Ikki yonma-yon quyilgan elaklar
o ‘rtacha diametri, di, mm
Maydalanish moduli M, mm

Maydalangan boMakchalarning oMchamlarini ko‘rsatuvchi maydalanish moduli
M quyidagi formula bilan aniglaniladi:

M _05n1, + +25P2+35 +4,5P4
100
buyerda  Po- sinflagich taglikida qolgan qoldiq;
Pi, Pr, P3, P4 - teshik diametrlari 1,2,3 va 4 mm boMgan elaklardagi
goldiglar.
Talabalar maydalanish moduli(M)ga asosan maydalangan materialning (kichik,
o‘rtacha, yirik) maydalanish darajasini aniglashi kerak.
Donning maydalanish darajasini aniglash:



A _Qt'd _flex
~d,,,~ M~

buyerda Dd - don ekvivalent diametri - bu shar diametri bo‘lib, uning hajmi
donning hagigiy hajmiga teng.

Bug‘doy doni ekvivalent diametrini hisoblash uchun Dek =4,2mm qabul gilish
mumkin.

1 kg ozugani maydalash uchun ish sarfi quyidagi formula bilan aniglanadi:

Amay=C, Ig A3+ C2(/1-1), dj/kg,

bu yerda  C;=(10...13)*103dj/kg va C*=(l0... 13)* 103 dj/kg - koeffitsientlar, arpa
doni uchun tajribalar natijasida olingan.

Don maydalagich ish unumi quyidagi formula bilan aniglanadi:

<zm-p (h+Ds).p
- A .-N  Kkg/soa,

Q =12-10

bu yerda z=90 dona - bolg*achali universal maydalagich rotoridagi bolg‘achalar soni;

«/;=2725 min'1- rotor valining aylanishlari soni;

p=1,3 «103- maydalangan material zichligi, kg/m2;

A=2.0 - bolg‘acha galinligi, mm;

Ds=Dek- material boshlang‘ich diametri, mm;

(p=0,8 - Dbolg‘acha va maydalanilayotgan material (don) orasidagi
munosabatni hisobga olish koeffitsienti.

Don maydalagichni harakatga keltirish uchun kerak bo‘ladigan quvvat:

N = KBm
3600 ¢ 102 < ihn «rjnp

bu yerda 7* = 0,87 - dvigatel F.I.K;;
tjtr = 0,95 - transmissiya F.1.K.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Bolg‘achali universal va to‘r to‘sigsiz bolg‘achali don maydalagich
mashinalarining vazifasi, tuzilishi, ishlashi va asosiy rostlashlarini o‘rganing.

2. Bolg*achali maydalagichlardan birining texnologik sxemasini chizib oling.

2. Maydalanish jarayonini tajriba-analitik yo‘li bilan tekshiring, maydalangan
mahsulot sifatini aniglang.

Nazorat savollari

1 Bolg‘achali universal maydalagich va to‘r to‘sigsiz bolg‘achali

maydalagichlarida ganday ozugalar maydalaniladi?
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2. O‘rganilayotgan mashinalarda qaysi texnologik sxemalarda maydalash
amalga oshiriladi?

3. Maydalangan mahsulot sifati va bolg‘achali don maydalagich asosiy
tavsiflari ganday aniglanadi?

2—ish. Bolg‘achali maydalagichlar bolg‘achasi tebranish markazining
joylashishini tekshirish va uning F.1.K. aniglash

Ishdan maqgsad: Bolg‘achali maydalagichlar umumiy sxemasi, bolg‘achalari
shakllarini, bolg‘acha tebranish markazining joylashishini tekshirishni va uning
F.I.K. aniglashni o‘rganish.

Ishning mazmuni: 1. Umumiy ma’lumotlar.

2. Bolg‘achali maydalagichlar umumiy sxemasi va bolg'achalari shakllarini
o‘rganish.

3. Har xil shakldagi boig‘achalardan birining (o‘gituvchi tavsiyasi bilan)
tebranish markazining joylashishini tekshirish.

4. Bolg‘acha F.I.K. ni aniglash.

Ish joyi jihoslari: bolg‘achalar namunalari, elektron torosi, sekundomer,
chizg‘ish, bolg‘achani tebranishini aniglash asbobi.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Umumiy ma’lumotlar

Qishlog xofjaligi ishlab chigarishida hozirgi kunda ozugalarni maydalash
asosiy mashinalari-bolg‘achali don maydalagichlar yoki bolg‘achali ishchi gismli
maydalagichlar nafagat donli ozugalarni maydalashda go‘llanishdan tashgari dag'al
va sersuv-shirali ozugalarni maydalashda ham keng go’llanilmogda.

Bolg‘achali maydalagichlaming keng tarqgalishi ularning qator avzalliklari
bilan belgilangan. Ular tuzilishi jihatdan sodda, metall sig‘imi nisbatan katta emas,
har xil fizik-mexanik xususiyatli ozuqgalarga ishlov berish jihatdan universal, ishchi
gismlari oson almashtiriladi, nisbatan uzoq muddat ishlaydi, ozuga tarkibidagi
begona jismlarga nisbatan kam ta’sirchan va zootexnik talablarni ganoatlantiradigan
maydalangan mahsulotlar beradi.

Bolg'achali maydalagichlaming ko'plab konstruktiv sxemalari ishlab chigilgan
va ular bitta qurilma umumiy sxemasiga mujassamlangan (3-rasm).

Bolg'achali don maydalagichlaming goliplangan ish rejimida gator ketma-ket
bosgichlarni kuzatish mumkin: maydalanuvchi materialni uzatish, ishchi kamerasida
mahsulotga ishlov berish (maydalash) va tayyor mahsulotni chiqgarish.
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Xijvchlatudigau mabsulot

3-rasm. Bolg‘achali don maydalagich ish jarayoni sxemasi:
1-rotor; 2- bolg‘acha; 3-korpus; 4-to‘rto ‘siq; 5-deka; 6-yuklash bo‘g‘izi.

Material ishchi kamerada bolg‘achalarning ketma-ket zarbalar va ko‘p
martalab dekaga va to‘r to‘siglarga urilib gaytishi natijasida kichik zarrachalarga
maydalaniladi va to‘r to'siqgdan o‘tib tashqariga chigariladi.

To‘r to‘sig tayyor mahsulotni ishchi kameradan chiqarishga ozuganing
maydalash darajasini rostlashga xizmat giladi.

2. Bolg*‘achali maydalagichlar bolg‘achasi shakllari

Maydalagichlar bolg‘achalari (4-rasm) plastinkasimon va hajmiy bo‘ladi,
hamda plastinkasimon ikki teshikli bolg‘achalari ham bo‘lishi mumkin: to‘g‘ri
burchakli uchlari pog‘onali va figurali, hajmiylar esa - yassisimon va sarmaytlangan
bo‘“ladi.

Don va yumshoq mahsulotlarni maydalashda yupqga bolg‘achalar (galinligi 2-3
mm), poyali ozugalarni maydalashda galinligi 6-8 mm va undan qalinrog
bolg'achalar go‘llaniladi. Katta bo‘lakchali materiallarni va quruq poyali ozugalarni
maydalashda nisbatan galinrog (8-12 mm) bolg‘achalar qo‘llaniladi.



4-rasm. Bolg‘achalar konstruksiyalari:
1-pog*anali; 2-pog‘anali mustahkamligi oshirilgan; 3-to‘g‘ri burchakli; 4-figura
frezali; 5, 6-xajmiy; 7-(a,b,v,g) yassi; 8-sarmaytlangan.

3. Bolg*‘acha tebranish markazining joylashishini tekshirish
Bolg*achaning tebranish markazini tekshirish uchun og‘irligi P bo‘lgan qattiq
jismning o'giga nisbatan og‘irlik markazidan o ‘tuvchi, kichik tebranish davrini bilgan
holda uni O nugtaga osgan holda (OC=1) moment inersiyasini aniqglash yo‘li bilan
aniglaymiz (5-rasm).

5-rasm. Bolg‘acha inersiya momentini aniglash oid sxema.



Qattig jismlarning inersiya momentini aniglashning eng ko‘p targalgan
eksperimental uslublaridan biri tebranish uslubidir.
Bolg'achani fizik mayatnik deb qabul qilib bolg‘achaning tebranish
differensial tenglamasini yozamiz
1Jfc=-P-I-s\n(p.
Tebranishni kichik deb hisoblab (sin” » rp), olamiz

Burilish burchagi < oldida turgan koeffitsient aylanma tebranma harakat

chastotasi kvadratidir. Shu sabali R= . Bizga ma’lumki aylanma tebranma

harakat chastotasi R va tebranma harakat davri T, R =In formula bilan aniglangan.

Shunday qilib gidirilayotgan bolg‘achaning inersiya momenti quyidagi formula
bilan aniglaniladi

bu yerda P, Iva I eksperiment orgali aniglaniladi.

Bolg‘acha tebranish markazining joylashishini tekshirish quyidagicha amalga
oshiriladi:

1 0 ‘gituvchi tavsiyasi bo‘yicha talaba har xil shakldagi bolg‘achalal
birining geometrik shaklini 1:1 masshtabda chizib oladi va o‘lchamlarini go‘yadi.

6-rasm. Bolg‘acha geometrik shakili.

2. Bolg'acha og‘irlik markazi (O)ni (6-rasm) topiladi.
3. Og‘irlik markazidan osish nuqtasigacha bo'lgan masofa(/) aniglaniladi.



4. Bolg‘acha og‘irlik markazi (0) dan urish nugtasi (A) gacha masofa
aniglaniladi.

5. Tajriba yo‘li bilan og‘irlik markazidan o‘tuvchi o‘qga nisbatan bolg'acha
inersiya momenti (/,.) ni (og‘irlik markazidan o‘tuvchi ishchi o‘lchamlar yuziga

pemikdikular) aniglaniladi:

bu yerda P -bolg‘achaog‘irligi,N;
/ - tebranish markazidan og'irlik markazigacha boMgan masofa, m;
T- bolg‘achaning bir minutdagi tebranishlari soni.

6. Bolg'acha og‘irligi(/X7Vv»ni aniglash. Talaba hisoblash uchun olgan
bolg‘achani laboratoriya torozisida o‘lchab massasini aniglaydi va P=mg orqgali
og‘irligini aniglaydi.

7. Og‘irlik markaziga nisbatan bolg‘acha inersiya radiusi (/j,f)ni aniglaniladi:

8. Bolg‘acha og‘irlik markazi(0)dan bolg‘achani osish nugtasi(Qgacha bo'lgal
masofa hisoblanib aniglaniladi.
Aniglash uchun quyidagi sxemaga o ‘xshash sxema tuzish kerak.

7-rasm. Bolg‘acha tebranish markazini aniqlashga oid sxema.

a) varagda gorizontal chizig o‘tkazib uning istalgan joyidan O nugtani
(bolg'acha og‘irlik markazi) belgilash kerak (7-rasm);

b) O nugtadan gorizontal chizigka perpendikular chizig o‘tkazib uni inersiya
radiusi pu bilan belgilab B nugta topiladi;

v) gorizontal chizigda O nugta o‘ng tomonidan S=OA masofani oMchab
go‘yadi va A urish nuqtasi topiladi;

g) B nugta A nuqta bilan tutashtiriladi;
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d) B nugtadan AB chizig‘iga perpendikular o‘tkazib uning gorizontal chiziq
bilan kesishgan nuqtasini C/ xarfi bilan belgilaniladi;

e) OCi Kkattaligini o‘lchaniladi va uning haqigiy giymati (OC) bilan
solishtiriladi:

AX=b— - 100%.

4. Bolg‘acha F.1.K. ni aniglashni o‘rganish
Bolg‘achaning tebranish markazi aniglangandan keyin uning F.L.K.ni
bolg‘achaning og‘irlik markazidan urish nuqtasigacha bo‘lgan masofa orqali va
grafoanalitik usullarda chigaziladi.
a) haqiqiy F.I.K. ni aniglaniladi:
S
rm-~s+\'
bu yerda S - bolg'achaning og‘irlik markazidan urish nuqgtasi (A) gacha bo‘lgan
masofa, mm;
X - bolg*‘achaning og‘irlik markazidan osilish markazi (C) gacha boMgan
masofa, mm.
b) grafoanalitik hisoblangan F.I.K. ni aniqglaniladi:
S
_S+X"
bu yerda A - grafoanalitik hisoblab topilgan bolg‘achaning og‘irlik markazi
(O) dan osilish markazi (Cj) gacha bo‘lgan masofa, mm.
v) haqgigiy F.I.K. bilan grafoanalitik hisoblangan F.I.LK. solishtiriladi va
natijasiga baho beriladi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1 Bolg‘achali maydalagichlar umumiy sxemasi va bolg'achalari shakllarini
o0 ‘rganish.
2. Har xil shakldagi bolg‘achalardan birining (o‘gituvchi tavsiyasi bilan)
tebranish markazining joylashishini tekshirish bajarish.
3. Bolg‘acha F.1.K. ni aniglash.

Nazorat savollari
1 Bolg‘achali maydalagichlarda bolg*‘acha vazifasi nimadan iborat?
2. Bolg‘acha figuralarining har hil bo‘lishining sababi nimadan iborat?
3. Bolg‘achalarning osish nugtasi bolg‘acha F.l.K.ga ganday ta’sir etadi?
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3 - ish. Sersuv-shirali va poyali ozugalarni maydalash
mashinasini o‘rganish

Ishning magsadi: Ozugalarni maydalash mashinasining tuzilishi va ishlash
jarayonlarini va qirgish jarayoniga talab etiladigan quvvatni aniglashni o ‘rganish.

Ishning mazmuni: 1. Ozuga maydalagich tuzilishi, ishlash jarayoni va asosiy
rostlashlarini o‘rganish

2. Poyali ozuqalarni girgish jarayoniga energiya talabini analiz gilish.

Ish joyi jihoslari: osuga maydalash mashinasi (yoki maketi), ko'rgasmali
qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

I. Ozuga maydalagichning vazifasi, tuzilishi, ishlash jarayoni va asosiy
rostlashlari

Ozuga maydalagich (8-rasm) hamma turdagi sersuv-shirali va dag‘al
ozugalarni maydalashga moljallangan. U gorizontal (1) va qiya (2) trans-
portyorlardan, birinchi pog‘ona maydalash pichoqgli barabani (4) dan, garama-qgarshi
girgish plastinkasi (3) dan, charxlash qurilmasi (6) dan, shnek (7) dan, ikkinchi
pog‘ona apparati (9) dan va elektr yuritmalardan tuzilgan.

Maydalashga mo‘ljallangan ozuqga gorizontal transportyor (1) bilan uzatiladi,
giya transporter (2) bilan zichlanadi, pichoq (5) lar bilan maydalaniladi va shnek (7)
ga tushadi, ikkinchi pog'ona maydalashga uzatiladi, u erda qo‘zg‘aluvchan (9) va
go‘zg‘almas (8) pichoglar bilan go‘shimcha maydalaniladi, so‘ng to'kish darchasi
orqali tashgariga chiqariladi.

LJL A A

§8j" \J+\J3
8 - rasm. Ozuga maydalagich sxemasi:
1-gorizontal transportyor; 2-qiya transportyor; 3-garama-garshi girgish
plastinkasi; 4-pichogli baraban; 5-pichoglar; 6-charxlash qurilmasi; 7-shnek; 8-
go‘zg‘almas pichoglar; 9-qo‘zg‘aluvchan pichoglar; 10-vtulka; 11-girgiluvchan
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shtift; 12-shnek vali flanetsi; 13-qo‘zg‘almas pichoglar tayanchi; 14-yostiqcha; 15-
halga.

Ozugalarni maydalash darajasi maydalash apparati pichoglari sonini
0°‘zgartirish bilan rostlanadi.

Qoramollar uchun ozuqalarni maydalashda ikkinchi pog‘ona maydalagich
go‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘almas pichoglari echib olinadi (ba’zi paytda hammasini
emas, bitta-bittadan keyin).

Birinchi pog‘ona maydalash pichogli barabanining oltita pichog‘i boiib, ular
mashinaning o‘zida yechilmasdan charxlanadi. Buning uchun baraban salt aylanishda
charx toshini shturval yordamida barabanga yaginlashtirib va u yogq bu yoqga
harakatlantirib, charxlash bajariladi. Undan so‘ng charx toshi yuqori holatga
keltiriladi va mahkamlanadi. Ikkinchi pog‘ona maydalagich pichoglarini charxlash
qurilmasi dumalog charx toshi ko‘rinishida bo‘lib, pichoqli baraban shnegidan
friksion disk orgali masofa (0,5 - 1 mm) baraban podshipniklari bilan birga maxsus
rostlash boltlari yordamida rostlanadi.

Ikkinchi pog‘ona go‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘almas pichoglari olmoslari
orasidagi masofa 0,05 - 0,7 mm halgalar (15) va yostiqcha (14) qgalinliklari hisobiga
yoki tayanch (13) ni go‘zg‘almas pichoglar bilan birga harakatlantirish yoii bilan
ta’minlanadi.

Maydalash mashinasi buzilishining oldini olish magsadida, unga saglanish
qurilmasi go'yilgan. Misol uchun, gorizontal va giya transportyor yuritmasi friksion
muftasi bilan targatish qutisidan zanjirli uzatma orgali amalga oshiriladi, u
transportyorga kuch tushganda shataksiraydi. Kuch shnek va pichogli barabanga
girgiluvchan shtift orgali uzatiladi.

Ikkinchi pog‘ona maydalagich qo‘zg‘aluvchan pichoglari yuritmasi ham
qgirgiluvchi shtift orgali bajariladi. Qo‘zg‘aluvchan va qo‘zg‘almas pichoglar orasiga
gattiq jismlar tushsa shtift girgiladi, qo‘zg‘almas pichoq vtulkasi bilan to‘xtaydi,
shnek vali esa xomut bilan birga harakatlanishini davom ettiraveradi. Shu vaqtda
prujina oxiridagi o‘chirgichning tugmachasini bosadi, natijada harakatga keltiruvchi
dvigatel to ‘xtatiladi.

Har kungi texnik xizmat ko‘rsatish quyidagi operatsiyalarni 0z ichiga oladi:
mashinani ishga tushirishdan oldin tekshirishda uni elektr jihozlari umumiy
tarmog‘idan o'chiradi, so‘ng pichoqglar (qo‘zg‘almas va qo‘zg‘aluvchan) orasidagi
masofa, tasmalar va transportyorlar tarangligi, baraban pichoglari mahkamligi, val
podshipniklari korpuslari, reduktor va elektrodvigatel, elektrodvigatel simlari
mahkamligi va mashina korpusi yerga ulanganligi tekshiriladi. Ikkinchi pog‘ona
girgish apparati vali qo‘l bilan aylantirilib ko'riladi va uning engil aylanishiga
ishonch hosil gilinadi. Ulanish joyi g‘ilofi va qopgoglari yopiladi; transporterda
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begona jismlaming yo'qligi tekshiriladi; umumiy qo'shgich ishga tushiriladi va
transporter tutgichi nazorat ostida maydalagich ishchi gismlari aylantirilib ko ‘riladi.

Ish yakunlanishi bilan mashinani ozuga qoldiglaridan tozalash uchun 2-3 minut
mobaynida salt ishlashi kerak; so‘ng elektrodvigatel o‘chiriladi, umumiy qo‘shgich
tarmoqgdan o‘chiriladi va mashina to‘xtashi bilan uzatuvchi transporter yonlaridagi
g'ilof va lyuk qopqgoglari ochilib, ishchi gismlar va transporter tagliklari ozuqga
goldiglaridan tozalanadi. Davriy texnik xizmat ko ‘rsatishda, u 75-90 soat ishlagandan
so‘ng har kungi texnik xizmat ko‘rsatish operatsiyalari bajariladi; undan tashqari
girgish elementlari olmoslari o‘tkirligi tekshiriladi, kerak bo‘lsa charxlanadi. Katta
eyilish yoki yorilish boMsa ma’lum elementlarni yoki pichogni to‘lig almashtiradi,
birinchi va ikkinchi pog'ona qirgish elementlari oralig‘idagi masofalar rostlanadi,
mashinani moylash moylash jadvali va xaritaga muvofig moylanadi.

Qirgish barabani pichoglari 200-250 t ozugaga ishlov bergandan so‘ng
charxlaniladi. 500 t ozugaga ishlov berilgandan so‘ng qarama-garshi qirgish
plastinkasi ag‘darilib go‘yiladi. 1000 t ozugaga ishlov berilgandan so‘ng garama-
garshi qirgish plastinkasi ikki tomoni ham charxlanadi. Maydalash barabani
pichoglari 100-15010zugaga ishlov bergandan so‘ng charxlanadi.

Maydalagichda ishlashga mashinaning tuzilishi va foydalanish qoidalarini
o‘rgangan va texnika xavfsizligidan yo‘riglar olgan shaxslar qgo'yiladi. Mashina
ishlash vaqgtida mutlago texnik xizmat ko‘rsatish operatsiyalarini bajarish, qo‘l yoki
shoxalar bilan transporter oralig'idagi ozugani bo‘g‘iziga garab surish, nosozligi
boMganda, g‘ilof va gopgoglar ochig holatda va transporterda, hamda girgish va
maydalash barabanlari qopqoqglarida begona jismlar bo'lganda mashinani ishga
go‘shish ma’n etiladi.

Pichoglami ko‘zoynak bilan charhlash kerak. Pichoglami yechish va
go‘yishda, yana qirgish qismlarini ozuga qoldiglaridan tozalashda va elektr
jihozlarini ta’mirlashda avtomatik o‘chirgich, umumiy qushgich o'chirilishi,
saglagichlari chiqgarilishi va «Ishga qo‘shmang - odamlar ishlayapti» degan plakat
osib qo‘yilishi kerak. Elektrodvigatel va elektr ta’mirlash apparatlari erga ishonchli
ulangan boMishi kerak.

Ozuga maydalash mashinasining texnik tavsifi:
Ish unumi, t/soat:

somon va pichanni maydalashda -08- 10

ildiz mevani -8-10

ko‘k massani - 5gacha
Elektrodvigatel quvvati, kVt -22
0 ‘Ichamlari, mm - 2400 x 1330x 1330
Massasi, kg - 1175
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2. Qirgish ish jarayoniga talab etiladigan quvvat hisobi
Qirgishga sarflanadigan quvvat quyidagi formula bilan aniglanadi:

Ndr=q -L -k -r -Vayi -cosx(l +f-tgr) m1O3 kVt,

bu yerda q - girgishdagi nisbiy bosim, N/m;
L - pichoq uzunligi, m;
k - pichoq uzunligidan foydalanish koeffitsienti, £=0,8;
r - girqish apparati barabani radiusi, m;
Vay, - aylanma tezlik, m/s;
r- sirpanish burchagi, grad;
/ - sirpanib girgish koeffitsienti.

9-rasm. Har xil turdagi ozugalar uchun pichogning aylanma tezligiga (Vay) nisbatan
girgish nisbiy garshiligining (q) o‘zgarish grafigi:
1-dag‘al poyali; 2-o‘tlar; 3-ildizmevalar.

Har xil to'rdagi ozugalarni qirgishda kerak bo‘ladigan quvvatni Vaji ning
quyidagi: 3, 6, 9, 12, 15, 18 va 21 m/s giymatlarida va doimiy Z,=0,37m, r=0,22m,
J=0,6, 7=30° giymatlarida aniglang.

Hisoblashni bajarishda pichogning aylanma tezligiga (Vaji) nisbatan qirgish
nisbiy garshiligining (q) o‘zgarish grafigidan(9-rasm) foydalanish kerak.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1.0 ‘rganilayotgan mashina tuzilishi va texnologik jarayonini yozing,
maydalagichning texnologik sxemasini chizib oling.
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2. Mashina ishchi gismlari rostlashlari ganday va nima uchun bajarilishini
mrganing?

3. Maydalagichning har kunlik va davriy texnik xizmat ko‘rsatish
operatsiyalarini ko‘rsatib o'ting.

4. 0 ‘rganilayotgan mashina rostlashlari va texnik tavsifini yozib oling.

5. Hisoblash ma’lumotlariga asosan aylanma tezlikga nisbatan qirgish
quvvatining o‘zgarishi, ya’ni Nmm = f (Kyi) grafigini quring.

Nazorat savollari
1. Ozuga maydalash mashinasining ikkinchi pog'ona girqish apparati ganday
tuzilgan va ganday ishlaydi?
2. Ozuga maydalagich mashinasida har xil to'rdagi chorva mollari uchun
ozugalarni maydalashda ganday rostlashlar bajariladi?

4-ish. Jldizmevalarni tayyorlash vertikal shnekli
mashinasini o‘rganish

Ishning magqgsadi: Ildizmevalarni tayyorlash vertikal shnekli mashinasi
tuzilishi, ishlash jarayonlarini va qirgish jarayoni energetikasiga mashinaning
pichoqgli diski aylanishlar sonining ta’sirini o ‘rganish.

Ishning mazmuni: 1. Umumiy ma’lumotlar.

2. lldizmevalarni tayyorlash mashinalari tiplarini o‘rganish.

3. lldizmevalarni tayyorlash vertikal shnekli mashinasi tuzilishi va ishlash
jarayonini o ‘rganish.

4.11dizmevalami qirgish jarayoni energetikasiga pichogli disk aylanishlar
sonining ta’sirini o'rganish.

Ish joyi jihoslari: ildizmevalarni tayyorlash vertikal shnekli mashinasi (yoki
maketi), ko'rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TART1BI

1. Umumiy ma’lumotlar

lldizmevalar - poliz ekinlari, makkajo‘xori, o‘tlar ko‘k massasi va yana ozig-
ovgat sanoatidagi o ‘simliklar xomashyosi chigindilari bilan bir gatorda sersuv-shirali
ozugalarga yotadi. Ular hamma to‘rdagi hayvon va parrandalar ratsioniga kiradi va
Respublikamizdagi chorvachilikning hamma to'rdagi ozuga resurslari umumiy
to‘yimdorligining 30% atrofida tashkil giladi.

Mollami va parrandalami oziglantirishda ko‘proq xashaki lavlagi, mayda
kartoshka, sabzi, gand lavlagidan keng foydalaniladi. 3-jadvalda ildizmevalarning
to‘yimdorligi tavsiflari keitirilgan.
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3-jadval. lldizmevalar to ‘yimdorligi

1kg ozuga tarkibida, g 1kg
1kg Hazm Hazm Kal- Fos- Kor- ozuga
Ozuqa ozugadagi boiadi-  boMadi- siy for  otin birligida
ozuga gan gan
birligi oqsii protein
Xashaki 0,12 3 9 0,38 033 0 8,3
lavlagi
Kartoshka 0,3’ 9 17 0,20 0,70 0 3,3
Qand 0,26 6 12 045 0,43 0 3,8
lavlagi
Sabzi 0,14 4 7 1,18 045 150 71

lldizmevalarga oziglantirishdan oldin har hil uslublarda ishlov beriladi.
Ulardan tabiiy holda foydalanishning samarasi kam bo'ladi.

lldizmevalarga ishlov berish texnologik jarayoni bir nechta operatsiyalardan
tuzilgan bo‘lib, ularni transport, texnologik va yordamchi operatsiyalarga boiish
mumkin. Ulardan texnologik operatsiyalar hal giluvchi ahamiyatga ega boiib, uning
natijasida ozugalarning fizik-mexanik xususiyatlari o'zgaradi va sifati yaxshilanadi.

Ishlov berishning quyidagi sxemalari ko‘p targalgan.

lldizmevalar uchun: 1) yuvish-maydalash - bunday ozuqalardan gqoramollar
uchun (yirik maydalangan holda), buzoglar va parrandalar uchun (mayda
maydalangan holda) foydalaniladi; yuvish-maydalash-boshga ozugalar bilan
aralashtirish (oldingiga o‘xshash foydalaniladi); 3) yuvish-maydalash-aralashtirish-
siloslash. Bunday usulda tayyorlangan ozuqa sifatlirog boiib, gish va bahor fasllarida
buzoq, cho‘chga va parrandalar kombisilos sifatida oziglantiriladi.

Bu sxemalardan tashqari ba’zi MDH daviatlarida (kam miqdorda) so‘nggi
vaqgtlarda ildizmevalarni quritishni quyidagi sxemalarda goMlana boshladi: 1) yuvish-
maydalash-quritish;  2) yuvish-bug‘lash-ildizmevalarni ezish-quritish, quritilib
tayyorlangan ozugalar bilan hamma mollar va parrandalar yil davomida
oziglantiriladi. Quritilgan ildizmevalar to‘yim!i moddalar konsentratsiyasining
yugoriligi bilan farq giladi va saglashda kam joy egallaydi.

lldizmevali ozugalarga ishlov berish asosiy operatsiyalarini quyidagi uch
guruhga bo‘lish mumkin: 1) mexanik-yuvish, maydalash, ezilgan ozuga tayyorlash,
aralashtirish va boshgalar; 2) biologik-siloslash; 3) issiglik bilan-bugiash, gaynatish,
quritish.

Chorvachilik fermalarida ko'proq mexanik ishlov berish ishlatiladi. Chunki,
yaxshi yuvilgan va maydalangan ildizmevalar ko‘p hajmda va ko'pchilik hayvonlar
tomonidan yaxshi iste’mol gilinadi. To‘yimli moddalar tezroq va to'liqgroq xazm



bo‘ladi hamda hayvon organizmi tomonidan yaxshi o'zlashtiriladi, natijada
bo‘rdogiga bogish muddati va ozuqa sarfi kamayadi.

Ba’zi bir 0‘simliklar xomashyosiga ishlov berishda texnologiyaning quyidagi
talabini bajarish kerak. 0 ‘simliklar xom ashyosi daladan keltiriladi. lldizmevalarning
havoda achishining oldini olish uchun oziglantirishdan oldin yuvish va maydalash
ishlarini bajarish kerak. Ildizmevalarni shunday yuvish kerakki, iflosligi toza
ildizmeva massasidan 2-3 foizdan oshmasligi kerak.

lldizmevalarni cho‘chqgalar uchun maydalashda maydalangan massaning 70-
75% o‘lchamlari 10mm gacha bo‘lgan bo‘lakchalardan iborat bo‘lib va golgan
gismining oichamlari 22mm dan oshmasligi kerak.

Parrandalar uchun asosiy massa (70%) boMakchalari oMchamlari 5mm gacha,
golgan gismi oMchamlari 10mm dan kichik boMishi kerak. Qoramollar uchun girgish
galinligi 10-15mm ni tashkil gilishi kerak.

2. lldizmevalarni yuvish va maydalash mashinalari
Chorvachilik fermalarida ildizmevalarni yuvish va maydalash uchun IKM-5
maydalagich-tosh  ajratgich, IKS-5M  rusmli  maydalagichlar ishlatiladi.
lldizmevalarni yana «Volgar-5», APK-10 agregati, IKM-F-10 maydalagichi va
bolg‘achali maydalagichlarda maydalaydi.

10-rasm. Vertikal shnekli ildizmevalarni maydalash mashinasi:
1-rama; 2-transporter; 3,7,11-elektrodvigatellar; 4-ventil; 5-purkash qurilmasi;
6-filof; 8-ulogtirgich; 9-maydalash apparati qopqogi; 10-maydalash apparati; 12-
shnek; 13-vanna; 14-disk; 15-darcha; 16-boshgarish shkafi

Vertikal shnekli ildizmevalarni maydalash mashinasi. (10-rasm) ildizmevalarni
toshlardan tozalash, ularni yuvish va maydalash uchun moMjallangan.
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Maydalagichni ozuga sexlari ogimli texnologik tizimlarida TK-5 yoki TK-5B
transporter-ta’minlagichlari bilan birgalikda ishlatish tavsiya qilinadi, yana alohida
mashina sifatida ham foydalanish mumkin.

Vertikal shnekli ildizmevalarni maydalagich asosiy uchta ishchi gismga ega:
quvvati 2,2 kVt elektrodvigateli bilan diametri 400mm li yuvish shnegi; quvvati 7,5
kVt elektrodvigateli bilan disksimon  maydalash apparati; quvvati 0,8 kVt
elektrodvigateli bilan motor-reduktordan ishga tushiriladigan tosh ajratish
transporteri.

Maydalagich konstruksiyasining asosi vanna (13) bo‘lib, unga boshga hamma
tugun va detallari montaj qilinadi. U, konussimon tuzilgan bo‘lib, unga
uchburchaklardan tayyorlangan rama tayanch vazifasini bajaradi. Vanna yuqorigi
gismi yupga temir bilan yopiladi, unga shnek korpusi mahkamlanadi. Pastki korpus
gismiga qirgichli transporter g‘ilofi(6) payvandlangan. G ‘ilof pastki tomonidan suvni
va ifloslikni to‘kish uchun darcha va klapan bilan jihozlangan.

Yuvish shnegi korpusi vertikal o‘rnatilgan va vannaga to'rtta oyoglar bilan
qotirilgan silindrdir. Uning yugori gismi to‘kish novi va shnek qopqog‘i qgotirish
flanetsi bilan jihozlangan. Nov garama-garshi tomonida korpusda shnek yuritmasi
elektrodvigatelini o‘rnatish maydonchasiga sharnirli o‘rnatilgan. Nov pastidan
maydalagichni mahkamlash uchun kronshteynlar payvandlangan. Shnek korpusi ikki
tomonidan suv tarmog‘i quvurlari payvandlangan.

Shnek (12) quvurdan va vintli spiraldan tuzilgan. Shnek yuqgori gismi spirali
chiqgarib tashlagich (8) bilan tugallangan. Shnek pastki gismiga qovurg‘alar bilan
jihozlangan yupga quyma cho‘yandan iborat ganot (14) mahkamlangan. SHnek
yuritmasi ponasimon tasmali uzatma yordamida amalga oshiriladi va ustidan g‘ilof(6)
bilan yopilgan.

Maydalash apparati (10) quyma korpusdan, pastki va yuqorgi disklardan, ikki
gorizontal va to‘rt vertikal pichoglardan tuzilgan.

Maydalagich disklari dvigatel valiga shponkada maxkamlangan. Disklar va
valdagi pichoglar maxsus spiral golpogli boltlar bilan fiksatsiya gilinadi. Maydalash
apparati qopqog‘ida o‘tkazgich bo‘lib, unda sharnirli qotirilgan gopgoqcha
joylashgan, u maydalagich tigilib golganda yuqoriga ko'tariladi va shnek sinishi oldi
olinadi.

Qirgichli transporter (2) vannadagi tosh, qum va iflosliklarni to‘kish uchun
xizmat giladi. Uning yuritmasi zanjirli uzatma orgali mator-reduktordan amalga
oshiriladi. Transporter yuritmasi yulduzchasi valga girgiladigan shtift bilan gotirilgan
va u ortigcha kuch tushganda saqlagich vazifasini bajaradi.

Texnologik jarayoni quyidagicha bajariladi. Transporterlar (TK-5 yoki TK-5B)
bilan vanna (13) ga yuklangan ildizmevalar oldindan toidirilgan suvda bir-biriga va
vanna devorlariga ishgalanish natijasida va suv ogimi bilan intensiv yuviladi. So‘ng



shnek (12) ularni maydalash apparatiga yo'naltiradi. Ildizmevalar maydalash
apparatiga harakatlanishi vaqgtida quvurlar orgali kelib bosim ostida purkalinayotgan
suv ogimi bilan ikkinchi marta yuviladi va chiqarib tashlagich bilan chigarilib
yo‘naltiruvchi g‘ilof orqali maydalash apparati kamerasidagi aylanayotgan yuqorgi
diskga tushadi. U yerda ular gorizontal pichoglar bilan yupga bolakchalarga
girgiladi. Keyin ular o'rta diskga tushadi va markazdan gochma kuch ta’sirida
uloqtirilib gqo‘zg‘almas garama-garshi qirgish taroglariga tushadi, ikkinchi marta
vertikal pichoglar bilan girgiladi. Shundan so‘ng maydalangan mahsulot disk
parraklari yordamida yo‘naltiruvchi nov orgali tashgariga chigariladi.

Maydalanish darajasini rostlash maydalash apparatiga dekani go'yish va olish
hamda elektrodvigatel aylanishlar tezligini boshqarish shkafi(16)dagi rostlagich
holatini o‘zgartirish yo‘li bilan amalga oshiriladi. Yirik maydalash uchun deka
yechiladi, o‘zgartirgich orgali elektrodvigatel aylanishlar soni 8,3 s'1 o‘tkaziladi;
kichik maydalash uchun deka quyiladi va o‘zgartirgich aylanishlar soni 16,6 s" ga
o ‘tkaziladi.

Vertikal shnekli ildizmevalarni maydalagich kartoshkani maydalamasdan
yuvishni ham ta’minlaydi. Bunday holda maydalagichdan deka va yuqorgi disk
olinadi va uning o‘miga pastki diskga stopor (qo‘yiladi. Maydalagich
elektrodvigatelining aylanishlari soni 8,3 s'1bo‘lishi ta’minlaniladi.

Vannadagi ifloslangan suv purkagichdan kelayotgan toza suv miqdoriga garab
to‘kish quvuri orgali kanalizatsiyaga to‘kiladi. Purkagichga uzatilayotgan suv
miqdori kartoshka ifloslanganlik darajasiga garab ventil bilan rostlanadi.

3-jadval. Vertikal shnekli ildizmevalarni maydalash mashinasi tavsifi

Ish unumi, t/soat 7-10
Talab etiladigan quvvat, kVt 10,5
Maydalagich diski diametri, mm 400
Disk aylanishlar soni, s'1

- kichik maydalashda 153

- yirik maydalashda 7,75
Shnek diametri, mm 400
Shnek gadami, mm 320

Texnologik ko ‘rsatkichlari:
a) Maydalanish darajasi, %:

- goramollar uchun - galinligi 15 mm gacha 100
- cho‘chgalar uchun boMakchalar - 5 mm gacha 70
- 10 mm gacha 30
b) goldiq ifloslik, % dan ko‘p emas 3
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Gabarit oMchamlari, mm

- uzunligi 2200
- kengligi 1360
- balandligi 2860
Massasi, kg 950

Transportyoming zanjirli uzatmasi va shnek yuritmasi tasmalari
tarangligini kuzatib turish kerak. Zanjir o‘rtasida egilish 12-15 mm dan oshmasligi
kerak. Yuritma tasmalarining tarangligi o‘rtasida 30 N kuch go‘yilganda uning
egilishi 15-20 mm dan katta bo‘lmasa tarangligi normal hisoblaniladi.

3. lldizmevalarni girqish jarayoni energetikasiga pichogli disk aylanishlar
sonining ta’sirini o‘rganish
Ildizmeva girqgich yuritmasi quvvati quyidagi formula bilan aniglaniladi:
Ng= No
bunda NO=Ni + N2 Nt - ildizmevalarni girgishga sarflanadigan quvvat, kVt;
Ni - ildizmevalarning pichogli disk yuzalariga ishgalanishini engishga
sarflanadigan quvvat, kVt;
K - ildizmevalarning harakatlanishi va maydalanishini hisobga olish
koeffitsienti, k=I,2.
Qirgishga sarflanadigan quvvat quyidagi formula bilan aniglaniladi:
fom | * *  FFyn o
1 1000
bu yerda P - girgish nisbiy kuchi, N/m, gabul gilamiz /*=1570 N/m;
I- pichoqg uzunligi, m, /=0,14 m;
Nr-mahsulot oralig‘idagi bo“shligni hisobga olish koeffitsienti, k,= 0,6;
Ko- pichoq uzunligidan foydalanish koeffitsienti, ko=0,8;
R - pichoq tashgi gismi radiusi, m, R -0,2;
r - pichoq ichki gismi radiusi, m, r=0,06;
A - doimiy koeffitsient;
n - disk aylanishlar soni, s_I.
z - pichoglar soni, dona, z=2;
Ishgalanishga sarflanadigan quvvat quyidagi formula bilan aniglanadi:
N?:l9.6-Q-r-R-_f_-K2?-n-n
2 1000
buyerda Q- maydalagichning ish unumi, kg/s;
T-maydalagichda mahsulotning bo‘lish vaqti, r=12 s;
/-ildizmevalarningdiskga ishqgalanish koeffitsienti, /=0,8;

=Q-b-n

32



K2 - ildizmevalarni aralashtirishda garshilik kuchini hisobga olish
koeffitsienti, fe=0,8;
b - doimiy koeffitsient.
Maydalagich ish unumi quyidagi formula bilan aniglaniladi:
AN TT(D2-d 2) u
Q=----—---4; ------- b,lz-p-n-KOl<*-K,=C-n,
bu yerda D - pichoq izining tashqi diametri, m, £5=0,4 m;
pichoq izi ichki diametri, m, d=0,12 m;
bi - girgish galinligi, m, b, = 0,015;
z - pichoglar soni, dona, z=2;
p - material zichligi, kg/m3, p=600;
Ko - pichoq uzunligidan foydalanish koeffitsienti, k0 0,8;
kg—materialni disk bilan harakatlanishini hisobga olish koeffitsienti, kg 0,7;
Kr - pichog va disk oralig masofasidan foydalanishni hisobga olish
koeffitsienti, k3-0,8.
Yugoridagilarni hisobga olib, maydalagich yuritmasi quvvatini aniglash
uchun quyidagi ko‘rinishni olamiz:
Nk=n(A +B C -n)-k 1)

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1) Vertikal shnekli ildizmevalarni maydalagich-tosh ajratgich tuzilishi, ishlashi
va rostlashlarini yozib oling, texnologik sxemasini chizib oling.
2) Texnik tavsiflni keltiring.
3) (1) formula bo‘yicha girgish jarayonining energiyaga bolgan
talabini n ga nisbatan (1 dan 9 s'lgacha o‘zgartirib) quyidagi doimiy giymatlar:
/4=8,85 « 10'2, 5=9,45 « 102, C=0,92; A=l2 bilan izlanishlar olib boring. Olingan
natijalar asosida grafik quring.
Nazorat savollari
Maydalagich tigilib qolganda shnekning sinmasligi ganday saglanadi?
2. Toshlarni chigarish transporterining sinmasligini saglash uchun saglagich
vazifasini nima bajaradi?
3. Vannadagi suv migdori ganday ushlab turiladi?
4. Maydalagich-yuvgich har kungi va davriy texnik qarovlari asosiy
operatsiyalarini sanab bering?
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5-ish. Ildizmevalarni yuvib - maydalash giya
shnekli liiashinasini o‘rganish

Ishning magqsadi: Ildizmevalarni yuvib - maydalash giya shnekli maydalash
mashinasining vazifasi, tuzilishi va ishlash jarayonini o‘rganish va uning
energetik va foydalanish ko‘rsatkichlarini hisoblab tekshirish.

Ishning mazmuni: 1. Mashinaning vazifasi, tuzilishi, ishlash
jarayoni, o‘rnatish va texnik xizmat ko‘ratish qoidalarini o‘rganish.

2.Mashinaning asosiy konstruktiv parametrlarini  tekshirish uchun hisoblash.

3. lldizmevali ozugalarga mashinada ishlov berish vaqti va sarf-lanadigan
quvvatni aniglash.

Ish joyi jihoslari: ildizmevalarni yuvib - maydalash giya shnekli mashinasi
(yoki maketi), ko‘rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Mashina vazifasi, tuzilishi, ishlash jarayoni, o‘rnatish va texnik xizmat
ko‘rsatish qoidalari

Mashina vazifasi va asosiy ishchi organlari. Mashina ildizmevalarni yuvishga
va maydalashga moMjallangan. Mashinadan ozuqa sexlarida foydalaniladi hamda
aralashgan silos tayyorlashda ham foydalanish mumkin. Bunday hollarda mashina
kengligi 2600mm bo‘lgan bunkerga va ildizmevalarni o‘zi to‘kar mashinalardan
gabul gilish moslamasiga ega bo'lish kerak.

Mashinaning ish bajarish ketma-ketligi bo‘yicha asosiy ishchi gismlari
quyidagilardir:
- yuvish operatsiyasini bajarish uchun silindr g‘ilof ichiga o‘rnatilgan giya shnek;
- maydalash operatsiyasini bajarish uchun maydalash bolg‘achalari bilan rotor va
garama-qarshi girgish tarogchasi.

Umumiy tuzilishi. Mashina (11-rasm) yuvish qurilmasi, maydalash

apparati va ishchi gismlarini yurgizish yuritmasidan tuzilgan.

Yuvish qurilmasi silindr g‘ilof ichiga 45° burchak ostida joylashtirilgan shnek
(2) ko‘rinishida bajarilgan. G‘ilof suv rezervuariga joylashtirilgan va ildizmevalarni
gabul qilish uchun suv rezervuari gabul gilish bunkeri (1) bilan ulanadi. Bunker (1)
ikki hil tayyorlangan bo‘lishi mumkin. Uning konstruksiyasi ildizmevalarni o°‘zi
to‘kish mashinalaridan yoki ildizmeva transporterlaridan foydalanib gabul qilish
variantlarida bajarilgan bo‘lishi mumkin. Shnek g“ilofi bilan yuklash bunkeri va suv
rezervuari mashina ramasiga o ‘rnatilgan.

lldizmevalarni yuvish uchun, oldindan bosim bilan rezervuarga quyilgan suv,
markazdan gochma nasos yordamida shnek g‘ilofi yugqori tomoniga uzatiladi. Shnek
g‘ilofi pastki tomoni ochiq boiib suvni gaytatdan rezervuarga tushishini ta’minlaydi.
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Shunday qilib suv  mashina sistemasida uzluksiz —aylanishda boMadi.
Rezervuar(13)dan markazdan gochma nasos yordamida suvni olish filtr (14) orqali
amalga oshiriladi.

Rezervuar suv olish gismiga ifloslik tushmaslik uchun, u to‘r to‘siq(l 1)
bilan o‘rab qgo‘yilgan. Nasos shnek g‘ilofi ichiga suvni uzatishni P shaklli
quvurchalardan tuzilgan purkagich va bosim shlangasi orgali ta’minlaydi. Iflos
chigindilarni vaqti-vaqgti bilan chigarib tashlash uchun lyuk xizmat qgiladi, u yopiq
holda vintli qulflar bilan mahkamlanadi.

Rezervuar devorlariga payvandlangan quvurchalar foydalanib boMgan suvlarni
chiqgarish va kanalizatsiya sistemasiga uzatishga xizmat giladi.

11-rasm. Qiya shnekli ildizmevalarni yuvib maydalagichning texnologik sxemasi:

1-bunker; 2-shnek; 3-suv quvuri; 4-dvigatel; 5-reduktor; 6-zanjirli uzatma; 7-

maydalagich; 8-rostlagich; 9-taroq; 10-elektrodvigatel; 11-to‘rto ‘siK; 12-suv nasosi
(PN-1M); 13-suv rezervuari; 14-filtr.

Maydalash apparati. ~ Shnek gMlofining yuqorgi qismi past tomonga
garagan quti bilan tugallangan, unda sharikli podshipniklarda maydalash barabani (7)
o‘rnatilgan. Baraban diskalarida maydalash bolg'achalari joylashtirilgan. Quti ichki
tomonidan bir gator tishlarga ega boMgan garama-garshi girgish tarogM qotiriladi,
uning holati barabanga nisbatan o‘zgarishi mumkin.
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Tayyor mahsulot ogimiga kerakli yo‘nalishni berish ichki va tashqgi rostlovchi
rostlagichlar (8) orqgali ta’minlaniladi.

Mashina yuritmasi. Mashina ishchi gismlari yuritmasi 15 va 7,5 kVt
quvvatli ikki elektrodvigatelda amalga oshiriladi. 7,5 kVt li elektrodvigatel validagi
shkiv to'rt ariqgchaga ega. Dvigatel validan burovchi moment baraban valiga uch
ponasimon tasmali uzatma yordamida uzatiladi. To‘rtinchi ponasimon tasma orgali
elektrodvigatel harakatni nasosga uzatadi. Shnek g ‘ilofiga o‘rnatilgan elektrodvigatel
tasmali uzatma, reduktor va zanjirli uzatma orgali burovchi momentni shnek valiga
uzatadi.

Ishchi organlarni ishga qo‘shish va to‘xtatish maxsus ishga tushirish
apparaturasi yordamida amalga oshiriladi.

Texnologik jarayoni. Yuvilishi kerak boigan ildizmevalar mashinaning
suvga to'ldirilgan gabul qilish bunkeriga yuklanadi. U yerda ularga yopishgan
iflosliklar (loy, tuprog) yumshaydi, u esa yuvishni yaxshi bajarilishini ta’minlaydi.
Bunkerdan ular giya shnek ganoti bilan ilashtirilib va harakatlanib maydalash
barabaniga uzatiladi. lldizmevalarni shnek bo‘ylab harakatlanishida nasos bilan
quvurlar orqgali uzatilayotgan suv bilan yuviladi. Ifloslangan suv shnekdan oqib
bunker tagidagi tindirish vannasiga tushadi va u yerda suvdan og‘ir aralashmalar
vanna tagiga cho‘kadi. Suv to‘r filtrdan o‘tadi va qaytatdan yuvish uchun ishlatiladi.

Maydalangan  ildizmevalar  barabandan yo‘naltirgich  orqali  ozuga
gorishmalarini tayyorlash uchun boshga mashinalarga yoki oxurlarga targatish uchun
ozuga tarqgatgichlarga yuklanadi.

Qiya shnekli ildizmevali ozuqalarga ishlov berish
mashinasining texnik tavsifi
Ish unumi, t/soat

Talab etiladigan quvvat, kVt -9,0
Suv uchun vanna sig‘imi, m3 -2,5
lldizmevalar uchun bunker sig‘imi, m3 -3
Yuvish shnek diametri, mm -400
Shnekning aylanish soni, ayl/min - 10,6
Maydalash ishchi organlarining aylanishlar
soni, ayl/min -2070
Chizigli tezligi, m/s -40
Bolg*achalar soni, dona -54
Maydalanish darajasi, %
goramollar uchun - galinligi 15mm gacha -100
cho‘chgalar uchun - 5mm gacha boiakchalar -70
10mm gacha bo'lakchalar -30

36



Qoldiq aralashmalar, % -3
Suv sarfi, litr/soat -60-120
Massasi, kg - 1250

2. Mashinaning asosiy konstruktiv parametrlarini tekshirish uchun hisoblash
hisoblash uchun ma’lumotlar:

Q=5 t/soat - mashina ish unumi;

/0=0,84 - novning ichki yuzasi bilan ozugani tinch holatidagi ishqgalanish
koeffitsienti;

/=(0,7-0,9) fO - novning ichki yuzasi bilan ozugani harakat holatidagi ishgalanish
koeffitsienti;

A=0,35 - bunkerning to‘lish koeffitsienti;

A=45° - shnekni o'rnatish burchagi;

Ko=0,U - shnekni er cathiga nisbatan giyaligi hisobiga ozuga ko‘ndalang

kesim yuzisining kamayishini hisobga olish koeffitsienti;
#>=28°-shnekning tashqi girrasi bilan vertikal o‘g orasida hosil boMgan burchak
(ishgalanish burchagi), cp=arctgf= arctg 54=28°;

/7=30° - shnek ganoti tashqi girrasi bilan er sathi orasidagi hosil boMgan
burchak;

a=90-(/?7+11) - shnek ganoti bilan pichogga o'tkazilgan perpendikular orasidagi
hosil boMgan burchak;

/=20 s - mahsulotning yuvilish vaqti;

h=90 s - mahsulotning ivitish bunkerida boMish vaqti;

12-rasm. Shnek oMchamlarini hisoblash sxemasi.

a) 12-rasmdan foydalanib mashina yuvish shnegining diametrini aniglaymiz:

D=

Igcos//-(I-f-tgy/j
fsirn

210n:-y-km-kOtga
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b) shnek gadamini aniglaymiz:
S =n mD mga;
v) shnekning aylanishlar sonini aniglaymiz:

_ 30
n

|2gcosy/(I-/-*gy/)

n { ...................... aiin! MuH,

bu yerda 4= 90- /7= 60".
g) shnekning uzunligini aniglaymiz:
L=S -n -,
bu yerda t - ozuganing shnek ganotida bo‘lish vaqti, min.
d) 13-rasmdan foydalanib vannaning foydali hajmini aniglaymiz:

_Qt
MR

W, :-6 \mn+ (m +a)(m +b) +a®, m*

13-rasm. Vanna sxemasi.
3. lldizmevali ozugalarga mashinada ishlov berish vaqti va sarflanadigan
quvvatni aniglash

a) vannada bo‘lish vaqtini aniglaymiz:
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r 0-06 -VMI-r
Q

b) shnek silindrida boMish vagtini aniglaymiz:

Tr— "y, 'Y
q

K (D2 - d1
T~ (B9,

bunda Kyy = = *

v) mashinani harakatlantirish uchun kerak boMadigan quvvatni aniglaymiz:

n
buyerda, Nyg-=Ni + N2+ N3- yig‘ma quvvat, kVt;
Ki- zaxira (ehtiyot) quvvatni hisobga olish koeffitsienti, k/ = 1,3;
Ni - mahsulotni yuqgoriga ko‘tarish uchun kerak boladigan quvvat,

1 367
bu yerda Q - yuvgich ish unumi, kg/s;
H —mahsulotni ko'tarish balandligi, m.
Ko‘tarish balandligi giymati(/V)ni go‘yib olamiz.
M _ Q mL esin-a
1 367

N2- novning ichki yuzasida hosil bo'ladigan ishqgalanish kuchini engish uchun
sarflanadigan quvvat:

102

buyerda /- novning ichki yuzasi bilan ozuganing harakat holatidagi ishgalanish
koeffitsienti;
F - novning ichki yuzasiga va yuklash vannasi ichki yuzasiga ta’sir
giluvchi normal bosim kuchi, N;
W- mahsulotning harakatlanish tezligi, m/s.

[/ + 1)) cosA, yoki
3600 ( ) y

F=Fj+F2

buyerda Ft = G/ mcosA - novning ichki yuzasiga ta’sir giluvchi normal bosim
kuchi, N;

39



F: = CR2 mcosA - yuklash vannasi ichki yuzasiga ta’sir giluvchi normal
bosim kuchi, N.

bug;erda G,z "G =L —

F va uOlar giymatlarini go‘yib quyidagi formulani olamiz:
N Q‘-n-(/ + /) cos/l
2 367 w60

N3 - mahsulot bilan shnek yuzasi orasidagi ishqgalanishni engish uchun
sarflanadigan quvvat:
M ,.n .
Ni=~io~ =m°>T-10-5,
bu yerda Mayi- shnek ganoti yuzasi bo‘yicha hosil boMgan ishgalanish
kuchini engish uchun talab gilinadigan burovchi
momenti,

M, =jR-f-T,

bu yerda T-shnek ganotiga ta’sir etuvchi normal bosim kuchi:
T =G mcos B3
G=G +G2—=2—(t+/),
1 2 3600
bu yerda Gt- nov ichidagi mahsulotning massasi, kg;
Gi -vanna ichidagi mahsulotning massasi, kg.
N 8-R-n-f{t +tt)-cosfi
3 975 5,4
lldizmeva yuvgich validagi quvvat:

N = N yigllK,

bu yerda K - mahsulotning harakatlanishga, bir-biriga nisbatan ishgalanishini
hisobga olish koeffitsienti, (k; = 1,2 - 1,35);
1] - shnek vali podshipniklari foydali ish koeffitsienti, (/7=0,96 - bitta
podshipnik uchun).
Suv nasosini harakatga keltirishga sarflanadigan quvvatni hisobga olib
elektrodvigatel tanlaniladi va transmissiyaning uzatishlar soni aniglaniladi.



0 ‘RGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Mashinatuzilishi, ishlash jarayoni, sxemasi, texnik tavsifi.
2. Mashinaning hisoblashlar natijasida aniqlangan konstruktiv parametrlari.
3. Bajarilgan ishlar bo‘yicha talabaning xulosasi.
Nazorat savollari
1. Mashina ganday asosiy gismiardan tuzilgan?
2. Mashinaning ishlash rejimi ildizmevalarga ishlov berish vertikal shnekli
mashinasidan nima bilan farglanadi?
3. Mashinaga elektrodvigatel tanlashda nimalarni hisobga olish kerak?

6-ish. Ozuqalarni maydalagich-aralashtirgich va dag“‘al
ozuqalarni maydalagich ish jarayonlarini o‘rganish

Ishning magsadi: Maydalagich-aralashtirgich va dag'al ozugalarni
maydalagichlar vazifasi, tuzilishi, ishlash jarayoni va dag‘al ozugalarni
maydalagichning yuritmasi quvvatini aniglash.

Ishing mazmuni: 1. Umumiy ma’lumotlar.

2. Maydalagich-aralashtirgich tuzilishi, ishlash jarayoni va asosiy rostlashlarini
o°‘rganish.

3. Dag‘al ozugalarni maydalash mashinasi tuzilishi, ishlash jarayoni va asosiy
rostlashlarini o‘rganish.

4. Dag‘al ozugalarni maydalash mashinasi yuritmasi quvvatini aniglash.

Ish joyi jihoslari: ozuqgalarni maydalagich-aralashtirgich va dag“al
ozugalarni maydalagich mashinalari (yoki maketlari), ko'rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Umumiy ma’lumotlar

Dag‘al ozuqgalarga pichan, pohol, makkajo‘xori poyalari va boshgalar kiradi.
Ular oz tarkibida katta migdordagi qiyin hazm bo‘ladigan kletchatkaga (40% gacha)
ega, u ularga qgattiglik beradi. Shuning uchun ularga oldindan ishlov berilmagan
bo‘lsa unda hayvonlar yomon iste’mol giladi.

Dag‘al ozugalarni tayyorlashning har hil uslublari go‘llaniladi. Ulardan biri
ozugalaming ta’mi, sifatlarini yaxshilaydi, yaxshi iste’mol gilinishini ta’minlaydi,
boshqalari to‘yimdorligini oshiradi.

Maydalangan ozugalar keyingi ishlov berishlarga qulaylik tug'diradi. hamda
mexanizatsiyalashga va ozuqalarni to‘g‘riroq me’yorlab targatishga sharoit yaratadi.
Maydalanmagan dag‘a! pichan va somon bilan hayvonlar bogilganda ularning
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isrofgarchiligi 20-30% ni tashkil giladi. Maydalangan pichan va somon girgimini
hayvonlarto‘liq iste’mol giladi.

Somon va pichanlarni maydalashda girgimlar uzunligi goramollar uchun 30-50
mm, otlar uchun 30-40 mm, qo'ylar uchun 20-30 mm bo‘lishi kerak. YUqorida
ko‘rsati'gan girgim uzunliklariga gat’iyan rioya gilish kerak. Qoramollarni girgim
uzunliklari 30 mm dan kichik maydalangan dag‘al ozugalar bilan oziglantirish
ularning hazm bo‘lishini yomonlashtiradi, shu bilan sog'in sigirlar suti yog“liligi 0,3-
0,5% ga pasayishi mumkin.

2. Maydalagich-aralashtirgich tuzilishi, ishlash jarayoni va asosiy
rostlashlari

Maydalagich-aralashtirgich qoramollar va qgo‘ylar uchun ozuga sexlarining
ozuga gqorishmalarini tayyorlash texnologik tizimlarida ozugalarni maydalash va
aralashtirish uchun moljallangan. Maydalagich-aralashtirgichni har xil namlikdagi
dag‘al va poyali ozugalarni maydalashda qo‘llaydi. Ozugalarni aralashtirishda bir
vaqtda mikro qo‘shilmalarni, somonlarga kimyoviy ishlov berishda - kimyoviy
moddalar aralashmalarini qo'shish mumkin. Maydalagich-aralashtirgichni hamma
zonalarda foydalanishga tavsiya gilinadi.

lldiz mevalar Havo Somon . . B
. Kimyoviy qo'sliimchalar
Konseiitrat ozygalar q Silos

1L

Qo'shimcha .
Halo r, A

Z3=
—=.
—

Jcf

10
14-rasm. Ozugalarni maydalagich-aralashtirgich texnologik sxemasi:
1-transporter; 2-uloqtirgich; 3-deka; 4-forsunka; 5-rotor; 6-pichoq; 7-garshi
girqgichlar; 8-bolg‘achalar; 9-shiber; 10-yuritma; 11-elektrodvigatel; 12-rama;
kameralar: I-gabul gilish; ll-ishchi; 111-to*kish.

42



Maydalagich-aralashtirgich (14-rasm) rama (12) dan, gabul gilish kamerasi (1)
dan, ishchi kamera (2) dan, rotor (5) dan, to‘kish kamerasi (3) dan, olti qgarshi
girqqgichlar yoki dekalar (7) dan, elektrodvigatel (11) va tasmali uzatma (10) dan
tuzilgan.

Qabul gilish bunkeri payvandlanib tayyorlangan bo‘lib transport vositalaridan
ozuga gorishmalarini gabul gilish uchun mo‘ljallangan.

Ishchi kamera payvandlanib tayyorlangan silindrsimon bo‘lib, unda mahsulot
maydalaniladi va aralashtiriladi. Kamerada qarshi qirggichlar yoki dekalar montaj
gilingan.

Rotor (5) da pichoglar (6) va chiqarib tashlagich (2) joylashgan. Rotor ishchi
kamera valining yuqori gismiga o ‘rnatilgan, past gismida shkiv joylashgan.

To'kish kamerasi silindrsimon bajarilgan va transporter (1) bunkeriga tayyor
ozuga gorishmasini to‘kishga mo‘ljallangan.

Tayyor mahsulotni transport vositasiga yuklash uchun moMijallangan
transporter (1) bo‘g ‘iz korpusidan, transporter tasmasi va motor-reduktordan tuzilgan.
Transporter harakatni zanjirli uzatma orqali oladi.

Yo‘lida ular yana navbatdagi garama-qarshi qgirgish pichoglariga uchraydi va
yana maydalanadi. Jarayon oxirida material to'kish kamerasi (111) ga tushadi.

Qarama-qarshi qirgish pichoglari paketga yig‘ilganligi va prujina bilan
ulanganligi sababli ishchi kamerasiga tushgan qattiq begona jism bilan kontaktda
bo‘lganida, ular buraladi va undan chigadi. Bu vaqtda gattiq jism to‘kish kamerasiga
tushadi, undan so‘ng pichoglar avtomatik ravishda ishchi holatga o‘tadi.

To‘kish kamerasiga tushgan maydalangan material to‘kish transportyori (1) ga
ulogtirgich bilan uzatiladi, u ularni transport vositasiga yoki yig‘ish bunkeriga
yetkazadi.

Maydalagich qarshi qirqgichlar, tishli dekalar, smenali ishchi pichoglar va
bolg*achalar bilan jamlanadi, ular ozuga maydalash sifatini nafagat ko‘ndalanggiga,
balki tola uzunasiga ham o ‘zgartiradi. Qarama-garshi girgish pichoglari yoki dekalar
paketlari ikki variantda o'rnatilishi mumkin:

1) bir-biriga nisbatan 120° burilgan uch paket pichoqlar va dekalar variantida;

2) bir-biriga nisbatan 60° burilgan olti paket pichoglar va dekalar variantida.

Maydalanish darajasini rotorga har xil sondagi pichoglar o‘rnatish bilan
rostlanadi, ularni to‘rttadan o‘n oltitagacha (4, 6, 8, 10, 12, 16) o‘zgartirish mumkin.
Undan tashgari maydalash sifatini bir vaqtda qarshi qgirqgichlar paketi komplektini va
pichoglar sonini almashtirish bilan o‘zgartirish mumkin.

Maydalagich-aralashtirgich texnik tavsifi
Elektrodvgatel quvvati, kVt -40
Talab gilinadigan quvvat,kVt - 24,8-40
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Aralashtirishda ish unumdorligi, t/soat -15,2
Somonni maydalashda ish unumdorligi, t/soat:

uch paket qgarshi girggichlari bilan -10,9
olti paket garshi girggichlari bilan -6,0
Rotor aylanishlari sonlari, s'1 -16,3
Ozugani yuklash balandligi, mm -1200
Ozugani to‘kish balandligi, mm - 300
Qabul gilish bunkeri sig‘imi, m3 -04
Gabarit oMchamlari, mm -1600 x 1070 x 1020
Massasi, kg -1080

3. Dag‘al ozuga maydalagich tuzilishi, ishlashi va rostlashlari

Dag‘al ozuga maydalagich dag‘al ozugalarni tola uzunligi bo‘ylab
maydalashga mo‘ljallangan. U qoramolchilik, qo‘ychilik fermalarida ishlatiladi va
ikki variantda chiqgariladi: Osma va statsionar (15-rasm), ozuqga sexlarida qo‘llashga
tavsiya gilinadi.

Statsionar maydalagich asosiy gismlari: payvandlangan rama, ta’minlagich-
yuklagich, shtiftli diskali maydalash apparati, burilish mexanizmi bilan deflektor,
elektryuritma.

Ta’minlagich ramaga O‘rnatilgan yuqori va pastki zanjirli qirg'ichli
transporterdan tuzilgan. U harakatni tasmali uzatma, chervyakli reduktor, zanjirli
uzatmalar va transporterlar yetaklovchi vali orgali amalga oshiradi. Ta’minlagichni
to‘xtatish oraliq valga o ‘rnati'gan kulachokli mufta orqgali bajariladi.

Shtiftli diskali maydalagich g‘ilof bilan berkitilgan qo‘zg‘aluvchan va
go‘zg‘almas disklardan tuzilgan. Qabul gilish kamerasi ta’minlagichdan uzatiladigan
ozugani gabul gilishga xizmat giladi. Qabul gilish kamerasi konusida gaytargichlar
montaj gilingan, u gabul gilgichda nam somon, pohollarning yig‘ilib qolishiga
to‘sqinlik giladi. Kamera silindr gismida lyuk ko‘zda tutilgan, u kamerani ko‘zdan
o0‘tkazish va tozalash uchun xizmat giladi.

Qabul qilish kamerasi konstruksiyasi ozuqa tarkibidagi og‘ir begona jismlami
ajratishni ta’minlaydi, ular og'irligi bilan pastga tushadi va transporter (11) oxiridagi
darchadan chigariladi.

Dag‘al ozuqalarni maydalash texnologiyasi quyidagicha bajariladi. Ozuga
ta’minlagich pastki gorizontal transported (11) ga yuklanadi va so‘ng yuqori giya
transporter (10) tagiga tushadi, uning yordamida zichlanadi. So‘ng qabul qilish
kamerasi (9) ga tushib, ularni so‘rib oluvchi havo oqgimi tortadi va maydalash
kamerasiga yo‘naltiradi. Rotor aylanganda uning shtiftlari bilan birga ozugani
ko‘ndalang va uzunasiga yorib maydalaydi. Shundan so‘ng maydalangan massa havo
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ogimi bilan va rotor kuraklari bilan kameradan rostlovchi ayvonli deflektorga
uzatiladi, u ozugani to‘kishga yo‘naltiradi.

Maydalagichni ishga qo‘shish richag yordamida amalga oshiriladi. Strelka
ko‘rsatkichlar ozugalarning harakati yo'nalishini ko‘rsatadi. Punktir strelkalar og‘ir
begona jismlar xarakati yo‘nalishini ko'rsatadi. Maydalanish sifatini rostlash
girg‘ishli transporter tezligini yulduzchalarni almashtirish yo‘li bilan o°‘zgartirib
amalga oshiriladi. Ozuganing maydalanish uzunligini oshirish rotorda va korpusda
shtiftlar sonini kamaytirish orgali amalga oshiriladi. Maydalangan ozuganing
yo'nalishi deflektorni burash va yuklash balandligini o'zgartirish pnevmoquvurni
uzaytirish bilan amalga oshiriladi.

Transporter polotnalari tarangligi boltlar bilan rostlanadi (pastki transporter
egilish strelkasi 10-20 mm, yuqgorgi 5-10 mm ni tashkil etishi kerak; transporterlar
o‘ng va chap tomonlarini bir xil taranglatishga ruxsat berilmaydi), tasmali uzatma
tarangligi taranglash shkivi bilan, zanjirli uzatma tarangligi taranglash yulduzchasi
yordamida rostlanadi; deflektor burilish mexanizmini gaykasini tortish (uni burishda
kuch 120N dan oshmasligi kerak, halga va oboyma flanetsi va korpus orasidagi
ishgalanish deflektorining buralib ketishini oldini olish uchun yetarli bo‘lishi kerak);
deflektor ayvonini taranglash trosining egilishi va giyshigligiga yo‘l go'ymaslik
kerak. Podshipniklar ish jarayonida 40° dan ortiq gizimasligi kerak. Agar

15-rasm. Dag‘al ozuga maydalagich sxemasi:
1-kurak; 2-gaytargich; 3-rotor parraklari; 4-qo‘zgalmas disk; 5-rostlanuvchi ayvon;6-
buraluvchi deflektor; 7-shtiftlar; 8-qo‘zgalmas disk; 9-qabul qilish, kamerasi; 10-giya
transporter; 11-gorizontal transporter.
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maydalanayotgan somon namligi 20% dan ko‘p bo‘lsa, unda ta’minlagich
yulduzchasini qo‘yish kerak: reduktor valiga tishlar soni 15 talik yulduzchani va
oralig valga tishlar soni 20 talik yulduzchani qo‘yish kerak.

Maydalagichga texnik xizmat ko‘rsatish kundalik va davriy usulda amalga
oshiriladi.

Kundalik xizmat ko‘rsatishda mashinani iflosliklar va ozuga goldiglaridan
tozalaydi, shtiftlar va boshga uzatgichlar tarangligi tekshiriladi, hamma
harakatlanuvchi gismlar va mexanizmlar ishlashi (rotor, transporterlar, deflektor va
boshqalar), zanjir va tasmalar tarangligi, yerga ulash simi qotirilish ishonchliligi
tekshiriladi, moy oqishi yo‘gotiladi, mexanizmlar ishgalanuvchi yuzalari moylanadi,
rostlashlar bajariladi.

Davriy texnik xizmat ko‘rsatishda har 50 soat ishlagandan so‘ng kundalik «
texnik xizmat ko'rsatish operatsiyalari bajariladi hamda maydalagichni moylash
jadvali va sxemasi asosida moylanadi.

Dag'al ozugalarni maydalagich texnik ko‘rsatkichlari
Ish unumi, t/soat;

- 14% namlikgacha boMgan somonni maydalashda -3,0

- 35% namlikgacha boMgan somonni maydalashda -0,8
Rotor aylanishlar sonlari, s'1 -16,7-19,2
Rotordagi shtiftlar soni, dona - 100
Ko‘zg‘almas diskdagi shtiftlar soni, dona - 66
To‘kish balandligi, mm - 3350
Massasi, kg

- osma - 906

-statsionar -1320

4. Dag‘al ozugalarni maydalash mashinasiga kerakli quvvatni aniglash

Shtiftli maydalagich yuritmasi uchun kerakli umumiy quvvatni aniglash uchun
quyidagi formuladan foydalaniladi:

N=N,, +N,+N,_yu, kVt 1)
bu yerda N, - ishchi kameraga tushgan poyalarni maydalash uchun kerak boMadigan
quvvat;

N, - shtift yuzalariga sirkulyasiyadagi qatlamning ishgalanishiga
sarflanadigan quvvat;
N,,yu- salt yurish quvvati.
Maydalash uchun sarflanadigan quvvat quyidagi formula bilan aniglanadi:
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Nm=Qm*Fpya® M FA - VAP 2)
"ma' rv r )
bu yerda Fpoya - bir poyaga to‘g‘ri keladigan o‘rtacha maydalash kuchi, qabul
gilamiz, Fs=8,3 N;
Q - maydalagich ish unumdorligi, kg/s, gabul gilamiz, Q = 0,83 kg/s;
Dr- rotor diametri, m, Dr =1 m;
MpOa- bir poya o ‘rtacha massasi, kg, mm a=0,000133 Kg;
kr- rotordagi shtiftlar gatori, kr=3 qgator;
LIKya - poya uzunligi,gabul gilamiz Lp,ya= 0,17 m;
tr- rotor yuzasida shtiftlami joylashtirish gadami, m, /,.=0,05 m;
Px- kontrshtiftlar bilan to'sib golgandagi maydalangan bolakchalarning
bo‘lish mumkinligi (Px tajribalar o'tkazilib aniglaniladi, Px = 0,154 deb
xisoblashlarda gabul gilish mumkin);
Ishgalanishga sarfianadigan quvvat quyidagi formula bilan aniglanadi:

@)
bu yerda P - bir shtift yuziga to‘g‘ri keladigan nisbiy bosim kuchi, N/m2 (gabul
gilamiz P = 700 Pa);
Sm- material tegib o'tadigan shtift yuzasi maydoni, S,,=0,00054 nr;
/ - dag‘al ozugalarning po‘lat yuzalarda harakatlanishidagi ishqgalanish
koeffitsienti,/= 0,3;
nr- rotordagi bir gatordagi shtiftlar soni, dona nr=33 dona;
V, - shtiftlar aylanma chizigli tezligi, m/s, V&= 47 m/s;
Vm- materialning maydalash kamerasidagi tezligi, V,,=15 m/s;
VO0- material gatlamiga nisbatan shtift tezligi, m/s:
K =K,~K =47-15=32 m/s.
Maydalagichning salt yurishi uchun talab etiladigan quvvat
Ky,,=Ki+K, 4)
buyerda  Nj- elektrodvigatel quvvatini yo‘qotishlari yig'indisi, kVt

buyerda N,, - elektrodvigatel nominal quvvati, gabul gilamiz Nr=30 kVt;
1j - elektrodvigatel foydali ish koeffitsienti, r| = 0,95;
Nr - maydalagich rotorini xarakatlantirish uchun sarfianadigan
quvvat, kVt;

(6)
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bu yerda mr- rotor massasi, kg, mr= 50 kg;

g - erkin tushish tezlanishi, m/s2;

f - tebranish ishqgalanishi koeffitsienti,/ =0,003;

ft) - rotor burchak tezligi, s’1, c0=94,2 s'%;

Dsi, - podshipnik sharigi diametri, A/, = 0,06 m.

Agar, ta’minlagich - me’yorlagichlarning dag‘al ozugalarni uzatishda 20%

tekis uzatmasligini hisobga olsak, unda maydalagich umumiy quvvatini N ‘r quyidagi
formula bilan aniglaniladi:

Nit=K-Nr,

bu yerda K - ozuganing maydalagichga bir tekis uzatilmasligini hisobga olish
koeffitsienti, k = 1,2.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK:

1 Maydalagich-aralashtirgich va dag‘al ozuga maydalash mashinalari
sxemalarini chizib oling, tuzilishi, ishlashini yozib oling.

2. Mashinalar asosiy rostlashlarini yozib oling.

. 0 ‘rganilayotgan mashinalar texnik tavsiflarini keltiring.

4. Dag‘al ozugalarni maydagichning yuritma quvvatini aniglang.

Nazorat savollari:

1 Dag‘al ozuga maydalagichning har kungi va davriy texnik xizmat
ko‘rsatishlarini sanab o‘ting.

2. Maydalagich-aralashtirgichning ishlash texnologik jarayonini aytib bering.

3. Maydalagich-aralashtirgichning asosiy rostlashlarini aytib bering.

7 - ish. Qishlog xo‘jalik hayvonlari bolalarini oziglantirishga mo4jallangan sut
o‘rnini bosuvchi suyuq ozuga tayyorlash agregatini o‘rganish

Ishning magqgsadi: Sut o‘rnini bosuvchi suyuq ozuga tayyorlash agregati
tuzilishi, ishlashi, rostlashlarini o‘rganish.
Ishning mazmuni: 1. Sut o'rnini bosuvchi suyuq ozuga tayyorlash agregati

tuzilishi va asosiy rostlashlarini o ‘rganish.

2. Bajarilgan ishlar bo‘yicha hisobot tuzish va topshirish.

Ish joyi jihoslari: qishlog xo‘falik hayvonlari bolalarini oziglantirishga
moljallangan sut o‘mini bosuvchi suyuq ozuga tayyorlash agregati (yoki maketi),
ko‘rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI
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1. Sut o‘rnini bosuvchi suyuq ozuqa tayyorlash agregati tuzilishi va asosiy

rostlashlari

Agregat vazifasi. Agregat buzoqglar uchun sut o‘rnini bosuvchi suyuq ozuga
tayyorlash uchun mo‘ljallangan va 200...300 boshli buzogxonalarda ishlatishga
rejalashtirilgan.

Agregatdan har-xil yuqori dispersiyali ozig-ovgat emulsiyalarini tayyorlashda
ham foydalanish mumkin.

Agregatda tayyorlangan yuqori sifatli sut o‘rnini bosuvchi suyugq ozuga ko‘p
miqdorda sut mahsulotini bo‘shatib, ularni ozig-ovgat uchun foydalanish imkonini
beradi. Agregatga energiya va mexnat sarfi kamligi, xizmat ko‘rsatish soddaligi,
mahsulotning sterilligi, uni xofjaliklarda foydalanish ma’lum bir darajada iqtisodiy
samaraga erishish imkonini beradi. Agregatni buzoglarni suyuglik bilan oziglantirish
qurilmasi bilan birgalikda yoki boshqga gishlog xojalik hayvonlari bolalarini suyuglik
bilan oziglantirishga belgilangan har ganday texnik vositalar bilan birgalikda ishlatish
mumkin.

Agregat tuzilishi va ishlashi. Agregat (16-rasm) qurilma aralashtirgichi (4)
dan, nasos-emulsator (11) dan, quvurlar tizimidan va suyuq to‘yimli gqorishma uchun
ulash armaturasidan, suvni ulash armaturasidan, boshqgarish qutisidan tuzilgan.

Agregat qurugq ozuga komponentlarini suv bilan aralashtirish, olingan
gorishmani tuzlash (bug‘!ash), qorishmani gaymog'i olingan sut, o‘simlik va hayvon
yog'lari, biostimulyatorlar (mikroelementlar, vitaminlar va antibiotiklar) bilan
aralashtirish, gorishmani targatishga emulsiyalash ishlarini bajaradi.

Harorati 90...95° issiq suv elektroisitkich (7) dan yoki suv uzatish quvurlari
tizimidan shlang (6) yordamida aralashtirgich (4) ga uzatiladi. Qurug ozuga
komponentlari  bir tekis aralashtirgichga solinadi. Qaymog‘i olingan sut
aralashtirgichga nasos emulsator yordamida eng (13) orqali uzatiladi. Aralashtirish
jarayoni yuritma (2) dan aylanma harakatga keladigan parrakli aralashtirgich (15)
yordamida bajariladi. Qorishmani tuzlash aralashtirgich va nasos - emulsator harakati
to‘xtatilib amalga oshiriladi.

0 ‘simlik va xayvon yog'lari gqorishmasi, biostimulyatorlar (mikroelementlar va
antibiotiklar) va retsept bo'yicha belgilangan boshga komponentlar to‘g ‘ridan-to‘g‘ri
aralashtirgichga solinadi.

Aralashtirgich baki ichki yuzalarini, quvur o‘tkazgichlar va suyuq to‘yimli
gorishmalar uchun ulash armaturalarini sirkulyasiyali yuvish nasos-emulsator
yordamida amalga oshiriladi.

Qopgoq ichki yuzalarini mexanik yuvish to‘zitgich (16) bilan nasos-emulsator
va eng (9) yordamida amalga oshiriladi.



Agregat harakatini boshqgarish boshqarish shkafidan amalga oshiriladi.

Shartli belgilar: 16-rasm. Agregat funksional sxemasi:
Suv o'thazafcli su v i------ » -
Yog' va biostimulytorni quyisli - 1-shlang ulash joyi; 2-aralashtirgich
Tayyor mahsulotni berish yuritmasi, 3-gopqoq; 4-
Qayniog'i olingan sutui quyisli. aralashtirgich ishchi bunkeri; 5-sathni
Alalash em ko‘rsatgich;  6-shlang; 7-elektr suv
Issl<| suv isitgich;  8,14-ventillar; 9, 13-englar;
10,12-uch yurishli kranlar; 11-nasos-
emulsator; 15-aralashtirgich;  16-
to‘zitgich

Agregatni tashkil giluvchi gismlarining tuzilishi va ishlashi. Aralashtirgich
payvandlanib tayyorlangan sig‘im bo‘lib, tashqi, o‘rta va ichki uchta silindr
gatlamidan tuzilgan. O ‘rta va ichki gatlamlar orasida havo kuynagi bor bo‘lib, u
gorishmani tuzlash vaqtida issiglik izolyatori vazifasini bajaradi. Qorishmani sovutish
uchun kuynak orgali sovuq suv o‘tkaziladi. Tuzlash vaqtida gorishmani belgilangan
haroratda ushlab to‘rish uchun tashqi va o‘rta silindr gatlamlari orasiga issiglik
izolatsiya giladigan material (9) qo‘yilgan.

Aralashtirgich ikki gopgoq (2) bilan berkitiladi. Qopqoglar konstruksiyasida
issiglik  izolatsiyasi ko‘zda tutilgan. Aralashtirgich bakiga qurug ozuga
komponentlarini solish va mikroqo‘shilmalarni qo‘yish gqopgoqlar ko‘tarilgan holatda
amalga oshiriladi.



Aralashtirgich sig‘imi ichiga parrakli aralashtirgich (15) o‘rnatilgan, uning
yugorgi tomoni chervyakli reduktor vali bilan ulangan.

17-rasm. Nasos-emulsator:

1-qopgogq; 2-yostiqcha; 3-konussimon rolikli podshipnik; 4-korpus; 5-val; 6-
manjeta; 7-buksa; 8-zichlagich; 9-parrak; 10-korpus; 11-tigin; 12-zichlagich; 13-
gopgoq; 14-qo‘zg‘almas disk; 15-gayka.

Bakning ichki yuzasida ikki qo‘zg‘almas parrak o'rnatilgan. Aralashtirgich
termometr va sathini ko‘rsatkich bilanjihozlangan.

Aralashtirgich yuritmasi - elektrodvigatel (7)dan, g‘ilof bilan yopilgan muftadan
va aralashtirgichga burovchi moment beradigan chervyakli reduktordan tuzilgan.

Nasos - emulsator (17-rasm) gorishmani emulsiyalash, gaymog‘i olingan sutni
aralashtirgichga uzatish, qorishmani bunkerdan tarqatish idishlariga to‘kish,
aralashtirgich bakini, to‘yimli gorishmalar uchun quvur uzatgichlarni va ulash
armaturalarini sirkulyasiyali yuvish uchun ishlatiladi.

Korpus (10) va qopgoq (13), go‘zg‘almas disk (14) bilan ikki kameraga
bo‘lingan bo'shlik xosil giladi. Birinchi kamerada parraklar aylanadi. Qorishma
parraklar hosil gilgan bosim orgali qo‘zg‘almas disk kamerasidan o‘tadi va ogim
gopgoq teshigidan quvuruzatgich (13) ga o‘tadi; shu davrda qorishma intensiv
aralashadi. Parrak (9) valning shlitsali gismiga o ‘rnatilgan va vtulka orqgali ung gayka
(15) bilan mahkamlanadi. Val chigish tomoni korpus (4) ga konussimon rolikli
podshipnikda o‘rnatilgan, rostlagich yostigchalar (2) orgali gopgoq (1) bilan yopiladi.
Val rezinali manjetalar bilan zichlaniladi.

Suyuq to‘yimli moddalar uchun quvuruzatgichlar va ulash armaturalari
agregatning tashkil giluvchi gismlarini bir butun texnologik tizimga yig‘ish uchun
xizmat giladi va ular orqgali to'yimli qorishma sirkulyasiya gilinadi.



Agregatning elektr jixozlari 380/220 V li o‘zgaruvchan kuchlanishli tizimga
ulanadi. Elektr jihozlari tarkibiga boshqgarish qutisi, nasos-emulsator yuritmasi
elektrodvigateli, gorishtirgich yuritmasi elektrodvigateli Kiradi.

Payvandlanib  tayyorlangan, chang va namlikdan  himoyalangan
konstruksiyadagi boshgarish qutisi xonadagi devorlaming biriga mahkamlanadi.

Xavfsizlik chora-tadbirlari. Agregatda ishlash uchun «Agregatning tuzilishi
va foydalanish qoidalari yo‘riglari»ni o‘rgangan va texnika xavfsizligi hamda
yong‘inga qarshi tadbirlar bo'yicha yo‘rigdan o ‘tgan kishilarga ruxsat beriladi.

Agregat elektr jihozlarini montaj qilishda, texnik xizmat ko'rsatish va
ta’mirlashda «Elektr-qurilmalar tuzilishi qoidalari», «Elektrqurilmalardan texnik
foydalanish qoidalari» va «Fermadagi jixozlarni montaj gilishda texnika xavfsizligi
namunaviy yo‘rignomalari» ga rioya qilish kerak.

Ishni boshlashdan oldin agregat sozligiga ishonch hosil giling va himoya
g‘iloflari mahkamlagichlari joyidaligi va ishonchligini tekshiring.

Sistematik ravishda agregat nulga ulanganligini, sozligini nazorat qilib turing.
Agregat nulga ulanmagan bo‘lsa va izolatsiya garshiligi tok o ‘tkazuvchilarga nisbatan
10m dan kichik bo*‘lsa mutlaqo foydalanishga ruxsat berilmaydi.

Agregat ishlash vaqgtida begona Kkishilarning bo‘lishiga, tozalash,
mexanizmlarni rostlash va g'iloflarini yechish ishlarini bajarishga ruxsat bering.

Hamma ta’mirlash ishlarini va texnik xizmat ko‘rsatishni tormoz rubilnigi
o‘chirilgan va boshgarish qutisidan o'chirgich paketi o‘chirilgan holatda bajarish
kerak.

Rubilnik ustiga va boshgarish qutisiga eslatma plakatini osib qo‘yish kerak:
«Ishga qo‘shmang- odamlar ishlayapti!».

Elektrjihozlari ta’miridan so‘ng qo'yidagilarni bajaring:

1) elektr jihozlarning elektr o‘tkazuvchi qismlarida asboblar va boshga
buyumlarning yo‘qligidan ishonch hosil qiling;

2) plakatlarni oling;

3) rubilnikni va paket o‘chirgichni o ‘chiring.

Plakatni olish va boshgarish qutisini ishga qo‘shishni oldin boshqarish qutisini
o‘chirgan va plakatni ilgan odam bajarishi kerak.

Elektrjihozlarni va nosoz elektr o‘tkazgichlarni o‘zingizcha ta’mirlamang.

Nosozlik topilgandan so‘ng tezda agregatni to ‘xtating va elektrikni chaqiring.

Boshgarish qutisi eshigi qulflangan bo‘lishi va kalit elektrikda bo‘lishi kerak.

Ozuga qurugq komponentlarini aralashtirgichga solishda boshga jismlar
bo‘Imasligi kerak.

Agar agregatning ishlash vagtida notanish shovqin va taqillashlar bo‘lsa tezda
uni to‘xtatib, uni hosil gilgan sababini yo“‘qotish kerak.



Quvur o‘tkazgichlarda issiglik izolyasiyasi nosoz bo‘lsa agregatdan
foydalanish ta’giglanadi.

Ish joyida tozalikni saglang: aralashtirgich qopgog‘i, aralashtirgich yuritmasi
va nasos-emulsator hamma vaqt toza va quruqg bo‘lishi kerak.

Aralashtirgich baki issig suv bilan sirkulyasiyali yuvilayotganda uning
gopgog‘ini ochish tagiglanadi.

Ishlash tartibi. 1. Ishni boshlashdan oldin elektr-isitgichdagi va suv
o'tkazgichlardagi suv harorati 90...95°S bo'lishi kerak (elektr suv isitgich avtomatik
rejimda ishlashi kerak).

2. Suvni elektr suv isitgich (7) dan elektr tarmog‘i o'chirilganda oling.

3. Kran (10), (12) lar buragichlarini qo‘l bilan «Sirkulyasiya» holatiga qo‘ying.

4. Aralashtirgich (4) ni 250 I migdorda issiq suv bilan quyidagi ketma-ketlikda
to'ldiring:

a) aralashtirgich gopgog‘i (3) ni oching va unga shlang (6) ni tushiring;

b) ventil (8) ni oching;

v) belgilangan miqgdordagi suvni quyib boMgandan so‘ng (belgilangan suv
migdori satgini ko'rsatkich bo‘yicha nazorat giling) ventil (8) ni burab bekiting va
aralashtirgichdan shlang (6) ni chigaring.

5. Knopkani bosib nasos-emulsator va aralashtirgich elektrodvigatellarini ishga
go‘shing.

6. Aralashtirgichga ozuga qurug komponentlarini soling (tumtoglanib yig‘ilib
golishini oldini olish uchun ozugani asta-sekin soling).

7. Ozuga namlangandan va bir xil gorishma konsistensiyasi olingandan so‘ng
aralashtirgichga golgan 250 lissig suvni quying va aralashtirgich gopgog'ini yoping.

8. 0 ‘n minut o‘tgandan so‘ng knopkani bosib nasos-emulsator va qorishtirgich
elektodvigatellarini to‘xtating. Bir soat davomida gorishmani tuzlashni bajaring.

9. Tuzlash jarayoni tugagandan so‘ng knopkani bosib aralashtirgich
elektrodvigatelini ishga tushiring, hamda besh minut o‘tgandan so'ng knopka bilan
nasos-emulsator yuritmasi elektrodvigatelini ishga tushiring.

10. Quyidagi ketma-ketlikda nasos-emulsator yordamida aralashtirgichga
gaymog‘i olingan sutni haydang:

a) engni (14-rasm) gaymog‘i olingan sut solingan idishga tushiring;

b) kran (12) ning buragichini qo‘l bilan «olish» («zabor») holatiga qo‘ying.

Qaymog‘i olingan sut miqdori retsept ko‘rsatkichlariga mos ravishda bo‘lishi
kerak. Nazoratni satqni ko‘rsatkich orgali olib boring.

11. Qaymog‘i olingan sutni uzatib bo‘lgandan so‘ng kran (12) ning buragichini
go‘l bilan «Sirkulasiya» holatiga qo'ying.
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12. Aralashtirgich qopqgog‘i va quvur uzatgich magistrali ventilini oching va
aralashtirgich ko‘ylagiga sovuq suv uzating. Shu bilan aralashtirgich ko‘ylagidan
isitilib o‘tgan suvni shlang (1) yordamida agregat jihozlarini va anjomlarini yuvish
uchun mo'ljallangan idishlarni to‘ldiring. Yordamchi idishda (chelakda) retsept
bo‘yicha isitilgan gaymog‘i olingan sutda yoki gaynatilgan suvda o‘simlik va hayvon
yog‘laridan qorishma tayyorlang va qorishma harorati 50-55°S bo‘lganda
aralashtirgichga soling, aralashtirgich gopgog‘ini esa ochiq goldiring.

Yog‘ qorishmasini  aralashtirgichga quyish  bilan  birgalikda  uni
emulsiyalashtirish (mayda bo‘lakchalarga maydalash va butkul aralashtirgich hajmi
bo‘ylab bir xil tagsimlash) bajariladi. Qorishmani emulsiyalashtirish 20 minutdan
kam bo‘lmasligi kerak.

13. Qorishma harorati 35...38°S etganda aralashtirgich ko‘ylagiga sovuq suv
uzatishni to'xtating, ventil (14) ni ochib aralashtirgich ko‘ylagida golgan suv
qgoldiglarini kanalizatsiyaga chiqgarib yuboring. Aralashtirgich gopgog'ini yoping.

14. To'yimli qorishmani targatishga uzating: qo‘l bilan oziglantirishda flyaga
yoki boshqga idishlarga eng (9) orqgali; mexanikaviy oziglantirishda eng (9) ni
gorishma uzatish quvurlariga ulang. Qorishmani uzatish uchun kran (10) holatini
«Uzatish» holatiga qo‘ying.

15. Qorishmani uzatib bo‘lgandan so‘ng, knopkani bosib aralashtirgich va
nasos-emulsator yuritmalari elektrodvigatellarini o'chiring va yaxshilab agregatni
yuving. Uning uchun aralashtirgich qopqog‘i (3) ni oching va aralashtirgichga elektr
suv isitgichining issiq suvi shlangasini tushiring, ventil (8) ni ochib aralashtirgichga
70°S haroratdagi 300 1suv quying. Qopgogni yoping.

Nazoratni satgni ko‘rsatkich (5) orgali olib boring.

16. Agregatni yuvishni 2 siklda bajaring.

I sikl-kran (10) va (12) larning buragichlarini qo*‘l bilan «Sirkulyasiya»
holatiga go‘ying, nasos-emulsator va aralashtirgich elektrodvigatellari knopkalarini
bosib ishga qo'shing. Shu tariga yuvishni 5 minut davom ettiring. Shu bilan birga
suv-o‘tkazgich armaturalari va nasos-emulsator ham yuviladi. Kran (10) va (12)
larning buragichlari holatini go‘l bilan uzatish holatiga qo‘yib suvni kanalizatsiyaga
to‘king.

Yuvishning Il siklini  quyidagi  ketma-ketlikda amalga oshiring:
aralashtirgichga 70°S haroratdagi 150 1suv quying; purkagich quvurchasiga eng (9)
ni ulang, knopkani bosh nasos-emulsator va aralashtirgich yuritmalari
elektrodvigatellarini qo'shing (shu jumladan qopqoq va aralashtirgich baki ichkii
yuzalari sirkulyasiyali yuviladi).

Uch minut o‘tgandan so‘ng nasos-emulsator yuritmasi elektrodvigatelin:i
o'chiring. Bak qopgog‘ini oching: kerak bo‘lsa agregat jamlamidagi chshyotke
yordamida bak ichki yuzalaridagi yopishib qolgan ozuqga goldiglarini tozalang,
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gopgogni yoping, nasos-emulsator yuritmasi elektrodvigatelini ishga qo‘shing va ikki
minut davomida sirkulyasiyali yuvishni davom ettiring.

Nasos-emulsator yuritmasi elektrodvigatelini to'xtating. eng (9) ni yeching
(14-rasmga garang).

Nasos-emulsator yuritmasi elektrodvigatelini ishga qo'shing va yuvishda
ishlatilgan suvni kanalizatsiyaga to‘king (shu vaqtda qorishtirgich ishlab to‘radi).
Yuvish tugagandan so‘ng engni eching va aralashtirgich bakidagi suvni
kanalizatsiyaga to'king. Qopgog va bak tashgi yuzalarini shlang va chshyotka
yordamida yuving.

17. Agregatni yuvish-dezinfeksiyalash vositalari (poroshok A, B, V, dezmo
natriy gipoxloriti) bilan yuvishni dekadada bir marta bajaring. Shu maqgsadda
agregatda 0,25 foizli yuvish poroshogi yoki dezmol issiq (65°S dan yuqori)
gorishmasini yoki 1 foizli natriy gipoxloriti gorishmasidan 10 1 tayyorlang va
agregatni ikki sikl (16-punkt) bo‘yicha 12...15 minut davomida issiq suv (65°S dan
past emas) bilan yuvishni bajaring.

3-jadbal. Agregat texnik ko'rsatkichlari

Nomlari OMchov  Ko‘rsatkichi
birligi
1 Turi statsionar
2. Mahsulot tayyorlash rejimi porsiyali
3. Maydalangan komponentlardan (maydalanish darajasi
100 mkm) sovutish suyuqligi harorati +15°S) to‘yimli soat 2,5
gorishma tayyorlash to“lig sikli davomiyligi
4. Bir porsiyadagi mahsulot migdori 1 800 + 20
5. Massasi kg 650
6. Ishchi gismlari tavsifi:
- nasos-emulsator ish unumdorligi I/soat 7500
- aralashtirgich parragining aylanish tezligi S1 0,92...125
7. Energetika ko ‘rsatkichlari:
- elektr tizimi kuchlanishi \% 220/380
- tok chastotasi Gs 50
-nasos-emulsator yuritmasining elektro-dvigateli quvvati kVt 4,0
-aralashtirgich yuritmasining elektrodvigateli quvvati kVt 0,75
- umumiy quvvati kVt 4,75
8. Tayyorlaniladigan gorishma minimal miqgdori 1 150
9. Gabarit oMchamlari: mm
- uzunligi 2360
- kengligi 1555
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- balandligi 1780

10. Aralashtirgich umumiy sig‘imi 1 960
11. Agregatni yuvish va tozalash uchun suv sarfi 1 650
12. Xizmat ko ‘rsatuvchi ishchilarsoni kishi 1
13. 100 1 tayyorlangan gorishma uchun energiya nisbiy  kVt.i 045
sarfi 039
14. Xizmat qgilish muddati yil 6

Eslatma: Suratdagi 800 1 qorishmani aralash emdan (komponentlar
maydalanish darajasi 100 mkm va sovutish suyuqligining harorati 15°S boMgan)
tayyorlagandagi ko‘rsatkich, maxrajda esa sut o‘rnini bosuvchi suyuglik
poroshogidan tayyorlangandagi ko‘rsatkich (Davlat andozalari bo‘yicha).

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Agregatning texnologik sxemasini keltiring.
2. Agregatning tuzilishi, ishlashi, rostlashlari va texnik tavsifini yozib oling.
3. Agregat texnik holatiga baho bering.

Nazorat savollari

1. Sut o‘rnini bosuvchi suyuqlik ganday komponentlardan tayyorlaniladi?
2. Nasos-emulsator vazifasi nimalardan iborat?
3. Agregat ganday asosiy gismlardan tuzilgan.

8-ish. Sochiluvchan ozugalarni me’yorlash
mashinalarini o‘rganish

Ishning magqgsadi: Sochiluvchan ozuqgalarni me’yorlagichlarning har xil
texnologik sxemalari bilan tanishish, barabanli me’yorlagich tuzilishi, ishlashi,
rostlashlarini o‘rganish, asosiy oichamlarini hisoblab tekshirish.

Ishning mazmuni: 1. Me’yorlagichlar to‘g‘risida umumiy ma’lumotlami
o‘rganish.

2. Barabanli me’yorlagichni detalli urganish va asosiy oMchamlarini Xisc
tekshirish.

Ish joyi jihoslari: sochiluvchan ozuqgalarni me’yorlash mashinalari (yoki
maketlari), ko‘rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Me’yorlagichlar to‘g‘risida umumiy ma’lumotlar
Me’yorlagich deb - moddalarni avtomatik ravishda oMchash va doimiy hamda
0 ‘zgaruvchan migdorda berishi mumkin boMgan qurilmalarga aytiladi.
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Me’yorlash jarayoniga va me’yorlagich turini tanlashda materiallar xususiyati
(hajmiy og“irligi, bo‘lakcha o‘lchamlari, tabiiy giyalik burchagi, to‘kilishga moyiiligi
va boshq.) ta’sir giladi.

Me’yorlash usuliga qarab me’yorlagichlar og‘irlik va hajm bo‘yicha
me’yorlagich turlariga bo‘linadi. Chorvachilik fermalarida qo‘llaniladigan ko ‘pchilik
ozuga tayyorlash agregatlarida hajm bo‘yicha: barabanli, shnekli, tasmali, tarelkali
me’yorlagichlar go‘llaniladi.

Tarelkali me’yorlagichlar yuqori aniglikka, to‘g‘rilikga va keng diapazonda ish
unumini rostlash xususiyatlariga ega. Ular quruq ozugalardan asosiy komponentlarni,
mineral go‘shimcha, vitaminlarni va mikroelementlarni me’yorlashda goMlaniladi.

Shnekli me’yorlagichlarda ish unumi shnek aylanishlar sonini o‘zgartirish bilan
rostlaniladi.

Tasmali me’yorlagichlarda mahsulot qgatlami qalinligini va tasma tezligini
o0'zgartirish bilan rostlaniladi.

2. Barabanli me’yorlagichlar to‘g‘risida umumiy ma’lumotlar va ularning
asosiy o‘lchamlarini hisoblash

Barabanli me’yorlagichlar bunker tagiga o‘rnatiladi. Ular tuzilishining
soddaligi, ish rejimlarining bir xil saglanishi, nisbatan sarf kamligi bilan farglaniladi.
Ozuga me’yorlagich korpusi (1) ga va baraban kuraklari (2)ga tushadi va ular bilan
aralashtirgichga yoki yuklash transportyoriga o'tkaziladi.

Konstruksiyasi bo'yicha barabanlari gobirg‘ali, novli va kurakchali bo'ladi.

Barabanli me’yorlagichlarda me’yorlash me’yorini baraban aylanish sonlarini
o'zgartirish bilan rostlaniladi.

Ular donli ozugalarni, mineral go‘shimcha, vitaminlarni va mikroelement-larni
me’yorlashda qo‘llaniladi.

Barabanli me’yorlagichlarning asosiy oMchamlarini hisoblab tekshirish uchun
kafedrada stend bo‘Imasa bolg'achali don maydalagich shlyuzli to‘sig“idan (1-rasm)
foydalansa ham bo‘ladi.
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18-rasrn. Shlyuzli to'signi hisoblash sxemasi:
1-korpus; 2-kurakcha; 3-val; R-kurakcha radiusi: rv- val radiusi; 5-
kurakcha galinligi; L-kurakcha uzunligi.

19-rasm. Shlyuzli to'signing kinematik sxemasi:
l-elektrodvigatel; 2-shkiv; 3-tasmali uzatma; 4-reduktor; 5-shlyuzli to‘sig.

1 Barabanli me’yorlagich (shlyuzli to‘siq) barabanining aylanishlar
(19-rasmdan):
n=1a6080. 125 1_ o5 @
150 200 40 min'
2. Barabanli me’yorlagich (shlyuzli to‘siq) ish unumi quyidagi formula bil
aniglaniladi:
Q=0.06 oL ezencep *q t/soat , )

bu yerda Fj- bir kurakcha ko‘ndalang kesimi yuzasi, m2;

L - kurakcha ishchi gismining uzunligi, m;

z - kurakchalar soni;

p - materialning hajm og‘irligi (zichligi), kg/m3,

ns-barabanning aylanish tezligi (soni), min'l;

@ - kurakchalar (novlar oralig‘i) toiish koeffitsienti, ¢ = 0,8 - 0,9.

Barabanli me’yorlagich (shlyuzli to‘siq) ning bir aylanishdagi ozugani olish
hajmi (19-rasm)
\% =n(r2-r2)L- 5¢L ez mb, m3

bu yerda R - kurakcha radiusi, m;
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y- val radiusi, m;
8 - kurakcha galinligi, m;
L - kurakcha uzunligi, m;co
z - kurakchalar soni;
v - kurakcha kengligi, m.
Barabanli me’yorlagich bir aylanishdagi foydali ish hajmi (kurakchalar orolig‘i
toiish koeffitsientini hisobga olgan holda)
VP=V-cp,
bu yerda ¢ =10,8- 0,9.
V giymatini me’yorlagich ish unumi (1) tenglamasiga qo'yib olamiz:
Q=0.06 Vepelbezep, t/soat.
Undan don uchun
Qdon 0,06 *V “(pelb "z *ppichen
Barabanli me’yorlagich (shlyuzli to‘siq) ning hajm bo‘yicha bir soatdagi ish
unumi
Vs=60 *nb Vn m3soat,
bu yerda nb -barabanning bir minutdagi aylanishlar soni.
Shlyuzli to‘signing (barabanli me’yorlagichning) og‘irlik bo‘yicha ish unumi
quyidagicha bo‘ladi:
Qdon ~ Vc 'PdorH Quichen —V/s "ppichen
Xisoblab topilgan Qin va QFden ni bolg'achali don maydalagich ish unumi
bilan solishtiriladi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Barabanli me’yorlagich (shlyuzli to‘siq) tuzilishi, ishlashi va rostlashlarini
yozib oling, kinematik sxemalarini chizib oling.

2. Barabanli me’yorlagich (shlyuzli to‘sig)dan hisoblash uchun kerakli
o‘lchamlarini oling va keltirilgan formulalar yordamida hajm va og‘irlik bo‘yicha ish
unumini aniglang.

3. Hisoblab topilgan Qdn va QFCen ni bolg‘achali don maydalagich ish unumi
bilan solishtiring va xulosa qiling.

Nazorat savollari:

1. Barabanli me’yorlagich ganday asosiy gismlardan tuzilgan?
2. Barabanli me’yorlagichning boshga me’yorlagichlardan fargi nimada?
3. Barabanli me’yorlagich ish unumi ganday rostlaniladi?
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9-ish. Ozuqga aralashmalarini tayyorlash mashinalarini o‘rganish
Ishdan maqsad: Davriy ishlaydigan S-12 aralashtirgichi va laboratoriya ozuga
aralashtirgichini o‘rganish.
Ishning mazmuni: 1 Chorvachilik fermalarida ozuga tayyorlash samarador-ligi
bilan tanishish.
2. Ozuga aralashtirgichlar turlari bilan tanishish.
3. Laboratoriya ozuqa aralashtirgichi tuzilishi va ishlashini o‘rganish.
Ish joyi jihoslari: ozuga aralashmalarini tayyorlash mashinalari (yoki
maketlari), ko‘rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Chorvachilik fermalarida ozuqa tayyorlash samaradorligi

Ozuqalarni  oziglantirishga tayyorlash zururligi olimlar va xo'jaliklar
amaliyotidan kelib chiggan. Misol uchun, donni maydalash uning hazm boMishini
ikki marta ko'taradi, dag‘al ozuqgalarni maydalash ularning oziglangandagi isrofini
30% kamaytiradi. Mollarni oziglantirganda ko‘proq ozuga aralashmalari (dag‘al,
sersuv-shirali, donli, makro va mikrogo‘shilmalar) qo‘llaniladi.

Aralashtirish jarayoni tugaganligi sonli tavsifnomasini aralashma bir xilliligini
tekshirish uchun olingan qismdagi nazorat komponenti tarkibining ideal
aralashmadagi shu komponent tarkibiga (retsept bo‘yicha) nisbati bilan aniglanadi va
foizda yoki birning gismlarida belgilanadi.

Asosan donli ozugalarni aralashtirishda aralashma umumiy hajmida bir tekis
targalishi muhim ahamiyatga ega. Misol uchun, zootexnik talablar bo‘yicha umumiy
hajmda komponentlarning targalish tekisligi (aralashmaning bir xilliligi) 90% past
bo‘Imasligi kerak.

Amaliyotda aralashmada komponentlarning tekis aralashmasligi ratsiondagi
to‘yimli moddalarning me’yori balansi buzilishiga olib keladi, u mollaming
mahsuldorligiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi. llmiy-tekshirish institutlar ko‘rsatmalari
bo'yicha konsentratlar miqdori dag‘al ozuqalar bilan aralashtirilganda me’yordan
+15... £20% dan oshmasligi kerak.

4-jadvalda ozuqa aralashmalarining sifatini baholash uchun maxsus ishlab
chigilgan shkala keltirilgan.

4 -jadval. Ozuga aralashmalarining sifatini baholash uchun shkala
Nazorat uchun olingan komponentning
Aralashmani baholash aralashmada nazariy kattaligidan chetga
chiqishi, %
1. Yaxshi 8 gacha



2. Qonigarli 8...10
3. Etarli qonigarli emas 10...15
4. Yomon 15 dan yuqori

2. Ozuga aralashtirgichlar turlari

Tavsifi bo‘yicha aralashtirgichlar porsiyali va uzluksiz ishlaydigan turlarga
boMinadi. Aralashtirilayotgan ozuqgalar turiga qarab aralashtirgichlar qurug,
sochiluvchan aralash yemlar va to‘kiluvchan ho‘l va suyuq aralash yemlar uchun
mo‘ljallangan boiadi. Ishni bajarish jarayoniga garab aralashtirigichlar aylanuvchi va
harakatlanmaydigan kameralari bilan yoki transportyor sifatida boMadi.

Birinchi guruhga barabanli (vertikal, gorizontal, giya) har xil konstruksiyali
aralashtirgichlar kiradi.

Ikkinchi guruhga aralashtirgichlari (meshalka) bor aralashtirgichlar kiradi. Ishchi
organlari konstruksiyalari bo‘yicha aralashtirgichlar;

- to‘kiluvchan ozugalar uchun - shnekli, parrakli va tasmali,

- sochma ho‘l (poyali tozuqgalar) ozuqalar uchun - shnekli va parrakli turlariga
bo‘linadi.

Aralashtirgichlar parraklari aylanishlar soniga qarab sekin aylanuvchan va tez
aylanuvchan aralashtirgichlarga boMinadi. Parrakli aralashtirgichlar bir va ikki valli
boMadi.

Poyali va boshga ozugalardan aralashma tayyorlashda so‘nggi paytlargacha
sekin harakatlanadigan bir yoki ikki gorizotal wvalli davriy ishlaydigan
aralashtirgichlardan foydalanib kelinar edi. Hozirgi kunda ishlab chigarish
unifitsirlashgan davriy ishlaydigan uch tipli oMchamdagi bir xil texnologik sxemada
va konstruktiv oMchamlarida kelishilgan S-12, APS-6, S-2 markali aralashtirgichlarni
ishlab chigmoqda. Aralashtirgich S-12 asosiy (bazaviy) model hisoblanadi, u horn va
bugMangan ozuga aralashmalarini tayyorlashga mo‘ljallan-gan. Aralashtirgichning
asosiy ishchi gismi aralashtirgich hisoblanadi. Aralashtir-gichlar 8 parrakdan tuzilgan
bo‘lib, valga vintli chiziq bo‘yicha 45° dan keyin joylashtirilgan boMib har xil
tomonga aylanadi: o‘ng tomondagisi (harakatlan-tiruvchi tomondan qarasak) - soat
otrelkasi bo‘yicha, u ozugani harakat beruvchi uzatma tomon haydaydi. Chap
aralashtirgich soat strelkasiga teskari aylanib ozuga-ni to'kish bo'giziga garab
yo‘naltiradi. Bir vaqtda ozuga o‘qli harakatlantirish natijasida parraklar kesimida
aylanma harakat oladi va intensiv aralashadi.

Ikki aralashtirgich ham bir elektrodvigateldan reduktor va shesternya yordamida
harakat oladi. Asos pastki gismida to‘kuvchi shnek joylashgan boMib fagat to ‘kuvchi
bo‘g‘iz ochilganda ishlaydi. Ozuqgalarni bugMashda bug‘ asos pastki tomonlarida
joylashgan quvurlar yordamida uzatiladi.

61



Asos har ikki tomonidan bug‘ targatuvchi quvurlarda beshta muftali kranlar
go‘yilgan, ular bir vagtda shtanga yordamida boshqariladi.

Kranlardan aralashtirgich ichiga ozuqalarga bug4 uzatish uchun bugl uzatish
teshikchalari bilan quvurchalar o‘rnatilgan.

Asos ustki gismida suv, sut qoldiglari, melassa-karbamid aralashmalari va
boshga suyuq qo'shimcha ozuqalarning aralashtirgichlar yordamida intensiv
aralashish gismiga uzatiladi.

Komponentlarui yuklasli
N

Suv ' |- snv”®

bug’ bug’

S 1

fww v N f

Tayor maxsulotni to'kish
20 - rasm. Aralashtirgich S-12.

Aralashtirgich ustidan to‘qqgizta yogoch qopqgoglar bilan berkitiladi, ulaming
bittasida yuklash lyuki shiberli to‘sig‘i bilan o‘rnatilgan.

S-12 aralashtirgich (20-rasm) ishchi hajmi -12m3, elektrodvigatel quvvatiga
garab (bug'lab yoki bug'lamasdan) -5...10m3soatni tashkil giladi.

Somonlami yuklashda va ishlov berishda aralashtirgichlar to‘xtamasdan ishlab
turishi kerak, aralashtirgichni to‘ldirishda uning 0,25-0,3 %dan ishlab turishi kerak,
0,5 geometrik hajmida to‘lganda 100 kg girgilgan somonga 100 1 migdorda suv
go‘yilishi kerak.

Suv miqgdori suv o‘lchagich (vodomer) yordamida o°‘lchanadi.Aralashtirgichga
kerakli somonni yuklab, suv bilan namlangandan so‘ng uning qopqgog‘i mahkam
yopiladi va kameraga bug4 uzatiladi. Bugdlash davomiyligi ishlov berilayotgan
somon sifatiga bog‘lig. Yaxshi sifatli somon 1 soat davomida 10m3 ishchi hajmiga
500-600 kg/soat uzatilish tezligida FOkPa bosimli bug‘da yaxshi bugManiladi. Yomon
somon 30 min uzoqroq bugd4laniladi.
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Somon bug‘lanib boMgandan so‘ng aralashtirgichga omuxta yem, ildizmevali
ozugalar yoki silos, mineral go‘shimchalar go‘shiladi. Oxirgi komponent yuklanib
bo‘lishi bilan 15 min davomida yaxshilab aralashtiriladi, undan so‘ng ozuga
targatgichga to‘kiladi. Aralashtirish vaqtida kameralarga ortigcha kuch tushmasligi
uchun ozuqalarni aralashtirgichni 0,7 geometrik hajmidan ko'p yuklamaslik kerak.

Takomillashtirilgan uzluksiz ishlaydigan aralashtirish qurilmalaridan ikki valli
kurakli aralashtirgichlar hozirgi kunda ko‘proq ishlatila boshladi.

3. Laboratoriya ozuga aralashtirgichi tuzilishi va ishlashi

Laboratoriya ozuga aralashtirgichining korpusi ichida ikkita gorizontal val
o‘rnatilgan. Har bir valga vint yuli ko‘rinishida har 45° da aralashtirgich-parraklar
mahkamlangan. Aralashtirgichlar garama-qarshi, teskariga va ichkariga bir-biriga
garab aylanadi, bunda ularning har biri ozugani garama-garshi tomonga ko'chiradi,
ya’ni bittasi uzatma stansiyasi tomonga, ikkinchisi to'kib olish bug‘izi tomonga
aylanish rejimida ishlaydi. Ozuqalarni, to‘kib olish sig‘imni 90 gradus aylantirish
yordamida amalga oshiriladi.

21 - rasm. Laboratoriya aralashtirgichi umumiy ko ‘rinishi.



22 - rasm. Aralashtirgich sxemasi.

- korpus; 2 - elektrodvigatel; 3 - tasmali uzatma; 4 - shestemyali uzatma;

5 - parraklar; 6 - parrakli aralashtirgich vali.

5 - jadval. Laboratoriya ozuqa aralashtirgichi texnik tavsifi

Ko‘rsatkichlari Qiymatlari
Parraklarning aylanish chastotasi,
ayl/min. 175-310
Sig‘imi, 1 30
Sig‘imning buralish burchagi, 0-100
Gabarit oMchamlari:
- uzunligi 1200
- kengligi 800
- balandligi 1050

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1 Chorvachilik fermalarida ozuga tayyorlash samaradorligi bilan tanishish.

2. Ozuqa aralashtirgichlar turlari bilan tanishish.

3. Laboratoriya ozuga aralashtirgichi tuzilishi va ishlashini o'rganish.
Nazorat savollari

1. Aralashtirgichning ganday turlarini bilasiz?

2. S-12 aralashtirgichi ganday gismlardan tuzilgan?

3. Laboratoriya mini ozuqa aralashtirgich ganday gismlardan tuzilgan?
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10-ish. Ozugalarni aralashtirish sifatini tekshirish
Ishning magsadi: To‘kiluvchan sochma ozuqalarni aralashtirish sifatini
baholash uslubini egallash.
Ishning mazmuni: 1.Laboratoriya tajribalarini o'tkazish uchun uslubiy
ko‘rsatma bilan tanishish va laboratoriya tajribalarini o‘tkazish.

2. Laboratoriya tajribalariga matematik ishlov berish uchun ko‘rsatma bilan
tanishish.

3. Laboratoriya tajribalari natijalariga matematik ishlov berish.

Ish  joyi jihoslari: ozugalarni laboratoriya sharoitida mini ozuga
aralashtirgich (mini laboratoriya qurilmasi), tarozi 0...2 kg gacha toshlari bilan, donli
ozugalarni aralashtiruvchi kichik kurakcha, donli ozugalarni tekshirish uchun namuna
olishga laboratoriya idishi.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Laboratoriya tajribalarini o‘tkazish uchun uslubiy ko‘rsatma bilan
tanishish va laboratoriya tajribalarini o‘tkazish

Ishni bajarish tartibi:

1. Shu uslubiy ko'rsatma mazmuni bilan tanishish.

2. Laboratoriya aralashtirgichi tuzilishini o'rganish, ishga tushirish qoidasi,
aralashtiriladigan ozugalarni yuklash va to'kish.

3. Aralashtirilayotgan mahsulotlar bilan tanishish. Massasi 2 kg tortilgan
(polietilen) makka donidan oling, rangi sariq diameri 5...6 mm.

4. Massasi 3kg tortilgan gizil rangli polietilen bug'doy donidan olingan,
diametri 3 mm.

5. Ikki 2 kg va 3 kg tortilgan mahsulotlami aralashtirgichga solish.

6. Aralashtirgichni 0,5 min ishlating.

7. 0,5 minutdan so‘ng aralashtirgichni to‘xtating va diametral garama-qarshi
to‘rtjoydan 100gr ozuqa aralashmasi oling.

8. Tebranuvchi elaklarda har 100 gramm porsiyani tuzuvchi komponentlar-ga
ajrating: “makka doni” va “bug‘doy doni”.

9. Har gal “makka doni” va “bug‘doy donini” alohida tarozida torting.

10. Makka doni tortilganlarini (4-son) Ne6 jadvalining | va Il grafalariga
yozing.

11. Bug‘doy doni tortilganlarini (4-son) | va Il grafalariga yozing.

12. Tortilgan komponetlami gaytadan aralashtirgichga to‘king va uni 5 min
ishlating.

13. 5 minutdan so‘ng aralashtirgichni to'xtatib va to‘rt diametral garama-
garshi 4 joydan 100 grammdan ozigalar gorishmasini oling.
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14. 8; 9; 10; 11 punktlarda ko‘rsatilgan ko‘rsatmalar amallarini bajaring,
lekin sifralarini Ne6 jadvalga (makka doni) va (bug‘doy doni) yozing, xuddi shunday
shaklda.

15. Aralashtirgichdan hamma aralashmani to‘king va tebranuvchi elaklarda
uni tashkil giluvchi komponentlarga ajrating. Komponentlarni laborantga topshiring.

16. Ishjoyini tozalang, laborantga uni topshiring.

17. Birinchi va ikkinchi (0,5min. va 5 min. ishlagandan so'ng) tajribalarning
natijalariga matematik ishlov bering.

2. Laboratoriya tajribalariga matematik ishlov berish uchun ko‘rsatma
bilan tanishish

Ozuqalarni aralashtirishning sifati aralashmaning bir xillilik darajasi bilan
aniglanadi. Agar aralashmada ba’zi komponentlar “bir joyda galin, boshqa joyda
siyrak” bo‘lsa, mollar “shirin” komponentni “galin” joydan tanlaydi, qolgan gismini
yaxshi yemaydi.

Aralashma birxillilik darajasini aralashmadan ishtirok etayotgan komponentni
turli variantlar koeffitsienti (koeffitisent variatsiya) bilan baholaydi.

Misol uchun, aralashtirgichda X ozugadan va U ozuqadan tashkil topgan
aralashma tayyorlanadi. Aralashtirgich to‘rt joydan (undan ham ko‘p bo‘lishi
mumkin) 100grammdan aralashma analizga olinadi. Undan so‘ng, gqo‘lda, har olingan
bo‘lakdan komponent X donlari terib olinadi, yoki Kklassifikatorda ajratiladi va X
komponent toroziga tortilib quyidagicha natija olinadi (3-jadval).

6-jadval. “Makkajo‘xori doni”ning bir tekis aralashish darajasini aniglash uchun
laboratoriya tajribalari natijalari.

Ne olingan X,, gr X, gr X-X,gr  (Xi-X)2 V

bo‘laklar
1 2 3 4 5 6
1 30 -3,25 10,56
2. 35 1,75 2,06
3. 31 33,25 -2,25 5,06 9,94%
4. 37 3,75 14,06
jami: 32,74

3. Laboratoriya tajribalari natijalari matematik ishlov berish
X komponenti (makka doni) toroziga tortilgan natijalarini 3-jadval 2-grafasiga
yozing.
Tajriba natijalaridan makka doni o ‘rta arifmetik qiymati
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bu yerda n - analizga olingan bo‘laklar soni.
Xj komponenti (makka doni) tashkilini o‘rta X giymatdan o'rtacha kvadratik
og‘ishini hisoblang

T.(X - X) (30- 33,25)2 + (31 - 33,25)2 +(37+ 33,25)2 (2)
n-1 4-1

Bu hisoblashlarni uzun qilib yozib o'tirmaslik uchun jadvalda bajaramiz (6-
jadval 4 va 5 grafalariga garang): ya’ni

®)

“Aralashmada” X komponenti (makka doni) tarkibi turii variantlar koeffitsienti
(koeffitsient variantlari) hisoblaniladi:
V—T( -100 2325 100+9,94% (4)
“Aralashmada” birinchi tajribadan so‘ng (0,5 min aralashtirilgandan so‘ng) va
ikkinchi tajribada (5 min. aralashtirilgandan so‘ng) X komponenti bir tekis targalish
darajasi to ‘g ‘risida xulosa gilinadi.

Agar koeffitsient variatsiyasi gancha oz bo‘lsa, shu “Aralashmada” tashkil
giluvchi (bug'doy doni) shuncha tekis targalgan, shuncha “Aralashmada” tekis
aralashgan.

Ideal aralashtirilgan aralashmada aralashtirgich har xil joyida komponent tarkibi
koeffitsient variatsiyasi (har xil tekshirishda) nolga teng, ya’ni aralashtirgich hamma
joyida X komponentdan bir xil migdorda.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Laboratoriya aralashtirgichi tuzilishini o ‘rganish.

2. Laboratoriya tajribalarini o ‘tkazish.

3. Laboratoriya tajribalari natijalariga matematik ishlov berish

Nazorat savollari

1. Aralashma bir xilligi gaysi ko'rsatkich bilan baholanadi?

2. Agar 5 tekshirishdan quyidagi don tarkibi natijalari (gramm) aralashmada
olingan bo‘lsa hisoblashlar bajarmasidan 2 aralashmadan qaysi birining aralashish bir
xilligi yaxshi?

Ne1,73; 72,5; 73,1; 72,8



3. Aralashma 320 kg o‘t uni va 560 kg sulidan iborat (retsept ko ‘rsatkichlari). 1
kg ideal aralashtirilgan aralashmada gancha grammli o‘t uni va gancha gramm suli
bo‘ladi?

4. Aralashtirilgandan 10 tekshirish tarkibida olingan hisoblashlar natijasida
komponent o ‘rtacha tarkibi X-370 gr 1kg da.

Koeffitsient variatsiyasi £5%. Tekshirish tarkibida X komponenti maksimal va
minimal tarkibini hisoblab toping.

5 Aralashma 170 kg bug‘doy 229 kg makka donidan iborat.lkg aralashmada
bug‘doy tarkibining katta va kichik migdorlarini hisoblab toping, agar bug‘doy
tarkibi variantlar koeffitsienti £1% bo‘lsa?
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3-BOB. OZUQALARNI TARQATISH MASYINALARI

11-ish. Kichik o‘Ichamli ozuqalarni targatish
mobil mashinasini o‘rganish

Ishning magsadi: Kichik o‘lchamli mobil ozuga targatgichni o‘rganish va
transportyor validagi maksimal momentini aniglash.

Ishning mazmuni: 1.Kichik o'Ichamli mobil ozuga targatgichni o‘rganish va
texnologik sxemasini chizish.

2. Bo‘ylama transportyorni harakatga keltiruvchi mexanizmni chizib, ozuga-lar
targatish unumini rostlagichning g ‘ilofva sektor o‘lchamlarini tekshirib ko‘rish.

3. Bo‘ylama transportyor validagi maksimal momentni aniklash.

Ish joyi jihoslari: ozuqa tarqatgish (yoki maketi), chizg'ich, shtangentsirkul,
ko‘rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIB1

1. Kichik o‘lchamli mobil ozuga targatgichni o‘rganish va texnologik
sxemasini chizish

Kichik o‘lchamli va hajmli mobil ozuqa tarkatgichi silos, senaj, maydalan-gan
turli boshogli va dukkakli o‘tlami, lavlagi to‘ppisi va ildiz mevalarini tashib keltirish,
bir yo‘labir yoki ikki tamondagi oxurlarga tarqatishga mo'ljallangan.

Hajmining kichkinaligi hamda g'ildiraklari oralig'i istalgancha kenglikga
rostlanadigan boMganligi sababli bu agregatdan ozuga targatish yoMakchasi ancha tor
(1400-1800 mm) molxonalarda foydalanish imkonini beradi. Ozuga targatgich
massasini to'kish tezligi hamda biteming aylanish yo‘nalishini rostlab turuvchi ozuga
me’yorining bir xil bo'lishini, biterini o‘z-o‘zidan tozalanishini, shuningdek o‘tish
joylari, burilishlar va yoMaklarda oxurlarga ozuqga tushishini to‘xtashini va ozuga
to‘kilmasligini ta’minlaydigan mexanizmlarga ega.

Mashina 6 kN sifatidagi traktorlarga tirkalib ishlatiladi, bo'ylama va
ko‘ndalang trasportyorlari traktorining quvvat olish validan harakatga keltiriladi.
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23-rasm. Kichik o‘Ichamli mobil ozuqa tarqgatgich sxemasi:
1- rama; 2- kuzov; 3 - biter; 4 - kardan uzatmasi; 5 - g‘ildirak yarim o‘qi;
6-g‘ildirak; 7 - ko‘ndalang transportyor; 8 - domkrat; 9 - bo'ylama transportyor.

24-rasm. Bo‘ylama transportyor harakatini sozlovchi xrapovik mexanizm sxemasi:
I- go‘zg‘almas o ‘rnatgich xaltachasi ( kojux mahkamlagich );
Il - kuchukchadan harakat oluvchi xrapovik;

Il - kuchukcha;
IV - g ‘ilof;

V - krivoship;
VI - sektor;

a) Tishlar yopilgan; b) Tishlar ochilgan holat.

2. Bo'ylama transportyorni harakatga keltiruvchi uzatish mexanizmini
chizib, ozuga tarqgatish unumini rostlagichning g ‘ilofi va sektori
oMchamlarini tekshirish
Mexanizm qurilmasini (M1 :5) masshtabda chizib berilgan vazifani grofanalitik

usulida hal gilamiz.
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1. Qog‘ozda bir nuqta gabul qilib, go‘zg'almas sharnir deb (1-nuqta ) xrapovik
yulduzchani o‘Ichab chigamiz.

2. Mexanizmni (1-2-3-4-1) qo‘zg‘almas sharnirlari 1 va 4 larni o°‘zaro
joylashtirishni aniglaymiz. Bunda 1 qo‘zg‘almas sharnir markazidan 4 qo‘zg‘almas
sharnir markazigacha tik (vertikal) oraligni o‘lchaymiz va 1 sharnirdan yuqoriga
go‘yib gorizontal chiziq chizamiz. Mexanizm go‘zg‘almas sharnirlarni 1- 4 oraliq
uzunligini oichab bu miqgdor bilan sirkul yordamida 1- sharnir orgali tik oraliqga
o ‘tkazilgan gorizontalni kesib mexanizmi 4 nugqtasini aniglaymiz.

3. Krivoship shatun mexanizmi radiusini oMchaymiz va bu radius bilan
krivoship 1aylanishdagi 3- nugta traektoriyasini chizamiz.

4. Kronshteyn 1- 2 uzunligini o‘lchaymiz va qo‘zg‘almas sharnir 1orqgali yoy
chizamiz.

5. Shatun 2 -3 uzunligini oMchaymiz va krivoshipning biror holatida (tik
holati) 3-shamir orqgali sirkul yordamida shatun uzunligini kronshteyn 1-2 chizigcha
yordamida chizilgan yoyni kesamiz va mexanizmning 2 nugqtasini aniglaymiz.
Mexanizmning toiig holati kelib chigadi.

6. Xrapovik yulduzchani harakatga keltiruvchi kuchukchani ifodalaymiz.
Kuchukchani 1 shamirga nisbatan o‘matilgan oraligni (5 sharnir) va kronshteyn 1-2
ni 2 nugtasidan kuchukcha O‘rnatilan oraligni oMchab sirkul yordamida 5 nugtani
(kuchukcha o‘rnatilgan joy) aniglaymiz. So‘ng kuchukcha uzunligini oMchab uni
xrapovik yulduzcha ustiga yotgizamiz.

7. Mexanizm 1-2-3-4-1 krivoshipni 1 aylanganda uni 2 sharniri treaktoriyasi
chegaralarini aniglaymiz. Buning uchun sirkul oyog‘ini 3 nuqta orqali, sirkul galami
shatun 2-3 uzunlikda kronshteyn 1-2 yoyidagi 2 nuqtaga qo‘yib 3 nuqta bir
aylanganda 2 nuqta traektoriyasini aniqlaymiz. 2 - nuqta yoyidagi chap va o‘ng
oxirgi holatlari oralig burchak, kuchukchani krivoship 1 aylangandagi xrapovik
yulduzchani harakatga keltirish maksimal burchagini beradi. Bu esa ozuga tarqgatish
mashinasining eng ko‘p ozuga targatish holatidir.

8. Ozuga targatish miqgdorini rostlash uchun qo‘zg‘almas rostlash sektori
yasaladi va qator rostlash teshiklari belgilanadi. 1-teshik bilan oxirgi teshik
oralig‘idagi go'zgalmas sharnir Iga nisbatan boMgan burchakdir. Ozuga targatish
me’yorini rostlash uchun xrapovikka «-burchakda kojux (yulduzcha tishini yopgich)
go‘yilib, 7,1-a o'rnatgich bilan qattiq biriktiriladi(yasaladi). 1-a sektor teshiklar
surilganda kojux kuchukchaga ma’lum miqdorda xrapovik tishini ochadi yoki
yopadi, natijada krivoship 1 aylanganda xrapovik X burchagini bir gismiga burilishini
yoki mutlago burilmasligini (tishlar toMiq yopiq) ta’minlaydi.
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3. Bo‘ylama transportyor valida sodir bo‘ladigan maksimal momentni
aniglash
Kuzovdagi yuk og‘irligi
Gsll=vtR,, *r,
bu yerda Gsii- kuzovdagi yuk og‘irligi (silos);
Vkuzov - kuzov hajmi, Vkeov=5m3;
x-yanchilib turganda silos hajmi og“irligi
Y =34(kg/m3;
- silosni kuzovga bo‘lgan ishqalanish koeffitsienti

/=0,95;
ryud- bo‘ylama transportyor yulduzchasi radiusi,

/

ryuid= 100 mm = 0,01 m.
Bo‘ylama transportyor yulduzchasini harakatga keltirish kuchi
R=G./ =1700 *0,95 = 161501V;
Kuzovdagi yuk og‘irligi
G = V»Y =5«340 = 1700/cg.
Bo‘ylama transportyor valida sodir bo'ladigan maksimal moment
M = PeryM=1615.0,01 = 16,15%g « M.

R - kuchi aniglangandan so‘ng mexanizmga tezlik rejalarini qurib, mexanizm
zvenolariga ta’sir etuvchi kuchlar aniglanadi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1.Kichik o‘lchamli mobil ozuqga targatgichni o‘rganish va texnologik sxemasini
chizib oling.
2.Bo‘ylama transportyorni xarakatga Kkeltiruvchi mexanizmni chizib, ozuqgalar
targatish unumini rostlagichning kojux va sektor o ‘lchamlari tekshirib ko ‘ring.
3.Bo‘ylama transportyor validagi maksimal momentni aniglang.

Nazorat savollari

1. Kichik o‘lchamli mobil ozuga targatgichi

ganday asosiy gqismlardan
tuzilgan?

2. Kichik o‘lchamli mobil ozuga targatgichni ganday asosiy rostlashlarini
bilasiz?

3. Transportyor yuritmasi ganday asosiy gismlardan tuzilgan?

4. Transportyor tuzilishi, oldingi va orqaga harakatlanishini ganday rostlanadi?
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4-BOB. GO‘NGIARNI YIG4SHTIR1SH JIHOZLARI

12-ish. Qirg‘ichli go‘ng yig‘ishtirish transportyori tuzilishi,
ishlashini o‘rganish va uni hisoblash

Ishning magsadi: Go‘ng vyig'ishtirish qirg'ishli tarnsportyori tuzilishi,
ishlashini o ‘rganish va hisoblashni bajarish.

Ishning mazmuni: 1.Transportyor tuzilishi va ishlash jarayonini o ‘rganish.

2. Gorizontal va giya transportyor kinematik sxemasi bilan tanishish va ularni
harakatlanish tezligini aniglash.

3. Gorizontal va giya transportyor uchun yuritma quvvatini aniglash.

Ish joyi jihoslari: qirg‘ichli go‘ng yig‘ishtirish transportyori (yoki maketi),
ko'rgasmali quroliar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1.Transportyor tuzilishi va ishlash jarayoni

TSN-3,0B, TSN-2, TSN-160, TSH-30A transportyorlari go'nglarni
yig‘ishtirish va tashqariga chiqarish usulining girg'ichli transportyorlar turiga kiradi
va mollar bog‘lab bogiladigan binolar ichidan go'nglarni vyig‘ib tashqgariga
chiqarishda keng qoMlIaniladi.

Tuzilishi va ishlash jarayoni

Go‘ng yig‘ishtirish qirg'ishli tarnsportyori (8-rasm) alohida-alohida yuritma
hamda elektr uskunalariga ega bo‘lib, birgalikda harakatlanadigan gorizontal 2 va
giya transportyordan tuzilgan. Gorizontal transportyor og‘il bo‘ylab joylashgan go‘ng
kanaliga joylashtirilib, mollar turadigan joylardan surilib tushadigan go‘ngni
binoning orga tomoniga chigarishga xizmat giladi. Qiya transportyor gorizontal
transportyor uzatgan go ‘ngni transport vositalariga ortadi.

Gorizontal transportyor yuritma qirg'ichi zanjir, taranglash va burish
qurilmasidan tuzilgan.

Transportyor zanjir plankalar 2 va 3, o'glar 1, mahkamlash skobalari 4 hamda
girg‘ichlardan tuzilgan zanjirning tashqi piankalarida zanjirning o‘z-o‘zidan ajralib
keltirishga to‘sqinlik giluvchi chiqgiglari bor. Qirg‘ichlar 5 sharnirli mahkamlangan
bo‘lib, harakat vaqtida go'ng kanali tubidan ko‘tarilmaydi, giya transportyor ostidan
o‘tib 0‘z og'irligi ta’sirida pastga tushib, go‘ngning giya transportyorga tushishini
osonlashtiradi.

Burilish qurilmasi buriladigan joylarda transportyor zanjirining harakati
yo‘nalishini o‘zartirish imkonini beradi. Burilish qurilmasi bino poliga uchta anker
boltlar bilan mahamlangan suyanchigga presslab o‘tkazilgan o'gdagi sharikli
podshipnikda aylanadigan yulduzchadan iboratdir.
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Qiya transportyor rama va nov yuritmadan, qirg‘ichli zanjirdan, taranglash
qurilmasi, burilish qurilmalari hamda tayanchlardan tuzilgan.

Texnik tavsifi

L ISh UNUMI, 1/S0@T ittt .4,0-4,5
2. Qaraladigan mollar soni, bosh ... .100
3.Gorizontal transportyor zanjirining harakatlanish tezligi, m/sek .0,19
4..Qiya transportyor zanjirining harakatlanish tezligi, m/sek........ .0,72

5. Elektr dvigatelining iste’mol quvvati, KVt 5,5

6. Ish organlarining komplekti to‘lig bo‘lgandagi og‘irligi, kg .2400

25-rasm. Go‘ng yig‘ishtirish girgichli transportyori umumiy ko ‘rinishi:
1-burish qurilmasi; 2-gorizontal transportyor; 3-gorizontal transportyorni
montaj qilish qurilmasi. 4-gorizontal transportyor yuritmasi; 5-giya transportyor; 6-
giya transportyorni taranglash qurilmasi; 7-giya transportyor yuritmasi.

2. Gorizontal va giya transportyor kinematik sxemasi bilan tanishish va ularni
harakatlanish tezligini aniglash
Gorizontal transportyor harakatlanish tezligi:
-transportyor etaklovchi yulduzchasi aylanishlar sonini aniglaymiz
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26-rasm. Go‘ng yig‘ishtirish qgirg‘ishli tarnsportyori kinematik sxemasi:
a-gorizontal transportyor; b- giya transportyor.

Yulduzcha bir marta to‘liq aylanganda zanjir bosib o ‘tish yo“li
s =z5-th,
bu yerda tzn- zanjir gadami.

Unda o~ 60 " zanJ'r tez'ig'-

Qiya transportyor tezligi.
Transportyor yetaklovchi yulduzchasi aylanishlar sonini aniglaymiz

nt,r'~ndv *vec >
S=77 "n;
VvV - 5

3. Gorizontai va giya transportyor uchun yuritma quvvatini aniglash

Hisoblash uchun gqo‘shimcha ma’lumotlarni transportyor texnik tavsifidan
olamiz:

g = 30 kg - bir sigirdan sutkalik go‘ng chigish miqdori;
y =0,53-0,9 t/m - go‘ng zichligi (hajmiy ogMrligi):
ha= 120 mm -go ‘ng ariqchasi balandligi;

ba= 320 mm -go ‘ng ariqchasi kengligi;

hg= 56 mm - qirg‘ich balandligi;
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in,= 250 mm - girg‘ich uzunligi;

t = 1000 mm - gorizontal transportyor qgirg‘ichlari gadami;

f= 0,95 - go‘ngning tinch holatida arigchaga ishgalanish koeffitsienti;

i=0,5-0,6 - arigchaning to'lish koeffitsienti;

qqr= 5-6=5,5 kg - 1m transportyor massasi;

L = 170 m - transportyor zanjiri uzunligi;

f = 0,4- 05 - ishgalanishning keltirilgan koeffitsienti tajriba natijasida
aniglangan;

w= 15kg-birqgirg ‘ich garshiligi;

hqi= 2,3 - giya transportyor giyalik balandligi;

a = 30 °qgiya transportyor o ‘rnatilish burchagi;

Lg.i= 13,7 m - giya transportyor uzunligi.
a) gorizontal transportyor uchun:
Transportyor harakatlanishi uchun umumiy qarshilik R ni topamiz
R = R| + R2+ R3+ R4,
bu yerda Rr ariqcha tagining go‘ng ishgalanishiga garshiligi
Ri=f-G,
bu yerda G -arigchadagi go‘ng og‘irligi
G = L-htl-ba-i//-y,
R2- arigcha yon girralarining go‘ng ishqalanishiga qarshiligi
R2 = Nsn./
bu yerda Ns,- yon girralariga ishgalanish garshiligi,
Ns,= (0,3- 0,4)C » 035G,
R3- transportyorni salt harakatlanishidagi garshilik,
Rj= gamL m
R4 - go‘ngning qirg‘ich va arigcha oralig‘iga tigilib qolishi natijasida hosil
bo‘ladigan qarshilik,

Gorizontal transportyor iste’mol quvvati

bu yerda 1 = 0,75-0,85-uzatmalarning f.i.k.
b) Qiya transportyor uchun
1. Bir metr arigcha uzunligida go‘ng massasi
G nm
- = Ak —K —-v —
LKT
2. Transportyorlar tezliklari munosabatini aniglaymiz



Vjya . Vgor
3. Bir metr giya transportyordagi go‘ng massasini aniglaymiz

q = .-
Lem  Vip

4. Transportyordagi go‘ng va zanjirning qirg‘ichlari bilan massasini aniglaymiz
Qarshilik kuchlari:
P=Ftr+GO0 sina ,
bu yerda Ft="~G -/ cosa ,
unda P = */ COSOH-G, * sina
Eslatma: f=1,68 go‘ngning tinch holatda po‘latga nisbatan ishgalanish koeffitsienti
(ishgalanish burchagi y/ = 54° 30 );
f=1,8-yog‘ochga nisbhatan (y =55° 1I);
f=1,9-rezinaganisbatan (\|/=55° 45 ).
Qiya transportyor iste’mol quvvati:
P-Fj P-FA-sina P-0,72-sina T
N, Ir = e A= K = ! KVt
4r 102 -] 102-0,85 102-0,85

bu yerda a -transportyorni o‘rnatish burchagi.

1 =0,85-transmissiya f.i.k.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Transportyor tuzilishi va ishlash jarayonini yozib oling.

2. Gorizontal va giya transportyor kinematik sxemasi bilan tanishing va ularni
harakatlanish tezligini aniglang.

3. Gorizontal va giya transportyor uchun yuritma quvvatini aniglang.

Nazorat savollari

1.TSN-3,0B go‘ng yig‘ishtirish transportyori qanday asosiy qismlardan
tuzilgan va boshqga shu seriyadagi transportyorlardan fargi nimalardan iborat?

2. Qiya va gorizontal transportyorlar tezliklari va qirg‘ichlarning o‘rnatilish
gadamlari nima uchun farq giladi?

3. Qiya va gorizontal transportyorlar yuritmalari quvvatlari nimalarga boglig?
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5-BOB. SIGIRLARNI SOGISH VA SUTLARGA ISHLOV BERISH
MASHINA VA JIHOZLARI

13-ish. Uch taktli sog‘ish apparatini o‘rganish

Ishning magsadi: Uch taktli sog‘ish apprati tuzilishi va ishlash prinsipini
0 ‘rganish.

Ishning mazmuni: 1. Pulsator, kollektor va sog‘ish stakanlarining vazifasi,
tuzilishi va ishlash prinsipini o‘rganish.

2. Sog‘ish apparati tuzilishi va ishlash prinsipini o‘rganish.

3. Sog‘ish apparatini gismlarga ajratish, yig‘ish va ishlatib ko‘rish.

Ish joyi jihoslari: uch taktli sog‘ish apparatlari, aloxida pulsator, kollektor va
sog‘ish stakanlari, ko‘rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Pulsator, kollektor va sog‘ish stakanlarining vazifasi, tuzilishi va ishlash
prinsipi

Sog‘ish apparati to'rtta sog‘ish stakanidan, pulsatordan, kollektordan, sut va
vakuum shlangalaridan va sog‘ish chelagidan tuzilgan (plakatga garang).

Sog‘ish stakani gilzadan va so‘rgich rezinasidan tuzilgan. U apparatning eng
asosiy gismlaridan hisoblanadi, chunki u orqali apparat sigir elini so‘rgichlariga ta’sir
etadi. Gilza va so‘rgich rezinasi oralig‘ida hosil boMadigan doimiy havosizlikdan elin
so‘rgichlarinl kameraga atmosfera bosimi o'zatilganda so‘rgich tagida rezina qisilib
himoya qiladi.

Pulsator - sigir elini so‘rgichlariga doimiy havosizlikning zararli ta’sirlarining
oldini olish magsadida doimiy havosizlikni o°‘zgaruvchanlikka aylantirish uchun
moljallangan. U (27-rasm) korpus (6) dan, rostlash vinti (I)dan, mavjud qopqgoq (3)
dan, taglik (9) dan va klapan membrana (5) pastki klapan (8) lar kiradi. Pulsatorda
quyidagi kameralar mavjud: Ip - doimiy havosizlik kamerasi, lip, IVp - o'zgaruvchan
havosizlik kameralariva Illp - doimiy atmosfera bosimi kamerasi.

Kollektor- sog‘ish stakanlari devorlararo kameralariga o‘zgaruvchan bosimni
tagsimiash, sut yig‘ish va uch taktli sog‘ish apparatlarida damolish taktini
ta’minlashga mo‘ljallangan. U (28-rasm) korpus (2) dan, qopgoq (8) dan, vint (10)li
kronshteyn (9) dan va klapan mexanizmidan tuzilgan. Klapan mexanizmi klapan (3),
sterjen (4), membrana (6) va shayba (7) dan tuzilgan. Kollektor ham pulsator singari
to‘rt kamerali va o‘xshash kameralarga ega: lk-doimiy havosizlik kamerasi. IHk-
doimiy atmosfera bosimi kamerasi. Ilk va IVk-o‘zgaruvchan havosizlik kameralari.

Sog‘ish chelagi - sog‘ilgan sutni yig‘ish uchun mo‘ljallangan. U tepa gismidan
gopqgoq bhilan germetik zich (plakatga garalsin) berkitiladi.
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27-rasm. DA-3M «Volga» sog'ish apparati pulsatori:
1-rostlash vinti; 2-kanal; 3- qopqoq; 4-klapan sterjeni; 5- membrana; 6- korpus;
7-prokladka; 8- pastki klapan; 9- taglik; 10-qaytish klapani kamerasi; Ip - doimiy
havosizlik kamerasi; Up, IVp - 0‘zgaruvchan havosizlik kameralari; Illp - doimiy
atmosfera bosimi kamerasi.

Uch taktli qilib bajarilgan apparat kollektori mashinada sog‘ish oxirida
apparatni o'chirish uchun xavfsizlikni taminlash klapani (1) va shaffof sut kamerasi
(2) ga ega. Chiqarish shtutseri gorizontal o‘qga nisbatan kattaroq giyalik burchagiga
(75°) ega (DA-3M «Volga» kollektori 415°).

28-rasm. DA-3M «Volga» sog‘ish apparati kollektori:
1-kanal; 2-korpus; 3-klapan; 4-sterjen; 5- to‘siq; 6-membrana; 7-shayba; 8-
gopqoq; 9-kronshteyn; 10-vint; Ik - doimiy havosizlik kamerasi; Illk -doimiy
atmosfera bosimi kamerasi; Ik, 1Vk - 0 ‘zgaruvchan havosizlik kameralari.
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Sutning tezrogq oqishini va apparat osilgan qismining og‘irligini teng
tagsimlashni ta’minlaydi. Uch taktli ADU-1 apparatining ishlash prinsipi DA-3M
«Volga» apparati ishlashiga o‘xshash. Apparatlaming texnik tavsifi 7-jadvalda

12

keltirilgan.

IVk

ik

n Ik lk
29- rasm. ADU-1 uchtaktlisog‘ishappartikollektori:
1-kollektorni o'chirish klapani; 2-qisish shaybasi; 3-tagsimlagich; 4-
membrana; 5- klapan sterjeni; 6- korpus; 7-klapan; 8-taglik; 9-prokladka; 10-sut
kamerasi: Ik-doimiy vakuum kamerasi; Illk-doimiy atmosfera bosimi kamerasi: Ik,
IVK - o‘zgaruvchan vakuum kameralari.

Sog‘ish apparatining tuzilishi va ishlash prinsipi

Uch taktli sog‘ish apparatining ishlashi (30-rasm) sog‘ish stakanlari, kollektor
va pulsatorlarning o‘zaro bogMigligida o‘tadi. Ish jarayoni uchta taktdan tuzilgan:
so‘rish, sigish va dam olish, bular bir siklning mos ravishda 60,10 va 30 foizini
tashkil qiladi. Apparatni vakuum - o‘tkazgishga qo‘shishda pulsatoming Ip
kamerasida havosizlik yuzaga keladi, u pulsatoming Ip va kollektorning IVk
o‘zgaruvchan vakuum kameralariga va sogMsh stakanlarining Ils kameralariga
tarqaladi. Kollektorning IVk kamerasida havosizlik ta’sirida membrana 2 kollektomi
o‘chirish klapani 1 bilan birgalikda yuqoriga ko‘tariiadi va llk va Ik kameralari
bog‘ligligini uzib qo‘yadi. Shunda havosizlik sut quvurlari 8 orgali sog‘ish
stakanining so‘rgich osti Is va devorlararo lis kameralarida havosizlik yuzaga keladi.
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U so‘rgich rezinalariga bosim ko'rsatmaydi va bir vaqtning o'zida uning ta’sirida elin
so‘rgichining sfinkteri ochiladi va so‘rgichdan sut ogib chigadi

sog'ish

stakani

30- rasm. DA-3M «Volga» sog‘ish apparatining ishlash sxemasi:

1- klapan; 2,3-membrana; 4- rostlovchi vint; 5-ulash kanali; 6-sog‘ish chelagi; 7-
gaytish klapani; 8-sut shlangi; 9- prujina; 10-saglash halqasi: Ik, Ip-doimiy vakuum
kameralari; Is, lls, lip, 1Vp, llk, IVk - 0‘zgaruvchan vakuum kameralari; Illk, 1Up -

doimiy atmosfera bosimi kameralari.

va so‘rish takti hosil bo‘ladi. Biroq elin so'rgichlariga havosizlikning doimiy ta’siri u
yerda qon aylanishining buzilishiga, ya’ni mashinada sog‘ish jarayoni oxirida
so‘rgichning ko‘karishiga olib keladi, elin so‘rgichlariga doimiy ravishda
havosizlikning zararli ta’sirini yo‘qotish uchun rostlash vintli 4 birlashtirgichli kanal
5 bor. Uning uzunligi va ko‘ndalang kesimi bir pulsatsiya davomiyligini belgilaydi,
chunki so‘rish takti boshlanishi bilan havosizlik kanal 5 orgali pulsatorning IVk
kamerasiga targaladi. IVp va Up kameralarida havosizlik muhim bolganda IVp
kamera tomonidan membrana 3 ga ta’sir giluvchi kuch membrana klapani yuzasi
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fargi hisobiga lip kamera tomonidan klapan 9 ga ta’sir giluvchi kuchni engadi.
Membrana klapan bilan birgalikda yuqoriga siljiydi. lip kamerasi Ip kamera bilan
uzildi. Illp kameradan lip kameraga va kollektorning IVk kamerasidan sog‘ish
stakani lis kamerasiga atmosfera bosimi targaladi. Sog'ish stakanining Is so‘rgich
osti va lis devorlararo kameralarida bosim fargi hisobiga so'rgich rezinasi gisiladi.
Shunda elin so'rgichiga ta’sir to'xtaydi, bu so'rgichdan sut ogishini to‘xtatadi va
elinda gon aylanishi tiklanishiga olib keladi, gisish takti ro‘y beradi.

Kollektorning IHk va IVk kameralarida bosim tenglashgan momentda kollektor
membranasi 2 klapan bilan birgalikda 0‘z og‘irligi ta’sirida pastga tushadi. Bu paytda
klapani IHk va Ilk kameralarini tutashtiradi, Ilk va Ik kameralarini ajratadi.
Atmosfera bosimi sogMsh stakanining so‘rgich osti bo‘shligi Is ga keladi. Dam olish
takti boshlanadi, bu gisish taktda boshlangan elin so‘rgichlaridagi gon aylanishini
ta’minlaydi.

Kollektorning korpusi tubida teshik (10) bo‘lib undan sut quvuriga atmosfera
bosimi kirib va unda sut oqgishini yaxshilaydi.

Sog'ish apparatini ishlatishda bir qator talablarga rioya qilish lozim, ularga
amal gilmaslik apparatning ishdan chigishiga olib kelishi mumkin.

1. Sog'ish apparati yuvilganidan keyin avvalo pulsatordan sut yo‘qotilishi
lozim, aynigsa purjina 9 dan (30-rasm) tekis prujinaning zanglashiga va ish
jarayonida pulsatsiyalar chastotasining o‘zgarishiga olib keladi.

2. Himoya klapani 7 ning (30-rasm) himoya halgasi 10 texnik xizmat ko ‘rsatish
stansiyasi yoki fermada ochilmasligi ta’minlanishi kerak. Bu vakuum sistemasi
ishlayotganda sut o‘tishiga sog‘ish chelagining yig‘ilishiga olib keladi.

3. Mashinada sog‘ishni boshlashdan oldin so'rgich rezinasi butunligi chyotka
bilan sog‘is apparatining ishi bo‘yicha tekshirilsin. Agar so‘rg‘ich rezinasi yirtilgan
bo‘lsa sut vakuum sistemasiga tushadi.

Texnik xizmat ko‘rsatish

1. Har oyda sog'ish apparatlarini gismlarga ajratganda so‘rg‘ich rezinalari
keyingi foydalanishda ishga yaroqliligi, yoriglar, g‘adir - budurliklar va uning ichki
yuzasi yuvilganda ketmaydigan cho‘kma borligiga garab baholanadi. So‘rg‘ich
rezinasi sog‘ish stakani gilzasida taranglikka ega boiishi lozim. DA -2M «Mayga»
apparatidagi DD. 003b rezinasi 155+2 mm uzunlikka ega boiishi kerak. Agar uning
uzunligi ko‘rsatilgan kattalikdan wuzun bo‘lsa, rezina oxiri qirgiladi. ADU-1
apparatida DD.00.041A rezina tarangligi yo'q bo‘lsa keyingi taranglash halgasiga
o‘rnatiladi. Agar yuqorida ko‘rsatilgan operatsiyalar natijasida sog‘ish gilzasida
taranglik bo‘Imasa DD.003b va DD.00.041 so‘rg°‘ich rezinalari o ‘rnatiladi.

2. Kollektor klapani ishini har kuni tekshirib borish kerak, u sut patrubkasi
teshigini jips yopib turishi lozim. ADU-1 apparati kollektori tirgishida havo so‘rishi
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48 kPa vakuumda 0,2 m3soat dan oshmasligi kerak. U texnik xizmat ko‘rsatish
shaxobchalarida nazorat gilinadi va tekshiriladi.

3. Vakuum sistemasi va pulsatoming rostlash usullari va nazorat gilinuvchi
parametrlari giymatlari 7-jadvalda keltirilgan.

4. Pulsatoming muhim bo‘imagan pulsatsiyalarining rostlab boMmas
chastotada ishlashida (pulsatsiyalar uzilib qolganda, titraganda va boshq.) klapanning
yurishini tekshirish lozim, yurish masofasi 1-0,2 mm bo‘lishi kerak, yurish masofasi
katta (1-0,2mm) bo‘lsa klapan girgiladi, yurish masofasi kichik (0,8mm) boMsa
almashtiriladi. YigMsh paytida klapan o‘gini oboymaga tig‘izlab o‘tqazish kerak.
Yugori va pastki gaykalari (28-rasmga qaralsin) 5...12 Nm kuch bilan tortilsin.

ADU-02.200 pulsatoming asosiy nosozliklari 8-jadvalda keltirilgan.

7-jadval. SogMsh apparatlarining nazorat gilinuvchi parametrlari giymatlari

Parametrlar SogMsh apparati rusumi
nomlanishi DA-2M ADU-1 DA-3M Rostlash
«Mayga» «Volga» usullari
47-49 (DAS- 49-51 51-53 Tizimning

Nominal ishchi 2B) (ADM-8- (AD-100A) vakuum-
vakuum, kPa 46-48 (UDE-8) 0,4)46-48 UDS-3A rostlagichini

UDA-8 to ‘g ‘rilash

UDE-8A

UDA-16

UDT-8
Pulsator pulslari Pulsator vinti
chastotasi, bilan rostlansin.
puls/min. 80x" 70£10 60+6 ADU-I
Taktlar  nisbati rostlanmaydi.
siklga
nishatan,% Ta’mirlashda
- so‘rish 64+2 68+3 60+2 rostlanadi va
- gisish 36+2 3243 10+2 tekshiriladi.
- damolish 30+2
SogMsh appara-
tlari diagnostika Pulsator Mumkin boMgan
qisish quriimasi- taktlari giymatlardan
da so‘rg‘ich nisbati chetlashganda
rezinasining tekshiriladi  sogMsh apparati
sogMsh ta’mirlashga
stakanidan 40-20 40-20 jo'natilsin
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ajralish
davomiyligi,
siklga nisbatan
foizda

8-jadval. ADU.02.200 Pulsatoming asosiy nosozliklari va ularni bartaraf qilish

usullari
Nosozliklar Sababi va bartaraf gilish usullari
Pulsator SogMsh qurilmasida noto‘g‘r 1 vakuummetrik bosim - uni 48+1
ko'rsatilgan kPa ga rostlansin. Pulsator noto‘g‘ri yigMlgan - gismlarga
chastotada ajratilsin va to‘g‘ri yigMlsin. Kameralarning kanallari zichlovchi
ishlamaydi. halgalari bo'shashgan- almashtirlsin. Pulsator germitik emas-

pulsator gaykalari tortilsin. Kamera va havo o‘tkazgichlar kanallari
ifloslanib tigilib golgan pulsator gismlariga ajratilsin vayuvilsin.

0 ‘zgaruvchan vakuum shlangi mos boMmagan oMchamda - u
07x014x2500 mm boMgan shlangaga almashtirilsin.

4. SogMsh apparatini gismlarga ajratish,
yig‘ish va ishiatib ko‘rish
Sog‘ish apparatini gismlarga ajratish, yig‘ish va ishiatib ko‘rish laboratoriya

stendida bajariladi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. 3 taktli sog‘ish apparati bilan tanishish va uning vazifasi, tuzilishi, ishlash

jarayonlarini yosib oling.
2. SogMsh apparati pulsatori va kollektorini sxemasini chisb oling.

Nazorat savollari:
1. 3 taktli sogMsh apparati ganday gismlardan tuzilgan?
2. Pulsatoming vazifasi nima?
3. Kollektorning vazifasi nima?
4. Takt va sikl deb nimalarga aytiladi?

14-ish. Ikki taktli sogMsh apparatini o‘rganish
Ishning magsadi: DA-2 mexanizatsiyalash «Mayga» va ADU-1 ikki taktli

sogMsh apparatlari tuzilishi va ishlash prinsipini o'rganish.
Ishning mazmuni: 1. DA-2M «Mayga» va ADU-1 sogMsh apparatlari tuzilishi

va ishlashini o'rganish.
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2. DA-2M «Mayga» va ADU-1 sog‘ish apparatlari ishlashini tagqoslash.
Ish joyi jihoslari: ikki taktli sog'ish apparatlari, aloxida pulsator, kollektor va
sog‘ish stakanlari, ko'rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. DA-2M «Mayga» va ADU-1 sog‘ish apparatlari tuzilishi va ishlashi

DA-2M «Mayga» sog‘ish apparati chelakka (DAS-2B qurilmasi) yoki sut
quvuriga (ADM-8, «Tandem», «Yolochka», «Karusel» qurilmalari) sigirlarni
sog‘ishga moMjallangan. Ushbu sog‘ish apparati sut vakuum trubkalari bor to‘rtta
sog‘ish stakanidan, kollektor, pulsator, sut va vakuum quvurlaridan tuzilgan (plakatga
garang).

Sog‘ish stakani - metall gilza, yuqori va pastki plasmassali kallaklar, so‘rg“ich
rezina, yig°‘ish halqasi va shaffof konusdan iborat (plakatga garalsin).

Pulsator - vakuum-nasos hosil gilayotgan doimiy vakuumning o ‘zgaruv-changa
aylantiradi, bu sigir elini so‘rg‘ichlarini jarohat olishidan saqlaydi. U qopgoq (2) dan
(31-rasm), tutashtiruvchi kanal (10) va rostlash vint (12) li korpus (1) dan, suzuvchi
klapan (7)dan, membrana (8)dan, qisish gaykasi (6)dan, o‘zgaruvchan bosim
kamerasi korpusi (9)dan tuzilgan. Pulsator to'rtta kameraga ega (31-rasmga garalsin):
I - doimiy vakuum kamerasi; Il, 1V-o0‘zgaruvchan vakuum kameralari; Ill - doimiy
atmosfera bosimi kamerasi.

Kollektor- sog‘ish stakanlari devorlararo kameralariga o‘zgaruvchan bosimni
tagsimlaydi va sutni yig‘adi. Uikki kamerali bo‘lib, o‘zgaruvchan bosimni
tagsimlagich, korpus, apparatni o‘chirish klapanidan va klapan sterjeni shaybasidan
iborat. DA-2M «Mayga» va DA-3M «Volga» apparatlari o‘miga ADU-1
unifiksatsiyalashgan sog‘ish apparati chigarilmoqgda. Ushbu apparatning sag'ish
stakani yaxlit metall gilzadan va sut quvuri bilan birga qo‘yilgan so‘rg‘ich
rezinasidan iborat. So‘rg‘ich rezinasining butun foydalanish muddatida 6...8 oylar bir
xil taranglikni ta’minlash uchun pastki gismida (plakatga garalsin) uchta halgasimon
do‘nglik mavjud. Sog‘ish apparatlarini yig'ishda yangi so‘rg‘ich rezinasi pastki
birinchi halgasimon do'nglikka o'rnatiladi.
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Sniwmr

b %
31- rasm. DA-2M «Mayga» sog‘ish apparati pulsatori sxemasi (a), umumiy ko'rinishi
(b) va detallari (v):
1 - doimiy vakuum kamerasi; Il, IV - 0‘zgaruvchan vakuum kameralari; Il1-
doimiy atmosfera bosimi kamerasi. 1- qopqoq; 2- korpus; 3- rostlash vinti; 4-
prokladka; 5- vkladish; 6-klapan; 7- rezina membrana; 8 - gayka; 9 - kamera
gopgog'i; 10 va 11- ulash kanallari; 12 - klapan podpyatnigi; K - kanal

Apparat pulsatori ishlash prinsipi bo‘yicha boshqa apparatlar ishlash prinsipidan
farg gilmaydi, fagat minutiga pulslar soni rostlanmaydi.

Buning uchun kamera 12 va kamera halgasi 13 o‘rtasiga rezbasimon vakuum
kanal 11 kiritilishi hisobiga erishilgan (6-rasm).

Ikki va uch taktli apparatlar pulslari chastotasi har xilligi, vakuum kattaliklari
fargi (apparatlar bo‘yicha 50,6 va 47,9 kPa) ta’minlaydi.

Sut ajralishini ko‘z bilan nazorat gilish uchun kollektorning sut kamerasi 5 (33-
rasm) shaffof plastmassadan tayyorlanadi. Sut kamerasi hajmi 58 dan 100sm3gacha
kattalashtirilgan. Kollektor klapani 3, shaybasi 6 kollektor asosi chuqurchalarida
gotiriladi, bu «sog‘ish» va «yuvish» holatlariga o'tishni osonlashtiradi.

Sut quvuri yaxshi gigienik sifatlarga va chidamlilikka ega plastifikatsiya
gilingan poliviniloxloriddan tayyorlangan.
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Mp Hip i 2

32-rasm. ADU -1 sog'ish apparati pulsatori:
1,10-gaykalar; 2,15-prokladkalar; 3-qopgoq; 4-klapan: 5-oboyma: 6-
membrana; 7-o‘zgaruvchan vakuum shtutseri; 8,9-ingichka vakuum kanallari; 11-
vintsimon vakuum kanali; 12-kamera; 13-kamera halqgasi; 14-doimiy vakuum
shtutseri; 16-korpus; 17-havo filtri g ‘ilofi.

6
33-rasm. ADU-1 sog'ish apparati kollektori:

1-tagsimlagich; 2-yuqori korpus; 3-klapan; 4-pastki korpus; 5-shayba; Ik-doimiy
vakuum kamerasi; llk-o0‘zgaruvchan vakuum kamerasi.
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IKki taktli sog‘ish apparati ishlash prinsipi

DA-2M «Mayga» sog‘ish apparatini vakuumo‘tkasgich 8 ga (34-rasm)
ulanganda pulsator Ip kamerasiga vakuum tez targaladi, 1Vp kamerasida esa yana
ayrim vaqt atmosfera bosimi saglanib turadi. Shuning uchun membrana 4 yuqoriga
egiladi va Ip va Up kameralarni birlashtiruvchi ikki yoglama klapan 2 ni ko'taradi.
Vakuumquvur 3 orqgali sog‘ish stakanlarining devorlararo Is kameralariga,
kollektorning lis tagsimlash kameralariga tarqaladi. So‘rish takti ro‘y beradi.

Shu vagtning o‘zida vakuum rostlash kanali 9 orgali pulsatoming IVp
kamerasiga doimo targaladi. Ip va IVp kameralarida vakuum tekislashganda klapan 2
ni yugori holatda ushlab turuvchi kuch kamayadi, Hip kamerasidagi atmosfera bosimi
ta’sirida tushadi.

so'rish sigish

*A ~ sut
34-rasm. Ikki taktli sog‘ish apparati ishlash sxemasi:
a) DA-2M «Mayga»; b) ADU-1:

1- rostlovchi vint; 2-ikki yoglama klapan; 3-havo shlangasi; 4-membrana; 5-
apparatlarni ishga qo‘shish klapani; 6-UZM-I sut o‘Ichagichi; 7-sut quvuri; 8-
vakuum quvuri; 9-rostlovchi kanal; Is, 1k, Ip-doimiy vakuum kameralari; lis, 11k, Up
va IVp - o‘zgaruvchan vakuum kameralari; Illp-doimiy atmosfera bosimi kamerasi.



Up kamerasi klapan yordamida Ip kameradan ajraladi va Illp atmosfera bosimi
kamerasi bilan tutashadi. Atmosfera bosimi koliektorning Ilk tagsimlash kamerasi
orqali sogMsh stakanining Ils devorlararo kamerasiga tarqaladi. So‘rg‘ich osti Is va
devorlararo lls kameralaridagi bosimlar fargi sababli so‘rg‘ich rezinasi gisiladi,
so‘rg‘ichdan sut ogishi to‘xtaydi va so‘rish taktida buzilgan qon aylanishi saglanadi.
Qisish takti ro‘y beradi.

Qisish takti boshlangan bir vaqtning o‘zida pulsatoming IVp kamerasi havo
bilan toMdirila boshlaydi. Ip kamerasi tomonidan membrana 4 ga ta’sir giluvchi kuch,
yuqoridan klapan 2 ga ta’sir giluvchi kuchni engadi va u yuqoriga ko‘tariladi. so‘rish
takti boshlanadi, klapan va membrana yuzalari fargi so‘rish va qisish taktlari
davomiyligini belgilaydi.

ADU-1 sogMsh apparatining ikki taktli rejimdagi (8-rasm) ish jarayoni DA-2M
apparati ishlashiga o ‘xshash.

Texnik xizmat ko‘rsatish

1. Har oyda sogMsh apparatlarini gismlarga ajratganda so‘rgMch rezinalari
keyingi foydalanishida ishga yaroqliligi yoriglar, g‘adir - budurliklar va uning ichki
yuzasida yuvilganda ketmaydigan cho'kma borligiga garab baholanadi. So‘rgMch
rezinasi sogMsh stakani gilzasid ataranglikka ega boMishi lozim. DA -2M «Mayga»
apparatidagi DD.003b rezinasi 155+2 mm uzunlikka ega boMishi kerak. Agar uning
uzunligi ko‘rsatilgan kattalikdan uzun boMsa, rezina oxiri qirgiladi. ADU-1
apparatida DD.00.041A rezina tarangligi yo‘q boMsa keyingi taranglash halgasiga
o'rnatiladi. Agar yugorida ko'rsatilgan operatsiyalar natijasida sogMsh gilzasida
taranglik boMmasa DD.003b va DD.00.041 so'rgMch rezinalari o'rnatiladi.

2. Kollektor klapani ishini har kuni tekshirib borish kerak, u sut patrubkasi
teshigini jips yopib turishi lozim. ADU-1 apparati kollektori tirgishida havo so'rishi
48 kPa vakuumda 0,2 m3soat dan oshmasligi kerak. U texnik xizmat ko‘rsatish
shaxobchalarida nazorat gilinadi va tekshiriladi.

3.Vakuum sistemasi va pulsatoming rostlash usullari va nazorat gilinuvchi
parametrlarigiymatlari 4-jadvalda keltirilgan.

4. Pulsatoming muhim boMmagan pulsatsiyalarining rostlab boMmas
chastotada ishlashida (pulsatsiyalar uzilib qolganda, titraganda va boshq.) klapanning
yurishini tekshirish lozim, yurish masofasi 1-0,2 mm boMishi kerak, yurish masofasi
katta (1-0,2mm) boMsa klapan girqgiladi, yurish masofasi kichik (0,8mm) boMsa
almashtiriladi. YigMsh paytida klapan stokini oboymaga tigMzlab o'tqazish kerak.
Yugqori va pastki gaykalari 5...12 Nm kuch bilan tortilsin.



2. DA-2M «Mayga» va ADU-1 sog‘ish apparatlari ishlashini tagqoslash
Talabalar DA-2M «Mayga» va ADU-1 sog‘ish apparatlari tuzilishi, ishlash
prinsiplari va texnik xizmat ko‘rsatishlarini o‘rgangandan so‘ng ular orasidagi farq,

ishlashidagi qulayliklar to‘g‘risidagi farglarni tagqoslaydilar va xulosa chigaradilar.

9-jadval.Sog‘ish apparatlarining nazorat gilinuvchi parametrlari giymatlari

Parametrlar
nomlanishi

Nominal ishchi
vakuum, kPa

Pulsator pulslari
chastotasi,puls/min
Taktlar nisbati
siklga nisbatan,%

- so‘rish

- qgisish

- damolish

Sog'ish apparatlari
diagnostika
qurilmasida
so'rgich
rezinasining

gilish

sog‘ish stakanidan
ajralish
davomiyligi, siklga
nisbatan foizda

Sog‘ish apparati rusmi

DA-2M ADU-1
«Mayga»
47-49 49-51
(DAS-2B) (ADM-8-
46-48 0,4)46-48
(UDE-8) UDA-8
UDE-8A
UDA-16
UDT-8
80+ 70+x10
64+2 68+3
36+2 32+3
40-20 40-20

DA-3M
«Volga»
51-53
(AD-100A)
UDS-3A
60+6
60+2
10+2
30+2
Pulsator
taktlari
nisbati
tekshiriladi

Rostlash usullari

Tizimning
vakuum-
rostlagichini
to‘g‘rilash

Pulsator vinti
bilan rostlansin,
ADU-1
rostlanmaydi.
Ta’mirlashda
rostlanadi va

tekshiriladi.

Mumkin bo‘lgan
giymatlardan
chetlashganda
sog‘ish apparati
ta‘mirlashga

jo ‘natilsin

10-jadval. ADU.02.200 pulsatoming asosiy nosozliklari va ulami bartaraf gilish

Nosozliklar
Pulsator
ko ‘rsatilgan
chastotada

usullari

Sababi va bartarafgilish usullari
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Pulsator noto‘g‘ri

yig‘ilgan -

Sog‘ish qurilmasida noto‘g‘ri vakuummetrik bosim - uni 48+1
kPa ga rostlansin.
ajratilsin va to‘g‘ri yig‘ilsin. Kameralarning kanallari zichlovchi

gismlarga



ishlamydi. halgalari bo‘shashgan - almashtirlsin. Pulsator germetik emas-
pulsator gaykalari tortilsin. Kamera va havo o-‘tkazgichlar
kanallari ifloslanib tigilib qolgan pulsator gismlariga ajratilsin va
yuvilsin. 0 ‘zgaruvchan vakuum shlangi mos boMniagan
oichamda - u 07x014x2500 mm boMgan shlangaga
almashtirilsin.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. 2 taktli sogMsh apparatini bilan tanishish va uning vazifasi, tuzilishi, ishlash
jarayonlarini yosib oling.
2. SogMsh apparati pulsatori va kollektori cxemasini chizib oling.
Nazorat savollari
1. 2 taktli sogMsh apparati ganday gismlardan tuzilgan?
2. Pulsatoming vazifasi nima?
3. 2 taktli sogMsh apparati kollektori 3 taktli sogMsh apparat kollektoridan nima
bilan farglanadi.
4. Takt va sikl deb nimalarga aytiladi?

15-ish. Sog‘ish jihozlari havoo‘tkazgich tizimlarida vakuum hosil gilish
qurilmalarini o‘rganish va hisoblash
Ishning magqgsadi: SogMsh jihozlarining havosizlik hosil gilish qurilmasi
tuzilishi va ishlashi.

Ishning mazmuni: 1.SogMsh jihozlarining havo so‘rib olish qurilmalari
tuzilishi va ishlashini o ‘rganish.

2. Vakuum-nasos nazariy ish unumi va uning yuritmasi uchun kerakli quvvati
aniglash.

Ish joyi jihoslari: sogMsh jihozlarining havosizlik hosil gilish qurilmasi uch
va ikki taktli sogMsh apparatlari, ko ‘rgasmali qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Sog‘ish jihozlarining havo so‘rib olish qurilmalari tuzilishi va
ishlashi
SogMsh apparatlari ishlashi sogMsh stakanlari kameralarida vakuum hosil gilish
hisobiga amalga oshiriladi. Jarayonda elektrdvigateldan harakatlanadigan vakuum-
nasos yordamida so‘rib olinadigan havoning ma’lum bir miqgdori sarflanadi. SogMsh
agregatlarida ko‘proq UVU-45 va UVU -60 (UVU-60/45) rusumli rotatsion vakuum-
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nasoslari, hamda markazlashtirilgan SVU tipidagi vakuum qurilmalari keng
targalgan.

UVU-60/45 unifitsirlashgan vakuum qurilmasi (35-rasm) umumiy ramaga
montaj gilingan vakuum-nasosdan va elektrdvigateldan tuzilgan. Ish unumiga
(45m3soat yoki 60m3soat) nisbatan qurilma 1420 ayl/min nominal chastotada
aylanishiga mos ravishda quvvati 3 kVt bo‘lgan elektrdvigatel bilan jamlanadi. Nasos
yuritmasi ponasimon tasmali uzatma bilan amalga oshiriladi.

35-rasm. Vakuum qurilmasining ishlash texnologik sxemasi:
1-korpus; 2-rotor; 3-kurak; 4-vakuum rostlagich; 5-vakuum metr; 6-vakuum
ballon; 7-vakuum quvuri; 8-saglagich; 9-chigarish quvurchasi.

11-jadval. UVU-60 /45 asosiy ko ‘rsatkichlari

Ish unumi
Ko‘rsatkichlari 60m3soat 45m3soat
(I,0m 3Imin) (0,75m3min)
Nominal ish unumi
(48 kPa bosimda so‘rish taktida), 1,0 0,75
m3min
Elektrodvigatel nominal quvvati, kVt 4,0 3,0
Nasos rotori aylanish chastotasi, s'1 23,8 20,3
Gabarit o ‘Ichamlari
(saglagich va glushitelsiz),mm
- uzunligi 690 690
- kengligi 460 460
- balandligi 510 510
Massasi, kg 110 100
Xizmat gilish muddati, yil 7 7
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Ishlashi. Nasos silindr korpusi (1) ichida korpusga nisbatan ekssentrik
joylashgan rotor (2) aylanadi. Rotor to‘rtta pazga ega bo‘lib, ularda tekstolit
kuraklar (3) erkin ko‘chadi. Rotor aylanganda kuraklar berk bo‘shlig hosil qilib,
uning hajmi avvaliga kengayib havosizlik hosil giladi, so‘ng kichiklashadi. Shu
paytda havo gisiladi va chiqarish teshigi (9) va so‘ndirgich orqali siqib chigariladi.
Nasosni suyuqlik tushishidan saglash hamda vakuum magistralidagi havosizlikni
tekislash va nazorat gilish uchun magistral (7) va nasos oralig’iga sog‘ish apparati
bilan jamlashda go‘yiladigan vakuum ballon (6) va vakuum rostlagich (4) montaj
gilingan.

Markazlashtirilgan  vakuum qurilmalari sut vyetishtirish  fermalari va
komplekslarida qo'llaniladi. Uning tarkibida suv halgali nasos, stabilizator va
vakuummetr o'rnatilgan ressiver kiradi. Suv halqgali nasosi ressiverga zadvijka va
qaytarish klapani orgali gotirilgan.

Suv halgali nasosi (36-rasm) elektrodvigateldan, vakuum-nasos (4)dan va suv
yig’gich (7) dan tuzilgan. Suv yig’gich (7) chigarish quvurchasi (I)orgali vakuum-
nasos bilan, suv quvuri orqali vakuum-o‘tkazgich bilan ulangan.

Nasos korpusi ichida valga yacheykali rotor ekssentrikga ulangan. Korpus va
rotor oralig‘l suv bilan to‘ldirilgan. Rotor aylanganda suv korpus devorlariga
uloqtiriladi. Shu payt hosil bo'lgan yacheykalar (6) vakuum o‘tkazgich (2) so'rish
darchasiga yaginlashganda o‘z hajmida kattalashadi va natijada go‘shimcha
havosizlik hosil qilib sistemadan havoni so‘radi. Chigarish teshigiga yacheykaning
yaginlashish momentida uning hajmi kichiklashadi, natijada havo qisiladi va uni
quvurcha (1) dan chigaradi.

36-rasm. Suv halgali vakuum-nasosining ishlash texnologik sxemasi:
1-chigarish quvurchasi; 2-vakuum o ‘tkazgich; 3-rotor; 4-nasos korpusi;
5-suv halqgasi; 6-0‘zgaruvchan hajm kamerasi; 7-nasosni suv bilan ta’minlash sig‘imi.
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12-jadval. SVU (markazlashtirilgan vakuum qurilmalar) tipidagi qurilmalar texnik

tavsiflari
SVU-3 SVU-6 SVU-12

Ish unumi, m3soat 180 360 720
Xizmat ko‘rsatish sigirlari soni 400 800 1600
Elektrodvigatel quvvati, kVt 7,5 17 22

Suv sarfi, m3soat 0,7 1,0 107
Suv yig‘gich sig‘imi, 1 100 100 100
Quvurchalar ichki diametri, mm 65 100 125

Nasosning elektrodvigatel bilan gabrit
o'lchamlari, mm

- uzunligi 1285 1490 1865
- kengligi 520 520 700
- balandligi 478 605 735

Markazlashtirilgan vakuum qurilmalar ko‘p sonli rotatsion nasoslarni
almashtirish imkoniyatiga ega. Ulardan foydalanish texnik xizmat ko‘rsatishlarga
mehnat sarfini kamaytirish va sog‘ish mashinasi operatori ishlash sharoitini
yaxshilashga imkon beradi.

Ferma yoki kompleksdagi hamma sog‘ish qurilmalari markaziy vakuum-
o‘tkazgich orgali ressiver bilan ulanadi. Ressiverdagi kerakli vakuum Kkattaligini
rostlovchi klapan va boshgarish mexanizmida turadigan stabilizator yordamida
ushlab turiladi.

l.Vakuuni-nasos nazariy ish unumi va uning yuritmasi uchun kerakli quvvatni
anigiash
Yoyilgan vakuum-nasosdan uning asosiy geometrik oichamlarini oMchang va
13-jadvalga tushiring.

13-jadva.l UVU-60/45 vakuum-nasosining geometrik o‘Ilchamlari

Rotor Eksmarkaz - Rotor
Diametri, m uzunligi - e, m aylanishlar
Silindrniki, D Rotorniki, d L,m soni - n, s'l

Nasos eksmarkazi quyidagi formula bilan aniglanadi:



e= 'D'dT
2

Vakuum - nasosning uzatishi uning hosil gilayotgan havosizligi h ga boglig.
Katta havosizlikda nasos uzatishi nolga yaqinlashadi va agar nasos havosizlik hosil
gilmasdan faqgat havoni so'rib uzatsa unda teskarisi, ya’ni unda uzatish maksimum
mumkin boMgan uzatishga teng.

Rotatsion vakuum-nasosning nazariy uzatishi quyidagi formula bilan
aniglanadi:

Q,=2 m104-¢ mD <L mn mt)m mVsoat,

bu yerda rnjm- sistemadagi havosizlikning kattaligiga nisbatan nasos uzatishining
o0 ‘zgarishini hisobga olish monometrik koeffitsienti.

U quyidagi formula bilan aniglanadi:

Pa~h

bu yerda Pa- atmosfera bosimi, kPa; / £=101 kPa.

Q,ni aniglash formulasidan foydalanib h ning ikki ko ‘rsatkichi bo‘yicha (misol
uchun h=40 va 80 kPa) Q, kattaligi olinadi. BogMiglik chizigli tavsifga ega ekanligini
hisobga olib olingan ikki ko‘rsatkichlar bo‘yicha Qt = f (h) grafigini qurib hisobotga
keltiring.

Vakuum-nasos yuritmasi uchun kerakli elektrodvigatel quvvati quyidagi
formula bilan hisoblanadi:

X = 27'""'-M "5'; kBT,
n
bu yerda MTw- so‘rish garshiligi maksimal aylanma momenti, Nm;
i}-vakuum qurilma F.I1.K. (7=0,75-0,85).
Maksimal aylanma moment quyidagi formula bilan aniglanishi mumkin:

Mnax=h me mD mL, Nm,

bu yerda h -sistemadagi hisoblangan havosizlik, uni 54 kPa ga teng qilib gabul gilish

mumkin.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. UVU-60/45 unifitsirlashgan vakuum qurilmasi ishlash texnologik sxemasi
chizib olinsin va tuzilishi, ishlashi gisqacha yozib olinsin.

2. Suv halgali nasos texnologik sxemasi chizib olinsin, gisqacha tuzilishi va
ishlashi yoritilsin.

3. Vakuum-nasosi nazariy uzatishi hisoblansin, Qt=f (h) bogMiglik grafigi
qurilsin, vakuum-nasos yuritmasi uchun kerakli elektrodvigatel quvvati aniglansin.
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Nazorat savollari
1. UVU tipidagi vakuum qurilmasi ganday asosiy gismlardan tuzilgan, ishlashi
va asosiy ko‘rsatgichlari ganday?
2. SVU tipidagi vakuum qurilmasi tuzilishi, ishlashi va asosiy ko'rsatkichlari
ganday?
3. Vakuum-nasos ish unumi va uning yuritmasi elektrodvigatel quvvatini
hisoblash ketma-ketligi ganday?

16-ish. Sutlarga birlamchi ishlov berish
mashinalarini o‘rganish

Ishning magsadi: Sutlarga birlamchi ishlov beruvchi tozalagich-sovutgich va
bir zurnda pasterlash pasterizatorining tuzilishi, ishlashi va asosiy rostlashlarini
o ‘rganish.

Ishning mazmuni: 1. Sutlarga birlamchi ishlov berishning umumiy holati
bilan tanishish.

2. Sutni tozalagich-sovutgichni tuzilishi, ishlashi va rostlashlarini o'rganish.

3. Sutni pasterlash rejimlari bilan tanishish va bir zumda pasterlash
pasterizatori tuzilishi, ishlashi va rostlashlashlarini o ‘rganish.

Ish joyi jihoslari: Sutlarga birlamchi ishlov berish mashinalari, ko‘rgasmali

qurollar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Sutlarga birlamchi ishlov berishning umumiy xolati

Sut universal ozig-ovgat mahsuloti hisoblaniladi. Sigir sutida 120 ga yaqin
turdagi to‘yimli moddalar borligi aniglangan. Uning tarkibiga suv, sut yog‘i, ogsillar,
sut ganti, mineral moddalar hamda vitaminlar, fermentlar va mikroelementlar kiradi.
Shu bilan birga sut tez buzuluvchan mahsulot hisobla-niladi, chunki, u tarkibiga atrof
muhitdan tushadigan har xil mikroorganizmlarning rivojlanishi uchun go‘lay muhit
hisoblaniladi.

Sog‘ib olingandan so‘ng sut dastlabki 2-3 soat mobaynida, antibakterial
moddalarning aktivligi hisobiga, sutda zararli bakteriyalaming rivojlanishi to‘xtab
goladi. Bu davr bakteritsid faza deb ataladi. Past haroratda (4-6°S) bakteriyalar
faoliyati umuman to ‘xtaydi.

Sutning boshlang‘ich xususiyatlari va sifatini uzog muddatga saqlab qolish
magsadida unga birlamchi ishlov beriladi. U quyidagi operatsiyalarni o‘z ichiga
oladi: sutni gabul qgilish (hisobga olish), mexanik aralashmalardan tozalash, sovutish,
pasterlash, vaqtincha saqlash, sutlarni qayta ishlash korxonalariga yuborish.
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Yugorida keltirilgan operatsiyalarni bajarish uchun sog‘ish va sutga birlamchi
ishlov berish texnologik tizimini tashkil etadigan maxsus mashinalar goMlaniladi.

Sutlami sog‘ish joylaridan sutxonaga transportirovka gilish va uzatish sut
quvuri (sut quvuriga sog‘ishda) orgali yoki flyagalarda (chelaklarga sog'ishda)
maxsus aravachalar yordamida amalga oshiriladi.

Sutlami hisobga olish sutni zootexnik hisobga olish qurilmasi yordamida, sutni
guruhiy sog'ishda esa maxsus hisobga olgich, tarozi va sut oMchagichlar yordamida
amalga oshiriladi.

2. Sutni tozalagich-sovutgichni tuzilishi, ishlashi va rostlashlari

Sutlarni tozalash va sovutish. Sutlarni mexanik aralashmalardan tozalash
uchun turli doka va flanel materialli filtrlar, hamda markazdan gqochma tozalagichlar
go‘llaniladi.

UDA-8A sog‘ish qurilmasida filtr sut nasosi kronshteyni tagiga sut
magistraliga mahkamlaniladi. U quvursimon korpusdan, flanel materialli filtrlash
elementidan, halga va yo‘naltirgichdan tuzilgan. Korpus yon tomonlarida shlanglami
ulash uchun o‘tkazgichlar qotiriladi. Almashtirilib turiluvchi filtrlovchi element
yo‘naltirgichga Kkiygizilinadi va u bilanbirgafiltrkorpusiichigaqo‘yi'adi. Sutbosim
(yoki havo siyraklanishi) yordamida filtrlovchi elementdan o ‘tib tozalaniladi. Filtrni
yig‘ilgan iflosliklardan tozalash uchun u gismlarga ajratiladi va filtrlovchi elementlar
yuviladi yoki almashtiriladi.

Suttozalagich-sovutgich

Sut tozalagich-sovutgich sutni shillig modda va mexanik aralashmalardan
markazdan gochma usulda tozalash, hamda sut chilik ferma va komplekslarida yopiq
ogimda sutlarni sovutish uchun mo'ljallangan. U hamma sog‘ish qurilmalarida
ishlatiladi.

Sut tozalagich-sovutgich (37-rasm) yuritmasi (12) bilan sentrifuga (3) dan, sut
sovutgich  (7)dan, yuritma asosi va magistral quvur
o ‘tkazgichlardan tuzilgan.

Sentrifuga baraban, yuritma mexanizmi va gabulgiiish-to‘kish qurilmalaridan
tuzilgan. Yuritma mexanizmida ikkita tormoz va ikkita stopor o ‘rnatilgan.
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37-rasm. Suttozalagich-sovutgichning texnologik sxemasi:
1-gabul qilgich; 2,6,9,11- quvur o ‘tkazgich!ar; 3- sentrifuga; 4-ishchi tarelka; 5- iflos
yig‘ish bo‘shlig‘i; 7- sovutgich; 8,10- sovutiladigan sut va sovutish suyuqligi
kanallari; 12- chervyak; 13- sutga bosim beradigan disk.

Tozalagichning asosiy ishch organi boiib baraban (vereteno) hisoblanadi, u
vertikal valga o‘rnatiladi va gayka bilan mahkamlanadi. U asosdan, tarelka
ushlagichdan va tarelkalar to ‘plamidan tuzilgan.

Tozalagich - sovutgich ishlaganda sut aylanayotgan baraban tarelkalari
oraligMdagi bo'shligga uzatiladi. Sut tarkibidagi mexanik aralashmalar markazdan
gochma kuch ta’sirida iflosliklar yig‘iladigan kamera bo‘shlig‘i devoriga yopishadi.
Toza sut, bosim beradigan disk va aylanayotgan baraban ta’sirida tarelkalar
oralig‘idan sovutgich plastinkalari oralig‘idagi kanallarga haydaladi. Sut kanallariga
nisbatan go'shni kanallarga gqarama-garshi yo‘nalishli ogimdan asos yordamida sovuq
suv uzatiladi. Tozalangan va sovutilgan sut idishlarga uzatiladi, issiglik almashinishi
natijasida isigan suv gaytadan suv sovutgich qurilmasiga yo‘naladi. Sovutgich
qurilmasi boimagan hollarda isigan suv ogavaga oqiziladi yoki boshga magsadlarda
ishlatiladi.

Suttozalagich-sovutgichning texnik tavsifi
Ish unumi, 1/soat -1100
Sutning iflosligi 0,06% gacha bo‘lsa, to'’xtamasdan
ishlash davomiyligi, soat - 2,5 gacha
Suvning boshlangich harorati 8-10°S boiganda sutning
apparatdan chigishdagi harorati va suvning kirishdagi

harorati oralig‘ida farg boiishi kerak - 3°S dan ko‘p emas
suv sarfining sovutilayotgan sutga nisbatan Kkarraligi - 3 marta
sutning boshlangich harorati - 36°S gacha
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Elektryuritmaning belgilangan quvvati, kVt -1,5
Gabaritoichamlari, mm -12510x500x750
Massasi, kg -200

3. Sutni pasterlash rejimlari bir zumda pasterlash pasterizatori tuzilishi,

ishlashi va rostlashlashlari

Pasterlash — bu sut tarkibidagi kasallik keltirib chigaruvchi mikroblarni
yo’qotish magsadida sutni 75-95°S haroratgacha sun’iy gizdirishdir. Sut mahsulotlari
ishlab chigarish sanoatida bir zumlik, gisqa va uzoq muddatli pasterlash usullari
go'llaniladi.

Uzoq muddatli pasterlashni ikki devorli, (devorlar orasida issiq suv yoki bugl
bo‘ladi) hajmi 300, 600 va 1000 1 bo‘lgan, aralashtirgich bilan jihozlangan
vannalarda (VDP) amalga oshiriladi. Sut 65-67°S haroratgacha gizdiriladi va 30-40
minut davomida shu haroratda ushlab turiladi.

Qisqa muddatli pasterlash usulida sut 71-76°S haroratgacha gizdiriladi va 20-
30 sekund shu haroratda ushlab turiladi. Shundan so‘ng sut sovitiladi. Bunday
pasterlash sovitish qurilmalari yordamida amalga oshiriladi.

Bir zumda pasterlash usulida sut 85-90°S haroratda qizdiriladi va 2-3 s
davomida shu haroratda ushlab turiladi va so‘ngra sovutiladi.

OPD-1M pasterizatorida bugl past bosimli bugl tuynuklari bo‘shlig‘iga va
sigib chigaruvchi barabanning bo‘shlig‘iga beriladi. Bunda bo‘g*‘iz issigligini quyish
voronkasidan pasterizatorning ish yuzasi orasidagi zazor orqgali o'tuvchi sutga beradi.

Ichida sut zazorga ko‘tarilib, baraban qopgog‘ining ganotchalari ta’siri ostiga

tushadi va chigarish quvuri bo‘yicha keyingi ishlov berishga haydaladi.
Pasterizator barabanning yuritmasi staninaning asosiga montaj qilingan boMib, u
elektrdvigatel, ponasimon tasmali uzatma, shkivli va traversali vertikal valdan
tuzilgan. Vanna va bug* g'ilofining korpusi staninaning tayanchiga mahkamlan-gan.
Birikmalarni zichlash uchun rezina qistirmalardan foydalanilgan. Bugl glilofi
tomonidan vannada kondensatni chigarib yuborish uchun tomchi halgalari
mo‘ljallangan, u yuqori gismiga tomon kengaygan boiib, unga sut chiqgarish
patrubogi o‘rnatilgan. Pasterizatorning qopqog‘l vannaga strubsinalar bilan
mahkamlanadi. Bugl g‘ilofida ikkita patrubka bor. Yuqorigi patrubka saglagich
klapanni tutashtirish uchun, pastgisi esa bug* keltirish uchun xizmat giladi. Bugl
g ‘ilofining tubi kondensatni olib ketish patrubkasi bilan jihozlangan. Vanna bilan
baraban devorlari orasidagi zazor vertikal valdagi vtulkaning uzunligini o'xgartirib
rostlanadi.

Sut chigish patrubkasiga termoballonli (patrubkaning uchidan qo‘yilgan) TS-
100 distansion termometri o‘rnatilgan, Patrubkaga esa trubka payvandlangan bo‘lib,
unga sutning ogim yo'nalishini o'zgartirish uchun xizmat giluvchi uch yoMli kran
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o‘rnatilgan. Vannaning kirish patrubkasida gal qovuch qurilmali gabul voronkasi bor.
Bu qurilma sutning pasterizatorga bir xilda tushishini ta’minlaydi. Pasterizatorning
ish unumi voronkadagi almashinadigan qo‘ymalar bilan rostlanadi. Pasterizator
gopqog‘ining markazida salnikli vtulka bor, unga barabanning shtutseri Kkiradi.
Vtuikaga troynik yordamida baraban bo‘shlig‘iga bugl beruvchi bug quvuri
mahkamlanadi. Barabandagi kondensat troynikka mahkamlangan va barabanning
shtutseri orgali baraban bo‘shlig‘iga kiruvchi trubka bo'ylab chigariladi. Baraban
aylantirilganda bosim hosil bo‘ladi va kondensat quvur bo‘ylab kondensat olib
ketgichga chigariladi.

Sutni pasterlashdagi ish tartibi quyidagicha. Ish boshlashdan oldin pasterizator
dezinfeksiyalovchi eritma bilan sterilizatsiya gilinadi va gabul gilish voronkasi orqali
beriladigan issiq suv (363 K) bilan 25 minut davomida yuviladi. Uch yo‘lli kran
sirkulyasion rejimga qo‘yiladi va bugl quvurining ventilini ochib, bug‘ beriladi.
Voronkaga keluvchi to‘kish quvuridan suv kelishi bilan suv berish to‘xtatiladi.
Sterilizatsiya gilingandan so‘ng bug‘ni oldindan to‘xtatib suv to‘kib tashlanadi.
Elektrodvigatelni ketma-ket ishga tushirib, sut beriladi va serkulatsiya rejimida
quyish trubkasida sut ko‘ringandan so‘ng gina bug‘ beriladi (sut pasterizatorda
kuymasligi uchun). Pasterlash temperaturasiga erishilgandan so‘ng, uch yo‘lli
krandan so’ng chigishga ulanadi va apparatning bug* g'ilofidagi bosim 130 kPa ga
(pasterizatorning sut quvuridagi manometr bo‘yicha) yetgunga gadar bug*‘ berish
oshiriladi.

Ish tugagandan so‘ng buglberish va dvigatel to‘xtatiladi va qolgan sut quyib
olinadi. Elektr dvigatel ishga tushiriladi va pasterizator sovug suv bilan bugl
bermasdan, chigarish quvurida toza suv hosil bo‘lgunga gadar yuviladi. Qolgan suv
to‘kib tashlanadi va sodaning suvdagi 2% li eritmasini quyib, pasterizator buglberib
sirkulatsiya rejimida yuviladi. Yuvish 338-348 K temperaturali eritmada 20 min
davom etadi. Temperatura bug‘ berib rostlanadi. Yuvish tugagach, eritma to‘kib
yuboriladi va apparatuning g‘iloflariga buglbergan holda sovuq suv bilan chayiladi.
Bug* berish hamda dvigatel to‘xtatiladi, qolgan suv voronkaning krani orqgali to ‘kib
yuboriladi va apparat sovigandan so‘ng uni yaxshilab yuvish hamda quritish uchun
gismlarga ajratiladi.

Pasterizatorning 0‘z bosimi sutni 4 metr balandlikga ko'tarishni ta’minlaydi.
Barabanning aylanish chastotasi 366 ayl/min. AOF-42-6 markali elektrdvigatel 930
ayl/minda 1,7 kVt quvvatga ega bo‘ladi. Pasterizatorni ishga tushirishdan oldin
saqglagich klapanning harakatchanligiga, barabanning diskga ishonchli
mahkamlanganligiga ishonch hosil qilish kerak va qopgogni mahkamlash
strubsinalarini siqib tortish lozim. Qopgoqga tushadigan bosimning kuchi 5-7 kN
gacha boradi. Strubsinalarning tortilganligi, aynigsa sinchiklab tekshiriladi.
Quvurlarning birikmalarida bug' sizib chigadigan joylar boMmasligi kerak.
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Klapanning og‘irligini oshirish yaramaydi, u 140 kPa bosimda ishga tushishga

mo‘ljallangan.

38-rasm. Bir zumda pasterlash pasterizatori texnologik sxemasi:
1- baraban; 2- rezervuar; 3- silindr; 4- bug‘ kuynagi; 5- halga; 6- bosim
rostlagich; 7- qabul gilish voronkasi; 8- uch yoMli kran; 9- termometr;10- kran.

Bir zumda pasterlash pasterizatorining texnik tavsifi
Ish unumi, 1/soat

- sut 75°S gacha gizdirilganda -2100

- gaymogni pasterlashda - 1100
Isitish yuzasi, m2 -12
Buglishchi bosimi, kg/sm2 - 127
Bug* sarfi, kg/soat

- sutni gizdirishda -130

- gaymogni gizdirishda -110
Barabanning aylanish chastotasi, s'1 - 367
Elektrodvigatel quvvati, kVt - 1,7
Gabarit oMchamlari, mm - 1160x720x 1240
Massasi, kg - 250

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Sutlarga birlamchi ishlov berishning umumiy holati bilan tanishish.
2. Sutni tozalagich-sovutgichni tuzilishi, ishlashi va rostlashlarini o ‘rganish.
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3. Sutni pasterlash rejimlari bilan tanishish va birzumda pasterlash pasterizatori
tuzilishi, ishlashi va rostlashlarini o‘rganish.
Nazorat savollari
1. Sutga birlamchi ishlov berishga qaysi operatsiya (jarayon) lar kiradi?
2. OM-1A sutni tozalagich-sovutgichi ganday asosiy gismlardan tuzilgan?
3. Sutni pasterlashning ganday rejimlarini bilasiz?
4. OPD-1M sutni pasterlash qurilmasi gqanday asosiy gismlardan tuzilgan?

17-ish. Sutlarni separatsiyalash mashinasini o‘rganish

Ishning magqgsadi: Separatorning tuzilishi, ishlashi va sut yog‘liligini
normallashtirishni o ‘rganish.

Ishning mazmuni: 1. Sut separatori vazifasi, tuzilishi va ish jarayonini
o°‘rganish.

2.Separator gaymoq ajratgich ish unumini aniglash.

3. Sut yog‘liligini normallashtirishni o°‘rganish.

4. Dvigatelni ishga tushirish quvvatini aniglash

Ish joyining jihozlari: Sut separatori,sut tozalgich, gaymoq ajratish va
normallashtirish barabanlari, ko‘rgazmali materiallar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Sut separatori vazifasi, tuzilishi va ish jarayoni

Sut yog* va sut plazmasi aralashmasidan iborat bo‘lib, unda yog* zichligi
0,874...0,901 g/sm3 oralig‘ida o‘zgarib turadi. Separatsiyalash aralashmadagi
zichliklar fargiga asoslanadi va uni bajarishda ikki usul qo‘llanilishi mumkin:
tindirish-bunda zichligi kichik bo'lgan yog‘ plazma sathiga galqgib chigadi; mexanik
usul-bunda mexanik ta’sir natijasida sut qaymoq va ko‘k suvga ajratiladi.

Tindirish jarayoni erning tortish kuchi maydonida, separatsiyalash esa
markazga intilma tezlanish maydonida kechadi.

Sut separatorlari vazifasiga ko‘ra sut tozalagich, gqaymoq ajratgich, (39-rasm),
normallagich va universal separatorlarga bo‘linadi.



Silt

39-rasm. Separatorlar:
a)-sut tozalagich; 1-taglik; 2-rezina halqga; 3-tarelka ushlagich; 4-ajratgich
tarelkalar paketi; 5-korpus; 6-sut chigish kanali; 7-gayka; 8-barabanli iflos yig*‘ish
kamerasi; b)-gaymoq ajratgich; 1-taglik; 2-tarelkalar paketi; 3-tarelka ushlagich; 4-
po'kakli kamera quvuri; 5-gayka; 6-yog‘lilikni rostlash vinti; 7-yuqori ajratgich
tarelka; 8-rezina mahkamlash halqasi; 9-korpus,

Konstruktiv xususiyatlari va sut bilan kontakt darajasiga ko‘ra separatorlar
quyidagicha bo‘linadi: ochig - sutni yuklash, gaymoq va yog‘siz sutni ochig usulda
olish; yarim yopig - sutni bosimsiz ochiq yoki yopig usulda yuklash, mahsulotni
bosim ostida olish (bosim separatorlarida hosil gilinadi). Separatsiyalash jarayonida
sut baraban ichida havo bilan kontaktda bo'ladi: yopiq - havodan to‘silgan holda
yuklash, baraban ichida ishlov berish va olish. Separatorlarga bosim ostida yuklanadi,
bosim ostida olinadi. Bosim nasos yordamida yopiq quvurda hosil gilinadi.

Yuritmasining turiga qarab separatorlar quyidagilarga bo'linadi: dastakli,
elektrlashtirilgan, kombinatsiyalashgan (dastakli, elektrlashtirilgan).

Qishlog xofaligida ochiq va yarim yopiq separatorlar qo‘llaniladi.

SOM-3-I000M ochiq tipdagi separator. Sutning harorati 25-40°S (298-
313°K), achimliligi 22°T yugori bo‘lmagan holda gaymog va yog‘i (qgaymog‘i)
olingan sutga ajratiladi. Ish unumi 1000 1/soat, qaymoqgning yogMiligi 1,0 dan 4,5%
gacha sozlanadi. Aylanish tezligi -137,5 s'1 Tarelkalar soni -65. Tarelkalar oralig’i -
0,44 mm, baraban burchak tezligi-850 rad/s, baraban og’irligi -16 kg. Elektrodvigatel
quvvati-1 kVt.

Sut idishi - sut gabul gilgichdan, poplavokli kameradan, poplavokdan, gaymoq
va yog‘l olingan sut yig“‘ish idishlaridan tuzilgan.
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Baraban quyidagi gismlardan tuzilgan: quvur o‘rnatilgan baraban taglikdan,
tarelka ushlagichlardan, tarelkalardan, ajratgich tarelkalardan (sozlagich vinti bilan),
baraban goplamasidan, gisish gaykasidan.

Harakatga keltiruvchi mexanizm - valikdan, bronzali shestemyadan,
veretenodan tuzilgan.

Korpus - korpusda harakatga keltiruvchi mexanizm joylashgan bo‘lib pastki
gismidan fundamentga qotirlgan, yuqori gismida baraban joylashgan.

Separatorning ish jarayoni

Separator ishlayotganda, sut, gabul giluvchi idishdan doimiy bosimda markaziy
quvurga tushadi, so‘ng kanal va tarelkalar o‘rnatilgan o°‘zak teshiklardan sut
tarelkalar paketidagi (yig‘imidagi) uch vertikal kanallarga, aylanayotgan baraban
tarelkalari orasiga tagsimlanadi, tarelkalar oralig‘idagi sut boiaklarga ajraladi.
Sutning og‘ir gismi boMgan plazma, chetga baraban qoplamasi devorlari tomon
harakatlanadi.

Sutdagi yog* shariklari markazga intilish, tezlanish ta’sirida aylanish o‘qi,
markazga harakatlanadi va suzib chigadi.

Shunday gilib bosim ta’sirida baraban tarelkalari oraliglariga kelayotgan sut
ikki ogimga (potokga) ajraladi: 1-baraban o‘giga garab yo‘naigan gaymogq ogqimi; 2-
baraban qoplamasi devorlari tomon harakatdagi gaymogM olingan sut (plazma)
ogimi. Qaymogqlar tarelka ushlagichga sigiladi va yuqoriga ko'tarilib borib, sozlovchi
vint teshigidan chigadi.

Rostlovchi vintni buraganda oqib chigayotgan gaymogning bosimi va oqib
chigishi kamayadi, gaymoq esa engilrog boMadi. QaymogM olingan sut ajratish
tarelkalari va baraban qoplamasi oraligMdan o‘tib barabandan chigarish kanali orqali
chigariladi.

Separator sut tozalagich barabanida zichligi sut zichligidan katta boMgan
aralashmalar markazdan gochma tozalash yoMi bilan bajariladi. Bu holda tarelkalarda
teshiklar boMmaydi, diametrlari esa gaymoq ajratgich tarelkalardan kichik boMadi.
Har bir tarelkaga 4 tadan planka payvandlangan.

Sut paplavokli kameradan baraban negizidagi sut trubkasi orqgali va tarelka
yigMch kanallari orqgali iflosliklarni yigMsh kamerasiga o‘tadi. Iflosliklami yigMsh
kamerasida tozalanish jarayoni boshlanadi, u tarelkalar oraligMda tamomlanadi.
Tozalangan sut tarelka yig‘uvchi tashqi kanallar orgali ko‘tariladi va gaymoq kanali
orgali barabandan chigadi.

Separator texnologik rejimlari
Qaymoqg miqgdori va yogMliligini sozlash sozlovchi vintini burash yordamida
amalga oshiriladi. Vintni o‘ng tomonga buraganda gaymoq yogMiligi ortadi va
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miqdori kamayadi, chap tomonga buraganda yog‘liligi va miqgdori ko‘payadi.
Separatorni zavoddan chigarishda sozlovchi vintni 12% gaymoq olishga qo ‘yadi.
Separatomi o‘rganganda qo'yidagilarga e’tibor berish kerak: baraban aylanishining
kamayishi bilan sutdan yog* ajratish yomonlashadi; sutdan yaxshi yog*‘ ajratish 25-
40°S haroratda va achimliligi 22% yuqori boMmaganda erishiladi; sut iflosligi
ko'tarilishi bilan tarelkalar orasidagi bo‘shliq toMadi va yog'ning miqdori yog‘l
olingan sutda ko ‘payadi; separator to‘xtamasdan 2 soatdan ko‘p ishlaganda tarelkalar
komplekti orasidagi bo‘shlig tigilib goladi va yog* ajratish yomonlashadi; tarelka
ushlagich aylana gismi baraban asosidagi quyilish joyiga mahkam o'tirmasa, sut
iflosliklami yigMsh bo‘shligMga o ‘tadi va yog* ajratish jarayonida gatnashmaydi.

Baraban aylanishining bir tekisligining buzilish sabablari:

A) mahkamlash gaykasi qopgoq va barabandagi belgigacha qotirilmagan
boMsa;

B) tarelkalar barabanga tartib nomerlari bilan joylashtirilmasa;

V) boshga barabanniki qo‘yilsa;

G) veretenobo‘gMztayanchto‘g ‘riyigMImasa;

D) separator bir sathda o ‘rnatilmagan boMsg;

E) harakatlantiruvchi mexanizm sharikopodshibniklari yeyilgan boMsa;

Separatsiya gilish tugagandan so‘ng gaymoq qoldiglarini chigarib olish uchun,

separatomi to ‘xtamasdan barabandan maMum migdorda yogMolingan sutni o'tkazish
kerak, undan keyin barabanni issiq suv (40-60°S) bilan 15 minut davomida, kaustik
soda bilan (40-60°S) 30 minut davomida va suv (20-25°S) bilan 20 minut davomida
yuvib tashlash kerak.

Separator gqaymoq ajratgich ish unumini aniglash
Separator gaymoq ajratgich ish unumini quyidagi formula bilan aniglanadi:
Q4ay=4,8 n2-z-tga (R3ai - R2ah) ts<fyom/s, (1)
bu yerda: n - baraban aylanish tezligi, s'l;
z -barabanning tarelkalari soni, dona;
a - tarelkaning giyalik burchagi (a=45...60), grad;
Rkat, Rkich- katta va kichik radiuslari, sm;
ts- sut harorati (ts=35-60°S);
dy,’ - tozalangan sut tarkibidagi yirik yog‘ sharigi diametri,mkm (dy,,
=0,0012 sm, sigir zoti va ozugaga bogMik).
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40-rasm. Separator barabani oMcamlarini olishga oid cxema.

4. Sutning yog‘Hligini normallashtirish

Sutning tarkibida yog‘ miqgdorini me’yoridan ko‘p (yoki kam), bo‘lsa unda
normallashtiriladi. Ichimlik sut yog‘liligi bizda 2,5% qabul qilingan. Sutni
normallashtirishda yog‘liligi me’yoridan kam bo‘lgan sut aralashtiriladi, yog‘l
olingan sut go'shib aralashtiriladi yoki separator normallagichda separatsiya qilish
yo‘li bilan normallashtiriladi.

Sutni  normallashtirishning hamma holatlari uchun kvadrat qoidasidan
foydalanib hisoblasa bo‘ladi. Misol uchun yog‘liligi Yox=3,6% sutga yog‘liligi
Y0s=0,05 yog‘l olingan sut go‘shish miqgdorini aniglash kerak. Bu misolni yechish
uchun kvadrat (15-rasm) chizilib, uning chap burchaklariga qo‘shilayotgan
mahsulotlar yog‘liligi (o‘gituvchi topshirig‘l bo‘yicha sut va yog‘l olingan sut)
belgilanadi. Markazda dioganallar kesishish joyida olish kerak bo‘lgan sut
yog'liligi ko‘rsatiladi, o0°‘ng burchaklarda esa dioganal bo‘yicha kattasidan
kichigining farglari ko'rsatiladi.

41-rasm. Kvadrat usulidan foydalanib sutni normallashtishni
hisoblash sxemasi
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Undan so‘ng proporsiya tuzib aralashmada komponentlar migdori (%) topiladi.

2,45%100 £nl>,
k= 3B =
2,45 > Sok Syok=100- 69 = 31%.

ko'rinib turibdiki olish kerak bo‘lgan Sok aralashmasida yog‘liligi Yo0s=3,6%
bo'lganda sut migdori 69%, yog°‘l olingan sut yog‘liligi Kos= 0,05% bo‘lgan sut Sy00.
miqgdori 31% bo‘lish kerak.

Kvadrat usulidan va 14-jadvaldan foydalanib o‘gituvchi topshirig*i bo'yicha
10 ta variantdan biriga hisoblashlar bajaring.

14-jadval. Sutni normallashtirishni bajarish uchun topshiriq variantlari
Ko‘rsatkich!ar Belgi Variantlar

lanish 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

i
Yog‘iolingan sut fyo_o, 0,05 0,05 0,06 0,07 0,04 0,03 0,05 0,06 0,07 0,04
yog'liligi
Normallashtirish Sok 36 36 35 37 34 38 36 36 36 34
kerak boMgan sut
yog‘liligi %
Normallashgan sut S, 32 25 28 29 30 32 25 25 32 30
yog‘liligi

Dvigatelni ishga tushirish quvvatini aniglash
Texnologik mashinalar yuritmasi uchun elektrodvigatelni ularning ishchi

yurish quvvati bo‘yicha aniglaydi. Tahminan 15% quvvat ularni ishga tushirish davri
uchun go‘shiladi. Chunki sentrifugalami foydalanish quvvatidan emas ishga tushirish
quvvati bo'yicha hisoblaydi. Shu bilan birga mashinani to‘liq ishga tushirishga gadar
kerak bo‘ladigan vaqt hisobga olinadi. Ish unumi 1000...2000 1/soat bo‘lgan separator
detallari mustahkamligi sharoitidan kelib chigib uning to‘liq ishga tushirish
davomiyligi 1..3 min oralig‘ida gabul qilinadi. Ishga tushirish quvvati giymati
quyidagi formula bilan aniglanadi

Nb = "™wm, kVt mn
bu yerda TV - barabanning havoga ishqalanishini yengish uchun kerak boMadigan
quvvat, kVt;

y - 0,80-0,85 - separator mexanizmining f.i.k.;
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Ninhchi - barabanga kerakli aylanma harakatga keltirish vaqgtida kinetik energiya
berish uchun kerak boMadigan o'rtacha quvvat (kVt), u quyidagicha aniglaniladi

Jt°2 - KB, 2)
(1000%*/)

bu yerda J - separator barabanining inersiya momenti, kg/m2;

i s'1l- baraban ishchi aylanishlari uchun hisoblanadi;

/=60 - 180 s baraban to‘lig harakat olish vaqti.

42-rasm. Barabanni ikki ipga osish sxemasi.

Baraban inersiya momenti J ni aniglash uchun avvalo tajriba yoii bilan oralig
masofasiva 2 uzunlikdagi ikki ipga osilgan barabanni (42-rasm) o‘z o‘gi atrofida
tebranish t, davri aniglanadi. Osilgan baraban o0‘z o‘qi atrofida 180°ga buriladi va
go'yib yuboriladi. So‘ng sekundomer yordamida baraban bir nechta toiiq tebranishi r
davomiyligi t,aniglaniladi, unda bir marta to ‘liq tebranish

t,= tjr. 3)
Inersiya momenti quyidagi formula bilan aniglanadi
mga 2/,2
(4 wR 1) (4)

bu yerda m = 4,8 kg - baraban massasi;
g = 9,81 m/s2 erkin tushish tezlanishi;
a =osish ipi oralig masofasining yarmi, m;
R = baraban radiusi, m.
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Inersiya momenti J kattaligini bilgan holda talabalar formula (2) yordamida
separator barabanini nominal sonigacha harakatlantirish uchun kerak bo‘ladigan
quwat Nishchi ni aniglaydi. Ishga tushirish quvvatini hisoblashning keyingi
bochgichida barabanning havo bilan ishqgalanishini engish uchun quvvat Nh ni
hisoblaymiz

n =S:f):v2F (5)
(8 -1000 ) w
bu yerda ¢ = 0,03 - doimiy koeffitsient;
p = 1,2 kg/m2- 20°S dagi havo zichligi;
v = barabanning aylanma tezligi, m/s;
F= barabanning yon yuzasi maydoni, m2

F ni aniglash uchun 40-rasmda ko‘rsatilgandek baraban o‘lchamlari oMchab

olinadi va quyidagi formula bilan aniglaniladi
F = TtD24 + nDHi + 7t(D+d) C/2 + ndHj (6)

Separator salt yurishda ishlashi uchun kerak boMadigan quvvat Nxx (kVt)

quyidagi formula bilan aniglaniladi
N ,m @)
n

So‘ng separator ishchi yurishda ishlash quvvatini quyidagi formula bilan

hisoblaydilar
N + N
n

bu yerda Nk barabandagi gidravlik qarshiliklarni yengish va uzatiladigan
suyuglikga kinetik energiya berish uchun kerak boladigan quvvat (kVt), u
quyidagicha aniglaniladi

N K , Q.n:. f (9)
(3600 +2g +102) 0 w

bu yerda o= 1,1 - ogimning yo'nalishini hisobga olish koeffitsienti;
Q = separatoming hagiqiy ish unumi, kg/soat;
n =barabanning aylanish chastotasi, s ';
ro = aylanish o‘qi va chiqgish teshigi markazigacha bo‘lgan oralig masofa
(40-rasm), m.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. SOM-3-I000 separator - gaymogq ajratgichning vazifasi, tuzilishi va
asosiy texnik ko ‘rsatkichlarini yozib oling.
2. Separator -gaymogq ajratgich barabani texnologik sxemasini chizi boling.
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3. Sut separatori hisoblashlarini bajaring.

Nazorat savollari
. SOM-3-1000 separatori ganday gismlardan tuzilgan?
. Separator barabani ganday tuzilgan?
. Separator qaysi texnologik sxema bo‘yicha ishlaydi?
. Baraban aylanishining bir tekis bo'Imasligi sababi nimalardan iborat?
. Sutni normallashtirishni hisoblashda kvadrat qoyidasining mohiyati?
. Separator ish unumi va inersiya momenti ganday aniglanadi?

oA W N

18-ish. Sutlarni tozalash, pasterlash, sovutish
qurilmasi komplektini o‘rganish

ishning magqsadi: OPF-1-300 pasterlash-sovutish qurilmasining
konstruksiyasi, ishlash jarayoni va asosiy rostlashlarini o ‘rganish.

Ishning mazmuni: 1. Adabiyotlardan, ko‘rgazmali qurollardan, shu uslubiy
ko‘rsatmadan va ish joyi jihozidan foydalanib bizda va chet mamlakatlarda sutlarga
birlamchi ishlov berish uchun qo‘llaniladigan istigbolli texnologiyalami va shu
magsad uchun qgo'llaniladigan jihozlami, ya’ni OPF-1-300 sovutgich-
pasterizatorining tuzilishi, ishlashi va asosiy rostlashlarini o‘rganish.

Ish joyining jihozlari: Sut sovutgich-pasterizatori, ko'rgazmali materiallar.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. OPF-1-300 sovutgich -pasterizatorining tuzilishi, ishlashi va asosiy
rostlashlari

Ma’lumki, sut tez buziladigan mahsulot. Yangi sog‘ilgan vaqtida u 3...4 soat
saglanishi mumkin. Bu vaqtning o°‘tib borishi bilan sutda kasallik mikroblari tez
rivojlana boshlaydi va sutning tez buzilishiga olib keladi. Bakteritsid  fazani
uzaytirish uchun sutga birlamchi ishlov beriladi, u sutni tozalashdan, pasterlashdan va
+2...(+8)°S haroratgacha sovutishdan turadi. Sovutilgan sut 24 dan 72 soatgacha
saglanishi mumkin. Amalda bu operatsiyalar alohida mashinalarda: sut tozalagichlar,
pasterizatorlar, sut sovutgichlarda bajariladi, bu o‘z navbatida texnologik jarayonni
murakkablashtiradi, jarayonning energiya sarfi ko‘payadi va mahsulot tannarxi
gimmatlashadi.

OPF-1-300 qurilmasi yuqorida gayd etilgan operatsiyalarni umumiy bittaga
yig‘adi va yopiq ogimda markazdan qochma usulda tozalashga, pasterlashga, ushlab
turishga va sovutishga mo‘ljallangan.
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Sutni pasterlash va sovutish texnologik jarayonni avtomatik rostlashda bajariladi, u
yaxshi sanitariya -gigiena sharoitini ta’minlaydi, sutning pasterlanmasdan chigish
mumKkinligini yo‘qatadi.

Qurilma katta fermalarda go‘llaniladi, sutni haroratini +90 dan 94°S gacha
yetkazadi va 30°S ushlab turadi.

Tuzilishi va ishlash prinsipi

Plastinkali apparati zanglamas polatdan tayyorlangan issiglik almashuvchan
plastinkalar bilan jihozlangan, ular besh seksiyaga bo‘lingan ( -rasm):
regeneratsiyalash |, regeneratsiyalash Il, pasterlash, artezian suvi bilan sovutish va
muzlatilgan suv bilan sovutish. Seksiyalar bir- biridan maxsus oraliq plitalar bilan
ajratilgan va ular burchaklarida suyuqlikni gabul gilish va chigarish uchun shtutserlar
bilan jihozlangan. Har bir plastinkada tartib nomerlari urilgan, u nomerlar
kompanovka gilish sxemasida ham ko ‘rsatilgan.

Avtomatika sistemasi quyidagi tugunlardan tuzilgan: boshgarish pulti, unda
nazorat gilish, rostlash va yozish, boshqgarish, signalizatsiya, elektrodvigatelni gisqa
zamikaniya va ortigcha zo‘rigishidan saqlash priborlari; pasterlash harorati +90°S dan
past boMganda sut ogimini gayta gizdirishga avtomatik ravishda o°‘tkazish uchun
elektrogidravlik yuritmali ogimni o‘zgartirish klapani; sutni belgilangan harorat
rejimiga kerakli migdorda bug‘ni uzatish uchun elektryuritmali rostlovchi klapan,
pasterlash harorati o°‘zgarishida birinchi signallami olish uchun xizmat qiladigan
plastinali garshilik termometri; pukakli rostlagichli me’yor saglash baki.

Sut tankdan (43-rasmga qgarang) o°‘zi ogib yoki bosim ostida me’yor saglash
baki (4) ga yo‘naltiriladi, u erdan nasos (3) yordamida pasterilanildi (1) va
regeneratsiya seksiyasi (111) ga uzatiladi, so‘ng +37...+40°S gacha qgizdirilgan sut
mexanik aralashmalardan tozalash uchun suttozalagich (2) ga tushadi va keyingi
gizdirishlar uchun regeneratsiya seksiyasi (1) ga va pasterlash seksiyasiga
harakatlanadi, u yerda +92°S xaroratgacha qizdiriladi. Sut pasterlash seksiyasidan
elektrogidravlik oqimni o°‘zgartirish klapani (11) orqali ushlab turgich (6) ga
yo‘naltiriladi va u yerda 30° S bo‘ladi, so‘ng apparatiga tushayotgan garama-garshi
ogimga o°‘z issig'in iberish uchun regeneratsiya seksiyasiga tushadi. Bundan so‘ng u
ketma-ket sovutish seksiyalari (IV) va (V) larga tushadi, u yerlarda +8°S haroratgaca
sovutiladi va qurilmadan chigadi.

Texnik tavsifi
ISR UNUMIE, 1/SO@L ... 1000
Sutning boshlang‘ich harorati, °S......ccccoveivivriinsccerreceeen +10°dan +35°gacha
Sutni qgizdirish harorati, °S.......cccoveeieiiiinicrer s +90°dan +94° gacha
300 (kam emas)

Qizdirilgan sutni ushlab turish, s



Sutni SOVULISh harorati, °S.....cccciviiecir e 8° (ko‘p emas)

Issiglikning regeneratsiya KOEffitSienti, Y. ...cccovveriieieriirceierr e 80
BUQGLSArfi, KG/SO@L....c.cuiiiiiiiiieiiiicieee ettt bbb bbb 20° - 30°
ATtizan SUVI NArOrati, S ..ottt b st 10°—2°
Muzlatilgan suv harorati, S......cccceieiiriiineiss e 2°-4°
SuVNINg SarflanisSh darajasi......ccccccccceieeiricseireeese e en 3
SeKSIYalar SONT, QON@. .o 5
Sut NasoSiNINgG ISh UNUMI, L/S....iiiiiiiiicre e
1SSig SUV NASOSI IS UNUMI, 1/S.c.iiiiiiiiiciiicssce ettt
Qurilmaning rejimga tushish vaqti, MiN......cccccoiieiiie e

0 ‘matilgan elektrodvigatellar yig‘ma quvvati, kVt

— Issiq suv
43-rasm. OPF-1-300 qurilmasining suyuqglik harakati texnologik sxemasi:
1-plastinkali apparat; 2-sut tozalagich; 3-sut nasos; 4-me’yor saqlash baki; 5-
boshqarish baki; 6-ushlab turgich; 7-issiq suv nasosi; 8-boyler; 9-injektor; 10-
elektrogidravlik klapanli buglo ‘tkazgich bo‘g‘ini; 11-oqimni o‘zgartirish klapani;
12-sut quvurlari komplekti; I-pasterlash seksiyasi; M, HI- regeneratsiyalash seksiyasi;
IV - suv o‘tkazgich suvi bilan sovutish seksiyasi; V - muzlatilgan suv bilan (rassol)
sovutish seksiyasi.
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Sutni sovutish uchun artizan va muziatgich qurilmasidan sovutilgan suvlar
ishlatiladi.

Sutni +8°S haroratdan yugori bo‘Imagan haroratgacha sovutish uchun sovutish
seksiyasiga suvni uzatish darajasi me’yorida bo‘lishi kerak.
Sutni pasterlash avtomatik ravishda me’yorlanadi. Sutni pasterlash kerakli harorati
elektron ko‘prik orgali ushlab turiladi. Rostlash bir tekis.

44-rasm. Oqimni o‘zgartirish elektrogidravlik klapani:
1,4,10,11 - korpus; 2 -gaykalar; 3- shtok; 5,12 - prujinalar; 6 -pastki tarelka;
7- membrana; 8 -yuqorgi tarelka; 9 -gribok; 13 -manjeta; l4-shtok; 15 -g ‘ilof; 16 -
elektromagnit; 17 - tayanch; 18-qopqoq; 19 - stakan; 20 - shpilka;
21 -vtulka; 22-rezinali prokladka.

Sutni sovutish uchun artizan va muziatgich qurilmasida sovutilgan suvlar
ishlatiladi. Sutni +8°S haroratdan yuqori bo‘lmagan haroratgacha sovutish
seksiyasiga suvni uzatish darajasi me’yorida bo‘lish kerak.

Sutni pasterlash avtomatik ravishda me’yorlaniladi. Sutni pasterlash kerakli
harorati elektron ko‘prik orgali ushlab turiladi. Rostlash bir tekis. Sutni pasterlash
harorati elektron ko‘prik diagramma lentasida olib boriladi. Ovozli va yorug‘li
signallar pasterlash harorati +90°S dan past bo‘lganda ishlab ketadi.
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Sutni pasterlash harorati +90°S dan pastga tushsa ogimni o‘zgartirish qayta
avtomatik ravishda sutni qgayta qizdirishga yo'naltiradi, chunki klapan gidrorele
orqali elektron ko'prik kontakt qurilmasi bilan bog‘langan.

Sut pasterlash seksiyasida apparatga nasos bilan uzatiladigan issig suv bilan
gizdirilladi. Suv injektor orqgali bug* quvuridan uzatiladigan bug‘ bilan gizdiriladi.
Unga klapan qo‘yilgan va u sutning pasterlash haroratiga nisbatan bug*‘ uzatishni
rostlaydi: sut harorati ko'taralsa bugluzatish kamayadi.

Qarshilik termometri issiqg sut quvuriga pasterlash seksiyasidan so‘ng qo‘yilgan.
Sovutilgan sut quvuriga muzlatilgan suv bilan sovutish seksiyasidan so‘ng
manometrli termometr qo‘yilgan.

Oqgimni o‘zgartirish elektrogidravlik klapani (44-rasm) sutning pasterlash
harorati pasayganda sutni gayta gqizdirishga avtomatik ravishda sut ogimini
o0 ‘zgartiradi. U gidrokamerali klapan va elektrogidravlik reledan tuzilgan.

Ogqgimni o ‘zgartirish klapani zanglamas po‘latdan tayyorlangan. Qurilma ishga

go'shilganda sut harorati boshlang'ich momentda keraklidan past bo‘ladi, shuning
uchun gidrorele elektromagnit katushkasiga kuchlanish uzatiladi, elektron ko‘prik
kontaktlari va gidrorele elektromagnit katushkasi tutashadi. Elektromagnit
katushkasidan tok o‘tadi va uning ta’sirida o'zagi tortiladi. Elektromagnit katushkasi
0‘zagi ulangan shtok (14) suvning gidrokameraga Kkirishini yopadi.
Prujina (5) ta’sirida shtok 3 yuqoriga holatda bo‘ladi, sut ogish yo‘li yopig. Klapan
bu halatida sut ikkinchi marta gizdirishga tushadi. Sutning pasterlash haroratiga
yetganda kontakt ko‘priklari ajraladi va gidrorele elektromagnit katushkasi zanjirini
uzadi. Shtok (14) prujina (12) ta’sirida qo‘zg‘aladi va suvning gidrokamera klapani
Kirishini oshadi. Suv nasos 2K-20/18 bilan filtr orgali gidrokameraga uzatiladi, u
membrana (7) ni bosadi, prujina (5) kuchini yengib klapan shtogi (3) ni pastki holatga
tushiradi va u sutning ikkinchi marta gizishiga yo‘Ini berkitadi va idishga quyib olish
yo‘lini oshadi. Klapanning bu holatida qurilma belgilangan harorat rejimida ishlaydi,
ya’ni + 92°S dan +94°S gacha va sut qu'yib olishga yoki tankga tushadi.

Pasterizatsiya harorati +90°S dan pastga tushsa elektron k o‘prik kontaktlari,

hamda elektromagnit katushkasi zanjiri ulanadi, gidrorele prujinasi kuchini yengib
o0 ‘zagi tortiladi, shtok (14) harakatlanadi, u suvning gidrokameraga kirishini berkitadi
va bir vaqtda suvni gidrokameradan to ‘kish teshigini oshadi.
Suv prujina (5) ta’sirida gidrokameradan to‘kish quvuriga chiqgariladi, natijada klapan
shtogi (3) yuqorgi holatiga harakatlanadi, shu bilan to‘kish yo‘lini berkitib va
ikkinchi qgizdirish yo‘lini oshadi. Klapan bu holatida sut pasterlash seksiyadan me’yor
saqlash bakiga tushadi, undan nasos bilan apparatga, ya’ni qayta gizdirishga
yo ‘naltiriladi.
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Ishlash tartibi

Ishga tushirish.

1. Suvni me’yor saqglash bakiga uzating (bakning to‘lib toshib ketishiga po‘kak
sistemasi yo‘l go‘ymaydi).

2. Sut tozalagichni ishga qo‘shing (barabanning kerakli aylanishda ishlashi uch
minutga cho'ziladi).

3. Elektronasosni ishga qo'shing, qurilma ish unumdini elektronasos tizimiga
o'rnatilgan o‘tkazish kranini burab rostlang (monametr 120 dan 40 kPa gacha
ko‘rsatish kerak).

4. Boylerni suv bilan toMdiring, qurilmani ishga tushirishda suv sistema to‘liq
to‘lgancha to‘xtovsiz tushib turish kerak.

5. Uzatuvchi quvurida ventil yopiq holatda issig suv nasosini ishga qo‘shing.
So‘ng sekin ventilni oching va manometr ko‘rsatkichiga garang, u 120 dan 200 kPa
gacha bo‘lish kerak.

6. Rostlovchi klapanga bug* uzatish kranini oching. Injektorga tushuvchi bug*
migdori avtomatik ravishda rostlanadi, klapanning ishlashini nazorat qilish uchun
manometr o'rnatilgan.

7. Montajdan so‘ng birinchi marta ishga tushirishdan oldin qurilmani yuvish
bo‘limiga garang.

Sterilizatsivalash.

1. Qurilmani sterizatsiyalashda harorati +85°S dan +90°S gacha issiq suv
sirkulatsiya gilinadi va apparat orgali u me’yor saglash bakiga gaytariladi, uning
uchun uch yurishli kran 07.020 bilan uchburchak 00.110 orgali issig suv me’yor
saqlash bakiga gaytaring.

2. Sterilizatsiyani 20 dan 30 minutgacha bajaring.

Pasterlash.

1. Me’yor saqglash bakiga suv kelishini bekiting, uchburchak 00.110 ni issiq
suvni kanalizatsiyaga to'kishga to‘g‘rilang, me’yorsaqlash bakida suv me’yori 300
mm ga tushganda, sutni apparatda sterilizatsiyadan qolgan suvni sigib chigaradi.
Apparatdan suvni siqib chigarishni uchburchak 00.110 dan sut ogib chigniaguncha
davom etabering. Bu momentni suv oqimining rangi o'zgarishidan bilasiz. Sutni
uchburchak 00.110 orqgali me’yor saglash bakiga gaytaring.

2. Boshqgarish pulti priborlarini jarayonni avtomatik boshqgarish holatiga
qo‘ying. Pasterlash haroratiga (+91°S) istganda suvni (yoki sutni) gaytarish signalli
lampasi so‘nishi kerak.

3. Boshlang‘ich momentda pasterizatsiyalanmagan sut apparatdan avtomatik
ravishda ogimni o‘zgartirish klapani orgali me’yor saglash bakiga qaytariladi. Bu
sirkulyasiya jarayoni boshlang‘ich porsiyadan boshlab pasterlash seksiyasida sutning
harorati +91°S gacha etmaguncha davom etadi. Shu momentda sovuq va muzli suvni
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uzatishni qo'shing. Ogimni o‘zgartirish klapani sutni uchlab turgichga uzatishga
ishlasa, pasterizator normal texnologik sxemada ishlay boshlaydi.

4. Qurilmaning uzluksiz ishlash vaqti davomiyligi sutning ifloslangar
darajasiga bog‘liq markazdan qochma sut tozalagich barabanining ifloslik yigMsh
hajmi ishlash davomiyligi 2...1,5 soat ishlashga moMjallangan.

Tuxtatish.

1 Sutni me’yor saglash bakiga uzatishni bekiting. Bakdagi qolg'an oxirgi
sutlar nasosga ketishi bilan, tezda bakga sutni apparatdan sigib chigarish uchun
uzating. Suvni uzatishni qurilmadan sut oqib chigishi to'xtaguncha davom etiring. Bu
moment ogim ko‘rinishi bilan aniglaniladi.

2. Apparatdan siqib chigarishda suv bilan aralashgan sutni xofjalikda *
foydalanish kerak.

3. Sut sigib chigarlgandan so‘ng bug* uzatishni to‘xtating. Issiq suv
to‘xtatishda avval uzatish tizimi ventilini bekiting va so‘ng elektrodvigatelni
o‘chiring, sistemadagi ortiqcha issiq suv boyler yugorgi quvurchasi orgali chiqgariladi.

Sutni tozalab boMgandan so‘ng sut tozalagichni to‘xtatmasdan barabandan
ma’lum miqdorda issig suvni o‘tkazing, so‘ng harorati +19°S dagi sovuqg suvni
sovutish uchun uzating, bu barabanni gismlarga ajratishni osonlashtiradi.

Yuvish.

1. Qismlarga ajratmasdan yuvishda sut tozalagichni to‘xtating, uning uchun
apparat regeneratsiya Il seksiyasiga sut kirish shtutserini shlang bilan yoki zanglamas
quvur bilan regeneratsiya | seksiyasi sut chigish shtutseri bilan ulang.

2. Elektronasosni o‘chiring.

3. Issiq suv nasosini o'chiring (ishga tushirish boMimi 5-punktini garang).

4. Bugluzatgichni o‘chiring (ishga tushirish boiimi 6-punktini garang). 4
Ishqorli va kislotali gorishma bilan yuvish tartibi:

- sistemani suv 0‘tkazgichlar suvidan 7 minut davomida o‘tkazib sut
goldiglaridan tozalang;

- harorati +70°S dan +80°S gacha boMgan ishqgor gorishmasi bilan 30 minut
davomida yuvib yuboring;

- 7 minut davomida suv O‘tkazgich suvi bilan chaygab yuboring;

- harorati +65°Sdan +70°S gacha boMgan kislota gorishmasi bilan 10 minut
davomida yuvib yuboring;

- 7 minut davomida suv o‘tkazgich suvi bilan chaygab yuboring.

Tavsiva qgilinavotgan yuvish aorishmalari va ularning sarfi:
0,8 dan 1% gacha boMgan kaustik soda qorishmasi, miqdori 5kg;
0,3 dan 0,5% gacha boMgan 0,2 kg migdordagi azot yoki sulfamin kislotasi
gorishmasi.
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0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Adabiyotlardan, ko‘rgazmali qurollardan, shu uslubiy ko‘rsatmadan va ish
joyi jihozidan foydalanib bizda va chet mamlakatlarda sutlarga birlamchi ishlov
berish uchun qo‘llaniladigan istigbolli texnologiyalarni va shu magsad uchun
go‘llaniladigan jihozlarni, ya’ni OPF-1- 300 sovutgich -pasterizatorining tuzilishi,
ishlashi va asosiy rostlashlarini yozib oling.

2. OPF-1-300 sovutgich-pasterizatori va ogimni o‘zgartirish elektro-gidravlik
klapanining sxemasini chizib oling.

Nazorat savollari

1. OPF-1-300 sovutgich-pasterizatori ganday gismlardan tuzilgan?

2. OPF-1-300 sovutgich-pasterizatorida nechta seksiya mavjud va ularning
vazifalari nimalardan iborat?

3. OPF-1-300 sovutgich -pasterizatori ish rejimlari ganday rostlaniladi?
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6-BOB. QO'YLARNING JUNINI OLISH JIHOZLARI

19—ish. Qo'ylarni junini olish jihozlarini o'rganish

Ishning maqgsadi: Qo'ylarning junini olish jihozlarini o'rganish.

Ish mazmuni: 1.Jun qirgish punktlari va elyektr jun qirgish agregatlari
jihozlari.

1. MSO-77B va MSU-200 elyektr jun qirgish mashinkalari tuzilishi va
ishlashi.

2. Mashinkalar girgish juftligini rostlash va agregatdan
foydalanish goydalari

Ish joyining jihozlari: ESA-1D jun olish agregati, DAS-350 charxlash
agregati, MSO-77B va MSU-200 jun girgish mashinalari, S-572 (IE 9401) tok
tezligini (chastotasini) o'zgartiruvchi uskuna, jun girgish mashinkalarining qgirgish
juftliklarini extiyot gismlari.

ISHNI BAJARISH TARTIBI

1. Jun qgirqgish punktlari va elektr jun qirgish agregatlari jihozlari
Qo'ychilik xo'jaliklarida 6 va 12 mashinkaga mo'ljallangan elektr jun girgish
agregatlari bilan jihozlangan KTO-24 tyexnologik jihozlar komplekti va VSTS-
24/200 ko'chma jun qirgish sexi ko'p qo'llanilmoqda. 7-rasmda VSTS-24/200 k
o'chma sexi asosiy jihozlarining joylashish sxyemasi keltirilgan.

Seh uch asosiy ishlab chigarish bo'limi va xodimlar uchun maishiy zonaga ega.
Birinchi bo'limda jun girquvchilar ish o'rni, qo'y go'ra va go'ylar uchun kataklar
joylashgan. Ikkinchi bo'limda junni gabul gilish, sinflash va junni tyukga zichlash
ishlari bajariladi. Bu yerda torozilar, junni sinflash stoli, kip olish uchun pryess-
zichlagich va yo'naltirishga tayyorjun kiplarini saglash maydonlari joylashgan.

Bostirma o'rtasida ko'ndalang o'q bo’yicha jun transportyori montaj gilingan.
Seh markazida seh jihozlariga texnik xizmat ko’rsatish bo'limi joylashgan.

4-jadval. Mashinkadajun qgirgish punktlari va agregatlari tarkibiga kiruvchi jihozlar
tarkibi va soni

Mashina vajihozlar VSTS- KTO- ESA- ESA- ESA-
24/200 24 12/200 6/200 12G
Kuchma palatka UUP-250 1 - - - -
Osma elektrostantsiya SNT-

12A
Jun girgish mashinkalari:
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MSU-200 24 12 6

MSO-77B 24 12
Qo'y junini olish uchun stol
SO-1 24
Egiluvchan val VG-10 - 24 - - 12
Jun runosi transportyori TSH-
0,5A 1 1
Mashinka elektrodvigatyeli
AOL-012-2-S 24 — : 12
CHarxlash apparati:
DAS-350 1 1 1 | 1
TA-1 1 1 - - -

Tortish uchun torozilar:

jun runosi uchun VTSP-25 1 1
jun Kipi uchun VPG-500 1 1 - - -
Jun pressi PGSH-1B 1 1 - - -
Sinflash stoli 1 1 - - -
k- r T-
| | |
| |
| |
j | b 1 1
‘41 O O 0O O O
s 13lh
\ / J
\ Mwnub O O O O °
1 | | | 1
| | | | |
| | | | 1
| | | | |
I 1 /—* Um- _j

7-rasm. VSTS-24/200 kuchmajun qirgish sehi: 1-universal shodir; 2-maishiy xona; 3-
laboratoriya; 4-jun toylarini saglash ombori; 5-junlar uchun bokslar; 6-toylar uchun
torozi; 7-press; 8-styellaj; 9-junni sinflash stoli; 10-torozi; 11-qo'ylar uchun kataklar;
12-zagon eshigi; 13-jun transportyori; 14-jun girgish stollari; 15, 16-charxlash
apparatlari
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Qo'ylarni junini olishda mukammallashtirilgan ESA-GD, ESA-12G, ESA-
6/200 na ESA-12/200 agregatlari ishlatiladi. ESA-1 D agregati 500 boshgacha qo'yi
bo'lgan otarlarga mo'ljallangan bo'lib, MSO-77B jun qirgish mashinasidan, VG-10
egiluvchi uzatish validan va quvvati 0,12 kVt, aylanish tyezligi 2790 min-1 li osma
elektr dvigatelidan tuzilgan. ESA-12 agregati 8..10 ming bosh go'ylarni junini
olishga mo'ljallangan bo'lib, 12 ta ESA-1D agregatidan, DAS-350 charxlash
apparatidan, elektr manbai va yoritish tarmog'idan hamda yerga ulash qurilmasidan
tuzilgan. Agar agregat kuchma jun olish punkti tarkibida ishlatilsa, u 6 kVt quvvatli
UD-2 benzodvigatelli elektrostantsiya bilan ta'minlanadi.

Agregatni ish unumi soatiga 100 boshgacha, jun olish mashinkasining gamrash
kenligi 76,8 mm, og'irligi 11 kg. MS0-77B mashinasi osma elektrodvigateldan
egiluvchi val orqali harakatga kelishidajun girquvchinig qo'liga ta'sir gilayotgan yuk m
20 N gacha bo'lib, katta reaktiv moment hosil giladi.

Bundan tashqgari uni kerakligicha burib harakatlantirib bo'Imaydi. SHuning
uchun yangi ESA -6/200 va ESA 12/200 agregatlar yuqori ish unumli (20...40%
gacha) qulay MSU-200 mashinalari bilan ta'minlangan. Agregat tarkibiga 6 ta yuqori
chastotali MSU-200 jun girgish mashinalari, tok tezligini (chastotasini) o'zgartiruvchi
uskuna, DAS-350 charxlash apparati va ko'chma elektr tarmog'i kiradi.

S-572 (IE-9401) tok tezligini (chastotasini) o'zgartiruvchi uskuna tezligi 50
Gts, kuchlanishi 220/380 V kuchlanishli o'zgaruvchi tokni tezligi 200 Gts,
kuchlanishi 36 V kuchlanishli o'zgaruvchi tokka aylantirib bu yerda.

Mashinani tok bilan ta'minlash shunrining uzunligi 15 m, jun olishda ish
unumi soatiga 50.. ,60 bosh. Talab etiladigan quvvat 1,2 kVt. Agregatga sozlovchi, 6
tajun girquvchilar, 1ta ishchi va charxlovchi xizmat giladi.

ESA-12/200 agregati 10...12 ming qo'yni junini olish uchun mo'ljallangan
bo'lib, 12 ta yuqori chastotali MSU-200 jun girgish mashinkasidan tarkib topgan. «

2. MSO-77B va MSU-200 elyektr jun girqgish mashinkalari tuzilishi va
ishlashi

MSO-77B va MSU-200 jun gqirgish mashinkalari qo‘ylarning junini girgish
uchun ishlatiladi.

Hozir sanoat jun qirgish mashinkalarining prinsipial jihatdan turlicha bo‘lgan,
ikkita: egiluvchan val orqali elektrdvigateldan harakat oladigan MSO-77B va ichigai
yuqori chastotali elektrdvigateli o‘rnatilgan MSU-200 modellari ishlab chigarilmoqda.

MSO-77B jun qirgish mashinkasi tuzilishi. MSO-77B jun girgish mashinkasi
ESA-1-D va ESA-12G agregatlari tarkibiga kiradi va maxsus xonalarda jihozlangan
so'rilar tagida qo'ylarni junini olish uchun mo'ljallangan.
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Qo‘ylarni junini girgadigan MSO-77B mashinkasi (8-rasm) barcha zotli
go‘ylaming junini olishga mo‘ljalangan.

Mashinka gamrov kengligi 77 mm bo‘lgan girgish apparati, ekstsentrik,
siqish va sharnir mexanizmlari hamda korpusdan iborat.

8-rasm. MSO-77B mashinkasi umumiy ko'rinishi:

1-taroq; 2-pichoq; 3-qisish panjasi; 4-qisish panjasi prujinasi; 5-gayka; 6-sterjen
podpyatnigi; 7,27-prujinalar; 8-tayanch sterjeni; 9-stopar-prujina; 10-shtutser; 11-patron
tayanchi; 12-qgisish gaykasi; 13-saqlagich vint; 14-korpus; 15-qopqoq zichlagich;

9-rasm. MSO-77B jun girgish mashinasining kinematik shemasi. 1-taroq; 2-
pichoq; 3-richag; 4-aylanish markazi; 5-eksmarkazli mexanizm; 6-eksmarkaz vali;
7,8-sharnirli mexanizmning shesternyalari.
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Qirqish apparati (9-rasm) go'ylarning junini olishga mo'ljallangan. U taroq
(1) dan, pichoq (2) dan, richag (3) dan, aylanish markazi (4) dan, eksmarkazli
mexanizm (5) dan, eksmarkaz vali (6) dan, sharnirli mexanizm shesternyalari (7 va 8)
dan va uzatish validan tuzilgan. Ular po'latdan tayyorlanib, termik ishlov beriladi.
Pichoq va taroq (girquvchi juft)ning sirtlari silliglanadi.

Taroq po'lat plastinkalardan tayyorlangan bo'lib, 13 ta tishi bor. Ular
orasidagi masofa (qadam) 6,4 mm ga teng. Tarogning qalinligi 3,2 mm. Mashinka
ishlayotgan paytda taroq tishlari jun orasiga kirib, uni taraydi va qirqish paytida bir
tekis ushlab turadi. Tarogning tishlar jun orasiga yaxshi Kkirishi va qo'yning terisini
jarohatlamasligi uchun ingichka va uchi yumolog qilib yasaladi. Charxlash
apparatining tutgichiga mahkamlash uchun taroq ikkita teshik va ish paytida pichoq
bilan tarogning ishgalanish maydonini kamaytiruvchi egri chizigli tirgish bor.

Pichoq 4 ta tishga ega. Tarogdagi har uchta tishga pichogdagi beshta tish
to'g'ri keladi, gqadami 19,2 mm, qalinligi 1,1-1,2 mm. Pichoq tishlari 65° burchak
ostida charxlangan. Pichogning ustki sirtida oltita: gisuvchi panjaralar ostida ikkita
konussimon teshik, gisuvchi paja prujinasi ostida ikkita va charxlash vaqtida pichogni
charxlash apparatining tutqichiga mahkamlash uchun ikkita teshik bor.

Pichoq devorlari yupga bo'lib, quticha shaklidaligi uni ancha elastik giladi,
ishchi sirti taroq sirtiga yaxshi yopishib turadi. Pichoq taroq sirtida juda tez
harakatlanadi. Mashinka harakatlanganda taroq tishlari orasiga kirgan junni girgadi.

Mashinka korpusi ichiga joylashtirilgan kirvoship kulisli mexanizm harakat
uzatish valining aylanma harakatini ikki elkali richagning tebranma harakatiga
aylantirib beradi va pichogning ilgarilama - gaytma harakat gilishini ta’minlaydi.
Buning uchun ekssentrik valiga ekssentrik burab kirgiziladi, uning barmog'iga
sharsimon sirtli rolik kiygizilgan. Rolik ikki elkali richagning vertikal paziga kiradi.
Ekssentrik aylanganda rolikning richag pazida yurib uni o'rta holatda o'nga 7,5 mm
suradi. Richag orga uchining o'rta holatdan surilishi uning old gismini tebranma
harakatga keltiradi. Mashinkaning kinematik sxemasi 11-rasmda keltirilgan.

MSU-200 jun girgish mashinkasi tuzilishi.
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10-rasm. MSO-77B mashinkasi umumiy ko'rinishi:

1-gisuvchi barmogqlar; 2-prujina; 3-sterjenning prujina stopori; 4-gayka bilan vint; 5-
styerjen podpyatnigi; 6-sterjyen; 7-shtutser; 8-patron; 9-gisuvchi gayka; 10-patron
tayanchi; 11- saglovchi vint; 12-aylanish markazi podpyatnigi” 13-g'ilof; 14-tishli
g'ildirak; 15-elektrodvigatel qopqog'i; 16 va 27-podshipniklar; 17-stator; 18-
elektrodvigatel korpusi; 19-ta’minlash shnuri; 20-stoporlash prujinasi; 21-ventilyator;
22-qopqogq; 23- gopgogni mahkamlash vinti; 24-rotor val-shesternyasi; 25- mashinka
korpusini elektrodvigatelga mahkamlash vinti; 26-val; 28-eksmarkaz;29-rolik; 30-
korpus; 31-gayka; 32-aylanish markazi; 33-richag; 34-tarogni gotirish vinti; 35-pichoq;
36-taroq

11-rasm. MSU-200 jun girgish mashinasining kinyematik sxyemasi:
1-taroq; 2-pichoq; 3-richag; 4-eksmarkazli myexanizm; 5-ryeduktor; 6-sharnir.

MSU-200 jun qirgish mashinkasi tarog (1) dan, pichoq (2)dan, richag (3)dan,
eksmarkazli myexanizm (4)dan, ryeduktor(5) dan va sharnir(6) dan tuzilgan (11-
rasm). Elektrodvigateli mashinkani qo 1 bilan ushlab boshqgaradigan gismiga
joylashgan MSU-200 jun girgish mashinkasi MSO-77B mashinkasiga nisbatan gator
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afzalliklarga ega. Ular ancha engilloq bo'lib, boshgarishda qo'lay, qo'l bilan ushlab

boshqaradigan gismida egiluvchan val eguvchi momentini engichga jun girquvchi

kuch sarflamaydi va enyergiya va metall sarfi bo'yicha igtisodiy samaraliroq.
5-jadval. Mashinkalarning texnik tavsifnomasi

. 0 ‘“Ichov Mashinkalar
Ne Ko‘rsatkichlar L
birligi MSO-77B MSU-200
n/n 1 2 3 4
i i 76,8
1 Mash_m_kanlng gamrash m 76,8 ,
kengligi
2 Qirgish balandligi mm 5..8 4.8
i ing ikki 22
3 Plchoqnlng |I_<k|Ianma min'l 2300 00
yurishlar soni
4 Pichogq tishlar soni dona 4 4
5 Taroq tishlar soni dona 13 13
6 Taroq galinligi mm 3,2 3,2
7 Pichoq galinligi mm 11..2,0. 1,1..2,0
Pichoq tishini
8 ichoq tishini _ orad 65
charxlash burchagi 65
9  Elektr dvigateli quvvati kVt 0,12 0,115
11 21
10 Massasi kg egiluvchan ta’minlash shnuri
valsiz bilan

3. Mashinkalar girqish juftligini rostlash va agryegatdan
foydalanish qoidalari

Jun qirgish mavsumi boshlanishidan bir necha kun oldin yangi, yoki
saglanishdagi mashinkalar moyidan tozalanib kerosin bilan yuviladi, pichoglarning
ishchi yuzalarining bir tekisligi lineyka yordamida tekshirib ko'rilib, zarur bo'lsa,
charxlash apparatida tekislanadi. Mashinani ishga tayyorlashda uni moylab, hamma
mehanizmlarini ishlashi va ularni to'g'ri rostlanishi tekshirib ko’riladi. Pichoqga
tushadigan normal bosimni ta'minlash uchun rostlash gaykasini burish kerak.
Rostlangandan keyin kaftga go'yilgan mashina engil burilishi kerak. Pichoq siqgich
bilan yaxshi gotirilmaganda mashinkani ishga tushirish takiglanadi, chunki bu
pichogni uz joyidan otilib ketishiga olib keladi. Mashinka ishga tushirilayotganda u
albatta qgirquvchini qo'lida bo'lishi kerak (stolda yoki polda emas), chunki
mashinkaning elektrodvigateli ishga tushirilganda mashina ag'dariladi va
ishlovchilarni jarohatlanishiga hamda mashinkaning gismlarini ishdan chikishiga olib
keladi. Mashinka ishga tushirilayotgan paytda shunga e'tibor berish kerakki, g'ilofli

*

egiluvchi val buralib sirtmog hosil gilmasligi kerak. Agar ish paytida qirgish e
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mashinkasi gattiq gizisa (45° dan yugori), demak pichogga tushayotgan bosim yuqori
bo'lishi, moylanmagan bo'lishi, ishgalanuvchi gismlarga qum tushgan bo'lishi
mumkin, yoki richag noto'g'ri rostlangan bo'lishi mumkin. Agar mashinka yomon
girgsa, yoki junini yulib olsa, demak pichogga tushayotgan bosim kuchi kam yoki
girqgish juftligi o'tmaslangan yoki mashinka korpusi giyshaib qolgan bo'lishishi
mumkin.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. MSO-77B va MSU-200 jun girgish mashinkalari tuzilishi va ishlashini
o°‘rganish.

2. MSO-77B va MSU-200 jun girgish mashinkalari sxemasini chizib olish.

3. MSO-77B va MSU-200 jun girgish mashinkalari texnik tavsifini bilib
olish.

Nazorat savollari:

1.MSO-77B jun girgish mashinkasi tuzilishi va ishlashi boshga MCY¥-200 jun
girgish mashinkacidan nima bilan farglanadi?

2. Eksmarkazning vazifasi nimadan iborat?
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7-BOB. AMALIY MASHG‘ULOTLAR

1-AMALIY MASHG‘ULOT
QORA MOLLAR UCHUN FERMA BOSH REJASINI LOYIHALASH
Ishning masmuni: 1. Hisoblash uchun boshlang‘ich maMumotlarni belgilash.
2. Ferma asosiy va yordamchi xonalari o ‘lchamlari va sonini aniglash.

3.0suqa saqlagishlar oMchamlari va sonini aniglash.
4. Ferma bosh rejasini ishlab chigish.

5. Ferma uchun ajratilgan uchastka maydonini aniglash va maidon
me‘yorlariga mos kelishini tekshirish.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Hisoblash uchun boshlang‘ich maMumotlarni belgilash
Berilgan: 1. Mollar bosh soni: sogMn sigirlar - 400, bir yoshdan kichik
buzoglar - 160, bir yoshdan katta buzoglar - 240.

2. Ozugqa saglagichlaming o ‘rtacha kesimlari

v)

1-rasm. Ozuqga saqlagichlar o ‘rtacha ko‘ndalang kesimlari sxemalari:
a) ildiz-mevali ozugalar uchun;  b) dag‘al ozuqgalar uchun; v) silos uchun

Eslatma: a) ildiz-mevali ozuga g‘aramlari kengligi 1-4 m gabul
gilinadi, balandligi, kengligiga va tabiiy giyalik burchagiga bogMiq boMadi;
b) dag‘al ozuqalari g‘aramining kengligi 4-12 m qabul qilinadi,
balandligi - 4,5 - 6 m;
v) silos chuqurchalari kengligi 4 - 20 m gabul gilinadi.
4. YoMlar kengligi -5 m.
5. Xonalardan yoMlargachaboMgan masofa- 15 m.
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6. Bir bosh sigir uchun ozugalarning yillik sarflanishini o‘rtacha me’yori:
silos-13 t, ildiz-mevali ozugalar - 1 1, dag‘al ozuqalar -1,5 t.
7. Ozugalarning hajmiy og‘irligi: yJag-= 0,25 t/m3(g‘aramda);
ysn = 0,65 t/m3 (saqlagichda); y/ = 0,65 t/m3 (chuqurchada);
8. Masshtab 1:1000.
2. Ferma asosiy va yordamchi xonalari o‘lchamlari va sonini aniglash
1. Vatman varag'i (a=4) uzun tomonini gorizontal joylashtiring. 0 ‘ng va pastki
tomonlaridan 50 mm chekinib gorizontal va vertikal chiziglar o‘tkazamiz, u chiziglar
fermaning ikki tomonini bildiradi. Shu chiziglardan xonalar va ozuqa saqglagichlar va
boshqa kerakli oMchamlar oMchab olinadi.
2. Xona ichidaga me’yorga asoslanib (6,5-7,5 m2 bir sigir uchun) 400 bosh
sigir uchun har biriga 200 bosh sigir sig‘adigan 2 molxona gabul gilamiz. kengligi
V=2\ m, uzunligi L= 72 m, maxsus (namunaviy) loyiha 801-291 S.

3. 0 ‘tkazilgan gorizontal chizigdan 15 m chekinib, shu chizigqga parallel
chiziq o‘tkazamiz, bu chiziq molxonaning yon devorlari joylashish joyini bildiradi.
Bu chizigni a'-v1harflari bilan belgilasa boiadi (3- rasm).

4. a-v chizig‘ida sigirxona uzunligi £72 m ga nisbatan parallel chiziq
o‘tkazamiz va bu chizigni a‘-v1harflari bilan belgilaymiz.

5. Vertikal chizigli o‘ng devordan 5 m chekinib a-v va a‘-v1tutashtirib punktir
chizig o‘tkazamiz. Bu chiziq birinchi (o‘ng) sigirxona yayratish maydonchasi
chegarasini bildiradi.

6. Birinchi sigirxona yayratish maydonchasi (F) maydonini topamiz:

F=/mn
bu yerda/ - bir mol uchun yayratish maydonchasi me’yori; (qabul qilamiz/=20 m2)
n - mollar soni;
F= 20 «200 = 4000 m2.
200 boshga mo‘ljallangan sigirxona uchun vyayratish maydonchasi kengligi
quyidagicha topiladi:

a-v va a‘'-vl chiziglari bo‘yicha Va oMchamida 2 ta shtrix chiziq o‘tkazamiz va
molxona konturini chizamiz (3 - rasm)

7. Zoogigiena va yong‘inga qgarshi masofani hisobga olib (15 m ga teng)
ikkinchi molxona konturini chizamiz. Oraliq masofaga sutni qayta ishlash bloki
joylashadi. Shtrix chiziglar bilan ikkinchi molxona yayratish maydonchasini loyihaga
tushiramiz.

8. 6 oygacha bo'lgan buzoglar va 48 bosh bo‘g‘oz sigirlar uchun, 160 boshga
mo‘ljallangan buzogxona48 o ‘rinli buzoglantirish xonasi bilan gabul gilamiz. Loyiha
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Ne 801-258 (Z = 72 m, V = 21 m). Buzoqlar guruhidan bir yoshdan katta buzoglar
guruhiga o ‘tkaziladi (bizning misolda 240-160=80 bosh).

Buzogxonani buzoglantirish bo‘limi bilan loyihaga joylashtiramiz. Bu yerda
yayratish maydonchasi maydoni:

F=fc¥+fb-n6=20y +8-160 = 1760 m2

bu yerda fe = 8 m2 bir buzoq uchun yayratish maydonchasidagi maydon me’yori;

m - buzogqlar soni;

f - bir sigir uchun yayratish maydonchasidagi maydon me’yori;

n's - tug'rugxonadagi sigirlar soni, bosh.

Yayratish maydonchasi kengligi:
*=|™ =24 m
72

B = 24 m deb gabul gilamiz va loyihaga tushiramiz.

9. Bir yoshdan katta buzoglar uchun 240+80=320 bosh (80 tasi bir yoshdan
kichik buzoglar guruhidan o‘tkaziladi) me’yorga asoslanib (10m2 bir bosh uchun)
o'lchamlari 72x21 m bo‘lgan xona gabul gilamiz. Yayratish maydonchasi maydoni:

Fkb = Mkb'fo = 320 m15 = 4800 m2

Maydon kengligi:

= 4800 66 6w
72

Oziglantirish joyini hisobga olgan holda (0,4 - 0,7 m bir bosh uchun) yayratish
maydonchasini xonaning ikki tomonigajoylashtiramiz.

10. Xonalardan 15 m yuqorida punktir chiziglar bilan ferma markaziy yo‘l
markazini belgilaymiz.

11. Chorvadorlar uyini fermaga kirish joyiga joylashtiramiz.

12. Ozuga sexini sigirxonalar oralig'ida 30 masofadajoylashtiramiz.

13. Markaziy yoidan (gorizontal punktir chiziq) 50-55 mm masofada
fermaning chegarasini belgilaymiz.

14. Fermaning burchagiga sun’iy gochirish punktini va bugalami yayratish
maydonchasini joylashtiramiz.

15. Shu yerda suv minorasi va nasos stansiyasini joylashtiramiz.

3. Osuqa saqlagishlar oMchamlari va sonini aniglash
Dag‘al ozugalar uchun:

Dag‘al ozugalar uchun kerakli yillik jamg ‘arma

Gd = n*gd=400*1,5 =6001
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bu yerda n -sog‘in sigirlar soni, bosh;

gd- bir bosh sigir uchun dag‘al ozugalarning yillik sarflanish o‘rtacha me’yori, t.

Hajmi: v =W . =2400 m3,
Td 025

bu yerda yj= 0,25 t/m3 g ‘aramdagi dag‘al ozugalarning hajmiy og‘irligi, m3.
Pichan va bug‘doy somonlari g'arami ko‘ndalang kesim yuzasi oMchamlarini
gabul gilamiz va uning maydonini aniglaymiz:
Fc= fn+fi
Chizmada - =tg25"
3
u nda h = 3tg 25°=3 «0,465= 1,4 m;

A-3

n = -2=1,4-3=4,2/;

f, =6(5-h)=6(5-1,4) =21,6m2
Fs= 21,6+ 4,2=258 m2

kesimi

Qabul gilamiz: /*>=26 m 2
G ‘aramning umumiy uzunligi;
L=Y0 2400
F 26

92 M

42 m uzunligi bo‘lgan 2 ta g‘aram gabul gilamiz.
Ildiz-mevali ozugalar uchun:
Ildiz-mevali ozugalar uchun kerakli yillik jamg*arma
G™= n*gim=400*1,5 =6001
bu yerda n - sog‘in sigirlar soni, bosh;
gim- bir bosh sigir uchun ildiz-mevali ozuqalarning yillik sarflanish

o ‘rtacha me’yori, t.
yil
Hajmi: vm= &M 40 g5 g
Yim 0,65

bu yerda 0,65 t/m3- saglagichdagi ildizmevali ozuqgalarning hajmiy og‘irligi, m3.

Ildiz - mevalar saglagichining ko‘ndalang kesim yuzasi oMchamlarini gabul
gilamiz va uning maydonini aniglaymiz.
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Fi=f« + a;
/,=0,5 -25=125m2;

/, = h-2,5; A =740°

T77-777-777-77? h = 1,25 tg 40° =1,25 0,84 = 1,05 m;
h - 2,5 m-rmeees n fa= 1,05 1,25= 1,3 m2;
2, b - rasm. lldiz-mevalar uchun F, =125+ 13=255m2

saglagich kesimi
Ildiz - mevalar saglagichning umumiy uzunligi:

Uzunligi 50 m dan 5 ta saqlagich gabul gilamiz.
Silos uchun:
Silos uchun kerakli yillik jamg ‘arma
Gsi, = n*gy/=400*13 =5200 t.
bu yerda n-sog‘in sigirlar soni, bosh;
gsii- bir bosh sigir uchun silosning yillik sarflanish o‘rtacha me’yori, t.

Hajmi

bu yerda ysii= 0,65 t/m3- chuqurchadagi silosning hajmiy og‘irligi, m3
Silos chuqurchalari ko‘ndalang kesim yuzasi o‘lchamlarini gabul gilamiz va

uning maydonini aniglaymiz.

Fsii = [/ + /2;

x=Htg 15° =25 «0,27 =0,67m

12 + (12 + 1,34)

J\~ M

*25=31,8m2;

12 m
2 =My + %),
2, v-rasm. Silos

chuqurchasi kesimi h= <g!5"(y+*) =0,27(6+ 0,67) = 18;
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/2=18n»(-y+0,67)=18-667 = 12 n/2;

/%, =31,8+12 =43,8T 2
Chuqurchaning umumiy uzunligi;

£.34,8000 o

uzunligi 50 T dan 4 ta chuqurcha gabul gilamiz.

4. Ferma bosh rejasini ishlab chigish
Yuqgorida2 va 3-bo‘limlarda hisoblari keltirilgan va gabul gilingan asosiy va
yordamchi xonalarni ferma bosh rejasiga tushiramiz (3-rasm).

18
" @TF I
12 12 12 12
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“ e 0
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3-rasm. Ferma bosh rejasi:
1-200 boshga mo‘ljallangan sigirxonalar; 2-160 bosh bir yoshdan kichik

buzoglar uchun xona; 3 - 240 bosh bir yoshdan katta buzoglar uchun xona; 4-
yayratish maydonchalari; 5 - sutxona; 6-markaziy yo‘l; 7-go‘ng yo‘li; 8-ozuga sexi;
9-suv baki minorasi; 10-chorvadorlar uyi; 11-sun’iy gochirish joyi; 12-pichan

g‘arami; 13-ildizmeva saqglagichlar; 14-silos vasenaj chuqurchalari; 15-suv havzasi;
16-xo0jatxona; 17-avtotarozi; 18-texnikalami saglash maydonchasi; 19-go‘ng
saglagich.

131



Bosh rejani loyihalashning yakunlovchi bosqgichlari (3-rasm):
1. Kerakli oichamlarni go‘yish.

2. Qutblar (yorugMik tomonlari) ni, (sharg-g‘arb, shimol-janub) shamolning
yo ‘nalishini belgilash.

5. Ferma uchun ajratilgan uchastka maydonini aniglash va maidon
me‘yorlariga mos kelishini tekshirish

Gabarit o‘lchamlari bo‘yicha ferma qurilishi uchun ajratilgan maydon
aniglaniladi va bir sigir uchun me’yorlangan maydon bo‘yicha tekshiriladi.

Qurilish me’yorlari bo‘yicha fermalami loyihalashda 1 sigir uchun quyidagi
maydonlami hisobga olish kerak:

- 200 bosh sogMn sigiri boMgan fermada - 80 -100 m2;

- 200 dan 400 boshgacha sogMn sigiri boMgan fermada - 70 -80 m2;

- veterinariya qurilishlari va ozuga saglagichlar uchun - 20 -30 m2

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Hisoblash uchun boshlangMch maMumotlarni belgilang.
2. Ferma asosiy va yordamchi xonalari oMchamlari va sonini aniglang.
3.0suqa saqlagishlar oMchamlari va sonini aniglang.

4. Ferma bosh rejasini ishlab chiging.
5. Ferma uchun ajratilgan uchastka maydonini aniglash va maidon

me‘yorlariga mos kelishini tekshiring.

2-AMALIY MASHG'ULOT
CHORVA BINOLARIDA HAVO ALMASHINISH HISOBI

Ishning mazmuni: 1. Hisoblash uchun boshlangMch maMumotlarni belgilash.

2. Bino havosini almashtirib, tozalab turuvchi, havo kiritadigan va ¢
oladigan kanallami aniglash.
5. OMchamlari maMum boMgan molxonada, qganchagacha sigir |

mumkinligini aniglash.
ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO ‘RSATMA

1. Hisoblash uchun boshlangMch maMumotlarni belgilash

1-jadval. Molxonada sigirlar soni va ularni boqgish sharoiti
Ko‘rsatgichlar Variantlar
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1 2 3 4
Molxonada sigirlar soni, bosh-w 100 200 300 400
Sigirlarning o‘rtacha tirik massasi, kg 800 600 400 300
Sigirlarning kunlik o‘rtacha sut sog‘imi, 30 20 15 10
kg
Molxonaning ichki xajmi, m3-FM 2800 3900 4608 9500
Tashqi havo xarorati, °S-t, -14 -12 -10 -8
Molxonaning ichkarisidagi optimal 8 8 8 8
harorati, °S-/,
Havoning nisbiy namligi, %-R 85 85 85 85
Molxona havosida SO2i ruxsat etilgan 2,5 2,5 2,5 2,5
oxirgi miqdori, Ym3-P 2
Tashqi toza havosidagi miqdori, 1/73 /1 0,3 0,3 0,3 0,3

1. Fermalarjoylashgan viloyatlar

Andijon viloyati,

Buxoro viloyati,
Qoraqolpog‘iston respublikasi,
Namangan viloyati,
Samargand viloyati,

Navoiy viloyati,

Qashqadaryo viloyati

Sirdaryo viloyati
Surxondaryo viloyati
Farg‘ona viloyati
Xorazm viloyati
Jizzax viloyati
Toshkent viloyati

2-jadval. Sog‘in sigirlardan ajralib chigadigan karbonat angidrid va
bug*larning miqdori

S02karbonat angidrid miqdori -

Suv bug‘lari - gj, g/soat

P, 1/m3
OgMrligi, Kunlik o‘rtacha sog‘im, 1 Kunlik o‘rtacha sog‘im, 1
kg 10 15 20 30 10 15 20 30
300 96 124 - - 248 281 - -
400 114 129 145 165 292 325 463 424
600 135 156 168 189 348 385 357 484
800 157 - - 214 403 - - 549

3-jadval. Mollarni bog‘lab bogish sharoitida 0 ‘zbekistonning geografik
joylarida havoning kunlik o'rtacha namligi (mm simob ustuni)

Ob-havo stantsiyasi Noyabr Dekabr Y Anvar Fevral
o'rnashgan joy
Andijon 4.6 3.6 3.2 3.2
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Kogan 41 3.8 3.5 3.9

Qarshi 4.7 3.7 34 3.7
Samargand 4.8 3.8 4.2 50
Termiz 50 4.6 3.2 5.4
Farg‘ona 4.7 3.7 2.3 2.6
Nukus 4.3 3.3 25 31
Urganch 15 5.6 25 31
Toshkent 4.3 3.6 3.2 3.7

4-jadval. Har xil haroratda, havodagi suv bugMarining elastikligi E, mm simob ustuni
Harorat, 0 1 2 3 4 5 6 7
°S
E, mm 4.6 4.94 5.30 5.69 6.10 6.53 7.00 7.49
simob
ustuni
Harorat, 8 9 10 1 12 13 14
°S
E, mm 8.02 8.57 9.17 9.79 70.46 11.16 11.91
simob
ustuni
Eslatma: 1suv ustuni =9,81Pa=10Pa
1 mm simob ustuni =133,3 Pa.

2. Bino havosini almashtirib, tozalab turuvchi, havo kiritadigan va so‘rib
oladigan kanallarni aniglash

A. Xonada, S02bo‘yicha almashiladigan havo migdorini aniglash.

1. Almashiladigan havo miqgdorini quyidagi formula bilan topamiz.

1

o - P m-, m3soat
P2

unda P-bir xayvondan ajraladigan SO2 miqdori, 1/soat;
Pi-tashqi toza havodagi S02miqgdori;
/Vmolxona havosidagi SC”ni ruxsat etilgan migdori.
2. 1soatda necha marta molxona havosini almashtirishi kerakligini aniglaymiz:

X\ _ "co2 o
ra_ y ,ruxsatetiladi K=3-5.
'm

B. Namlik (N20) bo‘yicha havo almashinishi aniglaymiz.



1 2-jadvaldan foydalanib toza havoning o'rtacha namligini topamiz,
simob ustuni hisobida):
i _A,+ A2 _
Kort ~ ~~ , mm simob ustuni
bu yerda A, X 2-noyabr va fevralb oylaridagi toza havo namliklari.
2. Molxonaning xaqgigiy namligini aniglaymiz:

R-E
b... =®jqq , mm simob ustuni

Unda R- xavoning chegaralangan xaqiqiy namligi (1-jadval).
E-qgabul gilingan haroratda bino ichidagi suv bug‘larining xaqiqiy plastikligi
(4-jadval).
3. Havoning namligini, g¢/m3hisobida aniglaymiz:
1,06
1+a =,

bu yerda a = 1/273, - havoning kengayish koeffitsienti;
t,- molxona tashqarisidagi havo harorati.
4. Xona ichida ruhsat etilgan havo namligi, g/m3
1,06

bu yerda tt- molxona ichkarisidagi xavo harorati.

5. Namlik bo'yicha talab qilinadigan xavo almashinishini topamiz, bunda
devorlardan, poldan va shipdan ajraladigan bug‘lanishni, xayvonlardan ajraladigan
bog‘lanishlar nisbatiga 10% qo‘shib hisoblaymiz:

w _ Llgxmm
vho —---seemeeeem- , m3soat
2 Ar.,.-Ho
bu yerda g\ - bir xayvondan ajraladigan namlik, g/soat (2-jadval).
6. Bir soatda molxona xavosini necha marotaba almashinishini topamiz

Vi 20
K

HI° vM
KCOl va KHY) - larni solishtirib, ferma joylashgan sharoitga gaysi miqdor

bo‘yicha tozalash (havo almashtirish) qurilmalarini hisoblashni hal gilamiz.
7. So‘rib oluvchi yoMlarda (kanallarda) havo tezligini topamiz:
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F=99 /
Vo 2713 S
bu yerda h - so‘rib oluvchi yo‘l (kanal) balandligi, h = 15- 3 m.
8. So‘rib oluvchi yoMlar umumiy kesma yuzasini S02 hisoblari bo‘yicha
topamiz

vco VHO
F('02 = 3600F "m2°’ Fh2° ~ 3600V ’m2
9. So‘rib oluvchi kanallaming kerakli sonini topamiz:
F F
co FH o
n =-— - . n -——
CO2 f ’ co f L]
Jco 2 Jco

bu yerdafco-bir kanal kesmasi yuzasi. Tavsiya gilinadi: /,,,= 0,16...0,36 m2.
10. Molxonaga havo kiritadigan kanallar umumiy kesma yuzasini topamiz:

FxkCO =0,7FCO ; KkHfi~b LW, D

2 2

11. Havo kiritadigan kanallar sonini topamiz:

Ax.kee>2 7 : Ax.k-H2G r
J x.K J x.k

bu yerda /xk - bir havo kiritadigan yo‘l (kanal) kesma yuzasi,
tavsiya gilinadi: Fx*= 0,04... 0,0625 m2

3. OMchamlari ma’lum boMgan molxonada, ganchagacha sigir bogish
mumKkinligini aniglash
Bir soatda havo almashish (K) ni hisobga olgan holda oMchamlari ma’lum
boMgan molxonada boqilishi mumkin boMgan xayvonlar sonini topamiz

Vn -K Vm 'K
m=ir- m=ir— "~
«h rH o
2

bu yerda Vin- molxona (bino) xajmi, m3;
K = 5 gacha - bir soatda havo almashishlar soni,

V. = 1]CI' -bir bosh xayvondan ajraladigan namlik, m3soat;

Hjo 4r.e -4 0
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vco ~~b— p " xona ichida bir bosh xayvondan ajraladigan korbonat-angidrid
2 f2~°\
miqdori, m3soat.
0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Hisoblash uchun boshlang'ich ma'lumotlami belgilang.

2. Bino havosini almashtirib, tozalab turuvchi, havo kiritadigan va so‘rib

oladigan kanallami aniglang.

3. 0 ‘Ichamlari ma’lum bo‘lgan molxonada, ganchagacha sigir bogish
mumKinligini aniglang.

3-AMALIY MASHG*ULOT

CHORVACHILIK FERMALARINI SUV BILAN TA’MINLASHNI
HISOBLASH

Ishning mazmuni: 1. Hisoblash uchun boshlang‘ich malumotlarni belgilash.
2. Qoramolchilik fermalarida suv sarfini aniglash.
3. Suv o‘tkazish tarmoglarini (tashqi) aniglash.

4. Suv bosimi baki hajmini va minorasini qo‘yilish balandligi aniglash.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Hisoblash uchun boshlang‘ich ma‘lumotlarni belgilash
Berilgan:
1. Suv o‘tkazish tarmog‘i sxemasi (4-rasm chizib olinadi).
2. Ozuga sexida ishlov beriladigan em va dag‘al ozuqalarni og‘irligi (massasi)

Qeo =1500 kg.
3. Ozuga sexida ishlov beriladigan ildiz mevalarini og‘irligi (massasi)

n un =1500 kg.
4. 1kg don va dag‘al ozugalar uchun suv sarfi Q;>—1—1,51

5. 1kg ildiz mevalar uchun suv sarfi <7,=0,8-1,51

6. 0 ‘rtacha kunlik suv iste’moli

137



g,-1 sigirga- 115 1(kuniga)
gyh -1 yosh buzogga-35 1(kuniga)
gkb - katta yoshdagi buzoqga - 65 1(kuniga)

2. Qoramolchilik fermalarida suv sarfini aniglash
1. Suvni o‘rtacha kunlik safini topamiz

Qkor, =W +»r9r +- +n,,9n + Qos

buyerda ;n2;,.:,nn-ma’lum turdagi suv iste’mol giluvchilar soni, bosh;

d,; 92;...;4,, - o‘rtacha kunlik suv iste’moli (har bir iste’mo

giluvchilar turkumi bo'yicha), 1

Qos, - ozugalarni tayyorlashda ozuqga sexidagi suv sarfi, 1

3. Kunlik eng ko‘p (maksimal) suv sarfini topamiz
Qkmax.. "k Qk.o'rl

bu yerda kk = 1,3 - suvni kunlik notekis iste’mol gilish koeffitsienti
4. Suvni 1soat ichida o'rtacha sarfini topamiz

Qk.nax

Qsoatort =- 24
5. Suvni 1soat ichida maksimal sarfini topamiz

Qsoat.max. ~setal. Qs.o'rf. i

bu yerda ksd =2,5 -1 soat ichida notekis sarflanish koeffitsienti

4-rasm. Suv o ‘tkazish tarmog‘i sxemasi:
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I, 11-200 boshga mo‘ljallangan sigirxonalar, ///-buzogxona 240 boshga 48 o ‘rinli
tug‘rugxona bilan, 1V- katta buzoglar uchun 250 o‘rinli bino, K-ozuga tayyorlash
sexi; A'S-nasos stantsiyasi; SBB-suv bosimi baki.

6. 1sekund (dagiga)da suv sarfini topamiz

__ Qsoat.max.

3600

2. Tarmogqlar bo‘yicha suv sarfi, Q (mak.sek.).

a) tarmogqlarni gismlarga (uchastkalarga) ajratamiz:
2-1,2-3,4-2, 4-5,4-6, 7-8 va h.k.

b) tarmoglardagi suv sarfiarini topamiz, Q, buning uchun suvni solishtirma
sarfini topamiz

Abl =
him

lun- suv tarmog‘ini umumiy uzunligi bo‘lib, bunda suv sarflanmay suvni boshga
bo‘g‘inlarga o‘tkazgan bo‘g‘inlami hisobga olmagan xolda
Ca =721 723 ™M5"W46+ "8
Bo‘g‘inlar (uchastkalar) yoMidagi suv sarfi
ax2.1 ~4s501~1-\" Qh,, = 4soll2-3» £2vj * Qb, +Qb, j> Qb4j =ClmIh-i’ Qbti = 4sol ta-6!

Qh, 4 = QiA2+ QK , ~Qk.. > , —As0i ~7-8) (2~v, = Qf,14 + Qbl'y
Suvni har bir bo‘g‘in uchun hisoblangan sarfi

Qhb. = £2» + Q’5Q»qjt.
bu yerda Qap, - boshga bo‘g‘inlarga oqgib o‘tayotgan suvni nazarda tutayotgan
(hisoblanayotgan) bo‘g‘indagi sarfi

Qh.b.lA ~ ~™Qb2,” Qhh,_s = 05Qb23m Qk.h.t2 ~ Qh.h.2] 6,,215
Qhb, 5= ®50b455 Qxold = Q x 012 + Sx.0A5+ &~5ad"
6n.A.7, = j Qh.b.~ = Qh.b-it + Qh.bn 8>

3. Bo‘g‘inlar (uchastkalar) bo‘yicha quvurlar diametri:

db =21 Qb~ ,m; dib =21 w;oorf =2 ,w;vah.Kk.
1/n-nO00 ~ arm1000 "4 \ XV 1000

bu yerda bl- quvurdagi oqayotgan suv tezligi, m/s

n=(0,5-1,25), m/s

139



Hamma bug‘inlar uchun quvur diametrini aniglagandan so‘ng, hisobiy
natijalarni GOST-3262-62 bo‘yicha chegaralaymiz (shartli hisob o‘tish oichamlari).

5-jadval.Suv -gaz o'tkazgich po‘lat quvurlar oichamlari (GOST-322-62)

Quvurlar duyum bilan Shartli o‘tkazgich, mm Tashqi diametri, mm
12 15 21,25
3/4 20 36,75

1 25 33,50
1173 32 42/25
11/2 40 48,00

2 50 60,00
21/2 70 79/50

3 80 38/50

4 100 114,00

5 125 140,00

6 150 165,00

6-jadval. Hisoblab topilgan quvurlar diametrlari va GOST orgali gabul gilingan
quvurlar diametrlari

Bug‘inlami GOST dan gabul Boiimlardagi
hisobiy gilingan bosim yo‘qgolishi,
diametrlari, mm diametrlar, mm *m
2-1
2-3
va h.k.

*-uchinchi bo‘lim bajarilgandan so‘ng toidiriladi.
3. Suv bosimi baki hajmini va minorasini qo‘yilish balandligini aniglash
1. Tarmoglarda bosimni yo‘qolishi - h
* = + 1>,
bu yerda - gquvurlarda ishgalanishdagi bosim yo‘qolishi;
- joylardagi qarshiliklardagi bosim yo‘qolishi (quvurlar
torayishi, burilish joylari va h.k.).
Z AM="i+A23+. .+

T 29" 25 '4,,.,-2g
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bu yerda . ishgalanish garshiligi koeffitsienti (poMat va cho‘yan quvurlar uchun

k\ =0,02, asbestotsementlilar uchun k\ =0,025, yog‘och quvurlar uchun =0,019)
/- quvur uzunligi;
hj - ishgalanishga boMgan yo‘gotish 5-10% ni tashkil giladi deb gabul
gilamiz.

R = 5-=-104.
1 100 Risu

=(0,05+0,10 )~
2. Bakni o‘matish balandligi
H = h +herU,+f>g
bu yerda hekh - erkin bosim bir gavatli imoratlar uchun 4-5 m;
hg - minora ostki gismi bilan chorva binosini ostki gismi oralig'idagi
baland-pastlik farqi.
3. Bak hajmi (\b)ni aniglash.
Bak hajmi Qt na- ni 12,5% ga teng deb olinadi

12,5
ya m,

bu yerda 12,5 nasosni kun soatlarida bakga bergan suv miqdori va shu soatda
fermada sarflangan suv miqdori farglarining % hisobida eng katta ko'rsatgichi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Hisoblash uchun boshlangMch maMumotlarni belgilang.
2. Qoramolchilik fermalarida suv sarfini aniglang.
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3. Suv o‘tkazish tarmoglarini (tashgi) aniglang.
4. Suv bosimi baki hajmini va minorasini qo‘yilish balandligini aniglang.

4 - AMALIY MASHG'ULOT
QORAMOLLAR UCHUN OZUQA RATSIONLARITUZIB FERMA
UCHUN SUTKALIK OZUQA SARFINI ANIQLASH

Ishning mazmuni: 1. Hisoblash uchun boshlang‘ich maMumotlarni
belgilash.

2. Ozuga ratsionini tuzish.

3. Sutkalik ozugaga boMgan talabni aniglash.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Hisoblash uchun boshlangMch maMumotlarni belgilash
7-jadval. Mollar turlari va ularning to ‘yimli
moddalarga boMgan talabi
Bosh  Tirik To‘yimli moddalarga boMgan

Mollar turlari soni  vazni, talabi
kg Ozuqa birligi, Xazm boMad.
kg prot., g
1. Sigirlar 400 460 10 805
2. Buqgalar 10 880 8,6 1075
3. G*unajinlar (16-24 oy) 40 400 6 430
4. Bir yoshdan katta buzoglar 630 260 4.8 475
(16-18 oy)
5. Bir yoshdan kichik buzoglar 300 120 3,3 370
(17-12 oy)

8- jadval. Xofalikda bor ozugalar va ularning to‘yimdorligi

Ozuga turlari Ozuga nomlari 1kg ozuga to'yimdorligi
Ozuga Xazm

birligi, kg boMadigan

protein,g
1. Dag‘al Beda pichani 047 78
Bug‘doy somoni 0,22 10
2. Sersuv-shirali Makka silosi 0,2 7
Xashaki lavlagi 0,12 9
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3. Kontsentrat Paxta kukun kunjarasi 0,97 315
(emlar) Makka doni 1,34 69
Bug‘doy chori 0,41 13

Qora mollarga ozugalaming sutkalik berilish orientir me’yori:

1. Sog‘in sigirlar uchun (100 kg tirik vazniga): dag‘al-2...2,5 kg, sersuv-
shirali ozuqalar: silos-4...6 kg, ildiz-mevali-3...4 kg, em ozuqalar-bir litr sut
berishga-t00...300 kg. Somon to‘yimdorligi bo‘yicha dag‘al ozugalarning 1/3
gismini tashkil gilish.

2. SogMlImaydigan bug‘oz sigirlar uchun (100 kg tirik vazniga): dag‘al-
2,5...3 kg; ildiz-mevali-4...5 kg, silos-3...4 kg; em oziqalar-kerakligicha ratsionini
toMdirish uchun.

3. 7-12 oylik buzoglar uchun: pichan va sersuv-shirali ozigalar -65-70 %;
emlar-25-35 %. Somon berilmaydi.

4. Bir yoshdan katta buzoglar uchun: pichan va sersuv-shirali ozugalar 85-
90 %; emlar-10...15 %. Somonni mumkinligicha kamroq berish kerak. YOsh mollar
uchun 100 kg tirik vazniga dag‘al va sersuv-shirali ozuqalar sog‘ilmaydigan bug‘oz
sigirlarnikiga o‘xshash boMadi.

5. Bugalar uchun: sifatli pichan-10... 15 kg (jami); sersuv-shirali ozuqalar-
100 kg tirik vazniga 1...2 Kkg; ogsili ko‘p emlar zarurligiga garab. Osh tuzi-qora
mollar uchun 100 kg tirik vazniga - 5 kg/yil.

3. Ozugqa ratsionini tuzish
1 Qora mollar va otlar uchun ozuga berilishi dag‘al ozuqalar bo*
aniglaniladi. Keyin sersuv-shirali ozugalar bo‘yicha aniglaniladi. 2. Dag‘al va sersuv-
shirali ozugalar to‘yimdorligi bo‘yicha jami chigarilib bir molga boMgan normasi
bilan solishtiriladi. 3. To‘yimli moddalar bo‘yicha fargni emlar bilan toMdirish kerak.
Agar ratsion normadan oziga birligida +0,1 kg va xazm boMadigan protein
bo‘yicha +100 g orasida farq gilsa ratsion to‘g‘ri tuzilgan xisoblanadi.
Misol
460 kg ogMrlikdagi sigirning to‘yimli moddalarga boMgan talabi 10 ozuqga
birligi, tarkibida 805 g xazm boMadigan protein boMishi kerak (7 jadval).
Xofjalikdagi bor ozugalarni bilgan xolda (8-jadval) ozugalar ratsioni tuzishga
kirishamiz.

Ozuga birligi, kg Xazm boMadigan protein, g

1 Dag‘al ozugalar bedapichan-4x0,47=1,88 4x78=312
bug‘doy somoni-4x0,22=0,88 4x10=40
2. Sersuv-shirali makka silosi-20x0,2=4 20x7=140
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xashaki lavlagi-8x0, 12=0,96 8x9=72
Jami 7,72 564
Shunday qilib, emlar bu ratsionda boMishi kerak 10-7,72=2,28 kg ozuga birligi,
xazm boMadigan protein 805-564=241 g.

Ozuga birligi, kg Xazm bo‘ladigan protein, g
3. Emlar makkadoni-1,Ix1,34=1,47 1,1x69=76
bug‘doy chorisi-1x0,41=0,41 1x13=13
paxta kukun
kunjarasi-0,54x97=0,54 0,54x315=170
Jami — 259

Tuzilgan ratsion 10,11 ozuga birligi va 813 g xazm boMadigan proteinni
tashkil giladi, yoki to‘g‘ri tuzilgan. Ratsionni jadvalga tushiramiz.

9-jadval. SogMn sigirlar ratsioni (ogMrligi 460 kg)
To‘yimli moddalarga boMgan talabi

Ozuga nomlari besr::r&]lil,lkkg Ozuqa birligi, kg Xazm boMadigan
protein,g

Beda pichani 4 1,88 312
Bug‘doy somoni 4 0,88 40
Makka silosi 20 4 140
Xashaki lavlagi 8 0,96 72
Makka doni 11 1,47 76
Bug‘doy chori 1 0,41 13
Kunjara 0,54 0,53 170
Jami 10,01 813
Me’yor bo‘yicha 10 805
Fargi +,- 0,01 8

Xuddi shunday qilib ozuga ratsioni chorva mollarining boshqa turlariga xam
tuziladi va umumiy jadvalga (10-jadval) tushiriladi.
3. Sutkalik ozugaga bo‘lgan talabni aniglash

10-jadval. Sutkalik ozugaga boMgan talab
Mollar Tirik Bos 1 bosh va xamma guruxlar uchun ozuqa sarfi
turlari vazni h Dag‘al Sersuv-shirali Emlar
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Sog'in
sigirlar
Buqalar
G'unajin
lar

1
yoshdan
katta
buzoglar
1
yoshdan
kichik
buzoglar
Jami (t.)

kg

460

880
400

260

180

soni

400

10
40

630

300

Beda Bug‘d
pichan oy

somon
i

4/160 4/160

0

0

Makka Xash kunjara Makk Bugl

silosi aki adoni doy
lavla chori
gi

20/800 8/320 0,54/21 1,1/44 1/40

0 0 6 0 0

Eslatma: suratda-bir bosh mol uchun ozuga sarfi maxrajda xamma
gurux mollar uchun.
Fermada sutkalik ozuga bo‘yicha yuk xarakati quyidagicha boMadi:

Qsut"\gpich+gsomHgsil giab’gicun+gm.d*gb.ch.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1 Hisoblash uchun boshlang‘ich ma‘lumotlarni belgilang.

2. Ozuga ratsionini tuzing.
3. Sutkalik ozugaga bo‘lgan talabni aniglang.

tagsimlanishini aniglash.

5-AMALIY MASHG‘ULOT

OZUQALARGA ISHLOV BERISH XARITASINI VA OZUQALARNING
OZIQLANTIRISHLAR BO‘YICHA TAQSIMLANISH GRAFIGINI ISHLAB
CHIQISH
Ishning mazmuni: 1. Hisoblash uchun boshlang‘ich ma’lumotiarni aniglash.
2. Sutkalik ratsionning sutka davomida ozuglantirishlar bo‘yicha taxminiy

3. Ozugalarga ishlov berish sxemalarini aniglash.
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4. Ozuglantirish bo‘yicha sutka davomida ozugalarning tagsimlanish grafigini
qurish.

5. Texnologik jarayonning  operatsiyalar bo‘yicha miqdoriy va sifat
ko‘rsatkichlari yig‘majadvalini tuzish.

6. Alohida har bir ozuqga turiga ishlov berish texnologiyasi va texnologik
jarayon umumiy xaritasini ishlab chiqish.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Hisoblash uchun boshlangMch maMumotlarni aniglash
Hisoblash uchun boshlangMch ma’lumotlar chorva mollari turlariga qgarab
tuzilgan ratsionlar asosida ishlab chigilgan yig‘ma jadvaldan olinadi (Ne 4 ish
variantlar bo‘yicha).
2. Sutkalik ratsionning sutka davomida ozuglantirishlar bo‘yicha
taxminiy tagsimlanishini aniglash

11-jadval. Alohida oziglantirishlar bo'yicha sutkalik ratsionning taxminiy
tagsimlanishi (%)

Ozugalar turlari Sutkalik ratsiondan foizda
Ertalabki Tushki Kechki

oziglantirish oziglantirish oziglantirish

6 dan 7gacha 13 dan 14 gacha 18 dan 19 gacha
Dag‘al ozuqalar 50 - 50
Sersuv-shirali 20 60 20
ozugalar
Kontsentrat 50 “ 50
ozugalar

3. Ozugqaiarga ishlov berish sxemalarini aniglash

Ozuqalarga ishlov berish sxemalari bir nechta variantda tuziladi va ulardan
biri bo‘yicha ozuqalarga ishlov berishladi. Ko‘proq xollarda ozugalarga quyidagi
sxemalarda ishlov beriladi.

lldizmevalar-yuvish-tozalash -tug'rash-aralashtirish.

Dag'al ozuqalar-qirgish-bugMash-aralashtirish.

Kontsentrat ozugalar-metall go‘shilmalardan tozalash-maydalash-
aralashtirish.
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4. Ozuglantirish bo‘yicha sutka davomida ozugalarning tagsimianish
grafigini qurish
10 va 1l1-jadvallar asosida sutkalik ratsionning sutka davomida
oziglantirishlar bo'yicha ozuga sexida ishlov beriladigan ozugalarning tagsimianish
jadvali ishlab chigiladi va ushbu jadval asosida ozugalarning oziglantirishlar bo'yicha
tagsimianish grafigi ishlab chigiladi (1-rasm). U ozuqa sexi alohida uchastkalarining
kerakli soatlik ish unumini aniglash imkonini beradi.

Ertalabki
oziglantirisli
6 dan 7 gacha

Tushki oziglantirisli ~ Kechlci oziglantirisli
13 dan 14 aacha 18 dan 19 ?acha

40
35
30
25
20
15

10

6-rasm. Ozugalarning oziglantirishlar bo‘yicha tagsimianish grafigi

5. Texnologik jarayonning operatsiyalar bo‘yicha miqgdoriy va sifat
ko‘rsatkichlari yig‘ma jadvalini tuzish
Ishlov berish operatsiyalariga mos ravishda mashina tanlashda texnologik
jarayon aniq operatsiyalaridan o‘tadigan har xil ozugalardan ganday xajmining
gisman o ‘tshi aniglanadi.
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Misol uchun, har xil darajada maydalaydi; goramollar uchun ildiz-mevalar
to‘g‘raladi, cho'chgalar uchun lapsha xolatda maydalaniladi va boshqa.

Jarayon barcha miqdoriy va sifat hisoblari jadval ko'rinishida
rasmiylashtiriladi (12-jadval).

12-jadval.Texnologik jarayon operatsiyalar bo‘yicha migdoriy va sifat
ko‘rsatkichlari yig‘ma jadvali

Bajariladigan Ozugalarning Ozugalarning Ishlov berishi

operatsiyalar sutkalik sarfi, ts ishlov beriladigan sifati
miqdori, ts

Somon:

Toroziga tortish va Qom

gabul gilish

Maydalash gsom 1=3sm

Bug‘lashga ot

uzatish

Bug*lash Shor

Aralashtirishga csom

uzatish

Aralashtirish Soor

Donlar:

Torozigatortish va $Km

gabul gilish

YUKlash bunkerga Km

uzatish

Metall

go‘shilmalardan Han

tozalash

Maydalash Km 2- 2,8 mm

Saglash bunkeriga

uzatish 3N

Me’yorlash Fon

Aralashtirish on

Xuddi shunday
boshga ozuqalar
turi bo‘yicha
bajariladi
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6. Alohida har bir ozuqa turiga ishlov berish texnologiyasi va texnologik
jarayon umumiy xaritasini ishlab chigish
Har bir turdagi ozuqalarga ishlov berish umumiy texnologiyasi gabul
gilingandan so‘ng texnologik jarayon sxemasi ishlab chigiladi (7-rasm)

Bug'doy somoni Paxta kunjarasi |  Makln doni Xashaki lavlagi

- : L
Toraziga tortish va qabul gilish —

Ta'minlagichga Saqlash uchun gabul Qabul gilish Qabul gilish bunketiga
tushirish qilish bunkeriga yuklash
v T
Tozalash va Tozalash va maydalashga  Yuish va tazalashga
uzatish aralashtirishga uzatish uzatish
Vv vy
Maydalash Aralashtirish Maydalash Yuish va tozalash
X
Bug'lashga Sagqlash uchun bunkerga Maydalashga
uzatish uzatish uzatish
Bug'lash Bua'lash Me'yorlash
~AT ~
Aralashtnishga 1- variantni Aralashtirish Maydalash
uzatish berish
~ - T ~ \
1-variantni Avralashtirish 2 - variantni 1- variantni
berish berish berish
2 - variantni 1- variantni
berish berish

7-rasm. Osugalarga ishlov berish texnologik jarayon umumiy xaritasini
0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Hisoblash uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni belgilang.
2. Sutkalik ratsionning sutka davomida ozuglantirishlar bo‘yicha taxminiy
tagsimlanishini aniglang.
3. Ozugalarga ishlov berish sxemalarini aniglang.
4. Ozuglantirish bo‘yicha sutka davomida ozugalarning tagsimianish grafigini

quring.
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5. Texnologik jarayonning  operatsiyalar bo‘yicha miqgdoriy va sifat
ko“rsatkichlari yig‘majadvalini tuzing.

6. Alohida har bir ozuga turiga ishlov berish texnologiyasi va texnologik
jarayon umumiy xaritasini ishlab chiging.

6 - AMALIY MASHG‘ULOT
OZUQALARGA ISHLOV BERISH TEXNOLOGIK JARAYON
SXEMASINIISHLAB CHIQISH

Ishning mazmuni: 1. Hisoblash uchun boshlangMch maMumotlarni belgilash.

2. Dag‘al ozuqalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab chigish.

3. lldizmevali ozuqgalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab chigish.

4 Kontsentrat ozuqalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab chiqish.

5. Ozuga sexida barcha ozugaarga ishlov berish yig‘ma texnologik sxemasini
ishlab chigish.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Dag‘al ozugalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab chigish
Ozugalarni tayyorlash uchun mashina va jihozlami tanlashda xo‘jalikdagi
mavjud mashina va jihozlardan kelib chigib ozuqalarga ishlov berish texnologik
jarayon sxemasi ishlab chigiladi.
Masalan dag‘al ozugalarga (somon) ishlov berish uchun oldingi ishimizda
gabul gilingan operatsiyalar ketma-ketligi asosida texnologik jarayon sxemasini
ishlab chigamiz (8-rasm).

8-rasm. Dag‘al ozugalarga ishlov berish texnologik jarayon sxemasi:
1-transport vositasi; 2-gabul gilgich-ta’minlagich; 3-dag‘al ozuga maydalagich; 4-
yig‘ma transportyor; 5- bugMagich-aralashtirigich; 6-yuklash transportyori;7-ozuqa
targatgich.
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2. lldizmevali ozuqgalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab chigish
Dag‘al ozuqalarga o‘xchash ildizmevali ozugalarga ishlov berish texnologik
jarayon sxemasini ishlab chigamiz(9-rasm).

hoilicp. ccplar

9-rasm. lldizmevalarga ishlov berish texnologik jarayon sxemasi: 1-transport
vositasi;2-gabul gilish bunkeri; 3-ildizmeva transportyori; 4-yuvgich-maydalagich; 5-
yig‘ma transportyor; 6-bug‘lagich-aralashtirgich; 7-yuklash transportyori; 8-ozuga
targatgich.

3. Kontsentrat ozuqalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab
chigish
Yuqorida keltirilganlarga o‘xshash kontsentrat ozuqalarga ishlov berish
texnologik jarayon sxemasini ishlab chigamiz.

10-rasm. Kontsentrat ozugalarga ishlov berish texnologik jarayon sxemasi:
1-transport vositasi; 2-nora; 3-yuklash shnegi; 4-maydalanmagan don bunkeri; 5- don
maydalagich; 6- yuklash shnegi; 7,8,9-maydalangan don va boshga qo‘shimcha
mineral ozugalar bunkerlari; 10-me’yorlagichlar;l 1-yuklash shnegi; 12-bug‘lagich-
aralashtirgich; 13-yuklash transportyori; 14-ozuqatarqgatgich.
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4. Ozuqa sexida barcha ozuqalarga ishlov berish yig‘ma texnologik

sxemasini ishlab chigish

8, 9 va 10-rasmlar asosida ozuqga sexida barcha ozugalarga ishlov bel

texnologik sxemasini ishlab chigamiz.

11-rasm. Ozugqa tayyorlash texnologik jarayon umumiy sxemasi:
1-transport vositasi; 2-gabul gilgich-tagsimlagich; 3- yuklash shnegi; 4,5,6,14-
yuklovchi transportyor; 5-ildiz-meva transportyori; 6- don maydalagich; 7-
me’yorlagich; 8-maydalanmagan don bunkeri; 9,10,11- maydalangan don va boshga
go'shimcha mineral ozuga bunkerlari; 12- yig‘ma transportyor; 13-ozuga targatgich;
15- bugiagich-aralashtirgich; 16-yuvgich-maydalagich; 17-ildiz-ievalarni gabul
gilish bunkeri; 18-dag'al ozugalarni maydalagish.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK:

1. Hisoblash uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni belgilang.

2. Dag‘al ozugalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab chiging.

3. lldizmevali ozuqalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab chiqing.

4. Kontsentrat ozuqgalarga ishlov berish texnologik sxemasini ishlab chiging.

5. Ozuga sexida barcha ozugaarga ishlov berish yig‘ma texnologik sxemasini

ishlab chiging.

7-AMALIY MASHG*ULOT
OZUQALARGA ISHLOV BERISH JARAYONINI HISOBLASH
HAMDA MASHINA VAJIHOZLAR TANLASH

Ishning mazmuni: 1. Hisoblash uchun boshlang‘ich ma’lumotlami belgilash.
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2. Ozugalarga ishlov berish texnologik jarayon sxemasini tanlash.

3. Ozuqalarga ishlov berish uchun mashina va jihozlarni tanlashni asoslash,
texnologik hisoblash.

ISHNI BAJARISHGA USLUBIY KO‘RSATMA

1.  Hisoblash uchun boshlangMch ma’lumotlarni belgilash
Ozuga sexida ishlov berish uchun ozugalar migdori ozuqalarga ishlov berish
texnologik jarayon operatsiyalari bo‘yicha miqdoriy va sifat ko‘rsatkichlari yig‘ma
jadvalidan olinadi (5-amaliy mashg‘ulot).
Ozugalarga ishlov berish texnologik jarayon sxemasi 6-amaliy mashg‘ulotdan
olinadi va unga oid kerakli mashina va jihozlarni tanlash ilovada keltirilgan mashina
vajihozlarning texnik tavsiflari bo'yicha tanlab olinadi.

2. Ozugalarga ishlov berish texnologik jarayon sxemasini tanlash

Ozuqalarga ishlov berish texnologik jarayon umumiy sxemasi 6-amaliy
mashg‘ulotdan olinadi.

12-rasm. Ozuga tayyorlash texnologik jarayon umumiy sxemasi:
1-transport vositasi; 2-qabul gilgich-tagsimlagich; 3- yuklash shnegi; 4,5,6,14-
yuklovchi transportyor; 5-ildiz-meva transportyori; 6- don maydalagich; 7-
me’yorlagich; 8-maydalanmagan don bunkeri; 9,10,11- maydalangan don va boshga
go‘shimcha mineral ozuga bunkerlari; 12- yig‘ma transportyor; 13-ozuqa targatgich;
15-bugMagich-aralashtirgich; 16-yuvgich-maydalagich; 17-ildiz-ievalarni gabul
gilish bunkeri; 18-dag'al ozuqgalarni maydalagish.
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2. Ozugalarga ishlov berish uchun mashina va jihozlarni tanlashni
asoslash, texnologik hisoblash

Ozuqalarga ishlov berish uchun mashina va jihozlarni tanlashni asoslash va
texnologik hisoblash uchun uchun ozuqalarga ishlov berish texnologik jarayoni
sxemasi asos qilib olinadi va hisoblashlar bazaviy zvenoni hisoblashdan boshlanadi.
Texnologik jarayonlarda bazaviy zveno sifatida butkul ogimlar bir joyga yig‘iladigan
yoki bir joydan targaladigan zveno bazaviy zveno hisoblaniladi. Ozuga tayyorlash
sexlarida bazaviy zveno sifatida bug‘lagich-aralashtirgichlar hisoblaniladi. CHunki
ozuqga tayyorlash sexlarida bug‘lagich-aralashtirgichga barcha ozugalar yig‘iladi va
so‘nggi ishlov berilib targatish uchun uzatiladi.

Bazaviy zvenoni hisoblash bug‘lagich-aralashtirgichda bajariladigan tsikllar
sonini aniglashdan boshlanadi. BugMagich-aralashtirgichda bir marta ozugalar
tayyorlanib targatishga uzatilishi bir tsikl hisoblaniladi. TSikliar soni xo'jalikdagi
chorva mollari turi va bosh soniga bog‘lig bo‘ladi. Hozirgi kunda bugiagich-
aralashtirgichlardan Respublikamizda qo‘llanilayotgan rusumlari juda ko‘p. Masalan,
S-2, S-7, APS-6, S-12, S-20, S-25, S-30 va boshq. Rusumlar so‘ngida tsifralar ular
sig‘imlarining foydali xajmini bildiradi.

Tuzilgan ratsion bo‘yicha bir sutkada chorva mollarini oziglantirish uchun
beriladigan ozuqalar quyidagilar: beda pichani, bug‘doy somoni, makka silosi,
xashaki lablagi, makka doni, kunjara.

Ushbu ozuqalardan beda pichani va makka silosi ozuga sexida ishlov
berilmasdan to‘g ‘ridan-to‘g ‘ri tarqatiladi. CHunki, beda pichani to‘yimdorligi yuqori
va qora mollarning ozugalarni xazm qilishda kavshash xususiyati borligi hisobga
olinib to‘g‘ridan-to‘g‘ri tarqatiladi, silos esa biologik tayyorlangan ozuqga
hisoblaniladi va unga go‘shimcha ishlov berish zarurati yo“q.

Yuqoridagilarni hisobga olib ozuga tsehida ishlov beriladigan ozugalar migdori
5-amaliy mashg‘ulot ma’lumotlaridan, ya’ni ozuqalarga ishlov berish texnologik
jarayon operatsiyalari bo'yicha miqdoriy va sifat ko‘rsatkichlari yig‘ma jadvalidan
olinadi:

bug'doy somoni GbS, t;
xashaki lavlagi G*j, t;
makka doni Gmd, t;
bug‘doy chori Gbh @, t;
kunjara GK, t.

Sikllar soni chorva mollari turlari bo‘yicha alohida hisoblaniladi, chunki
chorva mollari turlari bo‘yicha ozuga ratsionlari har xil boMadi.

Sikllar soni quyidagi formula bilan aniglaniladi:
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bu yerda ns =’/\:I/,. - ozuqa sexida ishlov beriladigan ozuqgalar xajmlari yig‘indisi, m3:

|
bu yerda Wb :MT - bug‘doy somoni xajmi, m3;
rbs - bug‘do.;/ somoni xajmiy og‘irligi, t/m3;
W - i - xashaki lavlagi xajmi, m3;
yX - xasr;aki lavlagi xajmiy og‘irligi, t/m3;

Vd =— - makka doni xajmi, m3;

K.d...

ymd - makka doni xajmiy og‘irligi, t/m3;

\Vich =—t* - bug‘doy chori xajmi, m3;

K.ch.
Yoch * bug'doy chori xajmiy og‘irligi, t/m3;
\k =— - kunjara xajmi, m3;
Ih.

Yk - kunjara xajmiy og‘irligi, t/m3;

\% - asosiy zveno, ya’ni bug‘lagich-aralashtirgich sig‘imi, m3 ;

4* - bug‘lagich-aralashtirgich sig‘imining notekis toMishini hisobga olish
koeffitsienti, hisoblash uchun ¥ = 0,94...0,97 olinadi.

TSikl vaqti quyidagi formula bilan aniglaniladi:

Ts=ti + th + t2345 + ta + tt, soat,

bu yerdati - birinchi ozuga (bug‘doy somoni) ni yuklash vaqti, soat:

bu yerda Qsm - somon-maydalagich ish unumi, t/soat (ilovadan texnik tavsiflari
bo‘yicha tanlab olinadi);
tb - somonni bug‘lash vaqti (zootexnik talablar bo‘yicha tavsiyalardan olinadi,
hisoblashlar uchun tb= 0,5...1 soat olish mumkin), soat;

h,345- ikkinchi, uchinchi, to‘rtinchi va beshinchi ozugalarni yuklash vagqti,
soat.

h,345 vaqti ikki uslubda hisoblanishi mumkin, ya’ni ozugalarni yuklash
usuliga bog‘lig. Ozuga tayyorlash sexlarida agar ozuqalar turi bir nechta bo‘lsa,
parallel yoki ketma-ket yuklash usullari go‘llanilishi mumkin. Ikki usuldan qaysi biri



gabul qgilinishidan gat’iy nazar t234svaqtini aniglashda ti,t2t3va vagqtlari alohida
aniglaniladi, so‘ng agar ozugalar bug‘lagich-aralashtirgichga parallel yuklash usuli
gabul gilinsa t2s45 vaqtiti,t2t3 va ttvaqtlarining eng kattasiga teng etib gabul gilinadi,
agar ketma-ket yuklash uslubi gabul gilinsat2345 vaqti aniglangant2t3t4 va ts laming
yigMndisi vaqti gabul gilinadi, unda

*
- )
VAN
Ui e
bu yerda Qskm-s- ildizmevalarni yuvib-maydalagich va ildizmeva transportyori ish
m s
unumi, t/soat (ilovadan texnik tavsiflari bo‘yicha tanlab olinadi)

»

yy———

QhtTD~X*ni z
bu yerda Qxtd-1-sochiluvchan ozugalarni me’yorlagich ish unumi,t/soat (ilovadan
texnik tavsiflari bo‘yicha tanlab olinadi)

£ _ Gi>ugehari
4 QMTa-i'ns’

£

ta - ozugalarni aralashtirish vaqti, soat (zootexnik talablar bo‘yicha
tavsiyalardan olinadi);

tm- ozuga aralashmalarini bug‘lagich-aralashtirgichdan to‘kish va ozuga
targatgichga yuklash vaqti

m anr%o*% ’

bu yerda Qs/tvs-40- ozuqa aralashmalarini bug‘lagich-aralashtirgichdan to‘kish va
TS-40

ozuga tarqatgichga yuklash transportyorlari ish unumi (ilovadan texnik tavsiflari
bo'yicha tanlab olinadi).

Hisoblashlar natijasida gabul gilingan mashina va jihozlar texnik tavsiflari
keyingi ishda ozuqa sexida mashina vajihozlarning sutka soatlari bo‘yicha ishlash va
elektr energiya sarfi grafiklarini qurishdajadvalga tushiriladi.

0 ‘RGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Hisoblash uchun boshlangMch maMumotlarni aniglang.
2. Ozugalarga ishlov berish texnologik jarayon sxemasini tanlang.
3. Ozuqgalarga ishlov berish uchun mashina vajihozlarni tanlashni asoslang
va hisoblang.
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Nomi

S-2 bug‘lagich-
aralashtirgichi
APS-6 ozuga
gorishmalarini
tayyorlash
agregati

S-30 bugMagich-
aralashtirgichi
ISK-3
maydalagich-
aralashtirgich
(ozuqgalarni
aralashtirishda)
VK-1 pishirish
gozoni

Mashinalar
nomi

IGK-30B
maydalagichi
ISK-3A
Volgarb-5
IRM-50
IRT-165
IRT-F-80
IRT-F-80-1

13-jadval. BugMagich-arlashtirgichlar texnik tavsifi.

Ish Yuklana- Foydali Elektro- Gabaritlari,
unumi, digan xajmi, dvigatelb mm
t/soat ozuga m3 quvvati, kVt

massasi, t
3300x2065x
1-14 0,8-2,9 2,5 7,7 2985
3625x2310x
2434
1,5-2,5 1,9-54 7,0 10,6
2800x1040x

25 20,0 7,5 2020

5770x1750x

20 2,096 - 39,2 1580

2470x1640x
0,1-1,0 0,5 1,2 3,6 1520
14-jadval. Dag‘al ozuqalarni tayyorlash uchun mashinalar
texnik tavsiflari
Ish unumi,  Sig“imi, Talab Massa, Gabarit
t/soat m3 yetiladigan kg 0‘lchamlari, mm
quvvati,
kVt
08..3,0 " 30,0 1320 3325x1350x3500

4,5 - 39,2 1850 7120x1800x3700

6,5 - 45,0 1000 2400x1330x1205

15 - 90,0 2950 3855x1950x3960
6...19 - 350,0 4950  11725x3000x3570

5,0 - 55,0 1600 4300x4850x3600
2.5 5 57,2 2500 3635x5060x4240
2..50 30 9,5 4310 9700x3685x3050

PZM-1,5
ta'minlagich-
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me'yorlagich

PDK-10 3..25 30
PDK-F-12 o>¥ 8 35
PDK-F-40 8..40 250

gacha
PK-15 15 15

PSK-5A 16
ozuqalarni
yuklagich

PF-0,56 10..15 -
PYE-0,8 B 5.6 8,0 kN

PS-F-5 3.6 -
KTU-10 A 10,0

ozugatarqatgichi

4,0
8,5
22,0

55,0

4300
4098
6000

306
1450

1270
2400
1422
1490

6750x3600x3050
10200x3760x3260
10500x4100x3600

2208x980x3160
8000x2400x3400

8230x2930x3180
9650x2130x3800
6300x3680x3680
5260x1870x1870

15-jadval.lldizmevalarni tayyorlash uchun mashina vajihozlar texnik tavsiflari
Quvvati,

Mashina va
jihozlar nomlari
Agregat shnekli

yuvgichi

Yuvib-
maydalagich
IKM-F-10

Yuvib-
maydalagich
IKM-5
Volgar-5

Qabul gilish
bunkeri

Transportyor TS-
40M

Transportyor TK-
5.0

Ish unumi,
t/soat
15,0

10,0

7.0

12,0

13,0

40 m3soat

7,0

kVt
56,1

14,3

10,5

22

3,0

3,5
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Massasi,
kg
3245

940

960

1105

100

650

850

Gabarit oMchamlari,
mm
4250x6750x4150

3250x2100x2500

2200x1360x2860

2400x1330x1205

2400x1330x1205

1013x720x1260

ta'minlagich
2700x660x133



Qirg‘ichli

transportyor
7440x660x1560
IKS-5M (1) 5.8 9 1250 3900x2600x1800
IKS-5M (2) 7 9 1200 3900x2600x1800
APK-10 7.8 30 2780 4685x4310x2180
APK-10A 5..12 57,2 3245 4300x1800x2200

16-jadval.Kontsentrat ozugalarni tayyorlash mashinalari texnologik tavsiflari

Mashinala nomi Ish unumi Bolg‘acha Quuvvati, Gabarit
t/soat aylanma kVt oMchamlari, mm
tezligi, m/s
Don maydalagich 1,5-2,4 71,3 30,0 3125x1660x3000
KDU-2
DB-5 4-6 77,5 30,0 3650x1850x2350
Kontsentrat 1,3-10,3 3,7 4530x500x990
ozugalarni
ta'minlagich
PK-6B
BSK-10 2,4-2,7 0,4-0,6 1960x1960x524
BSK-25 15,0 2,2 6500x3200x6180
Me'yorlagichlar 0,3-1,0 “ 0,8 800x510x925
DK-10
Torozi 5-10 3840x2500x2500
me'yorlagich
BVK-20

8-AMALIY MASHG'ULOT

OZUQALARGA ISHLOV BERISH MASHINALARINING SUTKA
SOATLARIBO‘YICHA ISHLASH VA ELEKTR ENERGIYA SARFI
GRAFIKLARINI ISHLAB CHIQISH

Ishning mazmuni: 1. Ishni bajarish uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni olish.
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2. Ozugalarga ishlov berish mashina va jihozlarining sutka soatlari bo‘yicha
ishlash grafigini qurish.

3. Ozuga sexida sutka soatlari bo‘yicha elektr energiya sarfi grafigini qurish
va xulosa gilish.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Ishni bajarish uchun boshlangMch ma’lumotlarni olish
Jixoz nomlarini gabul gilingan texnologik jarayon tarkibi bo‘yicha keltirib va
ularning ish unumini hisobga olgan holda va kun tartibiga mos ravishda ishlash
vaqtini gabul gilgan holda mashina va jixozlar ozuga sexi uchun tanlanib sutkalik
ishlash grafigini quramiz.

2. Ozugalarga ishlov berish mashina va jihozlarining sutka soatlari
bo‘yicha ishlash grafigini qurish

Ozuga sexi mashina va jihozlarining sutka soatlari bo‘yicha ishlash grafigini
qurish uchun ma’lumotlar oldingi ishdan olinadi.

1-ustunga ozuga sexida bajariladigan asosiy va yordamchi operatsiyalar
ketma-ket yoziladi. 2-ustunda ozuga sexida bajariladigan asosiy va yordamchi
operatsiyalarda qoilaniladigan mashina va jihozlar rusumlari keltiriladi. 3-ustunda
mashina va jihozlarning texnik tavsifidan ish unumlari olib toMdiriladi. 4-ustunda
operatsiyalarga tegishli mashina va jihozlarning talab etiladigan quvvatlari texnik
tavsiflaridan olinadi. 5-ustunda operatsiyalarga tegishli mashina va jihozlarning
ishlash vagqtlari yoziladi. 6-ustunda operatsilar bo‘yicha ishlatiladigan mashina va
jihozlarning soatlar bo‘yicha (ertalabki oziglantirishni gabul gilamiz) ishlash vaqti
galing chiziq bilan chizib grafik quriladi.

Ozuqa sexida Mashina Mashina Mashina Mashina Ozuqalarni
bajariladigan rusumi ish quvvati  ishlash  tayyorlash
operatsiyalar nomi unumi N, kVt  vaqti T, uchun
Q,t/soat soat ajratiladigan
vaqt (T=5s0at)
3 45 6 7
1 2 3 4 5 6
Somon:
Toroziga tortish va
gabul gilish
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PZM-1,5

Maydalash ISK-3
BugMashga uzatish SHZS-

40M
Bugllash S-12
Aralashtirishga -
uzatish

Avralashtirish -
Xashaki lavlagi:
Toroziga tortish va BSK-10

gabul gilish

Y Uklash TK-5

Y Uvish-maydalash IKM-5

Aralashtirishga TS-40M

uzatish

Avralashtirish -

Makka doni:

Toroziga tortish va

gabul gilish Qabul
qgilish
bunkeri

Yuklash  bunkerga  Qabul

uzatish gilish
bunkeri

Metall Magnit

go‘shilmalardan separator

tozalash

Maydalash KDU-2

Saglash  bunkeriga SHZS-

uzatish 40M

Me’yorlash MTD-1

Avralashtirish -

Xuddi shunday

boshga ozugalar

turi bo‘yicha

bajariladi

Aralashmani to‘kish ~ SHVS-
40M
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Aralashmani ozuga TS-40M
targatgichga
yuklash
Bug1xosili gilish KV-300
13-rasm. Ozuga sexida mashina vajihozlarning sutka soatlari bo‘yicha ishlash
grafigi

1. Ozuga sexida sutka soatlari bo‘yicha elektr energiya sarfi grafigini qurish
va xulos gilish

N,
kVt
45
40
35
30
25
20

15

10

0 3 4 5 6 7
Ozuqga sexi ertalabki ishlash vaqti T, soat

14-rasm. Ozuqga sexida ertalabki oziglantirish uchun ozugalarni tayyorlashda elektr
energiya sarfi grafigi

Ozuga sexida bajariladigan operatsiyalar ma’lumotlari bo‘yicha elektr
energiyaning sutka soatlari bo‘yicha sarflanishini aniglaymiz. Ozuga sexida sutkalik
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energiya sarfi (kVt/soat) masshtab bo‘yicha tuzilgan grafik umumiy maydonidan
aniglaniladi va xulosa gilinadi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Ishni bajarish uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni olish.
2. Ozugalarga ishlov berish mashina va jihozlarining sutka soatlari bo‘yicha
ishlash grafigini qurish.
3. Ozuqga sexida sutka soatlari bo‘yicha elektr energiya sarfi grafigini qurish

va xulosa gilish.

9-AMALIY MASHGULOT
OZUQALARGA ISHLOV BERISH MASHINA VA JIHOZLARINI OZUQA
SEXI REJASIGA JOYLASHTIRISH
Ishning mazmuni: 1. Ishni bajarish uchun boshlangMch ma’lumotlarni olish.
2. Ozuga sexi maydonini-aniq lash.
3. Mashina va jihozlarni ozuga sexi rejasigajoylashtirish.
4. Sutkalik suv talabini hisoblash.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Ishni bajarish uchun boshlangMch maMumotlarni olish
Ozuga sexi maydonini aniglashda xamda ozuga sexida texnologik
jarayonlarni bajaridigan mashina va jihozlarni ozuga sexi rejasiga joylashtirishda
mashina va jihozlar rusumi, soni va gabarit oMchamlari oldingi ishlardan olinadi.

2. Ozuga sexi maydonini aniglash
Tanlangan mashina va jihozlar, hisoblangan yordamchi jihozlar va gabul
gilingan ozugalarga ishlov berish texnologik tizimi asosida mashina va jihozlar
tizimini ozuqa sexi rejasiga joylashtirish bajariladi.
Shu bilan birga ozuqa sexida quyidagi boMimlar boMishi hisobga olinadi:
1) dag‘al ozuqalarga ishlov berish;
2) ildizmevalarga ishlov berish;
3) kontsentrat ozuqgalarga ishlov berish;
4) ratsion tuzish boMimi.
Keltirilgan boMimlardan tashgari ozuqa exida go‘shimcha yordamchi boMimlar

(dam olish xonasi, gozonxona, tuzlash, drojjalash va boshq.) loyihalanadi.
Ozuga sexi binosi umumiy maydoni quyidagi maydonlardan yigMladi:
F\ - mashina vajihozlar uchun, mz
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F2ishlab chigarish ishlarini bajarish uchun, m2;

F3- yoMaklar uchun (mashinalararo oraliq), m2;

F4 - yordamchi xonalar uchun, m2;

Fs- ozugalarni saqglagichlar uchun maydon, m2

Ozuga sexi maydonini aniglashning 3 ta usuli mavjud.

Hisoblash usuli.
Mashina vajihozlar uchun maydon:
F,=2fm, m2
bu yerda S/m har bir turdagi mashina vajihozlar gabarit maydonlari yig“‘indisi, m2.
Ishlab chiqarish ishlarini bajarish uchun maydon:
F2=fbirn, m2
bu yerda n - ozuqa sexida ishlaydigan ishchilar soni;
fbtr= 4-5m2-bir ishchi uchun ajratiladigan maydon.
YoMaklar uchun (mashinalararo oraliq):
F3=(U-1,5)/, m2
bu yerda / - asosiy yo‘lak uzunligi. Mashinalararo oralig masofa 1,2 - 1,5 m gabul
gilinadi.

Yordamchi xonalar uchun maydon:

Yordamchi xonalar uchun maydon (F4) gozonxona -10-25 m2 dam olish
xonasi 15-20 m2 laboratoriya - 5-7 m2 dush xonasi - 5 m2 va hakozalar
maydonlarining yig‘indisi olinadi.

Ozugalarni saglash uchun maydon:

Ozuga sexida 7 kunga etadigan kontsentrat va boshga mineral ozugalar
saglanishi mumkin, hisoblashlar uchun Fs= 36 m2olish mumkin.

Unda ozuga sexi umumiy maydoni:

F =Fi+ F2 +F3 + F4+ Fs, m2
Koeffitsient kiritish voMi bilan aniglash usuli:

Bu uslubda ozuga sexi maydoni Fi, F2 va F3bo‘limlar maydoni yig‘indisi,
maydonning toMish zichligini tavsiflovchi koeffitsient K (K= 0,3-0,4) orqali quyidagi
formula bilan topiladi:

F=(Fi+ F2+ F3K, m2
Modellashtirish usuli:

Qog‘oz yoki karton qog‘ozda 1:100 yoki 1:200 masshtabda ozuqa sexi
rejasiga joylashtirilishi kerak boMgan mashina va jihozlar gorizontal proektsiyalari
bo‘yicha figuralari girgib olinadi. Bu figuralar tanlangan texnologik jarayon sxemasi
bo‘yicha millimetr qog‘oziga joylashtiriladi va ular orlig‘iga me’yor bo'yicha
foydalanish masofalari qoldiriladi. So‘ng, figuralami qog‘ozga fiksatsiya gildirib
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gog‘ozga devor chiziglari tushiriladi. Ular o‘zi ozuga sexi rejasi shaklini va ichki
qurilish oMchamlarini aniglaydi.

3. Mashina va jihozlarni ozuga sexi rejasiga joylashtirish
Qabul gilingan ozuqalarga ishlov berish sxemasi bo'yicha va hisoblashlar
natijasida tanlangan mashina vajihozlarni 1:100 yoki 1:200 masshtabda ozuqa sexi
rejasiga joylashtiramiz (15-rasm).

Silos

Somon

Ikliziiifvalar
Koiiseutratlanjg.au ozuqalar
O’nw s aralawhmasi

P CN

15-rasm. Ozuga sexi taxminiy rejasi:

I-somon va silosni gabul gilish b o‘limi; 11- ildizmevali osuqgalar bo‘limi; I11-
boshqarish pulti; 1V, V-maishiy xonalar; VI-tayyor ozuqga aralashmasini yuklash
boiimi; VII- turli osugalarni saqlash ombori; 1-somon usatgich; 2-somon
transportyori; 3-1SK-3 maydalagish-aralashtirgich; 4-ildizmevali ozugalarni
saglovchi va me’yorlvchi bunker; 5-ozuqa aralashmasini aralashtiruvchi bunker; 6-
silos transportyori; 7- ozuqa aralashtirgish; 8-yuklovchi transportyor; 9-ozuga
targatgich; 10-SM-1,7 mtlassa aralashtirgichi; 11-kontsentrlangan ozuqa
transportyori; 12-IKM-5 ozuga maydalagishi; 13-yig'uvchi transportyor; 14-
transportyor TK-5; 15 ildizmevali ozuqgalar bunkeri; 16-BSK-10 kontsentrlangan
ozuga bunkeri; 17-somonga qayta ishlov berish kamerasi; 18-somon ta’minlagich
PZM-1,5M; 19-silos va senaj ta’minlagich PZM-1,5M
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Ozuga sexi rejasini ishlab chigishning yakunlovchi bosgichlari kerakli
o‘lchamlari qo‘yiladi va ozuga sexining hisoblangan maudoni bilan solishtirilib
xulosa gilinadi.

4. Sutkalik suv talabini hisoblash
Ozuqalarga ishlov berish uchun suv sarfi me’yorlari 9-jadvalda Kkeltirilgan.
Sutkalik suv sarfi har bir operatsiya uchun sarfianadigan suvlaming yig‘indisi sifatida
aniqlaniladi.

17-jadval. Hisoblash uchun suv me’yorlari

Suv sarfi Suv sarfi
me’yorlari, kg/kg
ozuga

Boylarda suvni isitish (qozonda 10 dan 90 °S gacha) 0,16-0,18

Ozuqalarga ishlov berish:
- ildiz mevalami gaynatish

maydalangan donni bugilash 0.16-0.18

- maydalangan somonni gbu * lash 0.20- 025

ydalang g 0,30-0,35

Markaziy issitgich (xona 1 m3xajmiga) 0,50 - 0,75
Sutkasiga 1 ishchi hisobida dush va boshga maishiy talablar 0

uchun
Masalan, somonni bug‘lash uchun bug* sarfi:
Gb=* = 1500 *0,35 = 625 kg,
bu yerda Gs- bir sutkada ishlov beriladigan somon miqdori, kg;
tb- bir kg somonni bugllash uchun sarfianadigan suv me’yori, kg

OIRGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Ishni bajarish uchun boshlang'ich ma’lumotlami olish.
2. Ozuga sexi maydonini aniglash.
3. Mashina vajihozlarni ozuqga sexi rejasigajoylashtirish.
4. Sutkalik suv talabini hisoblash.

10 - AMALIY MASHG'ULOT

GO‘NGLARNI YIGISHTIRISH VA GO‘NGSAQLAGICHLARGA
ETKAZISH TEXNOLOGIK TIZIMINI HISOBLASH
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Ishning mazmuni: 1. Chorva mollarining turlari bo‘yicha go‘ng chiqish
boshlang‘ich malumotlarini aniglash.

2. Sigirxonada sutkalik va yillik go‘ng chigish massasini hisoblash.

3. Go‘nglarni yig‘ishtirish, tashish, saglash va utillashtirish texnologik
jarayon sxemasini asoslash va tanlash.

4. Har bir operatsiya bo'yicha mashina vajixozlarni tanlashni asoslash:

- xonalardan go'nglarni chiqarish;

- go‘ngni go‘ngsaglagichga tashish;

- go‘ngni gayta ishlash va utillashtirish.

5. Jixozlarni ishlash vagqtini aniglash va birlashtirilgan grafigini ishlab chigish.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Chorva mollarining turlari bo‘yicha go‘ng chiqgish boshlangMch
malumotlarini aniglash
Har bir guruh chorva mollaridan chigadigan go‘ng chorva turiga ulaming
oziglantirish ratsioniga, to‘shanish turiga va migdoriga bog‘lig.

2. Sigirxonada sutkalik va yillik go‘ng chigish massasini hisoblash

Chorva mollari bogiladigan (sigirxona, buzogxona va boshg.) har bir xonada
sutka davomida ma’lum bir migdorda go‘ng yig‘ilib qoladi. Bir chorva molidan
chigadigan go‘ng migdori quyidagicha aniqlaniladi:

asu, kg
bu yerda Kagnn - ratsionda qurug modda miqdori, kg;
nti4m-to*‘shamada qurug modda migdori, kg.
Mos ravishda xonadagi barcha mollardan
Qsui = gV *m , kg
bu yerda m - chorva mollari soni, bosh.
Yil davomida bir xonada bogiladigan barcha chorva mollaridan go‘ng chigish
miqgdori Qyil quyidagi formula bilan aniglaniladi:
Qy»=(Y*+a* + + W*D*m,kg
bu yerda gt - o‘rtacha bir bosh chorva molidan sutkalik go‘ng chigish miqdori, kg
(19-jadval);
gs -bir bosh chorva molidan bir sutkada siydik chigish migdori, kg (19-
jadval);
gsuv —bir bosh chorva moli go‘ngini go‘ng saglagichlarga etkazish
uchun sutkalik suv sarfi, kg (20-25 kg gbul giling);
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M-bir bosh moli uchun sutkalik tushama miqdori, kg (4-5 kg gabul
qiling);
£)-chorva mollarini xonada bogish kunlari soni, kun (150-18 kun gabul
qiling);
m- xonada bogiladigan mollar soni, bosh (oldingi ishlardan olinadi).
To‘shanish qo‘llaniladigan fermalarda, ularni har bir sog‘ishdan oldin
almashtiriladi.
Sutka davomida go‘ng bir tekis yig‘ilmaydi. Sutkalik go‘ng chigish migdoridan
30 % dan yuqorisi oziglantirish vaqtida chiqgishi kuzatiladi. Ekskrementlar chigishi
sutkada 10...15 marta sodir boMadi.
Taxminiy hisoblashlarda chigadigan ekskrementlar massasini sog‘in sigirlar
uchun tirik vaznidan o‘rtacha 8 % ga gabul gilish mumkin.
Hisoblashlarda chorva mollari soni va oziglanish ratsioni oldingi ishlardan
olinadi.
18-jadval. 1 kg ozugada quruqg modda miqdori

Ozuqalar turlari Qurug modda miqdori
Pichan 0,83
Somon 0,85
Silos 0,28
Kontsentratlar 0,88
Ildiz mevalar 0,15

Yirik shoxli mollar bir chorva moli uchun taxminon tushanish sarfi 4-5 kg/sut.
Ozugalar va tushamalar tarkibida qurug moddalar uchun ma’lumotlar
boimasa go‘ng chigish migdorini 19-jadval bo‘yicha gabul gilish kerak.

19-jadval.Sutkasiga bir chorva molidan taxminan go‘ng chigish miqdori

Chorva mollari turlari Bir chorva molidan taxminan go‘ng chigish migdori
Go‘ng, kg Siydik, kg Jami, kg

Sog‘in sigirlar 35,0 20,0 55,0
G ‘unojinlar 20,0 7,0 27.0
Bir yoshgacha bo‘lgan 10,0 4,0 14,0
buzoglar

Bir yoshdan katta 20,0 7,0 27,0
buzoqlar

Sigirxonada bir chorva molidan chiggan go‘ngni yig‘ishtirish uchun sutkalik
suv sarfi 20-25 kg gabul gilinadi.
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3. Go‘nglarni yig‘ishtirish, tashish, saglash va utillashtirish texnologik
jarayon sxemasini asoslash va tanlash
Go'nglarni yig‘ishtirish har xil variantlari umumiy sonidan ko‘proq to‘g‘ri
keladigan variantini qabul qilish kerak va wuni yig‘ishtirish va xonadan
go‘ngsaglagichlarga etkazish xamda utillashtirish texnologik jarayon sxemasini
asoslash kerak.

4. Har bir operatsiya bo‘yicha mashina va jixozlarni tanlashni asoslash

Har bir operatsiya bo‘yicha mashina va jixozlarni tanlash xonalardan
go‘nglarni chigarish, go‘ngni go‘ngsaqlagichga tashish xamda go‘ngni gayta ishlash
va utillashtirishlar bo'yicha olib boriladi.

Har bir operatsiya uchun kerakli jihozlarni hisoblash go‘ng massasining
miqgdori vatanlangan jihoz ish unumi sharoitlaridan kelib chigib amalga oshiriladi.

5. Jixozlarni ishlash vaqtini aniqlash va birlashtirilgan grafigini ishlab
chigish
Jihozlarning ishlash wvaqti har bir tanlangan mashina va jihozlarga
aniglanaladi.
Misol uchun, qirgichli go‘ng yig‘ishtirish transportyorini bir marta ishga
go‘shganda ishlash vaqti quyidagi formula bilan aniglaniladi:

bu yerda Qwr sutkalik go‘ng chigishi, kg;
Kg -go‘ng to‘planish koeffitsienti, ertalab - Kg=0,5; tush va kechqurin - Kg

=0,25;

Q.r - transportyor ish unumi, kg/soat;

ftroy- transportyor bir to‘liq aylanish vaqti (£trav=0,25 soat gabul giling),
soat.

Jihozlarning ishlashi bo'yicha olingan vaqt bo‘yicha ularning sutka soatlari
bo'yicha ishlash va elektr energiya sarfi grafiklari quriladi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
L CHorva mollarining turlari bo'yicha go‘ng chigish boshlangh

malumotlarini aniglash.

2. Sigirxonada sutkalik va yillik go‘ng chigish massasini hisoblash.

3. Go‘nglarni yigMshtirish, tashish, saglash va utillashtirish texnologik
jarayon sxemasini asoslash va tanlash.

4. Har bir operatsiya bo‘yicha mashina va jixozlarni tanlashni asoslash:

- xonalardan go‘ng'arni chiqarish;

- go‘ngni go‘ngsaglagichga tashish;
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- go‘ngni qayta ishlash va utillashtirish.
5. Jixozlarni ishlash vaqtini aniglash va birlashtirilgan grafigini ishlab chiqish.

20-jadval. Kurakli transportyorlar texnik tavsiflari

Ko‘rsatkichlar Transportyorlar rusumlari
TSN-3,0B TSN-2B TSN-160A

Bir soat to‘lig ishlagandagi ish

unumi, t 4,0-5,5 4,4-57 45-5,0
Xizmat ko‘rsatadigan sigirlar soni,

bosh 100-110 100-120 100-120
Talab etiladigan quvvati, kVt 55 5,5 55
Massasi, kg 2143 2730 1730

21-jadval. Qirgichli qurilmalar texnik tavsiflari

Ko‘rsatkichlar Transportyorlar rusumlari

Us-15 us-10

Ish unumi, t 2 10

Talab etiladigan quvvati,

kvt 3 3

SHtanganing

harakatlanish tezligi, m/s 0,04 0,137

SHtanga yurish qgadami, Kanal uzunligiga 12,5

m

Umumiy massasi. kg 1813 1898

11-AMALIY MASHG‘ULOT

SUT SOG‘ISH TEXNOLOGIK TIZIMINI HISOBLASH, SUTXONA
TEXNOLOGIK JARAYONINING YOYMA SXEMASINI ISHLAB CHIQISH

Ishning mazmuni: 1. Hisoblash uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni belgilash.

2. Sigirlarni sog'ish OTT ish unumini hisoblash.

3. Texnologik jarayon sxemasini asoslash.

4. Berilgan sog‘in sigirlar bosh soniga garab optimal sog‘ish apparatlari
soni, sog‘ish operatorlari sonini aniglash va sog‘ish qurilmasini tanlash.

5. Sutlarga ishlov berish texnologik jarayon yoyma sxemasini tuzish.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Hisoblash uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni belgilash
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So‘ngi yillarda ilg‘or zamonaviy fermalarda sut ishlab chiqgarishni tashkil
etishda yuqori samarali ogimli-sexli shakl go'llanilmogda. Shunday modellarda sut
ishlab chiqgarish to‘rt sexga boMinadi:

1-sex: Sutdan chiqgan bug‘oz sigirlar uchun, unda sigirlar 50...60 sutka
bo‘lishadi;

2-sex: Tug‘ruq sexi, unda sigirlar buzoglashdan oldin 10 sutka va
buzoglagandan so‘ng 15 sutka bo‘lishadi;

3-sex: Sog‘ish va urug'lantirish sexi, unda sigirlar 60...90 sutka bo'lishadi;

4-sex: Asosiy, sut mahsuloti etishtirish sexi, unda sigirlar 200...230 sutkagacha
bo'lishadi.

Sigirlardan guruhlami shakllantirish omillari bo‘lishi mumkin: o‘rtacha
suikalik sut sog‘ib olish, sut berish laktatsiya oylari va oldingi laktatsiyalarda sut
olish miqdori, to‘g ‘ish vaqti va boshgalar bo'lishi mumkin.

22-jadval. Hisoblash uchun boshlang'ich ma’lumotlar

Variantlar Boshlang‘ich ma’lumotlar
Yillik Sog‘in Sutdon  Sog‘ishlar Bir Sutkalik sut
sog‘im,  sigirlar chiggan soni marta sog‘ib olish
kg soni, bug‘oz sog‘ish notekislik
bosh sigirlar vagqti, koeffitsienti
soni, soat
bosh
M m B n T

1 2200 500 60 2 15 1.15
2 2300 460 50 3 1,2 1,20
3 2400 500 60 2 2,0 1,15
4 2500 500 60 3 2,0 1,20
5 3000 600 60 2 1,0 1,15
6 3500 800 80 2 2,0 1,20
7 4000 700 70 2 2,0 1,15
8 4200 800 80 2 2,0 1,20
9 4300 900 90 2 2,0 1,10
10 4400 1000 100 3 2,0 1,15
n 4500 1200 120 3 2,0 1.10
12 4600 1100 110 3 2,0 1,15
13 4500 1200 100 3 15 1,20
14 4400 1100 100 3 15 1,10
15 4300 1000 90 3 15 1,10
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16 4200 900 90 2 2,0 115
17 4100 800 80 2 15 1,15
18 4000 700 70 2 15 1,10
19 3800 1000 100 2 2.0 1,10
20 3600 800 80 2 2.0 1,10
21 3400 700 70 2 2.0 1,10
22 3200 600 60 2 15 1,12
23 3000 800 80 2 2,0 1,10
24 3200 900 90 2 2,0 1,15
25 2600 550 55 2 15 1,20

Guruh katta gismi buzoglash vagtigacha shakllantiriladi, chunki bu uzoq vaqt
davomida uning doimiy tarkibini saglab qolish imkonini beradi.

Sigirlar bog'logsiz bogilganda bir sexdan boshga sexga o‘tkazishda
alohidao'tkazilmaydi (tug‘rig sexidan boshqa), sigirlar texnologik guruhi to‘liq
o ‘tkaziladi.

2. Sigirlarni sog‘ish OTT ish unumini hisoblash
Sigirlami sog‘ish OTT ish unumi quyidagicha aniglaniladi: yillik, sutkalik,
smenalik, soatlik.
Yillik sut sog‘im quyidagi formula bilan aniglaniladi:
Q = M* m, kg;
bu yerda M - sigirlardan o'rtacha yillik sut sog‘ib olish migdori, kg;
m - sog'in sigirlar soni, bosh.
0 ‘z navbatida sog‘iladigan sigirlar soni topiladi:
m = A - B, bosh;
bu yerda A - fermadagi sigirlar soni, bosh;
V - sutdan chiggan bug‘oz sigirlar soni, bosh.
Fermadagi sutkalik sut ishlab chigarish quyidagicha aniglaniladi:
n 6*' 'K t
~ 365 ’ g’
bu yerda K - sutkalik sut sog'ib olish notekisligi koeffitsienti (1,12 ...1,25 olish
mumkin).
Smenalik (bir martalik) sut sog‘ib olish migdori quyidagicha aniglaniladi:

Qsm= "k g,
n

bu yerda n - bir sutkada sigirlarni sog‘ishlar soni (2...3 marta).
Soatlik sut sog‘ib olish unumi:



a», = kg,
bu yerda T - bir marta sog‘ishga ajratiladigan vaqt (1,5...2 soat).

3. Texnologik jarayon sxemasini asoslash
Sigirlami sog‘ish texnologik jarayoni mavjud sxemalaridan shundaini tanlash
kerakki, mavjud ferma sharoitini ganoatlantirishi kerak.

Sog‘ish qurilmalari bo'lishi mumkin:

statsionar, sigirlami bogMoli bogish joyidasogMshga moMjallangan (AD-
100, ADM-8);

statsionar, sigirlami maxsus maydonlarda sog‘ishga moMjallangan
(UDA-16A, UDA-100);

universal, sigirlami yaylovda va maxsus maydonlarda sog‘ishga
moMjallangan (UDS-3A, UDS-3B, ko'rgazmali materiallardan ko'ring).

4. Berilgan sog‘in sigirlar bosh soniga garab optimal sog‘ish apparatlari
soni, sog‘ish operatorlari sonini aniglash va sog‘ish qurilmasini tanlash
Bir sigirni sogMb olish davomiyligi sog'uvchining malakasiga va sogMsh
qurilmasi tipiga bogMigq:
- sog‘ish chelagiga sog‘ishda, t =9-10 min;
- sut quvuriga sogMshda, t =6-8 min;
- maxsus maydonlarda sog‘ishda, t =5-7 min.
Bir sog'uvchi operator uzluksiz ishlay olishi uchun sogMsh apparatlari optimal
soni quyidagi formula bilan aniglaniladi:

n "mash "q

bu yerda tmeh- mashinada sogMsh vaqti, tneh=4...6 min;
tgq—qulda bajariladigan operatsiyalar vaqti:
- chelakga sogMshda tg=3...4 min;
- sut quvuriga sogMshda tg=2...3 min;
- sogMsh maydonlarida sogMshda ~=0,8... 1,0 min.
SogMsh qurilmasining bir marta sogMsh davomida o ‘tkazish qobiliyati quyidagi
formula bilan aniglaniladi:

Q .T-tMb*.-1)>

SogMsh qurilmasi soatlik ish unumi:
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«

Bir sog‘uvchi ish unumi:

D
bu yerda D -bir qurilmada sog‘uvchilar soni, kishi.
Sog‘ishga tayyorlash ishlari va sigirlarni mashinada sog‘ish quyidagi ketma-
ketlikda amalga oshiriladi:
1 Issiq suv borligini tekshirish (85 °S gacha).

2. SogMsh jarayonidan bir soat oldin barcha sigirlarni turg‘azish, sigirlar
saglash joyini tozalash va agar tushama material solingan boMsa yangilash.
3. Vakuum-nasoslami ishga tushirish, sogMsh apparatlarini va sut v

quvurlarini ilig suv bilan chayish (30 °S gacha 5 min davomida).

4. SogMsh apparatlari ishlashini tekshirish.

5. Sigirlarni sogMshni har kuni bir vaqtda ish rejimini buzmasdan o ‘tkazish
kerak.

6. Sigirlarni sut berishini stimullash uchun ularning elini illig suv bilan (30-
75 °S) yuviladi, toza sochiq bilan artiladi, massaj gilinadi va krujkaga birinchi
tomchilar sogMb olinadi. Ushbu barcha operatsiyalarga 80 sekundgacha vaqt
ajratiladi. Ushbu operatsiyalardan so‘ng sogMsh apparati ishga tushiriladi va sogMsh
stakanlari so'rgMchlarga kiygaziladi.

5. Sutlarga ishlov berish texnologik jarayon yoyma sxemasini tuzish

Sutxonaga tushgan sutlarga tezda birlamchi ishlov berish kerak, shuning
uchun sutlarga ishlov berish texnologik jarayon yoyma sxemasi tuziladi.
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Sutsona texnobd jarayoni yoyma sxemasi

Flyagakiii
suSMangaM
gilisa

Sutdajasalizga
W w a olish

10-rasm. Sutxona texnologik jarayoni yoyma sxemasi.
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0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1.Boshlang‘ich ma’lumotlami yozib olish.
2.Sut sog‘ish OTT sutkalik va bir martalik ish unumini hisoblashni bajarish.
3.Texnologik jarayon sxemasini chizib olish.
4 Hisoblashlami bajarish va sogMsh qurilmasini tanlash.
5. Sutlarga ishlov berish texnologik jarayon yoyma sxemasini tuzish.

12-AMALIY MASHG'ULOT
SUTXONA UCHUN MASHINA VA JIXOZLAR TANLASH VA
XISOBLASH

Ishning mazmuni: 1. Ishni bajarish uchun boshlang‘ich ma’lumotlami
olish.

2. Texnologik jarayon sxemasini asoslash.

3. Sutlarga birlamchi ishlov berish mashina vajihozlarini hisoblash.

4. Sutxona uchun texnologik kerak bo‘lgan bugl miqdorini hisoblash va
buglhosil gilgich tanlash.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Ishni bajarish uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni olish

Sutlarga birlamchi ishlov berish uning xolati va keyinchalik nima
magsadda ishlatishiga bogMig:

- tozalash, sovutish, saqlash, transportirovka gilish;

- tozalash, posterlash, sovutish, saglash, transportirovka gilish;

- tozalash, separatsiyalash, sovutish, saglash transportirovka gilish.

Sutni sutlarni gayta ishlash korxonalariga topshirishda uning yogMiligi va
nordonligi tekshiriladi.

Sutni topshirishda aynigsa uning nordonligi sut gqiymatini tushiradi,
nordonlik bilan topshirilayotgan sut giymati baxolaniladi. Nordonligi 10°T dagi
sut giymatining 20% teng qo‘shimcha xaq beriladi. Agar nordonligi 19° T dan
yuqori boMsa sotib olish giymati tushadi. Sut nordonligi 21° T dan yuqori boMsa
konditsiyasiz sut hisobida 20% giymati pasaytirilib gabul gilinadi.

BoshlangMch ma’lumotlar oldingi ishdan olinadi. Oldingi ishda tuzilgan
sutxona texnologik jarayon yoyma sxemasi asosiy operatsiyalardan tashqari
yordamchi operatsiyalami xam hisobga olish imkonini beradi.

Qabul gilingan sutlarga ishlov berish texnologik jarayon yoyma
sxemasidan kelib chigib, sogMshlar soni (1=2), bir marta sogMshdavomiyligini (T
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=2so0at), xamda sut sutxonaga tushishi kichik partiyalarda flyagalarda yoki uzluksiz
har bir sogMsh davomiyligi 1,5 soat davomida tushishini va uni ishlab chigarishga
avtotsisternalarda topshirish sutka davomida 2 marta (soat 7 va 19 da) amalga
oshirilishini hisobga olib sutxonada bajariladigan ishlar bo‘yicha mashina va
jihozlar tanlash va hisoblashlar bajariladi.

2. Texnologik jarayon sxemasini asoslash
Adabiyotlar ma’lumotlariga ko‘ra sutlarga birlamchi ishlov berish
texnologik jarayoni uchun operatsiyalar tanlaniladi. Misol uchun, sutlarga
birlamchi ishlov berish OTT oz ichiga sutni gabul gilish vannasi, separator-
tozalagich, posterizator, regenerator sovutgich sutni saglash tankini o‘z ichiga oladi
(11-rasm).

..*'S**  Mom sut — — --Postcrlaugan sut
...X.... ToT7fliangan sut Sovutlgan sut

<. Qizdirilgan  sut

11-rasm. Sutlarga birlamchi ishlov berish texnologik jarayon sxemasi:
1-gabul gilish vannasi; 2- separator-tozalagich; 3- posterizator; 4-regenerator; 5-
sovutgich; 6-saqlash tanki.

Ushbu sxema bo‘yicha sut qabul gilish vannasiga gabul gilinadi, so‘ng sut
separator-tozalagichda iflosliklardan  tozalaniladi va regenerator orqali
pasterizatorga uzatiladi. Sut regeneratordan o‘tishda qarama-garshi oqgimda
pasterizatorda pasterlangan sut bilan issiglik almashadi va 0‘z xaroratini ko ‘targan
sut pasterizatorda pasterlanadi. Pasterlangan sut regenerator orgali o‘tib 0z
haroratini pasaytiradi va sovutgichga o ‘tadi.

Sovutgichda gish faslida 8° S gacha yozda 4°S gacha sovutiladi va so‘ng saglash
tankiga uzatiladi. Saglash tankida belgilangan haroratda ushlab turiladi va keyin
gayta ishlash korxonalariga yuboriladi.

3. Sutlarga birlamchi ishlov berish mashina va jihozlarini hisoblash
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Sutlami gabul qgilish va tortish uchun SMI-250 markali sut tarozisini va
hajmi K=250L boMgan sut baki bilan gabul gilamiz (bir vaqtda 4-6 flyaga qabul
giladi).

Sutni analiz qgilish uchun TS-24 sentrifiigasini gabul gilamiz.

Sutni tarozi bakidan gabul gilish bakiga uzatish uchun OTSNSH-5 markali
markazdan qochma nasosini gabul gilamiz (0,5m/soatiga, ko'tarish bosimi 8
metrgacha).

Sutni gabul gilish uchun £%irmmex-1850 kg xisobga olgan holda K=20001
boigan (uzunligi 2990; kengligi - 1492mm; balandligi-625mm, 5=169kg) bak
gabul gilamiz.

Regenerator (issiglik almashgich) ishchi yuzasi:

c-Q-E  3,95-1000-0,6 1 2

a TR ) T S7s0E e ™"

| - I
bu yerda, s = 0,94 ------ o sut issiglik o'tkazuvchanligi;
kg mgrad

s = 3,95 kDj/(kg «°s) - issiglik regeneratsiya qilish koeffitsienti;

K<= 3360 - 4200 kDj/(m2+°S) yoki

K, =800 - 1000 — kal regenerator issiglik uzatish koeffitsienti;
m lgrad

E —regeneratsiyalash koeffitsienti, E =0,6...0,82.

Q =1000 1/soat - separator-sut tozalagich ish unumi.

Regenerator sifatida OM-1 tozalagich sovutgichning sovitish ishchi organini
gabul gilamiz F=2,Im2 (uzunligi - 1035mm, kengligi - 570mm, balandligi -
1235mm).

Sutlami pasterizatsiya qilish uchun OPD-Im pasterizatorni gabul gilamiz
(uzunligi-1300mm, kengligi-750mm, balandligi-1260mm), OPU-3 va OPU-5M
plastinkali pasterizatorlarini ham gabul gilish mumkin (0=3000 va 5000 1/soat).

Qabul gilingan pasterizator sutlami gizitgich sifatida, gaymoq va gaymog‘i
olingan sutlarni pasterlash uchun goMlaniladi va gabul gilingan texnologik jarayon
sxemasi asosida (pasterlash ko‘zdatutilgan yoki yo‘q) bajariladi.

Sutlami sovutish uchun OM-1 tozalagich sovutgichni yoki plastinkali
sovutgichni gabul gilamiz. OM-1 ish unumi g=10001/soat, separatsiya qilishda
6001/soat ish unumli separator SOM-6Q0ni gabul gilamiz.

Shu mashina sutlami separatsiya gilishda, gaymogni va gaymog‘i olingan
sutlami sovutishda ishlatiladi.

Sovutilgan sutni saglagich tankiga uzatgich uchun OTSNSH-5 sut nasosini
gabul gilamiz.

Sovutilgan sutni saglash uchun 2 gorizontal TOM-2,0 tank-termosidan gabul
gilamiz (K=2m3), gaymog va qaymog'i olingan sutlar flyagalarda saglanadi.
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Separatsiya uchun sutkalik sog‘imdan 20% sut (topshiriq bo‘yicha) olinadi:

Qsep = °,2 ' Qsut.max. m

Flyagalar soni nf =
bu yerda 36-bak sig“imi.

4. Sutxona uchun texnologik kerak bo‘lgan bug‘ migdorini hisoblash va
bug* hosil qgilgich tanlash
Sutni, gaymogMni va gaymogM olingan sutni pasterizatsiyalash uchun bug*
sarfini aniglashda issiglik balansi tenglamasi yordamida aniglaymiz:

Q = (t0 - th = Pp (i W) 4,,

Q-c(t.-th) 1850-3,95 (85 - 30) b_
p o (imfA)rip (2478 - 336) m0,8

bu yerdas - sut issiglik o‘tkazuvchanligi (0,94 kkal/kg.grad yoki 3,95 kDj/(kg- S);
Q - mahsulot migdori (sut, gaymoq, gaymogM olingan sut), kg;
Th- mahsulot boshlangMch harorati (°s) th = 30°s;
i - buglissiglik ushlashi, i = 2478 kkal/kg;
- kondensat issiglik ushlashi (A= 336 kDj/kg);
tjp—pasterizator issiglik f.i.k. (r/p=0,8);
t, mahsulot oxirgi harorati (°S), t,, = 85...90°S.
Flyagalami bugMash uchun bug4sarfi.
Bir marta maksimal sogMmni hisobga olgan holda sutlarni sutxonaga
etkazish uchun kerak boMgan flyagalar sonini aniglaymiz.
= = 1850 = 52a0Ha
7 gf 36

Keyingi sogMshga qadar flyagalarni quritish va saglash uchun stellaj
maydoni 10% zapas bilan aniglaniladi, ya’ni hisoblangan bo‘yicha 52 emas, balki
58 flyaga uchun. Flyagalarni 2 qator joylashtirsak kengligi 740-760mm boMgan
stellaj taklif gilinadi (df= 346mm, balandligi A=530mm).

Bir gatorda joylashadigan flyagalar soni 58:2=29 flyaga, unda stellaj
uzunligi:

Lslel = 0,37 m29 = 10,7m

Qabul gilamiz Lsgi = 11 deb qgabul gilamiz.
Flyagalami bugMash uchun buglmiqdori:
bu yerda Kf = 0,2kg - flyaga uchun bug4miqdori;
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tif—bir marta sogMsh uchun flyagalar soni.
Flyagalami yuvish va bugllash bilan ishlov berish uchun vV = 400 1bak va
PF-1 flyagalarni buglbilan ishlov berish qurilmasini gabul gilamiz.
Buglhosil gilish uchun ish unumi 300 kg/soat KV-300 buglhosil gilgichni
gabul gilamiz.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Ishni bajarish uchun boshlangMch ma’lumotlarni olish.
2. Texnologik jarayon sxemasini asoslash.
3. Sutlarga birlamchi ishlov berish mashina vajihozlarini hisoblash.
4. Sutxona uchun texnologik kerak bolgan bugl miqdorini hisoblash va
buglhosil gilgich tanlash.

13-AMALIY MASHG‘ULOT
SUTXONA MASHINA VA JIXOZLARINING SUTKA BO*YICHA
ISHLASH VA ELEKTR ENERGIYA SARFI GRAFIKLARINI TUZISH

Ishning mazmuni: 1. Ishni  bajarish uchun boshlangMch
ma’lumotlami olish.
2. Sutxona mashina va jihozlarining sutka soatlari bo'yicha ishlash
grafigini qurish.
3. Sutxonada sutka soatlari bo'yicha elektr energiya sarfi grafigini qurish
va xulosa gilish.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Ishni bajarish uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni olish
Jixoz nomlarini gabul gilingan texnologik jarayon tarkibi bo'yicha keltirib
va ularning ish unumdorligi hisobga olgan holda va kun tartibiga mos ravishda
ishlash vaqtini gabul gilgan holda mashina va jixozlar sutxona uchun tanlanib
sutkalik ishlash grafigini quramiz.

2. Sutxona mashina va jihozlarining sutka soatlari bo‘yicha ishlash
grafigini qurish
Sutxona mashina va jihozlarining sutka soatlari bo‘yicha ishlash grafigini
qurish uchun ma’lumotlar oldingi ishdan olinadi.

1-ustunga sutxonada bajariladigan asosiy va yordamchi operatsiyalar
ketma-ket yoziladi. 2-ustunda sutxonada bajariladigan asosiy va yordamchi
operatsiyalarda qoilaniladigan mashina vajihozlar rusumlari keltiriladi. 3-ustunda
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mashina va jihozlarning texnik tavsifidan ish unumlari olib to‘Idiriladi. 4-ustunda
operatsiyalarga tegishli mashina va jihozlarning talab etiladigan quvvatlari texnik
tavsiflaridan olinadi. 5-ustunda operatsiyalarga tegishli mashina va jihozlarning
ishlash vaqtlari yoziladi. 6-ustunda operatsilar bo‘yicha ishlatiladigan mashina va
jihozlarning soatlar bo'yicha (ertalabki sog‘ilgan sutlarga ishlov berishni gabul
gilamiz) ishlash vagqti galing chiziq bilan chizib grafik quriladi.

Sutxonada Mashina  Mashina Mashina Mashina Sutxona

bajariladigan rusumi ish quvvati  ishlash  ertalabki ishlash

operatsiyalar nomi unumi N,kVt vaqgti T, vaqti (T=5so0at)

Q,t/soat soat 3 4 5 6 7

1 2 3 4 5 6

Sutni  tortish va SMI-250 “ “

gabul gilish

Sutdan analiz TS-24

uchun gism olish va

analiz qilish

Qabul qilish bakiga OTSNSH- 5

uzatish, Nel sut 5

nasosi

Sutni gabul qilish V=2m3 "
bakiga gabul qilish

Tozalash OM-1A 1 0,37
Regeneratsiyalash OM-1A 1
reg. Sov.
Sutni OPD-1M 1 12
pasterizatsiyalash
Sovitish OM-1A 1
sovutgichi
Sutni saglash OTSNSH- 5
tankiga uzatish, Ne2 5
sut nasosi
Saglash TOM-2
Sutni OPD-1M 1

separatsiyalash

uchun Kkizdirish

Sutni  separatsiya SOM-6QD 0,6
qgilish

Qaymogqni OPD-1M 1
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pasterizatsiyalash
Qaymogni V=361
flyagalarga quyish

va topshirish gadar

saglash

QaymogM olingan OPD-1M 1
sut-ni

pasterizatsiyalash

QaymogM olingan OM-IA 1
sutni sovitish sovutgichi

QaymogM olingan V=400 1
sutni flyagalarga

quyish va
topshirishga qadar
saglash

Bug4hosil gilish KV-300

Flyagalarni yuvish PF-1

va bugllash

Flyagalarni berish -

Saqlash.

12-rasm. Sutxonada mashina vajihozlarning sutka soatlari bo‘yicha ishlash grafigi

5. Sutxonada sutka soatlari bo‘yicha elektr energiya sarfi grafigini qurish
va xulosa qgilish
N,

kVt

45

40

35
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30

25

20

15

10

0 3 4 5 6 7
Sutxona ertalabki ishlash vaqti T, soat

13-rasm. Sutxonada ertalabki sogMsh sutlariga ishlov berishda elektr
energiya sarfi grafigi

Sutxonada bajariladigan operatsiyalar maMumotlari bo‘yicha elektr
energiyaning sutka soatlari bo‘yicha sarflanishini aniqlaymiz. Sutxonada sutkalik
energiya sarfi (kVt/soat) masshtab bo‘yicha tuzilgan grafik umumiy maydonidan
aniglaniladi va xulosa gilinadi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Ishni bajarish uchun boshlangMch ma’lumotlarni olish.
2. Sutxona mashina va jihozlarining sutka soatlari bo‘yicha ishlash
grafigini qurish.
3. Sutxonada sutka soatlari bo‘yicha elektr energiya sarfi grafigini qurish
va xulosa qilish.

14-AMALIY MASHG*ULOT

SUTLARGA BIRLAMCHI ISHLOV BERISH MASHINA VA
JIHOZLARINI SUTXONA REJASIGA JOYLASHTIRISH
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Ishning mazmuni: 1 Ishni bajarish uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni
olish.

2. Sutxona maydonini aniglash.
3. Mashina vajihozlarni sutxona rejasigajoylashtirish.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Ishni bajarish uchun boshlang‘ich ma’lumotlar
Sutxona maydonini anigqlashda xamda sutxonada texnologik jarayonlami
bajaridigan mashina va jihozlarni sutxona rejasiga joylashtirishda mashina va
jihozlar rusumi, soni va gabarit o'lchamlari oldingi ishlardan olinadi.

2. Sutxona maydonini aniglash

Tanlangan mashina va jihozlar, hisoblangan yordamchi jihozlar va gabul
gilingan sutlarga ishlov berish texnologik tizimi asosida mashina va jihozlar
tizimini sutxona rejasigajoylashtirish bajariladi.

Shu bilan birga sutxonada quyidagi bo‘limlar bo‘lishi hisobga olinadi:

1) qgabul gilish va yuvish xonasi;

2) apparat xona;

3) sut saglash xonasi;

4) gozonxona;

5) laboratoriya.

Sutxona binosi umumiy maydoni quyidagi maydonlardan yig“iladi:

F\ - mashina vajihozlar uchun, m2;

/rzishlab chiqarish ishlarini bajarish uchun, m2;

F3- yoMaklar uchun (mashinalararo oraliq), m2;

F4- yordamchi xonalar uchun, m2;

Fs - sutlarni saglash uchun maydon, m2.

Sutxona maydonini aniglashning 3 ta usuli (hisoblash, koeffitsient Kiritish
va modellashtirish usullari, ishda koeffitsient kiritish uslubidan foydalanish tavsiya
etiladi) mavjud.

Hisoblash usuli.
Mashina va jihozlar uchun maydon:

Fi=£fm, m2

bu yerda Sfm har bir turdagi mashina vajihozlar gabarit maydonlari yig‘indisi, m2.
Ishlab chigarish ishlarini bajarish uchun maydon:
F2=fbirn, m2
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bu yerda n - sutxona ishlaydigan ishchilar soni;
/bir=4-5m2-bir ishchi uchun ajratiladigan maydon.
Y o‘laklar uchun (mashinalararo oralig):
F3=(1,2-1,5)/, m2
bu yerda / - asosiy yo‘lak uzunligi. Mashinalararo oraliq masofa 1,2 - 1,5 m gabul
gilinadi.

Yordamchi xonalar uchun maydon:

Yordamchi xonalar uchun maydon (F4) gqozonxona -10-25 m2 dam olish
xonasi 15-20 m2 laboratoriya - 5-7 m2 dush xonasi - 5 m2 va hakozalar
maydonlarining yig‘indisi olinadi.

Sutlami saglash uchun maydon:

Sutxonada asosan kechquringi sogMlgan sut ertasiga ertalabki sut bilan
vo‘shib topshirish uchun saglanadi, hisoblashlar uchun Fs = 36 m2olish mumkin.

Unda sutxona umumiy maydoni:

F = Fi+ F2+F3+Fj + Fs, m2

Koeffitsient kiritish yo‘li bilan aniglash usuli:

Bu uslubda ozuga sexi maydoni Ft, F2 va F3boMimlar maydoni yigMndisi,
maydonning toMish zichligini tavsiflovchi koeffitsient K orqgali quyidagi formula
bilan topiladi:

F=(F+F2+F3/K, m
bu yerda K - polning toMish zichligini tavsiflovchi koeffitsient, K= 0,3-0,4.

3. Mashina va jihozlarni sutxona rejasiga joylashtirish
Sutxonalami loyihalash va qurishda xomauiyoni gabul qilish va uzatishda
aloxida tambur va eshiklar ko‘zda tutilishi kerak. Qozonxona xonasi gabul gilish
va apparat xonalaridan izolyatsiya gilingan boMishi kerak, aloxida kirish eshigi
yoki tamburdan xizmat ko‘rsatish mumkinchiligi boMishi kerak. Sutlarga ishlov
berish sutxona rejasi 14-rasmda keltirilgan.



14-rasm. Sutlarga ishlov berish sutxona rejasi:

I - gabul gilish va yuvish xonasi; 11- apparat xona; 11 1- sut saglash
xonasi; IV- gazonxona; V-laboratoriya; 1- sut torozisi SMI-250; 2-
tsentrifuga TS-24; 3-sut nasosi OTSNSH; 4-sutni gabul gilish sig‘imi; 5-
sut tozalagich-sovutgich OM-1; 6-pasterizator OPD-1M; 7- sut
tozalagich-sovutgich OM-1; 8- sut nasosi OTSNSH; sut rezervuari
RMGTS-2; 10- gaymoq va zardob flyagalarini saglash stellajlari; 11-toza
flyagalar uchun stellaj; 12-idishlami yuvish vannasi; 13-flyagalarni
bug‘lagich PF-1; bug* xosil gilgich KV-200.

Sutlarga ishlov berish sutxona rejasini ishlab chigishning yakunlovchi
bosgichlari kerakli oMchamlari qo‘yiladi va sutlarga ishlov berish sutxona
hisoblangan maudoni bilan solishtirilib xulosa gilinadi.

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK
1. Ishni bajarish uchun boshlang‘ich ma’lumotlarni olish.
2. Sutxona maydonini aniqlash.

3. Mashina vajihozlarni sutxona rejasigajoylashtirish.

15 - AMALIY MASHG‘ULOT
QO‘YLARNING JUNINI OLISH TEXNOLOGIK TIZIMINI HISOBLASH
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Ishning mazmuni: 1. Ogimli texnologik tizim (OTT) ni hisoblash uchun
boshlangMch maMumotlarni belgilash;

2. Jun olish punkti ish unumini hisoblash;

3. Qo'ylarning junini girgish vajunlarga birlamchi ishlov berish texnologik
jarayonini sxemasini asoslash, hamda texnologik jixozlarni joylashtirgan holda
VSTS-24/200 rejasini tuzish;

4. Punkt jihozlarini asoslash va hisoblashni bajarish. Jihozlar ro‘yhatini
tuzish;

5. Texnologik jihozlarni joylashtirish uchun punkt uchun kerakli maydon
yuzasini hisoblash.

ISHNI BAJARISH UCHUN USLUBIY KO‘RSATMA

1. Oqgimli texnologik tizim (OTT) ni hisoblash uchun boshlangMch
ma’lumotlarni belgilash

Qo'ylarning junini olish va junlarga birlamchi ishlov berish OTTni
hisoblash uchun boshlangMch malumotlar xojalik ishlab chigarish moliyaviy
rejasidan olinadi o‘quv jarayoni uchun gabul gilinadi.

1. Junni girgishga tegishli go‘ylar soni (variantlar bo‘yicha 23-jadval).

Qirgish o'tkazilish davri zootexnik muddati, kun.
Qirquvchining bir smenadagi ish unumi, bosh/smena.
Bir go‘ydan jun qirgib olish miqdori, kg.
Ishchi smenasi vaqti, soat (gabul gilinadi tsm=10 soat).

ok~ wn

2.Jun olish punkti ish unumini hisoblash
Jun qirgish punktining o‘rtacha ish unumi Por berilgan sharoit orgali
aniglanadi:
P,,r=0/T,
bu yerda, O —juni girgiladigan qo‘ylar soni, bosh.
T -jun girgish davomiyligi ruxsat etilgan muddati, kun.
Kerakli ish o'rinlari soni M quyidagi formula orqali aniglanadi:
M =P,V
Zaxirani vajun girquvchilar ishini hisobga olib jun girgish mashinalari soni
S quyidagicha aniglanadi
S=M*K
bu yerda K -jun qirgish mashinalarining munkin boMgan buzilmasligini
hisobga olish koeffitsenti, K = 1,1...1,15.
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Aniglangan jun qirgish mashinalari soni bo'yicha komplekt yoki agregat
tanlanadi (0 ‘zbekistonda ko‘proq targalgan VSTS - 24/200).
Ishlab chiqarish ESA-12G, ESA-12/200, KTO-24, KTO-48 va boshqga
turlarini chigaradi.
23-jadval.Boshlang‘ich ma’lumotlar

Variant Jun Jun
Qo‘ylar bosh Zootexnik girquvchining  chigishi - g, kg
soni - O, muddat - T, ish unumi -V,
ming bosh kun bosh/soat
1 2.0 2 40 31
2 2.5 2 42 3,2
3 2,7 2 45 3,0
4 3,0 3 48 3,3
5 32 3 45 30
6 3,5 3 42 31
7 3,8 3 40 32
8 4,0 4 42 33
9 45 4 4,5 3,0
10 50 5 48 31
n 55 5 41 32
12 6,0 6 44 33
13 6,5 6 40 32
14 7,0 7 45 31
15 75 7 42 3,0
16 8,0 8 41 31
17 8,5 8 44 32
18 9,0 9 45 3,3
19 9,5 9 48 3,2
20 10,0 10 47 31
21 11,0 10 46 3,2
22 12,0 10 45 33
23 13,0 15 44 32
24 14,0 15 42 31
25 15,0 15 40 3,0
3. Qo‘ylarning junini girgish va junlarga birlamchi ishlov berish

texnologik jarayonini sxemasini asoslash, hamda texnologik jixozlarni
joylashtirgan holda VSTS-24/200 rejasiini tuzish
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Texnologik jarayon sxemasi jun girquvchilarga normal sanitariya-gigiena
sharoitlarini yaratish uchun xonalar soni va umumiy texnologik loyihalash
respulika me’yorlarini hisobga olib barcha bajariladigan operatsiyalarning ogimli
bajarilishini ko'zda tutiladi.

4. Punkt jihozlarini asoslash va hisoblashni bajarish. Jihozlar
ro‘yhatini tuzish
Junlarga birlamchi ishlov berish tarozibonga girgilgan junni uzatishdan
(transportirovka gilishdan) boshlanadi.
Bir soatda gabul gilinadigan girgilgan jun migdori quyidagi formula bilan
aniglanadi:
R = M*Q#t,
bu yerda, M - ishchi o‘rinlar soni, dona;
Q= jun girquvchining ish unumi, kg jun./smen.
t - smena vagqti, soat.
Jun transportyorlari soni, transportyorlaming ish unumidan aniglanadi:
N,r=R/P,r
bu yerda, Ptr- transporter ish unumi, jun/soat.
Xuddi shunday analogik tarzda hisoblanadi:
- jun tortish uchun tarozilar soni;
- sinflash stollari soni;
- junlarni navlar bo‘yicha saglash uchun bo‘limlar soni;
- jun presslari soni;
- tarozibon vatamg‘a qo‘yuvchilar soni;
- charxlash apparatlari soni.
24 -jadval. Jixozlar tavsiflari
T.r. Nomi Soni Rusmi Quvvati, Massasi, Gabarit
kVt kg o ‘Ichamlari

6. Hisoblash usuli bilan texnologik jixozlarni joylashtirish uchun
kerakli maydonni hisoblash
Xojalikdagi xamma qo'ylarning junini olish jun qirgish punktlari soni
quyidagi formula bilan topiladi:

m.
O mgio mD ’
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gabul gilamiz RsOp..= 1 punkt.
bu yerda m - xo'jalikdagi xamma go‘ylarning soni, bosh.
D - zootexnik talablar bo'yicha jun girgish punkti ishlash kunlari soni, D =

10...15 kun;

rilo. - jun girquvchilar soni, kishi;

g0 -jun girquvchining bir soatdagi ish unumi, bosh.

Jun qirgish punkti uchun quyidagi maydon normalari ko‘zda tutilgan:
maydoni me’yori, m2

Birjun qirquVChi JOYi. oo 3,2...3,6;

10....25 bosh kuyni ushlab uzatishga vyig‘ish joyi (bir qo‘y
uchun)....cco..... 0,3..0,4

Junlami sinflash, presslash va saglash uchun xona:

- bir press vabir sinflash stoli bilan.................. 100... 130
- ikki press va ikki-uch sinflash stoli bilan............ 200...240
Tozajun chigishini aniglash laboratoriyasi.........c.cceceeeriocniencnens 15

Juni olinmagan go‘ylarni yig‘ib turish maydoni (bir qo‘y uchun)....... 0,5
Junlari olingan qo'ylarni punkta saglash joyi (bir go‘y uchun).....0,4
Jun olingan 10...25 go‘y sig‘adigan zagon (bir qo‘y uchun)................ 04
Yuqoridagi hisoblashlarimizdan xulosa qilib BNIIOK tomonidan ishlab
chigilgan jun olish punkti gabul gilamiz. Bu punkt 32 ta mashinkaga hisoblangan
bo‘lib bir kunda 800-900 bosh go‘y junini olish moMjallangan.
Jun girquvchilar uchun maydon yuzasi
F,= N&§ ,m2
bu yerda N jun girquvchilar soni, Kishi
f, - birjun girquvchi uchun maydon, m2
10...25 bosh qo‘yni ushlab uzatishgayig‘ish joyi maydoni
m e/ m2
bu yerda m - go‘ylar soni, bosh
/=0,3 -birqo‘y uchun maydon me’yori, m2
Junlarni sinflash, presslash va saglash uchun xona maydoni
Fy= 120m2 bir press va bir sinflash stoli boMgan xonalar uchun.
Tozajun chigishini aniglash laboratoriyasi maydoni, me’yor bo‘yicha
F4=15m2
Juni olinmagan qo‘ylarni yig‘ib turish joyi maydoni
Fs=m-fk, m2
Juni olingan 10..25 go‘y sig‘adigan zagon maydoni
F6=m-f, m2
Fi =334 m2- go'shimcha xonalar egallaidigan maydon.
Umumiy jun olish punkti maydoni
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F=Fi+ F2+F3+ F4+Fs+ 5+ F7 m2

0 ‘RGANGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

. Variantlar asosida hisoblash uchun boshlangMch malumotlarni oling;

. Jun qirgish punktining sutkalik ish unumini aniglash, kerakli jun
girrgish mashinkalar sonini aniglang komplektlang;

. Texnologik jarayon sxemasini chizing;

4. Punkt wuchun kerakli jixozlar sonini hisoblang va ro‘yxat -

-
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tavsifnomasini tuzing;

. Jihozlarni joylashtiring va ishlab chiqgarish ishlarini bajarish punkti
maydonini hisoblang;

. VSTS - 24/200 ishchilar shtatini yozing.

25 - jadval. Jun girgish mashinkalarining texnik tavsifi.

Ko‘rsatkichlar MSU-200 MSO - 77B
Qamrov kengligi, mm 76,8 76,8
Bir minutda pichoq ikki yurishlari 2200...2300 2300
soni
Reduktor uzatishlar soni 5 -
Pichogq tishlari soni 4 4
Taroq tishlari soni 17 (tuya uchun) 13
13 (qo‘y uchun)
Massasi, kg 15 1,13
Gabarit oichamlari, mm 307*82*118 316*82*100
26 - jadval. Jun presslarining texnik tasnifi.
Ko‘rsatkichlar PGSH-1B TSS-73,3
Ish unumi, t/soat 1,0 gacha 1,0
Xizmat ko ‘rsatuvchilar soni, kishi 2 2
Presslash zichligi, kg/m3 350 450
Presslash kuchi, kN 120 gacha 180 gacha
Massasi, kg 110 120
Y Uritma quvvati, kVt 75 7,5
Massasi 1140 1500
Gabarit oichamlari, mm 3410%965*1065 3480*1070*1070

27 - jadval. Charxlash apparatlarining texnik tasnifi.
Ko‘rsatkichlar TA -1 DAS - 350
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1 Ish unumi, qgirgish juftligi/s 30 30
2 Disklar soni, dona 1 1
3 CHarxlash diski diametri, mm 350 350
4 CHarxlash diski galinligi, mm 18 8..18
5 Disk aylanishlar soni, min' 1 1440 1326
6  Quvvati, kVt 0,44 0,5
7  Kuchlanish, v 220/380 220/380
8 Massasi, kg (ZIPsiz va ZIP bilan) 51/76 127
9  Gabarit oMchamlari, mm 386*370*770 515*730*815
28 - jadval. VSTS - 24/200 shtati
T.r. Ishchilar Soni
1 Jun girquvchilar 24
2 sinflovchilar 3
3 presslovchilar 2
4  charxlovchilar 1
5 Tarozibon - hisobchi 1
6 Tarozibon yordamchisi 1
7  CHilangar - rostlovchi 1
8 tamg‘alovchi 1
9 Barcha xizmat ko‘rsatuvchilar 35-37
Ish unumi:
- bosh soni bo'yicha, bosh/soat - 200
- jun miqdori bo‘yicha, kg/soat - 800

16 - AMALIY MASHGULOT

CHORVACHILIK MAXSULOTLARIGA ISHLOV BERISH
TANNARXINI HISOBLASH

Ishning mazmuni: 1.  Ogimli-texnologik tizimlarning texnologik
xaritalami ishlab chiqish tartibini o'rganish;

2. Texnologik xarita shaklini tuzish va ozugalar tayyorlash jarayonlari va
operatsiyalarni (Ne 4, 5, 6 va 7 amaliy mashg‘ulotlar asosida) yozish;

3. 13...15 ustunlar bo‘yicha hisoblashlarni bajarish;

4. Texnologik xaritalarni hisob-kitoblar bo‘yicha toMdirish va xulosa
yozish.
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ISHNI BAJARASH BO‘YICHA USLUBIY KO‘RSATMA

Ishning magsadi - uchta asosiy gismdan iborat bo‘lgan texnologik xaritani
hisoblashdan iborat: ishlab chiqgarish texnologiyasi, texnik vositalar tarkibi va
igsidodiy samaradorlik ko ‘rsatkichlari.

Texnologik xarita bo‘yicha aniglangan, texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlami
tahlil qilish asosida yangi chorvachilik ob’ektlari (fermalar, ozuga sexlari,
punktlari va boshqgalar.)ni qurish yoki rekonstruktsiya qilish samaradorligi
aniglanadi.

Eng yaxshi mavjud ob’ektlar bilan rekonstruktsiya qilish yoki qurishning
texnik igtisodiy asoslanishini taqqoslash orqgali, ulardan minimal Kkeltirilgan
xarajatlarni talab giladigani quyidagi ifoda orgali aniglanadi

C+E, K -»min
bu yerda: C - foydalanish xarajatlari, so‘m;
En - kapital quyilmalarning normal iqtisodiy samaradorligi
koeffitsienti;

K - kapital quyilmalar, variant bo‘yicha.

Normal iqtisodiy samaradorlik koeffitsienti har bir qo‘yilgan so‘mga
go‘shimcha daromad ko‘rinishida olingan foydaning olinishining chegaraviy
samarasini belgilaydi.

Qishlog xojaligida E,= 0,15, bu har bir sarflangan so‘mga 15 tiyindan
kam bo‘Imagan sofdaromad olinishini ko‘rsatadi.

Ob’ektni rekonstruktsiya gilish yoki yangi qurishning texnik igtisodiy
ko‘rsatkichlari amaldagi eng yaxshi ob’ektlar ko‘rsatkichlari bilan solishtirish
orgali aniglanadi.

Texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlar tahlili asosida kelajakda qurilayotgan
korxonaning magsadga muvofigligi va samaradorligi aniglanadi.

Ishlab chiqgarish jarayonnini mexanizatsiyalash vositalarini tanlashda
barcha ishlab chiqarish jarayonlarini kompleks mexanizatsiyalashni joriy qilish
sharti majburiy hisoblanadi.

Ishlab chiqgarish jarayonini mexanizatsiyalashni loyihalashda nostandart
mashinalami istisno tarigasida goMlashni, ushbu mashinalar kelajakda seriyali
ishlab chiqarishgajoriy gilinishi munkinligini hisobga olgan holda kiritish munkin,
asosan mashinalar tizimiga kiritilgan mashinalami qo‘llash lozim.

Taklif gilinayotgan texnologik xaritalar shakli o‘n beshta ustundan iborat:

1. Texnologikjarayon sxemasiga asosan tartib ragamlanishi;

2. Jarayonga tegishli texnologik jarayon va operetsiyalar nomi. Maxsus
mashinalami yoki maxsus xizmat ko‘rsatuvchi xodimlami talab giladigan barcha
operatsiyalar Kiritiladi.

Transport vositalaridan fagat ferma ichki transporti hisobga kiritiladi.
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Texnologik xaritaga fermani boshgarish, zootexnik, veterinar va texnik
xizmat ko‘rsatish bilan bog‘liq barcha ishlar kiritiladi.

3. Xar bir operatsiya uchun ish hajmi yoziladi. Bu ko‘rsatkichlar
texnologik hisob-kitoblardan olinadi, bunda jarayon turi (oziglantirishning sutkalik
normasi, sutning sog‘ilish miqdori, junning qirgilishi va boshq.) dan kelib chigan
holda hayvonlar guruhiga qurilayotgan o’ektningkonkret ma’lumotlari kiritiladi.

Hisoblangan ish xajmi keyinchalik mashina va jixozlarni aniglashda asos
bo‘ladi.

4.  Bu ustunga chorva mollarini saglash moMjallangan ogimli texnologik
tizimning bir vyildagi ishchi kunlari soni yoziladi. Operatsiyalami bajarish
davomiyligi chorva mollarni ushlab saglashga, olinayotgan mahsulotga va boshga
sharoitlarga bogMig.

5. 5 ustunga har bir operatsiyaning yillik hajmi Kiritiladi. U sutkalik ish
hajmini bir yildagi ishchi kunlar soniga ko“‘paytirish orgali olinadi. Ayrim hollarda
yillik ish hajmi harajatlami normabo‘yichabir sutkadamollarga garash xarajatlarini
mollar soni va yildagi xizmat ko'rsatish kunlari soniga ko'paytmasi sifatida
aniglanishi munkin.

6. 6 ustun ishlarni bajaruvchi mashina vajihozlarning ro‘yxatidan iborat.
Ishlarni bajarish uchun zarur mashina va jihozlarning tanlanishi ulardan
foydalanish muddatlari va kelajakni hisobga olgan holda bajarilishi kerak.

Agar texnologik xarita ishning hozirgi holatiga tuzilsa, u holda fermadagi
barcha asosiy ishlar fermada mavjud mashina vajixozlar bilan bajarilishi kerak.

Agar ferma yoki punkt uchun texnologik xarita ishlab chigilayotganda
ayrim ishlab chigarish jarayonlari mexanizatsiyalashmagan boMsa, yoki ma’nan
yoki jismonan eskirgan va almashtirishni talab qgilsa, shuningdek kelajak uchun
texnologik xarita tuzilganida zamonaviyroq, samaraliroq mexanizatsiya vositalarini
kiritish lozim.

Mashina va jixozlar mol va qushlami boqgish usulidan, ozugalarni
tayyorlash va tarqatish texnologiyasidan, bino oMchamlari va xizmat giluvchi
xodimlar ishining tashkil gilinishidan kelib chiggan holda tanlanadi.

Mashinalar mazkur ferma oMchamlari va barcha zootexnik talablami
ganoatlantirishi kerak. Kelajak fermalarini yaratishda uning optimal oMchamlari va
uning xo jalik hududida magbul joylashishini aniglash orqgali topiladi.

7. 7 - ustunda mashinalar yuritmasining turi ko ‘rsatiladi.

8. 8 - ustunda elektrodvigatelb quvvati uning pasporti bo‘yicha
keltiriladi.

9. 9 - ustunda tanlangan mashina va jixozlaming ish unumi ko ‘rsatiladi,
bunda mashna smena vaqtidan foydalanish koeffitsienti 0,8 ga teng qilib olinadi.



Transport ishlari bilan band mashina va jixozlar transport va yuk turiga,
masofa va yoMlar holatiga bog“lig.

10. 10 - ustunda mashinalar soni bajariladigan ish hajmi va ularning ish
unumidan kelib chiggan holda ko‘rsatiladi. Bir kundagi bir mashinaning ishlab
chigarishini uning bir soatdagi ish unumini bir sutka davomida ishlashi munkin
boMgan soatlarga ko'paytirish orqgali hisoblanadi. Sutkalik ish hajmini mashina ish
unumiga boMib, ushbu operatsiyani bajarish uchun mashinalar soni aniqlanadi.
Natija hosil boMgan sonni katta tomonga yaxlitlash orgali aniglanadi va gabul
gilinadi.

11. 11 - ustunga yillik ish hajmini (5 - ustun) mashinaning bir soatlik ish
unumiga boMish orgali aniglangan mashinaning bir yillik ish vaqti kiritiladi.

12. 12 - ustunga zavod texnik tasnifida ko‘rsatilgan bir mashinaga xizmat
ko‘rsatuvchi xodimlar soni yoziladi.

13. 13 -ustunga xar bir operatsiyani bajarish uchun sarflanadigan ish
hajmi yoziladi. Ushbu son bir mashinaga xizmat ko‘rsatuvchi xodimlar sonini (12 -
ustun) mashina yil davomida ishlash soatlariga (11 - ustun) ko‘paytirish orqali
aniglanadi.

14. 14 - ustunga o‘rnatilayotgan jixozlar uchun sarflanadigan kapital
mablagMar Kiritiladi, ular jixoz narxi, transport tashishga ketgan sarf harajatlar,
montaj savdo ustamalarini hisobga oladi, bungajixozning balans giymati deyiladi.

Ob’ektga sarflangan kapital quyilmalar quyidagi formula orgali topiladi:

Sjihoz= S0O+p+T+L) so‘m
bu yerda: SO-mashina vajixozlaming preyskurant narxi, so‘m;
p - savdo ustamasi koeffitsienti, (0,14.,,0,16 deb gabul gilamiz);

T - vositalarni tashishni hisobga oladigan koeffitsient (0,11...0,16 deb gabul
gilamiz);

L - vositalarni montaj gilishga sarfni hisobga oluvchi koeffitsient (ko‘chma
vositalardan boshqasiga 0,15 deb gabul gilamiz);

Koeffitsientlar sharoitdan kelib chigib o‘zgarishlari munkin.

Binolami qurishga sarflangan kapital qo‘yilmalar alohida “Qurish kismf’
deb alohida qatorda ko ‘rsatiladi.

15. 15 - ustunga quyidagi formula orqgali aniglanadigan foydalanish
xarajatlar yoziladi

Se= Soih + Sa+ Sjt + See + Syo
bu yerda: SGih—hizmat ko ‘rsatuvchi xodimlarning ish haqi, so‘m;
Sa- amortizatsiyaga chegirmalar, so‘m;

Sjt- mashinalarni joriy ta’mirlash va hizmat ko‘rsatishga, binolarni joriy

ta’mirlash va ularga xizmat ko ‘rsatishga chegirmalar so‘m;
See- sarflanadigan elektr energiyaning narxi, so‘m;
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Syo- yonilg“i narxi, so‘m.
Boshga xarajatlar mavjud boisa ular ham umumiy yig'indi (summa)ga
go‘shiladi.
Ishchi xodimlarning ish xaqi quyidagi formula bo‘yicha aniglanadi
Soih=2Z x Si*(1 + 0,01 S JP)
bu yerda: z - normativ bo‘yicha aniglanadigan ishchining tarif bo‘yicha bir
soatlik ish xaqi;
Sn- mahsulot birligiga sarfianadigan yillik ish sarfi, odam-soat/m;
Y.P -asosiy tarif stavkasiga yig‘indi foiz ustamasi (ijtimoiy sug‘urta,
mexnat tatiliga to‘lovlar va boshg.), mavjud normativlar asosida olinadi.
Bu yerga shuningdek fermani boshqarish , zootexnik, veterinar va texnik
garovlar, navbatchilik va fermani qo‘riglash bilan bog'liq sarf-xarajatlar kiradi.
Amortizatsion chegirmalar binoning amortizatsiyasiga va mashina va
jixozlar amortizatsiyasiga ajratiladigan chegirmalar yig‘indisidan xosil boladi va
quyidagi formulalar orgali aniglanadi
Sabn 0,01 Sbbn@mn
Saj= 0,01 Sjb,(7j
bu yerda: Sn- binoning kapital qurilishi (balans) narxi, so‘m;
S4 - mashina vajixozlaming balans narxi, so‘m;
o'ln - binoning kapital qurilishiga sarflangan xarajatlar (balans narxi) dan
foizli chegirmalar (4% qgabul gilinadi);
@i - mashina vajixozlarning balans narxidan foizli chegirmalar (12% qabul
gilinadi).
Mashina va jixozlarni joriy tamirlash va ularga xizmat ko ‘rsatish va binoni
joriy ta’mirlashni o‘tkazish uchun chegirmalar quyidagi formula orqgali aniglanadi:
Sjt= Sbn, + Snjt= 0,01 SbbnRbn + 0,0 1Sjbn Rj
bu yerda: Rt,n- binoni ta’mirlash uchun foizli chegirmalar (6% olinadi);
Rj -mashina vajixozlarni ta’mirlash uchun chegirmalar (8% olinadi).
Ishlatiladigan elektr energiyasi narxi quyidagi formula bo‘yicha aniglanadi:
S = Nsut Tyil See
bu yerda: Nat -elektr energiyaning sutkalik iste’moli, kVtsoat (ob’ektning
sig‘ishtirma ish grafigidan olinadi);
Tyii- yildagi kunlar soni, sutka;
See- bir kVtsoat elektr energiya narxi, so‘m.
Yoqilg‘i (o‘tin, ko‘mir, neft, mazut va boshg.) narxi quyidagi formula
orqgali aniglanadi:
Syo= VsTS
bu yerda: Vs- yoqilg‘iga bo‘lgan soatlik talab (m3, t, kg va boshq.);
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T - biryildagi isitish soatlari, soat;
S-birlik yoqilg‘i narxi, so‘m.
Boshqa foydalanish xarajatlar boMsa ular aniglanadi va umumiy
foydalanish xarajatlarga qo‘shiladi.
13 - ustundagi hamma yillik xarajatlar yig‘indisi barcha mehnat sarfini, 14
- ustun bo'yicha mashina va jixozlarni olishga sarflangan kapital xarajatlar, 15 -
ustun bo‘yicha foydalanish xarajatlar xisoblanadi.
Yangi texnika texnologiyalarni joriy qilgandan hosil bo‘ladigan
foydalanish xarajatlardan yillik igtisod quyidagi formula bilan aniglanadi
Eyil- (Sesk  Sya) Qyil
bu yerda: Sek - eski texnologiya bo‘yicha bir birlik maxsulotga foydalanish
xarajatlar narxi;
Sya - Yyangi texnologiya bo‘yicha bir birlik maxsulotga foydalanish
xarajatlar narxi;
Qyii- ishlarning yillik xajmi.
Kapital xarajatlarning gqoplanish muddati quyidagi formula bilan aniglanadi
Q = Skq/ Eyil
bu yerda: Skg- kapital qo'yilmalar summasi, so‘m;
Eyn - yillik igtisod, so‘m.
Chorvachilik mashinalarining goplanish muddati 4 yildan ko‘p bo‘Imasligi kerak.
Texnologik xarita ma’lumotlari asosida loyihalanayotgan ob’ektning asosiy
ko'rsatkichlari aniglanadi va hulosa chigariladi, ular mavjud ko‘rsatkichlar bilan
solishtiriladi:
- Olinayotgan mahsulot tannarxi;
- Bir birlik mahsulotga mehnat sarfi;
- Bir birlik mahsulotga kapital quyilmalar;
- Foydalanish xarajatlarning yillik igtisodi;
- Kapital quyilmalarning goplanish muddati;
- Xarajatlarning keltirilgan giymati.
Bu barcha ko'rsatkichlar xulosaga Kkiritiladi va texnologik xaritaning quyi
gismiga kiritiladi.

29-jadbal. Asosiy texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar

Tor. Ko‘rsatkichlar nomi 0 ‘Ichov Ko‘rsatkichlar
Ne birligi miqdori
mavjud loyiha

1 Bir birlik ish bajarish uchun
mehnat sarfi
2 Bir jonivorga sarflangan kapital
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go‘yilma

1 ts mahsulotga sarflangan
kapital go‘yilma

Olinayotgan mahsulot tannarxi
Jixozlaming o‘zini  qoplash
muddati

Foydalanish xarajatlarda yillik
igtisod

0 ‘RGANILGANLAR ASOSIDA BAJARISH KERAK

1. Texnologik xaritani ishlab chigishning maqgsadi va tartibiyozilsin;
2. Texnologik xaritaga Ne 2, 3, 4 va 5 topshiriglardagi
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ko‘rsatkichlar kiritilsin;
13 - ustun uchun mehnat sarfi hisoblansin;

. Jixozlar uchun kapital xarajatlar hisoblansin;

Foydalanish xarajatlar hisoblansin;

Foydalanish chegirmalarga sarflanadigan yillik igtisod aniglansin;
Kapital go‘yilmalarning goplanish muddati aniglansin;

Xulosa yozilsin.
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8-BOB. KURS LOYIHASINI BAJARISH NAMUNASI

1. UMUMIY QOIDALAR

5430100-Qishlog xojaligini mexanizatsiyalashtirish va 5111000-Kasb
ta’limi  (Qishlog xofaligini mexanizatsiyalashtirish) yo‘nalishlari talabalari
"Chorvachilikni mexanizatsiyalash” fanidan kurs loyihasini yozishlari va himoya
gilishlari lozim.

Ushbu kurs loyihasi - ixtisoslik fanidan talabaning nazariy va metodik bilim
saviyasidan Kkelib chigib, ma’lum bir chorvachilik fermasini loyihasini ishlab
chigish bo‘yicha yoziladi, u ilmiy tadgiqotga xos xususiyatlarni jamlashi,
amaliyotga tadbiq etish uchun aniq tavsiyanomalarni ifodalashi hamda texnologik
tizimni ishlab chigishi lozim.

Kurs loyihasiga ilmiy rahbarlik kafedra majlisi bayonnomasiga binoan
tasdiglangan o*‘quv yuklamasiga asosan tayinlanadi.

1.1.  Kurs loyiha bo‘yicha mavzu tanlash

Kafedrada kurs loyiha mavzulari va ulaming taxminiy rejalari ishlab
chigilgan. Shunga asoslanib, talaba kurs loyiha mavzusini kafedra tomonidan
tuzilgan va tasdiglangan kurs loyiha mavzularining ro‘yxati ichidan oladi. Kurs
loyihasini bajarish jarayonida mavzuni o'zgartirish yoki boshga mavzu
tanlanishiga ruxsat etilmaydi.

Talaba kurs loyihasi mavzusini rahbar tomonidan 2 - ilovaga asosan
berilgan topshiriqga va 4 - ilovadagi 12 - jadval ma’lumotlari asosida beriladi.

1.2.  Kurs loyihani bajarish va rasmiylashtirishga doir umumiy talablar

Kurs loyihasini bajarish jarayonida to‘plangan va qayta ishlangan
ma’lumotlar aniq, tartibli va hagqoniy bo'lishi kerak. Materiallar bayoni mantigiy
izchil, jumla tuzilishlari gisga va aniq, mavhumlik va qaytariglar bo‘lmasligi,
xulosalar isbotlangan va tavsiyanomalar asoslangan boiishi kerak.

Rejada kurs loyihasining gismlarini, savollarining nomlanishlari tartibini
o‘zida ifoda etadi. «Kirish», «Xulosa va takliflar» istisno etgan holda barcha
savollar, arab ragamlari bilan ragamlanishi kerak.

Kurs loyiha betlari ketma-ket ragamlanishi lozim, birinchi betning pastki
gismini o‘rtasida arab ragami qo'yiladi. Agar kurs loyihada turli xil chizmalar,
jadvallar, diagrammalar bo‘lsa ularni ma’lum turkumlari bo‘yicha umumiy tartib
asosidagi ragamlanishga qo‘shish kerak. Masalan, formulalar alohida ketma-
ketlikda ragamlanadi, jadvallar alohida ketma-ketlikda ragamlanadi. Muqova
varag‘iga tartib ragami qo‘yilmaydi.
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Har bir jadval oz mazmunidan kelib chigib nomlanishi va tegishli jadval
tepasida «Jadval: 2.2» degan yozuv gilinadi. Pastrogda jadval sarlavhasi yoziladi.
Adabiyotlar ro‘yxatida foydalanilgan barcha manbalar alfavit tartibi bo‘yicha
ragamlanadi. Birinchi tartibda 0 ‘zbekiston Respublikasi Konstitutsiyasi,
foydalanilgan Prezident asarlari, qonunlar va farmonlar, me’yoriy hujjatlar, darslik
va o‘quv qofllanmalari, jurnal maqolalari, ro‘znomalar, Internet manzillari va
hokazolar kiritiladi.

llova kurs loyihasining oxirida beriladi. Har bir ilova yangi betdan
boshlanadi, sahifaning o‘ng tomonida yuqori burchagida ketma-ket tartib ragamida
ilova so‘zi yoziladi. Har gaysi ilova sarlavhaga ega boMishi kerak. Ishdagi
illyustratsiyalar ularning mazmuniga garab belgilanadi.

Kurs loyihani yozib tugatgach uni savollarining o‘zaro bogManishiga va
bayon etilish usuliga alohida e’tibor bergan holda gayta o‘gib chigish kerak.
Ko‘pincha qayta o'gilishda ilgari bilinmagan xatolarga garama-qarshi fikrlarga,
noto‘g‘ri tanlangan giyoslashlarga va hokazolarga duch kelinadi. Aynigsa,
formulalarni, ragamlami, ko‘chirmalami, bibliografik yozuvlami dastlabki
manbalar bo‘yicha digqgat bilan tekshirib chiqgish talab etiladi. Zarurat tugMIlganda
goMyozmani toMdirib, maromiga yetkazish lozim.

Kurs loyihaning hajmi goMyozmada 40-45 bet bolishi lozim. Agar kurs
loyiha talab gilingan hajmda bajarilmagan boMsa, unda aniq ob’yekt faoliyati bilan
bogMig tavsiyalar talabaning mehnat faoliyati bilan bogMangan boMmasa, shuning-
dek mazmuniy sayozlik, qaytariq, ko‘chirmalar ko‘p bolsa, kurs loyiha gayta
ishlanib, talablar darajasiga etmagunga gadar muhokamaga gabul gilinmaydi.
llovalar kurs loyiha hajmi hisobiga kirmaydi.

Kurs loyiha orfografik va stilistik xatolarsiz yozilishi lozim.

Kurs loyiha standart A4 formatdagi 297 x 210 mm gog‘ozda 1,5 interval
orgali alohida sahifada yoziladi. Matn chap tomonidan 25 mm, o‘ng tomonidan 15
mm, yuqori va pastidan 20 mm lik hoshiyada qoida bo‘yicha yoziladi. Matn
qalinligi bir xil bolishi lozim.

Har bir gatorga 58-60 tadan belgi yoziladi. Yozib tugallangan kurs loyihaga
talaba va rahbar tomonidan imzo go‘yiladi.

1.3. Titul varagMni rasmiylashtirishga boMgan talablar
Kurs loyiha titul varagMni rasmiylashtirish quyidagi talablarga muvofiq

boMishi kerak:

 kurs loyiha bajarilgan OTM (katta harflar bilan), fakultet va kafedra nomi
kichik harflar bilan —shrift 16;

 kurs loyihasi nomi - shrift 18;

« kurs loyiha bajarilayotgan fan - shrift 16;
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» muallifning familiyasi, ismi - shrift 16;

Kurs loyiha mavzusining nomi, talabaning familiyasi, ismi va otasining ismi,
«Kurs loyihasi» iborasi va yil katta harflar bilan yoziladi.

Kompyuterda yozuv turini tanlashda fagat “Times New Roman” shriftidan
foydalanish magsadga muvofiq (Qarang: ilova -1).

Kurs loyihasining tuzilishi va mazmuni

Kirishda tanlangan mavzuning nazariy va amaliy jihatlari va uning
dolzarbligi, bajariladigan kurs ishining maqgsadi va vazifalari ifodalanadi.

Kurs loyihasining taxminiy tuzilishi va mazmuni bo‘yicha quyidagi
masalalar yoritilgan bo'lishi lozim.

1.4. Ishning hisobot gismini tayyorlash

Ishning hisobot gismi belgilangan talablarga va qoidalarga mos ravishda
rasmiylashtirilgan hisob-tushuntirish xati tarzida ko‘rsatiladi. Tushuntirish xati 297
X 210 mm (A4 formati) yoki 149,5 x 105 mm (A2 format) o ‘Ichamlardagi oq yoki
katak gog‘ozlarning bir tarafiga ikkala yon chekkalaridan 20 mm dan ochiq joy
goldirilib yoziladi. Chap tomondagi ochig joy hisobotni bir butun qilib tikish
uchun, o‘ng tomonidagisi esa hisoblarning asosiy natijalarini yozib go‘yish uchun
ishlatiladi. Bu hisoblash davomida natijalaming ketma-ket ishlatilishini va
chizmalarni chizishda ulardan foydalanishni osonlashtiradi.

1.5. Hisob - tushuntirish xati quyidagilarni o‘z ichiga oladi:

1. Muqgova (bosh) beti - bunda ish bajarilgan, kafedra, fan va mavzu
nomlari; bajaruvchi to‘g‘risida ma’lumotlar (bakalavr yo‘nalishi, kursi, o‘quv
guruhi ragami); ishga rahbarlik giluvchi o‘gituvchining lavozimi va familiyasi,
bajarish vaqti ko'rsatiladi. Mugova betining namunasi 1-ilovada keltirilgan.

2. 0 ‘gituvchi tomonidan imzolangan topshirig - bunda fermani loyihalash,
mashina va jihozni detalli yoritish va hisoblash uchun boshlang‘ich ma’lumotlar
beriladi.

3. Mundarija - bunda hisobot boMimlari va bandlarining sarlavhasi, ularning
joylashish beti keltiriladi.

4. Kirish - bu vyerda Respublikamizda chorvachilik mahsulotlarini
yetishtirishda chorvachilikda ishlab chigarish jarayonlarini mexanizatsiyalash
bo‘yicha Vazirlar Mahkamasining qarorlari, uning bajarilishi, chorvachilik
fermalari, fermer xofjaliklarini loyihalash, ularni mexanizatsiyalashning o°‘rni,
ahamiyati hagida ma’lumotlar yoritiladi.

5. Fermada poda tarkibi, yillik ozuga sarfi, asosiy va yordamchi xonalar,
qurilishlami tanlash, ozuga saglagichlar sig'imi va sonini aniglash bilan ferma
bosh rejasini ishlab chigish - bu yerda ferma bosh rejasini loyihalash bo‘yicha
ma’lumotlar va hisoblash natijalari keltiriladi.
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6. Topshirig bo'yicha berilgan mashinaga go'yiladigan zootexnik talablar
- bu yerda topshirig bo‘yicha berilgan mashina yoki jihozga ularni ishlatish uchun
go‘yiladigan zootexnik talablari yoritiladi.

7. Topshirigdagi mashinaning tuzilishi va ishlashi - bu yerda topshirig
bo‘yicha berilgan mashina yoki jihoz uchun texnologik sxemasi, tuzilishi va
ishlashi yoritiladi.

8. Mashinani rostlash va undan texnik foydalanish qoidalari - bu yerda
mashinani har xil rejimda ishlashga rostlash, harakat uzatuvchi gismlar
tarangliklarini rostlash, undan texnik foydalanish qoidalari yoritiladi.

9. Mashinaning detalini yoki ayrint gismini hisoblash - bu yerda topshirig
bo‘yicha berilgan mashina yoki jihozning bitta detalini yoki ayrim bitta qismini
hisoblash bo‘yicha ma’lumotlar keltiriladi.

10. O ‘rganilayotgan mashina ishtirokida texnologik tizim ishlab chigish -
bu yerda topshirig bo‘yicha berilgan mashina yoki jihoz ishtirokida texnologik
tizimning texnologik sxemasi ishlab chigiladi. Texnologik tizimning ishlash
jarayoni yoritiladi.

11. Hayotfaoliyati xavfsizligi - bu yerda o‘rganilgan mashina va jihozdan
foydalanishda texnika xavfsizligi va mehnat muhofazasi qoidalari yoziladi.

12. Foydalanilgan adabiyotlar royhati- bu yerda kurs loyihasini bajarishda
foydalanilgan adabiyotlarning mualliflari, to‘lig nomi, nashriyot nomi va nashr yili
foydalanish tartibiga mos ravishda ko'rsatiladi. Hisobot matnida foydalanish
tartibiga ko‘ra adabiyotlarga yo‘llanma ko‘rsatkichlar beriladi, masalan, [1, 28
bet]; [2, 34 bet, 4-jadval]; [1, 35 bet, 8- rasm].

Hisobotdagi kattalik (parametr)larning shartli belgilari va o‘Ichov birliklari
hamma joyda bir xil ko‘rinishda va xalgaro Sl tizimida keltiriladi.

Hisobot galin muqgova bilan mugovalangan va uning betlari mugovadan
boshlanib ragamlangan boMishi kerak.

2. Ishning chizma gismini tayyorlash

Ishning chizma gismi 594x841 mm oMchamlardagi (Al formatda) uchta
chizma varaqda bajariladi:

1-chizma varaq - ferma bosh rejasi;

2-chizma varaq - topshiriq bo‘yicha berilgan mashina yoki jihoz ishtirokida
texnologik tizim sxemasi;

3-chizma varag - mashina yoki jihoz umumiy ko‘rinishi yoki ayrim gismi
chizmasi.

Chizmalar galamda, konstruktorlik hujjatlarini tayyorlashning yagona tizimi
(QXTYAT) talablariga mos ravishda bajariladi va rasmiylashtiriladi.
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3. HISOBLASH-TUSHUNTIRISH QISMINI BAJARISH BO‘YICHA
KO‘RSATMALAR
3.1. Kirish

Talabalar tasdiglangan o‘quv rejaga asosan «Chorvachilikni mexanizatsiya-
lash» fanidan kurs loyihasini tayyorlaydilar. Kurs loyihasini muvaffagiyatli
tayyorlash darajasi talaba tomonidan ushbu ishlarni bajarishga qo‘yilgan talablarni
bilishligi va uni gat’iy bajarishligi muhimdir.

Kurs loyihasini yozishdan maqgsad nazariy bilimlarni hamda ko‘nikmalarni
chuqurlashtirish, amaliy mashg‘ulotlami ilmiy tahlil gilish ko‘nikmasini egallash,
moliyaviy muammolami yechishda mustaqgil garor gabul gila olish va mustaqil
fikrlash ko‘nikmasini namoyon qilish va tahlil gilingan materiallarni umumlashtira
olishdan iborat.

Kurs loyihasini tayyorlash jarayonida talaba tanlangan mavzu bo‘yicha ish
rejasini tuzishi, mavzuga tegishli adabiyotlami chuqur o‘rganish, mavzu bo‘yicha
shu kungi muammolarni zamonaviy omillarni hisobga olgan holda vyetarli
o‘rganish va tanqidiy tahlil etishi, amaliy ma’lumotlardan keng foydalanishi va
ularni yetarli tahlillar asosida yoritish hamda ma’lumotlar asosida turli jadvallar,
diagrammalar va chizmalar berish lozim. Shuningdek tahlillar yakunlariga to‘liq va
yetarli bo‘lgan ilmiy va innovatsion hisoblangan takliflar va xulosalami berishi
lozim.

Kurs loyihasi referatlarga nisbatan ko‘proq mustaqilligi, uning ilmiy
yangiligi va tahlillar uchun ma’lumotlaming etarli ta’minlanganligi, tanlangan
mavzuning chuqurroq o‘rganilganligi va bajarilgan ishning sifati va hajmining
ko‘pligi hamda mustaqil fikrlay olishi bilan xarakterlanadi.

Talaba tomonidan har bir kurs loyihani tayyorlash uchun bir semestr yoki
o‘quv yili bilan teng vaqt ajratiladi. Bundan asosiy magsad talabaga kurs loyiha
tayyorlash uchun go‘yilgan barcha savollar bo‘yicha fikrni jamlashtirish orgali uni
kengroq yoritish, mavzu bo‘yicha nazariy va metodik savollami o‘rganish,
nazariyaning amaliy vazifalarini hal etish uchun qgoMlanish imkoniyatlarini
o‘rganish va milliy igtisodiyotdagi rolini ko‘rib chigish, jahon tajribalaridan misol
keltirish, zarurat bolsa eksperiment o'tkazish, amaliy ma’lumotlarni jamlash va
umumlashtirish hamda shu asosda tayyorlangan kurs loyihasi mavzusi yuzasidan
o‘zining ilmiy qarashi asosida xulosa va takliflami ishlab chigishga imkoniyat
yaratishdir.

Talabalar kurs loyihasini tayyorlash jarayonida adabiyotlardan, amaliy
ma’lumotlardan ishlash bo‘yicha ko‘nikma va tajribaga ega boiadi, o‘z ilmiy
garashlarini, mavzuga mos agroinjenerlik terminlarga ta’rif va izoh berish,
mantigan fikrlash hamda mavzu bo‘yicha eng zarur holatlarni aniglay olish
gobiliyatini kuchaytirish imkoniyatiga ega bo‘ladi. Bundan tashqari kurs loyiha
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tayyorlash jarayonida talaba nazariy ma’lumotlarni chuqur tahlil etish asosida
metodologik majmuani yaratish va yetarlicha tahlillar natijasida masalalarni hal
etish bo‘yicha aniq amaliy takliflarni ishlab chigish imkoniyatiga ega boMadi.

3.2. Ferma bosh rejasi
Ferma bosh rejasi bu loyihada hamma asosiy va yordamchi xona va
qurilmalarni joylashtirish va loyihalangan fermada samarali foydalanish uchun
texnologik jarayonlarni, transportlar, omborlar, energetika, sanitariya-texnologik
qurilmalari bilan birlashtirish, joy rel’yefi, shamol yo‘nalishi bilan bogMashni bir
butunga yigMsh.

3.3.  Ferma uchun joy tanlash va rejalashtirishga qo‘yilgan talablar

Yangi ferma uchun joy tanlashda maydon oMchamlari va konfiguratsiyani
belgilovchi tugatilgan bosh reja loyihasi boMishi kerak. YoM, yaylov, suv manbai,
aholi yashash joyi yaqinligi va boshgalar hisobga olinishi kerak. Yer osti suvlari
eng katta ko‘tarilishi davrida pol yuzidan 1 m dan oshmasligi kerak. Yana hudud
rel’efi va aholi yashash, kommunal qurilmalar joylarini hududga nisbatan shamol
urish tomonida boMishini hisobga olish kerak. Uning oMchamlari fermani keyinroq
kengaytirish imkonini ta’minlashi kerak.

Xonalarni joylashtirishda shamolning ko‘pchilik yo‘nalishiga nisbatan yon
(torets) tomoni yoki bir burchagi bilan joylashtiriladi. Qurilishlar oraliglari, masofa
havoning tabiiy harakatida ferma hududining shamollatilishini ta’minlashi kerak.
Loyihalashda qurilishning ixcham va arzonligiga harakat qilish kerak, lekin shu
bilan birga xonalar oraligMdagi ruxsat etilgan sanitariya-veterinariya va yongMnga
garshi oraliglami saglash kerak. Veterinariya xonasi, yonilgM, mineral o‘gMt
omborlari va boshqa sanitariya va yongMnga xavfli ob'yektlami fermadan 300 m
dan kam bo‘lmagan masofada shamolning yo‘nalishi tomonidan va hudud
rel’yefidan pastroq tomonda joylashtiriladi.

Asosiy ishlab chigarish qurilmalari odatda parallel bir yoki bir nechta
gatorda joylashtiriladi. Shu bilan birga talab etiladigan zooveterinariya va
yongMnga qarshi oraliqg masofalar hisobga olinadi. Hamma holatlar masofani katta
miqdor bo‘yicha tanlaydi.

Ozuga sexi, ozuga omborlari va boshqga qurilishlar oraligMdagi
zooveterinariya masofalari yongMnga qgarshi oraliglar bilan teng deb yuritiladi.

Xonalar va ferma qurilmalarini bogMovchi yoMlar gattig to‘shamaga ega
boMishi kerak. Ferma hududi perimetri bo‘yicha va qurilishdan bo‘sh maydonlami
ko ‘kalamzorlashtirish kerak.

Chorvachilikda qurilishlari oraligMdagi masofalar
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1-jadval. Yong‘inga garshi oralig masofalar

Qurilishning Qurilishlamiig yong‘inga qgarshi turish
yong'inga qarshi darajasiga nisbatan oraliq masofalari, m
turish darajasi
Yonmaydiga Qiyin YOnadigan
n yonadigan
Yonmaydigan 10 12 16
Qiyin yonadigan 12 18 25
Yonadigan 16 25 80

2 - jadval. Zooveterinariya oraliglari, m
Qurilishlar  Sigirxona Buzog- Cho‘chqa Qo‘y Parranda- Sut bloki

xona xona xona xona
Sigirxona YOQOM 30 150 150 200 YOQO
M
Buzogxona 30 YOQO 150 150 200 YOQO
M M
Cho'chgaxona 150 150 YOQOM 150 200 150
Qo‘yxona 150 150 150 YOQ 200 150
oM
Parrandaxona 200 200 200 2000 YOQOM 200
Go‘ng saglagich 50 50 50 50 80 50
Eslatma: YOQOM - Yong‘inga garshi oralig masofa
3.2. Fermada poda tarkibi, yillik ozuga sarfi, asosiy va yordamc

xonalar, qurilishlarni tanlash, ozuga saglagichlar sig‘imi va sonini aniglash
bilan ferma bosh rejasini ishlab chigish

3.2.1. Fermada poda tarkibi.
Berilgan: Mollar bosh soni: sog‘in sigirlar -400.
Chorvador fermer xofaligini tashkil etish uchun asosiy kriteriyalardan biri
da’vogar kamida 30 shartli molga ega bo‘lishi kerak.
Shu sababli chorvachilik fermasida poda tarkibini 400 bosh sog‘in sigirga
moslab aniglaymiz [4;5]
3-jadval.Fermada poda tarkibi

Ne Mollar turlari Poda tarkibi
% Bosh

206



1 Sog‘in sigirlar 50 400
2. Biryoshdan katta buzoqlar 30 240
3. Biryoshdan kichik buzoglar 20 160

3.2.2. Yillik ozuqa sarfi
Yillik ozuga sarfi (gish fasli uchun) chorvachilik fermasidagi poda tarkibi
bo‘yicha har bir turdagi chorva moli uchun tuzilib, bosh sonlariga ko ‘paytirilib,
so‘ng umumiy jamlanib topiladi.
Chorva mollari turlari bo'yicha ularning to‘yimli moddalarga bo‘lgan talabi
tavsiya va ko ‘rsatmalardan olinadi [15].

4-jadval. Mollar turlari va ularning to‘yimli
moddalarga bo‘lgan talabi
Bosh  Tirik To‘yimli moddalarga boMgan

Mollar turlari soni  vazni, talabi
kg Ozuqa birligi,  Hazm boMadi.
kg protein,g

1 Sigirlar 400 460 10 880
2. Bir yoshdan katta buzoglar 160 260 48 475
(16-24 oy)

3. Bir yoshdan kichik buzoqglar 240 120 3,3 370
(6-15 oy)

5-jadval. Xojalikda bor ozugalar va ularning to‘yimdorligi
1kg ozuga to‘yimdorligi

Ozuga turlari Ozuga nomlari Ozuga Hazm
birligi, kg boMadigan
protein,g
1. Dag‘al Beda pichani 0,47 78
Bug‘doy somoni 0,22 10
2. Sersuv-shirali Kungaboqar silosi 0,2 7
Xashaki lavlagi 0,12 9
3.Konsentrat Paxta kunjarasi 0,97 315
Arpa doni 1,34 69

Qora mollarga ozugalarning sutkalik berilishining taxminiy me’yori:
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7. Sog‘in sigirlar uchun (100 kg tirik vazniga): dag‘al-2...2,5 kg, sersuv-
shirali ozuqgalar: silos-4...6 kg, ildiz-mevali-3...4 kg, em ozugqalar-bir litr sut
berishga-k00...300 g. Somon to‘yimdorligi bo'yicha dag‘al ozugalarning 1/3
gismini tashkil gilish kerak.

8. Sogilmaydigan bug‘oz sigirlar uchun (100 kg tirik vazniga): dag‘al-
2,5...3 kg; ildiz-mevali-4...5 kg, silos-3...4 kg; em oziqalar-kerakligicharatsionini
to‘Idirish uchun.

9. 7-12 oylik buzoglar uchun: pichan va sersuv-shirali ozigalar -65-70
%; emlar-25-35 %. Somon berilmaydi.

10. Bir yoshdan katta buzoglar uchun: pichan va sersuv-shirali ozugalar
85-90 %; emlar-10...15 %. Somonni iloji boricha kamroq berish kerak. Yosh
mollar uchun 100 kg tirik vazniga dag‘al va sersuv-shirali ozuqalar sog‘ilmaydigan
bo‘g‘oz sigirlamikiga o‘xshash bo'ladi.

11.Bugqalar uchun: sifatli pichan-10...15 kg (jami); sersuv-shirali
ozugalar-100 kg tirik vazniga 1...2 kg; ogsili ko‘p emlar zarurligiga garab. Osh
tuzi-qora mollar uchun 100 kg tirik vazniga-5 kg/yil.

Ozuga ratsionini tuzish

Qora mollar va otlar uchun ozuga berilishi dag‘al ozugalar bo‘yicha
aniglaniladi.

Keyin sersuv-shirali ozuqgalar bo‘yicha aniglaniladi.

Dag‘al va sersuv-shirali ozugalar to‘yimdorligi bo‘yicha jami chiqarilib
bir molga bo‘lgan me’yori bilan solishtiriladi.

To'yimli moddalar bo‘yicha fargni emlar bilan toidirish kerak.

Agar ratsion me’yordan ozuga birligida + 0,1 kg va hazm bo‘ladigan
protein bo‘yicha £ 100 g orasida farq qgilsa ratsion to‘g ‘ri tuzilgan hisoblanadi.

Misol:

460 kg og‘irlikdagi sigirning to‘yimli moddalarga boMgan talabi 10 kg
ozuga birligi, tarkibida 980 g hazm boMadigan protein bo'lishi kerak (5- jadval).
Xojalikdagi bor ozugalarni bilgan holda (6-jadval) ozuqalar ratsioni tuzishga
kirishamiz.

Tuzilgan ratsion 10,11 ozuga birligi 810 g hazm bo‘ladigan proteinni tashkil
giladi, yoki to‘g‘ri tuzilgan. Ratsionni jadvalga tushiramiz.

6-jadval. Sog‘in sigirlar ratsioni (og‘irligi 460 kg)
. To‘yimli moddalarga boMgan talabi
0] lari Sutkalik Ozuga birligi, k Hazm boMadigan
zuga nomlari berilishi, kg q gi, kg nviadig
protein, g
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Beda pichani 4 1,88 312

Bug‘doy somoni 4 0,88 40
Kungaboqar silosi 20 4 140
Xashaki lavlagi 8 0,96 72
Arpa doni 11 1,47 76
Paxta kunjarasi 0,54 0,53 170
Jami 10,01 810
Me’yor bo‘yicha 10 880
Fargi £ 0,01 70

Eslatma: Xuddi shunday gqilib mollaming boshga turlariga ham tuziladi va
umumiy jadvalga (9 - jadval) tushiriladi.

7-jadval.Bir yoshdan katta buzoglar uchun ozuga ratsioni

Sutkalik To'yimdorligi
Ozugalar nomlari berilishi, kg Ozuqa birligi Hazm bo‘ladigan
protein
Beda pichani 4 0,8 72
Bug‘doy somoni 2 0,44 18
Kungaboqar silosi 6 1,08 90
Xashaki lavlagi 7 1,19 77
Arpa doni 0,5 0,575 42,5
Paxta kunjarasi 0,72 0,792 229,68
Jami 4,877 529,18
Me’yor bo‘yicha 4,8 475
Farqi* 0,77 54,18

8-jadval. Bir yoshdan kichik buzoqglar uchun ozuqa ratsioni

To‘yimdorligi
Ozugalar nomlari Sutkalik
berilishi, kg Ozuga birligi Hazm boiadigan

protein
Beda pichani 2,8 0,56 50,4
Bug‘doy somoni - - -
Kungaboqar silosi 5 0,9 75
Xashaki lavlagi 5 0,85 55
Arpa doni - - .
Paxta kunjarasi 0,9 0,99 287,1
Jami 33 467,5
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Me’yor bo‘yicha 33 370
Farqi* 0 97,5

9 - jadval. Ratsion bo‘yicha sutkalik beriladigan ozuqgalar yig'majadvali

Maxrajda bir bosh suratdajami guruh uchun

Mollar
N°  Mollar turlari bosh =
i <S8 *8 _ is ! - S
" By CEEv-DEEEE
@30 g °Px 2 L2
1 Sog‘in sigirlar 400 4 4 20 8 11054
g g 1600 1600 8000 3200 440 216
Bir yoshdan 260 4 2 6 7 05 0,72
katta buzoglar 1040 1040 5200 1820 130 187
Bir yoshdan 2,8 - 5 5 - 0,9
ichi 140
8 kichik 392 - 700 700 - 126
buzoglar
Jami, sut - 3032 2640 13900 5720 570 529
Jami, il . 837 554 2019 1201 120 111
tonna

Eslatma: 1. Suratda-bir bosh mol uchun ozuga sarfi, maxrajda -hamma
guruh mollari uchun ozuqa sarfi.

2. Jami sutkalik ozuga sarfi har bir ozuga bo‘yicha maxrajdagi hamma
guruh mollari uchun ozuga sarflarining yig“indisi olinadi.

3. Jami yillik ozuqa sarfi jami sutkalik ozuga sarfining yig‘indisini gish
fasli kunlari soniga ko‘paytirib (masalan, 210 kun), so‘ng uni tonnaga aylantirib
olinadi.

3.3. Asosiy va yordamchi xonalar, qurilishlarni tanlash, ozuga
saglagichlar sig‘imi va sonini aniglash bilan ferma bosh rejasini ishlab
chigish

Hisoblash uchun berilgan ma’lumotlar vame’yorlar [15].
1. Podatarkibi 3-jadvaldan olinadi.
2. Bir bosh uchun maydon me’yori, m2

10-jadval. Bir bosh chorba moli uchun maydon me’yori, m2
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Mollar turi Xona ichida Y Ayratish

m2 maydonchasida, m2
Sigirlar 6,5-7,5 15-20
Bir yoshgacha bo‘lgan buzoqlar 2,5 5-8
Bir yoshdan katta buzoqlar 3 10-15

3. Ozuqa saglagichlaming o ‘rtacha kesimlari
40

<< *

1-rasm. Ozuqga saglagichlar uchun o‘rtacha kesimlari sxemalari:
a) ildiz-mevali ozugalar uchun; b) dag'al ozugalar uchun; v) silos uchun

Eslatma: a) ildiz-mevali ozuga g'aramlari kengligi \-A m qabul

gilinadi, balandligi, kengligiga va tabiiy qgiyalik burchagiga bog‘liq bo‘ladi;

b) dag‘al ozuqgalari g‘aramining kengligi 4-12 m qabul qilinadi,
balandligi - 4,5 - 6 m;

v) silos chuqurchalari kengligi 4 - 20 m gabul gilinadi.

4. Yoilari kengligi -5 m.

5. Xonalardan yo‘llargacha bo‘lgan masofa-15 m.

6. Bir bosh sigir uchun ozugalarning yillik sarflanishini o‘rtacha me’yori:
silos-13 t, ildiz-mevali ozugalar - 1 1, dag‘al ozuqalar -1,5 t.

7. Ozuqalarning hajmiy og‘irligi: ydak-= 0,25 t/m3(g‘aramda);
ysn = 0,65 t/m3 (saqlagichda); yi = 0,65 t/m3 (chuqurchada);

8. Masshtab 1:1000.

YECHIMI
1 Vatman varag‘i (a=8) uzun tomonini gorizontal joylashtiring. 0 ‘ng
pastki tomonlaridan 50 mm chekinib gorizontal va vertikal chiziglar o‘tkazamiz, u
chiziglar fermaning ikki tomonini bildiradi. Shu chiziglardan xonalar va ozuga
saqlagichlar va boshga kerakli o‘Ichamlar o ‘Ichab olinadi.
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2. Xona ichidaga me’yorga asoslanib (6,5-7,5 m2 bir sigir uchun) 400 bosh
sigir uchun har biriga 200 bosh sigir sig‘adigan 2 molxona gabul gilamiz. kengligi
F=21 m, uzunligi L= 72 m, maxsus (namunaviy) loyiha 801-291 S.

3. 0 ‘tkazilgan gorizontal chizigdan 15 m chekinib, shu chizigga parallel
chiziq o‘tkazamiz, bu chizig molxonaning yon devorlari joylashish joyini bildiradi.
Bu chizigni a'-v' harflari bilan belgilasa boiadi (3- rasm).

4. a - v chizig‘ida sigirxona uzunligi 1=72 m ga nisbatan parallel chiziq
o0‘tkazamiz va bu chizigni a'-v1harflari bilan belgilaymiz.

5. Vertikal chizigli o‘ng devordan 5 m chekinib a-v va a'-v' tutashtirib
punktir chizig o‘tkazamiz. Bu chiziq birinchi (o‘ng) sigirxona yayratish
maydonchasi chegarasini bildiradi.

6. Birinchi sigirxona yayratish maydonchasi (G) maydonini topamiz:

G=/en
bu yerda/ - bir mol uchun yayratish maydonchasi me’yori; (qabul qilamiz/=20 m2)
n - mollar soni;
F=20 +200 = 4000 m2
200 boshga mo‘ljallangan sigirxona uchun yayratish maydonchasi kengligi
quyidagicha topiladi:
'Fa=5 - 4000 55,5 M
L 72
a-v va a'-v' chiziglari bo‘yicha Va o‘lchamida 2 ta shtrix chiziq o‘tkazamiz va
molxona konturini chizamiz (3 - rasm)

7. Zoogigiena va yongMnga garshi masofani hisobga olib (15 m ga teng)
ikkinchi molxona konturini chizamiz. Oralig masofaga sutni gayta ishlash bloki
joylashadi. Shtrix chiziglar bilan ikkinchi molxona yayratish maydonchasini
loyihaga tushiramiz.

8. 6 oygacha bo‘lgan buzoglar va 48 bosh bo‘g‘oz sigirlar uchun, 160
boshga mo'ljallangan buzogxona 48 o‘rinli buzoglantirish xonasi bilan gabul
gilamiz. Loyiha Ne 801-258 (L = 72 m, V=2\ m). Buzoglar guruhidan bir yoshdan
katta buzoglar o‘tkaziladi (bizning misolda 240-160=80 bosh).

Buzogxonani buzoglantirish xonasi bilan loyihaga joylashtiramiz. Bu yerda
yayratish maydonchasi maydoni:

F=fcrf+ fb-n6=20y +8-160 = 1760 m2,

bu yerda f =8 m2 bir buzoq uchun yayratish maydonchasidagi maydon me’yori;
n b- buzoglar soni;
f - bir sigir uchun yayratish maydonchasidagi maydon me’yori;
n's-tug‘rugxonadagi sigirlar soni, bosh.
Yayratish maydonchasi kengligi:
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-0 ., o
72

5 = 24 m deb gabul gilamiz va loyihaga tushiramiz.

9. Bir yoshdan katta buzoglar uchun 240+80=320 bosh (80 tasi bir yoshdan
kichik buzoglar guruhidan o'tkaziladi) me’yorga asoslanib (10m2 bir bosh uchun)
oichamlari 72x21 m boigan xona gabul gilamiz. Yayratish maydonchasi
maydoni:

Fb = nth'f ko = 320 « 15 = 4800 m2

Maydon kengligi:

Oziglantirish joyini hisobga olgan holda (0,4 - 0,7 m bir bosh uchun) yayratish
maydonchasini xonaning ikki tomonigajoylashtiramiz.

10. Xonalardan 15 m yuqorida punktir chiziglar bilan ferma markaziy yo‘l
markazini belgilaymiz.

11. Chorvadorlar uyini fermaga kirish joyigajoylashtiramiz.

12. Ozuga sexini sigirxonalar oralig‘ida 30 masofada joylashtiramiz.

13. Markaziy yo‘ldan (gorizontal punktir chizig) 50-55 mm masofada
fermaning chegarasini belgilaymiz.

14. Fermaning burchagiga sun’iy gochirish punktini va bugalarni yayratish
maydonchasini joylashtiramiz.

15. Shu yerda suv minorasi va nasos stansiyasini joylashtiramiz.

OZUQA SAQLAGICHLAR HISOBI
Dag‘al ozugalar uchun:
Dag‘al ozugalar uchun kerakli yillik jamg‘arma 9-jadvaldan pichan va
bug‘doy somonlari yillik sarflari yig‘indisi olinadi, masalan,
Gd = Gp+ Gc =637+554=1191 1
Hajmi:
Vd = Gd o, 4764 m3
r, 0,25
bu yerda yd= 0,25 t/m3- g ‘aramdagi dag‘al ozugalarning hajmiy og‘irligi, m3.
Pichan va bug‘doy somonlari g‘arami ko‘ndalang kesim yuzasi
o‘lchamlarini gabul gilamiz va uning maydonini aniglaymiz:
Fc= fn+fi
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Chizmada - =tg25",

u nda h = 3tg 25°=3 «0,465= 1,4 m;

h -3
n = ®=14m=4.2; ;

f,, =6(5 h)=6(5-1,4) =21, 6 m2
Fs= 21,6+ 4,2=25,8 m2.
2, a- rasm. Pichan Qabul gilamiz: Fs=26 m 2
g'arami ko'ndalang kesimi
G ‘aramning umumiy uzunligi;
_ Vs _ 4764
CF T
48 m uzunligi boMgan 4 ta g‘aram gabul gilamiz.
Ildiz-mevali ozugalar uchun:
Ildiz-mevali ozugalar uchun kerakli yillik jamg'arma 9-jadvaldan olinadi:

L = 191n<

Gi = 1201 t;
Hajmi:
vr S 120 eagi
y,m 0,65

bu yerda y, = 0,65 t/m3 saqlagichdagi ildizmevali ozugalarning hajmiy ogMrligi,

Ildiz - mevalar saglagichining ko‘ndalang kesim yuzasi oMchamlarini gabul
gilamiz va uning maydonini aniglaymiz.
Fi=f, +fa ;
f,=0,5-25= 125 m2;

fA= hm5; — =/g40°
2,5

h =1,251tg 40° =1,25 0,84 = 1,05 m;
f*= 1,05 1,25 =13 m2;
2, b-rasm. Lavlagi chuqurchasi Fj =125+ 13=255m2
ko'ndalang kesimi

Ildiz - mevalar saglagichning umumiy uzunligi:

= "~ =17 =725n,
Fa 2,55

Uzunligi 50 m dan 15 ta saglagich gabul gilamiz.
Silos uchun:

214



Silos uchun kerakli yillik jamg ‘arma 9-jadvaldan olinadi
Gsii = 29191
Gsi_ 2919_ 40 3
0,65
bu yerda ySi= 0,65 t/m3- chuqurchadagi silosning hajmiy og‘irligi, m3.
Silos chuqurchalari ko‘ndalang kesim yuzasi oMchamlarini gabul gilamiz va
uning maydonini aniglaymiz.

Hajmi sii =

Fsii = fi + £
B,

x= H-tg 15° =25 «0,27 = 0,67m

12=n(]-+ x-

12 m
h=(gI5"(-* +x) =0,27(6 +0,67) = 1,8;

2, v-rasm. Silos chuqurchasi
ko'ndalang kesimi f2=1,8n<(y-+ 0,67)=1,8-6,67 =12 m2\

FS =31,8+12= 43,8 m2

Chuqurchaning umumiy uzunligi;
poVe a0
Fc 438

uzunligi 35 m dan 3 ta chuqurcha gabul gilamiz.

Bosh rejani loyihalashning yakunlovchi bosqgichlari (2-rasm):

1. Kerakli oMchamlarni go‘yish.

2. Qutblar (yorug‘lik tomonlari) ni, (sharg-g‘arb, shimol-janub) shamolning
yo ‘nalishini belgilash.

Gabarit oMchamlari bo‘yicha ferma qurilishi uchun ajratilgan maydon
aniglaniladi va bir sigir uchun me’yorlangan maydon bo‘yicha tekshiriladi.

Qurilish me’yorlari bo‘yicha fermalarni loyihalashda 1 sigir uchun quyidagi
maydonlarni hisobga olish kerak:

- 200 bosh sogMn sigiri boMgan fermada -80-100 m2,

- 200 dan 400 boshgacha sogMn sigiri boMgan fermada - 70 -80 m2;

- veterinariya qurilishlari va ozuga saglagichlar uchun - 20 -30 m2
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[ 19 i
3-rasm. Ferma bosh rejasi:

1-200 boshga moMjallangan sigirxonalar; 2-160 bosh bir yoshdan kichik
buzoglar uchun xona; 3 - 240 bosh bir yoshdan katta buzoglar uchun xona;
4-yayratish maydonchalari; 5- sutxona; 6-markaziy yo‘l; 7-go‘ng yo‘li; 8-ozuga
sexi; 9-suvbaki minorasi; 10-chorvadorlar uyi; 1l1-sun’iy gochirish joyi;
12-pichan g‘arami; 13-ildizmeva saqlagichlar; 14-silos va senaj chuqurchalari; 15-
suvhavzasi; 16-xojatxona; 17-avtotarozi; 18-texnikalarni saglash maydonchasi;
19-go‘ng saglagich.

3.4. RSS-6B somon-silos girggichga zootexnik talablar

Ozugalarni tayyorlash natijasida ularning to‘yimliligi, ta’mi yaxshilanadi.
Bunday ozuqalar hayvon organizmida engil o'zlashtiriladi, kavshashga kam
energiya sarflanadi. Shu bilan birga ozuqgalarga ishlov berish, toiiq, giymatli ozuga
gorishmalarini tayyorlash uchun gqishlog hofaligi va boshga har xil ishlab
chiqarish chigindilaridan foydalannsh, hayvonlarni saqlashga bogiiq gator ish
jarayonlarini mexanizatsiyalashni soddalashtirish imkonini beradi. Misol uchun,
dag‘al ozugalarga quyidagi magsadlar uchun ishlov beriladi:

- hayvonlarning dag‘al ozuqalarni kavshashini engillashtirish;

- ozuqgalarga yoqimli ta’m berish;

- hazm boiishini ko‘tarish;

- konsentrat ozugalar bilan ularni aralashtirish mumkinligiga erishish;

-kimyoviy va biologik ishlov berish yo‘li bilan to'yimliliginioshirish.



Somon va pichanning dag‘al navlari sigirlar uchun 25-30 mm uzunlikda va
otlar uchun 15-25 mm. uzunlikda girgiladi. Somon va pichandan tayyorlanadigan
ozuqa qorishmasida ularning uzunligi goramollar uchun 6-10 mm ni tashkil gilishi
kerak.

Somon-silos girggichlarga quyidagi talablar go‘yiladi:

1) 10-100 mm oralig'ida girgish uzunligini rostlash mumkinligi;

2) Universallik ya’ni, har xil turdagi somon, pichan va ko‘k massalami
girgish mumkinligi;

3) Somon va dag‘al ozugalarni girgishda mashinaning poyalarni uzunasiga
ishgalab yorish va yumshog massa tayyorlash mumkinligi;

4) Yuklash va tayyor mahsulotni olishda mexanizatsiya darajasi yuqoriligi;

5) Ishga sarfianadigan energiya nisbiy sarfining kamligi;

6) Pnevmatik transportyoming ish unumi qirgish apparati ish unumi bilan
to‘g ‘ri kelishi;

7) Rostlash va texnik xizmat ko‘rsatishning soddaligi;

8) Qurilma soddaligi va foydalanishning ishonchliligi.

4-rasm. RSS - 6B somon-silos girggich sxemasn:
1-deflektor; 2-pichoqglar; 3-disk parraklari bilan; 4-qarama-garshi qgirgish
plastinkasi;  5-taroq; 6-zichlovchi transportyor; 7-rama; 8-taminlovchi
transportyor;
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3.5. RSS-6 B somon-silos qgirqgichning tuzilishi

RSS-6B ham o°‘z elektrodvigateli bilan (4-rasm) ham traktor QOV bilan

ishlata olish variantida chiqariladi.
RSS-6B rotor-disk ko‘rinishda bajarilgan ishchi organiga pichoglar gotirilgan.

Ular disk radiusiga nisbatan ma’lum burchak ostida qotirilgan, bu esa qirgish
juftida poyaning ishonchli kesilishini va sirpanib girgishini ta’minlaydi.

Mashina ish jarayonida elektrodvigatel (10) yoki traktor QOV dan harakat
oladi.

Mahsulot oldin begona jismlardan tozalanadi, so‘ng gorizontal transportyor
(2) ga uzatiladi, u yerda tekislanadi va zichlovchi transportyor (3) bilan zichlanadi,
ta’minlovchi val (4) lar bilan qisiladi, pichoq (7) va garama-qarshi qirgish
plastinalardan tuzilgan qirgish juftiga wuzatiladi hamda u yerda qirgilib
maydalaniladi. Qirgilgan mahsulot diskka gotirilgan uchta parrak yordamida
deflektor (5) orqali uloqtirilib chigariladi.

RSS-6B somon-silos girqgichning texnik tavsifi

Ish unumi:

- ko‘'k massani maydalash uchun - 6 t/soat;

- dag‘al ozugani maydalash uchun - 2 t/soat;
Quvvati -17 kVt;
Massasi - 1290 kg;
Gabarit oichamlari:

- uzunligi- 3200 mm;

- kengligi - 1600 mm;

- balandligi - 3250 mm;
Xizmat ko ‘rsatuvchilar soni:

- qo‘lda yuklash uchun - 4 kishi

- ozuqa targatish uchun -1 Kishi

3.6. Mashinani rostlash va undan texnik foydalanish qoidalari
RSS-6B somon-silos girqgichda ozugalarni maydalashni rostlash

Ozugalarni maydalashda qirgish uzunligi diskdagi pichoglar sonini
o'zgartirish va ta’minlovchi transportyor tezligini uzatish mexanizmidagi
shestemyalarni almashtirish bilan rostlanadi, rostlash ma’lumotlari 11-jadvalda
keltirilgan.

11-jadval. RSS - 6B somon-silos girggich bilan ozugani maydalashda girgish
uzunligini rostlash
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Qirgish uzunligi, Diskdagi pichoglar soni

mm. 6 3 2
Almashuvchan shesternyalar tishlari soni
10 gacha 17(53) - -
10-15 23 (47) 17(35) -
20-40 - 35 (35) 23 (47)
80-60 - 47 (23) 35 (35)
60-120 - - 47 (35)

Eslatma: qavs oldida reduktordagi almashuvchan shesternyalar tishlari

soni, gavs ichida - valdagi oraliq
Z»S3

5-rasm. RSS-6B somon-silos girggichning kinematik sxemasi:
1-gorizontal transportyor; 2,3,6,7,13 - sharikli podshipniklar; 4-trans-.
portyorning pastki vali; 5-yuritma zanjiri; 8-ponasimon tasma; 9-elektrodvigatel;
10-mufta; 11-12-rolikli podshipniklar; 14-ta’minlagichning yuqori vali; 15-giya
zichlovchi transportyor.

RSS-6B somon-silos girqgichdan foydalanish
Somon-silos girqgichdan foydalanishda texnika xavfsizligi qoidalariga rioya
gilish kerak. Nosozliklar aniglansa, mashinani to‘xtatib, elektr tarmog‘idan
o‘chirib to‘g‘rilash kerak. Mashina ishlayotgan paytda aylanuvchi gqismlar
to‘g ‘risida turish mumkin emas. G ‘ilof ochiluvchi gismi ishonchli qotirilgandagina
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ishlash mumkin. Qirgish mexanizmi bilan maydalanayotgan materiallarga begona
jismlar tushmasligini kuzatib borish kerak. Mashinaga mahsulotni bir tekis uzatish
kerak.

RSS-6B somon-silos girqgichga texnik xizmat ko‘rsatish

Kundalik texnik xizmat Ko ‘rsatishda qirgish apparatining uzatuvchi
quvurlari, deflektor, uzatish va ta’minlovchi mexanizmlari, qurshov g ‘iloflari
qotirish gismlari mahkamligi tekshiriladi va kerak bo‘lsa tortib mahkamlanadi.
Y Ana aktiv pichoglar, kulachokli va xrapovikli muftalar, ishchi va salt yurish
konussimon shesternyalar, uzatuvchi valdagi vtulka va podshipniklar, o‘zgartirish
vilkalari va sharnirli ulamalar, yulduzcha va podshipniklaming salnikli
mahkamlagichlari va pichog olmosning texnik holatini tekshirish kerak. Kerak
boisa almashtirish, aktiv va passiv pichoglar orasidagi masofani rostlash, hamma
ishchi gismlar va mexanizmlarning o‘zaro harakatini tekshirish (oldin qoida,
so‘ng yuritmada aylantirish) kerak.

Tugun va detallami moylash yo‘rigqa mos ravishda bajariladi.

Davriy texnik xizmat ko‘rsatish - har 75-90 soat ishlagandan so‘ng
o‘tkaziladi. U kundalik texnik xizmat ko ‘rsatish operatsiyalarini 0z ichiga oladi va
undan tashqari uni o‘tkazish davrida rolik-vtulkali zanjirlar yechiladi, kerosinda
yuviladi, quritiladi va kamchiliklar bartaraf etiladi. Zanjirlarni moylash ishlari
ularnn 50-60°S gizdirilgan avtotraktor AK-15 yoki AK-10 moylariga 1-1,5 soat
solib go‘yiladi.

Somon-silos qirqgichni tekshirish va rostlashda quyidagi shartlar
bajariladi. Plankali transportyor polotnosi yo‘naltiruvchi yoMaklardan oson o ‘tishi
kerak. Transportyor pastki polotnosining 50-80 mm gacha osilib qolishiga ruxsat
etiladi. Bo‘sh qotirilgan plankalar mahkamlanadi va kerak bo‘lsa yangi plankalar
qo‘yiladi.

Aktiv pichoglar charxlangandan so‘ng qotirish detallari bilan joyiga
go'yiladi. Pichogning charxlanish burchagi 12°, qgarama-qarshi qirgish
plastinkasiniki 76° boiishi kerak. Pichan, ingichka poyali o‘tlar va somonni
girgish uchun pichog olmosining qalinligi 0,1 mm dan, dag‘al poyali o‘tlarni va
ildiz-mevalarni silos uchun maydalashda 0,2 mm dan oshmasligi kerak. Pichoglar
bilan diskni yaxshilab balanslashtirish kerak. Asosiy valning bo‘ylama chetga
chigishi 0,2-0,3 mm dan oshmasligi kerak. Diskni qo‘lda aylantirganda aktiv
pichoglar passiv pichoglar girralariga yoki pichogli apparat g'ilofiga tegishi kerak
emas. Har bir pichoqgni rostlash alohida bajariladi. Pichoq va garama-garshi girgish
plastinkasi oraligMdagi sun’iy masofa 0,5-1,0 mm dan oshmasligi kerak.
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3.7. Mashinaning detalini yoki ayrim gismini hisoblash

Misol tariqgasida diskli somon-silos qirqgichni egri pichogli girgish
apparatining loyihasini tuzish va kerak boMadigan quvvatni aniglashni ko‘rib
chigamiz:

1. Pichogni poxolga boMgan sirpanish burchaklari 30°- 66°.

Ish unumi Q = 1500 kg/soat.

Pichogni qirgishdagi o‘rtacha tezligi Vort = 16 sek/m..

Poxolning qirqilish holatidagi hajm ogMrligi (zichlashtirilgan) y = 90 kg/m3.
Poxolni girgish uzunligi 1-2 sm.

Sirpanishsiz girgishdagi solishtirma bosim g = I0kg/sm (98,1 N/sm).
Pichoqg tigMning poxolga boMgan ishqgalanish burchagi ¢ri= 180°.

8. Poxolni bo‘gMziga o‘rnatilgan qarshi kesish plastinka girrasiga boMgan
ishgalanish burchagi q2=30°.

9. Standart (bir nusxada ishlab chigarilgan) pichog R = 395mm.

10. Standart pichoq xodasi AV = 565 mm.

11. Solishtirma bosimni (g) sirpanish burchagiga (t) bogMigligi (nisbati).

12. Sirpanib kesish koeffitsientini (f) sirpanish koeffitsientiga (tg t) bogMigligi
(nisbati).

No ok~ owbd

6-rasm. Solishtirma bosimning sirpanish burchagiga bogMiqligi

A. Qirqgish apparatining loyihasini (sxemasini) tuzish

Sxema A3 format qog‘ozda M = 1:5 masshtabda bajariladi. Varaq qog‘ozni
tik holatda qo‘yib quyidagicha loyiha tuzishga kirishamiz:

1 Varag qog‘ozni yuqori chetidan 50 mm va chap chetidan 20 r
masofada ikkita o‘zaro tik 0‘q chiziglar o‘tkazamiz. Ularni kesishgan nugtasini Q
harfi bilan belgilaymiz va pichoq tigM egriligini geometrik markazi deb qgabul
gilamiz.
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2. Standart pichoq radiusi R bilan yoy chizamiz (markaz Oi).

3. Oi nuqgtadan tik chizigqa Tnm burchagidan to‘g‘ri chizig chizamiz va
pichoq tig‘i bilan kesishgan nugqtasini S harfi bilan belgilaymiz.

4. S nuqtasining aksini (proeksiyasini) vertikal o‘gga tushirib Q nuqtasini
olamiz. Bu nuqta OOi to‘g‘ri chiziq oraligMdagi aylanish markazidir. U giymatni e
harfi bilan ifodalaymiz.

5. Radius R bilan chizilgan yoyda Tmex holatini ifodalab beruvchi (pichoq
tigMning yuqori) nugtasini topamiz. Buning uchun birinchi boshlagan loyihaning
o‘ng yonidan V nuqta orqali 90° - tmax burchak chiziglari chizamiz. Chizilgan
chnziglardan biriga R miqgdorini qo‘yamiz (Oi nuqtasini hosil gilamiz). Ot
nugtasidan e=0-0i radius bilan chizilgan burchak chizigni ikkinchisini kesamiz va
Q nuktasini olamiz. Qurilgan shablon (andoza)ni OV gismi uzunligida sxemani Q
nugtasidan pichoq tigMni ifodalovchi yoyda V nugtasinn belgilaymiz. U
pichogning oxirgi yuqori chetini ifodalaydi.

6. V nuqtasidan standart pichoq xordasi yordamida R radius bilan
o0 ‘tkazilgan yoyni kesamiz va pichoq tagini pastki chetini topamiz (A nugta).

7. Somon-silos girgish mashinasi bo‘gMzi (gorlovina)ning I- Il - 1l - IV
aniglovchi giymatlarini topamiz.
a) O nuqgtasidan o'tadigan gorizontalga shu nuqta orgali pastga, zne

burchagi o‘tkazamiz. Bunda x= <pi+ 42 toMiq gamrab olish burchagi, OV bilan yoy
chizib olingan burchakda o‘tkazilgan chiziq bilan kesishtiramiz (IV’ nugta). IV’
nuqgtadan o‘tkazilgan gorizontal bo‘gMz (gorlovina) ning ostki gismini belgilaydi.
IV’ nugtani chap tarafga A = 15mm suramiz. (Nugta 1V hosil boMadi (bo‘gMzni
0°‘ng cheti), shuningdek | nuqta (bo‘gMzni chap cheti) ni 0-0i o‘giga S= Tm,, + A
miqdorini go‘yib topamiz.

8. Bo‘gMz (gorlovina)ni balandligini (a) aniglash:

A= e = =0,07m =10mm\
b-k-1-yn 60-0,225-0,02-90-3-300

bu yerda k - pichoglar soni (2, 4, 6); n- valning bir minutdagi aylanishlar soni,
min.

30-111

YPT YPT

Tpam
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7-rasm. Egri pichoqli girgish apparatining loyihasi.
Bo‘g‘izini balandligini belgilab uning izini (IV) keltirib chigaramiz.

B. Kesishga sarfianadigan quvvatni aniglash

1. Qirgishdagi kuchlar momentlari diagrammasini chizamiz, buning uchun:

a) pichogni mashina bo‘g‘iziga kirish paytidagi Oi nugtaning holatini
aniglaymiz. Radius 00] bilan O nuqtasi orgali yoy chizamiz. Chizilgan yoyga
pichoq radiusi R bilan bo‘g‘izni | nuqgtasidan kesma berib, shu paytdagi O ni
geometrik markaz holatini topamnz.

b) chizilgan yoyda O dan pichogni 10° ga burilish hisobidan nugtalar
belgilaymiz (()]',0\" va h.k.) R radiusi bilan bu nuqtalardan bo‘g‘izni kesib
o‘tadigan yoylar chizamiz. Bo‘g‘izida kesilgan yoylar uzunligi pichogni har xil
holatdagi girquvchi gismining uzunligini ifodalaydi.

V) girgish momentlarini hisoblab chigamiz:

=rm, mImicosTI\+ftg Ti)=rl-sig Im 1c+osri L+tg](f.(gi r,) Kr.cm

(H m)=30-10-92.52c0s520° -0,935(1 + 0,176 «0,272) — — =65,34H mn,
y = 10000

bu yerda rcost,- kuchlar elkasi, mm;

§ - pichogni girquvchi gismining uzunligi, mm

gi - sirpanish burchagiga mos (diagrammadan olinadi) pichogni solishtirma
bosimi.
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Hisob miqgdorlarini oMchab 10-jadvalga tushiramiz

12-jadval. Hisob miqdorlari ko‘rsatkichlari

O sr 10° oo 30° o° va x.k.
Z, mm 30 30 42 52
S, mm 10 10 16 40
i, grad 20 20 26° 301 22
g N/sm 92 92 86,5 62,4
tg T 0,27 0,363 0,496 0,400
M, N/m 65,94 66,00 134,93 401,5

12-jadvaldagi ragamlar (ko‘rsatkichlar) asosida mornentlar diagrammasini
chizamiz.

Diagramma uchun tavsiya gilinadigan masshtab:
2°= 1mm, 1kgm =9,81N =1 mm.

2. Mornentlar diagrammasidagi egri yuzalarni oMchaymiz.
3. Momentni o‘rtacha miqdorini aniglaymiz.

M. KFMU 3-31310 85,5H m, -
360V 360-0,5

bu yerda K - pichoglar soni,
4. Qirgishga kerakli quvvatni aniglaymiz.
. M en
l\/tyrq =——— =268KBT
4 102
5. Mashinani harakatga keltiruvchi dvigatel quvvatini aniglaymiz.
Ndv~Ngjrqish uzatish*Ntrans+NsaJt yurish
Ndv= Ngirgish= ~ 2,68 =7,15KBT.
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3.8. O ‘rganilayotgan mashina ishtirokida texnologik tizim ishlab chigish

Somon-silos girggich mashinasi alohida mashina sifatida va dag‘al
ozugalarni tayyorlash texnologik tizimlarida ishlatilishi mumkin. Somon-silos
girqgich ishtirokida ozugalarni tayyorlash texnologik sxemasini ko‘rib chigamiz.

9 - rasm. Ozuqalarni tayyorlash sexining texnologik sxemasi:
1,8,20-transport vositalari; 2-ta’minlagich, 3-RSS-6B somon-silos girggichi;
4-transportyor; 5-bug‘lagich-aralashtirgich; 6-ozuga shnegi SHZS-40;

7-RMM-5 mobil ozuqa tarqatgich; 9-ildiz-meva bunkeri; 10-TS-40 transportyori;
11-1KS-5M ildizmeva yuvib-maydalagich; 12,13,14-maydalangan don bunkerlari;
15-shnekli transportyor SHZS-40; 16-transportyor SHVS-40; 17- KDU-2 don
maydalagichi; 18-maydalanmagan don bunkeri; 19-noriya.

Ozuqa tayyorlash sexi (9-rasm) dag‘al, ildizmevali va konsentrat ozugalarni
chorva mollarini oziglantirishga tayyorlash uchun moMjallangan. Dag‘al
ozugalarni maydalaydi, bug'laydi va kimyoviy ishlov beradi, konsentrat ozuqgalarni
maydalaydi va drojjalaydi.

Somon g‘aramlardan haftasiga bir marta olib kelinadi va ozuga sexi yoniga
yig‘ib qo‘yiladi. Somonni go‘l bilan somon-silos girqgich(13)ga uzatadi. Somon-
silos girggichda somon maydalaniladi va maydalanilgan mahsulot pnevmoquvur
(12) orgali uchta sig'im (11) larga termokimyoviy ishlov berish uchun uzatiladi.
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So‘ng bugiagichga nasos (8) orgali boshga sig‘im(9)dan kalsiylashtirilgan soda,
ohak va boshga qo‘shimchalar gorishmasi uzatiladi hamda 1-1,5 soat buglberiladi.
Bugl berilish jarayonida sig‘imlar vaqti-vaqti bilan aylantirilib turiladi, uning
uchun sig‘imlar aylantirish uchun moslamalar bilan jihozlangan. So‘ng ozuqa
sig‘imda yana bir necha soat ushlab turiladi. Somonning tayyor boMganligini unda
non xidi borligidan, ishqoming fenolftalinga reaksiyasi yo'gligidan aniglaydi.
Yaxshi kalsiylashtirilgan somon sariq rangga ega bo'lishi kerak.

Ishlov berilgan somon bug‘lagichlardan qirg‘ichli transportyor (7) ga
tushiriladi va ozuga targatgich (6) ga uzatiladi.

Illdizmevalar qgabul qilish chuqurchasidan transportyor (4) orgali yuvib-
maydalagichga (8) ga uzluksiz uzatiladi, unda loy, tuproq iflosliklaridan yuvilib
tozalanadi, maydalaniladi va transportyor (2) orgali transport vositasiga yuklanadi.

Don materiallari gabul gilish chuqurchasi (21) dan noriya (18) va tagsimlash
shnegi (19) orgali bunker (20) larga yuklanadi. U erdan shnekli transportyor (22)
orgali don materiallari doimiy don maydalagich (17) ga uzatiladi. Maydalangan
ozuga shnekli transportyor (23) orgali drojjalash sig‘imi (24) ga tushadi.

Sig‘imga tariq, gorox va bug‘doy unlari solinadi, suv quyadi va melassa,
ozuga pretsipitati va mochevina qo‘shiladi.

Hamma komponentlar aralashtiriladi va 3 soat ushlab turiladi. So‘ng sig‘im
(150 dan ozugaga oldindan tayyorlangan drojjadan 2/3 hajmda qo‘shiladi, 1/3
gismi yangi porsiyani tayyorlashga qoldiriladi. Vagti-vaqgti bilan aralashtirilib
turiladi va ozuga 2,5 - 3 soatdan so‘ng oziglantirish uchun tayyor boMadi.

Drojja tayyorlash uchun sig‘im (15) ga qor bug‘doy unidan solinadi, suv
quyiladi va 1,5 soat ushlab turiladi. So‘ng bak (16) dan oldindan tayyorlangan
drojja achitqisi quyiladi va 3 soat vaqti-vaqti bilan aralashtirilib ushlab turiladi.

Drojjalangan ozuqa sig‘im (24) lardan fekal nasos (25) orgali suyug ozuga
targatgichga uzatiladi.

3.9. Somon-silos girqgichdan foydalanishda hayot faoliyati xavfsizligi
Ozugalarni  chuqurchalarga bostirishda maydalagichlar chuqurchalar
chetlaridan 1,5 m uzoglikda o‘matilishi kerak. Chigarish quvuriga deflektor
o‘rnatiladi va u silos chuqurchasi tomon qaratiladi. Maydalash barabani to‘g‘ri
balanslashtirilgan, pichoqglar esa boltlar va kontrgaykalar bilan mahkamlangan
bo'lishi kerak.
Somon-silos girqgichni yechilgan tortuvchi vallarsiz ishlatish ma’n etiladi.
Somon-silos girqgich ishlayotganda chuqurcha va transheyalarda odam
bo‘lishiga ruxsat etilmaydi. Silos massasini zichlash va tekislashdan oldin
mashinani to ‘xtatish kerak.
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Mashinaga massani fagat maydalash barabani kerakli tezlikka erishgandan
so‘ng va transportyor barabanda begona jismlar yo‘qligi tekshirilgandan so‘ng
uzatish mumkin. Reversiv qurilmasi bor mashinalarda transportyor avval orga
tomonga harakatlantiriladi ya’ni, agar transportyorda begona jismlar bo‘lsa olib
tashlanadi, so‘ng ishchi yurishga almashtiriladi. Mashinani ishga tushirishdan oldin
girgish barabanining g‘ilofi ochiladigan qismi ishonchli mahkamlanganligini
tekshirish kerak.

4. Kurs loyihasini himoya gilish

Bajarilgan kurs loyihaning oxirgi beti talaba tomonidan imzolanadi.
Tekshirishdan keyin o‘gituvchi topshirgan sanani ko‘rsatib imzolaydi. Yozib
tugallangan va rahbar tomonidan ma’qullangan, mugovalangan kurs loyiha
belgilangan muddatda kafedraga topshiriladi va ro‘yxatdan o ‘tkaziladi.

Talaba tomonidan yozilgan kurs loyiha talab darajasida bo‘Imasa gayta
ishlashga gaytariladi va himoyaga qo‘yilmaydi.

Talab darajasida yozilgan kurs loyiha himoyaga ruxsat etilgan hisoblanadi.
Kurs loyihani himoya qilish talaba bilimini yakuniy baholashidan biri bo‘lib, u
kafedra tomonidan tayinlangan komissiyasining ochiq majlisida himoya qgilinadi.
Himoya talabaning o‘z ishi yuzasidan tayyorlagan gisqa (10-12 daq) dokladidan
iborat. Dokladda mavzuning dolzarbligi, foydalanilgan manbalarning xarakteristi-
kalari, umumlashtirilgan xulosalar, muallifning bu masala yuzasidan qilgan fikr-
mulohazalari va takliflari bayon etiladi. Illyustratsiya sifatida talaba oldindan
tayyorlangan sxema, jadval, grafik, diagramma, rasmlardan foydalanishi mumkin.

Dokladni tugatgach talaba komissiya a’zolarining savollariga javob beradi.
Himoya natijalari baholash mezonlari bo‘yicha baholanadi. Kurs loyihaga yuqori:

86-100 ballgacha mavzuni har tomonlama to‘g‘ri yoritgan, loyihani hozirgi
zamon vogealigi bilan uyg‘unlashtira olgan, adabiyotlar va hujjatlar bilan ishlashda
bilimini ko‘rsata olgan, qo‘yilgan barcha talablarga rioya qilib yozgan
talabalaming ishiga qo‘yiladi.

71-85 ballgacha asosiy talablarga javob bergan, mashina ishtirokida
texnologik tizim ishlab chiggan, lekin ayrim savollarni yoritishga to‘lig va har
tomonlamajavob bera olmaydigan, biroz kamchiliklari bor ishga go‘yiladi.

55-71 ballgacha talablarga javob beradigan, lekin talaba tomonidan
savollarga yuzakiroq javob bergan, ishni rasmiylashtirishda kamchilikka yo‘l
go'yilgan ishlarga go‘yiladi.

54 va undan past ball talablarga javob bermaydigan, yomon yozilgan
ishlarga qo‘yiladi.

Kurs loyiha himoyasidan 54 ball va undan past ball olgan talabalar o‘quv

rejasida ko‘rsatilgan mazkur fandan yakuniy baholashga kirish huquqgidan
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chetlashtiriladi. Kurs loyiha himoya natijalari 100 ballik reyting baholash tizimi
orqgali aniglanadi.

Baholash
ko‘rsat
kichlari

55-70
ball

71-85 ball

86-100
ball

13 - jadval. Baholash mezonlari

Baholash mezonlari

- kurs loyiha mavzusining to‘lig ochib berilishi va ferma bos
rejasining to‘g‘ri loyihalanganligi (10-12 ball);
- ferma bosh rejasi to‘g ‘ri ishlanganligi (10-15 ball);
- kurs loyihasining rasmiylashtirish talablariga javob berishi (10-1'
ball);
- talaba tomonidan kurs loyihasining mazmunini ochib beris
(doklad) darajasi (16-18 ball);
- prezentatsiyaning tayyorlanish holati va undan foydalanisl
darajasi (10-13 ball):
- kurs loyiha mavzusining to‘lig ochib berilishi (10-12 ball);
- ferma bosh rejasining to‘g ‘ri ishlanganligi (10-15 ball);
- kurs loyihaning rasmiylashtirish talablariga javob berishi (10-K
ball);
- talaba tomonidan kurs loyihaning mazmuniui ochib beris]
(doklad) darajasi (16-18 ball);
- prezentatsiyaning tayyorlanish holati va undan foydalanisl
darajasi (10-13 ball):
- komissiya a’zolari tomonidan berilgan savollarga berilgan
javoblar (10 ball. Har bir to‘g ‘rijavobga 3 balldan):
- soha rivoji uchun talaba tomonidan ishlab chigilgan dolzarb g‘oy
uchun (5 ball);
- kurs loyiha mavzusining toiiq ochib berilishi va ferma bos
rejasining to‘g‘ri ishlanganligi (10-12 ball);
- ferma bosh rejasining to‘g ‘ri ishlanganligi (10-15 ball);
- kurs loyihaning rasmiylashtirish talablariga javob berishi (10-1-
ball);
- talaba tomonidan kurs loyihaning mazmunini ochib beris
(doklad) darajasi (16-18 ball);
- prezentatsiyaning tayyorlanish holati va undan foydalanis
darajasi (10-13 ball):
- komissiya a’zolari tomonidan berilgan savollarga berilgai
javoblar (10 ball. Har bir to‘g‘ri javobga 3 balldan):
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- kurs loyiha mavzusi bo‘yicha tarqgatma materiallaming mavjudligi
va undagi ma’lumotlarning asoslanish darajasi (4 ball);

- soha rivoji uchun talaba tomonidan ishlab chigilgan dolzarb g‘oya
uchun (4 ball);

- talabaning qishloqg xofaligida bo‘layotgan o'zgarishlardan
xabardorligi (4 ball);

- kurs loyiha himoyasi davomida talaba oz fikrlarini aniq ifodalashi
va ravon yetkazib berish darajasi (4 ball);

- kurs loyiha himoyasi uchun belgilangan vaqtdan unumli
foydalanganligi (4 ball);

Kurs loyihasi baholangach kurs loyihaning titul varag‘i orgasiga yoki eng
oxirgi varaqga taqriz yoziladi, taqrizda ishning ilmiy darajasiga, amaliy tavsiya-
nomalarning asoslanganligiga va ularning ahamiyatiga baho berilishi, yo‘1qo‘yil-
gan kamchiliklar ko‘rsatilishi va talaba mahorati baholanishi lozim. Kurs loyiha
natijalari barcha talaba uchun to‘ldirilgan reyting qaydnomasi orqali
rasmiylashtiriladi.
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ILOVALAR

1-ilova
CVZBEKISTON RESPUBLIKASI

QISHLOQ VA SUV XO‘JALIGI VAZIRLIGI

TOSHKENTIRRIGATSIYA VA QISHLOQ XO'JALIGINI
MEXANIZATSIYALASH MUHANDISLARIINSTITUTI

"QXM" kafedrasi

"CHorvachilikni mexanizatsiyalash"
fanidan kurs loyihasi hisob - tushuntirish xati

Mavzu :

Bajardi:  --------m-mmmeeeee- yo‘nalishining-------------- kurs
guruh talabasi____

RANDAT ... e

TOSHKENT-201

230



2-ilova
TIQXMMI QXM fakulteti
“Qishlog xojalik mashinalari” kafedrasi

“Chorvachilikni mexanizatsiyalash” fanidan kurs loyihasiga
TOPSHIRIQ

Talaba kurs guruh
Loyihalash uchun topshiriq

Boshlang‘ich
ma’lumotlar

Hisoblash-tushuntirish gismi mazmuni

1. Kirish.

2. Fermada poda tarkibi, yillik ozuga sarfi, ozuqa saqglagichlar sig‘imi va
soni bilan ferma bosh rejasini ishlab chiqish.

3. Topshirig bo‘yicha berilgan mashinaga zootexnik talablari.

4. Topshirigdagi mashinaning tuzilishi va ishlashi.

5. Mashinani rostlash va undan texnik foydalanish qoidalari.

6. Mashinaning detalini yoki ayrim gismini hisoblash.

7. 0 ‘rganilayotgan mashina ishtirokida texnologik tizim ishlab chigish.

8. Hayot faoliyati xavfsizligi.

9. Foydalanilgan adabiyotlar.

Chizma qismi
1- varaq. Ferma bosh rejasi.
2 - varag. Berilgan mashina yoki jihoz ishtirokida texnologik tizim sxemasi.
3 - varag. Mashinaning umumiy ko‘rinishi yoki ayrim detallari umumiy
ko ‘rinishi.

Topshiriq berildi “__” 201_y. Rahbar
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3-ilova

Chorvachilik va parrandachilik fermalarini loyihalash
uchun taxminiy me’yorlar

14-jadval. Qoramolchilik fermalarida bir bosh goramol uchun maydon me’yori, m2

Mollar turi

Sigirlar

1 yoshdan Katta
buzoglar
1yoshdan kichik
buzoqglar
Buzoglar guruhi
Bo‘rdogiga
bogiladigan
mollar

Bog‘lab bogish

Xona
ichida

6,5-7,5

2,5
1,2-1,8

3,5-4

Bog‘lamasdan

boqish
Yayratish Xona Yayratish
maydoncha ichida maydoncha
-sida -sida
15-25 4-5 15-25
10-16 3 10-15
5-8 2,5 5-8
- 1,2-15 -
10-15 3,5-4 10-15

Qattiq
to ‘shamali
yayratish
maydonchasida

10

Oziglantirish joyi: yayratish maydonchasida bir bosh sigir uchun - 0,5 m,
silos g'aramlari oldida bir bosh sigir uchun - 0,5 m va bir bosh buzoq uchun - 0,15

m.

Sug‘orish joyi: bir bosh sigir uchun - 5-6 sm va bir yoshdan katta buzoq

uchun - 3-4 sm.

Bir yilda bir bosh sigir uchun sarf bo‘ladigan ozugalarning

taxminiy miqdori quyidagicha: silos-140-150 ts, ildiz mevalar 60-70 ts, dag‘al
ozugalar 10-12 ts, konsentratlar 4-5 ts.
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4-ilova.
Ozugalar turlari, to‘yimdorligi va ratsion tuzishga oid ma’lumotlar
0 ‘simlik, hayvonot va mineral mahsulotlaridan tayyorlangan ozuqalar:
1. Ko‘k o‘tlar - tabiiy yaylov o‘tlari, pichanzorlar, ekilgan o‘tlar va boshqalar;
2. Dag‘al xashaklar - pichanlar, poxollar, don to‘ponlari, doni olingan
makkajo‘xori poyasi;
3. lldizmevalar - lavlagi, sabzi, kartoshka va boshqalar.
4. Siloslangan ozugalar - makka silosi, aralash o‘tlar silosi, kungaboqar silosi.
5. Omuxta yemlar - donlar va urugiar;
6. Texnikaviy ishlab chigarish chigindilari (un ishlab chigarish sanoati, shakar
zavodlari, spirt zavodlari va moy - yog* ishlab chigarish korxonalari chigindilari).
7. Hayvonlar mahsulotlaridan tayyorlanadigan ozugalar - gaymogqgli va
gaymogsiz sut, gqon uni, suyak uni, go‘sht-suyak uni, baliq uni va hokazalar kiradi.
8. Mineral ozugalar - kimyoviy qo‘shimchalar mineral ozuqgalar hisoblanadi.
Mikroelementlar
Mikroelementlar o‘simliklar va hayvonot organizmida hamda ularning
mahsulotlarida 0,01 foizdan 1,0 foizgacha saglanadigan mineral moddalardir.
Masalan, kalsiy, fosfar, natriy, magniy, kaliy, xlor, oltingugurt va hakozalar. 1 kg
beda pichanida 17 g kalsiy, 1,5 g natriy, 1,8 g oltingugurt va boshqgalar mavjud.
Vitaminlar
Vitaminni polyak olimi K.Funk 1911 vyili sholi kepagidan kaptarlarning
polinevrit kasalligini davolash uchun NH2amino guruhini birinchi marta olib, unga
vitamin deb nom bergan. Vitaminlar murakkab kimyoviy tuzilishga ega biologik
faol modda boMib, hayvonlar hayotida muhim o‘rin egallaydi. Hayvonlar
vitaminlarni asosan o‘zlari iste’mol gilgan yem-xashaklardan olishadi, ammo
tabiiy manbaalar hamisha ham to‘liq gondira olmaydi. Bunday hollarda maxsus
vitamin preparatlari yoki ogsilli vitaminli go‘shilmalaridan foydalaniladi. Agar
ratsionda atigi bitta vitamin etishmasa ham hayvon organizmida modda
almashinuv jarayoni buziladi va ogibatda uning mahsuldorligi pasayadi. Kavsh
gaytaruvchi hayvonlar uchun Kkarotin, A, D, E, guruhlaridagi vitaminlar
me’yorlashtirilib beraladi. Parrandalami oziglantirishda yuqoridagi vitaminlarga
go‘shimcha ravishda K, V, V6, S, V7va hokazo vitaminlar me’yorlashtiriladi.
Ozugalarning to‘yimlilik giymati
Qishloqg xofalik hayvonlari har-xil ozuqgalarni iste’mol giladi, hazm giladi
va gimmatbaho ozig-ovqgat mahsulotlari - sut, go‘sht, yog* va tuxum beradi. Bu
murakkab biologik jarayonda ozugalarning to‘yimlilik xususiyatlari turlicha
bo‘ladi va ular quyidagi ko‘rsatgichlar bilan aniglanadi.
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Ozugqa birligi

Ozuga birligi - ozugalarning umumiy to ‘yimliligini o'lchaydigan birlikdir.
Undan har xil ozugalarning bir-biriga nisbatan to‘yimlilik darajasini aniglashda
foydalaniladi.

Ozugalarning umumiy to‘yimliligi oziglantirishning oxirgi natijasi
olingan mahsulotga garab aniglanadi. Chorvachilik fanida ozugalarning umumiy
to‘yimliligini o‘lchash uchun andoza sifatida ozuga birligi tasdiglangan.
Ozugalarning umumiy to ‘yimliligini oichash uchun o ‘rtacha sifatli 1 kg quruq suli
donining to‘yimliligi, boshgacha gilib aytganda 1 kg standart suli donining katta
yoshdagi goramolga to ‘yimlilik ta’siri andoza qilib olingan va u ozuga birligi deb
ataladi. Boshga 1 kg ozuganing to‘yimliligi ana shu 1 kg suli doni to‘yimliligiga
tagqoslanib aniglanadi. Masalan: 1 kg suli donida 1,0 ozuqa birligi, peda pichanida
0,44 -0,5 ozuqa birligi, bedaning ko‘k massasida 0,18-0,2; beda pichani unida -
0,63; ko‘k beda unida - 0,72; beda senajida - 0,3-34; makkajo‘xori silosida - 0,20;
kungabogar silosida - 0,18; har xil o‘tlar silosida - 0,15; arpa somonida - 0,34;
kuzgi javdar somonida - 0,21; yozgi javdar somonida - 0,25; bug‘doy somonida -
0,2; suli somonida - 0,31 va soya somonida 0,38 ozuga birligi mavjuddir.

Ozugalarning qurug moddasi

Ozuga yoki ratsionlardagi qurug modda miqdori to‘yimlilik va to‘la
giymatli  oziglantirishning eng muhim ko‘rsatkichi hisoblanadi, chunki
ozugalardagi barcha to‘yimli va moddalar, vitaminlar shu modda tarkibida boiadi.
Chorva mollari rejali oziglantirilishini tashkil etish uchun avvalo ularning quruq
moddaga boMgan talabini vabu moddaning ratsiondagi migdorini bilish zarur.

Chunonchi, 1kg beda pichanida - 830 g, beda pichani unida - 830 g, beda
o°‘ti unida - 900 g, suli somonida - 830 g, bug‘doy somonida - 846 g, arpanikida -
830 g, javdar somonida - 849 g qurugq modda bo‘ladi va hokazo.

Hazmlanuvchi protein

Hayvonlar tanasida hazmlanib va saglanib golgan protein miqdoriga
hazmlanuvchi protein deyiladi. Uning migdori hayvon organizmiga kirgan umumiy
proteindan axlat bilan chiggan proteinni ajratish yoii bilan aniglanadi, ya’ni
ratsiondagi iste’mol gilingan proteindan axlat tarkibidagi protein ajratilgandan
keyin qgolgani hazmlanuvchi protein hisoblanadi.

- hazmlanuvchi protein (XP) ning ozuga va ratsiondagi pr
ahlatdagi protein ayirib tashlangandan so‘ng golgan gismi gramm bilan o‘Ichanadi;
XP - ozugadagi xom protein - axlat proteini.

1kg ozugada, shujumladan, beda pichanida- 101 g, sudan o‘ti pichanida
- 74 g, turli xashaklarda - 56 g, bedaning ko‘k o‘tida - 38 g, no'xatda - 28 g,
hashaki no'xatda 33g, soyada-35 g, makkajo‘xorida 11...15 g, ogjo‘xorida- 14
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g, sudan o‘tida - 18 g, beda pichan unida - 89 g, beda o‘ti unida - 119 g, beda
senajida- 71 g va makkajo‘xori silosida- 14 g hazmlanuvchi protein bor.

Oqsil

Har ganday tirik organizm - o'simlik hayvonot va bakteriyalar tarkibiy

gismining asosi ogsildan iborat. Ogsil - ginokisloatlardan tashkil topgan yugori
molekulali azotli birikmadir. Turli ozugalarda 0 dan 90 foizgacha ogsil mavjud
bo‘lib, bu hazmlanuvchi proteindan 20% kamdir.

Kaloriya

Kaloriya (lotincha, issiglik so'zidan) - issiqlik migdorini o'lchash birligi.
Kichik kaloriya - 1 g toza suvni 1°S isitishga ketgan issiglik miqdoridir. Katta
kaloriya (kkal) 1000 kichik kaloriyaga teng.

Joul (dj)

Xalgaro termoximiya komissiyasi garori binoan hozirgi davrda issiglikni
o‘lchash birligi sifatida jouldan foydalanish tavsiya etilgan. 1joul 0,2388 kkalga
teng.

Ozugalarning to‘yimliligi

Ozugalarning to‘yimliligi ularning kimyoviy tarkibi, tarkibidagi to‘yimli
moddalarning hazmlanishi va 1 kilogrammidagi ozuqa birligining miqdoriga garab
aniglanadi. Masalan. 1 kg suli donida 1,0 ozuqa birligi, shuncha arpa donida- 1,1;
oq jo ‘xori donida - 1,0; makkajo'xorida - 1,33; javdarda - 1,15 va soya doni -
1,45 ozuga birligi mavjud.

OZIQLANTIRISH RATSIONI
Ratsionlarning tarkibi
Asosiy guruhlardagi ozugalar (dag‘al xashak, shirali ozugalar va omuxta
yemlar) ning to‘yimliligiga ko‘ra foizda ifodalangan nisbati. Ratsion tarkibi
hayvonlarning turlari, guruxlari, mahsuldorlik darajasi va mavsumga garab turlicha
boiadi. Masalan, bir kecha kunduzda 15 kg sut beradigan sog‘in sigir ratsioniga
23% pichan, 44% silos va senaj, 17 % ildizmeva va 16% omuxta em Kiritish
tavsiya etiladi.
Oziglantirish me’yori
Oziglantirish me’yori - chorva mollarning turi, yoshi, jinsi, tirik vazni,
mahsuldorlik yo‘nalishi va darajasiga garab bir kecha-kunduzda talab gilinadigan
to‘yimli moddalar miqdoridir. Masalan tirik vazni 500 kg bo‘lgan, kuniga
yog‘liligi 3,8...4% sut beradigan sog‘in sigir quyidagi me’yorda oziglantirilishi
zarur (bir kecha - kunduzda bir boshga).

Ozuqa birligi - 9,6 kg; Qand - 800 g;
Almashinuvchi energiya - 115mdj; Xomyog* - 290 ¢;
Qurug modda - 13,2 kg; Oshtuzi - 65¢;
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Xom protein - 1445 g; Kalsiy - 65¢;

Hazmlanuvchi protein - 940 ¢g; Fosfor - 45;
Xom kletchatka - 3700 g; Karotin - 410 mg.
Kraxmal - 1200 g;

Oziqglantirish ratsioni

Oziglantirish ratsioni - deb oziglantirish me’yoriga asosan, tarkibida
talab etiladigan barcha to‘yimli, mineral va biologik faol moddalar boigan har xil
ozugalardan tuzilgan, bir kecha - kunduzda beriladigan ozugalar miqgdori
tushuniladi.

Sigirlar ratsionida qurug modda ulaming har 100 kg tirik vazni hisobiga
2,5 kg dan kam va 4,5-5 kg dan ko‘p bo‘Imasligi kerak. Masalan, 500 kg tirik
vaznga ega boMgan, bir kecha kunduzda 12 kg sut beradigan sigir uchun
oziglantirish ratsioni quyidagicha tuzilishi lozim: pichan - 5 kg, o‘t uni - 1,0,
makkajo'xori silosi - 18, senaj - 6, ildizmevalar - 6, omuxta em - 2,5, osh tuzi -
73 g, dinatriy - fosfat- 40 g va hakozolar.

15 - jadval. Ozuqalarida ozuga birligi, almashinuvchi energiya va
hazmlanuvchi proteinning saqlanishi

No Almashi- Hazmla-
Ozugalar Ozuga nuvchi nuvchi
birligi, kg energiya, protein
mJ
1 2 3 4 5
TABIIY PICHANLAR
Yovvoyi arpa pichani 0,49 5,14 58
Qamish 0,42 4,41 33
YaAntoq (gullaganda) 0,26 2,73 28
EKILGAN 0 ‘TLAR PICHANLAR

Beda pichani 0,43 4,51 86

5 Sudan o‘ti pichani 0,68 7,14 45

6 Maxsar pichani 0,51 5,35 39

SOMONLAR
Bug‘doy somoni 0,22 2,31 10
Sholi somoni 0,32 3,36 20
Makkajo*xori poyasi 0,37 3,88 20
KO‘K 0 ‘“TLAR
10 Beda (gullash oldidan) 0,21 2,20 48
11 Bedagullaganda 0,19 1,99 28
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12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37

38
39
40
41
42
43
44
45
46

Lalmi beda — o‘rtacha
Sug‘orilgan beda — o'rtacha
Qizil seberga— o‘rtacha
Yosh qizil seberga
Qizil seberga (g‘unchalaganda)
Qizil seberga (gullaganda)
Makkajo‘xori- sulton chigarish davrida
Makkajo‘xori sut pishish davrida
Makkajo‘xori — sut-mum davrida
Makkajuxori poyasi va barga
Makkajo‘xori so‘tasi (sut pishish davrida)
Makkajo'xori  so‘tasi (mum  pishish
davrida)
Oq jo ‘xori — o‘rtacha
Jo‘xori (qand jo ‘xori)
Sudan o‘ti — o‘rtacha
Xashaki arpa
Javdar — o‘rtacha
Suli — o‘rtacha
Suli -bajak chiqgarish davrida
Ko‘p yillik dukkakli-g‘allasimonlar
Soya — makkajo‘xori
Sudan o‘ti — soya
Aralash g ‘allasimonlar
Jo‘xori g‘allasimonlar
Kungabogar — o‘rtacha
Xashaki karam

POXOLLAR
Kartoshka palagi
Qovoq palagi
Karam barglari
Xashaki sabzi
Xashaki lavlagi
Yarim shakarli lavlagi bargi
Qand (shakar) lavlagi bargi
Oshqgovoq palagi
Kartoshka (mevasi terib olingandan so‘ng)
palagi
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0,22
9,15
0,21
0,24
0,56
0,19
0,14
0,19
0,20
0,11
0,16

0,30
0,24
0,24
0,22
0,16
0,18
0,17
0,13
0,22
0,22
0,21
0,22
0,22
0,12
0,16

0,12
0,06
0,12
0,27
0,09
011
0,20
0,07

0,56

2,31
1,57
2,20
2,52
1,68
1,99
147
1,99
2,10
1,15
1,68

3,15
2,52
2,52
2,31
168
1,89
1,78
1,36
2,31
2,31
2,20
2,31
2,31
1,26
1,68

1,26
0,63
1,26
1,78
0,94
115
2,10
0,73

5,88

41
34
27
42
24
21
14

12
10

15
13
13

25
22
25
21
24
18
25
14
29
10
18

20

14
23
21
19
22

48



47

48
49
50
51

52
53
54
55
56

57
58
59
60
61

62
63
64
65

66
67
68
69
70
71
72

73
74
75
76
77

Qovun palagi (pishgandan so‘ng,)
SILOSLAR

Makkajo‘xori o ‘rtacha (namligi 80%)

Makkajo‘xori poyasi va barglari

Makkajo‘xori sulton chiqgarish davrida

Makkajo‘xori doni sut-mum pishish

davrida

Makkajo*xori doni toiiq pishganda

Oqjo “xori silosi - o‘rtacha

Kungaboqar silosi

Yovvoyi o‘tlar silosi

Qamish silosi

ILDIZ MEVALAR

Mayda kartoshka
Xashaki sabzi, o‘rtacha
Xashaki lavlagi, o‘rtacha
Yarim shakarli lavlagi
Qand lavlagi

0,53

0,16
0,16
0,14

0,41
0,49
0,22
0,17
0,13
0,10

0,31
0,14
0,12
0,15
0,3

POLIZ OZUQALARI

Xashaki tarvuz
Qovoq, o‘rtacha
Oshqovoq, o ‘rtacha
Ko‘k pomidorlar

0,09
0,7
0,13
0,6

DONLI OZUQALAR

Makkajo‘xori, quruq
Makkajo‘xori so‘tasi
Oqjo ‘xori

Suli, o‘rtacha
Bug‘doy

Qurug javdar

Arpa, o‘rtacha

UNLAR VA TURLI YORMALAR

Xashaki makkajo‘xori
Xashaki bug‘doy
Javdar

Xashaki sholi uni
Soya doni
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1,34
1,12
1,18
1,00
1,20
1,18
121

1,34
1,12
1,17
1,08
1,36

5,56

1,68
1,68
1,47

3,25
5,14
2,31
1,78
1,36
1,05

3,25
1,47
1,26
1,57

0,94
0,73
1,36
0,63

14,7
11,76
12,39
10,50
12,60
12,39
12,70

14,04
12,70
12,28
11,34
14,28

27

12

20
25

13
15
10

12

2,73

~N N o N

46
90
85
117
102
81

72
92
103
80
258



78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92

93

94
95
96
97
98
99
100

101
102
103
104
105

106
107
108
109

Suli yormasi
Makkajo‘xori yormasi
Arpa yormasi
Maydalangan suli (xashaki)
Makkajo‘xori kepagi

Suli kepagi

Arpa kepagi

Makka doni chigindilari
Suli doni chigindilari
Arpa doni chigindilari
Mayda bug‘doy kepagi
Dag'al bug‘doy kepagi
Tegirmon-don chigindilari
Sholi doni kepagi

Guruch ogshog‘i

TEXNIKAVIY ISHLAB CHIQARISH CHIQINDILARI

Don-kartoshka to‘poni (bardasi)- toza

holda

Makkajo‘xori to ‘poni - toza holda

Suli to‘poni - toza holda
Javdar to ‘poni — toza holda
Non to‘poni — toza holda
Gidroliz achitqisi - quruq
Xamir achitgisi — suyuq
Toza pivo achitqisi

0,99
131
1,15
1,39
0,98
0,34
0,11
1,02
0,79
1,12
0,78
0,71
0,53
0,76
1,02

10,39
13,75
12,7
14,59
9,34
8,82
1,15
10,51
8,29
11,76
8,19
7,45
5,55
7,93
10,71

OSHXONA VA NON ZAVODI CHIQINDILARI

Non zavodi chigindilari
Non ushoglari
Yaroqsiz makaronlar
Oshxona chigindilari

Ovgatlangandan keyingi goldiq

chigindilari

Balig xom - ashyosi chigindilari

Non chigindilari

“Non” zavodi xamirlari chigindilari
Konditer fabrikalarining xamir chigindilari
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0,05 0,52
0,12 0,26
0,08 0,84
0,08 0,84
0,09 0,94
1,10 11,55
0,40 4,20
0,30 3,15
131 13,75
0,81 8,50
1,22 12,81
0,27 2,83
0,33 3,46
0,64 6,72
0,94 9,87
0,65 6,82
1,12 11,76

72
81
94
147
59
34
13
76
67
89
130
126
122
46
82

15
17
10
12
15
389
110
70

83
60
112
28

38

184
73
73
83



VINO ZAVODI CHIQINDILARI

110 Uzum to*poni 0,13 0,42 4
111 0lmato‘poni 0,16 1,68
112 Uzum uni 0,47 4,93 90
113 Olmauni 0,47 4,93 143
114 Pomidor uni 0.48 5,04 70
YOG‘- MOY ZAVODI CHIQINDILARI
115 Paxta shroti 0,86 9,03 324
116 Paxta kunjarasi 1,05 11,02 239
117 Yugqori proteinli shrot 0,88 9,24 550
118 Donadorlashgan shrot 0,90 9,45 382
119 Kam gossipolli paxta shroti (gossipol 0,01%) 0,92 10,50 454
120 Paxta chigiti sheluxasi 0,27 2,83 16
HAYVONOT MAXSULOTLARIDAN TAYYORLANGAN CHIQINDILAR
121 Tozaqon, o‘rtacha 0,68 10,84 758
122 Qon uni 1,08 11,34 758
123 Go‘sht suyak uni 1,33 13,96 299
124 Go‘shtuni 1,06 11,13 407
125 Baliq uni 0,83 8,71 535
126 Qaymoqli sut (yog‘i 3,5 %) 0,34 3,57 33
127 QaymogM olingan sut (obrat) 0,13 1,36 31
TURLI XIL OZUQALAR
128 G‘o‘zapoya (nami 30%) 0,15 1,57 26
129 Quruq g ‘o ‘zapoya 0,06 0,63 8
130 Siloslangan g‘o‘zapoya 0,13 1,36 15
131 Beda senaji (maydalangan) 0,25 2,62 48
132 Beda senaji (maydalanmagan) 0,24 2,52 52
133 Don_adorlashtlrllgan ozuga aralashmasi, 0.50 5.25 74
sovliglar uchun
134 Dona}dorlashtlrllgan ozuga aralashmasi, 0.58 6.00 81
naslli go‘chqorlar uchun
135 Donz_aldo_rla_lshtlrllgan ozuga aralashmasi, 0.56 5.88 86,5
sog‘in sigirlar uchun
136 aBrl;T:thlrz:]rauchun sut o ‘rnida ishlatiladigan 0.19 1.99 34.3
137 Amidli konsentrat qo*shimcha (AKD) 0,85 8,92 650
138 Past sifatli paxta chigiti 0,88 9,82 120
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