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KIRISH

0 ‘zbekiston Respublikasida mustaqiUikka erishgandan keyin oziq- 
ovqat mahsulotlari ishlab chiqarishda va uning samaradorligini oshi- 
rishga, sifatini yaxshilashga, jahon bozori talablariga javob beradigan 
raqobatbardosh mahsulotlarini ishlab chiqarishga katta e ’tibor beril- 
moqda.

Oziq-ovqat korxonalarini bugungi kunning talablari darajasida rivoj- 
lantirish, ularda hamma texnologik jarayonlami kompleks mexa- 
nizatsiyalash va avtomatlashtirish, yangi, hozirgi zamon talablariga javob 
beradigan texnologiyalami joriy etilishi bilan chambarchas bog'liqdir.

Bugungi kunda respublikamizda oziq-ovqat korxonalarini rivoj- 
lantirish uchun zamon talablariga javob beradigan jihozlaR va texnik 
liniyalar bilan ta’minlash birga olib borilmoqda. Jihoz va texnologik 
liniyalarni mehnat unumdorligini ko'tarish, ularda kechadigan tex­
nologik jarayonlami jadaUashtirish, ularni kamsarfligini ta ’minlash, 
energiya va metall sarfmi hamda boshqa sarf-xarajatlarni kamaytirish 
bugungi kunning talablaridan bo‘lib qolmoqda.

Oziq-ovqat sanoati jihozlarini va texnologik liniyalarni ko‘p olim- 
larning fundamental tadqiqotlari asosida ishlab chiqarish yo'lga 
qo‘yilgan. Oziq-ovqat sanoati jihozlarini rivojlanishi olimlarning ko‘p 
sonli ilmiy tadqiqot ishlarining xulosalari asosida amalga oshirilmoq- 
da. Rossiya olimlaridan A.S. Ginzburg va shogirdlarining ishlari ho- 
zirgi zamon quritish texnologiyasini va texnologik jihozlarini ishlab 
chiqarishga bag'ishlangan.

S.A Machixin va shogirdlarining tadqiqot ishlari non va qandolat 
sanoatini rivojlantirishida muhim o ‘rin tutadi. V.A.Vishelevskiy, 
L.N.Gordon, V.A.Doroxin, A.L.Belayev, B.N.Levantin va boshqalar 
ovqatlanish korxonalari jihozlarini rivojlantirishga katta hissa qo‘sh- 
gan olimlar bo‘lib hisoblanadi. G.S. Inixov va shogirdlari tomonidan 
sut ishlab chiqarishning bioximiyasi yaratilgan. Pishloq ishlab chiqa­
rishda S.M. Pocheren va M.M. Koranspirtlaming xizmatlari kattadir. 
Go'sht sanoati jihozlarini va texnologik Uniyalami ishlab chiqarishda, 
ulami tuzilishi hamda ishlashi nazariy asoslarini ishlab chiqarishda



katta hissa qo‘shgan olimlardan A.B. Gorbatov, A. Rogov va ularning 
shogirdlari hisoblanadilar. Meva va sabzavotlarni saqlashning nazariy 
asoslarini birinchi marta akademik V.I.Edelshteyn va uning shogird­
lari tomonidan yaratilgan.

Oziq-ovqat korxonalari jihozlarini rivojlantirishni va uning ilmiy 
asoslarini ishlab chiqarishda o‘zbek olimlarining ham hissalari katta- 
dir. T.f.d., professor A.O.Ortiqov, J.M.Qurbonov, O.S.Safarov,
I.M. Mamatov tomonidan oziq-ovqat sanoati texnologik jarayonlarini 
optimallashtirish va modellashtirish, oziq-ovqat mahsulotlarini ishlab 
chiqarishda elektrofizik uslublardan foydalanish kabi muhim ahami- 
yatga ega boigan tadqiqot ishlari bajarilgan. Olimlardan A.M.Nur- 
muhamedov, U.T.Safarov milliy non va xamir mahsulotlarini ishlab 
chiqarishni mexanizatsiyalash bo‘yicha ilmiy tadqiqot ishlarini bajar- 
ganlar. 0 ‘zbek olimlari tomonidan oziq-ovqat korxonalarini mexani- 
zatsiyalashda ko‘plab nazariy tadqiqot ishlari bajarilgan. Oziq-ovqat 
mahsulotlari ishlab chiqarishda ularning sifatini yaxshUashda t.fd., pro­
fessor K.T. Norqulovani olib brogan tadqiqotlari diqqatga s9 Zovoirdir.

0 ‘z holatini tiklovchi oquvchan va yopishqoq materiallarini har 
xil kesim yuzali kanallardan oqishi nazariyasi; o ‘z holatini tiklovchi, 
oquvchan va yupishqoq materiallarni deformatsiya sharoitida holatini 
o ‘zgartirish nazariyasi; o ‘z holatini tiklovchi yopishqoq va oquvchan 
materiallarni qayta ishlash sharoitida hosil bo‘ladigan asosiy kuchlar 
ularni taqsimlanish nazariyalari shular jumlasidandir.

X.O.Oqilov, A.M.Kimegarov, A.X.Soliyevlar oziq-ovqat sanoati 
issiqlik jihozlarini takomillashtirishda katta tadqiqot ishlarini olib bor- 
ganlar va xilma-xil xulosalarga erishganlar.

T .fd . I.X.Hasanov tomonidan yangidan-yangi fizik texnologiya- 
larni oziq-ovqat sanoatida qo‘llashda akademik X.A.Rahmatulin rah- 
barligida katta nazariy xulosalarni ishlab chiqarishga, qo‘llashga mu- 
vofiq bo'lingan.

0 ‘zbek olimi J.S. Fayziyev pishloq ishlab chiqarish texnologi- 
yasini takomillashtirishga katta hissa qo‘shgan mutaxassislardan biri 
hisoblanadi. X.P.Sadinov milliy non mahsulotlarini ishlab chqarishda 
yangi texnologiyalarni qo‘llashga erishgan olimlarimizdandir.

Amalga oshirilgan ilmiy tadqiqot ishlarini, xulosalarini qo 'llash- 
oziq-ovqat sanoatini kompleks mexanizatsiyalash, sanoat samarador- 
ligini oshirish, ishlab chiqariladigan mahsulotlami jahon bozorida 
raqobatbardosh, jahon standarti talablariga javob beradigan tayyor 
mahsulotlar ishlab chiqish uchun sharoit yaratadi.



I BO‘LIM 

OZIQ-OVQAT KORXONALARINING JIHOZLARI TO‘G‘RISIDA 
UMUMIY MA’LUMOTLAR, TEXNOLOGIK USKUNALARGA 

HARAKAT BERUVCHI MOSLAMALAR

Oziq-ovqat korxonalarida ishlab chiqarish jarayonlarini yax- 
shilash, mahsulotni sifatini talab darajasiga ko‘tarish, tarmoqni bozor 
iqtisodiyoti talablariga moslashtirishda ilg‘or texnologiya va yangi 
texnikani joriy etish katta ahamiyatga egadir.

Keyingi yillarda yangi texnologiya va texnologik jihozlarni ishlab 
chiqarish, ularni texnik ko‘rsatkichlarini yaxshilash borasida ancha 
ishlar qilindi, natijada, oziq-ovqat korxonalarini yangi texnika bilan 
jihozlanishi ancha yaxshilandi.

Hozirgi vaqtda yuvadigan, mahsulotlami tozalaydigan, maydalay- 
digan, aralashtiradigan, qoriydigan, qadoqlaydigan, saralaydigan, 
shakl beradigan, har xil guruhlarga ajratadigan jihozlar ishlab chiqil- 
moqda. Mahsulotlami tayyorlash, tashish va tushirishda ishlatiladigan 
har xil jihozlarni ishlab chiqarishga katta e’tibor berilmoqda. Mahsu- 
lotlarning sotilishini, qadoqlanishini nazorat qilish uchun xilma-xil 
tarozilar, nazorat kassa jihozlari korxonalarga tatbiq etilmoqda.

1.1. Oziq-ovqat korxonalarining jihozlarini bo‘Iinishi 
va strukturasi

Jihozlar mexanik va issiqlik turlariga bo'linadi. Mexanik jihozlar 
uchta asosiy qismdan tashkil topgan bo'ladi. Uiarga harakat manbayi, 
harakatni o‘zgartirib beruvchi moslama va ish bajaruvchi qismlar 
kiradi. Bulardan tashqari, ishni boshqaruvchi, himoya qiluvchi qismlar 
ham jihozlarning tarkibiga kiradi.

Mexanik harakat manbayi sifatida elektrodvigatellar qo‘llaniladi. 
Ular ikki xQ, ya’ni o‘zgaruvchan tokda ishlaydigan elektrodvigatellar 
qo'Uaniladi. Ular yopiq, uch fazalik yoki bir fazalik bo'lishlari mum- 
kin. Samalyot, vagon, paroxodlarda o ‘zgarmas tokda ishlaydigan 
elektrodvigatellar ko'proq ishlatiladi.



Harakatni o'zgartirib beruvchi moslamalar asosan har xil o'tkaz- 
gichlaridan iborat bo‘Iib, ularga tasmali, tishli zanjirli, chervyakli 
harakat uzatgichlari kiradi. Harakatlarni o‘zgartirilishiga qarab uzat- 
gichlar m a’lum bir ko'rsatgichlar asosida tanlab olinadi. Bundan 
tashqari, ulaming tuziJishi qayta ishlanadigan mahsulotlaming sal- 
mog‘iga bog'liq bo‘ladi. Ish bajaravchi mexanizmlar ish kamerasidan, 
ish qismidan, qayta ishlanadigan mahsulotlar solinadigan moslama- 
dan va tayyor mahsulotlami chiqaradigan moslamalardan tashkil top- 
gan bo‘ladi ( 1 . 1 -rasm).

1. Qayta ishlanadigan mahsulotlar solinadigan moslama.
2. Ish kamerasi.
3. Ish qismi.
4. Tayyor mahsulotlami chqaradigan moslama.

Boshqaruvchi moslamalar yordamida uskunalar ishga tushiriladi, 
ishdan to ‘xtatiIadi, tashqi muhit ta ’sirlaridan himoya qilinadi.

Korxonalarda ishlatiladigan jihozlami ish sikiliga, ish bajarish- 
lariga va avtomatlashtirilganliklariga qarab ikkiga, ya’ni uzluksiz va 
davriy ravishda ishlaydigan jihozlarga bo'linadi. Davriy ravishda ish- 
laydigan jihozlarda mahsulot ma’lum bir vaqt ichida qayta ishlangan- 
dan keyin tayyor mahsulot ish kameralaridan olinadi. Undan keyin 
yana yangi mahsulotlar solinib qayta ishlaniladi. Uzluksiz ishlaydigan 
jihozlarda esa mahsulotlar uzluksiz solinib turiladi va qayta ishlanadi.

Avtomatlashtirilishiga qarab texnologik jiliozlar, yarim avtomat- 
lashtirilgan va avtomatlashtirilmagan jihozlarga bo‘linadi. Avtomat- 
lashtirilmagan jihozlarda mahsulotlami qayta ishlash jarayonida 
ularga solishni, olishni va qo‘shimcha ishlarni asosan qo'lda bajari- 
ladi. Yarim avtomatlashtirilgan jihozlarda esa asosiy texnologik jara-



yonlar jihozlar yordamida amalga oshiriladi. Qolgan tashish, nazorat 
qilish va ayrim qo‘shimcha operatsiyalar qoMda bajariladi. Avtomat- 
lashtirilganlarida esa hamma operatsiyalar mashinalar yordamida ba­
jariladi.

Texnologik jarayonlar ish bajarishlariga qarab quyidagicha bo'ladi. 
Har xil o‘lchamiga ega bo'lgan mahsulotlami bir-Mridan ajratuvchi 
jihozlar, meva va sabzavot mahsulotlarini yuvadigan, idishlarni yu- 
vadigan, mahsulotlami tozalaydigan, maydalaydigan, aralashtiradigan 
va quritadigan, shakl beradigan hamda o‘lchaydigan jihozlar, tarozi- 
larga, nazorat kassa apparatlariga, ko‘taruvchi, tashuvchi va tushuruv- 
chi, qaynatuvchi, bug‘lovchi jihozlarga bo‘linadi.

Issiqlik jihozlari oziq-ovqat korxonalarida issiqlik jarayonlarini ba- 
jarishda qo'llaniladi. Issiqlik jihozlari issiqlik generatoridan, mahsu- 
lotlarni qayta ishlovchi kameradan, issiqlik jarayonlarini boshqaruvchi 
va nazorat qilib turuvchi sistemalardan iborat bo‘ladi ( 1 .2 -rasm.)

1.2-rasm. Issiqlik jihozining umumiy sxemasi.
1. Issiqlik generatori.
2. Ish kamerasi.
3. Boshqaruvchi va nazorat qiluvchi sistema.
4. Asos.

Issiqlik jihozlari oziq-ovqat korxonalarida ko‘p ishlatiladi, ular 
yordamida qaynatish, bug‘lash, qovurish, quritish va boshqa pishirish 
jarayonlari bajariladi.

1.2. Texnologik jihozlarga qo‘yiladigan asosiy talablar

Texnologik jihozlar, ulami qanday texnologik jarayonlarni bajar- 
ishdan qat’i nazar, ma’lum bir progressiv texnologik operatsiyalarini 
bajarishlari shart.
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Jihozlar mustahkam bo‘lishi ular uzoq vaqt davomida ishga yara- 
shi va boshqa texnologik ko'rsatgichlarga mos kelmog'i kerak. Yaroq- 
siz qismlarni tez almashtirish mumkin. Ularni tayyorlashda, al- 
mashtirshda kam mablag' sarf qilinishi darker.

Jihozlar mehnat xavfsizligini ta’minlamog‘i va ishlab chiqarish, 
sanitariya va gigiyena talablariga javob bermog‘i darker. Buning 
uchun elektr jihozlarining yerga ulanishi, ularning qism moslamalari 
yopiq bo‘lmog‘i kerak. Ular yaxshi ko‘rinishga ega bo‘lmog‘i, mahsu- 
lotlarni solish va qayta ishlovchi, tayyor mahsulotlarni chiqarish 
uchun m o‘ljallangan moslamalari qulay qilib joylashtirilishi kerak. 
Juhozlarning barcha qismlari ularning mehnat unumdorligini oshirish 
uchun qulay sharoit va bexatar mehnat qilinishi uchun sharoit yaratib 
berilishi kerak.

Issiqlik jihozlaming ish kameralari ko‘p hollarda zanglamaydigan 
po‘latdan yoki cho‘yandan qilinadi. Jihozlaming ichki va tashqi tuzi- 
lishi mustahkam bo‘lmog‘i darkor. Ko‘p hollarda issiqlik jihozlari yu- 
qori bosimda ishlaydi. Jihozlaming yuzlarini issiqligi tashqi havo 
haroratidan 30—40°C dan yuqori bo‘lmog‘i kerak.

Hamma texnologik jihozlar ishlash uchun qulay qilib yasaladi, 
ularning boshqaruvchi va nazorat qilib turuvchi moslamalari 
ko'rinadigan qulay joyda joylashtirilishi maqsadga muvofiq.

1.3. Jihozlarni ishlab chiqarish

Jihozlaming barcha qismlariga, ish jarayonida m a’lum kuchlar 
ta ’sir ko'rsatadi, shining uchun ulami ishlab chiqarishda kulrang 
chugundan yoki aluminiydan STZ va SSh5 markali po'lat ishlatiladi. 
Ayrim hollarda jihozlaming tashqi tomonlarini mahkamlash uchun 
plastmassa yoki plastmassa oynalar ham ishlatilishi mumkin.

Jihozlaming o'qlari, tortuvchi qismlar harakat moslamalari asosiy 
og‘irlikni o ‘ziga oladi, shuning uchun ham ularni tayyorlashda 
zanglamaydigan maxsus po'lat, ya’ni ko'pincha 40X, 65, 15, 20X 
markali po 'lat ishlatiladi. Tishli, zanjirli uzatgichlar, tasmali uzatgich- 
larning moslamalari chugundan, po'lat va aluminiydan tayyorlanadi.

G o'sht qiymalagich va meva-sabzavot mahsulotlarini kesuvchi ji- 
hoz pichoqlari po'latdan qilinadi. Eng asosiy jihozlar oziq-ovqat 
mahsulotlarini qayta ishlashi munosabati bilan ularning qismlari va 
kameralari zanglamaydigan materiallardan tayyorlanishi kerak.
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1.4. Jihozlarni belgilash

Jihozlarni belgilashda ularning qaysi texnologik jarayonlarni ba- 
jarilishiga qarab amalga oshiriladi. Ularning asosiga son va hajmga 
muvofiq ko'rsatiladigan bel]gilar kiradi.

Harf asosida ko‘rsatilgan belgilash bo‘lganda H — harakat beruv- 
chi moslama, MJ — mexanik jihozlar, IJ — issiqlik jihozlar ma’lum 
texnologik jarayonlarni bajarishlariga qarab U — universal, T — toza- 
lovchi, (HUM  — harak yzatuvchi mexanizm) YU — yuvuchi, A — 
aralashtiruvchi, Q — qovuruvchi, MA — mexanizm almashinuvi va 
hokazolarga bo‘linadi.

Texnologik jarayonlarni bajarishlariga qarab S — sabzavot mahsu- 
lotlarini qayta ishlovchi jihozlarga bo‘linadi.

Agar jihozlar yangi tipda qayta ishlanib yasalgan bo'lsa, quyida- 
gicha belgilanadi, ya’ni KTJ-250-kartoshkani tozalovchi jihoz, 
mehnat unumdorligi 250kg/s, YuUJ-1000 yuvuvchi universal jihoz, 
(1000) mehnat unumdorligi lOOOi/s, СЮ -105 p ‘shta mahsulotlarini 
quymalaydigan jihoz (105) pichoqli panjarasining diametri 105 mm 
ga teng. BQ — bug' qozonlari, GQ — gaz qozonlari, A — avtomatlar, 
VA — vakkum apparatlar va hokazolar.

1.5. Jihozlarning mehnat unumdorligini va quwatini aniqlash

Mexanik jihozlarning mehnat unumdorligi 3 xil bo‘ladi, nazariy 
mehnat unumdorligi, texnik mehnat unumdorligi, ishlatishdagi 
mehnat unumdorligi.

Mexanik jihozlarning nazariy mehnat unumdorligi deb, ularni 
to ‘xtamasdan, buzilmasdan ishlashidagi mehnat unumdorligiga ayti- 
ladi.

Texnik ish unumdorligi deb, ularning ishlash paytida yog‘lashga, 
boshqarishga, tozalashga ketgan vaqti hisobiga olinadigan mehnat 
unumdorligiga aytiladi.

Ishlashdagi mehnat unumdorligi deb, jihozlarning barcha ish 
sharoitidagi ishlari hisobiga olinadigan mehnat unumdorligiga ayti­
ladi.

Davriy ravishda ishlaydigan mexanik jihozlarni mehnat unumdor­
ligi quyidagicha aniqlanadi:

M a’lum hajmdagi mahsulotlar qayta ishlanganda.



Q ^  350Q ( 1 1 )
ts+hsh + fb

M a’lum og‘irlikdagi, donabay mahsulotlar qayta isManganda.

Q = ------------------3600 kg/s (1.2)
hsh Schiq

Q = ------------------3600 kg/s (1.3)
h  + + gchiq

bu yerda, Vq — mahsulotlami hajmi, m^; щ  — ish kamerasini 
toidirish koeffisiyenti; M — solinadigan mahsulotlarning og'irligi, kg; 
Po — mahsulotni zichligi kg/s; Ts+tish+tchiq “  mahsulotlami solish, 
ishlash va tayyor mahsulotlami chqarish vaqti, s; Z — qayta ishla- 
nadigan mahsulotlami soni, dona.

Uzluksiz ishlaydigan yuvish jihozlarini mehnat unumdorligi, quyi- 
dagicha aniqlanadi:

Q=Fo Ф0  Po Vo 3600 kg/s (1.4)

K V
e  = — 3600 dona/s (1.5)s

bu yerda, Fq — kesim yuzasi, m^, cpo — kesim yuzasini to ‘ldirish koeffit- 
siyenti, Ф — 0,7 idish oqimmi Vq — tezligi m/s, po — zichligi kg/m^, 
К — idish oqimlami soni, dona, S — oqimlar orasidagi masofa, m.

Mexanik jihozlami ishlash uchun ketgan quwatlari, m a’lum bir 
ishni bajarishi uchun sarf bo‘lgan mexanik energiya bilan o ‘lchanadi.

Mexanik jihozlam i quwatlari ularning qismlarini harakatiga qarab 
aniqlanadi.

Ish qismlari Ugarilama harakat qilganda quwatlari quyidagi teng- 
lama bilan aniqlanadi:

PV
T  = - ^ M  ( 1 -6 )

1000

Ish qismlari aylanma harakat qilganda quyidagi tenglama yor- 
damida aniqlanadi:

T  = — ,kvt (1.7)
1000



bu yerda, P — ish qismini qayta ishlayotgan mahsulotga qiladigan 
ta ’sir kuchi, H; M — aylanma momenti, N.m.; V, со — ilgarilama va 
aylanma harakat tezliklari, m/s, p/s.

Mexanik jihozlarda quwat qayta ishlanayotgan mahsulotlarni 
harakatlantirgani uchun ham sarf bo‘ladi. Ish qismlari ilgarilama 
harakat qilganlarida

P V.
N = - ^ , k v t  (1-8)

'  1000
Aylanma harakat qilganlarida

Mip (Oip

P V
N = ^ ^ ^ , k v t  (1-9)

'  1000

bu yerda, Рф -  mahsulotlarni ilgarilama harakatga keltirish uchun 
ketgan kuchi, n, Mjp — mahsulotlarni aylanma harakatga keltirish 
uchun ketgan kuchi, n, Vjp, Wip — mahsulotlarni UgarUama va ay­
lanma harakati, m/s. p/s.

Mexanik jihozlarni sarf bo‘lgan umumiy quw ati quyidagicha 
aniqlanadi:

N  + N
---------'-,kvt ( 1 . 1 0 )

Л
bu yerda, г| — foydali ish koeffitsiyenti.

Issiqlik jihozlarida ulami hisoblash uchun asosan issiq balansi 
tuziladi va ular yordamida hisoblanadi. Issiqlik balansi berish man- 
balariga qarab har xil tuziladi.

1. Issiqlik jihozlari qattiq yoqilg‘ida ishlaganda issiqlik balansi 
tenglamasi quyidagicha aniqlanadi:

Qum = Q 1 + Q 2 + Q 3 + Q 4 + Q 5 + Q 6  kDj

bu yerda, Qi -  foydali issiqlik, kDj; Q2  — chiqib ketadigan gazlar bi- 
lan birga ketadigan issiqlik, kDj; Q3 — ximiyaviy chala yonish nati- 
jasida, sarf bo‘ladigan issiqhk, kDj; Q4  -  mexanik chala yonish nati- 
jasida, sarf bo‘ladigan issiqlik, kDj; Q5 — issiqlik jihozlarining 
yuzasida chiqib ketadigan issiqlik, kDj; Q6  — issiqliq jihozlarining 
konstruksiyasini isitish uchun sarf bo‘ladigan issiqlik, kDj.



2. Issiqlik jihozlari bug* yordamida ishlaganda issiqlik balansi 
tenglamasi quyidagicha aniqlanadi:

Qo r^Qi+Qs+Qe kDj-
3. Issiqlik jihozlari elektr energiyasi yordamida ishlaganda, issiqlik 

balansi tenglamasi quyidagicha aniqlanadi:
Qo‘r = Q i + Q 5+ Q 6 kDj-

4. Issiqlik jihozlari gaz yordamida ishlaganda issiqlik balansi 
tenglamasi quyidagicha aniqlanadi:

Q or=Q i+Q 5 +Q 6  kDj.

1.6. Texnologik jarayonlarni bajaruvchi jihozlarga harakat 
beruvchi moslamalar

Korxonalar mahsirlot ishlab chiqarishga qarab har xil bo‘ladi: 
katta, o‘rtacha va kichik korxonalar. ЮсЫк korxonalarda katta ish 
unumdorligiga ega bo‘lgan jihozlarni o‘rnatish va ishlatish yaxshi iqti- 
sodiy foyda bermaydi.

Kichik ish unumdorligiga ega bo‘lgan jihozlarni ishlatish uchun 
harakat beruvchi moslamalar kerak. Bulami ham ishlab chiqarmoqda. 
Har xil texnologik jarayonlarni bajaruvchi jihozlarga harakat beruvchi 
moslamalar quyidagilarga bo‘linadi:

1. Bir xil texnologik jarayonni bajaruvchi jihozlarga harakat be­
ruvchi moslamalar.

2. Turli xil texnologik jarayonlarni bajaruvchi jihozlarga harakat 
beruvchi moslamalar.

3. M a’lum texnologik jarayonni bajaruvchi ixtisoslashgan ji­
hozlarga harakat beruvchi moslamalar.

Birinchisiga kartoshka tozalaydigan, go'sht maydalaydigan, xamir 
qoriydigan, sabzavot mahsulotlarini kesadigan va hokazo jihozlarga 
harakat beruvchi moslamalar hisoblanadi.

H ar bir mexanizm m a’lum bir texnologik jarayonni bajarishga 
qarab tegishli belgi qo'yiladi. Mahsulotlami maydalaydigan jihozlar 
quyidagicha belgilanadi:

MO-12-15 MO-12-40

bu yerda, 12 — jihozning tartib soni; 15,40 — jihozlarning ish unum- 
dorligi.

1980-yildan boshlab almashtirilib ishlatiladigan jihozlar uchun 
yangi raqamli ishoralar belgilanadi. Shunday belgilardan UXB - 1.



bu jihoz sabzavot mahsulotlarini kesadigan, XB - harakat beravchi 
moslama bilan birga ishlatiladi degan ma’noni bildiradi.

Almashtirib isMatiladigan jihozlarning harfiy ishorasi birinchi 
harfi bajarishi kerak bo'lagn ishni yoki isMov berilayotgan mahsulot- 
ning nomini bildiradi.

A — (aralashtirisii),
M — (maydalash),
Q — (qiymalash),
G -  (go‘sht),
S — (sabzavot mahsulotlari),
E — (clash) va hokazo.
XBN - 0,6 moslamasi. Bu moslama bir tezlikka ega bo‘lgan 

bo'lib, 0,6 kvt quwatda ishlaydi. U elektrodvigateldan, ikki pog'onali 
silindir uzatgichidan va cho’yan qutidan iborat bo‘ladi. Yuqorida 
ko‘rsatilgan qismlar qutining ichiga joylashtirilib, yon tomoniga ishga 
tushiruvchi moslama joylashtirilgan bo'ladi.

1.7. Наг xil texnologik jarayonlarni bajaruvchi jibozliarga 
harakat beruvchi moslamalar

Har xil texnologik jarayonlarni bajaruvchi jihozlarga harakat beruv­
chi moslamalar, bir necha xil texnologik jarayonlarni bajaruvchi ji- 
hozlarni almashtirib ishlatish uchun moMjallangan elektrodvigateldan, 
harakat uzatuvchi moslamadan va jihozlarni ulash uchun m o‘ljallangan 
qurilmalardan iborat bo‘ladi. Ularda buralma mahkamlaydigan 
moslama bo'lib, jihozlarni mahkamlash uchun ishlatiladi. Ulaming yon 
tomonlarida esa elektr tokiga ulaydigan, ishga tushiradigan va 
to‘xtatadigan moslamalar joylashtirilgan bo'ladi.

Hozirgi vaqtda quyidagi har xil texnologik jarayonlarni bajaruv­
chi jihozlarga harakat beruvchi moslamalar ishlab chiqariladi.

XUN - 0,6, 1.1, XUN - 1.1., UMK, UXU - 0,4.
Moslamani (1.3-rasm) qutisi aluminiydan yoki cho'yandan quyil- 

gan bo'lib, oldingi tomoniga mahkamlash uchun foydalaniladigan 
moslama joylashtirilgan, yuqorisida esa maxsus teshik qo‘yilgan bo'lib 
undan qutini ichiga yog‘ solinadi, teshik qopqoq bilan yopib 
qo‘yilgan, yon tomonidan, yog'ni sathini ko‘rsatadigan maxsus teshik 
qo'yilgan va oyna bilan mahkamlangan bo'lib, yog‘ni sathini tekshirib 
turish uchun mo'ljallangan.



Shuning uchun bu korxonalarda ishlatish uchun kichik ish unum- 
dorligiga ega bo‘lgan mayda texnologik jihozlar ishlab chiqariladi.

r 1 3 *

1.3-rasm. XUM - 0,6 1.1. Markali harakat yzatuvchi moslama.

Ikkinchisiga ko‘p texnologik jarayonlarni bajaruvchi mayda ji­
hozlar, ya’ni go‘sht qiymalovchi, kartoshka tozalovchi va hokazolar 
kiradi. Ularni almashtirib har bin alohida harakat beruvchi 
moslamaga ulanadi. Bularda ham harakat beruvchi moslama alohida 
qutiga joylashtirilgan bo'ladi.

Uchinchisiga esa faqatgina ixtisoslashgan jihozlar, ya’ni faqat 
go‘sht mahsulotlari va sabzavot mahsulotlari ishlab chqaradigan sex- 
larda ishlatiladigan jihozlarga harakat beruvchi moslamalar kiradi.

XUN-1.1 markali harakat uzatuvchi moslama. Bu moslama ish- 
laganda soatiga 1.1 kvt quw at energiya sarf boMadi. Bundan tashqari.



bu moslama maxsus texnologik jarayonlarni bajarish uchun, ya’ni 
go‘sht mahsulotlarini ishlab chiqaruvchi sexlarda ishlatiladi.

Ularning tuzilishi XU-0,6 markali harakat beruvchi moslamaga 
o'xshaydi.

XU-1.1 (1.3-rasm) markali moslamalarda quyidagi uskunalami 
ishlatish mumkin. M O-2-150 go'sht, baliq mahsulotlarini quy- 
malovchi uskuna, M O -8-150 qiymalangan go'sht mahsulotlarini 
aralashtiradigan uskuna, M O -12-15 non, murch, ziravor mahsulot­
larini mydalaydigan uskuna, MO-19-1400 go‘sht mahsulotlarini yum- 
shoq qiluvchi uskuna.

Harakat uzatuvchi moslamalami ishlatishdan aw al, ulami ish- 
latayotgan kishini maxsus o ‘qitib tayyorlash kerak, ular moslamalar- 
ning tuzilishi, ishlatilishi va xavfsizligidan im tihon topshirishlari 
kerak. Moslamalami ishlatuvchi ularning tuzilishini, ishlash 
prunsplarini yaxshi bilishlari kerak.

Moslamalami ishlashdan oldin ularning holatini yaxshlab tek- 
shirib ko‘rish kerak, mahkamlanganligiga ishonch hosil qilingandan 
keyin ishga tushiriladi. Agar moslamalar aravachaga qo‘yilgan bo‘lsa, 
uni to ‘xtatish va to'xtamasligini, ishlashini tekshirib hamda to‘xtatib 
qo‘yish kerak bo'ladi. Moslamani yerga ulanib qo‘yilganligini tekshir- 
gandan keyin mahsulotsiz ishlatib ko'rish kerak. Agar moslama to- 
vishsiz ishlasa, unda ishlatish mumkin. Buning uchun, awalo, 
uskunani harakatga keltiruvchi moslamaga ulanadi, bo‘g‘zini yonida 
qo‘yilgan buralmalar bilan mahkamlanadi va yana mahsulot solmas- 
dan ishlatib ko'riladi. Agar uskuna moslama bilan tovushsiz, tez qizib 
ketmasdan ishlasa, mahsulot bilan ishlatish mumkin. Uskunalami 
ishga tushirgandan keyingina mahsulotlarni solish mumkin.

Agar ishga tushirgan paytida elektrodvigatelni o ‘qi aylanmasa, bu 
sistemada tok yo'qligini ko‘rsatadi yoki saqlagichli, elektr zanjirini 
ulaydigan va uzadigan moslamalardan birortasi kuygan bo‘lishi mum- 
kin.

Agar ishga tushirgan pajrtida qattiq tovush chiqsa, moslamani 
ishini to ‘xtatib elektrodvigatelni simlarining holatini tekshirib ko'rish 
kerak. Bu ishlarning hammasini ishlovchilar emas, balki maxsus 
bilimga ega bo'lgan shaxslargina bajara oladilar.

Moslamalarning ishlash jarayonlarida ularga solinadigan yog‘ 
ma’lum bir sathda turish kerak va yog‘larni vaqtida almashtirilib 
turilishi maqsadga muvofiq. Moslamalarning yog‘ini olti oyda bir 
marta almashtirib turish kerak. Buning uchun, aw alam bor, ishlatil-



gan yog‘ni pastki teshigidan to ‘kib tashlanadi va ichiga 1,5 litr 
kerosin solinadi, keyin 5—10 minut ishlatib qo'yiladi, undan keyin 
kerosin ham to ‘kib tashlanadi va uskuna yog‘i soliniblO—15 minut 
ishlatib qo‘yiladi. Keyin u ham to ‘kib tashlanadi va yog‘laydigan yog‘ 
sathigacha solinadi.

Texnologik uskunalar bajaradigan ishlarga qarab quyidagicha 
bo‘ladi;

1. Harakat beruvchi moslama.
2. G o‘sht qiymalovchi jihoz.
3. Sharbat oluvchi jilioz.
4. Qandolat mahsulotlarini tayyorlashda ishlatiladigan, yarim tay- 

yor mahsulotlami ishlab chiqarishda va ulami aralashtirish uchun 
ishlatiladigan jihozlar.

5. Kartoshka tozalaydigan jihoz.
6 . Muzqaymoq tayyorlash uchun ishaltiladigan jihoz.
7. Qiyma go‘sht mahsulotlarini aralashtirish uchun ishlatiladigan 

jihoz.
8 . Mahsulotlami ezadigan jihoz.
9. G o‘sht mahsulotlarini kesub qiymalovchi jihoz.
10. Sabzavot mahsulotlarini kesadigan jihoz.
1 1 . Ish organlarini joylashtiradigan moslama.
12. M ahsulotlami maydalaydigan jihoz.
13. Pichoqlami tozalaydigan jihoz.
14. Hasiplarni kesadigan jihoz.
15. Suyaklarni maydalaydigan jihoz.
16. Kesadigan qismlami charxlaydigan jihoz.
17. Baliq tozalovchi jihoz.
18. Pishgan cabzavotlarni kesadigan mexanizm.
19. G o‘sht mahsulotlarini kesadigan jihoz.
20. Qandolat mahsulotlarini qayta ishlaydigan va nisholda mahsu­

lotlarini tayyorlaydigan jihoz.
21. Kotlet tayyorlash uchun ishlatiladigan jihoz.
22. Cabzavot mahsulotlarini har xil ko‘rinishda kesadigan jihoz.
23. G uruch va shunga o ‘xshash mahsulotlami yuvadigan jihoz.
24. Elak.
25. Salat va venegret mahsulotlarini aralashtiradigan jihoz.
26. Yog‘ni bo‘laklovchi jihoz.
27. Barra cabzavotlarni kesadigan jihoz.
28. Puansonli sabzavotlarni kesadigan jihoz.



Bundan tashqari, ish bajaruvchi jihozlarni harf va son bilan bel- 
gilash mumkin.

Masalan, go‘shtni qiymalaydigan jihoz quyidagi harf va sonli bel- 
gilar bilan belgilanadi:

M 02-70, M02-150 yoki U M M -

bu yerda, M — mexanizm (jihozning o‘zi); О — (almashtirib ishlatish 
uchun mo‘ljallangan jihozning tartib soni); 2  — go'sht quymalovchi 
jihozning tartib soni 70, 150 mehnat unumdorligi.

Moslamaning oldingi tomoniga qo'yilgan bo‘g‘izini ichida ish o ‘qi
(2 ) joylashgan. 0 ‘qining oldingi tarafiga maxsus tirqish qo'yilgan 
boMib, u jihozlarni almashtirib ulash uchun qo‘llaniladi. Qutining 
ichidagi yog‘ni oqib ketmasligi uchun o ‘q bilan quti orasiga manjet
(3) qo'yiladi. Ish o ‘qi maxsus podshipniklar (4) bilan mahkamlangan 
bo‘ladi.

Qutining ikki pog‘onalik tishli uzatgich qo‘yilgan bo‘lib, 5,6 elek- 
trodvigatel (7)ga ulangan bo'ladi.

Moslamaning bug'ziga bir-biriga nisbatan 120° joylashgan bu- 
ralma (8 ) qo'yUgan bo‘lib, ahnashtiriladigan jihozlarni mahkamlash 
uchun ishlatiladi.

Moslamani qutisi asosga mahkamlangan bo'lib, oldingi tomoniga 
ko‘rsatgich qo‘yilgan bo‘ladi. Bu esa ish o ‘qini harakat yo'nalishini 
ko‘rsatadi. Ular stol ustiga yoki maxsus aravachaga o'rnatilishi mum- 
kin. Maxsus aravachga o‘rnatilganda pastiga tayyor mahsulot uchun 
m o‘ljallangan stol mahkamlangan bo‘ladi.

Bu moslama Py — 0,6 markali har xil texnologik jarayonlarni ba­
jaruvchi uskunalarga harakat beruvchi moslama bo'lib, unda quyidagi 
uskunalarni almashtirib ishlatish mumkin. M 0-2-70 go'sht va baliq 
mahsulotlarini qiymalovchi uskuna, MO-4-7-8-20 ko‘p texnologik 
jarayonni bajaruvchi uskuna, M O -16-160 sabzovot mahsulotlarini ke- 
sib maydalovchi uskuna, M O -12-15 non, ziravor, murch mahsulot­
larini maydalaydigan uskuna, M O -18-160 sabzavot mahsulotlarini 
maydalovchi uskuna, M O -19-1400 go‘sht mahsulotlarini chopib 
yumshatuvchi uskuna, TE-24-300 elak, M O -28-100 kartoshkani 
1 0 x 1 0  g‘o‘lacha shaklida kesuvchi uskuna.

XUM-0,6 moslamasining qishloq xo'jalik korxonalariga m o‘l- 
jallangan IV turi chiqariladi. Ularda quyidagi uskunalarni almashlab 
ishlatish mumkim, MO-2-70 go’sht va baliq mahsulotlarini tayyor- 
lashda ishlatiladigan yarim tayyor mahsulotlarni ishlab chiqaruvchi
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uskuna, MO-5-60 kartoshka tozalaydigan uskuna, M O-10-7-160 xom 
sabzavot mahsulotlarini kesishda va pishgan sabzavot mahsulotlarini 
ezish uchun ishlatiladi.

XUM-1.1 moslama. Bu moslama ikki tezlikka ega bo'lgan bo'lib,
0,6 0,8 kvt quw at bilan ishlaydi (1.3-rasm). Bunda ham harakatni 
uzatuvchi sifatida ikki pog‘onalik tislili uzatgich qo‘llaniladi:

a) moslamaning umumiy ko‘rinishi;
b) kinematik sxemasi.
Harakat uzatuvchi moslamaning oldingi tarafida bo‘g‘zi joylash- 

gan bo‘lib, (6 ) ichida o‘rnatilgan o‘qni oldingi tarafida tirqish 
qo'yilgan. Bu tirqishga har xil uskunalarni ulash mumkin.

Moslamada harakatni uzatuvchi ikki pog‘onalik tishli uzatgich (5) 
va elektrodvigatel qutini ichiga joylashtirilgan (4), qutini ichidagi 
yog‘ni chiqib ketmasligi uchun bo‘g‘ziga qo'yilgan o‘q va elektrodvi­
gatel tomonida joylashgan tez harakat qiluvchi o‘qqa manjet kiygizil- 
gan bo‘ladi. Elektrodvigatel ikki tezlikka ega bo‘lib, bu maxsus hara­
katni o'zgartiruvchi moslama yordamida amalga oshiriladi (7).

Moslamaning qolgan qismlari XUM-0,6 moslamasiga o‘xshaydi. 
Faqatgina uskunalarni ulaydigan o‘qda konus shaklidagi rolikli pod- 
shipniklar mahkamlangan bo‘ladi. Moslamaning usti esa p o ia t list 
qolama bilan qoplangan.

Moslamaga almashtirib ulanadigan uskunalar quyidagilardan ibo- 
rat: GQU-11-1 go‘sht va baliq mahsulotlarini quymalaydigan uskuna, 
QMO-11-1 qandolat mahsulotlari uchun yarim tayyor mahsulotlarni 
tayyorlashda aralashtiruvchi, suyuq xamir qoruvchi, pishgan sabzavot- 
larni ezadigan uskuna, SMK-11-1 sabzavot mahsulotlarini kesadigan 
uskuna, MMM-11-1 non, murch, ziravorlami maydalovchi uskuna, 
G O ‘SHT-11-1 go‘sht mahsulotlarini tiluvchi, kesuvchi uskuna, EM- 
11-1 elak, GMK-11-1 go‘sht mahsulotlarini kesadigan uskuna bilan 
jihozlangan bo'ladi.

X U M -1 . 1  harakat uzatuvchi moslamadan foydalanish ko‘p qulay- 
liklarini vujudga keltiradi. Uskunalar ikki xil tezlik bilan ishlaydi. 
Boshqa moslamalarga nisbatan ularning tuzilishida o'zgarishlar 
mavjud, ya’ni og'irlikdan ancha kamaytirilgan ish qismlarini ishlash- 
lari yaxshilangan va hokazo.

XUM markali harakat beruvchi moslama (1.4-rasm.) ular ikki xil 
bo‘ladi. XUM  — 0 ‘zgms va 0 ‘zgar, ya’ni o'zgaruvchan va o‘zgarmas 
tokda ishlaydi. Moslamalar elektrodvigateldan (1), chervyakli harakat 
uzatgich (2) dan va o ‘q (3) dan iborat.



1.4-rasm. XUM markali harakat uzatuvchi moslamaning 
kinematik chizmasi.

1.5-rasm. XUM -o‘zg va XUM -o‘xgr. markali harakat 
uzatuvchi moslama.

Harakat qUuvchi o'qlariga konusli, rolikli podshipniklar o ‘m a- 
tilgan bo‘ladi. Moslamani yon tomonidagi bo ‘g‘iziga ishchi o ‘qi 
o ‘rnatilgan bo‘ladi. Uni uchiga esa maxsus tirqish mahkamlangan. 
Tirqish to ‘rtbirchak shaklida qilingan bo‘lib unga uskunalarning orqa 
qismi kirgizilib mahkamlanadi.



Moslamaning harakat beriuvchi qismlari yog'lab turish uchun 
qutisini ichiga yog* solinadi. Yog‘ni ustki tomonidagi teshikdan 
sathining tengligigacha solinadi. Buni qurish uchun qutini yon to- 
monida qo'yilgan yog‘ning sathini ko'rsatuvchi moslamadan foy- 
dalaniladi. Harakat beruvchi moslama stolni ustiga qo‘yib mahkam- 
lanadi, ishga tushiruvchi va to'xtatuvchi moslamalari yon tomonida 
ochiq holda joylashtirilgan va ularni ishini boshqarish uchun qulay 
sharoit yaratadi.

XUM harakat uzatuvchi moslama quyidagi uskunalar bilan biiga 
qo'shib chiqariladi. XUM-2 go‘sht va baliq mahsulotlarini qiy- 
malovchi uskuna, XUM -4 yarim tayyor konditer mahsulotlarini tay- 
yorlash uchun mahsulotlarni tozalovchi uskuna, X U M -10-7 xom 
sabzavot mahsulotlarini kesuvchi va pishgan sabzavot mahsulotlarini 
ezuvchi uskunalar kiradi.

UXBM-0,4 markali harakat uzatuvchi moslama. Bu moslama 
vagon restoranlarida ishlatish uchun mo'ljallangan. U bir pog‘onaIi 
uzatgichdan (3) (1.6-rasm).

1.6-rasm. UXBM-0,4 markali harakat uzatuvchi moslamaning 
kinematik chizmasi.



TasmaU harakat uzatuvchi moslamadan (5), elektrodvigateldan (6 ), 
shariJdi podshipnikli (2 )va gorizontal ish bajaruvchi o ‘qdan iborat.

Harakat elektrodvigatel (6 ) dan, tez aylanuvchi o‘q orqali tasmali 
harakat uzatuvchi moslamaga beriladi (5). Bu esa ikkita shkivdan 
iborat bo iib , harakatni bir pog‘onali tishlik harakat yzatuvchi 
moslamaga beriladi. -Bundan esa harakat gorizontal holatda joylash- 
gan ish bajaruvchi o‘qqa beriladi. Harakat qiluvchi o‘qlariga sharikli 
podshioniklar (2) mahkamlanib qo'yiladi. Harakat qiladigan o ‘qlarni 
yonida yog‘ chiqib ketmasligi uchun ikki tomonlama manjetlar 
o'rnatilgan bo‘ladi.

Ish bajaruvchi o‘qni uchiga maxsus tirqishi mahkamlangan bo‘lib, 
bu teshik uskunalarnirig orqa qismi kirib turishi uchun mo'ljallangan 
bo‘ladi.

Bu moslamalarning hammasi temir quti ichiga joylashtirilgan 
bo‘ladi va ularning harakat qiluvchi qismlarini yog'lab turish uchun 
yog‘ solib qo‘yilgan boMadi. Yog‘ni temir qutining ustida joylashgan 
teshik orqali solinadi va sohngan yog‘ qutini yonida joylashgan belgi 
sathidan oshmasligi kerak. Harakat beruvchi moslama bo‘g‘ziga ula- 
nadigan uskunalarni mahkamlash uchun buralma qo‘yilgan bo‘ladi. 
Moslamaning yuqori tomonga ishlanadigan mahsulotlarni qo‘yish 
uchun to'trburchakli moslama mahkamlab qo'yilgan bo‘Iadi.

UXBM-0,4 markali harakat beruvchi moslamaga XBM-2 va 
XBM-10,7 uckunalarni ulab ishlatish mumkin.

Bulardan tashqari, harakat beruvchi moslamalar maxsus remont 
qiluvchi korxonalar tomonidan m a’lum vaqt ichida tekshirilib va ish- 
dan chiqqan moslamalarni ta’mirlab turiladi.

1.8. Chet davlatlarda chiqariladigan bar xil texnologik jarayonlarni 
bajaruvchi kicbik jibozlar

Har xil texnologik jarayonlarni bajaradigan kichik texnologik ji- 
hozlat chet davlatlarda, ayniqsa, Germaniyada, Italiyada, Fransiyada, 
Daniyada, Avstriyada, Vengriyada ko'plab chiqariladi.

Germaniyaning «Alexandenveru» firmasi go‘sht, sabzavot mahsu- 
lotlarini qayta ishlaydigan, xamir qoriydigan, qandolat mahsulotlari 
tayyorlaydigan, murch, qalampir va boshqa masalliqlami tayyorlaydi- 
gan va sharbat ishlab chiqaradigan uskunalar chiqariladi.

Germaniyaning «А Stephan va Sonne CmbN ScCo» firmasi 
NMS 25, NMS 40, NMS 12, NM  14 markali har xil texnologik



jarayonlarni bajaradigan jihozlar ishlab chiqaradi. Ular yordamida 
go‘shtni maydalab kesish, sochiluvchan mahsulotlami clash, chopish 
va boshqa texnologik jarayonlarni amalga oshirish mumkin.

Bu uskunalarda qandolat mahsulotlarini, masalliqlarini tayyorlash 
va mahsulotlami o ‘ta maydalash uchun maxsus moslamalar o ‘ma- 
tilgan.

Avstriyaning «Palmep> firmasi Solia MIO va Solia M l05 markali 
jihozlarni ishlab chiqaradi.

SoUa MIO markali jihoz ham mahsulotlami o ‘ta maydalaydigan 
pishloqni ezib maydalaydigan, ko‘k o'tlar va sabzavot mahsulotlarini 
kesadigan, qandolat mahsulotlarini aralashtiradigan juhozlar 
o'rnatilgan bo‘ladi.

Solia MIO markali jihozga ham yuqorida ko‘rsatilgan uskunalar 
o'rnatilgan bo‘ladi, lekin ular mayday korxonalarda ishlatishga 
mo‘ljalIangan bo‘lib, masalliqlami aralashtirish uchun ishlatiladigan 
qozonning hajmi 0,15 metrni tashkM qiladi.

Fransiyada «Polot Cope» firmasida ishlab chiqariladigan jihozlar 
oltita almashtiriladigan mexanizmga ega, ya’ni bularga masalliqlami 
aralashtiradigan, mahsulotlami ezadigan, kofeni maydlaydigan, 
pichoq charxlaydigan, go‘sht qiymalaydigan va sabzavot mahsulot­
larini to ‘g‘raydigan jihozlar kiradi.

Fransiyaning «Dito Soma» firmasi ishlab chiqarayotgan jihozlar 
juda ham xilma-xildir. Ular ishlab chiqarayotgan uskuna uchta funk- 
siyani bajaradi, ya’ni kutterdan, kesuvchi uskunalar va sharbat oluv- 
chi jihozlarga bo‘linadi.

2 -uskunasi 8  ta diskli pichoq bilan ta ’minlangan, ular yordamida 
sabzavot mahsulotlari har хД kesiladi. 4-jihozi esa 18 ta diskli pichoq 
bilan ta ’minlangan. Bu jihozlar 380 va 220 V kuchlanishda va ikkita 
tezlikda: ya’ni 750-1500 ayl.min. da ishlaydi.

Daniyaning «Woolschow CO» firmasi Veach markali har xil tex­
nologik jarayonlarni bagaruvchi jihozni ishlab chiqaradi. Bu juhozlar 
yordamida sabzavot mahsulotlari, mevalar pishgan mahsulotlarga har 
xil shakl berib kesiladi. Unda go'sht, suxari, kofelar ham may- 
dalaniladi. Bu jihozga har xil ish unumdorligiga ega bo'lgan go'sht 
qiymalagich jihozining (3) modeli taklif qilinadi, ular maxsus har xil 
diametrga ega bo‘lgan kesuvchi panjaralar bilan ta’minlanadilar. Bun- 
dan tashqari, bu jihozlar yordamida sosiska va sardelkalarga shakl 
berilishi mumkin.



Vengriya «Kechipach» markali stolning ustiga joylashtiriladigan 
jihoz IK -100 ishlab chiqiladi. Ulaming yordamida sabzavot mahsu- 
lotlari kesiladi, karam chopiladi, pishloq maydalaniladi, yong'oq, 
mak, kofe, suxarilar maydalanadi, go‘sht qiymasi tayyorlanadi.

«Raite Koncor» korxonasi RUG-32 markalli jihozlam i ishlab 
chiqaradilar. Bu jihozlarning asosan hamma qismlari zanglamaydigan 
po'Iatdan qilinadi. Bu jihoz quyidagi moslamalar bilan butlanadi: 
aralashtirgich, maydalagich, kesgich, ezgich. Bular yordamida 
mahsulotlarga birlamchi ishlov berib, ulami keyingi texnologik 
jarayonlarni amalga oshirish uchun tayyorlanadi.



II BO‘LIM 

YUVISH JIHOZLARI

Oziq-ovqat korxonalarida yuvish jarayonlari, mehnatni ko‘p talab 
qiladigan jarayonlardan biri bo‘lib, ishlab chiqarishning asosiy qism- 
laridan hisoblanadi.

Korxonalarda meva va sabzavotlar, idisMar bar xil texnoligik 
moslamalar va jihoxozlar yuviladi.

Yuvish jihozlarini 2 guruhga bo‘lish mumkin:
1. Meva va sabzavot mahsulotlarini yuvadigan jihozlar.
2. Idishlarni yuvadigan jihozlar.
Jihozlar ishlatilishiga qarab davriy va uzluksiz ishlatiladigan ji- 

hozlarga bo'linadi.
Oziq-ovqat korxonalariga idishlar meva sabzovotlar o ‘ta kir, nam 

holatlarida, birlamchi qayta ishlagan va ishlanmagan holatlarida ke- 
ladilar. Ularning bu xolatlariga qarab har xil texnologik jihozlar ishla- 
tiladi.

Yuvish jarayoni ikki xil usul bilan amalga oshiriladi: gidravlik va 
gidromexanik.

Gudravlik usul — kir yuzaga suvning ta’sur qilinishi bilan xarak- 
terlanadi.

Gidromexanik — bir vaqtning o‘zida suv bUan bir qatorda yuvish 
jihozlarining ichki organlari (yuvuvchi cho'tkalar, rezinali yuzalar va 
hokazolar) ta ’sir qiladi.

Gidromexanik usulni ishlatganda mahsulot tez va yaxshi 
aralashtiriladi, natijada ish kamerasining, ish organlarining uyzasiga 
urilib ishqalanish yuzaga keladi va kir mahsulotning tozalanishiga olib 
keladi.

Oziq-ovqat korxonalarida meva, sabzovot va idishlarni yuvish 
jarayonlari asosan mexanizasiyalashtirilgan. Shu bilan bir qatorda 
ulami yuvishda yangi ilg‘or uslublarni qo'Uash ham hozirgi zamon 
talablaridan bo‘lib qolmoqda. Shuning uchun ham korxonalarda tay- 
yor va yarim tayyor mahsulotlarni saqlaydigan va uzatadigan idish-



larni yuvish jarayonlarini ham mexanizatsiyalashtirish hozirgi vaqtda 
juda muhim o ‘rinda turibdi.

Go'sht, baliq mahsulotlari va ko'katlarni yuvish jarayonlari yax- 
shi mexanizatsiylashtirilmagan, bu mahsulotlarni yuvish jarayoni 
asosan vannalarda yoki sachratuvchi qurilmalar yordamida bajariladi. 
Yirik korxonalarda esa mahsulotlarni yuvish uchun go‘sht, baliq va 
sabzovotlarni qayta ishlash sanoatining yuvish jihozlari qo'Uanilishi 
mumkin.

2.1. Sabzovot mahsulotlarini yuvish uchun ishlatiladigan 
jihoziar

Korxonalarga keladigan hamma mahsulotlar, awalam bor yu- 
viladi. Kichik va o'rta korxonalarga kartoshka, asosan tozalangan 
holda keladi. Agarda kartoshka tozalanmagan holda kelsa, u van­
nalarda qo‘l yordamida yuviladi yoki bu jarayon ish organlarining 
yuzalari rezina bilan qoplagan, davriy ravishda ishlaydigan kartoshka 
tozalovchi jihoziar yordamida amalga oshirUadi.

Yirik korxonalarda esa ixtisoslashgan sabzovotlarni qayta ish- 
lovchi sexlari bo'lsa, yuvish jarayonlari har xil yuvuvchi jihoziar yor­
damida amalga oshiriladi. Sabzovot yuvish jihozlarining ishlash prin- 
sipi, asosan mahsulotlarni aralashtirib, bir vaqtning o‘zida jihozlar- 
ning ish organlari va kamerasi yuzasiga urulib ishqalanishi natijasida, 
kirdan tozalanishga asoslangan bo’ladi. Bunda mahsulotlar ko‘p suv 
yordamida aralashtirilib yuviladi. Natijada kirni mahsulot yuzasidan 
suv yordamida ketkaziladi. Bu ishlar suv jihozlarining sachratuvchi 
qurilmalari yodamida beriladi.

Kir ajralish jarayonlarini tezlashtirish uchun ustidan suv quyilib 
turgan sabzovotlar vaqti-vaqti bilan aralashtiradi. Bu aralashtirish ay- 
lanib turgan suv, nasos bilan suvga katta havo bosimi berish nati­
jasida amalga oshiriladi (barbataj).

Bu usul oziq-ovqat sanoatida meva va sabzovotlarni yuvuvchi A-
9 YUUM-1 va YUUB jihozlarida qo'Ilaniladi. Juda kir bo‘lgan 
mahsulotlar awaldan ivitib qo'yilsa, yuvilganda kir yuzdan tezkor to- 
zalanadi. Ba’zan maxsulotlarning yuvilishini yaxshilash uchun ular- 
ning uzatish jarayoni suv yordamida amalga oshiriladi.

Kartoshka va boshqa savzavot mahsulotlarini uzluksiz yuvish 
uchun YUMB-2000 markali yuvish jihozi qo'llaniladi (2.1-rasm).



2 1-rasm. Tebranma harakat quiladigan YUMB-2000 markali sabzovot 
mahsulotlarini yuvuvchi jihoz.

1. Mahsulot solinadigan moslama. 2. To'rtburchakli kamera. 3. Iznek.
4. Gorizontal o ‘q. 5. Muvozanat o ’zgartirgich. 6. Asos. 7. To‘g‘ri burchakli 

lotok. 8. Prujina. 9. Quvur. 10. Tushuravchi lotok. 11. Chiqindi kamerasi.

Tebranuvchi sabzovot yuvish YUMB-2000 uskunasi. Bu jihozlar 
uzluksiz mahsulot ishlab chiqaradigan liniyalarga yuqori sifatda to- 
zalangan kartoshka ishlab chiqarish uchun qo'llaniladi. Jihozlar quyi- 
dagi qismlardan tuzilgan: payvandlangan asosga elektrodvigatel 
o‘rnatilgan va unda silindrik quti joylashtirilgan jihozning qutisi 
prajinalar yordamida asosga mahkamlangan bo'ladi. Prujinalar verti- 
kal va gorizontal tekislikda joylashgan bo‘lib, jihoz qutisiga aylanma 
va tebranma harakat qiladi. Jihoz qutisi tebranma harakatni markazda 
joylashgan ishchi rotoming aylanishi natijasida oladi.

Quti ichiga joylashtirilgan yopiq siUndrning ichida rotor aylanadi. 
Rotorning mahkamlanishi ichki sUindir tarmoqlarida joylashtirilgan 
ikkita podshipnik orqali amalga oshiriladi. Rotor aylanma harakatini 
elektrodvigatel o'qidan mufta (7) orqali oladi. Tebranishlar doirasi 6 - 
7mm bo‘lsa, jihoz qutisining tebranish tezligi elektrodvigatel o‘qining 
aylanish tezligiga teng bo‘ladi. Silindr qutining ichki yuzasi va silindr 
sirtining yonboshidagi yuza orasidagi masofa jihozlarning ish ka­
merasi deyiladi. Ish kamerasida qo‘zg‘almas bir qurilma shnek o‘rna-



tilgan. Shnek orqasida har bir mahsulot ish kamerasi bo’ylab shnek 
traektoriyasi bilan harakat qiladi. Bu o‘z navbatida yo'lning uzayi- 
shiga va yuvish vaqtining uzayishini ta’minlaydi. Ish kamerasining 
yuqori qismida tayyor mahsulot ohnadigan moslama joylashtirilgan. 
Jihozning ustida uzunligi bo’yicha ochiq joy qo’yilgan va yon to- 
monidan to ‘g‘ri burchakli moslama bilan yopilgan. Moslama ustida 
suvni sachratuvchi jihoz joylashtirilgan. Jihozning oxirida yuvilgan 
mahsulotni tushuruvchi moslama o‘rnatilgan. Silindr qutining pastki 
qismi panjara shaklida qilingan bo‘lib, undan kir suv oqib tushadi. 
Юг suv jihozning pastki qismiga mahkamkanagan to ‘g‘ri burchakli 
kameraga oqib tushadi va shu orqali tashqariga chiqib ketadi.

Uskunaning ishlashi. Ishlashdan oldin jihozning tozaligi tek- 
shirilib ko‘riladi, keyin erga ulanishi, mehnat xavfsizligi ta ’min- 
langanligi ko‘rilgandan so‘ng, jihozni mahsulot solmasdan ishlatib 
ko‘riladi. Agarda jihoz tovushsiz ishlasa u vaqtda suv ochiladi va 
elektrodvigatel ishga tushiriladi, keyin mahsulot solina boshlanadi. Ji­
hoz ishga tushirilganda mahsulot ilgarilama harakatga keladi. Bu 
harakatni ikkiga bo‘lish mumkin. Aylanma harakat qiladi. Natijada 
ulaming orasida ishqalanish vujudga keladi va shu bilan bir qatorda 
ishqalanish devorlar bilan mahsulot o ‘rtasida ham bo'ladi. Bulaming 
hammasi mahsulot yuzasidagi kirni tezroq yuvib ketkazish uchun 
yordam beradi.

Uskunalarning mehnat unumdorligi quyidagicha aniqlanadi:

Q=FVo.rp Ф 3600 kg/c (2.1)

F — burama kanalning kesim yuzasi, m2;

F  = ^ ^ h n i ^  (2 .2 )
2

D — ish kamerasining ichki diametri, m
H — vint orasidagi masofa, m
D — o‘q aylanayotgan silindming sirtqi diametri, m
Vo’r — mahsulotni harakat qilish tezligi, m/s.

Vo>r — f(awk) m/s (2.3)

К — ishqalanish koeffitsienti:
p — mahsulotning zichligi kg.m^ (kartoshka uchun 650...700 

kg/m3), sabzi uchun 750..780 kg/m^ va hokazo.



Jihozning elektrodvigatelining quwati quyidagi tenglama yor- 
damida aniqlanadi:

N  = kvt (2.4)
V

N i — jihoz ishlayotgan paytida o‘z holatiga qaytuvchi silindirda 
yo'qoladigan quw atni to'ldirishga ketgan quwat, Vt;

N 2  — rotorda hosil bo'ladigan ishqalanishni qoplashga ketgan 
quwat, Vt;

Ti - o ‘z holatiga qaytuvchi qurihnaning foydali ish koeffitsienti.

2.2. Barabanli sabzavot yuvish jihozi

Barabanli yuvish jihozi meva va sabzovot mahsulotlarini yuvish- 
da ishlatiladi. Sabzavotlar ish kamerasiga aylanuvchi barabanning 
oldingi qismida joylashgan yuk soluvchi qurilmasi orqali solinadi. 
Baraban uchkarisiga suv, suv sachratkichlar orqali beriladi. Baraban­
ning oxirida yuvilgan mahsulotni tushirish qurilmasi joylashgan (2 .2 - 
rasm).

Sabzavot va mevalami yaxshi yuvilishini ta ’minlash uchun bir 
necha barabanlardan foydalaniladi. Masalan, 3 barabandan.

Bir va ikki barabanli yuvish jarayoni, bunda barabanlar vannaga 
cho‘ktirilgan holatda bo‘ladi. Uchunchisida esa sachratkichlar yor- 
damida yuviladi. Shu prinsip bo'yicha A 9 - YuM - 2 barabanli yu­
vish mashinasi ishlatiladi.

Barabanli sabzovot mahsulotlarini yuvadigan jihozlarda baraban­
ning harakatini to ‘g‘ri hisoblab olish katta ahamiyatga ega bo'ladi. 
Agarda baraban katta tezlik bilan aylansa buning natijasida yuvilayot- 
gan mahsulotlarda hosil boMadigan markazdan qochma kuchlarni ku- 
chaytiradi, natijada mahsulotlar qattiq urilishi, yorilishi va boshqa 
mexanik jarohatlar ohshi mumkin. Shuning uchun hosil bo‘ladigan 
markazdan qozma kuchlar yuviladigan mahsulotlaming og‘irligidan 
katta bo‘lmasligi kerak, ya’ni;

C<G yoki W2 (R-r) < mg 
Tin

W =
30

m  = ■ (R — r )<  m g ( R - r )  <30^ mg



n = ..= 3 0 ,
13Д4^(Л-Г) \

« < 3 0

i R - r )

1

Barabanning tezligi

« < 3 0 ,
1

dan katta bo‘lmasligi kerak.
N — aylanish soni ayl/min.
R — barabanning ichki radiusi, m.
R — yuviladigan mahsulotning o‘rtacha radiusi, m.

(2.5)

2.2-rasm. Barabanli yuvish jihozlari 
1 — ariqcha; 2-baraban; 3-yuviladigan mahsulot solinadigan moslama; 
4-harakat beruvchi moslama; 5-burmali harakat beruvchi moslama; 

6-elektrodvigatel; 7-po‘lat tog'ora; 8-quvur; 9-tushiruvchi jo‘mrak; 10-quvur.



TEXNOLOGIK JIHOZLAR VA ULARNI LOYIHALASH ASOSLARI

2.3. Kurakli sabzovot mahsulotlarini yuvuvchi uskunalar

Kurakli yuvish uskunalari ham barabanli sabzavot yuvish uskuna- 
larning bir turi bo‘lib, bularda ish kamerasi sifatida qo‘zg‘almas bara- 
ban xizmat qiladi. Barabanning pastki qismi kir suv oqib ketishi 
uchun tirqishli panjaralardan yasalgan bo‘ladi. Ish kamerasining 
markazida aylanuvchi o‘q va kuraklar joylashgan. Kuraklar yordamida 
mahsulot ish kamerasida tez aralashtiriladi va kamera bo‘ylab harakat 
qilib, tushirish qurilmasiga yetkaziladi. Oxirgi tushirish kurak sifatida 
ishlangan bo‘Ub, mahsulotni tushirish qurilmasiga berish uchun xiz­
mat qiladi.

Mahsulotlami qamroq jarohatlash maqsadida kuraklarga rezina 
kiydirilgan bo'ladi. Sachratgichlardan kimi yuvish uchun mo'ljallan- 
gan ish kamerasiga suv yuboriladi.

Kurakli uskunalarga A 9-KLA-l uskunasi misol bo‘la oladi. 
Mahsulotni yaxshiroq yuvish uchun bu uskunada ish kamerasi 3 ta 
bo'Umlardan iborat bo'ladi.;

1. Birlamchi yuvish.
2. Asosiy yuvish.
3. Chayish.
Kurakli o ‘q uchchala bo'limlardan o ‘tadi. Mahsulotni bir bo‘lin- 

mada ikkinchi bo‘linmaga aralashtirib o‘tkazadi va tushirish qurilma­
siga yetkazib beradi.

2.4. Cho‘tkali g‘o‘lachali sabsovot yuvish mashinasi

Bu uskunaning ish organi bir qator ketme-ket o ‘matilgan g‘o ‘la- 
chalardan iborat bo‘lib, ularning yuzasi cho'tkalardan yoki boshqa 
elastik materiaUardan ishlangan bo'hshi mumkin. G ‘o‘lachalarga suv 
sachratgichlar yordamida beriladi yoki g‘o‘lachalar suv tog'orasida 
joylashtiriladi.

Agar uskunalarning g‘o ‘lachalari suv tog'orasida joylashtirUgan 
bo‘lsa, mahsulot to ‘g‘ridan-to‘g‘ri g‘o‘lachaning ustiga tushadi. Shu 
asosda T l-Y U U M -SH  uskunasi ishlaydi.

2.5. Yuvuvchi va tozalovchi uckuna

Sabzavotlarni olov yoki issiq bug‘ yordamida tozalaganimizda 
mahsulot issiqlik agregati yoki issiq bug' apparatlaridan yuvib tozalash



uskunasiga beriladi (pillerga). Bu erda sabzovotlardan pishgan qo- 
biqlarni ajratilib olinib yuvib tashlanadi.

Uskunaning (2.3-rasm) ish kamerasining tagida 10 ta yarim sil- 
indr shaklida ishlahgan aylanuvchi g‘o ‘lachalar joylashtirilgan. Ishlov 
berilayotgan mahsulot xiliga qarab ularning bir qismi kapronli 
cho'tkalar bilan qoplangan. Qolgani esa cho‘tkalar yoki rezina bilan 
qoplangan. Kartoshka, sabzi va lavlagini tozalayotgan vaqtda cho‘t- 
kalar yordamida bu mahsulotlaming qobig’idan va kir yuzasidan to- 
zalaydi.

G ‘o‘lachalar aylanma harakatni ponasimon tasmali va tishli uzat- 
gizlar orqali elektrodvigateldan oladi.

Agarda biz uskunaning ichiga yuk solish qurilmasi tomonidan 
qarasak, o‘ngdagi 5 ta g‘o‘lachalar soat strelkasi bo'yicha, chap taraf- 
dagi 5 tasi esa soat strelkasiga teskari harakat qiladi. Ularning bunday 
harakati ish kamerasidagi mahsulotlami pastdan yuqoriga chiqib tez 
aralashishiga yordam beradi. Mahsulotlar uskunaga yuk solish quril­
masi orqali solinadi.

Ish kamerasi bo'ylab harakatni mahsulotlar burama yzatgich 
(shnek) orqali oladi. Tayyor mahsulotlat uskunaning pastki qismiga 
joylashgan yuk tushirish qurilmasi (8 ) orqali tushiriladi. Chiqindilami 
oqizib yuborish uchun ish kamerasiga kollektor orqali suv yuboriladi.

Ishlashi. Elektrodvigatelni ishga tushirib suv keladigan moslama 
ochiladi, shundan keyin sabzovotlar kuydirish pechi yoki issiq bug‘ 
bilan ishlaydigan sabzovot tozalash agregatidan konveyer yordamida 
yuk solish qurilmasiga tushadi. Bu erdan mahsulot ish kamerasining 
pastki qismiga tushadi va pishgan qobiqlardan tozalanadi va burama 
yordamida harakatlanib tozalangan mahsulot yuk tushirish qurilma­
siga yuboriladi.

“Filler” nomli yuvish va tozalash uskunalarining mehnat unum- 
dorligi quyidagi tenglama yordamida aniqlanadi:

Q=FV РФ 3600 kg/s (2.6)

F — ish kamerasining kesum yuzasi, m^; V — yuvUadigan mahsu­
lotlami kamera bo‘ylab harakat qiUsh tezligi, m/s; p — mahsulotlarn- 
ing zichligi, kg.m^; ф — ish kamerasining to ‘lish koeffitsienti.

Agar F=0,5 nR2, m^ va V=nt m /s hisobga olganda, R — uskuna 
o‘rtasidan schetlarga bo'lgan masofa, m, я  — burama aylanish tezligi. 
T — buralma orasidagi masofa.
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TEXNOLOGIK JIHOZLAR VA ULARNI LOYIHALASH ASOSLARI
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Konserva korxonalariga keladigan mevalar birinchi navbatda bir- 
lamchi tekshirishdan o‘tkaziJadi. Uzliksiz agregatlami harakatlantirib 
standartga to 'g 'ri kelmaydigan, shu bilan jarohatlangan, chirigan me- 
valardan ajratiladi, shu bilan bir qatorda mikroblardan, qum va 
boshqa kirlardan tozalanadi.

Katta korxonalarda olma va nashvati yuvish uchun gidravlik 
transportyorlardan foydalaniladi. Bularda suv yordamida mevalarni 
qabul qilish yuzasiga qarab itariladi. Gidravlik transpoterlam i normal 
ishlatish uchun jihsh zonasi 2,5+3 m bo‘hshi kerak. Pastga qarab 
egilishi esa har 1 m ga 8-12 mm ni tashkil etishi kerak. Bunda trans- 
portyorning minimal tezligi quyidagich aniqlanadi:

Vmtp = 0,55 h0,64 m/sek (2.7)

H — transportyorda oqimning chuqurligi.
Tezlik 1-1,5 m/sek ni tashkil etadi. Mahsulot harakat qiladigan 

panelning kengligi 350 mm dan kam bo‘lmasligi kerak, balandligi esa 
kengligidan 2 marta katta bo‘lishi kerak. Bunda kesim yuzasini 
toMdirilish koeffitsienti 3-4 ni tashkil etmog‘i kerak. Gidravlik trans- 
portyomi mehnat unumdorligi quyidagicha aniqlanadi:

Q =F Vm/sek (2.8)

Bunda Q — bir sekundda o'tadigan mahsulot va suv aralashma- 
sining haijmi, F — kesim yuzasi, V — oqimining tezligi m /s gidravik 
transportyorlarida suv sarfi mahsulot massasidan 600%ni tashkil et- 
mog'i kerak.

Hozirgi vaqtda korxonalarda ventilyatorli, barabanli va yuvish ji- 
hozlari ishlatiladi. Havo berish yo‘li bilan ishlaydigan yuvuvchi ji- 
hozlar (ventelyatorli) bularda havo quyun shaklida beriladi. Bu esa 
mahsulotni tez yuvush uchun sharoit yaratadi. Yuviladigan mahsulot- 
larni strukturasi buzilmaydi. Mashina tog'oradan (-6 ), transportyor- 
dan suv beruvchi moslamadan, havo beruvchi barbaterdan va elek- 
trodvigateldan iborat. Transportyorlarni ishchi qismi 2  zanjirdan ibo- 
rat, ulaming orasiga setka o ’rnatilggan, aylanuvchi yulduzcha yor­
damida transportyorda 2  ta uchastka gorizontal va egilgan uchastka 
mavjud. Pastki gorizontal uchastkani suv sathidan pastda joylashgan 
Matmrnhi whtv..- Yuqori gorizontal uchastkani esa
Inahsilibtdi "u ^u n  foydalaniladi. Egilgan uchast-
casida e sa * R g ^ f^ ^ " jt |/  bilan yi k'iladi. Havo beruvchi yordamida
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havo quvur orqali mahsulotga beriladi. Havo beruvchi moslama va 
transportyor bir elektrodvigatel yordamida ishga tushiriladi. Bu ji- 
hozlar KMB markasi bilan chiqariladi. Shu bilan bir qatorda KUB va 
KUM markali suv sepiivchi moslamali yuvish jihozlari mevalami va 
sabzovotlarni yuvish uchun konserva va boshqa korxonalarda ishlati- 
ladi.

Barabanli yuvish jihozlari qattiq meva va sabzovotlarni yuvish 
uchun foydalaniladi. Bu jihozlar barabanni, aylanishi natijasida yuva- 
digan mahsulotlarda markazdan qochma kuch hosil bo‘ladi. Bu ku- 
chning ta ’sirida yuviladigan mahsulot urilib yuzlari jarohatlanishi 
mumkin. Bunday bo‘lmasligi uchun qayta ishlanadigan mahsulot 
ma’lum talab va qonunuyat doirasida qayta ishlanmog'i kerak, ya’ni 
mahsulot donasini og‘irligi markazdan qochma kuchdan kichik 
bo'lmasligi kerak, ya’ni: C<G

C=mW2ro‘r, C=mg 

30
mw2  ro‘r < mg,

го 'г  < g  
9000 ji^n^ro'r < g 900

n = ^  = 30

и = 30.
o'r

Bo‘lmog‘i kerak. Ya’ni barabanning aylanish soni

« = 30,
1

V
Ay/min tenglamani qoniqtirish kerak.

Yuvish mashinasida po'lat tog‘ora-.o‘rnatilgan bo'ladi, suvning 
sathi baraban o ‘qidan pastda joylashgan Baffab^lmetall setkd
bilan o ‘ralgan bo‘ladi. Baraban elektrodvigatel va buramali reduktor



yordamida harakatga keltiriladi. Mehnat unumdorligi 1 t/soatiga yu- 
vib chiqaradi.

A-A

2.4-rasm. Vuntelyatorli yuvish mashinasi.
1-quvur, 2-transportyor, 3-yuviladigan mahsulot, 4-chiqindilarni chiqarib tash- 
lovchi ariqchalar, 5-po‘lat asos, 6-tog‘ora, 7-chiqaravchi quvur, 8-barbater, 9- 

yulduzchalar, 10-suv sachratuvchi moslama, 11-elektrodvigatel, 12-havo beruvchi 
moslama, 13, 14, 15, 16, 17, 18-shtiftlar, 19-transportyor, 20-yuldizchalar, 21- 

harakat beruvchi moslama.



Bu jihoz bilan ishlab chiqariladi. Jihozni mehnat unumdorligi 
quyidagich aniqlanadi:

Q=FY РФ 3600 kg/s (2.10)

Elevatorli yuvish jUiozi ham keng qo'llaniladi. Bu burchak ostida 
o ‘rnatilgan elevatordan iborat bo‘lib, pastki tomoni tog‘oradagi suvga 
kirib turadi. Elevator kosachali yoki kurakchali bo‘ladi. Unda mahsu- 
lot chap tomondan suvli tog'oraga solinadi, ular og'irligi bilan eleva­
tor ustiga chiqadi. Elevator kosachalari yoki kurakchalari yordamida 
m a’lum miqdordagi mahsulotni yuqoriga harakat qildiradi. Natijada 
mahsulot doimo harakatda bo‘ib, aralashadi va yuviladi, yuvilgan 
mahsulotlar tog'ora ostiga cho'kadi.

Jadva! 2.1.
Yuvish jihozlarining texnik ko‘rsatkichlari

Ко ‘rsatkichlari Jihozlamin^ markalari
YuUM YuUM YuUM YuM-1

Unumdorligi t/soat 3 3 3,6 3
Suvni sarfi 4.5 3 1 0 2

Transportyor kengligi, mm 500 600 900 -

Trans. Harakat tezligi m/s 0,7 0,126 0,174
Quwati 4,5 3,8 4,5 1 , 0

0 ‘lchsmlari: uzunligi 6735 3445 3945 3415
kengligi 1 0 1 0 1 1730 1545 1320
balandligi 1340 1840 1450 1610
og’irligi 1360 810 1242 800

2 .6 . Idish uvish jihozlari

Korxonalarda idish yuvish jarayoni ko‘p mehnat talab qiladigan 
qiyin ish bo'lib hisoblanadi. Shuning uchun ham idish yuvish usku- 
nalari bilan to ‘la-to‘kis ta ’minlanishi og‘ir qo‘l mehnatidan ozod 
qiladi va yuvish jarayonini osonlashtiradi.

Idish yuvish jarayoni 5 ta ketma-ket keladigan operatsiyalardan 
iborat bo ‘ladi:

1. Idishlardagi mayda ovqat qoldig‘ini tozalash.
2. Yuvuvchi vositalar yordamida yuvish.



3. Birlamchi chayish.
4. Ikkilamchi chayish.
5. Quritish.
Ba’zi bir idish yuvish uskunalari faqat 4 ta texnologik operatsi- 

yani bajaradi (qurutilmaydi).
Idishlar ovqat qoldig‘ini suv beruvchi sistemadan beriladigan issiq 

yoki sovuq suv yordamida tozalanadi.
Idishlar yuvuvchi vositalar yordamida yuviladi. Bunda suvning 

harorati 45*̂  С atrofida bo‘lishi kerak. Birlamchi yuvishda suvning 
harorati 58® С va ikkilanichi yuvishda oqar suvning harorati 85° С va 
undan yuqori bo‘ladi.

Oxirgi jarayon bu yuvilgan idishlarni quritishdir. Uskunalar yuvil- 
gan idishlar tozalanishi jihatidan Sog‘liqni saqlash vazirligi ko'rsatgan 
talablarga javob berishi kerak. Idish-tovoqlarni yuvish uskunalarini 
tuzilishi va boshqa ko‘rsatkichlari bo‘yicha DST 14 227-80 talablariga 
javob berishi kerak.

Idish yuvuvchi jihozlarning boiinishlari

Hozirgi vaqtda chiqarilayotgan uskunalar bajaradigan vazifalari, 
tuzilishi, ish kamerasi hamda, ish oiganlarining tuzilishi bilan farq 
qiladi. Bajaradigan vazifalari jihatidan idish yuvuvchi uskunalar uni­
versal va ixtisoslashgan boMadi.

Universal mashinalarga YUMU-250, YUMU-350, YUM U-700, 
YUMU-1000, YUMU-2000, YUMU-1000, YUMU-2000 markah 
uskunalar kiradi. Bu uskunalar har xil idish-tovoqlami yuvishga m o‘l- 
jallangan.

Ixtisoslashgan uskunalar faqat bir xil idishni yuvishga m o‘ljal- 
langan. Masalan, stakan yuvish uskunasi korxona asboblarini yuvish 
uskunasi va hokazo.

Ixtisoslashgan uskunalarning afzalligi kattadir, ammo iqtisodiy 
hisoblar shuni ko‘rsatadiki, ularni faqatgina katta korxonalarda ish- 
latish mumkin.

Kichik korxonalarda bir kunlik idish ishlatilishi kam bo‘lganligi sa- 
babli universal uskunalarni ishlatish maqsadga muvofiqdir. Sikl tuzilishi 
jihatidan uskunalar davriy va uzluksiz ishlaydiganlarga bo'linadi.

Davriy ravishda ishlaydigan uskunalar ketma-ket 3 ta siklni ba­
jaradi: 1. Solish. 2. Ishlov berish. 3. Tushirish. Kir idishlar awalo 
moslamaga teriladi, mayda moslamalar panjaralarga qo'yiladi.



Uzluksiz ravishda ishlaydigan uskunalarda esa idishlar konveyirga 
joylashtirilib hamma operatsiyalarni bir necha texnologik bo‘limlarda 
ketma-ket harakati sharoitida yuvilib boriladi. Chet davlatlarda va 
o‘zimizda chiqarilayongan uskunalar hammasi kameralidir (idishga 
yopiq kamerada ishlov beriladi).

Davriy ravishda ishlaydigan uskunalarda ularning kameralari ish- 
layotgan vaqtda yopiq holatda bo‘ladi.

Uzluksiz ravishda ishlaydigan uskunalarda esa egiluvchan par- 
dalar (rezina, brezent, plastika) bilan bir-bfridan ajratiladi. Kirish va 
chiqish tirqishlari o ‘z navbatida idishning to'siqsiz harakatlanishi va 
suvning sachramasligini ta ’minlaydi. Uzluksiz ravishda ishlaydigan 
uskunalar ikki kamerali, uch kamerali va ko‘p kamerali bo‘ladilar. 
Ko‘p kamerali uskunalarda idishlarga ketma-ket har kamerada alo- 
hida ishlov beriladi.

Ochiq uskunalarga idish yuvish uskunasi (Fransiya), mayda 
moslamalar yuvish uskunasi (AQSh) va boshqalar kiradi. Ish or- 
ganlarining tuzilishi jihatidan ular suv bilan ishlaydigan va mexanik 
uskunalarga bo‘linadi.

Suv bilan ishlaydigan uskunalarning prinsipi mehanik va issiqlik 
jarayonlarining, ta ’sir qilishiga asoslangan.

Idish yuvuvchi mexanik uskunalarda (Fransiya) idish aylanuvchi 
cho'tka, oqar suv va yuvuvchi vositalar yordamida tozalanadi. Idish 
yuvish uskunalarining ish unumdorligi saotiga 30dan to 1200 gacha 
bo‘ladi. Mayda korxonalarda idish yuvish uskunalarining ish unum­
dorligi 700 gacha bo‘lsa, bu uskunalar davriy ravishda ishlaydi. 
Agarda 1000 va undan ortiq bo‘lsa, yzluksiz ravishda ishlaydigan 
boMadi.

2.7. Idishlarni yuvadigan uskunalarning tuzilishi va ishlashining 
nazariy asoslari

Korxonalarda idish va boshqa narsalami yuvish eng og‘ir, qo‘l 
mehnatini ko‘p talab qiladigan texnologik jarayon bo‘lib hisobalanadi.

Idishlarni yuvish jarayonida ko‘p ko'rsatkichlarni hisobga olish 
kerak bo'ladi. Bularda kirlarning xili, kilaming idish yuzasiga yopish- 
qoqlik xususiyati, ularga issiqlikning, vaqtning ta ’siri suv oqimining 
ta ’sir qilish xususiyatlari va hokazo.

Bularning ichida eng asosiylardan biri kirliklarning xususiyati 
bo‘lib hisoblanadi (2.5-rasm).



2.5-rasm. Idishlarning yuzasida joylashgan kirliklarj 
1-kir idish; 2-mayda ovqat qoldiqlari; 3-yupqa yog‘ pardasi.

Korxonalarda idish, iste’mol qilingandan keyin ustida (2.5-rasm) 
har xil kir va qoldiqlar qoladi. Ulardan asosiylari mayday-chuyda 
qoldiqlari va yupqa yog‘ pardasi bo'lib hisoblanadi.

Agarda qoldiqlarni katta bosimdagi suv oqimi bilan yuvish mum- 
kin bo‘lsa, yupqa yog‘ pardasini yuvish ancha og‘ir bo'lib hisobla­
nadi, chunki yog‘ pardasi bilan idishning yuzasi orasida yopishqoqlik 
kuchi yuzaga keladi. Yog' pardasini olish uchun ta ’sir qHadigan suv 
oqimning kuchi Pj shu yopishqoqlik kuchidan katta bo‘lishi kerak, 
ya’ni

P i > a  (2.11.)

Idishlarning yuzasiga ta ’sir qiladigan kuch ko‘p ko‘rsatkichlarga 
bog'liq bo‘ladi, ya’ni suv oqimining tezligiga, idishning suv tusha- 
yotgan nuqta orasidagi masofasiga, suv chiqayotgan moslamaning 
geomtrik o ‘lchamlariga va hokazolarga bog'liq bo'ladi. Bu masalalar 
suv oqimining idish yuzasiga ta ’sir qilish sxemasida yaqqol 
ko‘rsatilgan) (2 .6 -rasm).

Suv oqimi yordamoda idishning yuzasiga ta ’sir qiladigan kuch 
quyidagi tenglama yordamida aniqlanadi:

? i= p  VI2 COSa, H
Ya’ni:
p — suyuqlik zichligi, l.m^;
F — ishqalanish koefitsienti;
VI — suv oqimining tezligi;
Ф — idishni joylashtirish burchagi.

(2.12.)



Idishlaming yuzasi bilan yupqa yog‘ pardasi orasida viijudga ke- 
ladigan yopishqoqlik kuchu quyidagicha aniqlanadi;

a=W  (1-COSa), H
(

a  — ho'llanish burchagi.

2.6-rasm. Suv oqimining idish yuzasiga ta’sir qilish sxemasi.
1-suv keladigan moslama; 2-suv chiqadigan moslama; 3-idish; 4-suv oqimi.

Tenglamadan ko'rinib turibdiki, yopishqoqlik kuchi xo‘llanish 
burchagining katta-kichikligiga bog‘liq bo‘ladi. Bu burchak kattalash- 
ishi bilan kuchi kamayadi, kichiklashishi bilan esa bu kuch ko‘payadi.

Yopishqoqlik kuchiga yog’ning yopishqoqligi katta ta’sir 
ko'rsatadi, buning o ‘zgarishi vaqtga va haroratga bog'liq bo‘ladi, sa- 
babi idish qancha yuvilmasdan yotsa yoki uning harorati qancha 
ozaysa yog‘ pardasining yopishqoqlik kuchi shuncha yuqori bo‘ladi. 
Bu quyidagi grafiklarda ko'rsatilgan (2.7-rasm).

► t

2.7-rasm Vaqt o'tishi va harorati o'zgarishi bilan yog'ning yopishqoqligining
o‘zgarish grafigi.



Bulami hisobga olgan holda yuqorida keltirilgasn tenglamaga ik- 
kita koeffitsient qo‘shish maqsadga muvofiq bo‘ladi, ya’ni vaqtning va 
haroratning o‘zgarisMarini hisobga olish koeffitsientlari:

T=W (1-C O Sa) Kt Kt (2.13.)
Pi >a

tenglamasini hisobga olgan taqdirda umumiy tenglamani quyidagicha 
yozish mumkin:

p f  VP const > W (1-COSa) К,Кт- (2.14)

Bu erda, Vi-suv oqimining tezligi, m-s.
Quyidagi tenglama:

V - h ^ r n l s  (2.15.)
1

hisobga ohnsa u vaqtda yuqorida yozilgan tenglama quyidagicha yozi- 
ladi:

hd,V.
1=

fy f = O ^ c o n s t  > W(1 -  C O Sa)K ,K j. (2.16.)

Bu erda, h — topilgan o'zgarmas qiymat, suv yoki havo hara- 
katini hisobga olganda = 145 ga teng; Vq — suv oqimining chiqish 
tezligi, m.s; do — suv oqimini chiqaruvchi moslamaning kengligi, m;
1 — idish va tovoq bilan suv oqimining chiqish joyi orasidagi masofa, m.

Shuni hisobga olganda,

p f h2V oW  > 12 W (1-COSa) Kt K j (2.17.)

Bu tenglamani suv oqimining chiqish tezligini, suv oqimi 
chiqadigan moslamaning kengligini va suv oqimi tushadigan moslama 
bilan yuvish uchun qo‘yilgan idish—tovoq orasidagi masofanoi topish 
mumkin.

K  =
p fd /h '^ C O S a



VW(\-COSa)K,Kj

p J V /h ^C O S a
,mm (2.19)

1 =
р Л ф ^ с 1 , \С 0 8 а )
W{\-COSa)K,Kj

/пт (2.20)

Idish tovoqqa kelib uriladigan suv oqimini uch pog'onaga bo‘lish 
mumkin (2 .8 -rasm).

2.8-rasm. I zich; II maydalangan; III sochilgan.

Bular shuni ko'rsatadiki, suv oqimi tushishida uning energiyasi, 
kuchi kamaya boradi. Bu oqimda shunday bo‘lim mavjudki unda bu 
o‘zgarishlar bo‘lmaydi. Ana shu bo‘limdan foydalanish yuvishni 
tezlashtiradi va jihozlarning iqtisodiy ko'rsatkichlarini yaxshilaydi.

Ikkinchidan, suv oqimining energiyasi katta rol o‘ynaydi. Bizga 
ma’lumki, suv oqimi suv chiqish moslamasidan chiqqanda potensial 
energiya kinetik energiyaga aylanadi.

E  =  (2.21)

V = (pĉ
lp_

P,
/ п / s (2 .22)



Bu erda, фс — tezlik koeffitsienti. U suv chiqadigan moslamaning 
kengligi va uzunligiga bog'liq bo'ladi.

1 /d  =  Ф
Bulami hisobga olganda, bir sekundda chiqadigan suvning 

miqdori quyidagicha aniqlanadi:

Q = (2.23)

E  = = (2.24)
2  2  О

E = pnd^ g h ^ lg h  (2.25)

Bulardan ko‘rinib turibdiki, suvning energiyasi oqimining og‘ir- 
ligiga, uning tezligiga juda ham bog'liq bo'ladi.

Idish yuvuvchi jihozlarning ish unumdorligi quyidagi tenglamalar 
bilan aniqlanadi:

1. Jighozlar davriy suratda ishlagan taqdirda,

0  = ------ -------- 3600c/\s  (2.26)
/̂S'h h

TL — ish kamerasiga solinadigan idish va tovoqlaming soni, dona; 
tc+tish+t2  ~  idish va tovoqlarni ish kamerasiga solish, yuvish va yu- 
vilgan idishlarni chiqarish vaqti, s.

2. Jihozlar uzluksiz ishlagan taqdirda ish unumdorligi quyida­
gicha aniqlanadi:

K V
Q = — 3 6 0 0 d \s  (2.27)

g

Bu erda, V — idishning yuvilgan paytidagi yo‘nalish tezligi, m.s.

T
Bu tenglamani har bir texnologik bo‘limning uzunligini aniq- 

lashda foydalaniladi:
1 bo‘limning uzunligi li  = V xj, m (2.28)
2 bo'limning uzunligi I 2  =  V X2 , m (2.29)



3 bo'limning uzunligi I 3 =  V T3 , m (2.30)
4 bo'limning uzunligi I4  =  V T4 , m (2.31)

~  jihozlarni bo'limlarida idishni yuvilish vaqti.

T i= 3 5 c ,  T2 = 4 5 c, т з= 3 0 ,  T 4 = 2 5 c , ( 2 .3 2 )

l i  12 I 3 I4  bo‘limlami uzunliklari, m.,
Jihozlarning umumiy uzunligi quyidagi tenglama bilan aniqla- 

nadi;
1 um um iy=li + l 2 + l 3 + l 4  - 25, m (2.33)

5 — yon panellar qalinligi, 5=0,10-s-0,15 m
Idishni yuvuvchi jihozlar konveyrlaming kengligi quyidagi 

tenglama bilan aniqlanadi;
B=K (d+0,05) + 0,05, m (2.34)

К  — idishlarning qatori,
D — idishlarning kengligi, m.
Jihozlarning ishlashi uchun ketadigan quw at quyidagi tenglama 

bilan aniqlanadi:
N umumiy =  N 1+N 2 + N 3 , Vt. (2.35)

N 1 — nasosni ishlatishga ketadigan quwat, Vt.

N ^ = 2 t l R y t  ( 2 .3 6 )

Лн

Qh “  nasosning ish unumdorligi, 1/s;
p — suyuqlikning bosimi;
riH — nasosning foydali ish koeffitsienti;
N 2  ~  konveyrni ishlatishga ketadigan quw at, Vt.

^  i , 3 k t e - ^ " . ) o , 4 K  „ 37,
^  1000/7

Po — zanjimi tortilishida ta’sir qUadigan kuch, H.
Vo — zanjiming harakat tezligi, m/s.
ri — uzatish mexanizmining foydali mish koeffitsienti.
F3, Fq — zanjimi sekin va qattiq tortilganda ta‘sir qiladigan 

kuchlar, H.
N 3 — idishlarni chayqashda suvni ishlab chiqarish uchun ketgan 

quw at, Vt.



'  360077 
V — bir soatdagi suvning ishlatilishi 
tn"tH ~  oxirgi va boshlang'ich harorati 
r\ — issiq SUV chiqaruvchi jiliozning foydali ish koeffitsienti

(2.38)

(2.39)

N 1 -  elektrodvigatel o'qining aylanish tezligi, m/s. 
N 2 -  konveyming aylanish tezligi, m/s.

2.9-rasm. Davriy ishlaydigan YXJMU-500 markali idish yuvuvchi jihoz. 
a) umumiy ko'rinishi; b) suv yo‘nalishini ko'rsatuvchi chizma.

Jihoz bir qutili universal jihoz bo‘lib, davriy ravishda ishlaydi. 
Yuvish bo‘limi ish kameradan (19) yopiladigan eshik va tog‘oradan 
iborat. Tog‘ora tagida suv tortuvchi moslama (13) solinoidli klapan 
( 1 ), (16) joylashgan.

Yuk ortish stoli (18) kir idishlar uchun m o‘ljallangan, ular awal 
shu stolda qo‘lda suv sochuvchi moslama (8 ) yordamida, sovuq yoki 
issiq suv yordamida yuviladi. Jihozga yuk tushirish stoli (20), bosh- 
qarish moslamasi va yuvish vositasi solingan bak (2 1 ) o'rnatilgan.



Yuk tiishurush stolining pastiga suv isitgich (17) joylashtirilgan, 
yuvish vositasini ta ’minlovchi idish (2 1 ) va klapanlardan iborat (2 2 ) 
idish qalquvchi qurilmaga ega bo‘lib, avtomatik ravishda yuvxivchi 
moddaning sathini ta ’minlab turadi.

Agarda yuvish vositasi tamom bo‘lsa, avtomatik ravishda elektr 
zanjiri uziladi. To‘g‘ri burchakli vannaning yuvish seksiyasida yuvish 
vositasi bo'ladi. Uning sathini quyuvchi quvur (12) orqali saqlab turi- 
ladi. Tog‘ora tagida nasos (13), filtr (11) o‘rnatilgan. Ish qutisida yu- 
qori va pastki yuvuvchi (9) va kollektorlar, chayish moslamasi ( 1 0 ) 
joylashtirilgan. Suyuqlik yuvuvchi koUektorga (9) suv beruvchi 
moslama orqali (13) suv beriladi. Jihozga 2 ta quvurchalar kiritilgan. 
Birinchisi sovuq suv uchun, ikkinchsi suv isitgichga yuborilgan bo lib , 
jihozni issiq suv bilan ta ’minlaydi. Quvurlarga quyidagi asbob va an- 
jomlar o ‘rnatilgan: ventil (4,5), filtr (6 ), reduktorlar (3), (14), mono- 
metrlar (2), (15).

Suvli reduktor gidrosistemadagi bosimni kerakli miqdorda ushlab 
turadi. Suv isituvchi va chayuvchi koUektorga tarmoq suvning kirishi 
quvurlarga o'raatilgan solenoid klapan (1),(16) orqali keladi. Jihozn- 
ing elektr tarmog‘iga qo‘shilishi avtomatik ravishda ajratgich yor- 
damida amalga oshirilib, boshqarish pultida yashil rangdagi “Пита­
ния падона” chirog'i yonadi. Suv isitgichda suv borligiga ishongan 
holda moslamani (ВЫКЛ) BKJl holatiga qo‘yamiz. Suv isitgichda 
suvning harorati 98® С ga yetsa, issiqlik xabar beruvchi suv isitgichni 
o ‘chiradi. Ish boshlashdan aw al 10 foizli yuvuvchi vositaning eritmasi 
bilan jihoz idishini to ‘ldirish kerak. Bu (3,6) litr sig‘imli idishga ega 
bo'lgan jihozning 2 soat uzliksiz ishlashini ta ’minlaydi. Keyin esa ish 
rejimi o ‘zgartiiigichni “N ” vaziyatiga qo‘yamiz (to‘ldiruvchi). Bunda 
solenoid klapanlar (1,16) ishga tushib, tog'ora issiq va sovuq suv bi­
lan to'ldiriladi. Tog'ora to ‘ldirilgandan keyin o'zgartkichni “R ” vazi- 
yatga qo‘yamiz. Ortiqcha suv quyish quvurchasi (12) orqali ax- 
latxonaga oqib ketadi. Tog‘orani to ‘ldirish vaqtida suv isitgichdan
(17), issiq suv olinganligi sababli yangidan kelgan suvni isitish shart- 
dir.

Agarda taqsimlovchida yuvish eritmasi bo‘lsa, boshqarish pultiga 
joylashgan qizil chiroqcha isitgichdagi suv harorati 98̂  ̂ С bo'lguncha 
yonib turadi. Belgilangan haroratga yetgandan keyin qizU chiroqcha 
o'chadi. Undan keyin ishga tushiruvchi moslama bosiladi, natijada 
manjetli tushiruvchi moslama bosiladi, natijada manjetli tushiruvchi 
qo’shiladi, sariq chiroq yonadi va ish sikli boshlanadi. Yuvish vosita-



sini yuboruvchi solenoidli klapan (2 2 ), sovuq suv yuborish klapani 
(16) programmali elektrodvigatel mexanizmi ishga tushiradi. KoUek- 
tordan ( 1 0 ) kelayotgan sovuq suv yordamida mayda ovqat qoldiq- 
larini tushirish jarayoni boshlanadi. 1 0  sekund o'tgandan keyin yuvish 
vositasi yuboruvchi solinoidli klapan (2 2 ) va solenoid klapan (16) 
o'chadi va nasos ishga tushadi.

Kollektor (2 ) orqali yuvish vositasi bilan ta ’minlab turiladi va yu­
vish jarayoni 70 sekund davom etadi.

Agarda shu vaqt ichida suv isitgichdagi suvning harorati 95® С 
dan past bo'lsa, turli elektrodvigatel mexanizmi isitgichdagi suvning 
harorati ko’rsatilgan normaga yetmaguncha ishlamaydi. Isitgichdagi 
suvning harorati 98® С ga yetishi bilan programmali elekrtodviga- 
telning mexanizmi ishga tushadi.

Ish sikli 85 sekundga yetganda 5 sekund to'xtatish knopkasi 
bosilib, yuvuvchi suv sachratgichlardan (9) suv tushiriladi, solenoid 
ishga tushirilib, 10 sekund davomida chayiladi. Ish sikli 95 sekundga 
yetgandan keyin sovuq suv beruvchi solenoid qalpog'i (16) yopiladi.

Issiq suv beruvchi solenoid qalpogi'i ( 1 ) ochiq holda qoladi va 
chayish jarayoni 98̂  ̂ С haroratda borishini ta’minlaydi.

Ish sikU 105 sekundga yetganida jihozning ishlab tuiganligini 
ko‘rsatuvchi sariq lampa o'chadi. Majburiy ravishda “to'xta” knopkasi 
bosiladi. Taqsimlovchini yuvish uchun o‘zgartkichni “D ” vaziyatga 
qo‘yiladi, natijada yuvish vositasi solenoid klapani ishga tushiriladi.

Agarda suv beruvchi moslamaga va elektrodvigatelga ortiqcha 
kuch tushsa, avtomatik ravishda nasos elektrodvigateli va jihozning 
boshqarish tarmog‘i o'chiiladi.

YUMU-500 jihozi. Tuzilishi jihatidan bu jihoz YUM U-250 ji- 
hoziga o'zshashdir, lekin bulami ajratib turuvchi parametrlari bor.

1. Nominal quwat 14 kvt (25kvt YUMU-500).
2. Tenlarning nominal quwati 12 kvt (YUMU-200 24 kvt).
3. Suv isitgichdagi suvning sarflanishi 110 1. sek.
Yuvuvchi vositasinini aralashmasi tog‘oraga suv beruvchi 

moslama orqali beriladi va bu jarayon 145 sekund davom etadi. Un- 
ing umumiy ish sikli 180 sekundni tashkil etadi, YUMU-250 jihozi 
YUMU-500 jihozi qanday og‘irlik va shaklga ega bo'lsa, shunday 
og'irlik va shaklga ega.

YUMU-700 jihozi. Bu jihoz 50 va undan o'rtiq quw atga ega 
bo'lgan korxonalarda ishlash uchun m o‘ljallangan. Jihoz universal,
1 kameralidir.



Kassetalami yuklash uchun stol, yuvish seksiyasi va kassetani tu- 
shirish stolidan iborat, Yuvish bo'limida payvandlanib mahkamlangan 
tog'ora o'rnatilgan, tog'oraga tozalovchi o ‘rnatilgan bo‘lib, u orqali 
yuvuvchi vosita nasosga yuboriladi. Undan keyin quyish quvuri 
orqali yuvuvchi vosita nasosga yuboriladi. Undan keyin quyish quvuri 
orqali qurilmaga yetib boradi.

Suv beruvchi moslama chiqqan joyga yuqoriga va pastga aylanu- 
vchan yuvuvchi koUektorlar o‘matilgan. Suv isitgichdan kelayotgan 
joyga aylanuvchan chayish moslamalari o‘rnatilgan. Tog'ora ichiga 
suv isitgichlar mahkamlangan. Tog‘ora tagida suv beruvchi moslama, 
elektr shkaf, quvur, idish, yuvish vositasi, o ‘lchagich joylashgan. 
Tog‘oraning yuqorisida idish uchun kasseta va ikkita filtrlash ichun 
yo‘naltiriluvchi panjaralar o ‘matilgan. Yuvish seksiyasining yuqorigi 
qismdan yuqori holatda ushlab turuvchi, mexanizmning yopib turu- 
vchi g'ilof ushlab turadi va yo‘naltiruvchining holatini o‘zgartiradi. 
Yuk solish stohda suv beruvchi moslamalar, aralashtii^ich va ovqat 
qoldig'ini yuvuvchi moslama o'rnatilgan.

Elektr shkafning eshigiga avtomatik ravishda jihozga kuchlanish 
beruvchi va oluvchi dasta, rejalashtirilgan dasta, ikkita indikatsiya 
chiroqchasi hamda kuchlanish borligini bildiruvchi moslamalar 
qo‘yiladi.

Elektr shkafning chap tomonida suv bilan ta’minlovchi o‘zgar- 
tirgich joylashgan. Jihozga faqat bitta quvur o‘tkaziladi. Quvurga qu- 
yidagi asbob-jihozlar o ‘matilgan: ventil, filtr, reduksion klapan, sole- 
noidli klapan, saqlovchi klapan.

Idish yuvish jarayoni rejalashtirilgan qurilma orqali amalga 
oshiriladi. Yuvish jarayoni yuvuvchi vosita bilan yuvish va chayishdan 
iborat. Yuvish vositasi nasos orqali beriladi. Nasos yuvish vositasini 
vannadan filtr orqali tortib olib, uni yuqori va pastki suv beruvchi 
moslamalarga beradi. Ularning aylanish harakati natijasida yuvish 
vositasi oqimini pastda joylashgan idishlarga yuboriladi. Idishlarni 
isitgichdan kelayotgan yuqorigi va pastki suv sachratuvchilar yorda- 
mida issiq suv bilan chayiladi. Har bir ish siklda bo‘luvchi qurilma 
vannaga m a’lum miqdordagi yuvish bositasini yuborib, ma’lum dara- 
jadagi konsentratsiyasini ushlab turadi.

Jihozning ishlashi. Bu jihoz yuvish vositasi taqsimlovchi, taqsim- 
lanishni tashkil qilish bo‘linmasi, siqib chiqarish bo‘linmasi, mem- 
branadan tashkil topgan. Bu bo‘linmalarni ajratuvchi mexanizmni 
kiritish va chiqarish klapanlaridan tashkil topgan. Taqsimlanishni



aniq bo‘lishi uchun taqsimlash membranasi shaklida isMangan bo‘lib, 
siqish bo‘linmasiga mahkamlangan bo'ladi. Membrana, prujina va 
qattiq markazga ega. Chayish solenoid klapani ishga tushganda 
yo'ldagi bosim taqsimlovchisi isitish kamerasiga beriladi. Yuvish voci- 
tasini ma’lum bir miqdorini chiqarishda ular klapanidan tog‘oraga 
berilib, ya’ni membrana yuqoridagi ish holatini egallaydi. Kiritish 
klapani orqali yangi miqdorda yuvish vositasi so'rib olinadi. Yuvish 
vositasi miqdorini tartibga solib turuvchi burama orqali amalga 
oshiriladi. Bachokni quvurlarga ulash uchun tirqish ishlangan. Haro- 
ratni ogohlantiruvchi mexanik qurilma bo‘lib, dilatometrik elek- 
trokontaktlardan tuzilgan. Ogohlantiruvchining ishlash prinsipi quyi- 
dagichadir: qizdirilganda issiqlik sezuvchi qurilma o‘zaWardan iborat 
bo‘lib, u kattalashadi. Tartibga solib turuvchi buralma orqali richakka 
ta‘sir qiladi va o ‘z navbatida harakatlanib, mikropereklyuchatel knop- 
kasini qo'yib yuboradi.

Issiqlik sezuvchi element sovutilganda prujina richagni mik- 
roo’chirgichdan oladi va awalgi holatiga qaytaradi. Ogohlantiruv- 
chini kerak bo‘lgan haroratga qo'yish uchun tartibga solish moslamasi 
o'zakka nisbatan harakat qUishi kerak.

Ogohlantiruvchini katta haroratga qo'yishda tartibga solib turuv­
chi moslamaning ko‘rsatkichini teskari harakatlantiramiz. Agarda past 
haroratga sozlasak, soat strelkasi bo'yicha harakatlantiramiz. Dasturli 
mehanizm idish-tovoq yuvish jarayonini boshqarishda (yuvish vositasi 
bilan yuvish, pauza, chayish) u ikkita bir-biriga mahkamlangan 
plastinkali moslamadan iborat bo‘lib, plastinkaning sirtqi tomoniga 
elektrodvigatel tasmasi joylashtirilgan. Elektodvigatel aylanma hara- 
katini tishli uzatgich orqali ishchi o ‘qqa beradi. Ishchi o ‘qqa 7 ta 
quloqcha qo‘zg‘almas holatda mahkamlangan. Quloqchalar mik- 
rouzatgichni ishga soladi. Bajaruvchi jihoz mexanizmini boshqaradi. 
Dasturli qurilmaning dastasini burash bilan ishga tushiriladi. Dasturli 
mexanizm tuzilishi shundayki, u chayish vaqtini tartibga solishni 
ko‘rsatadi. Bunda quloqchani siljitish burama yordamida amalga 
oshiriladi. Reduksion klapan avtomatik ravishda chiqishdagi vositani 
bir xil ushlab turadi va qutining ichidagi o ‘zak siljiydi. 0 ‘zakning 
pastki qismining oxirida klapan joylashgan. Ichkarisida esa ishchi 
prujina joylashtirilgan.

Qutining yuqori qismida tartibga soluvchi kontur buramali qu­
rilma bor. Bosimni nazorat qilish uchun monometr o ‘matilgan. Kla­
pan quyidagicha ishlaydi:



Suv bosimi ta’sirida membrana prujinani siqishga harakat qiladi. 
Prujina awaldan tartibga soluvchi buralma yordamida siqib qo'yilgan 
bo'ladi. Suv chiqish tirqisliini tartibga soluvchi klapan siqilgan prujina 
ta'sirida hamma vaqt o‘zak bilan kontaktda bo’ladi. 0 ‘zak bilan 
membrana mahkamlangan. Suv bosimining membranaga ta ‘siri ku- 
chaygan sari tartibga soluvchi klapan yuqoriga harakat qilib, tirqishni 
kichraytiradi. Agar buning teskarisi bo‘lsa, tirqish kattalashadi. Ki- 
rishdagi suvning bosimi 0,2 mPa bo‘ladi, chetlanishlar esa 0,02-0,16 
mPa. Bosimlar farqi bo‘lganida ham o‘tkazuvchanlik darajasi (o‘tka- 
zuvchanlik) klapanlarida 0 ,0 2 - 1 1 0 0  l.sek, bo'ladi.

Ishlash prinsipi. Jihozni ishga sohshdan awal bachok taqsim- 
lagichni to ig ‘azish kerak. Suv ta’minlash dastasi “issiq”, “sovuq” ho- 
latida bo‘lishi kerak. Bundan keyin ish kamerasi pastga tushuriladi va 
suv solish jo'mragi ochiladi, jihozga kuchlanish beriladi, bunda “ula- 
nadi” degan chiroqcha yonadi. Jihozga sirti yopiq holatda bo'lgan so- 
lenoidli himoya qurilmasi orqali ulanadi. Suv isitgich suv bilan 
to ’ldirilgandan keyin suv isitgichni TENlari ishga tushiriladi. Isitilay- 
otgan suv isitgichdan tog’oraga keltiriladi. Tog‘oradagi suvning sathi 
berilgan miqdorga yetganda sath datchigi solenoidli klapanni yopadi 
va vannaga suv kelish to ‘xtaydi, keyin yana yashil rangdagi chiroqcha 
yonadi. Shunday qilib, jihoz ishga tayyorlanadi. Yuvish qutisiga kas- 
setalardagi idish-tovoqlarni kiritgandan keyin dasturli mexanizmning 
dastasini burash bilan yuvish dasturiga qo‘yiladi. Bunda dasturli elek- 
trodvigatel ishga tushiriladi. Chiroqchaning o‘chishi yuvish jarayonin- 
ing boshlanishini ko'rsatadi. Yuvish jarayonining tamomlanishiga 1 0  

sekund qolganda elektrodvigatel ishga tushadi. Quloqchali mexanizm 
orqali solenoidli klapan ishga tushadi va bir vaqtning o‘zida suv isit- 
kich tenlari ishga tushadi. Chayish 10 sekund davom etadi. Solo- 
neodli klapan elektrodvigatelni o‘chiradi va signal chirog'i yonadi. Bu 
o ‘z navbatida jihozning ishga tayyorgarligini ko‘rsatadi. Issiq suvning 
suv isitgichdan chayish va sovuq suv kelganda harorat datchigi ishga 
tushadi. Bu o‘z navbatida tushirgichni boshqaradi.

Agarda jihozning ish vaqtida tog‘orani sathi ko‘tarilsa, himoya- 
lovchi qurilma ishga tushadi va qanday operatsiya bo‘lishidan qat’iy 
nazar jihoz to ‘xtaydi.

Agarda sathini tushirsak, jarayon qolgan joydan davom etadi. 
Tog‘oradagi suvning sathi belgilangan miqdordan pasayib ketsa, sole­
noidli klapani ishga tushadi.



Siitini har bir ko'targanimizda vannadagi suv sathi avtomatik 
ravishda nazorat qilinadi.

2.8. YUMU -  350 jihozi

Bu jihoz tuzilishi jihatidan MPU-700 jihoziga o ‘xshaydi, lekin 
o‘ziga xos quyidagi parametrlari mavjud: TENlaming nominal 
quwati 2  marta kamaytirilgan, buning natijasida o ‘z navbatida idish 
yuvish sikli ko'paytirilgan. Tokning nominal quwati 8,1 kVt.

Bu jihozning o'lchamlari va og‘irligi MPU-700 jihozning 
o‘lchami va og'irligiga teng.

2.9. YUMU -  400 jihozi

(2 .1 0 -rasm) jihoz zanglamaydigan po'latdan ishlangan bo‘4ib 
oshxona asboblarini yuvish uchun mo‘ljallangan. Jihozda quyidagi 
texnologik jarayonlar bajariladi.

2.10-rasm. YUMU — 400 markali jihoz.



Yuvish, chayish, quritish jiliozlari, asosan o‘rta va katta 
korxonalarda ishlatiladi. Bu jihozda to‘g‘ri burchakli payvandlangan 
silt, asos ( 1 ) bo'lib, u 2  ta bo‘linmadan, ya’ni yijqori yuvish va pastki 
jihoz bo‘linmasidan iborat.

Yuvish bo‘linmasida zanglamaydigan po‘latdan ishlangan tog‘ora 
(25) va baraban (20) o ‘matilgan. Tog‘orada quyish quvurchasi (2) va 
filtr (21) o‘rnatilgan. Nasos (22), so'rish quvurchasi, filtr (21) 
mahkamlangan. Quyish quvurchasi bir holatda suv sathni ushlab tur- 
ish uchun xizmat qiladi. Baraban (20) silindr shaklida ishlangan 
bo'lib, pastki qismiga kasseta qo'yiladi. Barabanning sirtgi qismi 
zanglamaydigan po‘latdan ishlangan. Yuvish bo‘linmasining (19) yu- 
qori qismi qopqoq (17) bilan yopilgan bo‘lib, unga qopqoq qaytargich
(18) mahkamlangan.

Barabanning chap qismida kollektor (8 ) joylashgan bo'lib, nasos- 
dan (2 2 ) va suv isitgichdan suvni qabul qilish uchun xizmat qiladi. 
Yuvuvchi va chayuvchi suv bergichlar tirqishli barabanning tashqi 
joizasiga joylashgan bo‘lib, ichki tarafga qaratilgan bo‘ladi.

2.10. Uzluksiz ravishda ishlaydigan idish yuvish jihozlari

YUMU-2000 jihozi konveyirli to'rtburchakli g‘or shakhda ishlan­
gan bo'lib, u idishdagi ovqat qoldiqlarini oqar suv yordamida sintetik 
yuvish vositalar bilan yuvadi. Birlamchi chayish va ikkilamchi oqar 
suvda chayish jarayoni amalga oshiriladi.

Hamma texnologik operatsiyalar avtomatik ravishda amalga 
oshiriladi. Jihoz quyidagi qismlardan iborat: yuk solish, yuk tushur- 
ish, yuvish va uzatish seksiyalari yuk tashuvchi bUan bog'langan 
bo'Iib, idishning butun texnologik zonalari bo'yicha siljishini ta’min- 
laydi.

Barabanning o ‘ng qismiga tirqish (15) orqali shamol bergich (13) 
kollorifer (11) va tenlari (14) yordamida qizdirilayotgan havo hay- 
daladi. Yuvish bo‘linmasining (19) chap devoriga shamol bergich (13) 
va elektrodvigatel ( 1 2 ) mahkamlangan.

Baraban o‘qi 2 ta sferik dumaloq podshipnikka ega bo’lib, karkas 
salnik (9) bilan zichlab qo'yilgan. JHioz bo‘linmasi uzatma (23) yu­
vish vositasini boluvchi (28), nasos (2 2 ), elektrodvigatel bilan suv 
isitgich (29), sovuq va issiq suv quvurlari va elektr apparatlari shkafi- 
dan (7) iborat. Yuvish vositasi bo'luvchisi YUMU-500 jihozining 
bo‘luvchisiga o‘xshashdir. Bo‘luvchi bachok va solenoid klapandan



iborat bo‘lib, jihoz bo‘linmasining o ‘n tarafiga mahkamlangan. Quvir 
esa jo ‘mrak, filtr, suv reduktori, solenoid klapanlar bilan birga mah­
kamlangan.

Ж 1
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4.11-rasm. YUMU-2000 markali idish yuvuvchi universal jihoz.

Elektr apparatlari shkafi (7) jihoz boMinmasining chap tarafiga 
joylashgan bo‘lib, uning ichida vaqt moslamasini ishga tushirish va 
himoyalovchi jihozlar joylashtirilgan. Panelning yuza qismida xabar 
beruvchi chiroqchalari (3-4) “to'xtatuvchi” tugmasi (6 ) va yuvuvchi 
SUV issiqlik o ‘lchagich (5) o'rnatilgan.

Ishlash prinsipi. Jihozda bitta odam ishlaydi. Ish boshlashdan av- 
val u kassetani idishlar bilan to ‘ldiradi. Eshikchani ochadi va kas- 
setani barabanga joylashtiradi. Keyin esa eshikchani yopodi. Suv isit- 
gichni suv bilan to ‘ldirish uchun tugmacha bosiladi. Unda ko‘k rang- 
dagi xabar beruvchi chiroqcha yonadi. Chaish suvi sepgichdan suv 
oqib tamom bo'lguncha bosilgan holatda turishi kerak. Eshikcha 
ochiq bo'lsa, bu jarayonni nazorat qilish osonlashadi. Suv isitgich suv 
bilan to ‘ldirilgandan keyin tugmacha moslamasi qo‘yib yuboriladi, bir



vaqtning o ‘zida suv isitgich ishga tushadi. Suv isitgichdan suvning 
harorati бО^С ga yetganda avtomatik ravishda solenoid klapani 
ochilib, tog‘oraga belgilangan sathigacha suv to'ldiriladi. Agarda issiq 
suv bo‘lsa, suv vannaga solenoid klapani orqali beriladi. Tayyorgarlik 
jarayoni tamom bo‘lgandan keyin ko‘k chiroqcha o‘chadi, uning 
o‘miga yashil chiroqcha yonadi. U uskunaning ishga tayyor ekan- 
ligini ko‘rsatadigan “ish” tugmachasi bosilishi bilan xabar beruvchi 
chiroqchalari so'nadi va sikl boshlanadi. Ketma-ket quyidagi bachok- 
dan yuvish vositasi o ‘lchagichning berilishi asboblarning suv beruvchi 
yordamida vositalar bilan yuvish, asboblarni issiq oqar suvda suv 
beruvchi orqali chayish va issiq havo bilan asboblarni quritish operat- 
siyalari bajariladi.

Ish sikli tamom bo‘lgandan keyin yashil xabar beruvchi chiroq- 
chasi yonadi. Baraban to ‘xtaganda unda joylashgan kasseta yuk tushur- 
ish derazasi qarshisida joylashadi. Ishchi jihoz eshikchasini ochib, toza 
idishlarni ish kamerasidan oladi va jihoz yana ishga tayyorlanadi.

Ular tuzilishi jihatidan quyidagicha bajarUgan: yuk solish seksi- 
yasi payvandlangan asosdan iborat bo‘lib, uning yuqori qismiga to- 
g‘ora mahkamlangan. Tog‘ora ichida yarim silindr shaklida joylash­
gan ovqat qoldig‘ini solish uchun xizmat qiladigan moslama joylash­
gan asosga oson solinadigan tashqi sathi mahkamlangan. Yuqoridagi 
tashqi sathi yuzasi ostida uzgich joylashgan bo‘lib, u richag va planka 
bilan o ‘zaro bog'langan. Yuk tashuvchida joylashgan maxsus plastinka 
yordamida planka bosilsa, yuvuvchi vositani yuboruvchi solenoid kla- 
pan ishga tushadi.

Payvandlangan asosning yuqoirogi qismiga yuk tashigichning 
asosi joylashtirilgan va uning ko‘chishini ta ’minlaydigan qurilma 
mahkamlangan.

Yuk tashuvchi, harakat beruvchi va tortuvchi o'qlarni yuk tu- 
shirish va yuk ortish ramalariga mahkamlangan ikki qator dumaloq 
podshipniklar yordamida aylantirUadi. Yuvish seksiyasi payvandlan- 
magan ramadan iborat bo‘lib, unga tog‘ora, nasos elektrodvigateli (3) 
hamda issiq va sovuq suv keltirish quvurlari mahkamlangan. Tash- 
qarisidan rama oson olinadigan tashqi sathi (14) bilan yopilgan. 
Tog‘ora (10) to ‘siq bilan bo‘lingan bo‘lib, yuvish va chayish tog'o- 
ralaridan iborat (hajmi 105-110 litr).

Tog'oralarda suruvchi quvurchalar joylashgan bo‘lib, suvni yuvish 
va birlamchi mosmalalarga (18) va (24) beradi. Bundan tashqari 
monometrik harorat o ‘lchagich datchigi sath demferi datchiklaridan



iborat. Chayish to 'ora probka bilan yopilgan. Yuvish tog‘orasida quy- 
ish quvurchasi bo‘lib, u tog‘oradagi suv sathini kerak bo‘lgan miq- 
dorda изЫаЬ turadi. Suvni oqizib yuborish tirqishlari kanalizatsiya 
quvurlqriga birlashtirilgan. Chayish tog'orasdagi suvni isitish uchun 3 
ta quvur shaklida ishlangan elektr isitgichlari o ‘matilgan va undan 
yuqori qismi (13) bilan yopilgan. Tog‘ora ustida qopqoq (14) joy- 
lashtirilgan. Qopqoq va tog‘ora g‘orini hosil qiladi, u orqali asos usti- 
dan yuk tashigich harakat qiladi. Idish yuvish texnologiyasi, asosan 
yuvish seksiyalari oson olinadigan yopqichlar ( 11) yordamida yopiladi 
va ular quyidagilarga bo‘linadi; oqar suv yordamida tozalash, yuvish, 
birlamchi, ikkilamchi chayish oqar suv yordamida yuvish zonasida 
idish-tovoqda qolgan ovqat qoldiqlari sovuq suv bilan tushiriladi.

Sovuq suv suv quvurlaridan (20)m orqali keladi. Sovuq suv va 
tushgan ovqat qoldiqlari yuk ortish seksiyasining tagiga joylashgan 
yuvuvchi moslamalarga kelib tushadi. Qoldiqlari bunkerda ushlab 
qolinadi. Suv esa kanalizatsiyaga oqib ketadi. Yuvish zonasida idish- 
ning harorti 40®C dan past bo'lmaganda aylantirilib yuvuvchi eritma 
yordamida yuviladi. Yuvuvchi eritmaning aylanishi uchun markazdan 
qochma nasos (13) forsunka koUektori (18) yordamida tirqishlarga 
eritma yuboriladi.

Suv bilan aralashtirilgan yuvuvchi vosita bachok (16) yordamida 
tog‘oraga beriladi va avtomatik ravishda yuvuvchi eritmani ma’lum 
miqdorda ushlab turadi.

Tog'oradagi yuvuvchi eritma va chayuvchi suv sathi avtomatik 
ravishda sath datchigi yordamida nazoratda bo'ladi. Datchik solinoid 
klapan (4) bilan bloklashtirilgan bo‘lib, chayish tog'orasi quvurlariga 
o‘tnatilgan. Chayish zonasida idish 58^С dan past bo'lm agan ayla- 
nuvchi suv yordamida chayiladi.

Aylanuvchi suv markazdan qochma nasos (3) yordamida hay- 
dalib, chayish kollektor forsunkasiga tirqishlari (24) orqali keladi.

Ikkilamchi chayish zonasiga idishga issiq suv ta ’sir qilinadi. Issiq 
suv quvuri tarmog'i orqali keltirilib suv isitgich yordamida 85®C haro- 
ratda isitiladi.

Ikkilamchi chayishdan keyin issiq suv forsunka (22) orqali chay­
ish tog'orasiga oqizilib yuboriladi. Ortiqcha suv esa yuvuvchi eritma 
tog‘orasiga quyiladi. Ortiqcha yuvuvchi eritmani tog‘oradan chiqarish 
quvuri orqali kanalizatsiyaga oqizib yuboriladi. Idish yuk tashigichi 
yordamida yuvish seksiyasidan o ‘tib, yuk tushurish seksiyasining 
ochiq uchastkasiga keltiriJadi.



Xizmat qiJish tomonidan yuvish seksiyasining sirti (3) ga ko‘ta- 
riladigan eshik (15) bilan ta ’minlangan. Bu eshiklar orqali seksiyaning 
ichki qismlariga sanitar ishlov beriladi. Chapdagi shkaf eshikchasida 
moslamani boshqaruvchi va xabar beruvchi chiroqchalar o‘rnatilgan. 
Oldingi asoslarga chayish va yuvish tog‘oralaridan suvning haroratini 
ko‘rsatuvchi jihozlar o‘rnatilgan. (13, 23) elektr shkafining o‘ng 
devorida “to ‘xtatish” moslamasi joylashtirilgan. Oqish bilan tozalash 
zonasida yuk tashigich yuqori va pastki qismiga to ‘zg‘itib yuboruvchi 
forsunkadan iborat. Jihozda suv sochuvchi (20) joylashgan bo'lib, 
ovqat qoldiqlarini yuvib tushiradi. Yuvish va chayish zonasidan oson 
olinadigan, yuqori va pastki suv sochuvchilar (18) va (24) joylashgan.

Ikkilamchi chayish zonasida ham to‘zg‘itib yuboruvchi moslamasi 
qo‘yilgan, yoqori va pastki tarafiga suv sochuvchi (22) o‘matilgan.

0 ‘ng eshikchadan (15) keyin oson olinadigan 10 litr sig'imli 
yuvuvchi vosita idish joylashgan.

Yuvuvchi vosita eritmasi avtomatik ravishda solenoid klapan (25) 
orqali yuvish tog‘orasiga ma’lum miqdorlarda berilib turiladi. Xizmat 
qilish seksiyasining pastki qismlarida suv quvurlari joylashgan.

Suv quvurlarga filtr (8), jo ‘mrak (5), chayish tog‘orasiga issiq suv 
berish uchun mo‘ljallangan solenoid klapani, suv bosimini saqlab tu- 
ruvchi reduksion klapani ( 1), suv isitgichga issiq suv berish uchun 
xizmat qiladigan solenoid klapan (2) jo‘mrak (9) va oqim yordamida 
hamda sovuq suv yordamida yuvish uchun xizmat qiladigan solenoid 
klapan ( 12) o'matilgan, bundan tashqari, suv quvurlariga jihozning 
sanitar ishlov berish uchun xizmat qiladigan issiq va sovuq suv 
jo ‘mraklari joylashgan.

Payvandlangan asos (8) uning yuqori qismida tog‘ora joylashgan, 
harakat beruvchi (7) suv isitgichidagi (9), suvning haroratini nazorat 
qiluvchi issiqlik ogohlantiruvchi (9), to‘xtatish richagi (6), yuk tashuv- 
chi richag (2) va moslama (3) dan iborat.

Yuk tashigichni to ‘xtatish oxirgi o‘chirgichi (1) dan iborat. 
Tog‘ora ostida asosga yzatma, elektrodvigatel (11), harakat yzatuvchi
10 va 20 litr sig'imli suv isitgich (9), ( 10) qo‘yilgan.

Jihozga kuchlanish berilsa oq chiroqcha tayyorlanish rejimida 
ko‘k chiroqcha va jihoz ishga tayyor bo‘lsa, yashil chiroqchalar 
yonadi. Jihozni tayyorlanish rejimida ishga tushirishdan awal issiq 
va sovuq suv beruvchi jo ‘mraklari (5,9) ochiladi (4.11-rasm).

Jihozga kuchlanish berish va suv isitgich (26), suv bilan to ‘ldi- 
rUganUgiga ishonch hosil qilish kerak. Buning ichun “tayyorlash”



moslamasini forsunkadan (24) chayish zonasiga suv oqib tushma- 
guncha ushlab turamiz. Bundan keyin “tayyorlash” tugmachasini 
qo‘yib yuborsak, jihoz ish rejimida ishlay boshlaydi.

Suv isitgichning quvursimon elektr isitgichlari (26) ishga tushadi, 
elektr isitgichlari (16) ishga tushadi.

Yuvish va chayish tog'oralariga bo‘lingan tog'oralarga solenoid 
klapan (4) orqali issiq suv keladi. Yuvish tog'orasi chayish tog‘o- 
rasidan kelgan ortiqcha suv yordamida to ‘ldiriladi.

Tog‘oradagi suv sathi m a’lum bir joyga borganda suv sathi 
datchigi ishga tushadi. Solenoid klapan (4) zanjiri uziladi. Natijada 
tog‘oraga suv kelishi to‘xtatiladi. Suv isitgichda (26) belgilangan yu- 
qori haroratga kelganda undagi suvning isitilishi to ‘xtatiladi.

Agarda suvning harorati 82® С dan pasayib ketsa, suv isitgich 
yana ishga tushadi. Shu bilan bir vaqtning o ‘zida yashil chiroqcha 
yonadi. Bu jihozning ishga tayyor ekanligini ko‘rsatadi. Jihozning 
“ishga tushuruvchi” moslamasini bosim bilan yuvish va chayish 
tog‘oralaridagi nasoslari, ovqat qoldig'ini yuvib tushhuruvchi solenoid 
klapanlari (12) va (2) ishga tushadi. Yuvuvchi vositasini berish sole­
noid (25) yuk tashigich plastinkadagi maxsus moslama va oxirgi 
o'chirgich richaglar sistemasi orqali ishga tushiriladi.

Agarda jihoz ishlayotgan vaqtda ishchi yuvilgan idishni yuk 
tashigichdan olishga ulgirmasa, idish jaik tashigich oxirida joylashgan 
richag ustiga chiqadi, bunda to ‘xtagich qurilmasi ishga tushib sole­
noid klapanlar (2- 12) va jihoz uzatmasi yuk tashigichni to'xtatadi. 
Idish olingandan keyin jihoz yana ishga tushadi.

Yuk tashuvchi, harakat beruvchi va tortilgan o ‘qlarda yuk tushu- 
rush va yuk ortish ramalariga mahkamlangan, ular ikki qator du- 
maloq podshiniklar yordamida aylantiriladi. Yuvish seksiyasi pay- 
vandlangan ramadan iborat bo‘lib, unga tog’ora, nasos elektrodviga- 
teli (3) hamda issiq va sovuq suv septirish quvurlari nahkamlangan. 
Tashqarisida rama oson olinadigan tashqi sathi (14) bilan yopilgan. 
Tog‘ora (10) to ‘siq bilan bo‘lingan bo'lib, yuvish va chayish tog‘o- 
ralaridan iborat (hajmi 103-110 litr).

Tog‘oralarda suruvchi quvurchalar joylashgan bo'lib, suvni yuvish 
va birlamchi chayish moslamalariga (18) va (24) ga beradi. Bundan 
tashqari, manometrik harorat olchagich datchigi sath demferi 
datchiklaridan iborat. Chayish tog‘orasi probka vilan yopilgan. Yuvish 
tog‘orasida quyish quvurchasi bo‘lib, u tog'oradagi suv sathini kerak 
bo‘lgan miqdorda ushlab turadi. Suvni oqizib yuborish tirqishlari



kanalizatsiya quvurlariga birlashtirilgan, chayish tog'orasidagi suvni 
isitish uchun 3 ta quvur shaklida ishlangan elektr isitgichlari o ‘ma- 
tilgan va unda yuqori qismi qopqoq (13) bilan yopilgan. Tog'ora 
ustida qopqoq (14) joylashtirilgan. Qopqoq va tog'ora g‘orini hosil 
qiladi, u orqali asos ustidan yuk tashigich harakat qiladi.

Idish yuvish texnoligiyasi, asosan seksiyalari oson olinadigan 
yopqichlar ( 11) yordamida yopiladi va ular quyidagilarga bo‘linadi: 
SUV yordamida tozalash, yuvish, birlamchi va ikkilamchi chayish, 
oqar SUV yordamida yuvish zonasida idish-tovoqda qolgan ovqat 
qoldiqlari suv bilan tushiriladi.

Sovuq SUV SUV quvurlaridan (20) orqali keladi. Sovuq suv va 
tushgan ovqat qoldiqlari yuk ortish seksiyasining tagiga joylashgan 
yuvuvchi moslamalarga kelib tushadi.

Qoldiqlarini bunkerda ushlab qolinadi. Suv esa kanalizatsiyaga 
oqib ketadi. Yuvish zonasida idishning harorati ЧО® С dan past 
bo'lmaganda aylantirilib yuvuvchi eritma yordamida yuviladi. Yuvu­
vchi eritmqning aylanishi uchun markazdan qochma nasos (13) for- 
sunka kollektori (18) yordamida tirqishlarga eritma yubotiladi.

Suv bilan aralashtirilgan yuvuvchi vosita bachok (16) yordamida 
tog‘oraga beriladi va avtomatik ravishda yuvuvchi eritmani ma’lum 
miqdorda ushlab turadi.

Tog‘oradagi eritma va chayuvchi avtomatik ravishda sath datchigi 
yordamida nazoratda bo‘ladi, datchik solenoid klapan (4) bilan blok- 
lashtirilgan bo‘lib, chayish tog‘orasi quvurlarga o‘rnatilgan. Chayish 
zonasida idish 58® С dan past bo'lmagan aylanuvchi suv yordamida 
chayiladi.

Aylanuvchi suv markazdan qochma nasos (3) yordamida haydalib 
chayish kollektor forsunkasiga tirqishlari (24) orqali keladi.

Ikkilamchi chayish zonasida idishga issiq suv ta ’sir qilindi, issiq 
suv suv quvuri tarmog‘i orqali keltirilib, suv isitgich yordamida 85°С 
haroratda isitiladi.

Ikkilamchi chayishdan keyin issiq suv forsunka (22) orqali chay­
ish tog‘orasiga oqizilib yuboriladi. Ortiqcha suv esa yuvuvchi eritma 
tog‘orasiga quyiladi. Ortiqcha yuvuvchi eritmani tog‘oradan chiqarish 
quvuri orqali kanalizatsiyaga oqizib yuboriladi. Idish yuk tashigichi 
yordamida yuvish seksiyasidan o ‘tib, yuk tushurish seksiyasining 
ochiq uchastkasiga keltiriladi.

Xizmat qilish tomonidan yuvish seksiyasining sirti (3) ga ko‘ta- 
riladign eshik (15) bilan ta ’minlangan. Bu eshiklar orqali seksiyaning



ichki qismlariga sanitar ishlov beriladi. Chapdagi shkaf eshikchasida 
moslamani boshqaravchi va xabar beruvchi chiroqchalar o'rnatilgan. 
Oldingi asoslarga chayish va yuvish tog‘oralaridan suvning haroratini 
ko‘rsatuvchi jihozlar o‘rnatilgan. (13), (23) elektr shkafining o‘ng 
devorida “to‘xtatish” moslamasi joylashtirilgan. Oqish bilan tozalash 
zonasida yuk tashigich yiiqori va pastki qismiga to ‘zg‘itib yuboravchi 
forsunkadan iborat. Jihozda suv sochuvchi (20) joylashgan.

2.11. YUMU -  1000 jihozi

Bu jihoz 0‘lchaIrining kichikligi va ishlab chiqarish unumdorligi 
bilan YUMU-2000 jihozidan farq qiladi. Masalan, yuvish seksiyasi 
ikkita ko'tariladgan eshikchalar bilan yopiladi va hokazo.

YUMU-1000 jihozi YUMU-2000 dan prinsipial farqi shundaki, 
bu jihozni issiq suv bilan ta’minlash mumkin bo‘lmagan korxonalarda 
ham ishlatsa bo'ladi.

Birlamchi chayish tog'orasi suv isitgichdan keladigan suv bilan 
to ‘ldiriladi.

Suv isitgich tenlari issiq suv bor yoki yo‘qligiga qarab 12..24 kvt 
atrofida quwat olishini tartibga solib lurish mumkin.

2.12. Udish-tovoq yuvish jihozlari

Bu jihoz YUMU-1000 ga o ‘xshash bo'lib, o'ziga xos joylari ham 
bor. Masalan, suv isitgich tenlarini issiq suv bor yoki yo‘qligiga qarab 
18, 24 yoki 30 kvt atrofida quwat qabul qilishini tartibga solib turish 
mumkin.

Bundan tashqari, tog‘oralarda elektr isitgishlar o'rnatilmagan 
bo‘lib, suv harorati issiqlik almashinuv jarayoni natijasida ushlab turi- 
ladi, buning yuvish va birlamchi chayish tog'oralari o ‘rtasiga suv isit­
gich joylashtiriladi. Birlamchi chayish tog'orasi idish-tovoqni ikki- 
lamchi chayilganda tushadigan issiq suv bilan to ‘ldiriladi.

Agarda yuvish tog'orasida suvning 45® С dan past bo’lsa, ogoh- 
lantirgich TSM-100 ishga tushadi ba avtomatik ravishda solenoid 
klapanlar ochilib issiq suv isitgichdan birlamchi chayish tog‘orasiga 
oqib o ‘tadi, undan esa yuvish tog'orasiga o ‘tadi.



YUMUG-2000 jihozi konveyer tunnel shaklida ishlangan bo4ib, 
gaz bilan qizdiriladi. YUMU-2000 jihozi qanday operatsiyalar ba- 
jarsa, bu jihoz ham shunday operatsiyalarni bajaradi. Jihoz issiq yoki 
sovuq SUV ta’minoti bo'Isa ishlay oladi. Bu jihoz, asosan korxonalarda 
ishlatiladi.

Bu jihoz gaz yordamida suv isitgich bilan ta’minlagan bo‘lib, suv 
isitgichni 5 metr uzoqlikdagi devorga osib qo'yiladi. Agarda masofa 
uzoq bo'lib ketsa, bu holda quvurlarni issiqlik saqlovchilar yordamida 
qilish shart.

Gaz yordamida suv isitgich gaz xavfsizligi va avtomatik ravishda 
suv haroratini ushlab turuvchi asbob hamda pzoelektrik gas 
to ‘ldiruvchi bilan ta ’minlangan, jihozning boshqarish asboblari av­
tomatik ravishda ishga tushishini va hamma kerak boigan texnoligik 
parametrlarning ishlashini ta’minlaydi. Jihoz qanday suv ta ’minotida 
ishlashiga qarab quyidagilarga bo’linadi:

1. Sovuq suv ta ’minoti bo'Isa YUMUG-2000-1).
2. Issiq suv ta ’minoti bo'lsa YUMUG-2000-2).

2.14. Maxsus hajmli idishlarni yuvish jihozi 
YUMXl

Jihoz maxsus hajmli, qo'shib beruvchi va qopqoqlarga sanitar 
ishlov berish uchun m o‘ljallangan.

Jihoz 5 ta bo‘limdan iborat: yuvish seksiyasi, quritish seksiyasi, 
bakteritsid ishlov berish va yuk tushurish seksiyasi esa 2 ga ajratilgan. 
Yuk tashigich bUan bog‘Iangan. Yuk tashigish yordamida maxsus ha­
jmli idishlar siljiydi. Yuk solish seksiyasida payvandlangan asos bo'lib, 
uning yuqori qismiga birlamchi yuk tashigich asosi, tortilgan o‘q va 
uning ko'chishini ta’minlovchi qurilma mahkamlangan. Asos-ga 
tog‘ora qo'yilgan bo‘lib, uning ostida ovqat qoldiqlarini yig‘uvchi 
idish joylashtirilgan. Bundan tashqari, asosga tashqi qopqoqlar 
mahkamlangan. Oldingi yuqorigi qopqoq ostida oxiri o ‘chirgich joy- 
lashgan. Oxirgi o ‘chirgich solenoid klapanni ishga tushirish va yuvu- 
vchi eritmani bachokdan yuvish tog'orasiga keltirish uchun xizmat 
qiladi. Yuvish seksiyasi payvandlangan asosga tog‘ora, issiq va sovuq 
suv quvurlari joylashtirilgan. Tog‘ora to ‘siq bilan ikkiga, ya’ni yuvish 
va chaish tog‘oralariga bo‘lingan.



Tog‘oraga markazdan qochma nasos o'rnatilgan bo'lib, suvni bir- 
lamchi chayish va yuvish suv sachratgichlarigan beradi.

Bundan tashqari, nasos o‘tkazgichlari issiqlik o‘lchagich datchik- 
lari va sath datchigi demferlari joylashgan.

Tog'orada maxsus moslama joylashgan bo'lib, uning ichida max- 
sus hajmli idishlami ko‘chishini ta ‘minlovchi yuk tashigich o ‘rna- 
tilgan. Xizmat qiJish tomonidan uchta eshikcha o‘matilgan bo‘lib, bu 
eshikchalar orqali seksiyaning ichki qismlariga sanitar ishlov beriladi. 
Qopqoqning o‘ng va chap qismida elektr shkaflari joylashgan.

Chap qismidagi elektr shkafi eshikchasida jihozning boshqarish 
moslamalari va xabar beruvchi chiroqchalar, o‘ng qismidagi elektr 
shkaflari eshikchasida to‘xtatish moslamasi o'rnatilgan.

Yuvish va chayish zonalarida nasoslardan keladigan quvurlarga 
oson olinadigan pastki va yon tarafidan tirqishli suv sochuvchi mos- 
lamalar berkitilgan. Ikkilamch chayish zonasida yuqori va pastki 
to‘zg‘itib yuboruvchi forsunkali suv sochuvchi moslamalar Joylash- 
tirilgan.

Yuvish va quritish seksiyasini baraban ajratib turadi. Payvandlan- 
gan asosning yuqori qismiga o‘qh havo beruvchi moslamalar joylash­
gan bo'lib, uning orqasida elektr isitgichi o ‘rnatilgan.

Bakteritsid ishlov berish seksiyasi quritish seksiyasiga o ’xshash 
bo'lib, havo isitgich joylashtirilmagan. Seksiyaning yuqori va pastki 
qismlarida bakteritsid chiroqlar o'rnatilgan. Bakteritsid ishlov berish 
va quritish sieksiyalari joylashgan devorga shit o ‘rnatilgan. Shitda 
elektrokolorefirni, elektrodvigatelni va chiroqlami boshqarish mosla­
malari joylashtirilgan.

Yuk tushirush seksiyasi payvandlangan asosiga tog‘ora, suv isit- 
gichdagi suvning harortini boshqaruvchi issiqlik xabar beruvchilar 
o‘rnatilgan.

Vanna ostidagi asosga transportyorlar uzatmasi va suv isitgich 
joylashtirilgan. Jihozning elektr sxemasi avtomatik ravishda ishga tay- 
yorgarlikni ish paytida hamma texnologik jarayonlarni me’yorda ush- 
lab turishni hamda o'chirilishini ta ’minlaydi.

2.15. Konteyner va steliajlarni yuvish YUMKS
•

YUMKS jihozi korxonalarda konteynerlar steliajlarni yuvish 
uchun ishlatiladi. Jihozda markaziy kalonka bor, unda rotor aylanadi. 
Rotor 6 ta konteyner va steliajlarni yuvish kabinalaridan iborat. Rotor



atrofi vertical devor va gorizontal suv yig‘uvchi to‘siqlar bilan 
o ‘ralgan bo‘lib, suv yig‘gich ostida 5 ta tog‘ora joylashgan. Har bir 
tog‘ora alohida-alohida bo‘lib, nasos va elektrodvigateldan iborat.

Suv yug‘gichdagi tirqishlar orqali suv yoki yuvuvchi eritma rotor 
kabinasi ko’targich shoxa barmoqlaridagi konteyner yoki stellajlarga 
purkaladi. Jihozga kiritilgan konteyner yoki stellajlar gidravlik rav- 
ishda ko‘tarilib, rotor bilan birgalikda tog'ora ustidan o‘tadi. Birinchi 
ikkita tog‘ora usrtida ular yuvuvchi vositalar yordamida yuviladi. 
Keyingi uchtasida esa chayiladi. Konteyner yuki stellajlarning ko‘- 
tarilishi va rotorning burilish yo'lidagi suv bosimi yordamida amalga 
oshiriladi.

2.16. Kotlet solinadigan idishlarni yuvuvchi jihoz MKI-600

Jihoz 734 X 352 x 200 mm o‘lchamdagi yog'och va alyuminiydan 
yasalgan kotlet yashiklarini joivish uchun mo‘ljallangan. Jihoz asos, 2 
ta konveyir zanjirli transportyor va quvurlar sistemasidan iborat. Ya- 
shiklar forsunka orqali kollektordan keladigan suv bilan yuviladi. Fil- 
trli bachok suvni tozalash ucun mo‘ljallangan.

Yuk tashigich harakatni o‘lchovi, harakat beruvchi va panasimon 
tasma orqali elektrodvigateldan oladi. Tushirish va yuk solish zonalari 
maydonlar bilan ta’minlangan.

Jadval 2.2.
Idish yuvuvchi jihozlarning texnik ko‘rsatkichlari

Ko'rsatkichlar Bir-
lik-
lari

YUMU
-1000

YUMU
-2000

YU-
MUG-

lA

YU -
M GU-
2000

YU-
MUKC

YU -
MUKS

Ishlab chiqar- 
ish unumdor- 
ligi

d.s. 800 1600 1000 2000 70 300

Tovoqlarning
diametri

Mm 240 240 240 240 Idish-
lar

Idish-
lar

Yuvuvchi
moddalarning
sarflanishi

p.s. 0,12 0,23 0,1 0,1 0,23

Yuvuvchi
moddalarning
harorati

‘>C 40+5 40+5 40±5 40+5 30 45



1 2 3 4 5 6 7 8
Yuvuvchi suv- 
ning harorati
I <>C 58 58 58 58 58 58
II <>C 85 85 85 85 85 85
Suvning sarf 
bo'lish miq- 
dori

Dm3
Don

0,7 0,7 0,7 0,7

Sarf bo‘lgan 
quwat

kVt 40 40,8 32,36 3,36 - -

Uzunligi Mm 3800 5000 3580 500 3000 3500
Kengligi 1100 1100 1000 1100 3000 1100
Balandligi 1350 1350 1350 1350 2300 1700
Og'irligi 890 900 650 1100 1400 1720

iadvalning davomi



III BO‘LIM 

TOZALASH JIHOZLAM

Tozalash jihozlari mahsulotlarni (sabzavot va mevalarning qo- 
big'ini, baliqlaming tangachalarini va boshqalami) ustki qobig'ini 
ajratib tashlash ucun qollaniladi.

Oziq-ovqat korxonalarida quyidagi tozalash jihozlari ishlatiladi; 
sabzavotlami ildisli tuganaklari va baliqni tangachalaridan tozalash ji­
hozlari.

Oziq-ovqat korxonalariga tozalash uchun keladigan sabzavotlar- 
ning ko‘proq qismini kartoshka egallaydi. Shuning uchun sabzavot- 
larni tozalovchi jihozlar kartoshka tozalovchi jihozlar deb aytiladi.

Kartoshka termik, kimyoviy va mexanik usuUar bilan tozalanadi. 
Termik usul bilan tozalash o‘z navbatida ikkiga bo‘linadi;

1) Olov yordamida tozalash.
2) Bug’ yordamida tozalash.
Olov yordamida tozalashda (3.1-rasm) tuganaklar harorati 1200° 

—1300°C bo‘lgan issiqlik uskunalarida bir necha daqiqa ichida kuy- 
diriladi. Bunda tuganaklarning 0,6-1,5 mm qalinlikdagi ystki qavati 
pishib va qobig‘i yorilib qoladi. Keyin esa kartoshka yuvuvchi- 
tozalovchi uskunalarga keladi. Bu erda, ular suv ta’sirida cho'tkali va 
rezinali g‘o ‘lachalar yordamida qobig’idan hamda pishib qolgan 
yuzasidan tozalanadi.

Bug‘ yordamida tozalanganda kartoshka donalariga bosimi 
(0,4-b0,6) (0,4h-1,1) mPa va harorati yuqori bolgan suv bug‘lari yor­
damida ishlov beriladi. Sabzovotlarning bug‘ yordamida qayta ishlan- 
ish vaqti ularning navi va saqlanish muddatiga bog‘liq ravishda oUb 
boriladi. Mahsulotlar qayta ishlangandan keyin bosimi atmosfera 
bosimigacha kamayadigan tushurish uskunasiga tushadi. Ayrim 
uskunalarda bosimning kamayishi ishchi kameralarida sodir bo‘ladi. 
Qobiq tagidagi qavat namligining bosimi tezda kamayishi hisobiga 
bug‘ hosil bo‘ladi va natijada ularning qobig‘i yoriladi, bug'ning 
harorati yuqori bo'lganligi uchun mahsulotning ustki qavati pishib



qoladi, bug‘ yordamida ishlaydigan uskunalardan keyin yuvuvchi- 
tozalovchi uskunalarga keladi. Bu uskuna yordamida ulaming pishib 
qolgan qavati va qobig‘i tozalab yuviladi.

3 .1-rasm. Sabzovot mahsulotlarini olov yordamida tozalovchi jihoz.
1-kesik shaklidagi tishli uzatgich; 2 -o ‘q; 3-olovga chidamli g‘ishtchalar bilan 

ishlangan ish kamerasi; 4-cho‘yandan qilingan disk; 5-sopoldan qilingan rotor;
6-yoqilg‘i beta oladigan teshik; 7-mahsulot solinadigan moslama; 8-ustun; 

9-ponasimon tasmali uzatgich; 10-chervyakli uzatgich; l I - o ‘tga chidamli metall; 
12-gaz gorelkasi; 13-tayyor mahsulotlarni chiqarib turuvchi moslama; 14-tayyor 

mahsulotlarni yig'uvchi kurakcha.

Oziq-ovqat sanoati bazasida o'tkazilgan tekshirishlar shuni ko‘r- 
satadiki, yuqori bosimli (0,8-1,0 mPa) bug’ni qo'llash juda katta 
ahamiyatga ega. Chunki bu usulda mahsulotlar juda oz vaqt ichida 
tozalanadi. Buning natijasida esa qobiq tagidagi qavat tezroq pishadi 
hamda yuvuvchi uskunalarda mahsulot isManganida juda oz miqdori 
chiqindiga chiqadi.

Kartoshkani kimyoviy usul bilan tozalash, uni ishqorli eritmada 
ishlanishiga asoslangan. Ishlanishning texnologik jarayonlari turlicha 
boMishi mumkin. Bir xil vaqtlarda ishqorli eritma qizdiriladi, bosh- 
qasida esa eritmaga botirib olingan tuganaklar qizdirilishi mumkin. 
Tuganaklar ishqorli eritmada ishlanib bo‘lgandan keyin g‘o‘lachali 
uskunalarda tozalanadi va ishqorlari yuvib tashlanadi. Keyinchalik esa 
qolgan ishqorlarni neytrallash uchun tozalangan tuganaklar limon 
yoki sirka kislotasining eritmasi bilan ishlanadi.



Bug' yordamida sabzovotlarni tozalash bugungi kunda amaliyotda 
ko‘p qo‘llanilmoqda, buning sababi bug‘ arzon issiqlik manbai bo‘lib 
hisoblanadi. Bug‘ apparatlarini avtomatik boshqarish oson, ishlatishga 
qulay bo‘lib hisoblanadi. Krasnodar oziq-ovqat ilmiy tadqiqot institu- 
tida (Rossiya) yuqori bosimli (0,8+1,1) mPa bug‘da tozalash liniyasi 
ishlab chiqilgan. AQSHning internatsional mashinasozlik kompani- 
yasi 0,4-0 ,6 mPa bosimida ishlaydigan UMC markali sabzovot to- 
zalovchi bug' mashinani ishlab chiqmoqda (3.2-rasm).

3.2-rastn. UM S markali bug' agregati.
1-aralashtiruvchi kondensator; 2-kondensat chiqaruvchi moslama; 3-burchak 

ostda o ‘matilgan transportyor; 4-mahsulot soluvchi moslama; 6-shnek; 7-bug‘ 
beruvchi sistema, (o'matilgan manometr va xavfsizlik klapani); 8-reduktor va 

tezlikni o ‘zgartirovchi tezlik variatori; 9-elektrodvigatel; 10-qayta tayyorlangan 
mahsulotni tushiruvchi moslama; 11-suv moslamasi; 12-peller mashinasi; 13- 

sifatni tekshirish moslamasi; 14-nasos; 15-yog‘ solinadigan idish.

U M C bug‘ agregati 6000 t/s  sabzovotlarni tozalash uchun mo‘l- 
jallangan AQSH, Belguya davlatlari hamkorlikda seriyada chiqarilgan. 
Agregatning uzunligi 4 m, balandligi 4m, kengligi 2m, bug‘ bosimi
0,4-0 ,6 mPada ishlaydi. Bir soatda 1000 kg bug‘ sarflanadi. Sovutish 
uchun ketadigan suv miqdori 1000 kg/ni tashkil etadi. Ish kamerasida 
sabzovot 20-5-70 С qayta ishlanadi 10 mm gacha qalinlikda mahsulot 
pishadi, chiqindilaming miqdori 10%ni tashkil etadi.

Sabzovotlar yuvilgandan keyin transportyor (3) yordamida mah­
sulot soluvchi turniketga kelib tushadi (4), undan keyin (5) ish kame-



rasiga beriladi, kamerada bosim 0,4^0,5 mPa ishlanib tuiriladi, mah- 
sulot shnek yordamida burchak ostida harakat qiladi t=150^^C haro- 
ratda qayta ishlanadi. Shunday qilib, qayta ishlangan sabzovot (12) 
yuvuvchi va tozalovchi liniyaga' beriladi. Kondensat agregatni (3) 
joyida, ya’ni (2) turniket va ish kamerasida yig'ilib aralashtiruvchi 
kondensatorga tushadi undan suv bilan aralashib chiqarilib yuboriladi.

VNIITORGMASH (Rossiya) tomonidan tez bosimni tushirish 
bilan sabzovotlarni tozalash agregati ishlab chiqUgan va joriy etilmoq- 
da. Agregatning ish kamerasi (3.3-rasm) 2 o‘qi atrofida aylanadi.

W
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3.3-rasm. VNIITORGMAShning sabzovotlarni tozalovchi agregati 
1-oluvchi bunker; 2-aylanuvchi ish kamerasi; 3-mahsulot; 4-bug‘ berish 
sistemasi; 5-ochiluvchi moslama; 8-tishli g'ildirak; 9-xarakat beruvchi 

moslama; 10-tozalash; 11-kamera.

Ularning biridan bug* quvurlari o‘rnatilgan, ular orqali 4...1 mPa 
bosimli bug' beriladi, unda qopqoqni 6 ,6-10 s yopiladi, unda 1 mm 
qalinlikda sabzavotning yuzasi pishadi, chiqindi miqdori l% ni tashkil 
etadi.

Germaniyaning YUNO (YUHO), (PRCDER), (SENKING ) fir- 
malari 100 kPa bosimida ishlaydigan mevalarni pishiruvchi agregatlar 
ishlab chiqilmoqda.

Ular “Steam-matic” nomi bilan umumlashtirilgan. Firma Fose 
(VOSE) 300 kg mehnat unumdorligiga ega bo'lgan 280 kg makaron 
350 kg lapsha chiqaradigan moslamalar ishlab chiqilmoqda. Kimyo- 
viy va bug‘ yordamida tozalash usullari birgalikcfa ham bo‘lishi mum-



kin. Sunday usulda kartoshka kimyoviy hamda bug‘ agregatlarida to- 
zalanadi; oldin tuganaklar harorati 75-80°C bo‘lgan 12 foizli kaystik 
soda eritmasida 10 minut davomida, keyin esa bosimi 0,5-0 ,6 mPa 
bo‘lgan o ‘tkir bug'da 1 minut davomida yana ishlanadi. Oziq-ovqat 
koDconalarida asosan mexanik yo‘l bilan tozalash ko‘p ishlatiladi.

Mexanik usulning ahamiyati shundan iboratki, bunda kartosh- 
kaning ustki qavati ishchi organining, hamda uskuna ish kamerasi 
devorining g‘adir-budir yuzasi ta’siri natijasida ishlanadi. Bunda tu- 
ganak yuzasi, ish asbobining g‘adir-budir yuzasi, hamda ish kame- 
rasining devoir o'rtasida nisbiy harakat bo‘lishi kerak. Tozalash 
vaqtida ish kamerasidan g’adir-budir yuza ta’siri natijasida ajralgan 
po‘choqlarni va tozalangan chiqindilarni chiqarib tashlash uchun suv 
yuboriladi. Tozalashning bir tekisda borishi tuganaklarning butin 
yuzasi bilan uskuna ish yuzasining g‘adir-budirligi o'rtasidagi ta ’sir 
hamda tuganaklarning bu yuzalarga tegishli tezligiga va ular o'rta- 
sidagi nisbiy harakat tezligiga bogliq. Bu vaqtda tuganaklarning ish 
organi yuzasiga va ish kamerasining devorlariga qattiq ta’siri ularning 
shikastlanishiga olib keladi. Bunday tuganaklardan kraxmal donalari 
yuvib olinadi. Ular qayta ishlanganidan keyin qorayib konsistensiyasi 
yumshoq bo‘lib qoladi. Bu mexanik usulda tozalashning birdan-bir 
kamchUigidir. Tuganaklarning bir tekisda tozalanishi hamda yuza va 
shakllarining saqlanib qolishi quyidagi faktorlarga, ya’ni ish kamerasi 
va ish asbobining shakii hamda kartoshka tozalovchi uskunalarining 
ish kamerasidagi tuganaklarning harakat tezligiga va traektoriyasiga 
bog'liq.

Mexanik usulda tozalash natijasida tuganak yuzasining m a’lum bir 
joylari g‘adir-budir yuzaga bir necha marta tegishi mumkin. Bunda esa 
faqatgina po‘choq emas, baUd tuganakning ustki qavati ham shilinadi. 
Buning natijasida mahsulotning m a’lum bir qismi yo‘qoladi.

Bundan tashqari, tuganaklarning har xil o ‘lchamda bo‘lishi nati­
jasida ulam i qayta ishlash vaqti ham har xildir. Masalan, katta tuga­
naklar ikki martadan tozalanishi mumkin. Shuning uchun kar- 
toshkalar qayta ishlanishidan oldin saralanadi.

Tuganaldarda joylashgan ko‘zchalar, ustki yuzasidan ichiga kirib 
ketgan qismi hamda mexanik va biologik tomondan zarar ko‘rgan 
qismlar qo‘lda tozalanadi.

Tuganaklarni qo‘lda tozalash qanchalik mexanizatsiyalashtirilgan 
bo‘lmasin, baribir og‘ir jarayon bo‘lib hisoblanadi. U juda katta- 
kichik kvalifikatsiyadagi qo‘l mehnatini yo‘qotishni talab qiladi.



Ko‘zchalarni olib tashlashda, tuganakdagi zarar ko‘rgan joylarini va 
mahsulotning sifatli joyini kesib tasMashda chiqindilar foizi oshadi.

Kartoshkaning maxsus navlarini isMatish natijasida, ya'ni ustki 
jaizasi tekis shakl olgan tuganaklar va ko'zachalari bo'lmagan navlari 
qo‘l bilan tozalash jarayonini birmuncha qisqarishiga olib keladi. 
Kartoshkalaming bunday navlari oldindan saralanadi. Zarar ko'rgan 
tuganaklar esa texnik qayta ishlanadi, ya’ni ulardan kraxmal olish 
uchun ishiatiladi. Bundan tashqari, kartoshkani tozalashda chuqur 
mexanik usul ham qo'llaniladi. Bu usulda tuganakning uctki qavati 
olib tashlanadi va bu ustki qavat texnik maqsadlar uchun ishiatiladi. 
Tuganakning o‘rta qismi esa qayta ishlash uchun oziq-ovqat korxo- 
nalariga yuboriladi. Tuganaklami bu usulda tozalaganda chiqindilar 
50-55 foizga o ‘sadi.

Kartoshkalarni bug‘ va ishqor yordamida tozalash usullarida kam 
chiqindi chiqadi. Hozirgi vaqtda oziq-ovqat, savdo korxonalariga to- 
zalangan, sulfitlangan kartoshkalar yuboriladi.

Tozalangan kartoshkalar umumiy oziq-ovqat korxonalariga max­
sus kartoshka tozalaydigan sexlarga ega bo'lgan katta korxonalardan 
keladi. Bu sexlarga kartoshkani qayta ishlash uchun liniyalar oqimi 
0 ‘rnatiladi. Bu liniyalarda kartoshka saralanadi, chiqindi va toshlar- 
dan tozalanadi, yuviladi va tozalanadi. Undan keyin esa qo‘l bilan 
tozalanadi.

Oziq-ovqat, savdo korxonalariga tozalangan kartoshkalar poli- 
etilen xaltachalarga solingan holda keladi. Kartoshka tuganaklari 
havoda qoraymasligi uchun 1 % li biosulfit natriy eritmasi bilan qayta 
ishlanadi.

Ish strukturasining sikliga qarab uskunalar davriy va uzliksiz ra- 
vishda ishlaydiganlarga bo'linadi. Ular bir-biridan konstruksiyasi va 
ishlash prinsipi bilan farq qiladi.

Ish organining shakliga qarab davriy ravishda ishlovchi kartoshka 
tozalovchi jihozlar: konusli va diskli bo‘ladi. Uzluksiz ravishda ish­
lovchi jihozlarning ish organlari g‘o‘lacha shaklida yasaladi.

3.1. Davriy ravishda ishlaydigan kartoshka tozalovchi 
jihozlar

Bu jihozlar jumlasiga KTM-125, 250, 400, 1200 lar kiradi. Ular- 
ning tuzilishi bir xil bo‘lib, faqatgina katta-kichiklari, konstruktiv 
elementlarining tuzilishi bilan farq qiladi. KTM-5 deb yuritiladi.



KTM-250 markali kartoshka va sabzovot mahsulotlarini tozalay- 
digan jihozlarning ustki qismini silindir quti 15 tashkil qilib, 3.4-rasm 
ichki qismida esa ish kamerasi joylashgan. Bu ham silindr shaklida 
bo‘ladi. Jihozning ish organi bo‘lib, kesik konus shaklidagi moslama 
hisoblanadi. U alyuminiydan bir butun quyiladi (18), uning yuzasiga 
g‘adir-budur materialdan qilingan maxsus segmentlarni suvga chi- 
damli kley, bakalet kleyi bilan kleylanib mahkamlanadi (16). Kesilgan 
konussimon ish organi o‘qqa maxsus gayka orqali (19) va halqa (17) 
bilan mahkamlanadi. Mahsulotlarning tozalanish jarayonini tezlashti- 
rish va yaxshiiash uchun ularning ustki tomoni ichini to'lqinsimon 
qilib yasalgan bo'ladi. Ish organining ostki tomonidan kurakchalar 
mahkamlab qo'yilgan bo’ladi, bulaming yodamida tozalash paytida 
hosil bo’ladigan chiqindilarni chiqarib tashlaydi.

Ish kamerasining ichki devorlari ham g‘adir-budir segmentlat (4) 
bilan qoplangan bo’ladi. Jihozning ish qutisining yuqorisida qopqoq
(10) joylashgan bo‘lib, uning pastki tomonini tozalanadigan mahsu- 
lotlarni qaytarib turuvchi moslama joylashgan. Ular zanglamaydigan 
po‘latdan qilinadi. Qopqog‘ida teshik bo‘lib mahsulotlarni solish 
uchun ishlatiladi. Bu teshik maxsus qopqoq bilan yopib qo‘yiladi 
( 12), ish qutisiga suv, uning yuqorisida joylashgan maxsus teshikdan
(11) keladi. Tozalangan mahsulotni chiqarish uchun uskunaninmg 
oldingi qismida maxsus eshik joylashgan. Jihoz ishlagan paytida suv 
chiqib ketmasligi uchun eshik (7) yordamida mahkamlanib qo'yiladi. 
Eshikka bo'lsa, rezinali moslama (9) kiygizilib, kleylanib qo'yiladi. 
Eshik maxsus ochgich (6) bilan ochilib yopiladi. Eshikning ichki to- 
moniga maxsus moslama (8) qo‘yilgan bo’lib, u tozalanadigan mah­
sulotlarning yo‘nalishini o ‘zgartiradi.

Tozalovchi disk ish organiga harakat elektrodvigateldan (2) beri- 
ladi, harakat uzatuvchi moslama sifatida ponasimon tasmaU uzatgich 
(4) ishlatiladi. 0 ‘q bo'lsa ikkita dumaloqli ishlab turuvchi va aylanti- 
ruvchi moslama (21) bilan uskunani qutisiga stakan orqali mahkam- 
langan bo‘ladi (22). Bularga qo’yilgan yog‘jar oqib ketmasligi uchun 
qismidagi to ‘rt ustungacha mahkamlangan moslama qo‘yilgan (23), 
ular pastki qismida joylashgan yuzaga mahkamlangan (24), shunga 
to 'rtta oyoq ham mahkamlangan (6). Qo‘yilgan manjetlarning biriga 
uskunani yerga ulash uchun ishlatiladigan bolt qo‘yilgan (25). Quti- 
ning yuzasiga po'latdan qilingan qobiq (3) qilingan bo‘lib, elektrodvi- 
gatelni shamollatib turish uchun havo kiradigan teshiklar qo‘yilgan 
bo‘ladi (1). Uskunalar maxsus supachalarga o ‘rnatiladi. Ularning



balandligi 60-100 mm bo'lishi kerak. Ular supachalarga M18 markali 
bolt bilan mahkamlanadi. Ulami o'rnatishda devordan 0,5 va usku- 
nalarning orasidagi masofaiii 0,70 m qo‘yib o ‘rnatiladi.

3.4-rasm. KTM-250 markali kartoshka va boshqa sabzovot mahsulotlarini
fozalovchi jihoz.



KTM-1200 markali jihoz uch qismdan tashkil topgan bo'ladi 
(3.5-rasm.) Kartoshka tozalaydigan jihoz, tozalanadigan mahsulot- 
larni o'lchab soladigan jihoz va jihozlaming ishlarini boshqarib turuv- 
chi moslamadan iborat.

Bu jihoz boshqalaridan ko‘p farq qihnaydi, faqat ylami ishchi 
qutisini boshqalarnikiga nisbatan ancha katta bo'ladi. Ikkinchidan, 
ish qutisiga mahsulotni solish avtomatik tarzda amalga oshiriladi. 
Solinadigan mahsulot quti (2) orqali va harakat beruvchi moslama 
orqali beriladi. Mahsulot bolsa ish qutisiga jihozning yuqorisiga (4) 
joylashgan mahsulot solinadigan (3) moslama orqali beriladi. Mahsu­
lot tozalanib bo'lgandan keyin mahsus eshik (6) orqali chiqariladi. 
Ish organi bo‘lsa harakatni elektrodvigateli (8) va ponasimon tasmali 
uzatgich (7) va o ‘q (5) orqali olib boriladi.

Jihozlaming ishlarini boshqaruvchi moslama ishga tushganini va 
to'xtaganini ko‘rsatib turuvchi ikkita chiroqcha qo‘yilgan bo‘ladi va 
uchta vaqt pelesi qo‘yilgan bo‘ladi. Ular mahsulotni solish vaqtini, 
tozalash vaqtini va tozalangan mahsulotni chiqarish vaqtini boshqarib 
boradilar. Qo‘yilgan asboblar uskunani quyidagi avtomatik rejimda 
ishni boshqarib boradilar.

Mahsulotlar jihozning ish kamerasiga tasmali yzatgich orqali 
beriladi. Ular dastlab mahsulotni olib boruvchi qutiga tushadi. Qutiga 
mahsulot m a‘lum og‘irlikkacha solinadi. Bu vazn og'irlikni ushlab tu­
ruvchi moslamaning og'irligidan katta bo‘lsa, u vaqtda mahsulot 
beruvchi tasma harakati to‘xtaydi va qutining eshigi ochilib, nahsulot 
ish qutisiga beriladi, keyin yana eshik yopilib mahsulot tusha bosh- 
laydi. Mahsulot tozalanishining vaqti ishchi tomonidan belgilab 
qo'yiladi. Tozalanish vaqti tamom bo'lgandan keyin, ish qutisiga suv 
berish avtomatik tarzda to ‘xtatilib tayyor mahsulot chiqariladigan 
eshik ochiladi va undan tozalangan mahsulot chiqariladi. Shunday 
qilib, MOK-1200 markali kartoshka tozalaydigan jihoz avtomatik 
tarzda ishlaydi.

3.2. UXB-5 markali diskli kartoshka va boshqa sabzavot 
mahsulotlarni tozalaydigan jihoz

Bu jihoz katta ish unumdorligiga ega bo‘lmasdan UXB-5- 
0 ‘zGR, U IB -5 0 ‘zGRM  markali har xil texnoligik jarayonlarni ba- 
jaradigan jihozlarga harakat beruvchi moslamalarga qo‘yib ishlatish 
uchun chiqariladi.



3.5-rasm. KTM-1200 markali kartoshka va boshqa sabzavot 
mahsulotlarini tozalovchi jihoz.



UXB-5 jihozi (3.6-rasm) qutidan (1) iborat bo'lib, silindirik 
shaklida qilib yasalgan bo'ladi. Uning yuqorisida mahsulot solinadi- 
gan moslama (2) joylashtirilgan. Bu moslama qopqoq (3) bilan 
yopilib qo‘yiladi. Jihozning ish organi bo'lib, gorizontal disk (7) his- 
oblamadi, uning yuzasi (6) to'lqinsimon g'adir-budir qilib yasalgan, 
uning pastki tomonida esa ikkita kurakcha (15) joylashtirilgan. Ular 
chiqindilarni chiqarib tashlash uchun xizmat qiladi. Jihozning ish or­
gani vertical o‘qqa (12) mahkamlangan bo'ladi. Harakat kesik konus 
shaklidagi tishli uzatgich (11) orqali gorizontal o‘q (8) dan olib beri- 
ladi. Bu o‘q maxsus moslama (9) orqali ulanadi. Jihozning old ta- 
rafiga tayyor mahsulotlami chiqarib olish uchun eshik qo‘yilgan (13), 
u maxsus moslama (14) bilan mahkam qilib yopiladi. Ish qutisiga suv 
moslama (4) orqali kelib, rezinali quvurcha (5) orqali ulanadi.

3.6-rasm. UXB-5 markali kartoshka va boshqa sabzavot mahsulotlarini
tozalovchi jihoz.
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J .7-га5Я2..КТМ-600М mashinasida tozalanadigan mahsulot 
harakati chizmasi.

3.8-rasm. KTM-600M mashinasining kinematik sxemasi 
1-harakat beruvchi eklektrodvigatel; 2-ponali harakat uzatuvchi moslama; 

3-ponali remen; 4-harakat beruvchi shnek; 5-tishli harakat beruvchi 
moslama; 6-tishli g'ildiraklar.

3.3. Uzluksiz ravishda ishlaydigan kartoshka tozalovchi 
jihoz KTM-600 m

Katta quwatga ega bo'lgan bu jihoz oziq-ovqat korxonalarida 
ishlatiladi. Bundan tashqari, bu jihozlar maxsus kartoshka tozalaydi- 
gan sexlarda ham ishlatiladi.



Kartoshka tozalaydigan jihoz asosdan tashkil topgan bo‘lib, unga 
harakat uzativchi moslama qo‘yilgan, ularning ostiga rezinadan qilin- 
gan moslama qo'yilgan, uskunaning yon, oldingi va orqa devorlari 
to ‘rtburchak shaklidagi quti tashkil qiladi. Qutining ichida sinch 
mahkamlangan bo'lib, shu uskunaning ish kamerasini tashkil qiladi. 
Ish kamerasi maxsus devorchalar yordamida to ‘rt boiakka bo‘lingan. 
Jihozning ish organi bo‘lib aylanuvchi g‘o‘lachalar hisoblanadi. 
G ‘o‘lachalarning ustki tomoni g‘adir-budir bo‘lib, maxsus segment- 
lar bilan qoplangan bo‘ladi. G ‘o‘lachalarning soni birinchi bo‘hmda 
olti dona, qolganlarida esa beshtadan bo'ladi. Mahsulotlarni bir 
bo‘lim-dan ikkinchi bo'limga o‘tkazish uchun devorlarda maxsus te- 
shiklar qo'yilgan. Ularning katta kichikligi derazani yopuvchi va 
ochuvchi moslama orqali o‘zgartiriladi.

G ‘o‘lachalarga harakatni jihozning uuqori tarafida joylashgan 
elektrodvigatel yordamida ponasimon tasma va tishli uzatgich orqali 
olib beriladi. Harakat olib boruvchi moslamalar xavfsizligini ta ’min- 
lash uchun maxsus qoplama bilan qoplangan. Elektrodvigatelning 
joyini o'zgartirish natijasida tasmali harakat uzatgichning tarangligini 
o‘zgartirishi mumkin. U elektrodvigatelning joyini tortuvchi vint yor­
damida o‘zgartiriladi.

Jihozga mahsulotlar ustida joylashgan moslama orqali solinadi. 
Tayyor mahsulotlarni esa tushiruvchi moslama orqali tushiriladi. Ji­
hozning ichiga SUV kollektordan maxsus moslama orqali beriladi. Suv 
har bir bo'limga alohida-alohida beriladi. Chiqindilari esa g‘o‘lach- 
larni teshiklardan o ‘tib maxsus idishga tushadi. Har bir g‘o ‘lacha du- 
maloqli yalantiruvchi moslama orqaH uskunaga mahkamlangan (17) 
va g‘o‘lachalarning ikkinchi tomoni harakat beruvchi moslama bilan 
bog‘langan bo'ladi.

Jihozni ishlashi quyidagicha bo'ladi. Mahsulot tasma uzatgich va 
mahsulot solinadigan moslama orqali ish qutisiga tushadi. Awalam- 
bor ularga birinchi bo‘limda ishlov beriladi. Ish qutisida joylashgan 
g‘adir-budir yuzali g‘o ‘lachalami yuzasiga tegib aylanishi va ishqalan- 
ishi natijasida yuza qatlamidagi qobig'i ajratiladi. Har bo‘limda mah­
sulot g‘o ‘Iachalar yordamida bo'lim devorlariga qo‘yUgan derazalar 
tomon harakat qiladi. Agarda ularning sathi deraza bilan tenglashsa 
mahsulot asta-sekinlik bilan ikkinchi bo‘hmga o'tadi. Shunday qilib, 
mahsulotga uskunaning hamma 4 bo‘limida ishlov berilib tozalanadi 
va tayyor mahsulotlarni chiqaruvchi moslama orqali chiqarilib, key- 
ingi texnologik jarayonlarni bajarish uchun yo‘naltiriladi. Jihozning



harakat yo‘nalishi ko‘rsatilgan. Bunda harakat elektrodvigateldan, po- 
nasimon tasmali uzatgich orqali ikkinchi bo'limning o‘qiga olib bori- 
ladi. Yetaklovchi tasmani harakatga keltiravchi g‘ildirak elektrodviga- 
telning o‘qiga mahkamlangan bo‘ladi. Shu o‘qqa tishli uzatgich 
mahkamlangan bo‘lib, bir vaqtning o‘zida u oltita tishli uzatgich bi- 
lan uzviy bog‘langan bo'ladi va ular ish g‘o‘lachalari bilan birga ayla- 
nadi. TishH uzatgich o ‘z navbatida g'ildiraklar harakatning birinchi va 
uchinchi bo'Hinining tishU g‘ildiraklariga olib boriladi. G 'ildiraklar 
o‘z navbatida birinchi va uchinchi bo'limlarda aylanuvchi g‘o ‘lacha- 
lardan iborat tishli g‘ildirak bilan ulashgan bo‘ladi. To‘rtinchi bo‘lim- 
ga bo‘lsa harakat uchinchi bo'limning oxirgi tishli g‘ildiragidan olib 
boriladi. Harakatni tezlashtiruvchi dumaloq moslama va tishli g‘ildi- 
raklarini yog‘lab turish uchun nasos yordamida yog‘ berib turiladi.

3.4. Kartoshka tozalaydigan jihozlarni ishlatish qoidalari

Sabzavotni tozalashga kirishishdan oldin jihozning ish kame- 
rasini yot narsalardan tozalash kerak hamda uni yerga ulanganligiga 
ishonch hosil qilib elektr simlarining tuzilishini tekshirish kerak. To­
zalash uchun ishlatiladigan sabzavotlar yuvilgan bo‘lishi kerak, aks 
holda u g‘adir-budir qoplamlarning eskirishiga olib keladi. Mexanik 
usulda sabzavotlarning tozalashdan oldin tuganaklar katta-kichikligiga 
qarab saralanadi, buning natijasida esa chiqindilar foizi kamayadi.

Davriy ravishda ishlovchi jihozlarda sabzavotlar quyidagi tartib 
bo‘yicha tozalanadi. Kartoshka tozalagichni ko‘zdan kechirib uning 
to ‘g‘ri ishlashiga ishonch hosil qilgan holda yurgiziladi. Keyin esa ji- 
hoz ish qutisiga suv tushushu uchun suv beruvchi moslama ochiladi. 
Oldindan saralangan va yuvilgan, ma’lum og‘irlikdagi sabzavat ish 
kamerasiga colinadi. Sabzavotlarning ko‘p yoki kam bo‘lishi jihoz­
ning ish unumdorligi hamda tozalash sifatining kamayishiga olib ke­
ladi. Jihozning ish qutisiga solinayotgan kartoshka miqdori ko‘p 
bo‘lsa, uning ish vaqti ham ko‘p boMadi. Buning natijasida jihozning 
ish unumdorligi kamayadi. Bir vaqtning o‘zida kam miqdorda olingan 
kartoshka ish qutisiga solinsa, bunda ham ish unumdorligi kamayadi, 
chiqindilar ko‘p chiqadi. Chunki ish qutisining bo‘sh hajmi tuganak- 
larni katta tezlik ostida siljishini talab qiladi, natijada esa tuganakka 
ta’sir etuvchi markazdan qochma kuch katta bo‘ladi.

Kartoshka tozalaydigan jihozlarning ish qutisi o'lcham i sig‘imiga 
ega bo‘lishi kerak. Yuklanadigan mahsulotning miqdori ishlatish in-



struksiyalarida ko‘rsatiladi. KTM-125, KTM-250 va KTM-400 jihoz- 
lari uchun yuklanadigan kartoshkaning miqdori 6-7 kg, 11-12 va 20- 
22 kilogrammni tashkil etishi kerak.

Jihozning sabzavat yuklayotgan vaqtda shunga e’tibor berish 
kerakki, unda ildiz tuganaklar bilan birga toshlar, tuproq va yot nar- 
salar tushmasin, agar ular bo‘lsa g‘adir-budir qoplamaiar ishdan chi- 
qichi mumkin.

Shu bilan bir qatorda, jihoz ishini ham tekshirish zarur, agar 
shovqin va har-xil ovozlar chiqsa, darhol uni to ‘xtatish kerak.

Mahsulotni tozalashda ularning sifatini jihozning ustki qopqog‘ini 
ochib aniqlaydilar. Mahsulot jihozda to'xtamay tushirib olinadi. Buni 
yuklash lotogining tagiga idish qo‘yilib, suv yo‘li yopiladi va tushurish 
derazasining eshikalri ochiladi. Ildiz tugamaklar markazdan qochma 
kuch ta ’siri ostida tushirish derazasidan qo'yilgan idishga keUb tu- 
shadi. Keyin jarayon qaytariladi yoki jihoz o‘chirib qo'yiladi.

Ish tugagandan keyin jihoz tozalanadi, ish qutisi yuviladi hamda 
quruq latta bilan ustki qismlari artiladi.

Jihozni uzoq vaqt ishlatganda uning ichida suvning to'planishiga 
yo‘l qo‘ymaslik kerak, chunki namlik uning pastki qismiga tushib 
have bilan birgalikda havo beruvchi moslama surulib dvigatelning tez 
ishdan chiqishiga olib keladi. Shuning uchun suv va chiqindUarni ji­
hozning oqib - o ‘tish trubkasidan to ‘g‘ri suv tushuvchi moslamaga 
yo'naltirish kerak.

Uzluksiz ravishda ishlaydigan kartoshka tozalaydigan jihozlarda 
yuklash asosan elektrodvigatel ishga tushgandan va jihozga suv be- 
rilgandan keyin amalga oshiriladi. Oldindan saralangan va yuvilgan 
kartoshka tasmali transportyor yordamida jihozning yuklash qismiga 
tushadi.

Kartoshakani jihozda qayta ishlash vaqti uning naviga, saqlanish 
muddatiga hamda ustki qoplamining tuzilishi va g‘adir-budirlik yuza- 
siga bog‘hq.

Jihozga solingan har bir kartoshka tuganagi ma’lum vaqt ichida 
tushurish derazasi orqali chiqadi. Bunda tuganak yaxshi tozalanma- 
gan bo‘lishi mumkin yoki, aksincha, qalin qilib archilgan bo‘lishi 
mumkin. Kartoshakaning ma’lum bir miqdori uchun qayta ishlash 
vaqti belgilangan. Shuning uchun jihozda tuganaklarning harakatla- 
nish tezligi boshqaradigan qismi ko‘zda tutilgan. Jihozning kame- 
rasidan tuganaklarning o'tish tezligini tushirish mahsulotning chiqish 
derazasi kesimining o‘zgarishi hisobiga o‘zgarishi mumkin. Bundan



tashqari, kartoshkaning siljish tezligini kamaytirish uchun jihoz tu- 
shirish derazasi tomonida ko‘tarilgan bo‘ladi, hamda yerga nisbatan 
bir qancha burchak ostida o'matiladi.

Tuganaklarning ish kamerasidan o'tish tezligini boshqarish nati- 
jasida jihozning ish unumdorligi o‘zgaradi, bunda transportyoming 
ishlab chiqarish unumdorligiga teng bo‘lishi kerak. Kartoshka jihozga 
uzluksiz ravishda beriladi, lekin birinchi seksiyaning to'lib qolishiga 
yo‘l qo‘ymaslik kerak.

Hamma kartoshka tozalaydigan jihozlar belgilangan vaqtda pro- 
filaktik ko'rikdan o'tkasiladi. Bunda tasmalarning tarang yoki tarang- 
masligi tekshiriladi, hamda podshipniklar yuviHb reduktorlar moyla- 
nadi.

KTM-600 M mashinasida g‘o‘lachalarning eskirish kichkina tu ­
ganaklarning ish kamerasidagi chiqindUari suv to ‘kiladigan tog‘oraga 
to ‘kilishi mumkin.

Bundan tashqari, g‘adir-budir yuzali g‘o ‘lachalarni ular mahkam- 
langan o'qqa nisbatan aylanishi tozalash sifatining kamayishiga olib 
keladi.

Jihozning eskirgan g‘adir-budir qismlarini darhol yangisi bUan 
almashtirish kerak, ularni almashtirish esa uskunani qo‘zg‘atmasdan 
amalga oshirilishi mumkin.

Tuzatish ishlari hamda sanitariya holatini yaxshilash tozalash esa 
elektrodvigatel o'chirilgan holda amalga oshiriladi.

3.5. Baliqni tangachalardan tozalash uchun qo‘llaniladigan 
moslama

Oziq-ovqat korxonalarida baliqni tangachalardan tozalash uchun 
maxsus moslama ishlatiladi.

Baliq tozalaydigan BT-IMI moslamasi. Moslamaning ish asbobi 
bo'lib tozalagich (I) hisoblanadi. (3.9-rasm) Tozalagichning silindrik 
yuzasiga o‘tkir egilgan holatidagi qobirg‘alar joylashgan. Baliqning 
tangachalardan qiyin tozalanadigan joyularini, ya’ni dum suzgichlari 
ostidagi tangachalami tozalash uchun tozalagichning uch qismida 
konussimon ichki qismidagi rezbali teshik bo‘lib, bu teshik orqali u 
aylanuvchan o‘q bilan biriktiriladi.

Baliqni tozalayotgan vaqtda tozalagich plasmassa dastadan (5) 
ushlanadi. Bir vaqtning o‘zida bu dasta korpus hisoblanib, unda ik- 
kita poqshipnikda aylanayotgan oraliq o ‘q (4) mayjud. Podshipniklar



orasiga maxsus moslama o'rnatilgan oraliq o‘qning bir uchi toza- 
ligicha, ikkinchi uchi esa mufta orqali egiluvchan o‘qqa (6) biriktiril- 
gan bo'ladi.

3.9-rasm. ВТ IMI markali baliqlarni tangachalardan tozalaydigan
moslama.

Aylanayotgan tozaligiclia tangachalar tushmasligi hamda ishchi- 
ning qo‘li tegib ketmasligi uchun u qobiq (2) bilan yopilgan. Qobiq 
halqa yordamida kiygaziladi va plastmassa gayka (3) orqali qotirib 
qo'yiladi. Mana shu gaykaga salnik zichlovchi o‘rnatilgan bo‘lib, u 
podshipnikdan chiqayotgan moyni ushlab qoladi. Harakat tozala- 
gichga egiluvchan o ‘q orqali elektrodvigateldan uzatiladi. Egiluvchan 
o‘qni elektrodvigatelga biriktirish elektroizolyatsiyalangan ulagich (9) 
yordamida amalga oshiriladi. Elektrodvigatel (10) maxsus burama 
qistirib qo'yiladigan ( 12) kronshteyn ( 11) bilan ish stoliga mahkamla- 
nadi. Uskunani elektr tarmog‘iga ulash shtepsel vilkasi(13) va rozetka 
yordamida amalga oshiriladi. Elektrodvigatelni to'xtatish va ishlatish 
ishga tushiruvchi (8) yordamida amalga oshiriladi. Baliq tozalaydigan 
MO 17-40 mexanizmi universal oshxona uskunalarini o'zgaruvchi 
mexanizmi hisoblanadi. Bu mexanizmning tuzilishi PO-IM I mosla- 
masining tuzilishi kabidir. Lekin bu yerda, egiluvchan o‘q tishli g‘il- 
dirak orqali harakatga keladi.



3.6. Baliqni tangachalardan tozalaydigan moslamani
ishlatish qoidalari

Ishni boshlashdan oldin elektrodvigatel ish stoliga mahkamlanadi. 
Agar elektrodvigatel oldindan o'rnatilgan bo'lsa, uning mahkamligi 
yana tekshirib ko‘riladi. Keyin esa elektrodvigatel elektr tarm og‘iga 
ulanadi. Tozalash uchun tayyorlangan baliq bo‘laklash taxtasiga 
qo'yiladi. Ochiluvchan o ‘qning elektrodvigatel va dastakka mahkam 
turganligiga ishonch hosil qilgan holda elektrodvigatelni ulaydi.

Chap qo‘l bilan baliqning dum suzgichlaridan ushlanadi, o ‘ng 
qo‘I bilan esa tozalagich ushlanib, baliqni dum qismidan bosh to- 
moniga qarab tosalanib boriladi. Keyin esa baliqning ikkinchi tomoni 
ham xuddi shunday qilib tozalanadi.

Ish tugagandan keyin elektrodvigatel o'chiriladi va tozalagich is- 
siq suvda yuviladi. Dastani ham yopishib qolgan tangachalardan to- 
zalab quruq latta bilan artiladi.

Jihozlarni ishlatish instruksiyasiga muvoflq elektrodvigatel va ora- 
liq o ‘q podshipniklarining moyi almashtirilib turiladi.

Ishlatish vaqtida baliq tozalaydigan MO 17-20 mexanizmi ish 
boshlanishidan oldin, universal oshxona jihozlariga barlma orqali 
o ‘rnatiladi. Tog'oraning ustki yuzasida uchta to'lqin mavjud. Teshik- 
chaga o‘qning dumchasi o'rnatiladi. Shponkali teshikcha moslama 
o‘rnatiladi. Ular yordamida harakat uskunaning ish organiga o ‘q 
orqali beriladi. Konusning pastki tomonida halqali g‘ildirak mavjud 
bo‘lib, u chiqindilaming harakatlanuvchi o ‘qqa tushishini oldini 
oladi. Unda chiqindilarni chiqarib tashlash uchun ikkita vertikal 
kurakchalar ham mavjuddir.

(
3.7. Mahsulotlarni tozalovchi jihozlarning tuzilishi 

va nazariy asoslari

Mahsulotlarning yuzasidagi qobig‘ini olish tozalovchi uskunalar- 
ning ish qutilarida amalga oshiriladi. Ularda ish organlari joylashtiril- 
gan bo'ladi. Jihozlarning ish organlari uch xU bo‘ladi. 3.10-rasm.

Birinchisi kesilgan konus shaklida, ikkinchisi dumaloq disk shak- 
lida, uchinchisi esa to ‘lqinsimon g'adir-budir yuzali g‘o ‘lacha shak­
lida bo‘ladi. Bu ish organlarining hammasining yuzi maxsus moslama 
segmentlar bilan qoplangan bo'ladi. Bular quyidagicha tayyorlanadi;



o‘ta qattiq materiallardan kremniy karbitni KCH-160 markali yoki 
elektrokorunding donalari, ulaming diametri 2-3 mm dan oshmaslgi 
kerak.

b)

y)

3 .10-rasm. Kartoshka va boshqa sabzavot mahsulotlarini tozalaydigan 
jihozlaming ish organlari.

Jihozlaming segmentlarini tayyorlash uchun suvga chidamli 
bo'lgan baklet “B” kleyi ishlatiladi, ular aralashtirilib, qolipga solinib, 
shakl beriladi va ISO^C haroratda 8 soat davomida quritiladi. Shun- 
day qilib, yasalgan moslamalami, yuzalari g'adir-budir bo‘lib, tozala- 
nadigan mahsulotning yuzasiga texnikada ishqalanish hosil bo‘ladi va 
yuzasidagi qobig‘ini olishga yordam beradi. Bu ishqalanish faqatgina 
tozalanadigan kartoshka va sabzavot mahsulotlari harakat qil- 
gandagina sodir bo‘ladi. Bunday sharoitda ishqalanish kuchi T hara­
kat natijasida vujidga keladigan inersiya kuchiga F qarama-qarshi 
yo'nalishda bo'ladi (3.11-rasm).

Rasmdan ko'rinib turibdiki, mahsulotlarni tozalash uchun av- 
valambor ish dicki aylanishi kerak, u aylanganda markazda turgan 
mahsulot harakatga kela boshlaydi, uning harakat tezligi (3.11-rasm.) 
diskning aylanish tezligiga yzviy bog‘liq bo'ladi. Harakat qilish pay- 
tida mahsulot diskning g‘adir-budir yuzasiga ishqalanadi. Mahsulot 
devorining yoniga boradi. Keyin bir tomoni bilan qutining devoriga 
va diskning yuzasiga tegib, o ‘z o‘qi atrofida aylanadi.



Bu kuchlarning yo‘nalish qonuniyatlari quyidagicha bo'ladi (3.11- 
rasm);

3.11-rasm. Ish qutisida mahsulotlarni harakat qilish chizmasi.

Mahsulotni harakat qilish paytidagi hosil bo‘ladigan inersiya ku- 
chi F markazdan qochma kuchga bo‘liq bo‘lib, у ko‘paysa ko'payadi, 
kamaysa kamayadi. Ularni harakati juda ham katta bo'lmasligi kerak 
sababi mahsulot jihozining devorlariga qattiq urilishi natijasida yuzasi 
jarohatlanadi va qobiq tagida bo‘ladigan foydali mineral suvlar, vita- 
minlar chiqindi sifatida ajralib chiqib ketadi, shuning uchun

S>T bo'lishi kerak (3.1)

Mahsulotlarning harakati natijasida hosil bo‘ladigan markazdan 
qochma kuch quyidagi tenglama bilan aniqlanadi;

C>T C=mw2 (1-Ry)2r min

M — tozalanadigan mahsulotlarning og‘irligi, kg; 
W — harakat tezligi, S';
Ro‘r ~  o'tracha sirg'alish koeffitsienti bo'lib, u

(3.2)



K r  = (3.3)_ -̂ max +
2

Rmin=0,2, Rmax==0>9 miqdorida qabul qilish mumkin. 
r — tozalanuvchi mahsulotni tozalovchi diskning markazidan eng 

oz uzatish radiusi.

Сю

3.12-rasm. Tozalash uskunalar tezligining o ‘zgarishi bilan ishqalanish 
koeffitsientining o ‘zgarishini ko‘rsatuvchi chizma.

Tozalovchi uskunalarning g‘adir-budir yuzasi bilan tozalanadigan 
mahsulot orasidagi ishqalanish kuchi quyidagi tenglama bilan aniqla- 
nadi.

T=mfg (3.4)
C>T ni hisobga olganda

nw2 ( l - R o ‘r)2 Tmin ^  m g f (3.5)

m= —  bo'lganini hisobga olganda

r .2 mm

(3.6)

(3.7)



« ,n i „  (3.8)
''m.n

Bu yerda, f ishqalanish koeffitsienti.
Tehglamadan ko‘rinib turibdiki, tozalanadigan mahsulot bilan 

g‘adir-budir devorlar’orasida bo‘ladigan ishqalanishni yengib, ulami 
harakatga keltirish uchun (3.8) tenglamasida ko'rsatilgancha aylanish 
sonini ta’minlash zarur ekan. Agarda harakat tezligi shundan kam 
bo'lsa, u vaqtda ishqalanish kuchi markazdan qochma kuchdan katta 
bo‘lib, mahsulotni qattiq harakat qilishiga qo‘ymaydi.

Mahsulotlaming qattiq urilib shikastlanmasligi uchun haqiqiy 
tezligi uning eng kichik tezligidan 20-25 foiz ko‘p bo‘lishi kerak, 
ya’ni

Nhaq=(l,2^1,25)nmi„ ob/min (3.9)

Mahsulotlarni tozalaydigan uskunalarning ish qutisida tozalanuv- 
chi mahsulotlar harakatini yaxshi ta’minlash uchun, silindrik qutining 
diametri mahsulotlaming to ‘rttasining diametridan katta bo'lishi ke­
rak, ya’ni

D>45 (3.10)

6 - tozalanadigan mahsulotlaming o'rtacha diametri balandligiga 
ko'tarilganda yana ylarni diskning o'rtasiga qaytib tushishiga juda 
bog‘liq bo‘ladi, agarda qaytib tushish burchagi Ly>45<^c Ьа<45°с yoki 
u vaqtda mahsulot hech vaqtda tozalovchi diskni o ‘rtasiga qaytib 
tushmaydi. Bu esa tozalanayotgan mahsulotni yaxshi aralashtirmaydi, 
natijada tozalash vaqti ancha uzayadi va chiqindi ko‘p chiqadi.

0 ‘tkasilgan kuzatishlar shuni ko‘rsatadiki, mahsulotni yaxshi 
aralashishini ta’minlash uchun uning qaytib tushish burchagi 45®C ga 
teng bo‘lishi kerak, ya’ni a=45®C

tg a= l gs teng bo‘ladi,
bu

= ^  (3,11)

bo'lgandagina bo'ladi. Shuning uchun

h = ^ t g a  (3.12)



L a=450 с tg a = l
Shuning uchun,

D
n =  —

2
Uskunalarning mehnat unumdorligi quyidagi tenglama yor- 

damida aniqlanadi

Q = ------------3 e m k g l s  (3.13)

M — ish qutisiga solinadigan mahsulotlar miqdori, kg

М=Урф (3.14)

Bu yerda,
V — ish qutisining foydali hajmi, m3

V = ^ h , m  (3.15)
4

P — tozalanadigan mahsulot zicMigi, kg.m^. Kartoshkaning zich- 
ligi p-600 kg.m^, sabzining va lavlagining p =  70 kg.m^ qabul qilish 
mumkin.

V — ish qutisining to'ldirilish koeffitsienti.

p  = (3.16)

Vo — ish qutisiga mahsulot solingan hajmi, m^.
Ts+tm+to ~  nahsulotlarni solish ishlash va olish vaqti. Bu diskli 

mahsulot tozalovchi uskunalarda 90^-120 ni tashkil qiladi.
UM M -5 bo‘lsa tc, tm, to = 210...... 240 sni tashkil qiladi.
Diskli kartoshka va boshqa sabzavot mahsulotlarini tozalaydigan 

uskunalarning ishlashi uchun kerak bo‘lgan quw at quyidagicha aniq­
lanadi;

Num=Ni+N2, v t  (3.17)
Bu yerda,
N i — tozalovchi ish organlarining g‘adir-budir yuzalari bilan;
N 2 — tozalanadigan mahsulotlar orasida vujudga keladigan isn- 

qalanish kuchini qoplash uchun ketgan quwat miqdori;
Vt — tozalanadigan mahsulotlarning harakat qilish momenti,

H.m.



N i= m x a r  • CO, V t (3.18)

3.13-rasmdan ko'rinib turibdiki, N i ni topish uchun awalambor 
elementar hajmni ajaratib olamiz, r — radiusi bilan agarda

Dv=27i22drtga, (3.19)

ni hisobga olganda elementar hajmi quyidagicha aniqlanadi;

к

^  а,.
3.13-rasm. Tozalanadigan mahsulotlaming ish qutisida 

joylanish chizmasi.

Shu elementar hajmni to ’ldiradigan mahsulot og'irligi quyida­
gicha aniqlanadi:

dG=dvp=2rtr2d2tga tgp (3.20)

Hosil bo'ladigan elementlar ishqalanish kuchu quyidagicha aniq­
lanadi:

dF=fdG=27i2rdrtga p gf (3.21)

Agarda M -F r H m hisobga olganda,

Dm=гdF=2я2rdrtgapgtr, H.M.

7JD‘̂
M  = iT fp g tg a rfyr^ d ,  =  ^ p g f t g a , H M

(3.22)

(3.23)

(3.24)



7Ш
Agarda W = ~  bo'lganini hisobga olganimizda,

N , = ^ p g f t g a , V t  (3.25)

Mahsulotlarni m a’lum balandlikka ko'tarish uchun ketgan quw at

_  G lH h m m  ^ v<ppnh^,,Z 
'  60 60 ’

Bu yerda,
Z - to ‘lqinlar soni, dona;
N — tozalovchi diskli ish organining aylanish soni, ayl. min;
Nmax “  to'lqinlarning balandligi, m.

Kartoshka va boshqa mahsulotlarni tozalaydigan uskunalarning 
kamchiligi shundan iboratki, ish kamerasiga tozalanadigan mahsulot 
solinsa, ular markazdan qochma kuchni va to ‘lqinlarning ta ’siridan 
bir-birlariga, uskunaning devorlariga, ish organlariga urilad va nati- 
jada odam organizmiga juda kerakh bo‘lgan mahsulotlarni yo‘qotadi 
va chiqindi miqdori ko‘payib ketadi, shuning uchun, mexanik usulda 
mahsulotlarni tozalaydigan yangi tipdagi uskunalami yaratish olimlar 
oldidagi katta vazifa bo‘lib turibdi.

Keyingi yillarda ish organi kesik qonus shaklida bo‘lgan yangi 
sabzovotlarni tozalaydigan uskunalar yaratilgan. Bularda tozalanadi­
gan mahsulotlar diskli tozalovchi uskunalardagiga qaraganda ish 
qutisining ichida ancha erkinroq harakat qiladi. Bu 3.14-rasmda tas- 
virlangan.

Uskunaning konusli ish organi aylanishi natijasida tozalana- 
yotgsan mahsulot markazdan qochma kuch hosil qiladi, buning ta ’siri 
natijasida u harakatga kelib, ish organi yuzasidan sirg‘anib, uning 
oxirigacha boradi, keyin shu kuch ta’sirida tozalanadigan mahsulot 
otib yuboriladi va inersion kuch ta ’siri natijasida ish qutisining devor- 
laridan siфanib, yuqoriga tomon harakat qila boshlaydi. Nahsulot- 
ning harakati jarayonida unga ikkita kuch ta ’sir qiladi (3.14-rasm). 
Birinchisi og‘irlik kuchi mg, ikkinchisi ishqalanish kuchi T. Bu 
kuchlarning ta ’sirida harakat qilayotgan mahsulotning tezligi asta- 
sekin pasayib boradi va asta sekin pastga tusha boshlaydi va oxirida 
yana aylanayotgan konusli ish organining yuzasiga kehb tushadi.



Ko‘rinib turibdiki, bu sxemada tozalanayotgan mahsulot ko‘p uril- 
maydi, yuzasi kamroq eziladi, organizmga kerakli bo'lgan vitaminlar, 
mineral mahsulotlar kamroq yo‘qoladi, shu bilan bir qatorda chiqindi 
kam chiqadi.

3.14-rasm. Konusli ish organi bo'lgan kartoshka va boshqa sabzavot 
mahsulotlami tozalaydigan uskuna.

Markazdan qochma kuchni ikkiga bo'lishimiz mumkin: urilma 
kuchga va peфendicular kiichga — Cm, Cq. Bu kuchlardan tashqari 
yana mahsulot bilan ish organlarining yuzalari o'rtasidagi tegish 
nuqtasidagi ta ’sir qiluvchi og‘irlik kuchi G va orqaga tortish kuchi F 
bo‘lib hisoblanadi. Ko'rinib turibdiki, agarda harakat qUayotgan 
mahsulot muvozanat holida turadigan bo‘lsa, u vaqtda

Ca =  Cn , (3.27)
yoki

C s in e  =  fcos0- (3.28)

Agarda tenglamani ikki tomonini ham cos в bo‘lsak, u vaqtda
sin ^  _  /  cos в
cos в  cose



bo‘ladi, ya’ni f=tgp
tg0= f yoki tg0=tgp (3.30)

bu shuni ko‘rsatadiki, agarda ko‘tarilish burchagi ishqalanish bur- 
chagiga teng bo'lgandagina mahsulot muvozanatda turar ekan. Ular 
harakatga kelib, ilgarilama harakat qiladigan bo‘lsa, u vaqtda quyida- 
gicha bo'imoqiigi kerak, ya’ni

N > = C n + G n  (3.31)

N> = COS0 + GsinG (3.32) 

Umumiy qarshilik kuchi F ga teng bo‘ladi. Bunda

F = fN + G  (3.33) 
Agarda Ca> F ekanligini hisobga olganimizda,

CsinG > f  (cosB + Gsin0) + G cos0 (3.34)

Csi„0 > f  (cos0 + fGsin0) + G COS0 (3.35)

Tenglamaning ikki tomonini ham cos 0 ga bo'lamiz, u vaqtda
C s in d  ^ f {cos0)  fCs 'me C c o s 0  /■:>--------- >-------------+ ------------ 1-----------
C O S ^ COS в  COS в  COS в

Ctg0 > fc+fGtg0+G  (3.37)

С ning qiymatini hisobga olganimizda

W2(1-Q)2 rtg 0 > fw2 (1-R)2 r + Fctga+G ) (3.38) 

W2(l-R)2 r t g 0 =  f g tg 0 >fw2(1-R)2 r +g (3.39) 
J w \ \ - R f r  + g  
W \ \ - R f 2 - t g

Boshqa tomondan

W2(l-R)2(rtg0-f)>tgptg0+g (3.41)

bu yerda,

£ V  (3.42)
900 r t g ( e - f )



bo‘lganini hisobga olganda
9QO{tgptgO)g

7 r \ \ - R y - t g ( e - p )

300 I 1 ob/mm. (3.44)
( \ - R ) ^ r t g ( 0 - p )

Bu kartoshka va boshqa sabzavot mahsulotlarini tozalovchi usku- 
nalarda konusli diskning haqiqiy aylanish tezligi minimal tezligidan 
15 foizga ko‘proq bo'lishi kerak, ya’ni

Nf=l,15 ay/min (3.45)

Bu uskunalarning ham mehnat unumdorligi quyidagi tenglama 
yordamida aniqlanadi, ya’ni

Q = -------------- 3 600% /5
^c+^.vA+^0 (3.46)

Bu yerda, m ish qutisiga solinadigan tozalanadigan mahsulot 
miq-dori, kg

M=V РФ, kg (3.47)
Bu yerda,
V — ish qutisining foydali hajmi, m^

V=V2+Vs+Vf, m3 (3.48)

+ d ^ +  Dd),m^ (3.49)

Vn = ^ ( D ^  +d^ +Dd),m^  (3.50)

V = ^ h ,  m3 (3.51)
4

u vaqtda:

V = ~ { D \ + d \ + D , d ^ ) , + ~ { D 2 , + d \  + D,d,)  + —  h, (3,52) 
12 12 4

Konusli ish organlari bo‘lgan uskunalarda 160...200 с atrofida 
olinadi. ф =  0,55...0,65. Bu yerda, mahsulot solinish vaqti tc=5....10



sekund atrofida. Tozalangan mahsulotlarni olish vaqti to=5...6 se- 
kundni tashkil etishi kerak.

Mahsulotlarni tozalash vaqti 120 dan 300 sekundgacha olinishi 
mumkin. Shuni hisobga olish kerakki, mahsulotlarning 90 foizi toza- 
lanmaguncha tozalayverish kerak.

Konusli kartoshka va boshqa sabzovot mahsulotlarini tozalaydi- 
gan uskunalarni ishlatish uchun ketgan quwat tenglama yordamida 
aniqlanadi.

N=Mym W, Vt (3.53)

Mum=Mi+ni2, H.m (3.54)

Tozalanayotgan mahsulotning quti devorlariga bo‘lgan ishqala- 
nish momenti

M ^ = ^ p y t g a , h m  (3.55)

Bu yerda:
D — qutining diametri, m

D=Dy+25, m (3.36)
Di — konussimon tavoqning katta diametri, m. 
p — tozalanayotgan mahsulotlarning zichligi, kg.m3; 
fy — ishqalanish koeffitsienti; 
a  — mahsulotlarning qaytib tushish burchagi.
М2 — konusli tovoq yuzasi bilan tozalanadigan mahsulotlar ora- 

sida vujudga keladigan ishqalanish momenti.
3.15-rasmda ko‘rinib turibdiki, elementar moment dm konusli 

aylanmada vujudga keladi. Bu yerda, 0 ‘zgaruvchan radius r va dr bo‘- 
ladi.

, r - 0 , 5 d  /■,-jn\ h = r tg y -----------  (3.37)
tgO

Bu yerda, uning elementar hajmi quyidagicha topiladi:

dv = 27r2(rtgy — - — (3. 38) 
tgO

Dc=pdv bo‘lsa, kg (3.39)

d f  = - ^ d G , H  (3.40)
s in ^



bo‘lganda dm ga teng bo‘ladi:

va bundan teng bo'ladi.

d„,=rdf (3.41)

3.15-rasm. Tozalanadigan mahsulotlami (konusli kartoshka va sabzavot 
mahsulotlarini) tozalash uchun ishlatiladigan uskunaning silindirik 

qutisida joylashish va harakat qilish chizmasi.

r _  [j(tg0_ctg0) (r2dr+dctg0+dctg0 r^dr)] (3.42) 
зшб»

M , ^ ^ { U t g 9 - c t g e ) { D ^ - d ^ )  + l d c t e { D ^ - d ^ ) ]  (3.43) 
s in 6> 4 3

и  и ^  Hgb = —
Г]

T1 — elektrodvigatelning foydali ish koeffitsiyenti.



3 .1-jadval

Kartoshka va boshqa sabzovot mahsulotlarini tozalovchi 
jihozlarning texnik ko^rsatkichlari

Ko’rsatkichlar KTM
125

KTM
250

KTM
400

KTM
1200

KPM
600M

YXB
-5

BT-
IMI

MO-
17-40

1. Ish unum- 
dorligi

125 250 40 1200 600 40-30 60 40

2. Solinadigan 
mahsulotlar- 
ning miqdori

6-7 11-12 20-22 20-80 2-3,5
'

3. Ish organ- 
larining ay- 
lanish tezligi 
ayl.min.

360 360 360 1000 448 140
0

1400

4. Q uwati, 
kVt

0,4 0,6 1,1 3,78 3,0 ),48-0,6 0,06 1,1

5. Uzunligi, 
mm

530 630 690 1230 1440 360 - -

6. Kengligi, 
mm

380 430 495 850 1125 335 110 -

7.Balandligi,
mm

835 920 1015 1830 1315 395 1710 -

8. Og’irligi, 
kg

105 105 155 430 480 14,5 8 4,0



IV BO‘LIM 

MAHSULOTLARNI 0 ‘LCHAMIGA QARAB AJRATADIGAN 
VA SARALAYDIGAN VA QAYTA ISHLAYDIGAN JIHOZLAR 

VA TEXNOLOGIK LINIYALAR

Mahsulotlarni o'lchamiga qarab ajratish va saralash jarayonlarini 
uchga bo‘lish mumkin.

Birinchisi, mahsulotlarni sifatiga qarab ajratish (saralash), ik- 
kinchisi, mahsulotlarni katta-kichikligiga qarab ajratilishi, uchinchisi, 
mahsulotlardagi begona narsalarni ajratish (clash).

Sochiluvchan mahsulotlarni o'lchamiga qarab bo'lishga tafsiflash 
deb aytiladi. Ularni uchga bo‘lish mumkin. Suv yordamida, havo 
yordamida va mcxanik yo‘l bilan bo‘lish.

Suv yordamida tavsiflash juda ham maydalangan ho‘l mahsulot­
larni bo'laklarga bo‘lishda ishlatiladi.

Bu yo‘l bilan ajratish asosida, donachalarning tushish tezliklari 
bir xil boim agan holatga ega.

Fazoviy tavsiflash jarayonida katta va kichik mahsulotlarni bo‘- 
laklarga ajratish, havo oqimida, markazda esa qochma va og'irlik 
kuch ta’sirida suv oqimida amalga oshiriladi. Fazoviy tavsiflash oziq- 
ovqat korxonalarida ko‘p qo‘llaniladi, ular ko'proq oziq-ovqat 
sanoatida asosiy jarayonlardan biri bo‘lib hisoblanadi.

Mexanik yo‘l bilan tavsiflashda (maydalash, clash) bunda mahsu- 
lotlar clakdan o'tkaziladi. Hosil qilinayotgan fraksiyalarni katta-ki- 
chikligi clak tcshiklariga qarab aniqlanadi, soni esa clovchi usku- 
nalarning elaklarini soniga bog‘liq bo‘lib, quyidagi tenglama bilan 
aniqlanadi:

Ф =П +1 (4.1)

bu ycrda, Ф -  fraksiya soni; П -  elaklar soni.
Saralashni samaradorligi mahsulotning umumiy miqdoridan, 

o'lchamlari clak teshigidan kichkina boMaklarini ajratib olinishiga 
bog‘liqdir. Bu quyidagi tenglama bilan aniqlanadi:



(4.2)

bu yerda, u -  elakdan o‘tgan mahsulotning massa birligi; d -  elana- 
yotgan mahsulot birligi; с -  elakda qolayotgan mahsulot miqdori 
birligi.

Mahsulotlarni elakdan o‘tkazishda ikkita bo‘lak hosil qilinadi. 
Elak teshikchalaridan o'tgan qismi-sof mahsulot, elakda qolgan 
mahsulotlar esa chiqindi deb hisoblanadi. Elak uskunalarining teshik- 
lari har xil shaklda bo‘lishi mumkin. Ko‘proq to'rtburchak, aylana, 
rombik va hokazo. Katta bo‘lakdagi mahsulotlarni o‘lchamiga qarab 
saralashda bar xil teshikli ketma-ket joylashgan elaklar o ‘rnatilgan 
uskunalar qo‘llaniladi. Birinchi navbatda maVda teshikli elaklar joy- 
lashtiriladi (4.1-rasm).

4.1-rasm. M EM -XB-1 markali mahsulotlarni elovchi jihoz.



(1 fraksiya). Katta bo‘laklari ikkinchi seksiyada chiqindi hisobida 
tushadi, bu yerda, 11 fraksiya bo‘laklar aniqlanadi. Oxirgi fraksiyani 
tashkil qiluvchi chiqindilar eng katta bo'Iakchalar bo'Iib hisoblanadi.

Mayda bo‘lakli mahsulotlarni saralashda, masalan, donli, tuxumli 
va boshqa shunga o‘xshash mahsulotlar uchun asosan silliq elaklar 
ishlatiladi. Ular bir necha qator qilib joylashtirilgan bo‘ladi. Eng yu- 
qorisida katta teshikli elaklar qo‘yiladi. Pastga tushgan sari elaklarni 
teshiklari kichrayib boraveradi. Shu holda yuqoridagi elakdan tush­
gan bo‘lakchalar chiqindiga ajratiladi, (1 fraksiya) o ‘tuvchisi esa o ‘t- 
masdan qolgan hajmini tashkil qiladi. Ikkinchisida, elakdan chiqindi 
holida mayda bo‘lakchalari ajratiladi.

Oziq-ovqat korxonalarida mahsulotlar har xil idishlarda keladi: 
qoplarda, qog‘oz karton yoki yog‘och qutilarda. Ularda har xil chi­
qindilar, qishloq xo'jalik zararkunandalari va boshqa narsalar bo'lishi 
mumkin. Shuning uchun ham ularni clash maqsadga muvofiqdir.

SochUuvchan mahsulotlarni fraksiyalarga bo'lish natijalarida 
mahsulotlarning navini aniqlaymiz (sortlash), har xil o ‘lchamdagi 
mahsulotlar hosil qilinadi yoki begona narsalardan ajratiladi, ma­
salan, un, kraxmal, shakar va boshqa mahsulotlar.

4.1. Elash uchun ishlaTiladigan uskunalar

Elash uchun ishlatiladigan jihozlar sochiluvchan mahsulotlarni 
elashni mexanizatsiyalash, qo‘l mehnatini yengillashtirishga moMjal- 
langan. Elash jihozlari savdo va ovqatlanish korxonalarining asosan 
qandolat, un va issiq sexlarida ishlatiladi.

Elash jihozlari ishchi qismlarining tuzilishi har xil bo‘ladi. Ular 
temir simdan to'qilgan yoki teshilgan yupqa varaqali aylana, yoysi- 
mon va to ‘g‘ri burchakli shaklda bo‘ladi.

Elash natijasida mahsulotlar ikkiga bo'linadi -  sifatli mahsulot 
(o‘tuvchi) va mexanik aralashma(chiqindi). Elash sifati quyidagi bel- 
gilar bilan ko‘rsatiladi.

Elakning o‘lchami va shakli, mahsulotlarni turiga hamda katta- 
kichikligiga, qatlamlarining qalinliklariga, elak ustidagi harakat tezli- 
giga bog‘liq. Korxonalarda har xil tuzilishdagi elash uskunalari ishla­
tiladi.



4.2. МЁМ-ХВ-1 markali aylanadigan eiash jihozi

Bu jihoz asosan (4.2-rasm) unni clash uchun m o‘ljallangan. Bun- 
dan tashqari, kraxmal, shakar, tuz va boshqa shunga o'xshash mahsu- 
lotlarni elash uchun ham qoMlaniladi.

0 0

{ 1

4.2-rasm. Ko‘p seksiyali, barabanli, mahsulotlarni katta-kichikJigiga 
qarab ajratadigan jihoz.

Bu jihoz quyidagi qismlardan tuzilgan;
1. Qutisi.
2. Tishli multiplikator.
3. Dumchasi.
4. Tez o ‘tkazadigaii baraban shaklidagi elak.
5. Yuklovchi moslama.
Bu jihoz har xil ko'rsatkichli elaklar bilan ta ’minlanadi. Agar 

ko'rsatkichi № 1,4 bo'lsa, bu elaklar un, kraxmal va mayda tuzni 
elash uchun ishlatiladi. Ko‘rsatgichi №2,8 bo‘lsa, shakar, tuzni; №3 
esa yorma mahsulotlarini elash uchun ishlatiladi.

MEM-XB-1 jihozi XB-1,1 markazli harakat uzatuvchi 
moslamaga ulanadi. Uni ishga tushirgan paytda, awalombor, to ‘g‘ri- 
burchak ostida joylashtirilgan o‘q hamda baraban shaklidagi elak ham 
harakatga keladi. Sochiluvchan mahsulotlar o ‘zlarini og‘irligi ta ’sirida 
bo‘luvchi konus yordamida aylanayotgan elakni ichiga tushirib



beradi. Mahsulotlar elakni aylanishi natijasida vujudga keladigan 
markazdan qochma kuch ta’sirida elakni yuzasiga otib yuboriladi, 
mayda un donachalari elak teshiklaridan o‘tib, elangan mahsulot- 
larni tushiradigan moslama tomonga qo'yilgan idishga tushadi, mah- 
sulotlarni katta donachalari va boshqa mexanik qoldiqlar elakni 
ichida qoladi. Shu chiqindilar vaqti-vaqti bilan olib tashlanadi.

MO-24-300 markaU elash uskunasi. Bu jihoz MEM-XB-1 mar- 
kali elash jihoziga tuzilishi, ishlash prinsipi bilan o ‘xshaydi. Jihoz 
faqat XB-0,6 markali harakat uzatuvchi moslama yordamida ishga 
tushiriladi. MO-24-300ni MEM-XB-1 markali elash jihozidan mah- 
sulot solinadigan moslamani mahkamlanishi, uskuna dastasi tuzilishi 
bilan farq qiladi.

MEM-800 markali un elash uskunasi savdo va ovqatlanish kor- 
xonalarida, un, qandolat sexlarida qo'llanilib, har xil navli unlarni 
elash uchun ishlatiladi.

Jihoz asosan uch qismdan tuzilgan. Birinchisi, harakat beruvchi 
qism, ikkinchisi, unni yetkazib beruvchi va uchinchisi, unni elovchi 
qismlaridir. Bular yagona asosga (1) mahkamlangan boiadi. Asos 
pastki quti, silindir ustun va yuqori silindir qutidan tashkil topgan 
bo'lib, ularga elektrodvigatel (2), elektrodvigateldan harakat ponali, 
tasmalar yordamida unni yetkazib beruvchi moslama (3) va unxona- 
dan unni itarib beruvchi moslamaga beriladi. Unni yetkazib beruvchi 
moslamaning ichida burama (4) qo‘yilgan bo‘lib, aylanma harakat 
qiladi va uning yordamida un balandga ko'tarilib, elakka yetkazib 
beriladi. Elakning o‘zi (5) ish qutisidan, elakdan (6) va ajratuvchi 
pichoq (7) dan iborat boMadi. Pastida manjet mahkamlanib qo‘yilgan. 
Asosni yonida un soluvchi (8) moslama joylashgan bo‘Ub, unga un 
ko‘taruvchi va ag'daruvchi moslama mahkamlangan. Uimi itaruvchi 
moslamaning ostida miihofaza qiluvchi panjara joylashtirilgan (9) 
bo‘lib, bu har xil chiqindilarni uskuna ishlayotgan payitda moslama- 
larning ichiga tushib kctmasligidan saqlaydi.

Jihozni ishlatishdan oldin un sanitariya va gigiyena holati tek- 
shirib ko‘riladi, so‘ng mahsulot solmasdan ishlatilib ko'riladi: agarda 
uskunaning barcha qismlari yaxshi ishlasa, zid tovushlar eshitilmasa, 
ularni ishlatish mumkin. Uskuna ishga tushirilib keyin un solinadi va 
un itaruvchi moslama va burama muruwat yordamida xom ashyo 
yuqoriga elakka yetkazib beriladi. Elakning aylanishi natijasida un 
donachalarida hosil bo'lgan markazdan qochma kuch unni elakka 
qarab harakatlantiradi, natijada un elakdan o‘tib, elakdan o ‘tgan unni



chiqaruvchi moslamaga keladi va elangan un qo‘yilgan idishga tu- 
shadi.Chiqindilar kepak bilan uchida qoladi. Chiqindilar ko‘paygan 
sari olib tashlanadi.

Elak aylanganda, havo harakati asosida vujudga keladigan kuch, 
ya’ni markazdan qochma kuch un donachalari harakatini vujudga 
keltiradi. Ulami harakat tezligi elakning harakat tezligiga bog‘liq 
bo‘ladi. Harakat natijasida hosil bo‘ladigan markazdan qochma kuch, 
og‘irlik kuchidan katta boUishi kerak, aks holda un donachalari elak 
teshikchalariga yetib bora olmaydi.

Shuning uchun,
С > mg (4.3)

ya’ni
m W2 > mgf (4.4)

bu yerda, m -un donachalarining og'irligi, kg; W - burchak tezligi, 
g -  erkin tushish tezligi, f -  ishqalanish koeffitsiyenti.

7Ш
W = —  hisobga olgan holda

rr̂ Y?
m = -------r > m g f  (4.5)

900

Tt r̂î r > 900gf (4.6)

V
9 0 0 -9 ,8 1 /

n = > j ------- — — =^ — aylxmn (4.7)

(4.7) tenglama un donachalarining yaxshi harakatini ta ’minlash

uchun elakning harakat tezligi « > 3 0 .^ |^ d a n  kam bo‘lmasligi kerak

ekanligini ko‘rsatadi.
Bu keltirilgan tenglama faqat elaklari to‘g‘ri burchak ostida joy- 

lashgan bo‘Isa, u vaqtda quyidagi tenglama yordamida aniqlanadi:

и > S O .^ l^co sj'o i/m in  (4.8)

bu yerda, у -  elakni egilish burchagi, gard.

Q =  Fo Vg Ф рц-3600 kg/soat (4.9)



F -  elakdagi teshiklarining yuzasi, m; Vg -  un donalarining elak 
teshiklaridan chiqish tezligi, m.s.; ф — elak teshiklarining yuzaidan 
foydalanish koeffitsiyenti, ф=(0,3...0,4); рц — mahsulotlarning zichligi 
kg.m. Unning yuqori navi uchun p^=(550...600) kg.m. Past navlari 
uchun pn=(300...400) kg.m. Guruch uchun pi=(500...600) kg.m. 
Shakar uchun р„,=(720...950) kg.m.

Elakdagi teshiklarning yuzasi quyidagi tenglama bilan aniqlanadi:

F o = K n D H ,  m2 (4.10)

D -  elakning diametri, m; H -  silindrli elakning balandligi, m; К 
— elakning kesimi koeffitsiyenti bo‘lib, u K=(0,5...0,8) atrofida qabul 
qilinishi mumkin.

Un donalarining elak teshikchalaridan o‘tish tezligi quyidagi 
tenglama bilan aniqlanadi;

Vg = — ( l - K , J , m / c  (4.11)
rn

r — elakning aylanish o ‘qidan to elakning yuzasigacha bo‘lgan 
masofa, m; n — elakning aylanish tezligi C-Hi-Kish) — mahsulotlarni 
yetkazib berish koeffitsiyenti; Kjsh ~  ishqalanish koeffitsiyenti, 
Kish=(0,7...0,8).

Elaklarni ishlatish uchun qo'llaniladigan elektrodvigatellarning 
quwatlari quyidagi tenglama bilan aniqlanadi;

'/i Пг
bu yerda, N j — un bilan elak yuzasi orasida bo‘ladigan qarshilikni 
yengish uchun ketgan quwat, B.

N i=M eW e, Vt (4.13)

Me -  elakning yuzasiga beriladigan momenti, n.m.

>ie=(mgn+me) g Ге f, n,m  (4.14)

mg -  unning og'irligi, kg; nig ~  elakning og'irligi, kg; g — erkin 
tushish tezlanishi, m.s.; r — elakning radiusi, m; f  — ishqalanish koef­
fitsiyenti bo‘lib, uni = (1,1.•••1,4) atrofida qabul qilish mumkin; We -  
elakning aylanishining burchak tezligi, C 'l.



(4.15)

n -  elakning aylanish soni.
N 2 -  elak yordamida unni harakatga keltirish uchun ketgan 

quwat,
N 2=m greW e, Vt (4.16)

N 3 burama yordamida unni elakka chiqarib berish uchun sarf 
qilingan quw at quyidagi tenglama bilan aniqlanadi:

Nз=^iцW п„Vt. (4.17)

bu yerda, Цц — burama qo‘yilgan moment, n.m.

^n=(Wm+mun)gr, n.m (4.18)

Wm -  buramaning og'irligi, kg; тцп “  unning og'irligi, kg; 
g — erkin tushish tezUgi, m,s2; r, n.m. — buramaning radiusi, m; 
W„ — buramaning burchak tezligi, C'*.

77У1
fV = — , C- i  (4.19)

30
n -  burmaning aylanish soni, ob/min
N 4 -  unni buramaga itarib beruvchi moslamani ishlatishga ketgan 

quw at,
N4-M W , vt (4.20)

bu yerda, M -  moslamaga qo'yilgan moment, n.m.

M=(W„+Wun)gr (4.21)

W -  moslamaning burchak tezligi, С

(4,22)

n -  moslamaning aylanish soni, ayl/min;
Til ~  harakat beruvchi moslamaning birlamchi foydali ish koeffit- 

siyenti;
r\2 ~  harakat beruvchi moslamaning ikkilamchi foydali ish koef- 

fitsiyenti;



4.3. «Pioner» markali elagi aylanmaydigan un elash 
uskunasi

«Pioner» un elovchi uskunasining ish unumdorligi yuqori bo‘lib, 
ko‘pincha oziq-ovqat sanoat korxonalarida va katta quwatga ega 
bo'lgan ovqatlanish korxonalarida ishlatiladi.

«Pioner» markali un elovchi uskuna MEM -800 uskunasiga 
o'xshaydi. lining asosiy farqi, silindr shaklidagi elagi aylanmaydi 
hamda harakatga keltiruvchi moslama elektrodvigatel uskunaning yu- 
qorisiga joylashtiriladi. Ish qutisLning ichiga burama va elak joy- 
lashtirilgan bo‘ladi.

Uskuna ishlagan paytida un moslamadan burama orqali ish qu- 
tisiga beriladi va aylanadigan silindrning kurakchalari yordamida 
hamma tomonga otib yuboriladi va elak teshiklari orqali o ‘tib to ‘g‘- 
ridan-to‘g‘ri idishga tushadi. Un tushirayotgan moslama orqali o ‘ta- 
yotganda ferromagnit chiqindilaridan xoli bo‘ladi, chunki uning 
yo'liga magnit ushlagich qo‘yilgan bo‘ladi. «Pioner» elagich uskuna- 
sini ishlatish xuddi MPM-800 ni ishlatilishiga o'xshaydi.

4.4. Tebranma harakat qiluvchi MEM-300 jihozi

Bu jihoz stolning ustida qo‘yib oziq-ovqat korxonalarida ko‘p 
qo‘llaniladi.

Jihoz qutisi zanglamaydigan poMatdan qilingan boMib, ajratgich 
yordamida tez harakat qiladigan qo‘shuvchi moslama joylashgan, 
mahsulot solinadigan moslamani elak va quti bilan teng qilib, 
derazacha qo‘yilgan unga to ‘g‘ri burchakli tayyor mahsulot tushadi- 
gan moslama o‘rnatilgan. Jihozning pastki qismiga aylanma prujina 
mahkamlanib qo'yilgan bo‘ladi. Pastki qismida Pga o ‘xshagan mos- 
lamaga bir fazali o ‘zgaruvchan tokda ishlaydigan elektrodvigatel o‘r- 
natilgan, elektrodvigatelni o‘qining ikki tomonida ham maxsus mos- 
lamalar ulangan, boMadi. Bularga muvozanatini o ‘zgartiruvchi maxsus 
moslamalar kiradi. Ish kamerasi prujina yordamida uskunaning 
asosiga mahkamlangan bo‘ladi.

Jihozlar quyidagi elaklar bilan ta’minlangan bo‘ladi:
№ l,2-№ 2,8-shakarni va tuzni elash uchun, № 4-maydalangan 

oqshoqni elash uchun.
Elash uchun ishlatiladigan jihozlarni oldin ish qismlari yaxshilab 

mahkamlanadi. Keyin ish kamerasiga elak o‘rnatiladi va ishga tushiri-



ladi. Jihozni ishlatish paytida hamma vaqt ish kamerasida un bo‘lishi 
kerak, tebranma harakat qiluvchi elakka 5-6 kg miqdorda un soli- 
nadi. Ish jarayonida vaqti-vaqti bilan to ‘plangan chiqindilar olib tash- 
lanadi.

Tebranma harakat qiladigan elakni ishga tushirganimizda elek- 
trodvigatel ishlashi bilan og‘irlik markazini o'zgartiruvchi moslama 
ham harakatga keladi, tebranish amplitudasi 1,5...2mm ni tashkil 
qiladi. Katta tezlikda og‘irlik markazining o‘zgarishi, amplitudaning 
kichikligi tebranma harakatini vujudga keltiradi.

Ish tamom bo'lgach, elaklar yaxshilab tozalanadi, podshipnik- 
larini kamida olti oyda bir marta tekshiriladi va yog* lab turiladi.

Oziq-ovqat korxonalarida ishlatiladigan elaklarning texnik ko‘r- 
satkichlari quyidagicha:

3.1 -jadval
t/p Ko'rsatkich-

lar
o ‘lch.

bir.
MTM-800 M PP-111-

MS-24-200
ITME-

20
«Pio-
ner»

Ish unumdor- 
ligi

kg.s 800 300 300 1500

Elakiii aylan- 
ish tezligi 12,1 12,6
Tebranish 
tezligi

24

Kuchlanish 220.380
Balandligi 1470 450 480 I960

6. Uzunligi 880 340 520 1200
Kengligi 750 420 500 1000
Qg‘irligi 160 14 26 240

4.5. MSM markali saralash mashinasi

Oziq-ovqat korxonalarining meva va sabzavot saqlanadigan om- 
borlarida saralash va navlariga ajratish uchun saralovchi va katta ki- 
chikligiga qarab ajratuvchi jihozlar ishlatiladi. Bulaiga MKP-2, 
MPO lar kiradi.

M KP-2 jihozi (4.3-rasm) kartoshkani va shunga o‘xshash sab­
zavot mahsulotlarini saralash uchun ishlatiladi.

Jihoz asosdan tashkil topgan bo'lib, ulami harakatga keltiruvchi 
o ‘q va yulduzchalar o ‘rnatilgan, 1,3 zanjirli uzatgichlar, vtulkali va 
rolikli bo‘ladi. Zanjirga roliklar ulangan bo‘lib, uni bilan birga hara-



kat qiladi. Bularni harakatga keltiruvchi moslama bo‘lib, u yulduz- 
chalardan (4),(6), zanjirdan (5) va chuvalchangli uzatgichdan(7), 
elektrodvigateldan (8) tuzilgan.

6 7

4.3-rasm. MSM jihozning kinematik chizmasi:
1,3,4,5,6 -  zanjirli uzatgichlar; 2 -  roliklar; 7 — chuvalchangli uzatgich;

8 — elektrodvigatel.

Jihoz ishga tushiriiganda, rolik iigarilanma va aylanma harakat 
qiladi, natijada, ularning oralariga tushgan kartoshka ham aylanadi. 
Jihozning ikki tomonida esa ishchilar turib chirigan, yorilgan kar- 
toshkalarni va shunga o'xshash zabzavot mahsulotlarini olib tashlaydi. 
Tozalangan mahsulotlar bo'lsa, konveyerda ilgarilama harakat qilib, 
to ‘g‘ridan-to‘g‘ri omborlarga saqlash uchun jo'natiladi.

MSM jihoz bo‘lsa, yuvib quritiigan kartoshka-sabzavot mahsulot- 
laridan chirigan, yorilgan va buzilganlarini ajratish uchun ishlatiladi. 
Jihoz meva va sabzavot mahsulotlari omborlarida ularni m a’lum bir 
vaznda o'lchanib, maxsus idishlarga qadoqlab, savdo korxonalariga 
yuborishda ishlatiladi.



Jihoz asosdan tashkil topgan bo'lib, unga rolikli uzatgich o'rna- 
tilgan bo‘ladi, u zanjirli uzatgich yordamida harakatga keltiriladi. Ji- 
hozda elektrodvigatel va maxsus uzatgich qo‘yilgan bo‘ladi. Uskunaga 
tebranadigan moslama qo‘yilgan, unga kartoshka yoki sabzavot mah- 
sulotlari tushadi.

Jihoz ishga tushirilganda, mahsulotlar awal rolikli konveyer us- 
tiga tushadi. Ishchilar kelgan mahsulotlaming sifatiga qarab ajratadi- 
lar, yaxshilari tebranuvchi moslamaga tushib, qadoqlanib maxsus 
idishga solish uchun jo ‘natiladi.

Bu jihozlarni ishchi qismlarining ulangan joylarini mahsulot sol- 
masdan oldin ishlatib tekshirib ko‘rish kerak. i^ a rd a  roliklar to‘g‘ri 
va yaxshi harakat qiladigan bo‘lsa, mahsulot solinadi va qayta ishla- 
nadi.

Jihozni maxsus o ‘qib, imtihon topshirgan ishchilar ishlatishlari, 
ish tamom bo‘lgandan keyin uskunalarni yaxshilab yuvib changlardan 
tozalab turish kerak.

Meva va sabzavot mahsulotlarni birlamchi qayta ishlash va sa- 
ralash muhim ahamiyatga ega. Mahsulotlardan jarohatlangan, ezil- 
gan, yorilgan, standartga to ‘g‘ri kelmaydigan donalarini ajratilishi, 
ularni tez chirishdan, buzilishdan saqlaydi. Unday mahsulotlarni sifati 
hamma vaqt ham yaxshi bo'ladi. Bunda birlamchi qayta ishlovchi ji- 
hozlardan tashqari texnologik liniyalar ham qo'llaniladi.

4.6.Sabzavotni qayta ishlaydigan texnologik liniya

Sabzavotni qayta ishlaydigan texnologik liniyada keltirilgan sab- 
zavotni chirigan, urilgan va yorilganlardan tozalashga mo'ljallangan. 
Bu konteyner to'ntaruvchi, navlarga ajratuvchi ho‘llash tog'orasidan, 
yuvuvchi va tozalovchi mashinadan markali konveyerdan, namni 
ushlovchi, ajratuvchi MPO-2, o ‘lchamga qarab ajratuvchi sabzavotni 
o‘lchab idishga soluvchi, chang ushlovchi kolorifer boshqarish pulti- 
dan tashkil topgan (4.4-rasm).

Texnologik liniyaga xizmat ko'rsatish uchun maxsus joy ajrati- 
ladi, unda standart bo‘lmagan sabzavotlami yig‘ib olish uchun kon- 
teynerlardan foydalaniladi. Ular to ‘ntaruvchi konteynerda sabzavot- 
larni tushirish uchun xizmat qiladi, unda sabzavotlardan qum, tuproq 
qoldiqlarini, kichik chiqindilarni tozalash, keyinchalik sabzavotlami 
ajratish uchun xizmat qiladi. Konteyner to‘ntaruvchi (4.5-rasm).



Л с

I pЁ S.i2

I.it0 ^
X» >

> § ^eg TO,
2  O'?
1  ̂I if•Й ?. 2 I

^  2 f

| 2 § 1i l l i
I f l l

я я" _
’оЬ S I J=^  ^  r-- P
§ i  «̂■'lS S е зj3 aH ja и ==
S ^ i '5
I  3  ® Of 3 -3 с
4: Д о л^  > и
'=̂  I ^  I

<N CTO
-U'
III
1 1 ”!  
с S e
2  I 2  

| й 1  
с  5  •«О 5 Л 
У  О O 'Г



4.5-rasm. Konteyner to'ntaruvchi:
1 — aylanuvchi moslama; 2 — harakat beruvchi moslama; 3 — karkas;

4 — to ‘lqinlanuvchi moslama; 5 — rolik; 6 -  asos; 7 -  toitish qurilmasi;
8 — asosi.

Metall konstruksiyadan tuzilgan bo‘lib, yuqorisida aylanuvchi 
moslama o'rnatilgan. Bu moslama aylantiruvchi yordamida harakatga 
keltiriladi. Apparatning korpusi ikki bo‘limdan tashkil topgan. Kor- 
pusning yuqorisida bunker joylashgan. Aylanuvchi moslama eshikni 
ochadi va sabzavot to ‘kiladi.

Konteyner to ‘ntarilgandan keyin sabzavotlar MSM mashinasiga 
keladi. MSM mashinasi yordamida sabzavotlar uzatiladi va qo‘lda har 
xil chiqindilardan, chirigan, yorilgan va jarohatlanganlardan ajrati- 
ladi.

Mashinalar harakat beruvchi, tortuvchi, rolikli konveyerdan 
kronshtatdan, boshqaruv pultidan tashkil topgan. Rolikli konveyerda 
zanjir, roliklar, aylantiruvchi moslamalar, elektrodvigatellar joylash- 
tirilgan. Sabzavot to'kilgandan keyin elektrodvigatel yordamida ma-



shina harakatga keltiriladi, roliklarni aylanishi natijasida sabzavotlar 
ikki yo‘naIishda harakat qiladi, ilgarilama va aylanma. Bunda aylanib 
harakat qilayotgan sabzavotni hamma tomonlama kuzatish uchun 
sharoit yaratiladi. Bunda operator chirigan, yot chiqindilarni to'liq 
kuzatib, ulardan sabzavotlarni tozalaydi.

4.6-rasm. MPO markali ajratuvchi mashina.

1 I i

...........-  -sw  .................................. ^

4.7-rasm. MPO-2 markali ajratuvchi mashina.

Yuvuvchi va tozalovchi mashina sabzavotlaitii yuzidagi kirlikdan 
tozalash uchun ishlatiladi (4.8-rasm).
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4.9-raam. OMchamiga qarab ajratuvchi mashina:
1 — asosi; 2 — barabanli konveyer; 3 — o'lcha.niga qarab ajratuvchi 

g ‘o ‘lachalar; 4 — harakat beruvchi moslama; 5 — buruvchi;
6 — tortuvchi vint; 7 — solinadigan moslama.



Mashina payvandlangan asosda, cho‘tkali g‘o‘lachalar joylash- 
tirilgan, uning yuqorisida esa suv beruvchi kollektor o'rnatilgan. Yu- 
qorida maxsus eshikcha bo‘lib, undan kuzatish va hosil bo'lgan 
changni tortib olish uchun foydalaniladi. Cho'tkali g‘o‘lachalaming 
tagida quti joylashtirilgan, uning yordamida katta-katta chiqindilar 
yig‘ib olinadi, g‘o‘lachalar zanjirli uzatgichlar orqali harakatga keladi. 
0 ‘lchamiga qarab ajratuvchi mashina sabzavotlarni umumiy massasi- 
dan kichik funksiyalarini ajratish uchun qo'lianiladi.

0 ‘lchamiga qarab ajratuvchi g‘o‘lachalar umumiy harakat beruv­
chi moslamaga ega. G ‘o‘lachalar tishh harakat beruvchi moslama bi- 
lan ta ’minlangan va unga harakat beradi. Mahsulotlami o'lchamiga 
qarab ajratishga g‘o‘lachalarni orasidagi kenghgini o ‘lchamiga bog‘liq 
bo'ladi.

4.7. Tozalangan sulfitlashtirilgan kartoshkani ishlab 
chiqaruvchi texnologik liniya

Tozalangan sulfitlashtirilgan kartoshkani ishlab chiqaruvchi tex­
nologik liniya oziq-ovqat sanoatida kartoshkani tozalab, sulfitlab, 
savdoga chiqarish hamda kartoshka mahsulotlarini ishlab chiqaruvchi 
kichik korxonalarga yetkazib berish uchun xizmat qiladi. Bu tex­
nologik liniyani ishlatilishi mehnat unumdorligini oshiradi, chiqindi- 
lami qayta ishlashni markazlashtiradi.

Bu texnologik liniya oziq-ovqat sanoati korxonalarida, shu bilan 
bir qatorda energetika, suv, gaz, vintelatsiya bUan ta ’minlangan max­
sus sexlarda, meva-sabzavot saqlash bazalarida o ‘matilishi mumkin.

Texnologik liniyani boshqarish bir joydan markaziy pultdan olib 
boriladi. Kartoshka bilan kelgan konteynerlar maxsus to ‘ntargich yor­
damida amalga oshiriladi, keyin mahsulot qabul qiluvchi moslamaga 
keladi, harakat qilayotgan kartoshka maxsus moslama yordamida ish- 
lanib, qabul qiluvchiga yuboriladi, undan burchak ostida qiya 
o ‘rnatilgan transportyorga tushadi, uning yordamida mahsulot yuvuv- 
chi mashinaga beriladi.

Kartoshka tozalashda 1kg mahsulotga 1 litr suv beriladi. Yaxshi 
ishlashi uchun suv beruvchi quvirlarda bosim 0,2 M Pa.dan kam 
bo'lmasligi kerak. Tozalangan mahsulotni qayta tozalash kerak. T o­
zalangan mahsulot qayta tozalash konveyeriga keladi, undan sulfit- 
lantiruvchi jihozga boradi, undal%  biosulfit natriyning eritmasida 
sulfitlantiriladi.
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Shunday qayta ishlangan mahsulot 24-48 soat ichida qoray- 
maydi. Sulfltlangan mahsulot avtomat o‘lchagich taroziga keladi va 
o ‘lchab qadoqlanadi. Bu texnologik liniya kompleks mashinalardan 
iborat bo‘lib, ular bir-birlari bilan funksional bog‘langan bo‘lib, av- 
tomatik rejimda ishlaydi.

Texnologik liniya avtomatik rejimda ishlaganda, qutida ishga tu- 
shirgichni avtomatik rejimga qo‘yiladi, keyin tovush chiqib liniyani 
avtomatik rejimda ish boshlaganini bildiradi. KiS tugmachasi bosiladi 
va tovush chiqish tugaydi ketma-ket texnologik liniyada jihozlar ishga 
tusha boshlaydi. Texnologik liniya to‘xtashida kontakt relesi RP6 yor- 
damida tovush chiqariladi, liniya to'xtagandan keyin tovushni to ‘x- 
tatish uchun KiS tugmachasi bosiladi. Bunda rele RP6 o'chirilib, 
qo‘ng‘iroqqa beriladigan energiyani o‘chiradi. Liniyadagi har bir bo‘- 
limni o‘chirilishi markaziy boshqaruv pultida lampani yonishi bilan 
xabar beradi.

Texnologik liniyaga maxsus o‘qishni bitirib, imtihon topshirgan 
mutaxassislar ishlash uchun ruxsatnomasi bo‘lgan shaxslargina 
qo'yiladi. Ular ishlashlaridan oldin instruktajdan o‘tkaziladilar.

Sabzavotlarni saralovchi va idishga qadoqlovchi texnologik liniya 
oziq-ovqat sanoatida sabzavot saqlovchi korxonalarda keng qo‘lla- 
niladi. Bu texnologik liniyaga 6 ta texnologik jihoz kiradi. Texnologik 
liniyaning umumiy uzunligi 8 metr 60 sm, balandligi 3 metr, kengligi 
2 metrdir.

Texnologik liniya quyidagicha ishlaydi: konteynerdan sabzavot 
qabul qiluvchi bunkerga keladi, keyin g‘o‘lachali konveyer yordamida 
harakat qila boshlaydi. G ‘o‘lachali konveyerda sabzavot ilgarilama 
harakat qilish bilan bir qatorda o ‘z o‘qi atrofida ham aylanadi. Bu 
xizmatchilarga o ‘tayotgan sabzavotlarni hamma tomonlama kuzatishi 
uchun sharoit yaratadi. Bunda chirigan, shikastlangan, yorilgan, jaro- 
hatlangan sabzavotlarni olib tashlash uchun sharoit yaratiladi. Shun­
day qilib, tozalangan sabzavotlar konveyer orqali yarimavtomatik 
taroziga kelib tortiladi va qadoqlanadi, o‘lchangan sabzavot qog‘oz 
paketga kelib tushadi, shunday qilib, qadoqlangan sabzavotlar maxsus 
idishga solinib, qayta ishlash uchun jo'natiladi.

Bunday qayta ishlangan sabzavotlar saqlanish uchun yoki qayta 
ishlash uchun jo'natiladi. Bu texnologik liniyalarni sabzavot qazib 
olingan joylarga o ‘rnatilsa, yaxshi natija beradi. Birinchidan, mahsu­
lot tozalanadi, ikkinchidan, maxsus idishlarga joylashtiriladi. Bular- 
dan tashqari, karamni o ‘zagini oluvchi, sho‘r suvni chiqaruvchi, sab­
zavotlarni qadoqlovchi jihozlar qo‘llaniladi.



4.11-rasm. Sabzavotlarni saralovchi va idishga qadoqlovchi 
texnologik liniya:

1 -  konteyner to‘ntaruvchi; 2 -  saralovchi mashina; 3 -  qabul qiluvchi 
transporter; 4 -  yarimavtomat tarozi; 5 -  qabul qiluvchi stol.

Texnologik liniyalarni mehnat unumdorligi quyidagicha aniqla-
nadi;

Q=Fo Vo Ф0 po 3600 kg/s (4.23)

bunda, Fo -  harakat qiluvchi oqimni kesim yuzasi; Vo -  oqimni 
tezligi, m/s; фо -  kesim yuzasini foydalanish koeffitsiyenti; po -  qayta 
ishlanayotgan mahsulotni zichligi, kg/m^.

Texnologik liniyalar quvvati quyidagicha aniqlanadi:
iv, + A", . 2 4 )N  = - -kVt

N i -  texnologik liniyani ishlatilishiga ketgan quw at, kVt; N 2 — 
mahsulotlarni harakatga keltirish uchun ketgan quw at, kVt; ti — foy- 
dali ish koeffitsiyenti.



V BO‘LIM 

MAHSULOTLARNI KESIB VA CHOPIB MAYDALOVCHI 
JIHOZLAR

Oziq-ovqat korxonalarida mahsulotlarni kesish jarayonlari katta 
o'rinni egallaydi.

Mahsulotlarni kesish jarayonlari pichoqlar yordamida amalga 
oshiriladi. Kesish jarayonida mahsulotlarga shakl beriladi va katta 
bo‘laklardan mayda bo‘lakchalar hosil qUinadi. Oziq-ovqat korxo­
nalarida go‘sht, sabzavot mahsulotlarini, non va gastronomik hamda 
muzlagan mahsulotlarni, yog‘ni va boshqa kesuvchi jihozlarga bo‘- 
linadi.

5.1. Mahsulotlarni kesuvchi pichoqiarning turlari

Mahsulotlarni kesish uchun har xil pichoqlar ishlatiladi. Bularga 
to ‘g‘ri, egri, diskali, mayda tishh pichoqlar kiradi (5.1-rasm).

Ishchi tig‘i kesuvchi tomon bo'lib, pichoqning harakatlanish 
yo‘nalishi bilan bir xil yo'nalishda harakatlanadi va tayanch deb ata- 
ladi.

Ishchi qismi A tig‘i pichoqning harakatlanish yo'nalishiga nis- 
batan ma’lum burchak ostida harakat qiladi va tig‘i deb ataladi. 
Pichoq o‘zining tig‘i bilan mahsulotning yemirilishini va kesilishini 
ta ’minlaydi.

Tayanch va kesuvchi tig'ning kesishgan tomoni -  pichoqning ke­
suvchi joyi deyiladi. Bir tomonlama, tig‘li pichoqlar mahsulotni faqat 
bir tekislik bo‘ylab kesadi, ikki tomonlama tig‘li pichoqlar esa bir 
vaqtning o'zida ikki tekislik bo‘ylab kesadi

Tayanch va kesuvchi tiq‘lar orasidagi < a burchak o'tkirlash bur- 
chagi deyiladi. Agar pichoq (5.2a-rasm) tayanch A va kesuvchi tig‘ В 
ga ega bo‘lsa, bu pichoq Mr tomonlama kesuvchi pichoq deyiladi. 
Agar pichoqning ikkala tomoni ham kesuvchi tig'lardan iborat 
bo‘lib, tayanchi bo‘lmasa, ikki tomonlama kesuvchi pichoq deyiladi.



Ikki tomonlama kesuvchi pichoqlarda o‘tkirlash burchagi ikkita ke- 
suvchi tig‘Iar orasidagi burchakdir (5.2b-rasm). Ikki tomonlama ke­
suvchi pichoq uchun, agar u simmetrik bo'lsa, o ‘tkiriash burchagi <a 
bir tomonlama kesuvchi pichoq o'tkirlash burchagining ikkiga 
ko‘paytirilganiga tengdir.

a)

ГЧ TOO

b)

5.1-rasm. Pichoqlarni turlari:
a) to‘g‘ri pichoqlar; b) egri pichoqlar; d) diskli pichoqlar.

Pichoqlardan tashqari, qattiq mahsulotlami kesish uchun tig‘- 
larning o ‘tkirlash burchagi < a manfiy yoki nolga teng bo‘lgan asbob- 
lar ishlatiladi. Bunday asboblar -  arralardir (5.3b-rasm).

Bulardan tashqari, yumshoq, egiluvchan mahsulotlami kesish 
uchun ba’zi hollarda ipsimon kesuvchi asboblar ishlatiladi.

Mahsulotlami kesish uchun pichoqlar ularga nisbatan m a’lum bir 
tezlik harakatida bo‘lmog‘i kerak. Bu tezlik kesish tezligi deb aytiladi.



5.2-rasm. Pichoqlar. a) bir tomonlama; b) ikki tomonlama.
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5.3-rasm. Chopish jarayonida piclioqning kesiladigan mahsulotga 
nisbatan harakat qilish chizmasi.

Agarda pichoqlar kesish jarayonlarida kesiladigan mahsulotga 
nisbatan peфendikular harakatda bo‘lsa, u vaqtda chopish jarayoni 
bo‘ladi (5.4-rasm).

Agarda pichoq kesiladigan mahsulotga nisbatan perpendikular va 
m a’lum bir burchak bilan harakat qilsa, u vaqtda kesish jarayoni 
bo‘ladi (5.5-rasm).

Chopish jarayonlarida pichoqni tig'i mahsulotga nisbatan to ‘g‘ri 
harakatda bo‘lib, m a’lum kuch ta ’sirida mahsulotni ichiga kirib bo- 
raveradi va qancha ko‘p kirsa, shuncha pichoqqa bo'lgan mahsulot- 
ning qarshiligi ortib boradi (5.6-rasm).
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5.4-rasm. Kesish jarayonlarida pichoqning kesiladigan mahsulotga 
nisbatan harakat qilish chizmasi.

5.5-rasm. Pichoq kesiladigan mahsulotning ichiga kirib boraverishda 
unga qarshiliklar chizmasi.

Rasmdan ko‘rinib turibdiki, chopish jarayonida pichoqni mahsu­
lotning ichiga kirib boraverishda beshta kuch ta’sir qilar ekan. Pi 
mahsulotni o ‘zi pichoqni harakatiga ko‘rsatgan qarshiligi. Bu kuchni 
ta’siri mahsulotlami tuzilishi va maxanik xususiyatiga bog'liq bo‘ladi. 
Bu kuch pishmagan mahsulotlarda, pishganlariga nisbatan ancha 
katta bo'ladi.

Pi=gyb, H (5.1)



Bu yerda, gv -  mahsulotlami kesishga bo'lgan solishtirma qar- 
shiligi, N.m.; b -  kesilish qalinligi, m; P -  kesiladigan mahsulotlami 
ezish uchun ketadigan kuch, N.

P^=-cxGhb (5.2)
6

bu yerda, a  -  qayrash burchagi, gard; G -  itarish moduli Pa; h -  ke- 
silgan mahsulotning qalinligi, m.

P3 -  mahsulotlarga pichoq yuzasiga bosishi natijasida vujudga ke- 
ladigan kuch, N.

T] -  pichoqni tig‘i bilan mahsulotlarning orasida vujudga keladi- 
gan qarshilikni yengish uchun ketadigan kuch, H.

T i= P 2 f, H (5.3.)

F -  ishqalanish koeffitsiyenti.
T2 -  pichoqlar mahsulotlami ushlab turuvchi yuzasi bilan kesi­

ladigan kuchlami yengish uchun ketadigan kuch, H.

Т2 =/Рз (5.4)

Mahsulotlami chopish uchun pichoqqa beriladigan kuch quyida- 
gicha aniqlanadi:

Pmar=Pi+P2 sina+T, cosa +T 2  (5.5)

Agarda T i= P 2 f, T2 = P 3 f  ekanligini hisobga olganda bo‘ladi.

Pmar=Pl+P2  sina+P 2 , cosa +РзГ (5.6)

Pmar=Pi+P2  (sina+fcosa)+P 3 (5.7)

Sabzavot mahsulotlarini kesib maydalovchi ayrim jihozlarda ke- 
silgan mahsulotlami ezib chiqarib yuborish o ‘miga ikkita yoki to ‘rtta 
pichoqni ichidan o'tkazib yuboriladi. Bunday holat rotorli, puansonli 
va bir necha yo'nalishda maydalab kesuvchi jihozlarda uchraydi.

Bularda P asosan mahsulotlami kesish jarayonida o ‘z holatini
tiklash uchun ketadigan kuchlami P2P3 va P4  yanchish uchun, kesi­
ladigan mahsulotlar bilan pichoqni yon, ushlab turuvchi va tig'i ora­
sida vujudga keladigan ishqalanish kuchlarini T], T2  va T3  mahsulot-



larni pichoqni kesuvchi tiq'iga bo'ladigan qarshiligini yengish uchun 
ketadi va quyidagi tenglama bilan aniqlanadi.

1
pj

4

A p.Ji
ъ
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?<
fp.

5.6-rasm. Mahsulotlami egmasdan kesayotgan paytidagi pichoqlarga 
ta’sir qiluvchi kuchiar chizmasi.

= gbb + 2-^ E h .Q  + 4 ^ ( 1  -  2 p c ig a )
2n IQ

Ikki tomonlama pichoqlar uchun
8  ^ ES^h

=  ohh  +  7
mmР..П = gbb + 2 — Eh,Q + — — (1 -  fp c ig a )

(5.8)

(5.9)
In 2Q

bu yerda, E-mahsulotlarning holatini qayta tiklovchi moduli, Na.
Mahsulotlami chopish jarayonlari quyidagi chizmalar asosida 

amalga oshiriladi.
a) pichoqlarni ilgarilama va orqaga harakat qilish chizmasi;
b) mahsulotlami pichoqlarga nisbatan perpendikular harakat qi­

lish chizmasi;
d) pichoqlarni aylanma harakat qilganlarida sodir bo‘ladigan 

chopish jarayonlarini chizmasi.



5.7-rasm.

5.8-rasm. Pichoqlarni mahsulotlarning chopish jarayonlarida ularga 
nisbatan harakat chizmasi.



Birinchi chizmada pichoqlar ma’lum bir yuzada gorizontal ho- 
latda ilgarilama va orqaga harakat qiladi.

Bu pichoqlarni tezligi noldan maksimal ko'rsatkichgacha o ‘zga- 
radi,ya’ni

V m ax-^V o-.V ^ax (5-10)

Ikkinchi holatda mahsulotni o‘zi pichoqqa nisbatan perpendiku- 
lar harakat qiladi. Ularni tezliklari itaruvchi moslamalari tezliklariga 
uzviy bog‘liq bo'ladi, tezlashishi bilan tezlashadi, sekinlashishi bilan 
sekinlashadi.

Uchinchi holatda esa pichoq aylanma harakat qilib, mahsulotni 
chopadi. Bu yerda chopish jarayonlafini tezliklari faqatgina pichoq- 
larni tezliklariga bog‘liq bo'ladi. Ular Ущш dan Vmaxga o ‘zgarishlari 
mumkin. .

^min ^ ‘Гт1п> m/s (5.11)

Tih
Кш = — (5Л2)

^max~®R-max; (5.13)

(5.14)

Bunday hollarda pichoq mahsulotga nisbatan peфendikular 
harakatda bo'ladi va to‘q ‘ri pichoqlar yordamida amalga oshiriladi.

Kesish jarayonlarida to ‘g‘ri pichoqlardan ham foydalaniladi. Ke- 
sish jarayonlari quyidagi chizmalar asosida amalga oshiriladi;

a) to‘g‘ri pichoqlar yordamida ular aylanma harakat qilganlarida 
bo‘ladigan kesish chizmasi;

b) to‘g‘ri pichoqlar yordamida mahsulotlami pichoqlarga nis­
batan peфendikular va pichoqlarni orqaga va oldinga harakat qil­
ganlarida bo‘ladigan kesish chizmasi;

d) pichoqlar planitar harakat qilganlarida bo‘ladigan kesish chiz­
masi;

e) pichoqlar aylanma harakat va kesiladigan mahsulot ilgarilama 
harakat qilganlarida bo'ladigan kesish chizmasi;

f) egri pichoqlarni aylanma harakat qilganida bo'ladigan kesish 
chizmalari.



5.9-rasm. Mahsulotlarni kesish jarayonlarida pichoqlarni ularga 
nisbatan harakat qilish chizmalari.

1 — kesiladigan mahsulot; 2 — pichoq.

Kesish jarayonlarini amalga oshirish uchun pichoqlarni mahsu- 
lotlarga burchak ostida yo‘naltirish bilan, pichoqlarni aylanma hara­
kat qildirish va kesiladigan mahsulotlarni ham aylantirib ta’sir qil- 
dirish yo‘li bilan, diskali, tishli pichoqlarni ham shu harakat bilan 
amalga oshirish mumkin.

To‘g‘ri pichoq aylanma harakat qilganida kesish jarayonlari 
mahsulotga nisbatan burchak ostida joylashganida sodir bo‘ladi. Sun­
day sharoitda pichoq tig‘ini radiusi, pichoqni aylanish radiusi bilan 
bir:ga tushmaydi. Shuni uchun bu tezlikni ikki tezlikka, ya’ni Vn per- 
pendikular va Vu qurilma tezliklariga bo‘lish mumkin.

To‘g‘ri pichoq bilan bir vaqtda mahsulot ham harakat qilgan 
paytda peфendikular va tezlik harakatlari yuzaga keladi. Urilma 
harakat va tezlik esa pichoqlarni orqaga va oldinga harakat qilishlari 
natijasida sodir bo'ladi. Ma’lum bir nuqtadagi tezlik bu ikki tezlikni 
yig‘indisiga teng bo‘ladi.

Pichoqlar planitar harakat qilganlarida, ular o ‘z o‘qi atrofida va 
m a’lum bir o ‘q atrofida aylanadilar. Mahsulot kesilayotgan paytda 
qimirlamasdan turadi. Bunday sharoitda diskali pichoq aylanishi nati­
jasida urinma tezlik vujudga keladi, pichoqlarni ma’lum bir o ‘q 
atrofida aylanishi natijasida pichoqlarning mahsulotlarga nisbatan tik 
harakati va tezligi vujudga keladi.

Mahsulotlar pichoqlarga nisbatan ilgarilama harakat qilganida, 
pichoq esa aylanma harakat qilganida, mahsulotlar tik harakat va 
tezlikni, pichoq esa urinma harakat va tezlikni vujudga keltiradi. 
Bunday holat egri pichoqlar ishlatilgan paytlarida ham sodir bo‘ladi.



Ш.
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a)

Sv!

b)

У(м ¥t

Ma’lum bir nuqtadagi kesish tezligi ikki tezlikni yig‘indisi sifatida 
berilishi mumkin.

Vum=VV^+r„^ (5.15)
bu yerda,

7ТУ1
V , - W , R , = ^ R , , m l s (5.16)

(5.17)

Tik tezlik bilan umumiy tezlik orasidagi burchak ishqalanish bur- 
chagi deb ataladi.

Bundagi tangenis burchagi ishqalanish koefTitsiyenti deb aytiladi.



= ̂  (5.18)
 ̂n

ishqalanish koeffitsiyenti 0 dan gacha o'zgaradi.
Agarda ishqalanish koeffitsiyenti 0 bo‘lsa, u vaqtda faqatgina 

chopish jarayoni sodir bo‘ladi, gacha o‘zgarganda esa kesish jara- 
yoni bo'ladi.

Keyingi tekshirishlar shuni ko‘rsatadiki, ishqalanish koeffitsiyenti 
qancha katta bo‘lsa, kesilayotgan mahsulotlarni kesilish sifati shuncha 
yaxshi bo‘ladi. Ularni kesilayotgan yuzalari silliq, shakli yaxshi, 
ma’lum bir standartga mos bo‘ladi. Bunda pichoqlar kesilayotgan 
mahsulotlarni qattiq bosmasdan, ularni birlashtiruvchi tolalarini 
ko‘zga ko‘rinmas mayda tishchalari bilan kesadi. Bunda qayrash bur- 
chagi katta ahamiyatga ega,<a burchagi qancha kichik bo‘lsa, u 
vaqtda mahsulotlarning, pichoqlar tig‘lariga bo‘lgan qarshiliklari 
shuncha kamayadi va quyidagi tenglama bilan aniqlanadi.

Pmin+Pi+P2  (sina+cosP+f)+P3, H (5.19)

Shuni qayt qilish kerakki, kesish jarayoniga pichoq tig'ining 
uzunligi, ishqalanish natijasida vujudga keladigan kuchlar, ya’ni Ti T2 
lar kamayadi. Bular esa kesish jarayonida sarf bo'ladigan umumiy 
kuchlarni kam sarf bo‘lishiga yoki uskuna ishlayotgan vaqtida sarf 
bo'ladigan umumiy quwatni kamaytirishga olib keladi.

5.2. Meva va sabzavotlarni kesuvchi jihozlar

Oziq-ovqat korxonalarida meva va sabzavotlarni somonsimon, 
to'rtburchak, to ‘rtburchakli xodacha, yarim aylaimia bo‘lakcha shakl- 
larida kesib maydalanadi (5.11-rasm).

Bo‘lakcha shaklida kesilgan mahsulotlarning bir-biriga parallel 
ikkita kesiladigan yuzachalari bo‘ladi. Shu ikki yuzacha orasidagi 
masofa h bo'lakchaning qalinligi hisoblanadi. Kesilgan bo'lakchaning 
uzunligi va kengligi kesilayotgan mahsulotning o‘lchamlariga bog‘liq.

Mahsulotni somonsimon va to ‘rtburchak xodacha shaklida kesil- 
ganda kesilgan bo'lakchalarning qalinligi h va kengligi v ixtiyoriy oli- 
nadi, lekin uning uzunligi kesilayotgan mahsulotning o‘lchamiga 
bog‘liq bo‘ladi.



5.11-rasm. Sabzavot mahsiilotlarini kesilish shakllari. 
a) bo'lakcha; b) to‘itburchakli xodacha; d) paraxasimon; 

e) to'rtburchak; f) prizma.

Somonsimon shaklida kesilgan qismchaning ko‘ndalang kesimi 
yuzasi to ‘rtburchak xodacha shaklida kesilgan qismchaning ko‘nda- 
lang kesim yuzasidan kichikroq boMadi.

Somonsimon shaklda kesiladigan mahsulot paraxa shaklida kesil­
gan mahsulotdan ko‘ndalang kesimning shakli bilan farq qiladi 
somonsimon shaklda kesilgan mahsulotning ko'ndalang kesimi to ‘g‘ri 
burchakli bo'ladi, paraxa shakldagisining esa ko'ndalang kesimi 
aylana shaklida bo‘ladi.

To'rtburchak va prizma shaklida kesUgan mahsulotlar uchta aniq 
o‘lcham bo‘yicha kesiladi; uzunligi, kengligi va qalinligi.

Bo‘lakcha shaklida kesilgan mahsulotlar ikkita parallel yuzachaga 
ega bo'lib, ular bir-biriga nisbatan <t ostida joylashadi. Bo‘lakchaning 
hamma o‘lchamlari kesilayotgan mahsulotning o ‘lchamlariga bog‘liq 
bo‘ladi.

Mahsulotlarni kesish jarayonida quyidagi talablar qo'yiladi. Ke­
silgan mahsulotlar oldindan belgilangan o'lchamlarga ega bo‘lib, 
to'liqmas shakldagi bo‘lakchalari juda oz va tekis bo‘lishi kerak. Ke-



sLlgan bo‘lakchalar o ‘zining shaklini saqlab qolishi kerak, suvi ko‘p 
bo'lgan mahsulotlarni kesganda, ularning foydali sharbatlari chiqmas- 
ligi hamda ezilib ketmasligi kerak. Kesilgan mahsulotning sifati quyi- 
dagi omillarga bog‘liq bo'ladi. Kesishning turiga (sirpanib kesish va 
chopib kesish) pichoqning shakliga, o‘tkirlik darajasiga, o ‘tkirlash 
burchagiga hamda kesayotgan paytda mahsulotning ish qutisi ichida 
devori va disk orasida tutib turilish usuUga bog‘liq bo'ladi.

Sabzavot kesuvchi jihozlar xossasiga tuzilishiga va mo‘ljallani- 
shiga qarab turli xillarga bo‘Unadi.

Mo'ljallanishiga qarab pishgan va pishmagan sabzavotlarni kesuv­
chi jihozlarga bo‘linadi.

Tuzilishiga qarab esa pishmagan sabzavotlarni kesish uchun dis- 
kali, rotorli, puansonli jihozlarga pishgan mahsulotni kesish uchun 
m o‘ljallangan jihozlarga bo‘hnadi.

5.3. Diskali sabzavot kesuvchi jihozlar

Jihozlar pishmagan mahsulotlarni turli shaklda kesishga m o‘ljal- 
langan. Kesish turlari: xoda shaklida, bo'lakcha shaklida somonsimon 
va paraxasimon shakllarda bo'ladi.

Bu jihozlar oziq-ovqat korxonalarining sabzavot mahsulotlarini 
tayyorlov sexlarida o ‘rnatiladi. Ular mustaqil yurgizgichh (SKM 50- 
200, SKM-400-1000) va nomustaqil yurgizgichli (MO-10-160, UXB- 
10, SKM-XB-1) uskunalariga boMinadi.

Diskli sabzavot kesuvchi jihozning ishchi qutisi silindr shaklida 
yasalib, ular vertikal yoki gorizontal joylanish mumkin. Ishchi 
qutisida soladigan va kesilgan, mahsulotni tushiradigan moslamalari 
bo‘ladi. Bunday jihozlarning ishchi qismi to ‘g‘ri chiziqli yoki egri 
chiziqli shakldagi pichoqlar bo‘lib, bu pichoqlar aylanuvchi diskka 
o'matiladi. Mahsulotni ushbu uskunada boiakcha shaklida kesish 
uchun pichoqlarni diskka parallel masofada joylashtiriladi. Disk va 
pichoqlar orasidagi masofa kesilayotgan boiakchalaming qalinligiga 
teng boladi. Sabzavot va mevalarni to'rtburchakli xodacha shaklida 
kesish uchun pichoqlarni diskka ham parallel, ham perpendikular 
shaklda o'rnatiladi.

Somonsimon shaklda kesish uchun esa teshikchali, bir uchi qay- 
rilgan va o'tkirlangan pichoqlar ishlatiladi.

Mahsulotni diskli sabzavot kesuvchi jihozlarda bo'lakcha shak­
lida kesish tartibi quyidagicha bo‘ladi. Yuvib tozalangan mahsulot



ishchi kamerasining yuklovchi moslamasiga solinadi va aylanuvchi 
disk bilan birgalikda ishchi kamerasi ushlab qolmagunicha aylanadi. 
Mahsulot to ‘xtab qolganidan keyin aylanuvchi pichoqlar undan 
kerakli shakldagi qismni kesadi. Mahsulotlarning kesilgan qismlari tu- 
shirish moslamasi orqaH yuboriladi. Mahsulotning qolgani yana disk 
bilan aylanib to'xtaganidan keyin undan navbatdagi bo'lakcha kesib 
olinadi. Shu tariqa yuklangan mahsulot tugamaguncha kesish jarayoni 
davom etaveradi.

5.4. SKM-50-200 markali jihoz

Ushbu jihoz pishmagan sabzavotlarni bo'lakcha, somonsimon, 
xodacha shaklida kesish uchun hamda karamni maydalash uchun ish- 
latiladi (5.12-rasm).

5.12-rasm. SKM -50-200 markali sabzavot mahsulotlarini 
kesuvchi jihoz.

U tayyorlov sexida stolga o ‘matiladi. Bu jihoz yurgizuvchi qismi, 
ishchi qismlari va yuklovchi moslamadan tashkil topgan bo‘ladi. Yur­
gizuvchi qismi alumindan tayyorlangan asos ( 1 1 ), elektrodvigatel



(16), tasmali uzatmaning tasmasini tortib qo‘yish uchun m o‘ljal- 
langan moslama (3) va rolikli podshipniklardan (6) o‘matilgan yurgi- 
zuvchi o ‘q (1 1 ) dan tashkil topgan.

Podshipniklar gayka yordamida to‘g‘irlanadi. Ular qopqoq bilan 
yopilgan. 0 ‘qning yuqori qismida shponkada harakatni ishchi qism- 
larga yetkazib beruvchi vtulka o ‘rnatilgan. Vtulkaning jihoz ishchi 
kamerasiga nisbatan joylanishi gayka (10) va buralma (9) yordamida 
o‘zgartiriladi. Vtulkaga uchta parrakli tushiruvchi (11) o'matilgan 
bo‘lib, u kesilgan mahsuiotni moslamaga tushirib turadi. Yurgizuvchi 
o'qning yuqori qismiga maxsus buralma ( 12) bilan disk va pichoqlar 
o'matiladi.

Jihozning komplektida quyidagi ishchi qismlari bo'ladi: o ‘roq- 
simon shakldagi pichoqli disk mahsulotlami 2 mm qalinlikda bo‘lak- 
chasimon, aylana va yarim aylana shaklida kesadi; turli xil pichoqlar 
mahsuiotni 3x3 mm kesimda, somonsimon shaklda va 10x10 mm ke- 
simda to'rtburchak g‘o ‘lacha shaklda kesishga mo‘ljallangan; ikkita 
qirg'ichli disk, ular mahsuiotni 0,8x1,2 mm va 3x3 mm kesimda ke­
sadi.

Ushbu jihozda kesilayotgan mahsulotning qalinligini o‘zgartira- 
digan moslama yo‘q. Ya’ni uskuna mahsulotlami turli shaklda lekin 
bir xil qalinlikda kesadi.

Pichoqli disk jihozning silindrik kamerasida joylashtiriladi. Kor- 
pusda yuklash moslamasi joylashgan. Agar shu moslama qo‘yUmagan 
bo'lsa, maxsus o'chirgich elektrodvigatelni tok manbayidan uzib 
qo‘yadi. Bu esa ishlash paytida xavfsizlikni ta ’minlaydi.

Yuldash moslamaning ikkita aylana yoki bitta o'roqsimon shakli- 
dagi teshiklar bo'ladi. Shu teshiklarga mos ravishda itargichlar joy­
lashtiriladi. Bu itargichlar mahsuiotni pichoqlarga yetkazib berib, ke­
sishga yordam beradi. 0 ‘roqsimon shakldagi teshikda mahsulot diskka 
kronshteyin orqah siqiladi. 0 ‘roqsimon itargich kronshteyinga, u esa, 
o ‘z navbatida, yuklash moslamasining korpusiga shamirli biriktirilgan. 
Kronshteyin o‘qi atrofida aylanganda o'roqsimon itargich teshik 
ichida aylanadi. 0 ‘roqsimon teshik karamni maydalashda uni picho­
qlarga yetkazib berish uchun, aylana shaklidagi teshiklar esa boshqa 
mahsulotlami (kartoshka, sabzi, lavlagi, piyoz, sholg‘om va h.k.) yet­
kazib berish uchun m o‘ljaUangan.



Ishlash prinsipi

Jihozni yurgizishda mahsulotlami teshiklardan biriga qo‘l bilan 
solinadi va itargichlar bilan aylanuvchi diskka siqiladi. Disk bilan 
birga aylanayotgan pichoqlar mahsulotdan navbatma-navbat kerakli 
bo‘laklarni kesadi. Kesish vaqtida kesilayotgan mahsulot yuklash te- 
shigini devori va itargich orasida ushlab turiladi. Mahsulotning kesil- 
gan bo‘lakchalari tushirish moslamasiga tushadi.

5.5. SKM-400-1000 universal sabzavot 
kesuvchi mashina

Bu jihoz pishmagan sabzavotlarni bo‘lakcha, kubik, kvadrat shak- 
lida hamda karamni maydalash uchun mo'ljallangan.

5.13-rasm. SKM -400-1200 markali sabzavot mahsulotlarini kesuvchi jihoz. 
1-asos; 2-harakat beravchi o ‘q; 3-barabanni pichoq joylashtirilgan bloki; 

4-kesilgan sabzavotni soladigan moslama; 5-rotomi kuragi; 6 -to ‘xtatib turavchi 
vint; 7-rotor; 8-elektrodvigatel; 9-10 ponasimon tasmali uzatgich.



Jihoz tayyorlov sexlarida stolga o ‘rnatilib to ‘rtta moslama bilan 
mahkamlanadi. Bu jihoz yurgizuvchi moslama, asos va ikkita o‘zaro 
almashtiriladigan diskli va rotorli ishchi qismlaridan iborat. Yurgi­
zuvchi moslama va diskli ishchi qismi xuddi MPO-50-200 markali 
jihoznikidek bo‘lib, faqat o‘lchamlari va elektrodvigatelning quw ati 
bilan farq qiladi. MPO-50-200 markali jihozdan farqi, MPO- 400- 
1000 markah jihozga ham diskli ham rotorli ishchi qismlarini 
o ‘rnatish mumkin. Shunga muvofiq bu jihozning asosida 1 ikkiga 
buklash moslamasi — diskli (2) va rotorli (3) ishchi qismlarining 
moslamalari mavjud.

Jihozning komplektiga uning quyidagi o ‘zaro almashtiriladigan 
ishchi qismlari kiradi: mahsulotni qalinligi 2 ; 6 va 10 mm bo‘lgan 
bo‘lakcha shaklida kesuvchi o'roqsimon pichoq diski bilan kesuvchi 
panjaralar (4), ular o'roqsimon pichoqlar bilan birgalikda mahsulotni 
6x6 m, 10x11 mm, 15x15 va 20x20 o'lchamda kubik kvadrat shakl- 
larda kesish uchun ishlatiladi, mahsulotni parrak shaklida kesish 
uchun qirg'ichli disk mo'ljallangan. Mahsulotni 22 mm qalinlikda 
bo'laklaydigan o'roqsimon pichoq boiib , u karamni maydalashda 
ham ishlatiladi.

Bu uskunada mahsulotni bo‘laklash hamda karamni maydalash 
xuddi MPO-50-200 markali jihozdagidek bajariladi. Mahsulotni 
kubik va kvadrat shaklida kesish uchun jihozning ishchi kamerasiga 
maxsus kesuvchi panjara va ishchi o‘qiga o ‘roqsimon pichoqli disk 
o‘rnatiladi.

Bu uskunada mahsulotni kubik va kvadrat shaklida kesish tartibi 
quyidagicha: Awal mahsulot yuklash moslamasiga solinib, itargichlar 
bilan diskka siqiladi va tinch turgan mahsulotdan o‘roqsimon pichoq 
bilan bo‘lakchalarga kesiladi. Ushbu bo‘lakchalar keyinchalik pichoq 
va disk orqali kesuvchi panjaraga yetkazUadi, panjaraning vertikal 
holda joylashgan pichoqlari Ы1ап kvadrat hamda kubik shaklida kesi­
ladi. Kesilgan mahsulot yordamida tushirish moslamasiga uzatiladi.

5.6. M O -10-160 markali sabzavot kesuvchi mexanizm

Bu mexanizm (5.14-rasm) P-1 yurgizgichli universal uskunasi 
tarkibida ishlaydi. Ishchi kamerasi sifatida tushirish moslamasi (14) 
bo‘lgan asos (8) xizmat qiladi. Ochiq tomonidan asosga yuklovchi 
bunker (14) o ‘rnatUgan. Asosga yurgizuvchi o‘q (7) o‘matilgan bo‘lib, 
u universal uskunadan harakatga keltiriladi.



5.14-rasm. MO-10-160 markali sabzavot mahsulotlarini kesuvchi jihoz.

Yurgizuvchi o ‘qning oxiriga ishchi qismlar -  tayanch diski (10) 
va kesuvchi moslama (1) o'rnatiladi. Tayanch diski pichog'ini shak- 
liga mos teshiklari va buramali dastasi. Buramali dastachaga kesila- 
yotgan mahsulotning qalinligini o'zgartiriladigan gayka ( 1 1 ) o ‘rna- 
tiladi. Tayanchli diskka harakat shponka (12) yordamida o ‘q (7) 
orqali uzatiladi.

Mexanizmning kesuvchi moslamalari pichoq (l)b o ‘lib, bularga 
bir tomoni qayrilgan va o‘tkirlangan hamda to ‘g‘ri chiziqli pichoqlar 
kiradi. Pichoq mahsulotni somonsimon kesishga mo'ljallangan. Bu 
pichoq tayanchli diskning yuzasiga parallel holda o'matiladi.

Bunda qirg'ichli pichoq yurgizadigan o'qning balandligiga ta- 
yanadi, tayanchli disk esa mahsulot qalinligini o ‘zgartiruvchi gayka 
yordamida qirg'ichli pichoq tomon ko‘chadi.

To‘g‘ri chiziqli pichoqlar mahsulotni bo‘laklash uchun m o‘ljal- 
langan. Pichoqning o ‘qiga kiygiziladigan teshigi o'qning dastasiga 
o‘rnatiladi va undagi moslamaga tayanadi. Kesilayotgan mahsulotning 
qalinligini gayka bilan o‘zgartirish mumkin.

Gaykani buraganda pichoq va tayanch diski orasidagi masofa or- 
tadi. Shu masofa kesilayotgan mahsulotning qalinligiga teng bo‘ladi. 
Bo'laklarning qalinligi 2 dan 11 mm. gacha o'zgaradi.



Sabzavotlarni kesish uchun u mahsulot yuklovchi moslamaga so- 
linadi va og‘irlik kuchi ta‘sirida disk va pichoqqa yetkaziladi. Mahsu­
lot to ‘xtaganidan keyin aylanuvchi pichoqlar bilan bo‘laklab kesiladi. 
Bo‘laklarning shakli pichoqlarning tuzilishiga bog'liq bo‘ladi. Kesil- 
gan bo‘lakchaIar tayanch diskidagi teshiklardan tushib ketadi.

5.7. UXB-10 markali sabzavot kesuvchi mexanizm

Bu mexanizm UXB-Uzg, UXB-Uzgar va UXB-0,4 markali uni­
versal oslixona uskunalarining komplektiga kiradi. U pishmagan sab­
zavotlarni bo'lakcha shaklida, parrak shaklida kesish va karamni 
maydalovchi moslama sifatida ishlatiladi. Bu mexanizm M O -10-160 
mexanizmga o'xshaydi. Mexanizm yuklovchi moslama, ishlov berish 
kamerasi, o‘zaro almashtiriladigan ishchi qismlar va kesilgan mahsu- 
lotni tushirish moslamasi, yurgizuvchi o‘q, itaigich a belgilovchi 
moslamadan iborat.

Ishlov berish kompleksining bir tomoni ochiq bo‘lib u tushirish 
moslamasiga tutashgan. Ishchi kamerasining korpusiga yurgizuvchi 
o ‘q joylashgan bo‘lib, u universal oshxona uskunasi orqali harakatga 
keltiriladi.

Yuklash moslamasi ishchi kamerasiga shamirli biriktirilgan bo‘lib, 
maxsus ulagichlar yordamida mahkamlanadi. 0 ‘q bo‘ylab siljishini 
maxsus moslama ushlab turadi. 0 ‘qning oxiriga ishchi qismlarida ta­
yanch diski va kesuvchi pichoqlar o'rnatiladi.

Disk maxsus teshiklarga ega boiib , bu teshiklar pichoqning shak- 
liga mos bo‘ladi. Shuningdek, diskning ulagichi bo‘lib, ular o ‘qqa 
mahkamlanadi. Bu mexaniznming kesuvchi ishchi jismi to ‘g‘ri va 
qirg‘ichli pichoqlardir. To‘g‘ri pichoqlar sabzavotlarni 3 mm qalin- 
likda kesish uchun va karamni 3 yoki 6 mm qalinlikda maydalashda 
ishlatiladi. Kesilayotgan bo'laklarning qalinligini o'zgartirish uchun 
disk va pichoqlar orasida maxsus shayba o ‘rnatilgan. Bu mexanizmda 
mahsulotni kesishdan tashqari, uni qirg‘ichdan o ‘tkazishi ham mum- 
kin.

5.8. Sabzavot kesuvchi mexanizm

Bu mexanizmning tuzilishi va ishlashi MO-10-160 va UXB-IOM 
uskunalarning tuzilishi va ishlashiga o‘xshaydi. Uning o‘qi XU-0,6 
markali universal oshxona harakat beruvchi moslamaga o'rnatiladi.



M O-10-160 uskunasidan farqi bu uskuna yordamida mahsulotni 
bo'laklash va parraklashdan tashqari pichoqlar yordamida to ‘g‘ri bur- 
chakli brus shaklida kesish mumkin. Shuningdek, ishchi qismlari al- 
mashtirilsa, bu uskuna pishgan sabzavotlarai qirg'ichdan o‘tkazishi 
ham mumkin.

Kesilayotgan mahsulotning qalinligini o‘zlashtirish xuddi MS-10- 
160 uskunasidagidek amalga oshiriladi. Mahsulotning qalinligini 
o ‘zgartiradigan moslamani yonida ishchi o ‘qqa burama yordamida 
mahkamlangan halqa joylashgan. Bu halqa mahsulot qalinligini bel- 
gilovchi gaykani o‘q bo‘ylab siljishiga to ‘sqinlik qiladi.

5.9. MOP-P-1 sabzavot kesuvchi uskuna

Bu mexanizm XB-11 markali harakat beruvchi universal oshxona 
uskunasiga ulanadi. U pishgan va pishmagan sabzavotlami kesish 
hamda pishgan kartoshkani qirg'ichdan o ‘tkazish uchun moslashgan. 
Bu mexanizm pishmagan sabzavotlami 2 va 6 mm qalinlikdagi bo‘- 
lakcha shaklida: 3x3 va 10x10 mm o'lchamda somonsimon va brus 
shaklida; pishgan sabzavotlami 20x20 mm, 15x15 va 10x10 mm, 2 
yoki 6 mm qalinlikda maydalaydi.

Mexanizmni yuklash moslamasi (2), ishlov berish kamerasi xuddi 
SKM-50-200 uckunasidagidek ishchi qismlarga ega. Pishgan sab- 
zavotlarni kesish uchun gorizontal pichoqlai^a qo'shimcha ravishda 
kesuvchi panjaralar o'rnatiladi. SKM-50-200 uskunasidan farq qilib, 
XU-P uskunasining yuklash moslamasi asosga ikkita buraluvchi kron- 
shteyin va belgilovchi buralma bilan mahkamlangan. Mexanizmga 
harakat universal oshxona uskunasining yurgizgichidan chiqish o'qiga 
uzatma orqali ulanadi.

Kirish va chiqish o ‘qlari qoshiqsimon rolikli podshipniklarga o ‘r- 
natilgan bo‘ladi. Mahsulotni yuklash uchun uskunaning uchta 
moslamasi bor; ikkitasi—50 va 80 mm, o'lchamli aylanasimon va bit- 
tasi o‘roqsimon shaklda bo'ladi.

Pishgan mahsulotlarni qirg‘ichdan o ‘tkazish uchun jihozning 
qirg‘ichi mavjud bo‘lib, uning ishlash prinsipi va tuzilishi UKM-800 
jihozining qirg'ichidek, lekin o‘lchamlaTi kichikroq bo'ladi.



5.10. Diskli sabzavot kesuvchi jihozlarning 
unumdorligini aniqlash

Diskli sabzavot kesuvchi uskunalarning unumdorligi to ‘xtovsiz 
ishlaydigan jihozlarning hisoblash tenglamasidan topiladi:

Q=Fo Vo фо Po (5.20)

bu yerda, Fq— diskning ishchi yuzasi, m^.
MC-10-160, 822-10, UMM-10 mexanizmlari uchun diskning 

ishchi iojzasi quyidagicha topiladi:
(r^min"*'^max)) ГП̂  (5-21)

bu yerda, rmin, г^ах— aylanish o‘qidan pichoqning kesuvchi joyi va 
oxirigacha bo'lgan masofa.

Mahsulotni kesishda uni diskka itargichlar yordamida yetkazi- 
ladigan SKM-50-200, XU-P-1 jihozlarda esa F mahsulotni yuklash 
moslamasining yuzasidir.

Agar mahsulot aylana shaklidagi yuklash moslamasidan olinsa, 
yuzi quyidagicha topiladi;

(5.22)

bu yerda, Dq ~  yuklash moslamasining diametri, m.
0 ‘roqsimon yuklash moslamasi Fq yuza har bir jihoz uchun 

uning o‘lchamlari alohida topiladi.
Agar shu yuklash moslamasi yoy shaklida bo‘lsa, u holda

F , = ^ [ \ , - a { 2 - \ ) W  (5-23)

bu yerda, I -  sigment yoyning uzunligi, m; r -  shu yoyning radiu- 
si,m; a -  xodaning uzunligi,m; I -  sigmentning uzunligi, m; Vq -  
diskning peфendikular yo‘nalishida mahsulot harakatining o'rtacha 
tezligi.

-_ hvi'Ztb , /с ^л\Vg = ------- , m / s  (5.24)
60

bu yerda, h -  kesilayotgan mahsulotning qalinligi, m; n -  diskning 
aylana soni, min"*; z -  diskni parallel joylashgan pichoqlar soni, 
dona; p -  kesilayotgan mahsulotning zichligi, kg, m^; ф -  diskning 
ishchi yuzasini ishlatish koeffitsiyenti; F -  diskda mahsulotning egal- 
lagan yuzasi m^.



SKM-50-200 tipidagi uskunalar uchun ф=0,3...0,4. Vertikal 
diskli uskunalar uchun ф=0, 1 ...0,2.

5.11. Diskli sabzavot kesuvchi jihozlarning elektrodvigatellar 
quwatini hisoblash

Mahsulotni bu jiliozlarda bo‘laklash uchun quwat diskka parallel 
bo'lgan pichoqlar bilan mahsulotni kesishga, bo'lakchalarning egi- 
lishiga hamda disk va pichoqlar orasida sodir bo‘ladigan ishqalanishni 
yengish uchun kerak bo‘ladi. Mahsulotni g‘o ‘lacha shaklida kesish 
uchun esa quwat, diskka peфendikular joylashgan pichoqlar orasi- 
dagi ishqalanishni yengishga sarf bo'ladi.

Quwat quyidagi tenglama bilan topiladi:
Pr WZ

= W  = (5.25)
Л

bu yerda, Мщ — jihozni ishchi qismining harakatiga qarshilik qiluvchi 
moment, N.m; — mahsulot tomonidan pichoqqa qo‘yilgan nati- 
javiy kuchlanish, N.

Mahsulotni bo‘laklash uchun

Pun~Pi+P2 (zina+fcosa)p3f, N (5.26)

bu yerda, Pj -  diskka parallel joylashgan pichoqlar mahsulotni ke­
sishga sarflangan kuchlanish, N.

P 1~ 8Ь(Гщах'“Гтш) ~ Ф п N (5.27)

bu yerda, qb -  kesish paytida mahsulot pichoqning uzunlik birligiga 
ko'rsatgan solishtirma qarshiligi, N.m.; г„ип, Гщах -  pichoqning kesish 
joyining uzunligi, m; ф — pichoqning kesish joyining ishlatUish koef- 
fitsiyenti; p2 — kesilayotgan bo‘lakchaning bukilishiga ketgan kuch­
lanish, N.

N (5^28)

bu yerda, ф — pichoqning o‘tkirlash burchagi, rad; Q — siljish 
moduli (kartoshka uchun Q=0,7 106... 1, 106Pa, sabzi uchun 
Q = l ,8 106...2,1 106Pa, lavlagi uchun Q = l,5  106...1,65, 106 Pa); f -  
mahsulot bilan pichoq va disk orasidagi ishqalaiush koeffitsiyenti; F3
-  mahsulotning pichoqqa siqilishiga ketgan kuchlanish, N.



Diski veitikal joylashgan jihozlar uchun siqilish kuchlanishi 
(5.42-rasm) quyidagicha topiladi:

P36-G i-P i-P 2f cosj-P2sinj+Nsinj=0 
P36-Pi-fsina+P2Cosa+Ncos0 =O

Bu tenglamadan quyidagini olamiz:

? з . = 7 1 ^ - ( ; 1 + 0^2 + 0 .)  (5.29)
t g S - J

bu yerda, Q — ishlov berish kamerasidagi mahsulotning og'irligi, N.

a=sin—fcos/4-cosjtg0—9siny tg0 (5.30)

Disk gorizontal joylashgan jihozlar uchun P3V quyidagicha topi­
ladi:

(5-31)
t g d - J

Mahsulotlar itargich va yuklash moslamasining devori orasida tu- 
tib turiladigan jihozlar uchun

P3=Pt+G, N.

Mahsulotni to'rtburchak xodacha shaklida kesish uchun

Pun5=Pi+P2(siny-fcosy)+P3f+Pin, (5.32)

bu yerda, P^  — taroqsimon pichoqlariga qo‘yilgan kuchlanish, N. 
Siqib kesish uchun Pi„ quyidagi tenglamadan topiladi:

P,„=Pi+P4 (5.33)

bu yerda, P j— taroqsimon pichoqlari bilan mahsulotni kesishga ket- 
gan kuch, N.

P]=qbhZ„9n, N (5.34)

bu yerda, Zn -  bitta pichoqU taroqsimon joylashgan vertikal pichoq- 
larni soni, dona; Pi„ — mahsulot bilan taroqsimon pichoqlari orasi- 
dagi ishqalanishni yengishga sarflangan kuchlanish, N.

P , = 2 - , E b f h Z m  (5.35)
a



bu yerda, 5 -  taraqsimon- pichoqlarning qalinligi, m; a -  vertikal 
pichoqlar orasidagi masofa, m; b -  vertikal pichoqlarning kengligi, m.

E-ning ko'rsatkichi turli mahsulotlar uchun turlicha: kartoshka 
uchun E=2,1106...2,510^ Pa, sabzi uchun E=5,4106...6,M 0^ Pa, 
lavlagi uchun E=3,8106...4,2106 Pa.

(5.36)

Го‘г — pichoqning o'rtacha radiusi, m; co — pichoqlar o‘rnatilgan 
diskning burchak tezligi, rad.s; — diskka parallel va bir vaqtda ish- 
laydigan pichoqlar soni, dona; r| — uzatishning foydali ish koeffitsi- 
yenti.

5.12. Diskli sabzavot kesuvchi jihozlarni 
ishlatish qoidasi

Bunday jihozlarni ishlatishdan oldin ularning yerga ulanganligi- 
ni, mahkam o'rnatilganligini va yurgizgichga ulanganligi tekshiriladi.

Jihoz ishlayotgan paytda ishchi qismlarini almashtirish yoki 
o'rnatish, shuningdek, mahsulotni qo‘l bilan itarish taqiqlanadi. Bu- 
ning uchun maxsus yog‘ochdan yoki plastmassadan tayyorlangan itar- 
gichlardan foydalaniladi. Agar ishchi kamera ichida mahsulot tiqilib 
qolgan bo‘lsa, faqat uskunani to ‘xtatib olib tashlash mumkin. SKM- 
50-200 va SKM-400-1000 uskunalarida elektrodvigatelni yurgizuvchi 
blokli o'chirgich mavjud.

U jihozning asosiga o'rnatilgan. Jihozning yurgizgichli yuklash 
moslamasi o ‘rnatilmaguncha jihozni ishlatishning iloji yo‘q.

Diskli sabzavot kesuvchi jihozlarni ishlatish tartibi quyidagicha: 
awal ishchi qismlar hamda yuklash moslamasi o‘matiladi, mahsulot­
lar kesishga tayyorlanadi va kesiladi, keyinchalik jilioz yuvib tozala- 
nadi. SKM-50-200 va SKM-400-1000 jihozlarini ishlatishdan oldin 
ularga kerakli ishchi qismlari va yuklash moslamasi o ‘rnatiladi. Kar­
toshka va sabzavotlar po‘choqdan va ko‘zlaridan tozalanadi, katta 
o'lchamli mahsulotlar maydalanadi. Karam tozalab yuviladi, qattiq 
qismi olib tashlanadi va mayda bo‘laklarga bo‘hnadi.

Mahsulotni bo‘lakcha shaklida kesisK uchun o'qiga va egri chi- 
ziqli pichoqlari bo‘lgan disk o ‘rnatiladi.

Jihozning asosiga yuklash moslamasi о rnatilib, uni maxsus mos- 
lama bilan mahkamlab qo'yiladi.



Keyinchalik tushirish moslamasining tagiga kesilgan mahsulotlar 
uchun idish qo‘yiladi, jihoz yurgiziladi, yuklash moslamalaridan 
biriga mahsulot yuklanadi va itargichlar yordamida aylanuvchi disk 
hamda pichoqlarga itariladi. Mahsulotni kesib bo‘lgandan keyin ji­
hoz to ‘xtatiladi.

Mahsulotning 10x10 o‘lchamda xoda shaklida va 3x3 mm o‘l- 
chamda somonsimon kesish uchun egri chiziqli pichoqlar o‘rniga 
umumlashgan pichoqlar o'raatilib, o ‘qqa maxsus moslama yordamida 
mahkamlanadi.

Parrak shaklida kesish uchun umumlashgan pichoqlar o'rniga, te- 
shiklarining o'lchami 3x3mm bo'lgan qirgichli disk o ‘rnatiladi.

Karamni maydalash uchun egri chiziqli pichoqlar ishlatiladi. 
Karamni kesish uchun o‘roqsimon yuklash moslamasiga solinadi. Bu 
holda kesishni sifatli bajarish va kesilayotgan mahsulotni sachrat- 
maslik uchun uskunani to ‘xtatib, mahsulotni yuklash kerak. Karam- 
dan boshqa mahsulotlarni kesishda jihoz yurib turgan holatda ham 
yuklash mumkin.

Ishni bajarib bo‘lgach jihozni to‘xtatib, ishchi qismlarini tushu- 
ruvchi hamda yuklash moslamasi olinib, jihozga sanitarik ishlov beri- 
ladi. Sanitarik ishlov berganda jihozni yuklash moslamasi, ishchi 
qismlari, ishchi kamerasi va tushirish moslamasi mahsulot qoldiqlari- 
dan tozalanadi. Keyin issiq suv bilan yaxshUab yuviladi, quritiladi va 
jihoz yonidagi maxsus stellajga qo'yiladi.

MO-10-160, UXB-10 sabzavot kesuvchi mexanizmlarning ishla- 
tilishdan oldin ularni universal oshxona jihozi yurgizgichiga ulanadi, 
dastasini yurgizgichning bo‘yin tomoniga o‘rnatib, ikkita maxsus bu- 
ralma bilan mahkamlanadi. Boltdagi gaykani o ‘ng tomonga buraladi 
va yuklash moslamasi chap tomonga oxirigacha o'tkaziladi. Ishchi 
o‘qiga pichoqli disk o'matiladi hamda mahsulotning qalinligini 
o ‘zgartiradigan burama buralib, disk va pichoqlar orasini keraklicha 
masofaga qo‘yiladi. Yuklash moslamasi oldingi holatga keltiriladi va 
gayka ЬДап mahkamlanadi. Mexanizmni yurgizib, disk va pichoq- 
larning harakat yo‘nalishi tekshirUadi. Ularning yo'nalishi mexanizm 
yordamida ko'rsatilgan bo‘ladi. Mahsulotni mexanizmga yuklashdan 
oldin tushirish moslamasining ostiga idish qo‘yiladi. Bu idish kesilgan 
mahsulotni qabul qilish uchun kerak. Mahsulot tozalanadi, yuviladi, 
katta bo‘lsa maydalanadi. Mexanizmni yurgizgach, mahsulot yukla­
nadi. Uskunani ishlatib bo‘lgach, sanitarik ishlov beriladi. Sanitarik 
ishlov berish xuddi SKM-50-200 jihozidagidek amalga oshiriladi.



Disk sabzavot kesgichlarni ishlatishda ishchi qismlarining o‘tkir- 
ligi tekshirib ko‘riladi va kerak bo‘lsa, ular o‘tkirlanadi. O 'tmas ishchi 
qismlari mahsulotning sifatini yomonlaydi va jihozni unumdorligini 
pasaytiradi.

Hamma egri va to‘g‘ri pichoqlarni chapclash uchun, ularni al- 
batta, ochib olish kerak.

Qirg‘ichli disklami charxlash esa diskni yechmasdan amalga oshi- 
riladi.

5.13. Rotorli sabzavot kesuvchi jihozlar

Bu jihozlar xuddi diskli sabzavot kesgich kabi MPO-400-1000 
markali universal oshxona jihozi komplektiga kiradi. Bu jihozning 
asosiy xususiyati shundan iboratki, uni yurgizganda pichoqlar hara- 
katsiz qoladi, parrakli rotor esa mahsulotni pichoqlarga yetkazib 
beradi. Ishlov berish kamerasi silindr shaklida bo‘lib, u asosga yopuv- 
chi yordamida mahkamlanadi. Yuqoridan ishchi kameraga yuklagich 
moslamasi o ‘rnatilgan. Bu yuklash moslamasi o ‘q atrofida aylanadi. 
Ishchi kamerasining biqin tomonida teshik mavjud bo‘lib, bu teshikka 
almashtiriladigan pichoqli blok o‘rnatiladi. Pichoqlar blokni kamera- 
siga joylashtirganda ulami yuzasi kameraning ichki yuzasiga tegib 
turadi, pichoqning kesadigan tig‘i esa kamera ichiga shuncha maso- 
faga kiradiki, bu masofa kesilgan mahsulotning qalinligiga teng 
bo'ladi. Mahsulotni to'rtburchakli g‘o ‘lacha shaklida kesish uchun 
blok pichoqlardan tashqari perpendikular pichoqlar bilan ta ’min- 
lanadi. Ularni kesadigan tig'i ishchi kamerasi devoriga peфendikular 
joylashgan. Pichoqh bloklar kamera devoriga maxsus moslamalar 
yordamida mahkamlanadi. Ishchi kamerasining ichida diskli asosga 
ega rotor joylashgan bo‘lib, u uchta vertikal parraklarga ega, bu par- 
raklar rotorni asosiga nisbatan 65^ burchak ostida joylashadi. Rotor 
chiqish o'qining oxiriga o'rnatiladi va chap burmali buralma bilan 
mahkamlanadi. Ishchi kamerasining tashqarisida kesuvchi ishchi 
qismlari, jihozni tushirish moslamasiga tutashgan tushirish ariqchasi 
joylashgan.

5.14. Ishiash prinsipi

Mahsuiot yuklash moslamasi orqali ishchi katneraga yuklanadi va 
rotorning aylanuvchi parraklari yordamida harakatsiz pichoqlarga



yetkaziladi. Bunda mahsulot markazdan qochma kuch ta‘sirida ishchi 
kameraning ichki yuzasiga o ‘tadi. Mahsulotni bo‘lkalab kesishda 
mahsulot parraklar orqali bir marta aylanganda pichoqlar undan bitta 
bo‘lak kesadi. Mahsulotni to ‘rtburchakli g‘o‘lacha shaklida kesish 
uchun aw al perpendikular joylashgan pichoq bilan keyin esa unga 
perpendikular joylashgan pichoq bilan ikktnchi marta kesiladi. Kesil- 
gan mahsulot awal tushirish ariqchasidan o‘tadi, keyin esa tushirish 
moslamasiga tushadi. Rotorli sabzavot kesgichda mahsulotlar 3mm 
qalinlikdagi bo‘lakcha shaklida, 3x3,6x6 hamda 10x10 mm o'lcham- 
larda kesilishi mumkin.

Jihozning ishlatish paytida xavfsizlikni ta’minlash uchun blokli 
o ‘chirgich mavjud. U uskunaning ishchi kamerasi va yuklash mosla- 
masi o ‘rnatilmagan sharoitda uskunaning elektrodvigatelini yur- 
gizishga yo‘l qo‘ymaydi.

5.15. Rotorli sabzavot kesuvchi jihozning 
unumdorligini hisoblash

Rotorli sabzavot kesuvchi jihozlaming mehnat unumdorligini 
to'xtovsiz ishlaydigan jihozlaming hisoblash tenglamasidan topiladi.

Q=Fo Vo po Ф0 K-3600 kg/s (5.37)

bu yerda, Fq -  kesilgan bo'lakchalar yuzasi, m^.

Fo=h l, m2

bu yerda, h -  bo‘lakchaning qalinligi, m; 1 -  pichoqning uzunligi, m; 
Vq -  kesilgan bo'lakchalarning o ‘tish tezligi, m.s.

Vo=Q)-r,m/s (5.38)

bu yerda, ш -  rotorning burchak tezligi, rad.s; r -  ishchi ka- 
merasining ichlci radiusi, m; p -  kesilayotgan mahsulotning zichligi, 
kg m3; Ф — pichoqning kesuvchi tig‘ining uzunligini ishlatish koeffit- 
siyenti (ф=0,4....0,6); К  — ishchi biqin tomoni yuzasining ishlatilishi 
koeffitsiyenti bo‘lib, u parraklar soniga bog‘liq (agar K=2 bo‘lsa, 
K=0,1...0,2)

K  = ^  (5.39)
Fk



bu yerda F( -  ishchi kamerasining mahsulot egallagan biqin tomonini 
yuzasi, m2; — ishchi kamerasining biqin yuzasi, m^.

5.16. Rotorli sabzavot kesuvchi jihozning eiektrodvigatel 
quwatini hisoblash

Mahsulotni to‘rtburchakli g‘o‘lacha shakhda kesish uchun ketgan 
quwat quyidagi tenglamadan topiladi;

N  + N
(5.40)

n
bu yerda, Nj -  mahsulotni pichoqlar bilan kesishga sarflangan 
quwat, Vt.

Ni=M i„-K, Vt (5.41)

bu yerda, Мщ, mahsulotni pichoqlar bilan kesganda rotor aylanishiga 
to ‘sqinlik qiluvchi moment, N.m.

Min=Pin • Г, n.m. (5.42)

bu yerda. Pin -  mahsulotni kesishda pichoqqa kesish tezligi yo‘na- 
lishida qo‘yilgan kuchlanish, N.

Pin. Pi va P2 laming qiymati 5.53, 5.57 va 5.58 tenglamalardan 
topiladi. Pi va P2 laming qiymatlarini hisoblashda (rmax~rniin)ning 
o ‘rniga pichoqning uzunligi 1 olinadi; P3 quyidagi tenglamadan topi­
ladi:

bu yerda, Q -  parrakning egilish burchagi, 0=650; j- — aylanish 
0‘qidan ta ’sir etuvchi kuchlargacha bo'lgan masofa ishchi ka­
merasining radiusiga teng deb olinadi, m; К — mahsulotni kesish 
jarayonidagi tanaffuslar koeffitsiyenti (K=015...0,25).

Dvr
K = — Z, (5.44)

rTtr
bu yerda, dsr — kesilayotgan mahsulotning o ‘rtacha diametri, m; Z.\— 
parraklar soni, dona; N2 — mahsulot bilan ishchi kamerasi orasidagi 
ishqalanishning yengishiga sarflangan quwat, Vt.

Nz=MishW, Vt (5.45)



bu yerda, Mjsh “  rotorning aylanishiga qarshilik qiluvchi moment, 
N.m.

Mish=FyfrZl,n, M (5.46)

bu yerda, Fj -  mahsulotning rotor bilan birga aylanishida unga ta’sir 
qiluvchi markazdan qochuvchi kuch, N.

F„ = mw^' У 2
,n  (5.47)

bu yerda, m -  ishchi kamerasining devori va parrak orasidagi bitta 
mahsulotning vazni, kg.

5.17. Rotorli sabzavot kesuvchi jihozning 
ishlatish qoidasi

Ushbu jihozda mahsulotlarni kesish, quyidagi jarayonlami o‘z 
ichiga oladi: ishchi qismlar va yuklash moslamasini o'matish, mahsu- 
lotni maydalashga tayyorlash, mahsulotni kesish va uskunaga ishlov 
berish.

Ishni bajarishdan oldin jihozni korpusiga baraban o'rnatiladi, 
buning uchun barabanning koфusiga qistiriladigan joyi moslamani 
koфusi va o ‘qi orasidagi oraliqqa kiygiziladi hamda barabanni o ‘qi 
atrofida aylantirib jihozning korpusiga tushiriladi.

Keyin barabandagi yuklash moslamasi ochilib, o'qiga rotor 
o‘rnatiladi, buning uchun rotorni parraklaridan chuqurigacha o‘qning 
ichiga tushmaguncha aylantiriladi. Rotomi o ‘qga mahkamlash uchun 
unga m o‘ljallangan moslama soat strelkasiga teskari yo'nalishida oxi- 
rigacha buraladi. Shu vaqtda barabanning buraluvchi kanali ochiladi 
va unga kerak bo'lgan pichoqli blok o‘rnatiladi. Buning uchun blokni 
dastachalari barabanning barmoqiariga kiydiriladi, bolt va gayka bilan 
mahkamlanadi. Buraluvchi kanal va yuklash moslamasi yopUadi va 
maxsus belgilovchi yordamida belgilab qo‘yHadi. Tushirish moslama- 
siga idish qo'yUadi, to'xtatish tugmachasi bosilib, mahsulot barabanga 
yuklanadi. Jihoz tebranishining oldini dish uchun mahsulot bo‘laklab 
yuklanadi.

Rotorli sabzavot kesuvchi jihozning ikkita o'chirgichi mavjud 
bo‘lib, ular yurgizgichga almashtiriladigan moslama qo‘yUmaguncha 
va yuklash moslamasi yopilmaguncha jihozni ishlatishga yo‘l 
qo‘ymaydi. Jihozni ishlatish paytida baraban, rotor, ishchi qismlari



jihozning to ‘la to'xtagandan keyin yechilishi mumkin. Jihoz ishlab 
. turgan paytda yuklash moslamasiiii ochish, tiqilib qolgan mahsu- 
lotni qo‘l bilan to ‘g‘irlash va uni itarish man qilinadi. Sabzavot va 
kartoshkani aylanma to‘g‘irlash va uni itarish man qilinadi. Sabzavot 
va kartoshkani aylanma shaklida, piyozni halqa shaklida kesish va 
karamni 3 mm qalinlikda maydalash uchun pichoqli bloki baraban- 
ning asosi bilan parallel bo‘lishi va ular orasidagi masofa 3 mm ni 
tashkil qilishi kerak.

Sabzavotlarni somonsimon va g‘o‘la shaklida kesish uchun uchta 
pichoqli bloklardan biri o'rnatiladi -  3x3, 6x6 mm yoki 10x10 mm.

Mahsulotni kesishga tayyorlash xuddi diskli sabzavot kegichlarda- 
giday amalga oshiriladi.

Rotorli sabzavot keskichda ishni bajarib bo‘lgach, «to‘xtatish» 
tugmasi bosiladi; pichoqli blok, baraban, rotor va yuklash moslamasi 
yechiladi, mahsulot qoldiqlaridan tozalanadi, issiq suv bilan tozalab 
yuviladi, quritiladi va saqlanadigan joyga qo'yiladi.

5.18. Pishniagan kartoshkani kesish uchun moMjallangan 
puansonli mexanizm

M o-28-100 markali ushbu jihozda (5.15-rasm) mahsulotni puan- 
son bilan harakatsiz pichoqli panjaraga itarish yo‘li bilan uni kesil- 
ishiga erishiladi. Bu mexanizm XU-0,6 universal oshxona jihozi 
tarkibiga kiradi.

Mexanizmning ishchi kamerasi harakatsiz sihndr (5) shaklida 
bo‘lib, u yuklash moslamasi (13) bilan birga yasalgan. Kamera pastki 
qismdan pichoqli panjaraga (14) tutashgan bo‘lib, bu pichoqli panjara 
reduktor asosiga ikkita ustumcha (4) va ikkita gayka bilan mahkam- 
langan. Reduktor asosiga maxsus moslama (11) bilan mahkamlangan. 
Reduktor asosi qopqoq (9) va qopqoqcha bilan yopilgan. Ishchi 
kamera ichida puanson (8) harakat qiladi. U mahsulotni harakatsiz 
turgan pichoqni panjaraga itaradi. Puanson eng pastga tushganda (18) 
yuklash kanali yopib qo'yiladi, bu esa mahsulotning puanson ustiga 
tushishiga to ‘sqinlik qiladi. Puanson borib-keluvchi harakat qiladi. Bu 
harakat unga quyidagicha uzatiladi. Jihozning yurgizgichi ishchi o ‘qni 
(1) aylantiradi, u esa o‘z navbatida burama va burmali g'ldirak ( 10) 
orqali harakatni tirsakli o‘qqa (11) uzatadi. Ikkala o ‘q ham podship- 
niklarga mahkamlanadi. Tirsakli o ‘qning bo‘yini ramka-kulisga (12) 
o‘rnatuiladi. Ramka-kulis ikki juft g‘ildiraklarga va shtokka ega



bo'lib, bu shtokka puanson o ‘rnatiladi. Tirsakli o ‘q aylanganda uning 
bo‘yni aylana bo‘ylab harakat qiladi va u bilan tutashgan ramka-kulis 
borib-keluvchi harakatini bajaradi.

5.15-rasm. M O -28-100 markali kartoshka kesish uchun 
moijallangan jihoz.

5.19. Ishlash prinsipi

Yuklash moslamasiga mahsulotni bittadan solinadi. Puanson eng 
yuqori holatida turganda mahsulot pichoqli panjaraga tushadi, puan­
son pastga tushganida mahsulot panjaraning pichoqli teshikchalaridan 
tushib ketadi. Kesilayotgan mahsulotning shakli pichoqli panjaraning 
tuzilishi bilan aniqlanadi: mahsulotni to'rtburchak shaklida kesish 
uchun teshikchalari kvadrat bo‘lgan pichoqli panjara, sarimsoq shak­
lida kesish uchun esa yarim aylanali teshiklari bo‘lgan pichoqli pan- 
jaralar ishlatiladi.

5.20. Puansonli sabzavot keskichning unumdorligini aniqlash

Puansonli sabzavot mahsulotlarining keskichlar unumdorligi qu- 
yidagi tenglama yordamida topiladi:



Q=Fo Vo Ф0 po' 3600 kg/s (5.48)

bu yerda, Fq -  pichoqli panjaraning yuzasi, m^.

(5.49)

bu yerda, D -  pichoqli panjaraning diametri, m; Vq -  mahsulotning 
pichoqli panjaradagi o'tishining o‘rtacha tezligi, m/s.

(5.50)
OU

bu yerda, h -  puanson harakatlanadigan yo‘Ining uzunligi, m; 
n -  puansonning borib-keladigan harakatining soni, m in 'i; 
p -  mahsulot zichligi, kg m^; ф -  ishchi kamerasi hajmini ishlatish 
koeffitsiyenti (ф=0,1...0,3).

Teshikchalari aylana shaklida bo‘lgan pichoqli panjara uchun

K = (5.51)
60

bu yerda, dk — mahsulotning o'rtacha diametri, m.

5.21. Puansonli sabzavot mahsulotlarini kesuvchi 
elcktrodvigatellarning quwatini aniqlash

Quwat quyidagi tenglama yordamida topiladi:

(5.52)

bu yerda, P j '-  mahsulotni pichoqli panjara bilan kesishga ketgan 
kuchlanish, N

Pi=g b S  1 Ф, n (5.53)

bu yerda, 1 — pichoqli panjaraning kesuvchi joylarini umumiy 
uzunligi, m.

(a X a) o ‘ lchamdagi to ‘ rtburchakli g ‘o ‘lacha uchun

Y l  = 2Z„a = ^ , M  (5.54)
l a



(axv) o ‘lchamdagi to‘rtburchakli g‘o‘lacha uchun

Z
i O'? a + b /С cc\

yarim aylana shaklida kesilgan mahsulot uchun

Z1=D Z (5.56)
bu yerda, Z -  pichoqli panjaraning diametriga teng bo‘lgan uzunlik- 
dagi pichoqlar soni; ф -  pichoqning kesuvchi joyining uzunligini ish- 
latish koeffitsiyenti (фп=0,6...0,7); P / -  pichoqli panjara bilan 
mahsulot orasidagi ishqalanish kuchi, N.

P„=T.,„F(p = 2-E £ lh ,f(p  (5.57)
a '

bu yerda, Xsm -  mahsulotning pichoqli panjaradan o'tayotganda unda 
yuz beradigan siqilish kuchlanisi. Pa.

= (5.58)
a

bu yerda, E-mahsulot siqUganda unda yuz beradigan nisbiy deformat- 
siya; 5-pichoqli panjaradagi pichoqlaming qalinligi, m; a -  to‘rtburchak 
g‘o‘lacha kengligi, m; E -  mahsulotning bikrlik koeffitsiyenti, Pa; 
F -  mahsulot bilan pichoqlarning bir-biriga tegish yuzasi, m^.

F=2h Х1ф (5.59)
bu yerda, hi -  pichoqlarning balandligi, m; фь “  mahsulotning 
pichoqlarga ishqalanish koef. (фЬ=0,25).

5.22. Puansonli sabzavot keskichlami ishlatish qoidalari

Puansonli mexanizmni ishga tayyorlashda universal jiliozining 
vertikal o ‘qiga 30° burchak ostida o ‘rnatiladi va ikkita maxsus bural- 
malar bilan mahkamlanadi. Ishchi kamerasi sifatidagi silindrik ustum- 
lar orasiga yuklash moslamasi o ‘rnatiladi. Pastdan esa ustumlarga 
pichoqli panjara kiygiziladi va ikkita maxsus gayka bilan mahkamla­
nadi. Jihozni ishlatib, uning to ‘g‘ri ishlayotganligi tekshiriladi. Mexa- 
nizmning tushirish moslamasi ostiga kesilgan mahsulotni qabul qilish 
uchun idish qo'yiladi. Puansonli jihozlarda mahsulotni maydalash 
uchun ular yuklash moslamasiga bittadan solinadi. Agar yuklash mos- 
lamasiga birdaniga ko‘p mahsulot solinsa, kesilgan mahsulotning si- 
fati yomonlashadi.



Mahsulotni kesish, tayyorlash va ishdan keyin mexanizmga sani­
tary ishlov berish xuddi diskli sabzavot mahsulotlarini keskichlarda- 
gidek bajariladi.

Umumlashgan sabzavot keskichlar

Bunday uskunalar salat, vinegret va garnirlar tayyorlash uchun 
pishgan sabzavotlarni kublk va g‘o‘lacha shaklida kesish uchun ishla- 
tiladi. Umumlasligan sabzavot kesuvchi jihozlarda mahsulot gorizon- 
tal va vertikal to‘g‘ri pichoqh harakatsiz panjara bilan kesiladi. 
Umumlashgan sabzavot keskichlarga MPOV-160 jihozi va MC-18- 
160 mexanizmi kiradi.

5.23, Pishgan sabzavotlarni kesuvchi jihoz CKM-160

Jihoz (5.16-rasm) quyidagi asosiy qismlardan tuzilgan: elektrod- 
vigatel buramali reduktor ( 1), aylanadigan to‘g‘ri pichoq.

5.16-rasm. CKM-160 markali pishgan sabzavot mahsulotlarini 
kesuvchi jihoz.

(18), harakatsiz panjara (7), tarelka (15), qopqoq (13), yuklash 
silindri (8), tushirish moslama (6), itargich (9),. Harakat reduktor-



ning korpusida joylashgan elektrodvigateldan (17), buralma (2) va 
buralma g‘ildirak (3) orqali chiqish o'qiga (4) uzatiladi.

Chiqish o ‘qining oxirida vtulkalar (11,12) va maxsus gayka (10) 
yordamida ikkita parrakli to ‘g‘ri pichoq (18) o‘rnatilgan. Puichoqning 
har bir parragi bir tomondan o'tkirlangan boMib, shu o'tkirlangan 
tomoni pichoqli panjaraning yiizasiga qarab turadi. Pichoq kesilayot- 
gan mahsulotning qalinligini aniqlaydigan balandlik bo‘ylab 
o‘zgartirilishi pichoq va vtulka ( 12) orasida joylashgan moslama yor­
damida amalga oshadi. Reduktor korpusning tepasiga ishlov berish 
kamerasi hisoblangan tarelka (15) stift (14) yordamida mahkamla- 
nadi. Tarelkaning eng pastida ikkita parrakli teshik mavjud bo‘lib, 
parraklardan biri kesilgan mahsulotni tushirish moslamasiga, ik- 
kinchisi esa ezilgan mahsulotni sidirib tashlaydi. Tarelkaning tubida 
teshikchalar o ‘lchami 7,7 x7,7 13x13 mm bo'lgan pichoqli harakatsiz 
panjaralardan biri o ‘rnatiladi. Tarelka tepasidan yuklash siUndrli 
qopqoq (13) bilan yopiladi. Qopqoq shtiftlariga (14) kiygiziladi va 
buraladi. Yuklash moslamasiga itargich (9) o'rnatilgan bo lib, bu itar- 
gich eng pastki holatida o‘zining tayanchi bilan silindrning yuqorigi 
moslamasiga tayanadi.

Ishlash prinsipi

Elektrodvigatelni yurgizib, jihozga mahsulot yuklash mosla- 
masidan yuklanadi hamda itargich o ‘rnatiladi. Bu itargich mahsulotni 
kuch bilan pichoqli panjaralarga siqadi. Mahsulot aylanib kemasligi 
uchun u silindrning devori va itargich orasida tutib turiladi.

Aylanayotgan gorizontal pichoq mahsulotdan bo‘lakcha kesib 
oladi va bu bo'lakchani pichoqli panjaraning teshikchalaridan siqib 
chiqaradi. Kesilayotgan bo‘lakchaning qalinligi pichoqli panjara bilan 
pichoqning kesuvchi tig‘i orasidagi masofaga teng (4 yoki 6mm). Shu 
tariqa kesilgan mahsulotlar tushirish moslamasidan idishga tushadi. 
Pichoqning pastki qismiga yopishib qolgan mahsulot bo‘lakchalari 
maxsus parrak orqali tozalanadi.

5.24. Pishgan sabzavotlarni kesuvchi MO-18-160 
markali mexanizm

Ushbu jihozning tuzilishi va ishlash prinsipi SKM-160 jihozining 
tuziUshiga o'xshash. SKM-160 jihozidan farqi MO-18-160 mexaniz-



miga harakat elektrodvigateldan emas, balki XV-0,6 markali universal 
jihozining harakat beruvchi moslamasiga beriladi. Bundan tashqari, 
bu mexanizmga buramali reduktor o'rniga konussimon reduktor 
o'matilgan. Mexanizmning teshikchalar o icham i 7,7x7,7; 10x10; 
15x15 mm. boMgan pichoqli panjaralari mavjud. Yuklash silindrining 
pastki qismida aylanayotgan halqali moslamaga qo‘yilgan bo‘lib, 
shuning pastiga itargich o'rnatilgan.

5.25. Umumlashgan sabzavot keskichlarning unumdorligini
aniqiash

Bunday sabzavot mahsulotlarlning keskichlarining unumdorligi 
quyidagi tenglama yordamida topiladi:

P  = -— — ЗбОО^/.у (5.60)
h+t;sH

bu yerda, m -  yuklash moslamasidagi mahsulotning vazni, kg;

т=УороФо (5-61)

bu yerda, Vq -  yuklash moslamasining hajmi;

m3 (5.62)

bu yerda, D -  yuklash moslamasining diametri, m; H -  yuklash 
moslamasining balandligi, va p -  mahsulotning zichligi, kg m^.

Ф  -  yuklash moslamasining to ‘ldirish koeffitsiyenti (ф = -0 ,8 ...0 ,9 ). 
ts va tish -  mahsulotni yuklash va maydalash vaqti, s.

ts~tish""8...12s

(5-63)
nh

bu yerda, n -  gorizontal pichoqning aylanish tezligi, m in 'i; h -  kesi- 
layotgan bo‘lakchalarning qalinligi, m.



n It

5.17-rasm. M O -18-160 markali pishgan sabzavot mahsulotlarini 
kesuvchi mexanizm:

1—ish kamerasi; 2—pichoq; 3—ish kamerasini mahkamlovchi moslama; 
4-shesterna; 5—кофиз; 6-podshipniklar; 7-gorizontal o ‘q; 8—9—reduktorni 

Korpusi; 10—vertikal o ‘q; 11—konusli reduktor; 12—reduktorni yon devoir; 
13-kesilgan mahsulotlar tushuvchi kamera; 14-ish kamerasini mahkamlovchi 

moslama; 15— mahsulot solinadigan kamera; 16—itaruvchi moslama; 
17-18-pichoqlar.

5.26. Umumlashgan sabzavot keskichlar elektrodvigatelining 
quwatini aniqlash

Q uw atni quyidagi tenglama yordamida aniqlanadi:

=  (5.64)
ri

bu yerda, N i -  mahsulotni aylanuvchi pichoq bilan kesish quwati, 
Vt.

N i=mishCOsh=Pinro‘at Vt (5.65)



bu yerda, Min -  pichoqning aylanishiga qarshilik qiluvchi moment, 
H.m; Го‘г -  pichoqning aylanish o'qidan yuklash moslamasining 
o ‘qigacha bo‘lgan masofa, m; со -  gorizontal pichoqlarning aylanish 
chastotasi, rad.s.

Pinning qiymatini (5.56, 5.57, 5.58, 5,62) tenglamalaridan topish 
mumkin. Bunda Pj va P2ning qiymatini topishda (rmax~rniin) ayir- 
maga teng deb olinadi.

Рз itargichning vazniga Pt va yuklash moslamasidagi mahsulot- 
ning vazniga bo‘liq bo‘lib Qi quyidagicha topiladi:

N 2 = (P r+ P u * )V p r , Vt (5.66)

Pi* -  mahsiilotni pichoqli panjara bilan kesish uchun kerak 
bo‘lgan quwat, Vt;

P i= qbB ,H  (5.67)

bu yerda, Pi* — mahsulotni pichoqli panjara bilan kesishga ketgan 
kuchlanish, N.

I l = l i + l 2 + l 3 , . . . + l „  (5.68)

bu yerda, SI -  pichoqli panjaraning kesadigan tig'larining umumiy 
uzunligi, m.

Kvadrat shaklidagi teshikchalari bo'lgan panjara uchun

= ^  (5.69)
^  a tg a

h* -  gorizontal pichoqning qalinligi, m; a -  panjara pichoqlarini 
orasidagi masofa, m; t -  gorizontal pichoqlarning o'tkirlik burchagi; 
P4* -  mahsulot va pichoqli panjara orasidagi ishqalanishni yengishga 
ketgan kuchlanish, N.

P4* -  quyidagicha topiladi:

P4=aishFf, H (5.70)

bu yerda, P4 -  pichoqli panjara teshikchalaridagi mahsulotning siqi- 
lish kuchlanishi, Pa.

Kvadrat teshikli panjara uchun:
SE

(5.71)



bu yerda, 5 -  pichoqli panjara pichog'ining qalinligi, m; E -  Puanson 
koeffitsiyenti; F -  pichoqli panjaralarning yuzasi,

F=2H*S1 (5.72)

bu yerda, H -  pichoqli panjaralar balandligi, m; f  -  pichoqli panjara 
va mahsulot orasidagi ishqalanish koeffitsiyenti, f=0,5-0,6; Vpr -  
mahsulotning piochoqli panjaradan o‘tishini o‘rtacha tezligi, m.s.

Vpr=W roTtga (5.73)

5.27. Umumlashgan sabzavot keskichlarni ishlatish qoidalari

Bu jihozlarni ishga tayyorlashda SKM-160 jihozi stoliga o‘rna- 
tiladi va uchta mahkamlagich yordamida mahkamlanadi, MC-18- 
160 mexanizmi esa yurgizgichning bo‘yniga o'rnatilib, ikkita maxsus 
bu burama yordamida mahkamlanadi. Jihozlarning qismlarini to‘g‘ri 
yig‘ilganligi, pichoqli panjara va qopqoqning mahkam o‘rnatilganligi 
hamda pichoqning to ‘g‘ri ayianishi tekshiriladi. Qopqoq shtiftlarga 
kiygizilgan va mexanizm asosida ko‘rsatilgan yo‘nalishda buralgan 
bo'lishi kerak. Ishni boshlashdan oldin pichoq va yuklash moslamasi 
va pichoqli panjara orasidagi oraliq tekshiriladi (oraliq 0,5 mm. dan 
oshmasligi kerak). Ular orasidagi oraUqni 4 mm.ga yetkazish uchun 
qopqoqni yechib, fasonli gayka o‘qdan burab olinadi, pichoq olib 
qo‘yiladi, vtulkaga ikkita moslama kiygiziladi va yechilgan moslama- 
lar qaytadan o ‘rnatiladi. Oraliqni 6 mm. ga yetkazish uchun to‘rtta 
moslama o'rnatiladi.

Jilioz yoki mexanizm yurgiziladi va uning to ‘g‘ri ishlayotganligi 
tekshirib ko‘riladi. Tushirish moslamasining tagiga kesilgan mahsulot- 
lar uchun idish qo'yiladi. Mexanizm yoki jihozning ishi tekshirilgan- 
dan so‘ng ishni bajarish mumkin.

Mahsulot tozalanadi, uskunaga yuklanadi va itargich o ‘matiladi. 
Pishgan kartoshkani kesishda teshikchalarining o‘lchami 7,7x7,7 va 
5x31 mm  boigan  pichoqli panjaralardan foydalanish mumkin emas.

Pichoqli panjarani almashtirish uchun awalo, uskunani to ‘xtatish 
kerak.

Ishni bajarib bo'lgach, yskuna to‘xtatilad; silindrli qopqoq, pi­
choqli panjara yechiladi, tarelka, quruvchi, tushirish moslamalari 
mahsulot qoldiqlaridan tozalanadi, issiq suv bilan yuviladi, quritiladi 
va moylanadi. Koфus ichki tomonidan artiladi.



Sabzavotlarni kesuvchi jihoz va mexanizmlarning texnik 
ko‘rsatkichlari

t/p Ko'rsat-
kichlar

0 ‘1-
cha-
mi

SKM-
4«)-
lOffl)

SKM-
bO-200

MO
10-
160

MO
28-
100

MO
27-
40

MO
18-
160

SKM
-160

XVP-
1

1. Mehnat 
unumdorligi 
xom sabza- 
votlar pish- 
gan sabza- 
votlar

kg 400-
1000

50-
200

160 100 40 160 160 100-
300

2. Aylanish soni 
pishoq, bun­
ker

min'* 465 480 170 440 62
28

50 248

3. Kesish qalin- 
ligi

mm 2-3 2-3 2-10 - — 1-8 4,6 2,6

4. OMchamlari
uzunligi
kengligi
balanligi

mm
750
5(K)
650

530
275
460

370
260
320

318
242
360

510
355
260

420
380
410

473
371
500

410
295
400

5. Elcktrodvi- 
liatcl quwati

kVit 0,8 0,4 0,6 0,6 0,6 0,6 0,18 11

6. ОкЧгИй kg 50 35 8 20 16 20 21 23



VI BO‘LIM 

BALIQ VA GO‘SHT MAHSULOTLARINI QAYTA 
ISHLOVCHI JIHOZLAR

Oziq-ovqat korxonalarida go‘sht va baliq mahsulotlarini may- 
dalash uchun go‘sht qiymalagichlar, go‘shtni ma’lum shakl berib 
kesuvchilar ishlatiladi.

G o‘sht va baliq mahsulotlari o'zining tuzilishi va mexanik xos- 
salari bo‘yicha murakkab mahsulotlar hisoblanadi. Chunki go‘sht 
muskul to ‘qimalari, yog‘ to'qimalari va murakkab biriktiruvchi to‘qi- 
malarning yig'indisidan tashkil topgan.

Maydalangan go‘shtga qo‘yidagi talablar qo‘yiladi: go‘shtni may- 
dalaganda qoldiqlar qolmasligi kerak, ya’ni go‘sht kichik bo‘lakcha- 
sigacha maydalangan bo'lishi kerak, go‘shtning sharbati chiqmasligi 
va maydalangan go‘shtning o'lchamlari kesuvchi panjaraning o‘lcham- 
laridan katta bo‘lmasIigi kerak.

Maydalash jarayonlarida go‘shtning butun yiizasiga kiich qo‘yi- 
ladi, bunda go‘shtning sharbati chiqib ketmasligi kerak. Go'shtni 
to'rtburchak g‘ulacha shaklida kesganda kesilgan mahsulot bir xil 
o‘lcham va shaklga ega bo'lishi lozim.

Miizlatilgan suyaksiz go'shtlarni, baliqlarni, ikkilamchi go‘sht 
mahsulotlarni, kolbasa va pishloqlarni kesganda kesilgan boiakchalar 
kerakli qalinlikda boiishi hamda yuzalari siiliq, yoriqsizlarsiz bo‘lishi 
kerak.

G o‘sht qiymalagichlar ishlab chiqarish unumdorligi bo'yicha 
qo‘yidagi uch guruhga bo‘linadi:

— uy-ro‘zg‘orda ishlatiladigan-ishlab chiqarish unumdorligi 10 kg 
soatgacha;

-  oziq-ovqat korxonalari uchun-ishlab chiqarish unumdorligi
10 dan 500 kg soatgacha;



— oziq-ovqat korxonalarida ishlatiladigan, ishlab chiqarish unum- 
dorligi 1 102,31 lbs soatdan katta bo'lgan qiymalagichalar.

Hozirgi vaqtda oziq-ovqдt korxonalarida ikki turdagi go‘sht qiy- 
malagichlar ishlatilmoqda: qo‘l biJan ishlatiladigan, elektr toki bi- 
lan ishlatiladigan. Elektr toki bilan ishlatiladigan go‘sht qiymalagich- 
lar yana ikkiga bo‘linadi:

— yakka holda;
— ish jihozlariga yechib o‘rnatiladigan, hamma go‘sht qiyma- 

lagichlarni ishchi qismlari bir xil tuzilgan boMadi.
G o‘sht qiymalagichlar koфusining qoburg'asi bo'lgan silindir 

shakldagi qo‘zg‘almas ishchi kamera joylashgan. Bu qoburg‘alar 
go'shtnihg kamerasi ichida buralishiga to ‘siqlik qiladi. Ularning 
tuzilishi buralmasimon yoki ariqchalar shaklida bo‘lishi mumkin. 
Agar qobirg‘alar buralmasimon yasalgan bo‘lsa, ularning yo'nalishi 
go‘sht qiymalagich shnekning yo‘nalishiga qarama-qarshi bo‘lishi 
kerak. Oziq-ovqat korxonalarida ishlatiladigan go‘sht qiymalagich- 
larning shneklari ko‘pincha chap tomonga harakatlanadi, shuning 
uchun ularning qoburg‘alari o‘ng tomonga harakat qiladigan qilib 
yasalgan. Ularning buralish burchagi 37  ̂ dan 48** gacha bo'lishi 
mumkin. Bu qoburg‘alarning soni qancha ko‘p bo'lsa, buralish bur­
chagi qancha katta bo‘lsa va ular orasidagi masofa kichkina boMsa, 
go‘sht shuncha yaxshi va tez qiymalanadi.

G o‘shtni kesuvchi pichoqlarga yetkazib berish uchun go‘sht qiy- 
malagichning ishchi kamerasi ichida mahsus shnek joylashgan.

Shnek ishlaganda asosiy shart shuki, u ishchi kamerasi ichida 
shunday bosim hosil qilishi kerakki, go‘shtning sharbati chiqib ket- 
masligi kerak. G o‘sht qiymalanganida uning zichlanish koeffitsiyenti 
2,25...2,4 ga teng. Shnekning oxirgi pog‘onasining buralish burchagi 

dan 1 1'* gacha oralig‘ida bo‘lishi kerak.
Shnekning ish unumdorligi qo‘yidagi shartlarga bog‘liq: kirish- 

lar soni shnekning butun uzunligi bo‘yicha buralma liniyalarning 
ko‘tarilish burchagiga, ular orasidagi chuqurliklarning o ‘lchami va 
shakliga, shnekning aylanishiga, uzunligiga va oxirgi buralmaning 
ko'tarilish burchagiga bog‘hq bo'ladi.

Qiymalagichning kesuvchi moslamasi qo'yidagi qisimlardan ibo- 
rat: harakatsiz pichoqli panjara (4), aylanadigan pichoqlar (9) a 
turh diametrli teshikchalari bo‘lgan harakatsiz kesuvchi panjaralar



(5,6). Harakatsiz kesuvchi panjara (6.1-rasm) ichki va tashqi halqa- 
lardan tashkil topgan bo‘lib, bu halqalar bir tomonidan o‘tkirlangan 
uchta (bog‘lamchi) bilan berkitilgan. Bog'lovchilaming kesuvchi 
tomoni radiusga nisbatan o‘tkir burchak ostida joylashgan.

6.1-rasm. G o‘sht qiymalovchi jihozning umumiy ko'rinishi.

Aylanadigan pichoqlar mahsulotni ikkita tekislik bo'ylab kesadi 
(aylanuvchi ikki tomonlama pichoqlar). Pichoqlar ayrim — bo‘lak- 
larga birlashgan bo‘lib, ularning har biri to'rtga bo‘lingan.

Harakatsiz pichoqli panjaralar aylanasimon teshikli disk shak- 
lida yasalgan, ular kesishda aylanuvchi pichoqlarning jufti hisobla- 
nadi. G o‘sht qiymalagichlarning kesuvchi moslamalari 3, 5 va 9 mm 
diametrdagi teshikli pichoq panjaralardan iborat. Qo‘l bilan ishlati- 
ladigan qiymalagichning ikkita panjarasi bo‘lib, bu panjara teshik- 
larining diametri 3,2 va 4,5 mm bo‘ladi. Panjara teshikchalarining 
o ‘qi uning tekisligiga peфendikulyar.



Pichoqlar va panjaralar parallel chiziqdi po‘lat barmoqqa kiy- 
giziladi, bu barmoq shnekning oldingi tomoniga mahkamlangan. 
Pichoqlaming markazdagi teshikning shakli shnekning tashqi bar- 
mog‘i shaklida bo'lgani uchun harakat shnek orqali pichoqqa uza- 
tiladi. Kesuvchi panjaralar shnekning barmog‘iga kiygizilib, koфusda 
o ‘matiIgan shponkaga buralib ketmasligi uchun kiygizib qo‘yiiadi. 
Qiymalagichda halqa (7) va gayka (8) mayjud bo‘lib, ular orqali ji- 
hozning ishchi qismlari to ‘g‘ri joylashadi.

Qiymalagichning korpusida mahsus moslama mavjud bo‘lib, u 
•orqali jihoz yurgizgichi bilan birgalikda o ‘rnatiladi. G o‘sht qiy- 
malagichlar kotlet qilinuvchi massa uchun panjara va go'shtni katta 
o'lchamda qiymalash uchun panjaralardan iborat. Asosiy naborga 
qo'yidagilar kiradi: kesuvchi panjara, ikkta ikkitomonlama pichoq, 
teshiklarining oMchamlari 9 va 3 yoki 9 va 5 mm bo‘lgan pichoqli 
panjaralar va jihoz asosiga kiygiziladigan halqa.

G o‘shtni katta o'lchamda qiymalash ishchi qismlari ishlatiladi. 
Kesuvchi panjara, bitta bir tomonlama pichoq, teshikchalarining 
o'lchami 9 mm bo'lgan pichoqh panjara va ikkta halqa.

Ishlash prinsipi

Vazni 50-200 gr kesilgan go‘sht bo'laklari (go'sht qiymalagich­
ning o‘lchamiga bog'liq) ishlov berish kamerasida yuklanadi, bu 
bo'laklar aylanuvchi yordamida kesuvchi qismlarga yetkaziladi. Jihoz 
qutisidagi qoburg‘alar jihoz ichida go'shtning aylanishiga to'siqhk 
qiladi.

Shnekning chuqurliklari qadamining borgan sari kamayib borishi 
hisobiga mahsulot tobora zichlashib, kesuvchi ishchi organlariga 
yaqinlashadi. Shnekning oxirgi chuqurliklari qadami juda kichik 
bo‘lib, u mahsulotni siqib, kesuvchi panjaradan chiqarib yuboradi, 
Kesuvchi panjara teshiklaridan o‘tgan mahsulot panjara va aylanu­
vchi ikkitomonlama pichoqlar shnek yordamida birinchi pichoqli 
panjaraga siqiladi va undan chiqarilib yuboriladi. Panjaradan o'tgan 
mahsulot pichoqlar yordamida kesiladi. Kesilgan mahsulot birinchi 
pichoqli panjara teshikchalaridan navbciLd^gi mahsulot yordamida 
itarib chiqariladi. Mahsulot birinchi pichoqli panjara teshiklarida: 
chiqqan vaqtda uning aylanuvchi pichoqlari va shu panjaraninL



kesuvchi joylari yordamida kesilishi ro‘y beradi. Birinchi pichoqli 
panjaradan o ‘tgan va birinchi va ikklnchi piclioqli panjaralar ora- 
sida turgan mahsulot navbatdagi mahsulot yordamida ikkinchi 
pichoqli panjaradan itarilib chiqariladi. Ikkinchi pichoqli panjaraga 
mahsulot xuddi birinchi pichoqli panjaraga o‘tgani kabi kesilib 
o'tadi. Ikkinchi pichoqli panjaradan o‘tgan mahsulot uzunchoq 
shakldagi qalin iplarni eslatadi.

Oziq-ovqat korxonalarida qo‘yidagi go‘sht qiymalagichlar ish- 
latiladi: qo‘l bilan ishlatiladigan GKM-60, mustaqil yurgizgichli 
GKM-500, GKM-82M, М2 qiymalagichlar va universal jihozlariga 
o‘rnatiladigan M 02-70, M02-150, UXB-2, XU- II-I markali mexa- 
nizmlar. Ushbu jihozlarning texnik ko‘rsatgichlari 7.2-jadvalida 
ko‘rsatilgan.

6.1. GKM-60 go‘sht qiymalagichi

Bu jihoz katta bo‘lmagan korxonalar uchun mo'ljallangan va 
oilada ishlatiladi. Kesuvchi qismlari tarkibiga harakatsiz kesuvchi 
panjara, aylanuvchi ikkitomonlama pichoq va teshiklarining diametri 
3,2 va 4,5 mm bo‘lgan ikkita pichoqli panjara kiradi. Mahsulot 
maydalashning kerakli darajasiga erishish uchun bitta pichoqli 
panjara ishlatilishi ham mumkin. G o‘sht qiymalagich go‘sht sexida 
stolga o'matiladi.

6.2. GKM-105M go‘sht qiymalagichi

Bu jihoz (6.2-rasm) cho'yanli korpus, asos, ishchi qismlar, 
shnek, yurgizgichdan tashkil topgan. Ishchi kamerasi sifatida xizmat 
qiladigan korpus (4) silindr shaklida yasalgan bo‘lib, uning ichki 
yuzasida buralma yo‘llar mavjud, bu buralma yuUar ishchi kam­
erasi ichida mahsulotning aylanib ketishiga to‘sqinlik qiladi. G o‘sht 
qiymalagichning oldi tashqi rezbali qilib ishlangan bo‘lib, unga 
gayka o‘rnatilgan, orqa tomoni esa — flanes bo'lib, u bilan jihozn- 
ing asosi (2) reduktorning (15) oldingi tomoniga ulanadi. Korpusida 
mahsulot yuklanadigan moslama (12) mavjud. Korpusda shnek 
(9) joylashgan, qadami kesuvchi qismlar tomon kamayib boradigan 
moslama buralma shakhda yasalgan. Shnekka bir tom ondan bor-



moq, ikkinchi tomondan chuqurlari bo‘lgan dum o‘rnatilgan, bu dum 
reduktor yiirgizuvchi o ‘qiga o‘rnatiladi. Shnekning barmog‘iga (6) 
ishchi qismlari qo‘yidagi tartibda o‘matiladi: kesuvchi panjara ( 10), 
ikki tomonlama pichoq (8), teshikchalarining diametri 9 mm bo‘l- 
gan pichoqli panjara 7, ikkitomonlama pichoq va oxiriga teshik­
chalarining diametri 3 yoki 5 mm bo‘lgan pichoqli panjara.

Kesuvchi va pichoqli panjaralar shnekning barmog‘iga erkin 
o ‘rnatilib, buralib ketishidan shponka yordamida tutib turiladi. Ikki 
tomonlama pichoqlar barmoq shaklidagi ochiq joylarga ega bo‘lgani 
sababli, buralmaga niahkam joylashadi va u bilan birga aylanadi. 
Pichoqlarga panjaralar halqa va gayka (6) yordamida tegib turadi. 
Yuklash moslamasiga ega bo‘lib, bunda ikkita teshik mavjud: 
biri (biqinidagisi) mahsulotning ishchi kameraga tushishini ta ’min- 
laydi, ikkinchisi (tepadagisi) mahsulotni itargich ( 1 1 ) yordamida 
itarib turish uchun xizmat qiladi. Elektrodvigateldan (18) harakat 
ishchi organlarga pompall tasmali uzatma (14) orqali uzatiladi.

Reduktor tishli g'ildirak hamda o‘q-tishli uzatgichdan iborat. 
Tishli g'ildirak yurgizuvchi o ‘qqa mahkamlangan. 0 ‘q-g‘ildirak hara- 
katini aylanuvchi shkividan oladi.

G o‘sht qiymalagichni qismlarga ajratganda koфus ichidan ishchi 
qismlarini chiqarish uchun mahsus itargich ( 11 ) va dasta mavjud. 
Dastani buraganda itargich shnekning barmog‘ini bosadi va u bi­
lan birga ishchi qismlarini chiqarib yuboradi.

Jihozning asosi (1) bo‘lib, cho'yan plita xizmat qiladi, bu plita 
fundamentga uchta anker boltlari yordamida mahkamlanadi. Ji­
hozning orqa devori va bir yonboshiga mahsus panjaralar o‘matiIgan 
bo‘lib, ular elektrodvigatelni sovutish uchun mo‘ljallangan.

6.3. GKM-82M jihozi

Jihoz (6.3-rasm) to‘g‘riburchakli кофиз ishchi qismlar yurgiz- 
gich va staninadan tashkil topgan. Koфusning ichida elektrodvi- 
gatel (9) joylashgan. Harakat elektrodvigateldan uzatma (1,3) orqali 
vtulkah (2) o‘qga uzatiladi, bu o ‘q dumaloq podshipniklariga (4) 
mahkamlangan. Vtulka (2) shnekdagi o‘q bo‘ylab kuchlanishni qabul 
qilish uchun ichki dumaloq podshipnik (2) o‘rnatilgan. 0 ‘q ( 12) 
ishchi kamera ichida joylashgan va cho‘yandan yasalgan shnekni (16)



aylantiradi. Pichoqlar va panjaralar (11,12, 13,14,15) bir-biriga halqa 
va gayka (10) yordamida mahkamlanadi. Bunda gayka (10) harakatsiz 
gayka (3) ga mahkamlanadi.

6.2-rasm. GKM -105M  markali go'sht va baliq mahsulotlarini 
qiymalovchi jihoz.
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Pichoq va panjaralami xirgi marta mahkamlash uchun richagli 
gayka mavjud. Ishni bajarib bo‘lgach, jihozga sanitariya ishlovi ber- 
ish engil bo‘lishi uchun kamerasi va yuklash moslamasi (17) yechi- 
ladigan qilib yasalgan. Kamerani shnek va ishchi qismlar bilan bir- 
galikda yechib olish uchun jihozdagi mahsus dasta buriladi. Mashina 
ishlab chiqarish stoliga o'matiladi.

6.4. М2 go‘sht qiymalagichi

Jihoz birgalikda yig'ilgan 64 yurgizgich va М2-150 markali 
go‘sht qiymalagichdan iborat. Jihoz cho'yanli korpus, ishchi qismlar, 
shnek va buralmadan tashkil topgan. Shu bilan bir qatorda uning 
yuklash moslamasi, halqa va gaykadan iborat. Jihoz qutisining ol- 
dingi qismida rezba mavjud bo‘lib, unga gayka mahkamlanadi, kor- 
pusning orqa tomonida esa dumi mavjud bo‘lib, u orqali jihoz re- 
duktor qopqogMga o ‘matiladi. Koфusning ichki yuzasi vintli yo‘i- 
chalar shaklida yasalgan, ular shnek ЬДап birgalikda mahsulotni 
kesuvchi qismlarga yetkazib berishga xizmat qiladi. Shnek chuqur- 
liklarining qadami o ‘zgarib boruvchi bir zaxodli vint shaklida yasal­
gan bo‘lib, bir tomondan dumi, ikkinchi tomondan barmoq o ‘ma- 
tilgan. Jihoz dumi orqali yurgizuvchi o‘qda o‘rnatiladi. Shnekning 
barmog‘i ikkita parallel moslamaga ega bo‘Ub, ular orqah pichoqlami 
aylantiradi. Shnek ikkita siфanish podshipniklarida aylanib, bitta 
podshipnik sifatida vtulka, ikkinchi podshipnik sifatida panjaraning 
markazdagi teshigi xizmat qiladi.

Yuklash moslamasi itargich bilan birgalikda jihoz korpusining 
bo'ynida joylashgan.Kotletli massa olish uchun ishchi qismlar shnek­
ning barmog'iga qo‘yidagi tartibda: kesuvchi panjara, aylanuvchi ikki 
tomonlama pichoq, teshiklarining o'lchamlari katta bo‘lgan pichoq-
li panjara, ikki tomonlama pichoq va teshiklarining o‘lchamlari ki- 
chik bo'lgan pichoqli panjara. Jihozni yiqqanda pichoqlar va pan- 
jaralar halqa va gayka yordamida bir-biriga zich tegib turadi. Pan- 
jaralarning aylanib ketishidan jihoz quttisiga o ‘matigan shnopka yor­
damida tutib turiladi.

G o‘sht qiymalagichning yurgizgichi elektrodvigateldan va ikki 
pog'onali silindrik reduktordan tashkil topgan.



Elektrodvigatelning o'qiga tishli g'ildirak o'matilgan bo‘lib, bu 
harakatni oraliq o'qda joylashgan silindrik egri tishli g'ildiraklar (9) 
blogiga uzatiladi. Ularning blogi harakatni yurgizuvchi o ‘q sirpanish 
podshipniklarida reduktorning qopqog‘iga o'matilgan bo‘lib, elek- 
trodvigatel o ‘qining yo'nalishida joylashgan. Elektrodvigatelning orqa 
tomonida shamollatuvchi moslama mayjud bo‘lib, u ustidan mahsus 
qavat bilan yopilgan. Reduktorning quttisida yuqoridan moy soli- 
nadigan teshik, pastda esa moy to‘kiladigan teshik mayjud, u mahsus 
qopqoq bilan mahkamlanadi.

G o‘sht qiymalagich reduktor qopqog‘iga koфusdagi dumi orqali 
mahkamlanadi. Mashina stolga o ‘rnatiladi va unda to 'rtta shilka bilan 
mahkamlanadi.

M 02-I50, M 02-70, XU-1.1 va UXB-2 markah go‘sht qiyma- 
lagichlar. Bu jihozlarga harakat universal jihozlarining yurgizgich- 
laridan beriladi. (M 02-15 va M02-70ga, UXB-2ga) M 02-150 ji- 
hozsining tuzilishi yuqorida aytilgan.

M 02-70 jihozsi. Ushbu jihozning tuzilishi M02-150 jihozsining 
tuzilishi kabidir. M02-70 jihozirdng farqi shundaki, bu jihozda yuk- 
lash moslamasi korpusga vint bilan mahkamlanadi, ikkitomonlama 
pichoqlarda moslamalar mavjud bo‘lib, ular pichoqli panjaralar va ke- 
suvchi panjaraning markazidagi teshikka o'rnatiladi.

6.5. XUM-P-1 jihozi

Bu jihozning tuzilishi M 02-7 jihozining tuzilishi kabidir. M 02- 
70 jihozsidan farqi shundaki, uning yuklash moslamasi jihozning 
koфusiga ikkita vint bilan mahkamlanadi, hamda U X B-Lining dumi 
boshqacha yasalgan. Uning oxiri buralmasi dumining oxiriga to ‘g‘ri 
keladi.

G o‘sht qiymalagichni vertikal holatda to ‘g‘ri o‘rnatish va ish- 
lash vaqtida buralib ketishining oldini olish uchun koфusda chu- 
qurcha mavjud.

6.6. UMK-2 go‘sht qiymalagichi

Jihozning tuzilishi M 02-70 jihozining tuzilishi kabidir. DM M -
2 uskunasi shu bilan farq qiladiki, ushbu mexanizm yurgizgichga



mahsus qisuvchi moslama yordamida o'rnatiladi. Qisuvchi moslama 
aylanuvchi buralma va gaykadan iborat. Aylanuvchi aylanganida 
gayka oldinga harakat qiladi va dumining chuquri ichiga kiradi. 
Jihoz kesuvchi ishchi qismlari tarkibiga qo‘yidagilar kiradi; kesu- 
vchi panjara, aylanuvchi ikkitomonlama pichoq va bir tomonlama 
pichoq, pichoqli panjara. Pichoqli panjara teshiklarining diametri
3 yoki 6 mm bo‘lishi mumkin.

6.7. Go‘sht qiymalagichlarning asosiy ko‘rsatgichIarini 
tanlash

Go'sht qiymalash jarayonida go‘shtning qiymalanmasdan ol- 
dingi xossalarini saqlab qolish shart. Ayniqsa, sharbati ko‘p mahsu- 
lotlar (pishmagan go‘sht, baliq)ni qiymalaganda bu shartga rioya 
qilish kerak. Chunki ulardan qiymalash jarayonida ko‘p sharbati 
chiqib ketishi mumkin. Qiymalash jarayonida kamera ichida go‘sht 
qancha kam buralsa va shnekning oxirgi chuqurligining go‘shtga 
ta’siri kamera o‘qi bo‘ylab bo‘lsa, qiymalangan go‘shtning sifati 
shuncha yuqori boiadi. Mahsulotning qutti ichida buralishini ka- 
maytirish uchun kameraning ichki yuzasida buralma ariqchalar 
mavjud. Shnekning oxirgi chuqurligining go‘shtga ta’siri kamera 
o‘qi bo‘ylab bo‘lishi uchun esa uning ko'tarilish burchagi p pi 
kichikroq qilib yasaladi (7®-10*̂ ).

6.8. Mahsulotga go‘sht qiymalagichining oxirgi 
buralmasining ta’siri

Oxirgi chuqurlik mahsulotga qo‘yidagicha ta’sir ko‘rsatadi: chu- 
qurlik yuzasiga perpendikulyar yo‘nalishda — normal bosish ku- 
chi bilan, shu yuzacha ichida — ishqalanish kuchi T bilan, T= N f 
bo‘lib, f  — mahsulotning shu chuqurchaga ishqalanish koeffitsiyenti.

Ulaminng teng ta ’sir etuvchi kuchini R ishchi kamerasi o ‘qiga 
parallel yo'nalgan — o‘q bo‘ylab ta ’sir qiluvchi kuchga Rp va 
kameraga peфendikulyar yo'nalgan-aylana bo‘ylab ta’sir qiluvchi 
kuchga R. ga ajratish mumkin. 0 ‘q bo‘ylab ta’sir qiluvchi kuch Rp 
mahsulotni kesuvchi ishchi qismlardan o'tishiga yordam beradi. Rx



kuch esa kamera ichida mahsulotining buralishiga ta ’sir qiladi. R 
va Rp orasidagi qo'yidagi munosabatni olish mumkin:

^  = tg{vp + s) (6.1)

bu yerda, p — ishqalanish burchagi.
Ko‘rinib turibdiki, pp kamayishi bilan R] — ning qiymati ham 

kamayib boradi va Pp = 0 da eng kichik qiymatga teng bo‘ladi. 
Lekin bu holda jihoziiing ish unumdorligi ham nolga teng bo‘ladi. 
Shu bilan birga shnekning aylanishini oshirish bilan..p qiymatining 
kamayishini o'zgartirish mumkin. Shnekning chuqurliklarini soni 
uskuaning ish unumdorligiga ta’sir qiladi. Shnek qancha uzun bo‘lsa, 
shuncha kam yuklasli moslamasiga qisiladi va jihozning ish unum ­
dorligi shuncha yuqori bo'ladi. Chunki buralmaning chuqurliklari 
mahsulotning oxirgi chuqurligi zonasidan yuklash moslamasiga qarab 
qisiladi. Unga qarshilik qiladi. Go'sht qiymalagichlarida shnekning 
uzunligi (2,5...3,8) oraliqda boMib, D — shnek tashqi diametri. 
Pichoqli panjaralar ularning yuzalaridan unumli foydalanishni, ke- 
rakli darajada go‘shtni maydalanishini va mustahkamlik ta ’min- 
lanadigan qilib yasaladi. Bu holda uchburchak shaklidagi panjara te- 
shiklarining joylanishi alohida rol o‘ynaydi. DOS 7411-79 g am u - 
vofiq, panjaralar yuzasidan foydalanish koeffitsienti Kr, 0,25 dan 
kichik bo‘lmasligi kerak.

6.9. Go‘sht qiymalagichlarning ish unumdorligini aniqlash

Go'sht qiymalagichlarning ish unumdorligi qo'yidagi tenglama 
yordamida topiladi:

Q= Fo Vo Ф0 ro 3600, kg/g (6.2)
bu yerda, Fq — shnekka eng yaqin joylashgan panjara teshikchalarin- 
ing umumiy yuzasi, m^

(6.3)

bu yerda, do — bitta teshikchaning diametri m; Zq ~  pichoqli 
panjaradagi teshiklar soni, dona; Xo — mahsulotning birinchi picho­
qli panjara teshiklaridan o‘tish teziigi.



Bu tezlikni gaykaning vintga uning o ‘qi bo‘ylab siljishi tezligi 
orqali topish mumkin:

X  = ^ { C H p  + CHp) tgpKy (6.4)
60

bu yerda, p — shnekning aylanish tezligi, min“ i; CHp CHv — 
shnekning oxirgi chuqurining ichki va tashqi radiuslari; Kv — 
mahsulotning hajmiy uxzatish koeffitsienti.

Kv = (6.5)
(О

Bu yerda, со — shnekning burchak tezligi, rad.s; сощах ~  mahsulot­
ning burchak tezligi, rad.s; po — mahsulotning zichligi, kg/m^; фо
— pichoqli panjara teshikchalari yuzalaridan foydalanish koeffit­
sienti.

(4>o= 0,7...08)

G o‘sht qiymalagichlar uchun Kv =  0,35...0,4.

6.10. Go‘sht qiymalagichlar elektrodvigatelining 
quwatini aniqlash

G o‘sht qiymalagichlarda quwat go‘shtni qiymalashga, go‘shtni 
kesuvchi ishchi qismlarini ishqalanishiga, shnek bilan mahsulot ora- 
sidagi ishqalanishni engishga hamda shnek yordamida mahsulotni 
itarishga sarf bo'ladi. Elektrodvigatelning quwati qo‘yidagi tenglama 
yordamida topiladi:

=  (6.6)
V

bu yerda, N j — mahsulotni qiymalashga ketgan quwat, vt.
Kesuvchi panjara, ikkita aylanuvchi ikki tomonlama pichoqlari 

va ikkita harakatsiz pichoqli panjarasi bo‘lgan go'sht qiymalagich­
lar uchun

N i =Fr (Kpr +2Kpri + Кгз) (6.7)

bu yerda, Fr — pichoqli panjara yuzasi, m^; Kpr — kesuvchi pan­
jara yuzasidan foydalanish koeffitsiyenti; Kpri, Кгг — mos rav-



ishda joylashgan katta o'lchamli va kichik o'lchamli teshikchali 
panjaralardan foydalanish koeffitsientilari.

a — energiyaning mahsulotni qiymalashga ketgan nisbiy sarfi, 
J.m2(a=2,5-103...3,5.10 J.m2)

Z — pichoqdagi pichoqlarning soni, dona.
N2 — kesuvchi ishchi qismlar va mahsulot orasidagi ishqalan- 

ishni engishga ketgan quwat,

^ 2  =  ^3  ( c \ a x  +  )f(P  (6 -8 )

bu yerda, R3 — kesuvchi moslamaning tortish uchun ketgan 
kucManishi, N.

R3 =  Rv Z (CH„,ax + CHshtl)

bu erda, R — pichoqlar va panjaralar yuzasidagi o‘rtacha bosim, 
(R = 2,10) Pa; V — pichoq va panjara kesuvchi tig‘larining bir- 
biriga tegib turish kengligi, ma; СНщах> CHshti, “■ aylanuvchi 
pichoqning tashqi va ichki diametrlari,m; f  — oralarida qiymalan- 
gan mahsulot bo'lgan holda pichoq va panjara orasidan sir- 
panib ishqalanish koeffitsienti (f=0 ,l); \|/ — kesilish tekisliklarining 
soni, dona.

N 3 — mahsulot bilan shnek orasidagi ishqalanishni engishga 
va mahsulotni yuklash moslamasidan kesuvchi ishchi qismlarga 
yetkazish uchun sarflangan quwat:

АГ nN. = ----- Pf.m3 90 « \CHI -  C H l) /  + 0: 24C  (СЯ„ -  CH , )] (6.9)

bu yerda, Rq — shnekning oxirgi chuqurligi orqasidagi bosim, Pa.

(Ro = 3,0 105...5,0 105 Pa)

t„ — shnekning chuqurliklarini soni; tup — shnekning chuqurlik- 
larini orasidagi o‘rtacha masofa bo‘lib, u ularning o‘rtacha ko‘tari- 
lish burchagi pp va o ‘rtacha diametriga dur bog‘liq:

tu r= 7 ld u r tg P u r  ( 6 - 1 0 )

fi — shnek bilan mahsulot orasidagi ishqalanish koeffitsienti.



Jihozlarni ishlatishdan oldin ishlab chiqarish stoliga, asosga yoki 
universal jihozsining yurgizgichiga mahkam o‘rnatiJgan]igi tekshirib 
ko‘riladi. Keyin go‘sht qiymalagichining qismlari yig‘iladi; koфusga 
shnekni shunday o ‘rnatadilarki, bunda dumi yurgizgichning o‘qiga 
o'rnashishi kerak bo‘lgan qiymalash darajasiga qarab kesuvchi ish- 
chi qismlar o‘rnatiladi.

Kotlet uchun masalliq tayyorlashda asosiy kesuvchi moslama- 
iar ishlatiiadi , shnekning barmog‘iga oldin kesuvchi panjara,undan 
keyin kesuvchi tig‘larining aylanish yo‘nalishini, shnekning aylanish 
yo‘nahshini e’tiborga olib ikki tomonlama pichoq o‘rnatiladi, oxirida 
esa 3-son li teshikchalarining diametri 9 mm bo‘lgan pichoqli panjara 
o‘rnatiladi. Shundan keyin shnekning barmog‘iga yana bitta ikki- 
tomonlama pichoq o ‘rnatiladi, jihozlarining diametri d =5 mm yoki 
d =3 mm bo‘lgan pichoqli panjara o'rnatiladi. Eng oxirida jihoz 
quttisiga halqa va gayka shunday mahkamlanadiki, pichoqli pan­
jara, pichoqlar va kesuvchi panjara bir-biriga zich boiib , tegib tur- 
ishi kerak. Mahsulotni katta bo'laklarda qiymalash uchun ishchi 
jismlari qo‘yidagi tartibda o‘rnatiladi; kesuvchi panjara, ikkito- 
monlama pichoq, 3-sonH pichoqli panjara, ikkita halqa, gayka.

Ishchi qismlarini o'rnatgandan keyin elektrodvigatelni yurgiz- 
masdan turib, gaykani 0,5-1 aylanishga buraladi, elektrodvigatel ish­
latiiadi va gaykani mahkamlashga qarshilik qilguncha hamda shovqin 
chiqquncha buraladi.

Bu shovqin va qarshilik jihozning ishchi qismlari bir-biriga zich 
tegib turganidan va jihoz ishga tayyorligidan dalolat beradi.

G o‘sht qiymalagichlarni ishlatishda ishchi qismlar yeyilishi, 
pichoqlar va panjaralar o'tmaslashib qolishi mumkin.Bularning ham- 
masi kesilgan mahsulotning sifatini va jihozlaming ish unumdorligini 
pasaytiradi. G o‘sht qiymalagichning yaxshi ishlashini ta’minlash 
uchun uning kesuvchi ishchi qismlari o ‘tkirlashib turilishi kerak. 
Pichoqlarning yon tomonlarini mahsus tosh yoki jihozida charx- 
lanadi.

Maydalash uchun mo'ljallangan go‘sht yoki baliqlarni yuklash 
moslamasiga solishdan oldin ular suyaklardan ajratiladi. Yuklash 
moslamasiga go‘sht bilan birgalikda hatto kichkina suyak bo‘lakchasi



tushib qolsa ham, bu pichoqlaming tez o'tmaslashishiga, hatto pi- 
choqlarning sinishiga hamda qiymalagan go‘sht ichiga suyak bo‘lak- 
chalaridan, isMatish mumkin emas, chunki bu kesuvchi moslama- 
larning tez yeyilishiga olib keladi.

G o‘sht qiymalagichning turiga qarab qiymalashga m o‘l jallangan 
go‘sht mahsuloti katta yoki kichik bo‘lakchaIarga bo‘lib kesiladi. 
Go'shtni qiymalashdan oldin maydalash qiymalashga ketgan quwatni 
kamaytiradi. Mahsulotni ishchi kamerasiga yuklashda yog'och itar- 
gichlardan foydalaniladi. Pishmagan go‘shtni qiymalaydigan jihozda 
pishgan go‘sht yoki baliqni qiymalash mumkin emas.

Ishni bajarib bo'lgach, jihoz qismlarga ajratiladi, issiq suvda yuvi- 
ladi, qurtib tuzlangach yog* surtiladi. Tozalangan jihozlar yopiq 
xonalarda quraqjoyda saqlanadi.

Go‘sht va bahq mahsulotlarini kesishga m o‘ljallangan asbob- 
jihozlaming texnik ko‘rsatgichlari 7.2-jadvalda berilgan.

6.12. Go‘shtni bo‘shatuvchi mexanizmlar

Oziq-ovqat korxonalarida porsiyah bo'laklarni qovurishdan oldin 
ularning yuzasi go'shtni bo'shatuvchi mexanizmlarda kesiladi. G o‘sht 
bo‘laklarning yuzasi bunday kesilganda undagi birikitiruvchi to ‘qima- 
lar uziladi. Bu go'shtning tortilishiga, yaxshi qovurilishiga va qovur- 
ish jarayonida bo‘laklar deformatsiyalanishining kamayishiga olib 
keladi. Bundan tashqari, ular yordamida bo'linmagan go‘sht bo'lak- 
larini birlashtirish mumkin. Buning uchun go‘sht bo‘laklarining bir- 
birining ustiga qo‘yib ikki marta o ‘tkaziladi, ikkinchi marta o ‘tka- 
zilganda ular 90^ burchakka burib ishlov beriladi.

Ular qo'yidagicha tuzilgan. To‘g‘ri burchakli quti shaklidagi 
ishlov berish qutisi ichida ikkita pichoqli blok joylashgan bo'lib, 
ulardan har biri diokli pichoqlar — frez va oraliq shaybalar shak- 
lida yasalgan. Bu diskli pichoqlar gorizontal o‘qiga o ‘matiladi. 
Pichoqli bloklar bir-biriga qarama-qarshi harakatlanadi. G o‘shtning 
pichoqli bloklarga o‘ralib qolishining oldini olish uchun tozalagich- 
lar o ‘rnatilgan. Kameraning yuqori qismida to ‘g‘ri burchakli yuk- 
lash moslamasi, pastki qismida esa mahsulotni chiqarib turuvchi 
tushirish moslamasiga o'rnatilgan. Porsiyah go‘sht bo'laklarini qo‘l 
bilan yuklash moslamasiga boriladi. Tozalagichlar orasida eng ki-



chik masofadan katta qalinlikdagi go‘sht bo‘lagi diskli pichoq frez- 
ning tishlari bilan ushlab olinadi va ikki tomonidan bir necha 
marta kesiladi. G o‘sht bo‘lagi pichoqli bloklardan o ‘tganda uning 
qalinligi kamayib, yuzasi kattalashadi.

6.13. GBM-15jihozi

Jihoz korpusli asos, ishchi qismlar o‘matiladigan karetka, yur- 
gizgich, kondensator va mikrouchirgich (6.4-rasm)lardan iborat. 
Кофиз ichida pichoqli bloklar ( 1), tozalagichlar (2) va elektrodvi- 
gatel (3), ponali tasmali uzatgich (4) va reduktordan (5) iborat yur- 
gizgich joylashgan. Reduktor (5) buramali uzatgich va ikkita tishh 
sihndir gildiraklardan tashkil topgan.

6.4-rasm. GBM-15 markali go'sht mahsulotlarini 
bo'shatuvchi jihoz.

Buramah g‘ildirak harakat o ‘qi pichoqU bloklardan birining o‘qi 
bo‘ylab yunalgan silindr g‘ildirakka o‘zatadi. Boshqa silindr tishii 
gildirak birinchi teshikli g‘ildirakka tutashadi. Bu siUndr reduk- 
torning ikkinchi o ‘qi ikkinchi pichoqli blokning o‘qi bo‘ylab 
o‘rnatilgan. Pichoqli bloklarga harakat reduktorning chiqish o‘qiga 
o ‘rnatilgan pichoqli bloklar bir-biriga qarab bir xil tezlikda ayla- 
nadi. Pichoqh bloklar diskli pichoq-frezlardan tashkil topgan bo‘lib, 
ular gorizontal parallel o ‘qlarga kiygizilgan va karetkaga o'matilgan 
boMadi.

Aravacha ikkita qismdan iborat, har biri ikkita jmzachadan tash­
kil topgan bo'lib, o ‘zaro ustuncha orqali birikkan. Aravachaning ik­
kita qismi bir-biri bilan ulagich va yopgich yordamida mahkamla- 
nadi. Unga ikkita tozalagich o‘matilgan, bu tozalagichlaming plasti-



nalari pichoq-frezrlar orasidagi oraliqqa joylashadi.Yig‘ilgan holda 
pichoqli bloklar va tozalagichlar bilan birgalikda aravacha jihozn- 
ing qutisiga o‘rnatiladi. Ishchi qismlar bilan birgalikda aravacha va 
yurgizgich yuklash teshigi bo‘lgan qopqoq bilan yopib qo‘yiladi.

Ishlash paytida havfsizlikni ta’minlash uchun jihozda mikro- 
o‘chirgich mavjud bo‘lib, u jiliozning qopqog‘i ochiq bo'lgan holatda 
jihozni ishlashiga yo‘l qo'ymaydi.

Elektrodvigatel to ‘rtta chuqurli gorizontal plitaga o'rnatilgan, tas- 
mali uzatmaning tasmalarini tortib turish uchun bu chuqurlar yor- 
damida elektrodvigatelni chetga surish mumkin. Jihoz asosga ega 
bo'lib, bu asosga mahkamlangan tayanchlar jihozni stolga o'rnatish 
uchun mo‘ljallangan.

Mahsulotni tushurish uchun jihoz korpusining pastki qismida 
tushirish teshigi mavjud. Qopqoq jihoz koфusiga shtift yordamida 
o‘matiladi.

6.14. MO-19-1400 jihozi

M O -19-1400 jihozi (6.5-rasm) -  almashtiriladigan mexanizm 
bo‘lib, u XU-0,6 va XUM-1,1 universal jihozlaridan iborat, yuk­
lash moslamasi, uzatuvchi mexanizm va dumdan tashkil topgan. 
Harakat yurgizgichdan siфanish podshipniklariga o'rnatilgan o ‘qdagi 
(3) dumiga uzatiladi. Dumi qutichali buralmali (5) bilan mahkam- 
lanadi va bu mexanizmni yurgizgichga mahkamlash uchun hiz- 
mat qiladi. 0 ‘qning erkin uchiga silindr tishli g‘ildirak (2) o ‘matilgan 
bo‘lib, u harakatni o‘qqa mahkamlangan silindr g‘ildirakka o'zatadi.

G ‘ildirak ikkinchi o‘qga o'rnatilgan boshqa tishli g‘ildirakka 
tutashadi, bu g‘ildiraklarning teshiklar soni bir xil. 0 ‘qlar korpusga 
mahkamlangan vtulkalarda bir xil tezlikda bir-biri tom on harakat 
qiladi. Ulaming oxiri chuqurlik balandligi bilan birgalikda yarim 
mufta shaklida yasalgan. Ishchi qismlar sifatida ikkita pichoqli blok 
hizmat qHib, ular gorizontal parallel o‘qlarga o'rnatiladi. Bu pichoq­
li bloklardan har biri 37 ta pichoqli frezlarga ega.

Pichoqh bloklar ikkita qismdan iborat bo‘lgan aravachaga o 'rna- 
tiladi. lining har bir bo‘lagi tarkibiga ikkita yuzachi va gorizontal 
ustuncha kiradi. lining ikkala bo‘lagi ilgak va etuvchi moslama (24) 
bilan bir-biriga mahkamlangan. Orqa yuzachada vtulkalar o'rnatilgan



bo‘lib, ular pichoqli bloklarning o‘qining oxiriga tayanadi. 0 ‘qlar ik- 
kinchi uchi bilan uning teshiklariga kiradi. Pichoqli bloklarga hara- 
kat ularning o'qiga o ‘rnatiIgan va chuqurlarga kiradigan moslama 
orqali uzatiladi. Aravachaning yuzalarida tozalagichlami o‘rnatish 
uchun chuqurchalar mavjud. Aravacha to‘g‘ri burchakli yuklash 
moslamasining qopqog'i bilan yopiladi. Tayyor mahsulotni tushirish 
uchun jihoz koфusining pastki qismida mahsus teshik o'rnatilgan.

6.5-rasm. M O -19-1400 markali go‘sht mahsulotlarini tilib qayta 
ishlovchi jihoz.

6.15. XU-1.1 jihozi

Bu jihoz (6 .6-rasm)yurgizgichidan harakatga keltiriladi, uning 
tuzilishi MO 19-1400 jihozsidan farqi shundan iboratki, frezning tish- 
lari buralma yo‘llarida joylashgan. Frez tishlarining yo'llarida joylash- 
ishi tayyor mahsulotning yuqori sifatini ta’minlaydi. (G o‘sht bo‘la- 
gining yuzasiga kesimlaming bir xil qo‘yilishi bunga dalildir).
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XU-1.1 jihozsining dum tomoni MO-19-1400 jihozsininkiga 1 
qaraganda boshqacha tuzilgan. К оф и81да ikkita vtulka-tayanchda 
o‘q (5) aylanidigan reduktor (6,7) bor~ 0 ‘qning bir uchida uni yur- 
gizgichning o‘qiga o'rnatish uchun ship (3), ikkinchi uchida g‘il- 
diraklar (4) bilan birlashadigan g'ildirak (6) mavjud bo‘lib, g‘ildiraklar 
reduktor qopqog'ida o'rnatilgan vtulkalarda aylanadigan o ‘qlarga 
mahkamlangan. 0 ‘qlar (3) pichoqH shiplariga chuqurcha yordamida 
o‘rnatilgan bo'lib, bu shiplarga ma’lum qadam bilan diskli pichoq- 
frezlar va oraliqni belgilovchi shayba ikkita aravacha va oson yechi- 
ladigan tozalagichlar mayjud. Reduktor va aravacha o'zaro piastina 
va barmoqlar bilan birktirilib, yopuvchi va buralmalar bilan mah- 
kamlanadi. Pichoqli bloklarni yechish uchun dasta xizmat qiladi.

Jihozlarning ish unumdorligini hisoblash

Elektrodvigatelning quwati qo‘ydagi tenglama yordamida topi-
ladi:

Л' = - ^  (6.13)

bu yerda, N i — mahsulot yuzasiga diskli pichoq-frezlar yordamida 
ishlov berishga ketgan quwat.

N i= P ih m  (6.14)

bu yerda, Pj — diskli pichoq tishining mahsulot yuzasini kesishga 
ketgan kuchlanishi, H:

P ,=  dv-v (6.15)

bu yerda, dv — mahsulotning kesilishiga solishtirma qarshilik, N.M

(dv = 500...800 N.M)

V — bitta tishining kesuvchi tig‘i uzunligi, m 
p — kesilish chuqurligi, m 
m — bir sekund ichidagi kesilishlar soni:



bu yerda, Z„ “  pichoq-frezdagi tishlami soni, dona; Zf — bitta 
pichoqli blokdagi pichoq-frezalarni soni, dona.

Kerakli ko‘rsatgichlami o'zgartirgandan keyin tenglama qo‘yida- 
gi ko‘rinishga keladi.

N ,= - ^ d v b h Z ^ Z f ,V t  (6.17)

bu yerda, N 2 “  tozalagichlar va mahsulot orasidagi ishqalinishni 
engishga sarflangan quvvat, Vt;

N 2 - P t V o , V t  (6.18)

bu yerda, Rj — mahsulotning tozalagilarga ketgan ishqalanish kuchi, 
N:

Rt = 2 Dcm F /  =2eEFf, N (6.19)

bu erda, Dcm — mahsulotning siqilish kuchlanishi, Pa; e — mahsu­
lotning tozalagichlar orasidan o‘tganida sodir bo'ladigan solishtir- 
ma siqilish deformatsiyasi ( E=0,4 . . . 0,6); E — mahsulotning 
birligi, Pa; F - mahsulotning tozalagichlarga siqilish yuzasi, M.

F = 2 CHeht(CHf -  1) =Sf (Z r  1) (6.20)

F — mahsulotning tozalagichlar orasidagi ishqalinish koeffitsienti; 
t — tozalagichning uzunligi, m.

Kerakli qiymatlarni qo‘ygandan keyin tenglamasi qo‘yidagicha 
ko‘rinishda bo‘ladi:

N 2= ^ e E S ^ t f ( z ^ - \ \ v t  (6.21)

Jihozlarni ishlatish qoidalari

Jihozlami ishlatishdan oldin pichoqlar orasidan ortiqcha qismlar 
yo'qligiga, tozalagichlarni chuqurlariga o ‘matilganligiga va pichoqli 
bloklar uzatuvchi mexanizimning g‘o‘lachalar bilan tutashganiga 
ishonch hosil qihnadi. Undan keyin moslamaning qopqog'i yoyilib,



elektrodvigatel yurgiziladi va jihozning ishi salb yurishda tekshirib 
ko‘riladi. Agar ishlash jarayonida ortiqcha shovqin bolm asa tushirish 
moslamasining ostiga idish qo'yilib ishga kirishish mumkin. Por- 
siyali bo‘laklar yuklash moslamasiga solinadi. Yuklanayotgan mahsu- 
lotning kengligi yuklash moslamasiga solinadi. Yuklanayotgan mah- 
suiotning kengligi yuklash moslamasining kengligidan katta bo‘lmas- 
ligi kerak. Jihozning qopqog'i ochiq bo'lganda uni ishlatish mum- 
kin emas, chunki ishchi jarohatlanishi mumkin.

Ishni bajarib bo'lgach, elektrodvigatel o'chiriladi, qopqoq ochi- 
ladi, qismlari olinib qismlarga ajratiladi. Buning uchun yopuvchi 
yechiladi va moslamaning birinchi qismi ikkinchi qismiga nisbatan 
90® ga buriladi. Bunda yuzachalarni ushlab turgan sterjen yechiladi 
va ular ikki qismga ajratiladi.Undan keyin tozalagichlar, pichoqli 
bloklar yechiladi va cho'tka yordamida issiq suvda yuviladi. Yuvil- 
gan qismlar artib quritiladi va tuzlanmay yog‘ surtib qo'yiladi.

Pichoq-frezlarning kesadigan tig‘lari har zamonda o‘tkirlanadi. 
Charxlashni qo‘lda blokni qismlarga ajratmasdan amalga oshirish 
mumkin. Charxlashni charxlash jihozsida amalga oshirish uchun 
pichoqli blok qismlarga ajratiladi, buning uchun frezlarning o‘qiga 
mahkamlagan gayka buraladi, undan keyin frez va shayba yechib 
olinadi.

6.16. Go‘shtni befstroganga kesish jihozi

Oziq-ovqat korxonalarda go‘shtni befstroganlarga kesishga mo‘l- 
jallangan va universal jihozsi UXB, 11 tarkibiga kiruvchi jihozsi ish- 
latiladi.

Ushbu mexanizm korpus, pichoqli o‘q, yopuvchi va taraqdan 
iborat. Harakat yurgizgichdan pichoqli o‘qga uzatilib, bu o‘qga qad- 
ami 5 mm bo'lgan yigirma bitta diskli frezlar o ‘rnatilgan. Diskli 
frezlar oralig‘ida oraliqni belgilovchi shaybalar mavjud. Har bitta 
diskli frezning o ‘tkir tig‘ida ikkitadan qilliklar bo‘lib, ular mahsu- 
lotni tutib olishga va pichoqlarga yetkazishga hizmat qiladi.

Diskli frezlar o ‘qga shunday o'rnatilganki, ulaming o'tkir tig‘lari 
bir-biriga qarab harakatlanadi. Bu harakat o'qdagi buralma moslama 
orqali amalga oshadi. Pichoqh frezlar ikki tomondan disklar bilan 
yopilgan. Disk rezbali teshikka ega bo‘lib, o'qdagi dumga o‘matiladi.



Pichoqli o ‘qni yechib olish uchun buralma bilan mahkamlangan 
dasta mavjud. Pichoqli o‘q mahkamlovchi va taroq mahkamlangan 
korpusga o‘rnatilgan bo‘lib, bu taroq kesilgan go'sht bo‘laklarining 
o ‘qga o‘ralib ketishdan saqlaydi.

Koфusning yuqorisida mahsulotni yuklash uchun, pastida esa 
kesilgan go‘sht bo‘laklarini tushirish uchun moslama bor.

Ishlash prinsipi. Oldindan 20x110 mm o‘lchamida kesilgan 
go‘sht bo‘laklari yuklash moslamasiga sohnadi, bu bo'laklar og'irlik 
kuchi ta’sirida va itargichlar yordamida pichoqli o‘qqa yetkaziladi. 
Diskli frezlar mahsulotni ushlab oladi, befstroganga kesadi va tu­
shirish moslamasiga itaradi.

Go‘shtni befstroganlarga kesuvchi jihozning 
ish unumdorligini aniqiash

Jihozning ish unmdorligi qo'yidagi tenglamadan topiladi:

Q = ------—------ , m /s  (6.22)
/,+ /„ 3 6 0 0

bu yerda, m — yuklash moslamasiga bir vaqtning o‘zida solingan 
go'shtning vazni, kg.

m = VQSQtSQ, m 6.23)

bu yerda, Vq -  jmklash moslamasining hajmi, m^

Vo =  Iv h, m (6.24)

bu yerda 1, v va h — yuklash moslamasining uzunligi, kengligi va 
balandligi, m.

pco — go‘shtning zichligi, kg/m^
Фо -  yuklash moslamasining go‘sht bilan to ‘lish koeffitsiyenti 

(po =  0,4...0,6) 
ts va tish — mahsulotni yuklash va ishlov berish vaqti, s.

ts =  3...5 с
tish — L/Vjnax (6.25)

bu yerda, У^ах ~  yuklash moslamasida mahsulot harakat tezligi 
(Vmax = 0,03...0,05 m/c)



Go^shtni befstroganlarga kesish jihozi elektrodvigatelning 
quwatini aniqiash

Elektrodvigatelning quwati qo‘yidagi tenglamadan topiladi.

(6.26)
V

bu yerda, Nj — mahsulotni diskli frezlar bilan kesishga sarflangan 
quwat;

N , =  D v v Z f .  V„,ax. (6.27)

bu yerda, dv — mahsulotning kesishga ko‘rsatgan solishtirma qar- 
shiligi, N.M.

(Dv = 500... 800 N.M)

Zf - diskli frezlar soni,dona.
N 2 — mahsulot va pichoqli frezlar orasidagi ishqalanishni 

yengishga sarflangan quwat,

N 2 = Mish CO, Vt (6.28)

Bu yerda, Mtr — mahsulot bilan diskli frez orasidagi ishqalan- 
ish natijasida sodir bo‘ladigan frezning aylanishiga to'siqliq qilu- 
vchi moment,N.M .

M ,  = C H ^ E f ( z ^  -  \)Z,,H ■ M  (6.29)

bu yerda, 6 — pichoqli frezning qalinligi, m; a  — frezlar orasidagi 
masofa, m; E — mahsulotning birligi, Pa.

F — frezning mahsulotga tegib turuvchi yuzasi bo'lib, u yuk- 
lash moslamasining kengUgi va frezning diametri orasidagi mu- 
nosabatga bog'liq.

^  = 0,Ш" (6.30)

f  — diskli frezlar va mahsulot orasidagi isqalanish koeffltsiyenti. 
CHur ~  mahsulotning frezga tegib turish yuzasi bilan frezning 

aylanish o ‘qi orasidagi o ‘rtacha masofa, m.



CHur = 0,5 (D-v), m

Kerakli ko‘rsatkicMarni qo‘ygan tenglama quyidagi ko‘rinishga 
ega bo‘ladi.

A ' , = ^ | £ / - / ( z , - l ) ( f l - v ) ,  vr (6,31)

Go‘shtni befstroganga kesuvchi jihozni 
ishlatish qoidalari

Jihoz qo‘yidagi tartibda yig'iladi. Qutiga diskli frezlar o ‘matilgan 
o ‘q mahkamlanadi. Keyin mahsus taroq joylashtiriladi. Taroqning 
tishlari mahsulotning frezga o‘ralib qolishining oldini olishga mo‘l- 
jallangan bo‘lib, ulami o‘rnatganda bu tishlar frezlar orasidagi ora- 
liqqa tushishi kerak. Taroq aylanib ketmasligi uchun u ishlab 
turuvchi, prujina va vint bilan mahkamlanadi. Keyinchalik berkituv- 
chi o‘rnatilib, yurgizgichning bo'yin qismiga mahsus dum mahkam­
lanadi.

Jihozni yig‘ib bo'lgach, uning ishlanishini tekshirib ko‘rish 
kerak. Kesishga mo‘ljallangan mahsulot 10x10 mm o'lchamda may- 
dalanadi. Tushirish moslamasi ostiga idish qo‘yilib, ishga kirishiladi. 
Yuklash moslamasiga mahsulot solinadi, itargichlar yordamida bu 
mahsulot pichoqli frezlarga yetkaziladi. Ular yordamida go‘sht 
kesiladi.

Ishni bajarib boMgach, jihoz to‘xtatiladi, pichoqli o ‘q yechilib, 
mahsulot qoldiqlaridan tozalanadi va issiq suv bilan yuviladi. Jihoz- 
ning koфusi, berkitgich va maxsus taroq ham issiq suvda yuviladi, 
nam latta bilan artilib, quritiladi.

Jihozni ishlatish jarayonida diskli frezlarni o‘tkirlab turish kerak. 
Buning uchun pichoqli o ‘q qismlarga ajratiladi va frezlar stanokda 
o'tkirlanadi.

Jihozsining texnik ko‘rsatkichlari qoyida berilgan:
— Ish unumdorligi, kg.ch. — 100
— Pichoqli o ‘qning aylanishi, min'* — 170
— Pichoqli frezning diametri, mm — 100



— Pichoqli frezning qalinligi, mm — 1
— Pichoqli frezlar soni, dona — 21
— 0 ‘lchamlari: uzimligi, kengligi,

balandligi, mm -  285x165x400
— Yurgizgich elektrodvigatelining quwati, kvt — 0,6.. ,85
— Vazni, kg. — 6,5

6.17. Muzlatilgan mahsulotlarni kesuvchi uskuna

Oziq-ovqat korxonalarida muzlatUgan suyaksiz go‘shtlarni, baliq 
go‘shtlarini va ikkilamchi go‘sht mahsulotlarni (kolbasa, sosiska, 
sardelka, pishloq) LRGT-700 qobig‘iga joylash uskunalarining qa- 
toriga o ‘rnatiladi. Uskuna quti,ustun, krivoshipli-shatunli mexanizm, 
pichoqli polzun, yurgizgich, yurgizish mexanizmidan tashkil topgan.

Quti aluminiydan yasalgan bo‘lib, balandlikni o‘zgartiradigan 
to ‘rtta tayanchga mahkamlangan. Bu ustunlar pichoqh yuruvchi
(2)ning harakat yo'nalishini belgilaydi. Ustunlar ichida krivoship
(3) shatun (4) va yuruvchi (2) dan tashkil topgan krivoshiplishatunli 
mexanizm joylashtirilgan.

6.7-rasm. M GKM  -  markali muzlagan go‘sht mahsulotlarini 
kesuvchi uskuna.



Qutining ichiga yurgizgich o‘rnatilgan bo‘lib, u elektrodvigatel 
(5), tasmali uzatma (6), chervyakli reduktor (7) hamda aylantiru- 
vchi moslama (8) dan va aylanuvchi (9) yarim muftalardan tuzil- 
gan bo‘lib, bir aylanishJi muftadan iborat. Aylantiruvchi yarim mufta 
(8) reduktorning chiqish o'qiga mahkamlangan. Aylantiruvchi yarim 
pog‘onali disk shaklida yasalgan bo‘lib, unga tishli disk mahkam­
langan, bu tishli disk aylanuvchi yarim muftaning ishchi yuzasini 
tashkil qiladi.

Aylanuvchi yarim mufta (9) krivoshipli o ‘qga o ‘rnatilgan. Yarim 
mufta (9) chuqurli koфusdan iborat bo‘lib, bu chuqurchaga sir- 
panuvchi shponka o‘rnatilgan. Yurgizish mexanizmi elektromag- 
nitga bog'langan richagga ega. Elektromagnit tokka ulanganidan 
richag o‘zining dastlabki holatini prujina yordamida tutib turadi. 
Bunda yurgizish mexanizmining richagi aylanuvchi yarim muf­
taning shponkasiga tayanib, bu bilan aylantiruvchi yarim mufta bi- 
lan tishli diskning kirishidan oldin shponkaning ichiga kiritishga 
qarshlik qiladi. Uskuna yuruvchi moslama va yo‘naltiruvchi planka- 
lardan iborat. Moslamaning hodasiga boltlar bilan pichoq mah- 
kamlanadi. Korpusning yuqori qismiga stol (10) o'rnatilgan bo‘lib, 
bu stolga kesilayotgan mahsulot (11) qo'yiladi. Pastki holatda kesish 
uchun pichoq korpusning chuquriga qo'yilgan moslamaga ( 12) ta- 
yanadi. Moslama trapetsiya shaklida plastmassadan tayyorlanadi.

Ustunda to ‘siq mavjud bo‘lib, bu to ‘siq pichoqlar bilan birga- 
likda pastga va yuqoriga harakatlanib, stolning ishchi zonasini berki- 
tadi.

Ishlash prinsipi

Elektrodvigatel “Ish” tugmachasi orqali ishlatiladi. Harakat elek- 
trodvigateldan tasmali uzatma orqali buramali reduktor va aylan­
tiruvchi yarim muftaga uzatiladi. Kesishni amalga oshirish uchun 
bir vaqtning o ‘zida ikkita yurgizuvchi bosgichlami bosish kerak. 
Bunda yurgizuvchi moslama ishga tushadi, vining richagi siljiydi va 
aylanuvchi yarim muftaning shponkasini qo‘yib yuboradi.

Prujina ta’sirida shponka o ‘zining chuqurchasi bo‘yIab siljiydi 
va aylantiruvchi yarim muftaning tishlaridan biri bilan kirishadi, 
buning natijasida aylantiruvchi yarim mufta aylanadi va harakatni



krivoshipli-shatunli mexanizmga uzatadi. Pichoq yuqori holatdan 
pastga harakatlanadi: mahsulotni kesadi va yana oldingi holatiga 
qaytadi. Mufta bir marta to ‘liq aylangach, shponka yurgizish mosla- 
masining richagiga tayanadi va aylantiruvchi yarim muftaga kir- 
masdan chiqib ketadi. Aylantiravchi yarim muftaga harakat uzatil- 
ishi to ‘xtatiladi. Muftaning bir marta to‘liq aylanishi pichoqli yur- 
gizgichning eng yuqori holatga kelishiga sharoit yaratadi. Bu ho- 
latda yurgizish mosiamasining richagi ta ’siridan shponka to'Iiq 
aylantiruvchi yarim muftaning chuquriga kiradi va yarim muf­
taning korpusiga tayanib, pichoqU harakatlanuvchini to'xtatadi. 
PichoqU polzunning eng yuqori holatni sharikli belgilovchi yor- 
damida belgilash mumkin. Bunda belgilovchining sharigi krivoship- 
dagi moslamaga kiradi. Navbatdagi mahsulotni kesish uchun mahsu­
lotni stolga qo‘yib, birdaniga ikkita yurgizish tugmachalarni bo- 
sish kerak.

Uskunani bunday ishlatish jarohat olishga yo‘l qo'ymaydi.

Muzlatilgan mahsulotlarni kesuvchi uskunaning ish 
unumdorligini aniqiash

Uskunaning ish unumdorligi qo‘yidagi tenglamadan topiladi:

Q = ^ < p ,  kg/s (6.32)
Z ii

bu yerda, Vp — yurgizgichning o‘rtacha tezligi, m/s; 2N — yur- 
gizgichning bir marta kesish uchun siljishi, m.rez; ф — yurgizgich­
ning harakatdagi tanaffuslami inobatga oluvchi koeffitsient, mahsu­
lotni yuklash vaqtiga va yurgizish tugmachalarni bosish vaqtiga 
bog‘liq,

( ф= 0,6...0,7)

Muzlatilgan mahsulotlarni kesuvchi uskuna 
elektrodvigatelning quwatini aniqiash

Elektrodvigatelning quwati qo'yidagi tenglamadan topiladi:
P -V

N  = (6.33)
Л



Bu yerda, Ru — pichoqqa, uning harakat yo'nalishiga qo‘yilgan 
natijaviy kuchlanish, N.

Umumiy holda

Ru = Ri+Rcm + T 1+T2 sosy, N (6.34)

Bu yerda, Ri — pichoqning o‘tkir tig‘i bilan mahsulotni kesishga 
sarflangan kuchlanish, N.

Ri =  Dv . V, N (6.35)

Bu yerda, dv -  mahsulotning kesishiga ko‘rsatgan solishtirma 
qarshligi, N.M; V -kesiJayotgan mahsulot kengligi, m.

Pichoqning mahsulotni siqishiga ko‘rsatgan qarshiligi. Rsj, 
mahsulot va pichoqning tayanch qismi orasidagi ishqalanish kuchi 
Ti, mahsulot va pichoqning ishchi qismi orasidagi ishqalanish 
kuchlarning T2 umumiy yig‘indimi Ri dan 1 foizdan ortiq emas, 
shuning uchun ularni hisobga olmaslik mumkin. U holda, R„= Ri

Muzlatilgan mahsulotlarni kesuvchi uskunani 
ishlatish qoidalari

Ishga kirishishdan oldin uskunaning buzuq emashgiga ishonch 
hosil qilish kerak. Shuning uchun uskunani ko‘zdan kechirgach, 
elektrodvigatelni yurgizib 2-3 marta pichoqning ishlashi tekshiriladi. 
Undan keyin kesiladigan mahsulot stolga qo‘yiladi. Bir vaqtning 
o‘zida ikkala yurgizuvchi tugmachalar bosilib, mahsulotning kesilishi 
amalga oshiriladi va kesib bo‘lingach, tugmachalar qo‘yib yub- 
oriladi. Pichoq eng yuqori holatda to'xtagach, stol ustidan kesil- 
gan bo‘laklar olinadi va navbatdagi mahsulot qo‘yiladi. Shu tariqa 
jarayon takrorlanadi. Ishni tamomlagach, “0 ‘chir” tugmachasi bosi­
lib, uskuna to'xtatiladi.

Pichoq to ‘xtovsiz borib-keluvchi harakat qilmasligi va mahsu­
lotni kesish uchun bir marta borib-kelishi uchun mahsulotni kesib 
bo‘lgach, yurgizuvchi tugmachalarni darhol qo‘yib yuborish kerak. 
Shuni nazarda tutishi kerakki, kesilayotgan mahsulotning harorati 
—.8...IOO С atrofida boMishi kerak. Mahsulotning harorati yuqori 
bo‘lsa, kesish sifati ham yomonlashadi.



Tasmali uzatmaning holati har zamonda tekshirib turiladi va 
zarurat tug'ilganda tasmalar tortib qo‘yiladi. Tasmalar gayka va 
kontrgayka yordamida tortUishi mumkin, yuruvchining yuqori ho- 
latini belgilash krivoshipli dumaloqli belgilovchi orasiga tushgunga 
qadar burab amalga oshiriladi. Yuravchining ravon harakati siqu- 
vchi boltlar yordamida ta’minlanadi. Pichoqning tekis tushishi uni 
moslamaga tegishigacha joylanishi bilan ta’minlanadi.

Moslamaning yeyilishiga qarab, uni olib 180^ ga burib qo'yiladi. 
Uskunani ishiatish jarayonida texnika xavfsizligi qoidalariga rioya 
qilish kerak: uskunaning to ‘sig‘i tushmagan holatda, yechilgan shit- 
kalarda va qobiqda ishiatish mumkin emas, uskunani ishlatilgan 
holatda boshqarish, o‘zgartirish va sanitarik ishlov berish ta ’qiqlanadi. 
Ishlash jarayonida kesilayotgan mahsulotga tegish mumkin emas, 
Pichoq harakatlanmayotgandagina kesilgan mahsulotni stoldan olish- 
ga ruhsat beriladi. Muzlatilgan mahsulotlami kesuvchi M RZP usku- 
nasining texnik ko‘rsatkichlari qo‘yida ko‘rsatilgan:

Ish unumdorligi,kes.min. 10
Yuruvchining siljishi, mm 200
Yuruvchining o‘rtacha tezligi, m.s 0,1
Kesilayotgan bo‘laklaming chega- 
raviy o ‘lchamlari 180x380
O'lchamlari: uzunligi, kengligi,
balandligi, mm 800x725x1370
Elektrodvigatelning quwati,
KVt 2,2
Vazni, kg 360

6.18. Non kesuvchi uskunalar

Oziq-ovqat korxonalarida non va non mahsulotlarini boiaklash 
uchun NKM -180 200 uskunalari ishlatiladi. N on kesuvchi uskuna 
MRX-200 (6.8-rasm) qo‘yidagi qismlardan tashkil topgan: elektrod- 
vigatel rama, diskli pichoq, ikkita to ‘siqli gorizontal moslama, shu- 
ningdek, kesilayotgan mahsulotning qalinligini o'zgartiradigan mos­
lama, nonni pichoqqa yetkazib beruvchi va pichoqni o‘tkirlaydigan 
moslamalar. Harakat elektrodvigateldan tasmali uzatma va zanjirli 
uzatma orqali asosiy yurgizgichli o ‘qga uzatiladi, bu o'qga tarozi



toshi mahkamlangan. Ikkinchi tomonidan bu tosh dumaloq pod- 
shipnik orqali кофи$§а o'rnatilgan vtulkaga tayanadi. Tarozi to- 
shiga kronshteyn mahkamlangan. Kronshteynning teshigida ikkita 
dumaloq podshipniklarda yulduzcha va diskli pichoq mahkam­
langan o ‘q o‘rnatiladi.

6.8-rasm. NKM-200 markali nonni kesuvchi uskunaning chizmasi.
1 — qobig‘i; 2 — charxlagich; 3 — dasta; 4 — kesish blogining qobig‘i; 

5-qopqog‘i; 6 — asosiy o‘q; 7 -  siferblat; 8-19 — zanjiri uzatgich; 9 — gayka; 
10 -  non qo'yiladigan moslama; 11 -  xafvsiTlik panjarasi; 12 — to'xtatish 
tugmachasi; 13 — ishga tushiruvchi tugma; 14 — коф ш , 15 — buralma;
16 -  qabul qiluvchi lotok; 17 -  og‘irlik; 18 -  podshipnik; 19-20 -  diskali 

pichoq; 21 -  pichoqning o‘qi.
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Yulduzcha zanjir bilan o‘qqa mahkamlangan yulduzchaga bog‘- 
langan. 0 ‘q yurgizuvchi o‘q bo‘ylab joylashgan va dasta bilan 
bog‘langan bo‘Iib, dasta ishchi holatida uskunaning koфusida bel- 
gilangan va yulduzchali o‘qning buralib ketishiga qarshilik qiladi.

Yurgizuvchi o ‘q aylanganida diskli pichoq o'zining o ‘qi va yur- 
gizgichli o‘qning o ‘qi atrofiga aylanadi. Kjonshteyn yulduzcha bi­
lan birgalikda tarozi toshiga nisbatan harakat qiladi va bu bilan 
zanjirning tortib qo'yilishini ta’minlaydi. Uskunaning korpusida ik- 
kita yuklovchi va tushuruvchi moslamalar mahkamlangan. Tushirish 
moslamasini dasta orqali koфusga nisbatan ko‘chirish mumkin.

Mahsulotni kesishga quyidagi tartibda uzatitladi. Yurgizuvchi 
o‘q ekssentrik va shatun yordamida erkin harakatga keltiradi. Yurgi­
zuvchi o‘qning bir marta aylanishida muftaning asosiy qismi m a’lum 
burchakka buralib tebranma harakat qiladi. Bunda muftaning ay- 
lanuvchi qismi teskari yo'nalishda aylansa, muftaning aylanuvchi 
qismiga harakat uzatilmaydi.

Muftaning aylanuvchi qismi yurgizuvchi buralma bilan mah­
kamlangan bo‘lib, bu buralma bir yo‘naUshda aylannali harakat 
qiladi. Yurgizuvchi buralma rolik va o‘q bilan bog‘langan arava- 
chani siljitadi, bu aravacha egilgan ignalar shaklidagi qisqichlarga 
mahsulot mahkamlanadi. Aravacha mahsulot bilan birgalikda diskli 
pichoqlar harakati yo'nalishida ilgarilanma harakat qiladi. Mahsu­
lot tushirish moslamasi tomon harakatlanadi.

Diskli pichoq va aravachaning harakatlari o‘zaro shunday bog‘- 
langanki, kesish paytida aravachaga o ‘rnatilgan mahsulot va arava­
cha harakatsiz turadi, uning harakati, ya’ni mahsulotning uzatilishi 
pichoq kesish zonasidan chiqqanida ro‘y beradi.

Diskli pichoq va aravachaning bunday harakatlari ekssentrikning 
pichoqqa nisbatan joylanishi tufayli sodir bo'ladi.

Kesilgan non bo‘lakchalarning qalinligi mufta bir marta te- 
bianish davrida aravachaning siljish masofasiga teng va muftan­
ing burilish burchagiga proporsional bo‘ladi. Muftaning burilish bur- 
chagi kesilayotgan mahsulotning qalinligini o‘zgartiruvchi moslama 
orqali amalga oshirilib, bu moslama shayba bo'linmali boshqaru- 
vchi disk va u bilan bog‘langan hamda apirrvlsimon fasonli gayka- 
dan tashkil topgan diskdan iborat. Gayka bo‘shashganda va bosh- 
qaruvchi disk burilganda ekssentrikning barmoqlari diskning chu-



qurlariga kiradi, buning hisobiga ekssentrik ekssentrisistetning kat- 
taligi rolikli muftaning burilish burchagi va aravacha bilan mahsu- 
lotning siljish kattaligiga bog‘liq bo'ladi.

Ekssentrikka harakat yulduzcha orqali asosiy yurgizuvchi o'qdan 
uzatiladi, yulduzcha radial chuqurga ega bo‘lib, bu chuqurga ekssen- 
rikka mahkamlangan shponka kiradi. Bunday bog‘lanishning mav- 
judligi ekssentrik va diskli pichoq harakatining yaxshilab ta'minlaydi. 
Kesilayotgan nonni qalinligi 5 dan 20 mm oralig'ida o ‘zgarib turadi. 
Berilgan porsiyadagi nonni kesib bo‘lgach, ya’ni aravachada non 
qolmaganda aravacha mikroo‘chirgichni bosadi va uskuna avtomatik 
ravishda to'xtaydi. Yuqoridan dasta bosilganda aravacha yana old- 
ingi holatiga qaytadi. Rolik yurgizuvchi buralma bilan birlashish- 
dan chiqadi va aravacha qo‘l bilan orqaga qaytariladi.

Uskuna pichoqli charxlash moslamasi bilan taxminlangan bo‘lib, 
bu moslama o‘qda aylanuvchi ikkita abraziv disklardan iborat. 
Moslama korpusning qopqog‘idan teshikka o ‘rnatiigan ustunda joy- 
lashgan va unga buralma bilan mahkamlangan. Pichoqni buralma 
bilan charxlanganda tarozi toshini korpusga nisbatan harakatsiz 
holda io ‘xtatib belgilanadi, bunda ustun 180^ ga buriladi, dasta esa 
gorizontal holatga keltiriladi. Asta aylanganda harakat zanjirli uzat- 
ma orqali diskli pichoqqa yetkaziladi va shu tariqa pichoq charx- 
lanadi.

Pichoqni charxlashdan oldin u yopishib qolgan non ushoqlari- 
dan mahsus moslama yordamida tozalanadi, bu moslama charx­
lash moslamasi yonida joylashgan tugmachani bosish bilan picho- 
qlarga yaqinlashtiriladi.

M a’lumki, elektrodvigatel o ‘chirilgandan keyin ham uskunan- 
ing ishchi qismlari o‘zining kinetik harakatini ma’lum vaqtgacha 
saqlab turadi, ana shu harakatni to ‘xtatish uchun elektrodviga- 
telning o ‘qida mahsus elektromagnit yurgizgichli fraksion to ‘xtatgich 
mavjud. To‘xtatgich qo‘l bilan to ‘xtatishga m o‘ljallangan dastaga 
ega. Elektrodvigatelni ishlatish va to ‘xtatish yuklash moslamasi 
tagida koфusning o‘ng tomonida joylashgan tugmachali o'chirgich 
orqali amalga oshiriladi.

Ishlash paytida xavfsizlikni ta’minlash uchun non kesuvchi 
uskunada qo'yidagi moslamalar mavjud: yuklash moslamasida - hi- 
moyaviy panjara, tushirish moslamasida — to ‘siq. Uskunaning blokli



o‘chirgichIari mavjud bo‘lib, bu o'chirgichlar himoyaviy panjara 
ko‘tarilgan holda hamda tushirish moslamasi eng oxirgi o ‘ng to- 
monda belgilanmaguncha uskunani ishlatishga yo‘I qo‘ymaydi.

Non kesuvchi uskunaning ish unumdorligini aniqlash

Uskunaning ish unumdorligi qo‘yidagi tenglamadan topiladi;

W
Q = ---------3600, m /s  (6.36)

bu yerda, W — kesilayotgan nonning vazni, kg; ts — nonni kesishga 
uzatish vaqti (u nonni karetkaga mahkamlash va uni kesish zona- 
siga itarish vaznini o‘z ichiga oladi), 10 dan 15 s. orasida o ’zgaradi. 

tish ~  berilgan porsiyadagi nonni kesish uchun ketgan vaqt, s:

t,.h =
Gol
n-h

bu yerda, 1 — kesishga berilgan nonning uzuniigi; n — yurgizuvchi 
o ‘qning aylanish soni, min"*; h — kesilayotgan non bo'lakchasining 
qalinligi, mm.

Non elektrodvigatelning quwatini aniqlash

Uskuna elektrodvigatelining quwati quyidagi tenglamadan topi-
ladi:

P -V
N  = ^ ---- ,Vt (6.37)

ri

bu yerda, R„ — pichoqqa qo‘yilgan natijaviy kuchlanishning kesil- 
ish tezligi yo'nalishidagi soyasi, N;

Ru =  R] sop +R 2 sina cos 3 + 2P2 fcosa, N (6.38)

Bu yerda, Rj — nonni kesishga ketgan kuchlanishb, N;



Bu yerda, Dy — mahsulotning kesilishiga pichoqqa ko‘rsatgan 
solishtirma qarsMigi, N.M ., nonning turiga va uning pishirilgan- 
dan keyingi saqlanish vaqtiga bog‘liq.

(Dy =  400...1000 N.M.),

V — pichoqning kesuvchi tig‘imining uzunligi, taxminan ke- 
silayotgan nonning qalinligiga teng deb olinadi, m,

P — 81ф аш 8Ь burchagi,

(3= acr tg Kv (6.40)

bu yerda, Ky — 81фаш8Ь koeffitsiyenti (7.18-rasm). Hisoblashda 
Kp ni quyidagicha aniqlash mumkin.

(6.41)
^  cov-CH^

bu yerda, con, cov — pichoq va vodilaning burchak tezliklari, rad.
S.; CH, CHv — pichoq va vodilaning radiuslari, m.

R2 — kesilayotgan bo'lakchaning bukilishiga ketgan кисЫап- 
ish, N;

R ^ = -a G h v ,  N  (6.42)
6

bu erda, a  — diskli pichoqli charxlanish burchagi, rad; G — sil- 
jish moduli, Pa; h — kesilayotgan bo'lakchaning qalinligi, m; 
f  — diskli pichoq va mahsulot orasidagi ishqalanish koeffitsiyenti 
(f =  0,4...0,6); ~  mahsulotni kesish tezligi, m.s.

= ylv^t + V^n = + К  + CH^f  (6.43)

Non kesuvchi uskunani ishlatish qoidalari

Ishni boshlashdan oldin nonning kesilish qalinligi belgilanadi. 
Buning uchun gayka bo'shatiladi va boshqaruvchi disk uning 

kerakli bo'linmasi shaybadagi songa mos kelmaguncha buriladi va



gayka yana mahkamlanadi. Elektrodvigatelni ishlatishdan oldin tu- 
shirish moslamasi eng oxirgi o‘ng tomonda o ‘rnatilib, yopg‘ich bi- 
lan mahkamlanganligiga, ushlab turmaganligiga ishonch hosil qili- 
nadi. Keyin uskunaning ishi mahsulotsiz ishlaganda tekshirilib 
ko‘riladi. Bu holda tarozi toshi, agar nonning uzatilishi tomonidan 
qaralganda soat strelkasi yo'nalishida aylanma harakat qilishi kerak.

Undan keyin elektrodvigatel o'chiriladi va uskunaning hara- 
katlashuvchi qismlarining belgilanganligi fraksion to'xtatgich bilan 
tekshirilib ko'riladi. Himoyaviy panjara ochiladi va dasta yordamida 
aravacha o‘ng tomonga o ‘tkaziladi. Non igna shaqliydagi qisqichga 
mahkamlanadi. Himoyaviy panjara tushiriladi va “Tushir” tugma- 
chasi bosilib, uskuna ishlatiladi.

Nonni kesib bo‘lgach, elektrodvigatel avtomatik ravishda o‘chi- 
riladi. Aravacha qo‘l bilan o‘ng tomonga o'tkaziladi, qisqichda qol- 
gan non bo'lakchasi olib tashlanadi va yangi bo‘lak qo'yilib, ke- 
sish jarayoni xuddi oldingiday takrorlanadi. Kesilgan bo'lakchalaming 
sifatini yaxshilash va sarflanadigan quwatni kamaytirish uchun 
diskli pichoq charxlab turilishi kerak. Ishni bajarib bo‘lgach, pichoq 
non qoldiqlaridan maxsus moslama yordamida tozalanadi. Picho- 
qni tozalayotgan paytda u xuddi charxlash kabi aylanadi. Pichoq to- 
zalab bo'lingach, tarozi toshi ochiladi va dasta mahkamlanadi.

Ishlash jarayonida havfsizlik texnikasi qoidalariga rioya qilish 
kerak. Uskuna ishlayotganda tiqilib qolgan mahsulotni qo‘l bilan 
chiqarish hamda uskunani qopqog'i ochiq va charxlash moslamasi 
yechilgan holda ishlatish man etiladi. Kesilgan nonni olish uchun 
tushirish moslamasi koфusidan siljigan bo'lishi shart.

MRX-200 uskunasining texnik ko‘rsatkichlari berilgan.
Ish unumdorligi, kes.min, eng kamida 200
Kesilayotgan bo‘lakchalarning qalinligi, mm 5...20 
Kesilayotgan nonning eng katta o'lchamlari 
(kengligi, balandligi), mm 155x140
0 ‘lchamlari mm; 1200x600x730
Elektrodvigatelning quwati: kVt 0,4
Vazni, kg 80



6.19. Gastronomiya mahsulotlarini kesishga 
mo‘ljallangan uskunalar

Bunday uskunalar savdo va umumiy ovqatlanish korxonalarida 
kolbasa, vetchina, pishloq hamda baliqning ruletlarni turli qalinlikda 
bo‘laklashda ishlatiladi.

Mahsulotni kesish aylanuvchi diskli pichoq yordamida amalga 
oshiralidi, mahsulotni kesishga uzatishni esa borib-keluvchi harakatni 
bajaruvchi moslama bajaradi.

Hozirgi paytta gastronomiya mahsulotlarini kesish uchun M RG- 
300A va GMKM-370 uskunalari ishlatilmoqda.

GMKM-300A uskunasi. Uskuna (6.10-rasm) qo'yidagi qismlar- 
dan tashkil topgan; кофиз, elektrodvigatel, uzatuvchi mexanizm, 
diskli pichoq, tayanch stoh, kesilayotgan bo‘lakchalaming qalinligini 
o ‘zgartiruvchi moslama, ikkita o ‘zaro almashtiriladigan yuklash 
moslamasi (universal va to ‘g‘ri kesish uchun), charxlash mosla- 
masi.

Harakat elektrodvigateldan (1) ikkita buralmali reduktorlarga (2) 
uzatiladi. Beshzaxodli chervyakka ega bo‘lgan reduktordan hara­
kat diskli pichoqqa (3) uzatiladi, birzaxodli chervyakka ega bo'lgan 
reduktordan esa to ‘rtzvenoh shamirli mexanizm (6) orqali yuklash 
moslamasi (4) va asosga ega bo‘lgan richagga uzatiladi. Bunda re- 
duktor chiqish o'qining aylanma harakati yuklash moslamasi va 
richagning tebranma harakatiga aylanadi. Yuklash moslamasini 
yo'naltiruvchi qismlari siljuvchi tayanch va belgilovchilardan tashkil 
topgan bo‘lib, ular uskuna korpusiga sharnirli mahkamlanadi. Yuk­
lash moslamasining o ‘zi esa richag asosiga ikkita qisqich bUan 
mahkamlanadi. Uskuna ikkita yuklash moslamasiga ega: to ‘g‘ri ke- 
sUadigan mahsulotlar va universal kesim uchun mo‘ljallangan yuklash 
moslamasi kesishni pichoq tekisligiga ma’ium burchak ostida amalga 
oshirishni ta'minlaydi. To‘g‘ri kesim uchun o‘matilgan moslama esa 
katta o'lchamli mahsulotlarni 150x150 mm gacha pichoq tekisligiga 
to ‘g‘ri burchak ostida kesishga mo‘ljallangan.

Yuklash moslamasi ostida tayanch stoli joylashgan bo‘lib, u 
og'irlik kuchi ta ’sirida bo‘ladigan mahsulotning tayanishiga xizmat 
qiladi. Tayanch stolining tekisligi diskli pichoq teksligiga parallel 
joylashgan. Bu tekisiliklar orasidagi masofa kesilayotgan mahsulot-



ning qalinligiga teng. Tayanch stoli va pichoq orasidagi masofa 
moslama (5) yordamida o‘zgartiriladi. Bu moslama bo'linm ali limb, 
dasta, ikkita yo‘naltiruvchi va ustundan tashkil topgan. Dastaga 
kesilayotgan mahsulot qalinligini belgilovchi bo‘linmali limb mah- 
kamlangan. Limb o‘matilgan dasta korpusga nisbatan siljib ketmas- 
ligi uchun buzalmalar yordamida tutib tuziladi. Elektrodvigatel, uzatu- 
vchi mexanizm va mahsulotning qalinligini o'zgartiruvchi moslama 
alumindan tayyorlangan qutiga mahkamlangan. Diskli pichoq va ta­
yanch stoli кофиз ostida joylashgan va uskunani o ‘matish teksligi 
burchakka egilgan. Diskli pichoqning bunday joylanishi mahsulotni 
tayanch stoliga siljishini engiUashtirdi. Diskli pichoq himoyaviy 
qopqoq bilan yopilgan. Uskuna kronshteynga sharnirli mahkam­
langan ikkita abraziv toshlardan tashkil topgan charxlash mosla- 
masi bilan ta’minlangan. Uskuna o'chiigich orqali ishlatiladi.

d . G M K M - 3 0 0 A  markali uskunani harakat yo'lini 
ko'rsatuvchi chizmasi.

18 — elektrodvigatel; 4 -  buramali harakatni uzatuvchi moslama; 8 — diskali 
pichoq; 7 — lotok; 10 -  kesish qalinligini belgilovchi moslama; 14 — borib- 

keluvchi mexanizmi; 7 — tayanch stoli.



Ishlash prinsipi. Elektrodvigatelni yurgizganda yuklash mosla- 
masi mahsulotni aylanuvchi diskli pichoqqa itaradi, bu holda 
mahsulot tayanch stoli bo‘ylab harakat qiladi. Pichoq mahsulotdan 
bo‘lakcha kesadi, bu bo‘lakcha pichoq va tayanch stoh orasidagi 
oraliqdan o ‘tib, og‘irlik kuchi ta’sirida moslamaga tushadi. Yuklash 
moslamasi pichoq tomon harakat qilganida, mahsulot pichoqqa ta­
yanch stolidan ishqalanib boradi. Pichoq yordamida mahsulot bo‘- 
lakchalaiga bo'linadi va pichoq bilan tayanch stoli orasidan o‘zining 
ogMrligi ta ’sirida qabul qilish moslamasiga tushadi. Ish jarayoni 
shu tariqa davom etadi.

Diskli pichoqni charxlash uchun uskuna maxsus moslama 
bilan ta ’minlangan bo‘lib, bu moslama uskuna koфusining yuqori 
qismida joylashgan va to ‘siq bilan yopilgan.

Ishlash prinsipi. Elektrodvigatelni yurgizganda, aravacha bilan 
mahsulot mahkamlangan stol borib-keluvchi harakat bajarishni 
boshlaydi va mahsulotni kesish zonasiga yetkazadi. Bundan tash- 
qari, stol aravacha bir marta borib-kelganida mahsulotni picho­
qqa shunday masofaga itaradiki, bu masofa kesilgan bo'lakchaning 
qalinligiga teng bo'ladi. Kesilgan bo‘lakchalar ko‘targich yordamida 
joylagichga tushadi. Joylagich bo'lakchaning ko‘targichdan olib 
qabul stoliga qo‘yadi. Kesilgan bo‘lakchani joylashtirganda va arava­
cha orqaga harakatlanganida mahsulot pichoq tomon bir qadam 
masofada uzatiladi.

Gastronomiya mahsulotlarini kesuvchl uskunalarning 
ish unumdorligini aniqiash

Uskunaning ish unumdorligi qo‘yidagi tenglamadan topiladi:

Q = — ---- 3600, kg Is  (6.44)
(s îsh

bu yerda, со — kesilayotgan mahsulotning og‘irligi, kg.
ts — mahsulotni yuklash moslamasiga o 'm atish uchun ketgan 

vaqt (uskunalar uchun tc =  10...15 s oralig'idan 20...25 s oralig'icha 
o'zgarib turadi).

tish - mahsulotni kesish uchun sarflangan vaqt, s.



(6.45)
n o

bu yerda, 1 — kesilayotgan mahsulotning uzunligi, mm; n — M RG- 
300A uskunasining borib-keluvchi harakatlarini soni, M RGU-370 
uskunasida aravachaning borib-keluvchi harakatlarining soni; 5 — 
kesilayotgan mahsulotning qalinligi, mm (GMKM-300A uchun 
5= 0...15 mm oralig'ida, GMKM-370 uchun esa 0...6 mm oralig‘ida 
o‘zgaradi).

Gastronomiya mahsulotlarini kesuvchi uskunalar 
elektrodvigatelning quwatini aniqlash

Elektrodvigatelning quwati quyidagi tenglamadan topiladi:
P -V

K - ^ ---- ,Vt (6.46)
n

bu yerda, Pus — kesish tezligi yo'nalishida pichoqqa qo‘yilgan 
kuchlanish proeksiyasi, N.

Ru =  PicosP + ?2 sina cosp + P2 f  cosa + P 2 f, N (6.47)

Bu yerda, R„ pichoqning kesuvchi tig'i bilan mahsulotni ke- 
sishga ketgan kuchlanish, N 

P — 81ф ап 18Ь burchagi
P=acrtgKv (6.48)

bu yerda, Ky — sirpanish koeffitsiyenti.
Quwatni analitik usulda hisoblash uchun Kv ni qo'yidagi teng­

lamadan topish mumkin:

(6.49)
n n

Bu yerda, -  diskli pichoqning burchak tezligi, rad. S.
CHn — pichoqning radiusi, m.
V — mahsulotning pichoqqa yetkazish tezligi, m/s.
V — ning qiymatini yuklash moslamasining siljish kattaligini S 

va uning borib-keluvchi harakati sonini z orqali topish mumkin;



V = — ms (6.50)
30

P2—kesilayotgan bo‘lakchaning egilishiga sarflangan kuchlan- 
ish, N

P3 — mahsulotning pichoqqa siqish kuchlanishi, N;

P3=mgSin9 (6.51)

bu yerda, w — yuklash moslamasidagi mahsulot og‘irligi, kg; ф — 
pichoqni gorizontal tekislikka egilish burchagi; f  — pichoq bilan 
mahsulot orasidagi ishqalanish koeffitsiyenti; Vf — mahsulotni ke- 
sish tezligi, m/s.

Mahsulotni uzatish tezhgi bilan pichoqning kesuvchi tezligi ora­
sidagi farq juda kichik bo‘lgani uchun Ru = R3 мг deb qabul 
qilish mumkin.

Gastronomiya mahsulotlarini kesuvchi uskunalaprni 
ishlatish qoidalari

Uskunani ishlatishdan oldin diskli pichoqning o'tkirligi tekshiri- 
ladi. Agar pichoq o‘tmas bo‘lsa, uskunadagi charxlash moslama- 
sida charxlanadi. GMKM-370 uskunasining pichog'ini charxlash 
uchun to ‘siq yechiladi, charxlash toshlari pichoqning kesuvchi 
tig'lariga yaqinlashtiriladi, buning uchun charxlash moslamasi yu- 
qoriga ko4ariladi, 180® ga buriladi va qisqich bilan mahkamlanadi. 
Keyin elektrodvigatel yurgiziladi va charxlash moslamasiga richag 
bilan pichoq qisUadi. Bundan keyin charxlash moslamasi 0 ‘rniga 
keltiriladi va pichoq to ‘siq bilan yopiladi. Moslama yordamida 
ma’lum qalinlLkka qo‘yiladi.

Tayyorlangan mahsulot 0 ‘matiladi GMKM-300A uskunasida 
richagga kerakli yuklash moslamasi 0 ‘rnatUadi, unga mahsulot joy- 
lashtiriladi va qo‘zg‘aluvchi tayanchlar bilan shunday belgUab qo‘yi- 
ladiki, bunday holatda mahsulot vazni ta’sirida erkin ko‘cha ol- 
sin. GMKM -370 uskunasida qisqichli qo‘zg‘aluvchan stol diskli 
pichoqdan eng oxirgi holatga qo‘yiladi, mahsulot qistiriladi va qabul 
stoli ostidagi shtok yordamida elektrodvigatel yurgiziladi. Yuk-



lash moslamasidagi mahsulot kesilib bo‘lingach, uskuha to'xtatiladi, 
navbatdagi mahsulot qo'yilib, jarayon qaytariladi.

Ishni bajarib bo‘lgach, uskuna o'chiriladi va unga sanitarik ish- 
lov beriladi. Buning uchun yuklash moslamasi yechiladi. (G M K M - 
300A uskunasida) ko'targich, joylashtirgich, qisqich (GMKM-370 
uskunasida) olinib, issiq suv bilan yaxshilab yuviladi va quritiladi 
GMKM-370 uskunasida yuklash moslamasi pichoqning ostidan oli- 
nadi va tozalanadi.

Ishlash jarayonida havfsizlik qoidalariga rioya qilish kerak. 
Uskunani to‘siq ochiq bo‘lgan paytda ishlatish, tiqilib qolgan 
mahsulotni qo‘l bilan to ‘g‘irlash va uskunani elektrodvigatel ishlab 
turgan paytda tozalash man etiladi. Diskli pichoq faqat maxsus 
moslama yordamida yechiladi.

6.20. Katta yog‘ bo‘Iakchalarni kesuvchi uskuna

Uskuna sariyog‘ bo'laklarini g‘o‘la shaklida kesishga m o‘ljal- 
langan. U korpus, elektrodvigatel, tasmali uzatma, chervyakli re- 
duktor, buralmali uzatma, yuravchi, kesuvchi ramka va tortib 
qo'yuvchi moslamasidan tashkil topgan.

Кофиз ikkita alumin kronshteynlar va qoplagichlardan tayyor- 
langan shkaf shaklida yasalgan. Qutti ichida elektrodvigatel tas­
mali uzatma, reduktor, elektr o'chiigichlar, buramali uzatma joy- 
lashgan bo‘lib, uzatma yurgizich va gaykadan iborat. Gayka yuru- 
vchiga o'matilgan. Yuruvchiga mahsulotni kesuvchi moslamalari 
bo‘lgan puanson mahkamlangan. Kesuvchi moslamalar ramkaga joy- 
lashtirilgan bo‘lib, tortib qo'yuvchi buramali moslama bilan ta ’min- 
langan. Yuruvchi, yurgizgichli buramaga parallel joylashgan yo‘nal- 
tiruvchilar bo'ylab harakat qiladi. Uskunaning koфusida ikkita 
moslama o‘matilgan bo'lib, ulardan biri kesiladigan yog‘ bo‘lak- 
chalarini sohsh uchun ikkinch kesilgan bo'lakchalam i joylash uchun 
m o‘ljallangan.

Harakat elektrodvigateldan tasmali uzatma orqali buramali re- 
duktorga uzatiladi. Buramali reduktoming chiqishi uchun yuru­
vchi yurgizuvchi gaykani siljitadi.

Yuruvchini harakati o‘chirgichlar bilan boshqariladi.



Ishlash prinsipi. Yuruvchi harakat qilganida yog'ni ramkaga 
qisadi va undan siqib chiqaradi. Bu ramka yog'ni to ‘g‘ii bur- 
chakli g‘o‘la shaklida kesadi.

Yog‘ni kesuvchi uskunaning ish unumdorligini 
aniqlash

Uskunaning ish unumdorligi qo‘yidagi tenglamadan topiladi:

Q =  Fo Uo Го Фо К , kg/s (6.52)

Bu yerda, Fq — torli ramkaning yuzasi, m^.
Mahkamlangan yurgich siljiydi. Yurgich tebranuvchi dasta va 

gayka orqali yurgizuvchi vintga bog'langan. Asosda kesilayotgan 
ish mahsulot qahnligini o ‘zgartiruvchi moslama o‘rnatilgan bo'lib, 
u dasta bo'linmali limba, tishli g'ildirak va oxiriga rolik o ‘matilgan 
reykadan tashkil topgan. Aravacha borib-keluvchi harakat bajara- 
yotganida orqaga harakat qilsa (pichoqdan uzoqlovchi harakat), 
krivoshipning yelkasi reykaning g‘o‘lachasiga tayanadi va m a’lum 
burchakka buriladi, g‘ildirak va qisqich orqah o‘sha burchakka 
yurgizuvchi buralma ham buriladi. Aravachaning tekis harakatida 
krivoship prujina ta ’sirida o ‘zining oldingi holatiga qaytadi. Arava­
chaning bir marta borib-kelganida qadamining kattaligi kesilayot­
gan mahsulotning qalinligiga teng bo‘lib, reykaning holatiga bog‘liq. 
Reykaning holatini esa dastani aylantirganda tishli g‘ildirak buri- 
lish orqali o'zgartirish mumkin. Dasta limbga bog'langan bo'lib, 
limbning 0 dan 6 mrn gacha bo‘linmalari mavjud, ular orasidagi 
masofa esa 0,25 mm ga teng.

KesHayotgan mahsulotni tutib turish va uni uzatish uchun uskuaa 
maxsus moslama bilan ta’minlangan bo‘lib, bu moslama ignali tu- 
shirgich, tishli g‘ildirak, reyka, rolikU richagdan tashkil topgan.

Joylash mexanizm kesilgan bo‘laklarni olish va ularni tushirish 
moslamasiga joylashtirish uchun mo'ljallangan. Bu mexanizm joy- 
lashtirgich, richagdan va tortuvchidan tashkil topgan. Bu mexanizm 
diskli pichoqning o'qidan egri tishli siMndrik uzatma orqali hara- 
katga keltiriladi. Aylanuvchi g‘ildirakdan aylanma harakat o ‘qga 
beriladi, o ‘qda ular mahkamlangan.



Aravacha bir marta borib-kelganida (syomnik) bir marta teb- 
ranadi, mahsulot pichoqqa tomon qilayotganida u ham pichoqqa 
tom on ko‘chadi. Pichoq mahsulotdan bo'lakcha kesgan zahoti olu- 
vchining ignalari mahsulotga sanchiladi va uni tutib qoladi. Mahsulot 
kesilgandan keyin oluvchi teskari tomonga buriladi va kesilgan 
bo‘lakchani joylashtirgichga uzatadi. Bunda oluvchining harakati 
to'xtashi zahoti joylashtirgich keskin buriladi, bu harakatida u 
o'zining panshoxalari bilan mahsulotni olib qabul stoliga joy- 
lashtiriladi. Qabul stoli ko'tarilishi yoki pastga tushish mumkin.

Diskli pichoq va uzatuvchi mexanizm himoyaviy qatlam bi­
lan yopUgan.

Fo=axv (6.53)
Bu yerda, a  va v — torli ramkaning kengligi va balandligi, m, 
uo — mahsulotning ramkadan o‘tish tezligi, m.s.

V o = ^ , m l s  (6.54)

Bu yerda: h — borib-keluvchi moslamani bosgan yuli, m; n — 
borib-keluvchi moslamani harakatlari soni, min"*; го — yog‘ning 
zichligi, kg.m3; ф — torli ramkaning yuzasini ishlatish va pol- 
zunning bosgan yo'lidan foydalanish koeffitsiyenti (s=0,3.. 0,4).

К  — borib-keluvchi moslamani harakatidagi tanaffuslarni hisobga 
olish koeffitsiyenti (K = 0,8...0,9).

Yog‘ boMaklarini kesuvchi uskunani ishlatish qoidalari

Agar yuruvchi o‘zining eng oxirgi holatida bo‘lmasa, u “Orqaga” 
tugmachasini bosib keltiriladi. Oldindan tozalangan yog‘ bo'lakcha- 
lari yuklash moslamasiga joylashtiriladi. Yog‘ning usti yuruvchi to- 
monidan pergamenth qog‘oz bilan yopiladi, «Tushiruvchi» tug- 
machasi bosiladi, keyin uskunaning ish bajaruvchi (to‘g‘ri) va salb 
(teskari) yurishi avtomatik avishda amalga oshiriladi. To‘g‘ri yurish- 
da yog‘ yuruvchi harakatsiz ramkaga itariladi, u bilan g‘o‘lacha 
shaklida kesiladi va bo'lakchalar tushirish moslamasiga tushadi, un- 
dan keyin uskuna teskari (salb) harakat bajaradi. Yog‘ni kesib 
bo'lgach, pergament qog'ozi torlarda qoladi.



Yuruvchini yo‘nalish harakatini ishlash paytida o‘zgartirish qu- 
yidagicha amalga oshiriladi; «To‘xtatish» tugmachasi, keyin «Ishga 
tushir», «Orqaga» tugmachalari bosiladi.

Ishni bajarib bo'lgach, uskunaga sanitarik ishlov beriladi. Usku- 
naning yog‘ga tegib turgan barcha qismlari issiq suv bilan yuvi- 
ladi, artilib quritiladi. Yog‘ni kesuvchi uskunaning texnik ko‘rsat- 
gichlari quyida berilgan:

Ish unumdorligi, kg.s. -  375
Jarayonning davom etish vazni, min.
Eng ko‘pi bilan — 4.



VII BO‘LIM 

QORUVCHI VA ARALASHTIRUVCHI, NON VA QANDOLAT 
MAHSULOTLARIISHLAB CHIQUVCHI JIHOZLAR 

7.1. Non va qandolat korxonalarida xomashyoni 
qabul qilish va tashish

Non va qandolat mahsulotlarini ishlab chiqaruvchi mashina va 
agregatlaming texnologik jarayonlarni bajarisMariga qarab 3 ta sinfga 
bo‘lish mumkin. Mashina dvigatellar, ko‘tarish, tashish va tushirish 
jihozlari, texnologik mashinalar mahsulotlami korxona ichida saqlash 
tashish jihozlari va texnologik liniyalar, mahsulotlami birlamchi qayta 
ishlovchi va bo'luvchi, shakl beravchi, issiqlik bilan ishlovchi qadoq- 
lovchi jihozlar texnologik liniyalarga bo'linadi.

Non va qandolat mahsulotlarini ishlab chiqarishda asosiy xom- 
ashyo bo'lib un hisoblanadi, bundan tashqari shakar, yog‘lar, sut, 
tuxum, tuz, har xil ziravorlar ham non va qandolat mahsulotlarini 
ishlab chiqarishda keng qo'llaniladi. Korxonalarda ko'rsatilgan xom- 
ashyolarni saqlash muhim o ‘rin tutadi. Un va shakar mahsulotlari 
korxonalarda idishsiz saqlanadi. Bu texnologiya muhim afzalliklarga 
ega (7.1-rasm).

Un avtountashigichdan pnevmotransportyor (11) yordamida bun- 
kerlarga (8) beriladi, ularning yuqorisida havo filtrlari o'rnatilgan, 
bunda un bilan kelayotgan havo chiqarib yuboriladi.

Un bunkerlarga ikki pozitsiyali o'zgartgich yordamida tushadi 
(2). Bunker (8) maxsus shamollatgich bilan ta ’minlangan. Bu yuqori 
bosimli ventilator (10) yordamida amalga oshiriladi. Havo kelayotgan 
kanallar maxsus yongich (9) bilan ta’minlangan.

Har bir bunkerda rotorli qabul qilgich (3) o ‘rnatilgan.
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Rotorli qabul qilgich siqilgan noiini qabul qilish uchun kompres- 
sor (14) va resever (13) bilan ta’minlangan. Rotorli qabul qilgich 
yordamida (3) bunkerlardan (8) tushiravchi filtr (7) va elagich (6) ga 
yuboriladi. Un avtomat tarozi (5) da tortilgandan so‘ng o ‘rta idishga
(4) kelib tushadi, keyin un yuruvchi kanal orqali ishlab chiqarishdagi 
idishlarga (1) kelib tushadi.

Ochiq yuzalarda idishsiz saqlash texnologik hniyalari ham mav- 
jud. Bulardan omborxona (3) ta idishdan iborat, ular silindr shaklida 
bo‘lib, diametrlari (3) metrdan umumiy 35 tonna un saqlash va ta- 
shish mumkin, har bir silindr saqlash filtr bilan ta ’minlangan (2), te- 
shik 3 unning ichlarini ko‘rib turish uchun unning ichida elektrovi- 
brator yonida esa qurish derazasi o‘rnatilgan.

Un saqlash sistemasida fundament (14) o ‘rnatilgan. Siqilgan 
havoni olish uchun havo beruvchi moslama (15) xizmat qiladi, unda 
o‘chiruvchi (16) o'rnatilgan avtountushirgichdan un tushirilganda 
egiluvchan shlang (7) ishlatilib, qabul qiluvchi shitokka (6) keladi. 
Bunda qisilgan havo yordamida un uzatgichdan bunkerlarga kelib tu ­
shadi. Undan siqilgan havo yordamyda un uzatgichdan (13) quvur, 
jo‘mrak (9) va quvur 8 orqali rotorli qabul qiluvchiga beriladi, siqil­
gan havo bilan un maxsus uzatgich orqali beriladi. Ularning mehnat 
unumdorligi 1 ,5 -7  t/s.

wmmi
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7.2-rasm. Ochiq yuzada unni saqlash va tashishning texnologik liniyasi.



Shakarni tashish va saqlash uchun maxsus texnologik liniya 
qo'llaniladi. Shakar korxonaga konteynerda keltiriladi. Shakar tashuv- 
chi transportyorda (5) yoki vagon (4) da shakar konteyner 6 dan 
avtoortuvchi yordamida (7, 8) bunkerlarga to‘kiladi.

7.3-rasm. Shakami tashish va saqlash chizmasi.

Rotorli o ‘Ichagich yordamida (9) konveyer (10) ga keladi, keyin 
maydalagichga tushadi (1) undan konveyer (2) orqali bunker (3)ga 
kelib tushadi, shakar maxsus o'lchagich (28) orqali ishlab chiqarishga 
beriladi. Korxonaga un tashish maxsus un tashuvchi avtotransport 
yordamida amalga oshiriladi.



7.4-rasm. Avtountashuvchi transport:
1 -  avtotransport; 2-maxsus moslama; 3-richag; 4-qopqoq; 5 -  bunker;
6 -  qopqoq; 7 -  avtotransport; 8-9-10 -  qimirlar; 11 -  unni tashuvchi 

moslama; 12-13 -  pastki tashuvchilar; 14 -  elektrodvigatel.

Unni ishlab chiqarishga yo‘naltirish pnevmotransportyordan tash- 
qari tasmali transportyor, kosachali transportyor, vintli transpor- 
tyorlarda amalga oshiriladi. Qopdagi unJami, shakarlarni tushirishda 
rolikli konveyerlar, vintli tushiruvchilar, burchak ostida o ‘rnatilgan 
tushii^icMardan foydalaniladi. Bundan tashqari, korxonalarda o ‘zi 
yurar telejkalardan foydalaniladi.
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Shu bilan bir qatorda, korxonalarda sutni saqlash va tashish, 
meva sharbatlarini saqlash va tashish hniyalari ishlatiladi.

Sutni saqlash va tashish liniyasida sutni qabul qilish, saqlash 
korxonani ichida taqsimlash operatsiyalari to ‘liq mexanizatsiyalash- 
tirilgan.

Bunda avtosistema (14) dan egiluvchan shlang orqali (13) nasos 
( 12) yordamida sut (6) idishga solinadi, bu idish sovitish qobig'i bilan 
ta ’minlangan. Bu generatorga kelayotgan suvning harorati 12-14°C 
bo‘lishi kerak. Bu sovuq suv korxonada yana ishlatiladi, to'kilib yub- 
orilmaydi. Kerak bo'hshiga qarab, un nasos (11) yordamida, jo ‘mrak 
(7) orqali ishlab chiqarishga beriladi. Bo‘shagan idish (6)ni vaqti- 
vaqti bilan yuvib turilishi kerak. Buning uchun nasos yordamida suv 
beriladi va yaxshilab yuviladi. Idish aluminiydan qilingan bo‘lib, (6) 
izolatsiyalangan (7) unda yog'ochdan himoya yuzasi hosil qilingan. 
Korxonalarga meva va sabzavot sharbatlarini yetkazib berishimiz 
kerak. Buning uchun bu sharbatlarni idishsiz saqlash uchun mashina 
(1) dan idish (2) ga, ulardan keraklicha nasos (3) yordamida mos- 
lama (7) ga beriladi. Agarda mahsulot bochka idishda keladigan 
bo‘lsa, oldin u issiq suv bilan yuviladi (5) bochkani yuzasi dezenfek- 
siyalanadi, keyin bochka ko'targichda ko‘tarilib (6), muloyim bo‘lak- 
larni ezib maydalovchi mashina yordamida maydalanib nasos orqali 
beriladi.

Xom ashyc

12 13

7.6-rasm. Idishsiz sharbatni ishlab chiqarishga berish chizmasi.

Bunda nasosni mehnat unumdorligi 4 t/s, hundagi bosim 0,8 mPs 
4,5 m yuqoriga ko‘tarib berish xususiyatiga ega.



Non va qandolat mahsulotlarini ishlab chiqarish uchun har xil ji- 
hozlar va texnologik liniyalar qo'llaniladi. Ulaming yordamida har xil 
mahsulotlar aralashtirilib, bir xil mahsulot olinadi. Undan har xil non 
va qandolat mahsulotlari ishlab chiqiladi. Bularga aralashtiruvchi va 
quruvchi jihozlar, qandolat mahsulotlarini masalliqlarini tayyorlovchi 
jihozlar va texnologik liniyalar ishlatiladi.

7.2. Qoruvchi va aralashtiruvchi jihozlar

Qoruvchi va aralashtiruvchi jihozlar to ‘g‘risida umumiy m a’lu- 
motlar.

Oziq-ovqat korxonalarida xamir va qandolat mahsulotlarining 
masalliqlarini tayyorlash uchun qoruvchi va aralashtiruvchi jihozlar 
ishlatUadi. Bu jihozlar asosan xamimi mexanik yo‘l bilan qayta ish- 
lashga mo'ljallangan.

Mexanik yo‘l bilan qorish va aralashtirishda jihozlaming ish oxgan- 
lari har xil yuzada harakat qilib, mahsulotlarining mayda dona- 
chalarini maxsus moslama yordamida har xil yo'nalishda joylarini 
o ‘zgartirishi natijasida amalga oshiriladi. Qorish natijasida mahsulot 
bir agregat holatidan, ikkinchi agregat holatiga o'tadi. Bunda me­
xanik jarayonlami amalga oshirish, mahsulotlarda ximik, mexanik, 
biologik va fermentativ jarayonlami tezlashtiradi, mahsulotlaming 
strukturasini mexanik holatini yaxshilaydi. Qorishdagi va aralashti- 
rishdagi texnologik jarayonlami bajarilishiga qarab bu jihozlami 
uchga bo‘lish mumkin: qiymalangan go‘sht va baliq mahsulotlarini 
aralashtiruvchi uskunalar, xamir qoruvchi, qandolat mahsulotlarining 
masalliqlarini aralashtiruvchi uskunalar.

Qiymalangan go‘sht va baliq mahsulotlarini aralashtiruvchi 
uskunalar ikkiga bo'linadi;

1. Kurakchali aralashtirgichlar, bularga: MO-8-150, XU-111 va 
MO-4-7-20 markaU mexanizm kiradi.

2. Barabanli aralashtirgichlar, bularga MS-25-100 markali me­
xanizm kiradi.

M O -8-150 markali mexanizm. Bu mexanizm gorizontal holatda 
joylashgan, ichi bo‘sh ^ in d r  shaklidagi kameradan (7.7-rasm) iborat. 
Uning yuqorisida mahsulotlami soladigan moslama joylashtirUgan, 
o‘sha maxsus xavfsizlik qurihnasi mahkamlangan (5) past tomonida



esa aralashtirilgan mahsulotni chiqaradigan moslama o ‘rnatilgan, u 
qopqoq bilan mahkamlab qo‘yiladi (2), uni dastasiga mahkam yopuv- 
chi moslama berkitilgan ( 1), o ‘ng tomoniga esa dumi mahkamlangan
6, uning yordamida PM-1-1 markali harakat beruvchi mos-lamaga 
ulanadi, ish kamerasini ichida kurakchalari 4 va o ‘q gorizontal ho- 
latda o'raatiladi.

7.7-rasm. M S-8-150 qiymalangan go‘sht va baliq mahsulotlarini 
aralashtiravchi mexanizm.

Kurakchalar m a’lum burchak ostida o ‘matiladi, ular soni 3 tadan 
5 tagacha bo‘ladi. Ular o‘qga nisbatan 30° burchak ostida joylashtiri- 
ladi.

Ishlash prinsipi, kamerani ichiga gorizontal holatda kurakchali 
o‘q o'rnatiladi, kurakchalarning yuzasi tuzlangan yog‘ bilan qayta 
ishlangan bo'ladi, keyin qopqog'i yopiln^i, aw al mexanizm mahsu- 
lotsiz ishlatib ko‘riladi, agarda yot tovush sezUmasa, mahsulot solinib 
aralashtiriladi. Mahsulot aralashtirilgandan keyin olinib ichi tozala-



nadi, issiq suv bilan yuvilib, latta bilan yaxshilab artilib, kurak- 
chalarga tuzsiz yog‘ surtiladi.

7.8-rasm. M SM -7-8-20 markali ko‘pish bajaradigan mexanizm:
1 -  pastki qopqog'i; 2 -  korpus; 3 -  kesilgan konus shaklidagi tishli uzatgich; 
4,6,9,10 -  silindrik tishli uzatgich; 5 -  yuqori qopqog‘i, 7 -  gorizontal o‘q;

8 -  tezlikni o'zgartiravchi moslamasi; 10 -  dumi; 13,14,16,15 -  dumaloq asos; 
17,18 -  vertikal o'qlar, b) 16 -  vertikal o ‘q; 17 -  aralashtiravchi ish organi;

18 -  bochok.



Ko‘p ish bajaruvchi mexanizm M O-4-7-8-20-asosan qandolat 
mahsulotlarining masalliqlarini tayyorlash uchun ishlatiladi. Mahsu- 
lotlarni aralashtiruvchi moslama zanglamaydigan po'latdan qilinadi 
va kronshteynga ulanib, mahkamlanib qo‘yiladi, aralashtiruvchi kurak 
bo‘lsa, maxsus ulagich yordamida ulanadi.

Bu moslama 3 tezlikda ishlaydi. Birinchisi 46 ob/m in, ikkinchisi 
85 ob/min, o‘z o‘qi afofida 335 ob/min.

Ish tamom boMgandan keyin mexanizm to'xtatilgandan so‘ng 
aralashtiruvchi ish organi va bochok kronshteyndan chiqarib olinadi 
va issiq suv bilan yuvib, quruq latta bilan tozalab artiladi hamda max­
sus tokchaga osib quyiladi. Mexanizm ishlayotgan paytida xavfsizli- 
giga qarab, e'tibor berish kerak, bochokni pastga egilib ishlash, qo‘lni 
bochokni ichiga tiqib mahsulotni olish tamoman man qilinadi.

MO-4-8-7-20 markali mexanizm bilan bir qatorda X U -IP  me- 
xanizmi ham ishlatiladi. Bu XU-11 harakat beruvchi moslamaga ula­
nadi. Bu mexanizm ham aralashtirish uchun mo'ljallangan va qan­
dolat mahsulotlariga masalliqlar tayyorlaydi.

MO-25-200 markali salat va vinegretlami aralashtiradigan me­
xanizm.

Mexanizm (7.9-rasm.) quyidagi asosiy qismlardan tashkil topgan: 
bochok baraban (1), XU-0 6-harakat beruvchi moslamasi yordamida 
harakatga keltiriladi. Aluminiydan (10) qilingan koфUsni ichiga bu- 
ralma va uning g'ildiragi (13) aylanadi, ular vertikal o ‘q (3) ga 
o ‘matilgan, o ‘qqa birlashtiruvchi (8) va moslama ( 11) o ‘rnatilgan, 
ular yordamida, bochok, barabanni o ‘qiga ulanadi, ular ichiga maxsus 
qobirg‘a qo‘yilgan, ular yordamida aralashtiriladigan mahsulotlami 
harakat yo'nalishlari o‘zgartiriladi va bir xil aralashishiga yordam 
beradi.

Bu mexanizm harakat beruvchi moslamaga maxsus ikkita burama 
yordami ЗО'̂  burchak ostida ulanadi, keyin aralashtiriladigan salat 
yoki vinegret bochok ichiga solinadi va elektrodvigatel ishga tushiri- 
ladi. Aralashtirish 2 minut davomida davom ettiriladi, aralashgah 
mahsulotni olish uchun awal mexanizm to ‘xtatiladi, keyin mahkam- 
lovchi buramalar ochiladi va bochokni pastga engashtirib tayyor 
mahsulot idishga tushirib olinadi. Mexauizmni ishlatishda kameraga 
mahsulotni to ‘ldirilishiga e’tibor berilishi kera!;. Bunda to'ldirisb 
koeffitsiyenti 0,5 dan baland bo'lmasligi kerak, baland bo‘lsa,



aralashish jarayoni qiyinlashadi va aralashtirilayotgan mahsulotni si- 
fatiga ta ’sir ko'rsatadi.

7.9-rasm. MO-25-200 markali salat va vinegretlami aralashtiradigan
raexanizm.

Tekshirishlar shuni ko'rsatadiki, to'ldirish koefiitsiyenti 0,5 dan 
kam bo'lsa, uni tushish uzunligi bochokni radiusiga teng bo‘ladi, 
aralashtiriladigan mahsulotni qalinligi uning hajmida bir xil bo‘ladi. 
U vaqtda bochokni ichida aralashish vaqtini quyidagi tenglama yor- 
damida aniqlanadi:



(7.1)
Irsinqj

Bu yerda, t -  aralashtirish vaqti, L -  bochokni uzunligi, Q -  
aralashtiriladigan mahsulotlarni tushish burchagi, ф -  egilish bur- 
chagi.

7.3. Mahsulotlarni aralashtirishni nazariy asoslari

Mexanik aralashtirish ko‘p energiyani talab qiladigan jarayon- 
lardan bo‘lib hisoblanadi. Shuning uchun aralashtirish jarayonlarini 
amalga oshirishda energiyani sarf qilishni kamaytirsh, vaqtni tejash, 
uskunalami tezlashtirish ularni aylanish sonini ko'paytirish bilan 
bog'liqdir, bundan tashqari, kurakchalami shakli, o'lchamlari va joy- 
lashishi unga ta’sir ko‘rsatadi. Agarda kurakchalar mahsulotni yo‘na- 
lishiga to‘g‘ri burchakda joylashgan bo‘lsa, mahsulot yaxshi aralash- 
maydi, agar ma’lum bir egri burchak ostida joylashgan bo‘lsa, uning 
harakat yo'nahshiga qarshi radial yo‘nalish vujudga keladi. Agar 
egilish burchagi 90° dan katta bo‘lsa, potonnik yuqoriga markazdan 
qochma kuchi mahsulotning og'irligidan katta bo'lmasligi kerak.

С {a W lR Z g  W = ^
30

= g  Tt n̂̂  < 900^

n = =3oJ—ob/mm  (7.2)
\ R

Bu yerda, n -  kurakchalami aylanish soni, R -  kurakchalami ay­
lanish radiusi, g -  ishqalanish koeffitsiyenti, К  -  aylanish soni ku- 
chaygan sari, К -  miqdori ko'payadi.



Aralashtiruvchi uskunalarning mehnat unumdorligini 
aniqlash

Mehnat unumdorligi quyidagi tenglama yordamida aniqlanadi:

a = ----------------- ^ em nglch  (7.3)
^с ^mh ^chik

Bu yerda, V -  ish kamerasi hajmi, p -  mahsulotlami zichligi 
kg/m^; Ф — kamerani to ‘ldirish koeffitsiyenti; /“j+tish+tcHq “  mahsu- 
lotlarni solish, ishlash, tayyor mahsulotlami chiqarib olishga ketgan 
vaqt.

8 .....10 kg mahsulotni aralashtirishga 8....... 100 s vaqt sarf bo'ladi.

К=я-(К+С) 1, щЗ (7.4)

Bu yerda, S -  ish kamerasini ichki yuzasi bilan kurakchalar ora- 
sidagi masofa, 1 -  ish kamcrasining uzunligi.

Elektrodvigatelni ishlatishga ketgan quwat quyidagi 
tenglama yordamida aniqlanadi

R -  mahsulotni aralashtirish jarayonida vujudga keladigan qar- 
shilikni yengishga ketgan kuch, N

P=tFZ (7.5)
T -  kurakchaga aralashtirishda hosil bo‘ladigan qarshiligi; V -  

tezlik, m/s; К -  koeffitsiyenti; r\ -  harakat beruvchi moslamani foy- 
dali ish koeffitsiyenti K(4....5); Z -  kurakchalami soni, dona; V -  
ilgarilama harakat tezligi, m/s; f -  davriy aralashtirishni hisobga oluv- 
chi koeffitsiyent; Vq -  mahsulotni o‘q yo‘nalish bo‘yicha harakat 
tezligi, m/s.

Vq= W R (sin a  - f  cos a) cos a, m/s (7.6)
a  -  kurakchani egilish burchagi, o'qiga nisbatan; R -  kurakchani 

harakat qilish radiusi; f -  ishqalanish koeffitsiyenti:

4 - = ^  (7.7) 
2лП

V -  kurakchalami kengligi, m.



Bu tengalamadan ko‘rinib turibdiki, \|/ koeffitsiyenti kurakcha- 
lami kengligiga bog'liq. Agarda kurakchalami kengligi o‘zgarmas 
bo‘lsa, radiusi kamaygani sari koeffitsiyenti ko'payadi.

Mahsulotlarni aralashtiruvchi mexanizmlarni ishlatish 
qoidalari

Aralashtiruvchi mexanizmlarni ishlatishdan awal, uiarni yig'il- 
ganligi yaxshilab tekshirib ko'riladi, almashtiriluvchi mexanizmni 
uskunani to ‘xtatmasdan turib, yechib olish qat'iyan man etiladi. Ishni 
boshlashdan awal, mexanizmlar ochiladi, ichidan o ‘q kurakchalari 
bilan birga chiqarib olinadi, yuviladi artiladi, tuzsiz yog* bilan yog'la- 
nadi, keyin joyiga qo‘yib mahkamlanadi. Mahsulotlarni tayyor 
bo‘lishini uskunani qopqog‘ini ochilib, nazorat qilib aniqlanadi. 
Mahsulot tayyor bo'lganidan keyin qopqog‘i ochiladi va tayyor 
mahsulot chiqarib olinadi. Ish tamom bo‘lgandan keyin, mexanizm 
harakat beruvchi moslamadan olinib, issiq suvda yuvilib, toza qilib 
artib qo'yUadi. Mexanizmlarni ishlatishda uiarni yaxshi mahkam- 
langanliklariga katta e’tibor berUishi kerak.

Aralashtiruvchi mexanizmlarni texnik-ko‘rsatkichlari
7.1-jadval

Ko'rsatgichlari o'lchov
birligi

MO-8-150 MCL
4-7-8-20

MO-25-
200

XU-11

mehnat unumdor- 
ligi

kg-s 150 150 200 150

bochokka solina- 
digan mahsulotni 
miadori

kg-s 7 20 10 25

aylanish miqdori ob /min 170 170 26 170
o'lchamlari, m™ 495 580 360 450
kengligi 320 660 360 610
balandligi m™ 325 480 49a < 620
og‘irligi kg 12 - 12 10



Xamir qoruvchi jihozlar

Oziq-ovqat korxonalarida xamir qorish uchun quyidagi uskunalar 
ishlatiladi, X Q M -IM , XQM-100, XQM-15, XQM-60 m.

X QM -IM  uskunasi, elektrodvigateldan (19), aylantiruvchi mos- 
lamadan (20), plitadan (1) pedaldan (3), aravachadan (4), xamirni 
qoradigan bochokdan (5), xavfsizlik moslamasidan (6), xamir ara- 
lashtiruvchi richagdan (7), yuzadan (8), qopqog‘dan (9), ishga tushi- 
ruvchi moslamadan ( 10), dastadan ( 11 ), qopqog'dan (12), pedaldan 
(14), yuzadan (15), buramali harakat uzatuvchi moslamalardan 
(16,18), yulduzchalardan (17,22), zanjirdan (21), krivoshipdan (23) 
tashkil toptan.



Harakat elektrodvigateldan vertikal o ‘q orqali buramali harakat 
uzatuvchi moslamasiga beriladi, unga gorizontal o‘q ulangan va unga 
harakat uzatiladi. Bu o‘qni ikki tomoniga ham harakat uzatuvchi 
moslamalar o ‘rnatilgan, o‘ng tomonida harakat yulduzcha va zanjir 
orqali xamir qoruvchi richakka beriladi. Chap tomoniga buramali 
harakat uzatuvchi moslama qo‘yilgan bo‘lib, undan harakat xamir 
qoradigan bochokka beriladi. Bir vaqtni o ‘zida richag va bochok 
harakatga keladi.

Xamir qoruvchi idish uch g'ildirakU aravachani ustiga mahkam- 
lanib qo'yilgan, xamir qoruvchi richag bo‘lsa ikkita yelkaga bo‘lingan 
va 118^ ga burilgan bo‘lib, krivoshipga mahkamlangan.

XQM-IM uskunani ishlash prinsipi. Xamir idishni ichiga kerakli 
miqdorda mahsulotlar solinganch, xavfsizlik moslamasi uskuna ishga 
tushirUadi, xamir tayyorligi oddiy kq‘z bilan ko‘rib aniqlanadi. Xamir 
tayyor bo‘lgandan keyin idishni olish kerak, buning uchun pedal 
bosilib, idish oldinga tortiladi va aravacha bilan birga tortib olinadi 
hamda ikkinchi idinshchaga quyiladi.

XQM-15 markali xamir qorish uskunasi. Uskuna elektrodviga­
teldan, ikki pog‘onali buramali, tishli harakat uzatuvchi moslamadan, 
xamir qoriladigan idishdan, kurakchalardan iborat.

Elektrodvigatel uskunaning yuqorisiga joylashtirilgan, pastida 
bo‘lsa, ikki pog‘onali buramali, tishli harakat beruvchi moslama 
o'matilgan, yuqorida uskunani ishga tushiruvchi va to ‘xtatuvchi mos­
lamalar joylashtirilgan. Reduktor aluminiydan qilingan qutiga o ‘rna- 
tilgan bo'ladi. Xamir qoriydigan moslama gorizontal holatda joy­
lashtirilgan, uning ichiga ikkita xamir qoruvchi kurakchalar o ‘m a- 
tilgan.

Ishlash prinsipi, XQM-15 markali xamir qorish uskunasini ish- 
lashida, harakat elektrodvigateldan awalambor, reduktorga beriladi. 
Reduktor ikki pogonali buramali, tishli uzatgichdan iborat bo‘lib, 
harakatni buramali reduktordan tishli uzatgichga olib beradi. Harakat 
ikki o'qqa beriladi. Bu o‘qlarga birlashtirgich orqali ulangan, xamir 
qoruvchi kurakchalar aylanma va o‘ta qiyin harakat qilib xamirni 
qoradi.

Quyidagi asosiy qismlardan tashkil topgan:
Xamir qoriydigan silindr shaklidagi gorizontal o ‘matilgan ka- 

mera, qopqoq, burama, ilgak, dasta, o'chirgich, ajratuvchi moslamani



qopqog'i, buramalar, avtomatik o‘chirgich, yuzasi, elektrodvigatel, 
harakat beruvchi moslamani qopqog'i, reduktor, reduktomi кофик!, 
asosiy o ‘qlar, kurakchalar, kuraklarni chuqurchasi, reduktomi dastasi, 
qoruvchi o‘qni chuqurchasi, reduktomi dastasi, qomvchi o‘qni chu­
qurchasi, elektrodvigatel, chervakli reduktor, tishli uzatgichlar, olinu- 
vchi mufta, kurakchalar.

7.11-rasm. XQM-15 markali xamir qoruvchi uskuna.

XQM-60 markali uskuna. Bu uskuna har xil namlikdagi xamir- 
larni qorish uchun ishlatiladi. Ular payvand qilingan nasosdan va 
temir qobiqdan iborat.

XQM-60M uskunasi quyidagi asosiy qismlardan iborat:
Xamir qoriladigan idish, ostiga qo‘yilgan disk yordamida xamir 

qorgich va elektrodvigatel tasmali uzatgich yordamida harakatga 
keltiriladi. Bu yerga bir pog‘onali buramali uzatgich o‘matUgan. Bu- 
ramali uzatgich maxsus boltlar yordamida moslama krivoship, shatun 
bilan ulangan, polzunni harakati yordamida richag yo‘naltiruvchi 
moslama orqali harakatlanadi. Xamir qorigichni bosh tomoni, har xil 
sharoitda o‘tilib turadi. Uskuna vaqt relesi bilan ta’minlangan, qorish 
vaqtini 6 minut qilib belgilanadi, shu vaqt ichida qorish jarayoni ba- 
jariladi.



XQM-100 markali xamir qoruvchi uskuna. Uskuna xamirturasMi 
xamirni, xamirturushsiz xamirlarni ham qorish uchun ishlatiladi. Bu- 
larda xamir qorish intensiv ravishda olib boriladi. Uskuna nasosdan, 
elektrodvigateldan, tasmali uzatgich, tishli uzatgich, ayiantiruvchi 
moslama, aylanuvchi g‘ildirakdan tashkil topgan.

Xamir qoruvchi moslamadan, xamir qoriladigan idishdan, kesik 
konusli tishli uzatgichdan, ayiantiruvchi g‘ildirakdan dastasi bilan, 
tasmali uzatgich, burama, yuruvchi gaykalardan tashkil topgan. Ay­
iantiruvchi moslamaga tasmali to‘xtatgich qo'yilgan. Xamir qoriladi­
gan idishni ostiga aravacha qo‘yiladi.

Uskunani ishlatish uchun ishlatadigan idishni mahsuloti bilan 
aravachani ustiga qo'yiladi va uskunani ostiga keltiriladi, ular maxsus 
gayka yordamida buramaga ulanadi va ayiantiruvchi g‘ildirak yorda- 
mida pastga va balandga chiqarish va tushirish mumkin, keyin uskuna 
ishga tushiriladi. Xamir qorilib bo‘lgandan keyin uskuna to'xtatiladi, 
idish pastga aravachani ustiga tushiriladi va ochib olinadi, xamirdan 
tozalanadi va tayyor xamir keyingi texnologik jarayon asosida qayta 
ishlanadi.

Xamir qoruvchi uskunalaming mehnat unumdorligi quyidagicha 
aniqlanadi:

Q =  (7.8)

bu yerda, Vq — idishni hajmi, m^, Д) -  mahsulotlarning zichligi, 
kg/m3,

V o=n (R +r)2 h, m2

Bu yerda, Vq — kesik konus hajmi, m^; n — parabolani hajmi, 
m2; R — kesik konusni katta radiusi; 1 — kichik konusni kichkina ra- 
diusi; h — balandligi.

Xamir qoruvchi jihozlarni quwatini aniqlash. Xamir qorish jara- 
yonlarini 3 bo‘limga bo'lish mumkin. Birinchisi butun solingan 
mahsulotlarni shu hajmda to‘g‘ri taqsimlash. Bu ishni amalga oshirish 
uchun ko‘p energiya sarflanmaydi. Ikkinchisi korit, uchinchisi esa 
tayyor xamirni olish. Bu jarayon eng ko‘p energiyani talab qiladi. 
Shularni hisobga olganda sarf bo‘lgan quw at quyidagi tenglama bilan 
aniqlanadi.



N + N
Vt (7.9)

V
bu yerda, Ni — xamirni xamir qoravchi yordamvda qorish uchun sarf 
bo‘lgan quwat, Vt.

Ni=mr(0,476Gr+FCo) (7.10)
N 2=(G g+G i) fco, kVt (7.11)

Gg — idishni og'irligi, kg.
Gx — xamirni og‘irligi, kg.
f  — ishqalanish koeffitsiyenti.
CO — idishni o ‘qini aylanish tezligi, m/s.

7.4. Bug‘ bilan isitiladigan aralashtirgich

Bu aralashtirgich qandolat ishlab chiqarish sanoatida pralin 
massasini aralashtirish uchun ishlatiladi.

Aralashtirgich nasosdan (1), aralashtiruvchi qutidan (2), ikkita 
Z ga o'xshash aralashtiruvchi moslamadan, aralashtiruvchi idishni 
to ‘n-taruvchi moslamadan va qopqoqdan tashkil topgan.

Konusli diskni joyini o‘zgarishi tasmani shkivlar orasidagi maso- 
fasini o ‘zgarishiga ta ’sir qiladi va bu harakat tezligini o'zgarishga olib 
keladi, Bu yerda o'rnatilgan g‘ildirakni aylanishi katta ahamiyatga 
ega. Agarda u soat ko‘rsatgichiga to‘g‘ri harakat qUsa, aralashtirgichni 
tezligi kamayadi, soat ko‘rsatgichiga qarshi harakat qilsa harakat qi- 
lish tezligi oshadi.

Idish kronshteynga o ‘matiladi va balandga chiqarilishi va pastga 
tushirilishi mumkin. U faqat vertikal holatda harakat qiladi. Idishga 
maxsus moslama o‘rnatilgan. U aralashtirilayotgan mahsulotlarni so- 
chilib ketishidan saqlab turadi.

Bu jihozda harakat elektrodvigateldan tasmali uzatgich orqali 
vertikal o‘qqa beriladi, undan silindrik tishli uzatgichlar orqali 
aralashtirgichga beradi. Aralashtirgich planitar harakat qiladi. Bunda 
mahsulot intensiv ravishda aralashtirilnb havo bilan to‘ldiriladi.



7.12-rasm. Bug* bilan isitiladigan aralashtirgich.

OUM-60 markali jihoz. Bu jihoz fundamentga o'matiladi. lining 
ostiga cho‘yandan qilingan plitaga o ‘rnatilgan bo‘lib, unta ichi bo‘sh 
asos mahkamlangan bo'ladi va quyidagi qismlardan tashkil topgan.

Plita, asos, elektrodvigatel, elektrodvigatelni tishli g'ildiragi, g‘il- 
dirak, satillitlar, tezlikni o ‘zgartiruvchi moslama, qopqoq, yuqori 
o‘qni tishli g‘ildiragi, pastki o‘q, yuqoridagi o ‘q, tishli g'ildiraklar 
bloki, vertikal o ‘q, konus shaklidagi tishli g‘ildirak, quw atni oluvchi 
o‘q pastki qopqoq, harakat beruvchi o ‘q, idish, kronshteyn, aralashti- 
ruvchi, aravachadan.

Jihozning yuqorisiga tezlikni o'zgartiruvchi moslama o ‘rnatilgan. 
Elektrodvigatelga tishli silindrik uzatgich o'matilgan, uning yor- 
damida konus shaklidagi planetar harakat beruvchi moslamalarni 
harakatga keltiradi, ularni yordamida aralashtirgich harakatga keltiri- 
ladi. Bu uskunada aralashtirgich 3 tezlikda harakatga keladi. Bu esa 
aralashtirilayotgan mahsulotga qarab belgilanadi.

Mahsulot aralashtiriladigan idish buramali harakat uzatgich yor­
damida pastga va balandga qarab harakatga keltiriladi.

MO-4-7-8-20 markali mexanizm keltirligan.



7.5. Uskunalarni mehnat unumdorligi quyidagi tenglama 
yordamida aniqianadi

Q = -3600 Kg/5  (7.12)

Bu yerda, V — idishni hajmi, m^, p  -  mahsulotlarning zichligi, 
kg/m3.

p  = (7.13)
p a  p v

та — mahsulotni masalliq ichidagi miqdori, kg-kg; mv — mahsulotiii 
miqdori» ichida, kg; ra — idishni to'ldirish koeffitsiyenti, rv — idishni 
to'ldirish koeffitsiyenti-mahsulotlarni soUsh, aralashtirish va tayyor 
mahsulotlarni olinish vakti, s.

Uskunalarni quwatlari quyidagi tenglamalar yordamida aniq­
ianadi;

N  = kVT (7.14)

Bu yerda, M^g — aralashtirgichlarni, aralashtirilayotgan mahsu- 
lotlarda hosil bo'ladigan qarshiliklarni yonish uchun ketgan moment; 
(0 — burchak tezligi, harakat beruvchi moslamaning foydali ish 
koeffitsiyenti (k -1 , 1).

Mkg=Rrv (7.15)

Rv-aylantiruvchi radiusi, m, R-qarshilik kuchi, N.
v ' .̂ p

P  =  (7.16)
2

^ — aralashtirilayotgan mahsulotlarni soUshtirma qarshiligi, F  — ara- 
lashtirishlarni soyasini yuzasi, m^; ~  aralashtirgichni o ‘rtacha 
tezligi, m/s; R — aralashtirgichni maksimal radiusi, m; co — vodilaili 
burchak tezligi, s"'.

Hozirgi vaqtda chiqariladigan uskunalarni aralashtirgichlarini ha- 
rakati 0,25 dan 1,78 gacha o‘zgaradi, sariq yog‘ni aralashtirishida 
aralashtirgichni tezligi 0,23^0,7 m/s gacha o'zgaradi, tuxum va sha- 
kar aralashmalarini 1-^2 m /s tezlikda araiashtiriladi.



7.6. Jihozlarni ishlatish

Bu jihozlarni ishga tushirish uchun awalambor ishga tushiruvchi 
va to‘xtatuvchi moslamalarni ishini tekshirib ko‘riladi, keyin yerga 
ulanganiga ishonch hosil qilingandan keyin, idishni va aralashtir- 
gichni jiliozni vertikal o'qiga va kronshteynga mahkamlanadi, keyin 
uni mahsulotsiz idishga tushirib ko‘riladi: Bu yerda jihoz ishlaganda 
qattiq tovush bermasa, qattiq urilish bo'lmasa ishlatish mumkin. 
Buning uchun mahsulotlar aralashtiriladigan idishga solinadi va 
aralashtirgich ishga tushiriladi, ish organi planetar harakat qiladi. Ish 
jarayonida qo‘l bilan mahsulotni aralashtirish xavfsizlik qopqog‘ini 
ochish mumkin emas. Ish tamom bo‘lganidan keyin, idish va 
aralashtirgich ochib olinadi, tozalanadi, issiq suvda awalambor ish 
organi yordamida aralashtirib yuvilib, keyin chayilib latta bilan arti- 
ladi. Jihozlarni o‘zlari latta bilan artiladi.

Jihozlarni texnik ko^rsatkichlari
7.2-jadval

Ko'isatgichlari birlik
lari

uskunalar
XU-1,1 MO 4-7- 

8-20
M UM -6 M UM -35

m
M U M -

60
idishning hajmi 25 20 6 35 60
quwati kVt 0,5 0,6 0,18 0,8 2,2
o‘qdi aylanish 
tezligi
1-tezlik min 71 46 PO 60 21
2-tezlik 138 85
3-tezlik 200 185 96
aralashtirgichni 
aylanish tezligi

1-tezlik • Min-1 176 180 370 200 70
2-tezlik 344 334 209
3-tezlik 670 625 316
4-tezlik
0‘lchamlari
uzunligi mm 450 440 450 750 1105
kengligi 1 680 435 . 300 530 650
balandligi 620 630 550 1180 1300
og'irligi kg 16 26 35 175 400



Qandolat va non ishlab chiqarish sanoatida какао talqonini olish 
uchun maxsus tegirmonlar qo'llaniladi. Ulardan biri mikrotegirmon 
A2-ShIM dir.

Bu tegirmon soatiga 320 kg/s pudra ishlab chiqadi. Rotorini ay- 
lanish soni 4620 ay/min, quwati 4,25 kVt. U asos (1) dan unda rotor 
aylanadi, unda 8 ta urib maydalagich (2) o‘rnatilgan, rotorni o‘qi (3) 
podshipnik yordamida asos bilan ulangan bo‘ladi. Rotorni harakati 
elektrodvigateldan ponasimon tasma orqali beriladi.

Tegirmonning asosiga mahsulot solinadigan moslama (5) o'rna- 
tilgan, shkafga tuzoq qo‘yilgan (6), shakarni tegirmonga berish uchun 
uzatma (7) xizmat qiladi, u elektrodvigateldan harakat olib boruvchi 
moslamadan va qabul qiluvchi shnekdan iborat. Tegirmon va elek- 
trodvigatel rama (8) ga o ‘rnatilgan qaysikim (9) ustunlar yordamida 
mahkamlangan bo‘ladi. Shakar talqonini yig‘ib olish uchun maxsus 
idish 10 o ‘rnatilgan, u filtr yordamida ulanadi. Tegirmon, elektrodvi- 
gatel va ponali tasma qoplama bilan yopilgan bo'ladi 12-shakar qu- 
yilganda tuzoq orqali tegirmonga tuzoq yordamida metall birikmalar 
ushlanib qolinadi, unda shakar ko‘p martalab uriladi, keyin elakcha 
keladi, elakdan o‘tib talqon yig‘uvchi idishga tushadi. Mashinaning 
uzunligi 1160 mm, kengligi 710 mm, balandligi 2080 mm, og'irligi 
380 kg.dir.

Pranil, shokolad, un, qandolat mahsulotlarini ezib, maydalash 
uchun ShVA markah 3 g‘o ‘lachali tegirmonlar qo'llaniladi. Bu ma­
shina qandolat sanoatida ko‘proq qo'llaniladi. Mashinaning mehnat 
unumdorligi 7...225 kg/s, quwati 16,5 kVt, o'lchamlari 2950x2420x 
xl470 bo‘lib, og‘irligi 3962 kg.dir.

Bu tegirmonda asosiy ish organi bo'lib, g‘oiachalar xizmat qi­
ladi. Ular asosga o ‘matilgan bo‘ladi. Ular 2 ta cho‘yan ustundan (2) 
iborat bo‘lib, g‘o ‘lachalar shnekli harakat uzatgich yordamida (4) 
harakatga keladi, ularga har xil tezlik berilishi mumkin. G ‘o‘la- 
chalarni oralig'ini buriluvchi g‘ildirak yordamida (8) o'zgartiriladi. 
Ular SUV bilan sovitiladi (5).

Tegirmonning oldi tomonida idish (9) bo‘lib, qayta ishlangan mah­
sulot solmadi. Massani olish uchun yuqori g‘o ‘lachaga pichoq o‘ma- 
tilgan, uni yaxshi joylashishi maxsus moslama (7) bilan mahkamlanadi.
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larakat elektrodvigatelda ponasimon tasma orqali aylanuvchi 
m o s k m a  ( 1) dan beriladi.

tziladigan mahsulot hamma orqali aylanuvchi g‘o‘lachalarga be- 
r ilac i- Bir xil aylanish tezligi bo‘lgani uchun, ezilgan massa birligi juft 
g ‘o ‘ lichalarda 2-nchi juft g‘o ‘lachalarga bir me'yorda beriladi, keyingi 
g ‘o ‘bchalardan massa yordamida olinadi. Mahsulotga qarab g‘o ‘la- 
c h a la rn i orasidagi masofa o ‘zgartiriladi.

ShSA-1 markali qism qaynatuvchi stansiya, qandolat sanoatida 
s h a k a r  qismini tayyorlash uchun shilatiladi. U 2 ta qism qaynatuvchi 
a g r e g i t  ( 1) dan iborat bo‘lib, unumdorligi 2000 kg/s tashkil etadi. 
H a r  bir stansiyada (8) 3 ta boshqaruv idishi o‘rnatilgan.

7^.14-rasm. G 'o iacha li tegirmonni umumiy ko'rinishi va kinematik
chizmasi.



Qiyom tayyorlovchi agregat aralashtirgichdan (6) tasmali o'lcha- 
gichdan 7 nasos 5 dan, egri qaynatuvchi moslamadan (4) yig‘uvchi 
(3) va nasos (2) dan iborat. Bulardan tashqari stansiyada suvni quyu- 
vchi moslama ( 1 1 ), oqimni ta’minlovchi (9) va maxsus moslama 10 
SUV kirituvchi (13) nasos (12) quyilgan. Tayyor qiyomni namligi 13
16 %, unda kamaygan mahsulotlarni miqdori 10-13 % tashkil etadi. 
Shakar qiyomini tayyorlash 300 s davom etadi. Yuqori haroratni 
ta’siri 60-90 s davom etishi kerak. Stansiyada 4000 kg/s qiyom ishlab 
chiqiladi, 11,8 kVt elektroenergiya qabul qiladi, o‘lchamlari 3125x 
xl340x2470 mm, og'irligi 6184 kg bo'ladi.

Emulsiya (bir-biriga singmaydigan ikki suyuqlik qo'shimchasi) 
tayyorlaydigan apparat. Bu unli qandolat mahsulotlari tayyorlaydigan, 
ishlab chiqaradigan korxonalarda qoMlaniladi.
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Agregat asos (1) da o'rnatilgan idish (2) dan, dispergator (3), 
bonqaruvchi pult (4) va vaqt relesi (5) dan iborat.

Bu agregatni asosiy ish organi bo‘lib, emulgator xizmat qiladi. Bu 
ish kamerasidan unda aylanish uchun quvurchalar o‘matilgan, veiti- 
kal o ‘qda shnek o ‘rnatilgan, elektrodvigatel yordamida harakatga ke- 
ladi. Haroratni saqlash uchun unga suv ko‘pligi ulangan. Agregatga 
quyidagi taitibda mahsulot solinadi. Suv, sut, qiyom, soda, melanj, 
Aralashma 1,2 minut aralashtirgandan keyin shakar, 5-8 minutdan 
keyin yog‘, keyin 8-10 minut aralashtiriladi. Aralashtirgichli vakuum 
apparat konfeta, iris, marmelad va boshqa qandolat massalarini tay- 
yorlash uchun ishlatiladi.



Vakuiim apparat soatiga 150 kg massa ishlab chiqaradi. Qozoniga
0,15 m mahsulot ketadi, bug‘ generatoridagi bosim 0,6 mPa, soatiga 
220-250 kg bug* sarf qilinadi, o'lchamlari 1505x280x2150 bo‘lib, 
og‘irlig‘i 628 kg. ni tashkil etadi.

Vakuum apparat qozondan iborat bo‘lib, unda aralashtirgich 
o‘matilgan. Misdan yasalgan idishni (1) ostida bug‘ generatori (2) 
joylashgan, uni jo ‘mrak (16, manometr (13, xavfsizlik klapani (14) va 
jo ‘mrak (3) bilan keladi, qandolatni chiqarib yuborish uchun konden- 
sat ulanadigan jo'm rak qo‘yilgan, Qozonga mis qalpoq (6) kiygizUadi, 
unda termometr (7) vakuummetr (11), havo jo'mragi (10) o ‘rnatiladi. 
Unda gayka (8) quvur (9) orqali vakuum nasos ulangan.

Apparatga mahsulot jo ‘mrak (5) orqali chiqarish, (18) orqali 
amalga oshiriladi. Tekshirish nazorat mahsuloti uchun jo ‘mrak (12) 
va kurish derazasi (21) dan foydalaniladi. Aralashtirgich (17) elek- 
trodvigatel (15) va chervakli reduktor (22) juft tishli g‘ildirak (4) 
orqali ishga tushirUadi.

Vakuum apparatga mahsulot quyidagicha solinadi. Tortuvchi egi- 
luvchan shlang bir tomoni bilan soluvchi kranga ulanadi, keyin va­
kuum nasos ishga tushiriladi. Apparat to'lgandan keyin shlang olinib 
jo'mrak yechiladi. Elektrodvigatel ishga tushiriladi. Bug' generatori- 
ga bug' ochiladi va sikl boshlanadi.

Karamel ishlab chiqaradigan vakuum apparati shakar qismini 
qaynatish natijasida karamel massasi olish uchun ishlatiladi, bunda 
meva masallig‘ga boshlang'ich namligi 45-50 % oxirgi 17-19 %, ap- 
paratni unumdorligi soatiga 1000 kg; masalliq ishlab chiqaradi, u 3 
bo‘limdan tashkil toptan, isituvchi A, bug‘latuvchi B, ushlab oluvchi 
V. Bularda isituvchi bug‘lovchi bo'limlar quvurlar bilan ulangan, ushlab 
oluvchi bo‘lim quvur orqali vakuum va vakuum nasos bilan ulanadi.

Vakuum apparatning isitgich bo'limi silindr korpus (8) iborat, 
unda olinuvchi qopqoq, (5) o'rnatilgan. Ichida quvurlar (7) 
o‘rnatilgan, ular nasos bilan ulangan 1. Yuqori tomonida manometr 
(2) xavfsizlik klapani (4), jo ‘mrak (3), unda qiyom tushish uchun 
jo'm rak o'rnatilgan (9), kondensatni tushiruvchi jo ‘mraklar (10, 8) 
o‘rnatilgan.
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Havoni chiqarib yuborish uchun havo klapani (18) vaqti bilan 
karamel massasini tushirish uchun pastki klapan (1 1 ) o‘rnatilgan, 
jarayonni ko‘rib turish uchun quruvchi deraza (27) o ‘matilgan. Appa- 
ratni bug‘latuvchi qismi (21) tortuvichda o‘matilgan kronshteyn yor- 
damida asosga mahkamlanadi. Vakuum apparatni ishlash jarayonida 
hosil boladigan qotishmalami olib tashlash maqsadida dekadada 
1 marta 180-240 s davomida 23 % kaustik soda eritmasi bilan yu- 
viladi.

Murabbo qaynatish uchun konditer mahsulotlarini pishitish uchun 
qaynatuvchi qozonlar ishlatiladi.
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Qozonlarni umumiy hajmi 0,012 bo‘lib, soatiga 8-15 kg 
mahsulot ishlab chiqadi. Bu qozon mis qozondan iborat bo'lib (7), 
tashqi qozon (10) quyish moslamasi (13), bug* generatori (6) dan 
iborat. Qozon maxsus ustunlarga (4) maxsus moslamalar (2,9) orqali 
mahkamlanadi Bug‘ quvur orqali beriladi, kondensat (3) orqali 
chiqariladi, jo'mrak (5) havo jo'm rak (1) orqali chiqariladi, unda 
manometr ( 12) xavfsizlik klapani ( 1 1 ) o‘rnatilgan.



Qandolat sanoatida qo‘llaniladigan jihozlardan bin sovitgich stoli 
bo'lib hisoblanadi. Karamel massasini haroratini 50-60°C ushlab 
turadi. Uning yuzasi 1,45 m2 bo'lib, soatiga 0,042 suvni oladi.

Universal sovitish stoli payvandlangan idishdan (1), u quvurlar 
yordamida (2) ga bo‘lingan. Sovitish uchun beriladigan suvni normal 
harakat qilish uchun, unda qopqoq (2), 4 ta ustun (3), quvurlar (4) 
qo'yilgan. Sovitish rejimida stol ishlaganda karamel massasi har xil 
rang beruvchi va hid benivchi moddalar bilan aralashtirilib, stolni us- 
tiga solinadi, uning ostidan o‘tgan quvurlardan sovuq suv beriladi va 
ularning yordamida massa sovitiladi. 50-60°C ushlab turish uchun 
quvurlarni orasiga bug‘ beriladi, uning yordamida harorat ko‘tariladi.

W '
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7.21-rasm. Mashinaning umumiy ko'rinishi va kinematik chizmasi: 
1-4 — elektrodvigatel; 2 -  karamelni ko'taravchi moslama; 3 -  simlami 

harakatlantiruvchi moslama; 5-simlami harakatlantiruvchi moslama.



Karamel massasiga boton shaklida shakl berish uchun maxsus 
mashina qo'llaniladi. Bu mashina soatiga 1100 kg karamel batonlarini 
ishlab chiqadi, quwati 2,22 kVt, o ‘lchamlari 2320x600x1480, og‘irligi 
500 kg.

Bu mashina asosdan (1), simlarni harakatga keltiruvchi moslama- 
dan (2), oldini harakatga keltiruvchi (4) isitish, produkt tashuvchi 
(7), karetani ko‘taruvchi moslama (6) dan tuzilgan.

Cho'zuvchi mapganada qayta ishlangan karamel massasi aylanuv- 
chi simlarga to ‘kadi va aylantirilib konus batoni shakli beriladi, 50 + 
70 mm diametri juft hosil bo‘ladi. Keyin shu juftni ichiga masalliq; 
solinadi va m a’lum bir o'lchamga keltiruvchi mashinaga yuboriladi.

Qandolat sanoatida karameldan har xil o'lchamli va shakldagi 
mahsulotlarni ishlab chiqarish uchun maxsus mashina ishlatiladi.

Mashina asosdan unda hamma kerakli me\anizmlari o ‘rnatiladi, 
mashina elektrodvigateldan harakatga kelitriladi. Bir vaqtning o ‘zida 
yuqori va pastki shakl beruvchi mexanizmlari ishga tushiriladi. Yuqori 
va pastki shakl beruvchi mexanizmlari shakl beruvchi moslamalari 
maxsus ekssentrik yordamida o ‘zgartiriladi. Karamel massasini o ‘l- 
chami va shakl o'zgartirilgandan keyin qolishgaydigan mashinaga tu- 
shadi, ular maxsus qo'yilgan taroq yordamida ushlanib qolipchalarda 
qoliplanadi, har xil o‘lcham va shaklda tayyor mahsulot chiqa bosh- 
laydi. Mashinani unumdorligi 1080 kg/s mahsulot ishlab chiqiladi. 
Minutiga 80 dona qoliplaydi, mashinani quwati 1,5 kVt, o'lchami 
1280x900x1250, og‘irligi 120 kg.

Qandolat sanoatida yoyuvchi va cho‘zuvchi mashinalar ishlati­
ladi, mashinalaming unumdorligi 210 kg/soat, chiqadigan eshilgan 
diametri 18+25 mm ariqcha (2) va g‘o‘lachalar (1) ariqchalami qop- 
qog'idan (3) va asos (5) dan tashkil topgan.

Mashinaga m a’lum vaqtdan keyin karamel massasi solinadi, g‘o‘- 
lachalarni orasidagi qalinlik o'zgartiriladi. G 'o 'lachalar konus shak­
lida joylashtirilgan bo‘lib vaqti-vaqti bilan o‘z yo‘nalnshlarini o ‘zgar- 
tiradi, karamel massasiga konus shaklini berib keluvchi g‘o ‘lachalarga 
yuboriladi. Konus shaklidagi massa yoyilgan karamel o ‘rovchi jihozga 
kelib tushadi. Mashinaning o'lchamlari 3280x530x1405, og'irligi 538 kg.

Qandolat sanoatida karamel massasini cho‘zuvchi mashinalar 
ishlatiladi, ulaming unumdorligi 500 kg/s, 1000 kg/soatiga bo'lishi 
mumkin.



7.22-rasm. Karamel qoliplovchi mashinaning umumiv ko'rinishi 
va kinematik chizmasi.



7.23-rasm. Yoyuvchi va cho'zuvchi mashinaning umumiy 
ko'rinishi.

Mashinaning ish organi bo'lib, harakatlanuvchi barmoqlari hisob- 
lanadi (3), ular tengeiz vilkali richakga o‘rnatiladi (4), diska (8) yor- 
damida moslama (7), ish o'qiga o'matilgan richag harakatlanuvchi 
barmoqlari bilan planetar harakat qiladi. Harakatsiz barmoqni atro- 
fida richagni bir aylanishida barmoqlar (2) bir aylanadi, o ‘z o ‘qi 
atrofida, mahsulotlarni uzluksiz cho‘zish uchun, cho'zish jaray- 
onida barmoqlardan chiqib ketmasligi uchun 0,1 rad burchagi ostida 
o‘rnatiladi, karamel massasi 85-90°C uzluksiz cho'zuvchi mashinaga 
beriladi. Mashinada mahsulot 90-120°C qayta ishlanadi. Agarda 
unumdorligi 1200 kg/s yetsa barmoqlarning qaliniigini 40 mm gacha 
o‘zgartirishi kerak.



7.24-rasm. Karamel massasini cho‘zuvchi mashinalaming umumiy 
ko'rinishi va inematik chizmasi:

1 -  tengsiz yelkali richag; 2 -  elektrodvigatel; 3 -  harakat beruvchi moslama.
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7.25-rasm. Pecheniyga shakl beravchi jihozlaming umumiy ko‘rinishi 
va kinematik chizmasi.



Kichik qandolat sexlarida pecheniyga shakl berish uchun maxsus 
shakl beruvchi mashina qo‘llaniladi. Unumdorligi 180 kg/s, quwati 
1,1 kVt. Mashina bunker (11) dan, beruvchi (13) shakl beruvchi (10) 
barabanlardan tozalovchi pichoqlardan (14) tasma (8) mahkamlovchi 
rolik (7) asos (1) asosga zanjirli transportyor o‘rnatilgan, unda bunker 
( 12) o ‘matilgan, unda yana tortuvchi plankalar, qo'shimcha rolik (8), 
mahkamlovchi moslama (15) plaka (23) unda o‘ng va chap yonbosh- 
lar, harakat beruvchi moslama (4), o‘q, (18), rolik (3) yo‘naltiruvchi 
(17) va to ‘siqlar (20,22,2) o ‘rnatilgan, undagi zanjir aylantirish vazi- 
fasini bajaradi. Agarda shakl beruvchi baraban scat strelkasi bo'yicha 
harakat qiladi, mashinaning to ‘g‘ri ishi ta’minlanadi. Shu holatda 
mashina 1 soat ishlab turishi kerak.



VIII BO‘LIM 

OZIQ-OVQAT MAHSULOTLARINI BO‘LUVCHI, 
SHAKL BERUVCHI JIHOZLAR

Oziq-ovqat mahsulotlarini bo‘lish ikki yo‘l bilan olib boriladi.
1. M a’lum og‘irlikda bo'lish.
2. M a’lum hajmda boMish.
Mahsulotlarni ma’lum miqdorda bo‘lish og'irligi va hajmi bo'yi- 

cha amalga oshiriladi. Bu jarayonlar mahsulotlarga shakl berilmasdan 
bo'linadi. Bu usulda sochiluvchan, suyuq va shunga o ‘xshash mahsu- 
lotlar bo‘linadi.

Shakl berish ma’lum shaklda va geometrik o 'lcham da amalga 
oshiriladi. Oziq-ovqat mahsulotlari ishlab chiqarishda, asosan bu ikki 
uslub birga qo‘llaniladi, ya’ni mahsulotlarni m a’lum miqdorda og‘ir- 
ligiga va hajmiga qarab bo'lish va keyin shakl berish. Bu asosda bo‘- 
luvchi va shakl beruvchi jihozlar quyidagidak bo'linadi.

1. Kotletga shakl beruvchi jihozlar.
2. Yoq‘ni bo'luvchi jihozlar.
3. Chuchvaraga shakl beruvchi jihozlar.
4. Xamir mahsulotlarini yoyuvchi jihozlar.
5. Kremni bo‘luvchi jihozlar.

8.1. Shakl beruvchi jihozlar

Kotletga shakl beruvchi jihoz. Bu jihoz alumenli qutidan tashkil 
topgan bo‘lib, uning uchida elektrodvigatel, buramali harakat uzat- 
gich, yuqorisida esa diskli ish stoli o ‘matilgan, stolda 3 tadan 5 ta- 
gacha kotletga shakl beruvchi teshik o ‘rnatilgan, uni yuqorisida 2 

mahsulot soluvchi moslama o'rnatilgan.
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8.1-rasm. Kotletga shakl beravchi jihoz. Bir marta chuqurcha 
go'sht massasi bilan to'ldiriladi:

a) jihozning umumiy ko‘rinishi; 1 — кофиз; 2 — elektrodvigatel; 3 — cher- 
vakli harakat uzatgich; 4 -  mahsulot solinadigan silindrik moslama; 5 -  burama; 
6 — ish stoli; 7 — quritilgan va maydalangan non ushoqlari solinadigan moslama 
(bunker); 8 -  tayyor mahsulotni qabul qiluvchi moslama; 9 -  vertikal o ‘q.

b) jihozni chizmasi: 2 — elektrodvigatel; 3 -  chervakli uzatgich; 4 — mahsu­
lot solinadigan moslama; 5 — burama; 6 — ish stoli.

d) porshenni harakat jarayonidagi o'rinlarini ko'rsatkich chizmasi.



Bittasi qiymalangan go‘sht mahsulotini, go'shtni, non va boshqa 
masalliqlar bilan aralashmasi (kotlet massasi) solinadigan moslama 
bo‘lsa, ikkinchisi esa quruq va maydalangan non ushoqlarni solish 
uchun mo'ljallangan bo'ladi. Kotlet massasi solinadigan moslama 
vertikal holatda joylashgan silindrdan iborat bo‘lib, pastki tomonida 
ochiq joyi bor, bu yerdan go‘shtli massa ish stolini chuqurlariga kelib 
tushadi, bu burama yordamida bajariladi. Silindrni ichida vertikal o ‘q 
o ‘matilgan. Vertikal o'qga burama o'rnatilgan, bu burama har bir 
aylanganda.

Harakat elektrodvigateldan buramali uzatgich orqali o‘qqa beri- 
ladi. Vertikal o ‘qdan silindr tishli uzatgich yordamida vertikal harakat 
ikkinchi o‘qqa burama o‘rnatilgan, ikkinchi o 'qqa esa ish stoli 
o'matilgan bo'ladi. Ish stolini teshiklariga porshen o'rnatilgan o ‘qqa 
esa shatun bilan prujina mahkamlab qo‘yilgan bo'ladi. Prujina yor­
damida porshen pastga itariladi. Ish stolini tagiga maxsus moslama 
qo‘yilgan bo‘lib uni bir tomoni past ikkinchi tom oni baland qilib 
yasalgan. U esa shatunni ma’lum burchak ostida ko‘tarilishiga yor- 
dam beradi.

Burama yordamida ish stolini chuqurchasi kotlet massasiga to ‘l- 
dirilgandan keyin porshen asta-sekin balandlikka ko'tarila boshlaydi, 
natijada, chuqurchadagi massani asta-sekin zichligi orta boshlaydi. 
Bu ish stolini yuqorisida o‘rnatiJgan qopqoq va rezinali yuzaga tegishi 
natijasida bo‘ladi. Aylangan sari porshen yuqoriga chiqib, oxiri shakl 
berilgan kotlet ish stolini yuzasiga chiqariladi va maxsus olib tash- 
lovchi moslama yordamida shakl berilgan tayyor mahsulotni qabul 
qiluvchi moslamaga tushiriladi. Bunda shakl beriladigan kotletni 
og‘irligini o ‘zgartirish mumkin. Buning uchun ish stolini yuqorisiga 
o ‘rnatilgan gayka yordamida ko‘p va kam deb ko'rsatilgan tomon- 
larga buraladi va ish stolini balandga va pastiga tushiriladi buning 
natijasida kotlet massasi tushadigan teshikni hajmini ko'paytiriladi. 
yoki kamaytiriladi.

Jihozni ishlatishga, uni yaxshi o ‘rnatgan ishchi stoliga qo'yiladi. 
Awalambor aylanuvchi qismlarni yaxshi joylashganligiga, mahkam- 
langanligiga ishonch hosil qihnadi, keyin mahsulot solmasdan avto- 
mat ishlatilib qo'yiladi. Agarda ishlaganda begona tovush eshitilmasa, 
jihozni aylanuvchi qismlari yaxshi ishlasa, jihoz yerga ulangan bo‘lsa



u vaqtda kotlet massasi yoki boshqa sabzavot massalliq mahsulotlari 
solinib ishlatiladi. Ish tamom bo‘lgandan keyin, qutilar olinadi, ish 
stoli va quruq maydalangan non ushoqlari solinadigan moslama ham 
olinadi va issiq suv bilan yuvilib yaxshilab artilib joylariga qo‘yiladi. 
Jihoz ho‘I latta bilan artiladi.

Kotletga shakl beruvchi jihozning ish unumdorligi quyidagi teng- 
lama yordamida aniqlanadi:

Q = n z -3600 d/s (8.1)

bu yerda, n -  ish stolini aylanish soni, s'^; z -  ish stolidagi teshiklarni 
soni, dona.

Jihozning quwati quyidagi tenglama yordamida aniqlanadi:

N  + N
(8 .2)

rj
bu yerda, Ni -  mahsulotlami uskuna devorlari orasidagi ishlanishi 
yengish uchun ketgan quwati, Vt

Ni=MishCOi, Vt; Mish=Tishr (8.3)

bu yerda, ooi- buramaning aylanish soni, c*l; M -  ishqalanish mo- 
menti, Hm; D -  kotlet massasi solinadigan moslamani diametrik, m; 
T -  ishqalanish kuchi, N.

Т15Ь=(Е+ОфРк)Г„Н g-co21r (8.4)

F -  ishqalanish koeffitsiyenti qiymalangan go‘sht uchun olinadi. 
a<p -  yopishqoqlik koeffitsiyenti; P=(2...5)103, H/m^.
F<p -  qiymalangan go‘shtni teshigi yuzasi, m^. 
g -  itarish yuzasiga ta ’sir qiladigan kuch, m. 

bu yerda. III -  solinadigan mahsulotni birligi, kg.
Chur -  buramani o'rtacha radiusi, m.
CHr -  o ‘qni o‘rtasidan buramani ish nuqtalarigacha bo‘lgan 

masofa, m.



Fyu -  shakl beruvchi teshiklarni yuzasi, m2; N 2 -  umumiy massa- 
dan m a’lum bo‘lakni ajratib olish uchun ketgan quw at, Vt

N2=MkrCo (8.6)
7Ш

« 2= — (8. 7)

C02 -  ish stolini aylanish tezligi 
г -  shakl beravchi teshikni o ‘rtacha radiusi, m.

Shakl beruvchi jihozning texnik ko‘rsatkichlari:
Mehnat unumdorligi dona/s -  2240
Moslamaga siq'adigan kotlet massasini miqdori, kg -  10
Shakl berilgan mahsulotni og‘irligi G -  45-0,5...,32
Ish stoUni aylanish soni, -  0,23
buramani aylanish soni, -  0,62
quwati, kVt -  0,4
o‘lchamlari, mm, uzunligi -  610
kengligi -  390
balandligi -  630
og'irligi, kg -  75

8.2. Vareniy tayyorlaydigan jihoz

Bu jihoz, asosan vareniylami tayyorlash uchun ishlatiladi.
Bu jihoz, uch qismdan ya’ni tashigichdan shakl beruvchi bara- 

bandan, mahsulotlarni soladigan moslamalardan tashkil topgan.
Jihoz quyidagi qismlardan tashkil topgan:
Elektrodvigatel, zanjirli uzatgich, chervakli uzatgich, mufta, tas- 

mali uzatgich, boshqaruvchi moslama, ishlab turuvchi moslama mah- 
sulot soluvchi moslama shyotka, rezinali tasmali uzatgich, harakatga 
keltiruvchi moslama, burama.

Jihozning yuqorisiga ikkita mahsulot solinadigan moslama joy- 
lashtirilgan ulami birinchisi qiymalangan go‘sht uchun ikkinchisi esa 
xamir quvurchani ichiga qiymalangan go‘sht itarilib beriladi.



Shakl berilgan mahsulot tasmali uzatgichni ustiga tushadi, keyin 
tasmali uzatgichni ustiga joylashgan shakl beruvchi baraban yor- 
damida bosilib yarim oy shakli beriladi. Baraban mahsulotni faner 
taxtachalar ustida bosadi, keyin shu faner taxta bilan sovitgich xona- 
lariga qo‘yib muzlatiladi, keyin qadoqlab savdoga chiqariladi. Usku- 
naning hamma qismlari ikkita elektrodvigatel yordamida ishga tu- 
shiriladi.

Jihoz ishga tushirilishdan oldin sanitarik va gigiyenik holati tek- 
shirilib ko‘riladi va asosiy ish organlarini, o'matiUshi tekshirilib ko‘ri- 
ladi, keyin mahsulotsiz ishlatib ko‘riladi, agarda yot tovush bo'lmasa 
jihozni ishlatish mumkin. JLhozni yerga ulanganligi tekshirilib ko‘ri- 
hshi shart. Keyin xamir va qiymalangan go'shtni maxsus moslama- 
larga soUnib jihoz ishga tushiriladi. Ishlayotgan vaqtda mahsulotni 
qo‘l bilan aralashtirish, itarib berish, aylanayotgan barabanni ostiga 
qo'yiiadigan faner taxtani to ‘q‘irlash butunlay man qilinadi. Jihozni 
hamma aylanadigan qismlari aniq bo‘lmoq‘i kerak.

Ish tamom bo'lganidan keyin buramalar va uning ichlari issiq suv 
bilan jmvilib tozalanadi va quruq qilib artiladi. Baraban tozalanib ar- 
tiladi. Umuman jihoz ho‘l latta bilan yaxshilab artiladi.

Jihozning mehnat unumdorligi quyidagi tenglama yordamida 
aniqlanadi:

7Vд = (8 .8) 
L

bu yerda, Z -  shakl beruvchi teshiklami soni, dona; Vq -  barabanni 
aylanish tezligi, m/s; L -  barabanni aylanma uzunligi, m

Vo =  Л D n (8.9)
bu yerda, D -  barabanning diametri, m; n -  barabanni aylanish soni,
S"l.

Stol ustiga qo‘yUadigan chuchvara tayyorlaydigan avtomat. Bu ji­
hoz to ‘xtamasdan mahsulot ishlab chiqaradigan chuchvarani umumiy 
ovqatlanish oziq-ovqat sanoati korxonalarida ishlab chiqarishga mo‘l- 
jallangan.

Bu jihoz harakat beruvchi moslamadan, konveyerdan, asosdan, 
un sochib turuvchi moslamadan, shakl beruvchi moslamadan, ushlab 
turuvchi g‘o ‘lachalardan tashkil topgan.



Avtomat 200 ta quyiluvchi list bilan ta’minlangan.
Bu jihoz vareniy tayyorlangan jihozini ishlatish prinsipi asosida 

ishlatiladi.

Jihozning texnik ko‘rsatkichlari
8.1-jadvaI

Ko'rsatgich jihozlar
birligi Vareniy tayyor- 

lash
Chuchvara 

tayyorlash sikl
ish unumdorligi

aylanish tezligi, buramalari 
uzatgichlar
quwati
uzatgichni quwati
o'lchamlari
uzunligi
kengligi
balandligi
og'irligi

don/s

si
si

kVt
kVt
mm

kg

3500

3
0,2...1,5

1.5
0,4

2100
2100
800
1240
160

4200

4,6
2,2

0,37

720
480
375
375
46

Bu jihoz xamir mahsulotlarini yoyish uchun ishlatiladi. Jihoz 
karkasdan, ikkita xamir yoyuvchi g‘o‘lachalardan, yoyiladigan xa- 
mirni qalinligini belgilaydigan moslamadan, tasmali konveyerdan, 
unni elovchi moslamadan, xamimi beruvchi moslamalardan iborat.

Harakat elektrodvigateldan, chervakli va zanjirli uzatgich orqali ir 
qatni o ‘zida xamir yoyuvchi g‘o‘lachalarni va tasmali konveyerga be- 
riladi. Xamir burchak ostida joylashgan xamirni beruvchi moslama 
orqali beriladi, uning ustiga elektr o ‘chirgichni panjarasi qo'yilgan. 
Xamir ikki g‘o‘lacha orasiga beriladi, g‘o‘lachalardan pastgichi qimir- 
lamaydi, balandligi esa maxsus g'ildirak richag va kronshteyn yor- 
damida balandga va pastga harakat qildiriladi, ularni orasidagi masofa 
0 dan 50 mm gacha o'zgartiriladi. Ikki g‘o ‘lacha o'rtasidan o'tib yo- 
yilgan xamir tasmali uzatgich ustiga tushadi, shunday qilib yoyilgan 
xamir bir necha marotaba g‘o‘lachalar orasidan o ‘tkazib yoyiladi. 
Yoyiladigan xamirning ustiga yuqorisida o ‘rnatilgan elakdan un be- 
rilib turiladi.
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8.2-rasm. Xamir yoyuvchi uskunani;
a) umumiy ko'rinishi: 1 -  yuzasi; 2 -  un elagichni uskunalari; 3 — mahsu- 

lotni yo'naltiruvchi moslama; 4 -  moslama; 5 -  tasma; 6 -  un tushadigan mos- 
lama; 7 -  yoyilgan xamirni qalinligini belgilovchi moslama.

b) kinematik chizmasi: 1 -  elektrodvigatel; 2,3 -  chervakli uzatgich; 
4 -  aylantiravchi g'ildirak; 5 -  burama; 6 — richag; 7,8,9,10, 12,13,15 -  zanjirli 
uzatgich va uning moslamalari; 11 -  kronshteyn; 14, 15 -  tortuvchi moslama.



Uskunaning mehnat unumdorligi quyidagicha aniqlanadi.

Q = РоУофоРо 3600 kg/s (8.10)

bu yerda, Fq -  ikkita yoyuvchi g‘o ‘lachalar orasidagi kenglikni yuzasi, 
ni; Vo -  yoyilgan xamir mahsulotini harakat tezligi, m/s; Ro -  
xamirning zichligi, kg/m^; фо -  qo‘lachalarni yuzasidan foydalanish 
koeffitsiyenti (фо=0.6...0,8).

Fo =  hoL, m2 (8 .11)

ho -  qo'lachalar orasidagi masofa, m; L -  qo‘lachalarni uzunligi, m.
Tezlik quydagicha aniqlanadi:

Vq =  nDn, m/s (8.12)

bu yerda, D -  qo'lachalarning diametri, m; n -  yoyuvchi qo'la- 
chalarning aylanish soni, ay/min.

JDiozni ishga tushirishdan oldin uni yerga ulanganini, avtomatik 
tarzda to'xtatadigan xavfsizlik natijasi ko'rsatUganligi, jihozni to ‘x- 
tashi tekshirilib ko'riladi. Buning uchun jihozni mahsulotsiz ishga tu- 
shirgandan keyin xavfsizlik panjarasini 5-chisi ko'tariladi, shu vaqtda 
jihoz ishdan to‘xtasa mashina, yaxshi ishlaganini ko‘rsatadi.

Keyin elakka un solinadi va yoyuvchi qo'lachalarni orasidagi 
masofa o'rnatiladi, keyin 8— 10 kg bo‘lgan xamirni yo‘naUiruvchi 
moslamani ustidan yoyuvchi qo'lachalar orasiga yuboriladi va xamir 
yoyiladi.

Jihozni ishlash jarayonida qo'lachalarni ustidan yopishib qolgan 
xamirlarni olish, xamirni qo‘l bilan itarish qat’iy man qilinadi. Ish 
tamom bo'lgandan keyin awalambor quruq latta bilan jihoz artilib 
undan va mayda xamir qoldiqlaridan tozalanadi, uskunani o ‘zi ho‘l 
latta bilan yaxshilab artilib qo'yiladi.

Kam deganda 6 oyda harakat beruvchi moslamalarga jihoz yog‘i 
solinib almashtirib turiladi. Unda ishlash uchun maxsus o'qitilgan 
ishchi qo‘yiladi.



Jihozning texnik ko‘rsatgichlari

Ish unumdorligi, kg/s 60
Yoyish qalinligi, mm 1-50
Yoyiladigan xamir og‘irligi, kg 10
Tasmaning harakat qiUsh 
tezHgi, m /s

0,103

quwati kVt 0,6

o‘lchamlari, mm
uzunUgi, kengUgi 1050, 720
balandligi 1200
og'irligi 200

8.3. Mahsulotlarni bo‘luvchi jihozlar

Yog‘ni qo‘lda bo‘luvchi jihoz. Bu jihoz sariq yog‘, margarinni 
mayda bo'lakchalarga bo‘lish uchun ishlatiladi. BoMakchalarni 
og‘irliklari 5, 10, 15 g. qilib bo‘linadi. Jihoz aluminiydan qilingan 
korpusdan tuzilgan bo‘lib, unda po‘latdan qilingan silindr shaklidagi 
mahsulot solinadigan moslama bo‘ladi, shu bilan bir qatorda reykali 
harakat beruvchidan, porshenday borib kelib ishlaydigan me- 
xanizmdan, bo'luvchi va kesuvchi mexanizmlardan tashkil topgan.

Porshenni harakatga keltirish uchun reykali harakat uzatuvchi 
moslamani qildiragini aylantirish kerak. Buning uchun mexanizmini 
porshenida ikkita harakat beruvchi uk joylashtirilgan. Bittasiga joy- 
lashtirilgan reykali harakat beruvchi moslamani qildiragi porshenni 
harakatga keltiradi, ikkinchisi bo‘lsa krevoshipga mahkamlangan 
bo‘lib, bo‘lish jarayonlarini bajarish uchun foydalaniladi. Reykani 
g‘ildiragi soat ko‘rsatgichini harakatiga qarshi yo'nalishda harakat 
qiladi, krivoshipni 3600 ga burilganida, porshen kesuvchi mexanizm 
tamon harakatlanadi.

Bu mexanizm almashtiriladigan silindr va porshendan iborat 
bo‘lib, ular ish kamerasi bilan birga bo'ladi, unda yog‘ m a’lum may­
da bo‘lakchalarga bo‘linadi uni ostiga shakl beruvchi moslama va te- 
shiklari joylashgan.
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Ishlash uchun ish organlari porshen, krivoship, ma’lum bir 
balandlikka tushiriladi, uning teshigi orqali 5 porshen yog‘ni itarib 
chiqaradi. Bir vaqtda richag yog* kesadi va oldinga qarab itarib 
beradi, keyin tarang tortMgan sim yordamida kesiladi.

Bu mexanizmda ishlash uchun to'rtburchakh yog‘ni shakl beruv- 
chi moslamaga qo'yiladi. Porshen yuqoriga ko‘tariladi va maxsus 
moslama yordamida tushirmasdan ushlab turiladi. Bo'luvchi mexa- 
nizmni dastasini 5,10 yoki 15 gr bo‘linmaga quyiladi, mexanizmni 
mahsulotsiz ishlatib ko‘riladi. Uni to ‘g‘ri ishlashini ko‘riIgandan 
keyin porshenni ko'tarib yog‘ qo‘l bilan quyiladi va yog‘ bo‘lak- 
chalariga bo'linib shakl beriladi.

Mexanizmda ishni tamom qilingandan keyin, ish organlari issiq 
suvda yuviladi va quruq latta bilan artilib qo‘yiladi.

DK markali krem mahsulotlarini bo‘luvchi jihoz. Bu jihoz qan- 
dalot mahsulotlari ishlab chiqariladigan sexlarda ishlatiladi. Bo'luvchi 
elektrodvigateldan, harakat beruvchi moslamadan, bo‘luvchi mosla- 
madan, krem solinadigan idishdan, mahsulotlarni bo'linishini nazorat 
qUib turuvchi moslamadan tuzilgan. Bo‘luvchi moslamaga porshen va 
jo ‘mrak qo'yilgan, ular o‘zgarib porshen ostidagi bo‘shliqni krem so- 
lingan idish va moslama bilan bog‘lab turishi kerak. Moslama 2 ta 
uch bilan qo‘shilib berilgan bo'ladi. Bo‘luvchi moslamaga uni ishini 
m a’lum bir muvozanatda ishlab turuvchi moslama qo‘yilgan. Idishda 
sathni saqlab turuvchi moslama qo‘yilgan.

Bo'luvchini ishi ikki yo‘nalishda amalga oshiriladi. Birinchisi 
kremniy bo'lingan miqdorini tayyorlash, ikkinchisi uni mahsulotini 
ustiga berish.

Texnik ko'rsatkichlari

M ehnat unumdorligi, don/s -1200-1500
og'irligi, gr -15-40
quw ati, kVt -0.108
o ‘lchamlari, mm -880
uzunligi, kengligi -280
balandligi -830
og'irligi -45



8.4. Mahsulotlarni oMchab bo4ish

Oziq-ovqat sanoatida o'lchab bo‘lish asosiy texnologik jarayon- 
lardan biri bo'lib hisoblanadi. Bo‘lish natijasida mahsulotlar teng 
taqsimlanadi va normada ko‘rsatilgan miqdorda solinadi, bu esa tay- 
yor mahsulotni sifatini yaxshilashga yordam beradi. Bo‘lishiga bo'lgan 
asosiy talab to ‘g‘ri taqsimlash.

Sochiluvchan mahsulotlarni bo‘lishda porsiya bilan bo‘luvchi 
mashinalar ishlatiladi, ular richagii bo'luvchi mashinalarga kiradi. 
Ular bunkerdan 16, qopqoqdan 5, past tomonida buriluvchi moslama
17 o‘rnatilgan. Uning yordamida sochiluvchan mahsulotlar to'kiladi. 
Bunker asosga 3 prizma yordamida tayanadi 7,8 ikki prizma katta 
richagka biriktirilgan 15.

Katta va kichik richaglar moslamalar 10, 14 yordamida ilgak 
6 yordamida boltlar yordamida yuqorisiga mahkamlanib qo'yiladi.

Katta va kichik sistemasi kalit sirg‘a yordamida 12, vertikal tu- 
ruvchi 13 ikkitalik sirg‘a tarozi richagi bilan bog‘langan bo‘ladi. Ver­
tikal tortuvchi osilgan karkas 3 yordamida himoyalangan. Sochiluv­
chan mahsulotlar bunkerga shnek yordamida beriladi, u elektrodviga- 
tel reduktor yordamida harakatga keltirilgan. Sochiluvchan mahsu­
lotni kerakli miqdori bunkerga tushgandan keyin, kontaktli to ‘x- 
tatgich 1 yordamida mahsulot tushishi to'xtatiladi. Bu shnekli elek- 
trodvigatelni avtomatik ravishda uchiradi. Bunda karomislo 4, kon­
taktli to'xtatgich 1, qoplama bilan himoyalangan 2. Bunda harakat- 
lanuvchi tosh yordamida karomislo pastga tushadi, keyin kontaktli 
o‘zgargich avtomat holatda tokga ulanadi, natijada, shnek harakat ke- 
ladi. Sochiluvchan mahsulot normaga kelgandan keyin, kontaktli 
o‘zai:gich tokni uchiradi, natijada, shnek to'xtab mahsulotni bunkerga 
kelishi to'xtaydi. Tortilgan mahsulot kerakli idishga kelib tushadi. 
Bunker 100 va 200 dm^ mahsulotga mo‘ljallangan.

Porsiyali avtomatik tarozi o'lchagichda sochiluvgan mahsulot 
idishdan 1, bunkerga 5, shnekli beruvchi o ‘q yordamida keladi, u 
privod 14 bilan ishga tunshiriladi. Aniqlik kiritish maqsadida sepuvchi 
moslama 5 dan foydalaniladi. 15—20 % n^hsulot qo‘shimcha sifatida 
solinishi mumkin.
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8.6-rasm. Uzluksiz ishlaydigan avtomatik tarozi o ‘lchagich.

Bu moslama harakat beruvchi moslama (privod) 2 dan shnekdan
3, bunkerni tagiga to ‘xtatgich qopqoq qo‘yMgan 7, u mexanizm 8 

orqali harakatga keltiriladi. 0 ‘lchanilgan mahsulotni to ‘liq quyush 
uchun 9 ni tebratuvchi moslama ishlatiladi. Bunker richag 10 ga ilin- 
gan bo‘lib tirgak 4 ga ulangan bo‘ladi. Tebranishni amplitudasini ka- 
maytirish maqsadida uchinchi nuqtaga sim yordamida mahkamlanib 
quyiladi 6 , siferblat ko‘rsatgichi 12 o'lchash natijasini ko‘rsatgichga



beradi. Tarozi richagida 5 ta prizma o'rnatilgan 11. Ular yordamida 
o'Ichash jarayoni yuqori aniqlikda olib boriladi.

Uzluksiz ishlaydigan tarozi o'lchagich yuqori to ‘g‘rilikga ega 
bo‘lib mahsulot bunker 1 ga beriladi unda sath datchiklari Di va D 2 

o ‘rnatilgan. Bunker tumandan keyin datchik Di signal yuborib mah­
sulot kelishini to ‘xtatadi.

Bunkerda mahsulot sathi kamaysa Dj datchigi signal berishni 
to ‘xtatadi. Yana bunker to‘ldiriladi. Bunkerdan mahsulot tasmali 
transportyor 7 ga beriladi, undan tortuvchi konveyer 6 ga boradi. 
Bunkerda uymalovchi o ‘rnatilgan, u borib keluvchi harakatini 
krevoship shatun mexanizmidan 2 elektrodvigatel М 2 va reduktor 3 
dan oladi.

Mahsulot tortuvchi konveyerda turganda 6 tarozi richagini bu- 
radi, 5 unda datchik D2 o‘zgarib elektr signalini avtomatik boshqarish 
sistemasiga beradi (SAB).

SAB yordamida signal taqqoslanadi u elektrodvigatel harakatiga 
ta’sir ko'rsatadi. М2 tasmali konveyerni harakatga keltiradi 7. Hara- 
kati o‘zgarishi bilan mahsulotni kelish tezligi kuchayadi va tortuvchi 
konveyerda avtomatik holatda tortish jarayoni bajariladi.

Uzluksiz ishlaydigan tasmali oMchagich mahsulotlarni hajmiga 
qarab oMchash uchun mo‘ljallangan. OMchagich vertikal shaxtadan 10 
gorizontal shaxtadan 18 iborat bo‘lib unga tasmali konveyer o 'rna- 
tilgan. Shaxta 10 ko‘rsatuvchi elektron signal beruvchi moslama bilan 
ta’minlangan 11 va 12 unda elektr boshqaruvchi sistema o ‘rnatilgan. 
Shaxtani ichida yopg'ich richag 9 yordamida ishga tushiriladi. Yon 
tomonida yopgach 5 yordamida bo‘lib yon teshigini yopadi, buni 
maxovik 3 bajaradi. Bunda harakat 7 orqali gorizontal o ‘qga 6 ga be­
riladi o‘tlagich 8 yong'in tomon harakat qiladi.

Tasmali konveyer va o ‘yuvchi harakatni elektrodvigateldan oladi 
15 va reduktor 17 undan taxogenerator 16 ham harakatga keladi. 
Bunda signal boshqaruv punktiga keladi, unda voltmetr 0‘matilgan 
uni yordamida elektrodvigatelni aylanishi hisobga olinadi. Mahsulot 
egiluvchan moslama orqali 2 uning pasti ramasi bilan ulangan bo'ladi 
1. Unga mahsulot o‘lchab solinadi, und̂ .̂ ao‘yilgan oyna 4 tasmali 
konveyerni harakatini kuzatishda foydalaniladi.



0 ‘lchagich quyidagicha ishlaydi. Mahsulot vertikal shaxta 7 ga 
keladi, uning sathi maxsus sath xabar beruvchisi bilan nazorat qilib 
buriladi 9. Unda yuqori va past sathi nazorat qilib turiladi. Shaxtani 
oxiri bo‘Iib tasmali konveyer hisoblanadi. Mahsulot konveyer 5 dan 
tushib qabul qiluvchi quvur orqali o‘tib tortiladi. Tortish xatosi ±1,5% 
unumdorligi 1100 kg/s tortadi.

8 .7-rasm. Tasmali o ‘Ichagich uzluksiz ishlangan:
a) umumiy ko'rinishi; b) ishlash chizmasi.

Uning harakati natijasida suyuqlik surib olinadi, bu klapan 16 
orqali bo‘lib tortUgan suyuqlik klapan 14 orqali chiqariladi, u mahsu­
lot ketadigan quvur bilan ulangan bo'ladi.



Avtomatik o‘lchagich uzluksiz suv, tuzli suv, shakar qismi, eritil- 
gan hamma yog'lami va boshqa sujmq komponentlami o ‘lchab borish 
uchun qo‘llaniladi. Oldingi tomonida 4 ga ko‘rsatgnch o‘matilgan, 3 
o‘zgartuvchi va boshqaruvchi vint 2 termoregulator 4 va termometr 5 
ichida quvurlar joylashtirilgan kirituvchi chiqaravchi 8, 9 bar bir qu- 
vur kollektor banan ulangan bo'ladi. 1 shkafda bo‘Isa elektromagiiit- 
lar 6 , o ‘q 7, pult 10. Har bir o'lchagich sШndгik kameradan 34 org. 
oynadan qilingan bo'lib, ichida porshen havo quvuri 32 quyilib, ular 
mahsulot solingan idishga ulangan bo‘ladi. Porshenni oxiriga bura- 
mali harakat beruvchni moslama o‘rnatilgan (chervak). Ushlagichda 
tishli g‘ildirak o'rnatilgan bo'lib 14 ikkita tishli g'ildirak orqali 16, 17 
harakatni ko‘rsatgichga beradi. 18 o'lchagichni kutisini ichida ikkita 
klapan joylashtirilgan, kirgizuvchi 36, chiqaruvchi 38, ular harakatni 
moslama 28, 29, richag 24, 23, moslama 30, 31 dan oladilar. Bularni 
boshqarish 2 maxsus moslama yordamida bajariladi. Avtomatda 8 ta 
mushtchalar (kulachki) joylashtirilgan, ular umumiy harakatlantiruv- 
chi moslamaga birkitilgan bo‘ladi.
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8.8-rasm. Plunjerli nasos o‘lchagich: 
a) umumiy ko'rinnshi; b) ishlash chizmasi.

Bu avtomatni ishlashidan oldin har bir o ‘lchagichni o ‘lchash 
miqdori aniqlanadi keyin ulanadi, natijada, o'lchangan mahsulotlar 
umumiy yo'nlishga kelib to ‘xtay boshlaydi.



8.9-rasm. Avtomatik o'lchagich stansiyasi: 
a) umumiy ko‘rinishi; b) ishlash chizmasi.



8.10-rasm. Avtomatik stansiyasining aralashtiruvchi 
moslamasining chizmasi.

8.5. Siquvchi uskunalar

Siqish bu mexanik jarayon bo‘lib, mahsulot ma’lum bir bosim 
ostida siqilib qayta ishlanadi. Bu uskunalarda mahsulotlar ikki fazaga 
ajratiladi qattiq va suyuq fazaga.

MS-3-40 markali sharbat oluvchi mexanizm.
Bu jihoz ish kamerasidan, dumdan tashkil topgan, koфusdan 

tishli g‘ildirak mahsulot solinadigan moslamalardan iborat. Mahsulot 
kameraga tushadi, panjalarini diametri 2, 2,5, 3 mm ga teng. Me- 
xanizmni ish kamerasi gorizontal holatda joylashgan kesik konush 
kamera bo‘lib hisoblanadi, kamerani tagiga panjara o ‘rnatilgan. Pan- 
jara zanglamaydigan po'latdan qilingan bo'ladi. Ish kamerasini yuqori 
qismiga, mahsulot solinadigan moslama o‘matilgan, u to ‘rtburchak



shaklida bo‘ladi. Mahsulotlar, kamerani ichiga maxsus itargich yor- 
damida itarib beriladi. Kamerani ichiga zanglamaydigan po'latdan 
qilingan burama joylashtirilgan, u kesik konus shaklida. Mexanizmni 
dumi silindr shaklda bo‘lib, PU-0,6 markaU harakat beruvchi 
moslamaga ulanadi.

8.11-rasm. MOZ-40 markali mexanizm;
1 -  кофиз; 2 -  uk; 3.4 — mahsulot soluvchi moslama; 5 -  itaruvchi 
moslama; 6 -  kamera; 7 -  qattiqlik fazasini tushiradigan moslama;

8 -  sharbatni tushiradigan moslama; 9 -  burama ulanadigan tomoni.

Mahsulotlarni sharbatlarini sifat ko‘rsatgichlari, ulami tozalagicha 
bogMiq bo‘ladi. Sharbatni ohnishiga ta ’sir qiladigan bosim katta rol 
o‘ynaydi. Buni quyidagidan ko'rish mumkin. Awaiambor kameraga 
tushgan mahsulot siqilmaydi. Zichlanish asta-sekin orta boshlaydi, 
buramalami orasidagi masofa qisqargan sari mahsulotlarni bir-biriga 
tegish nuqtalari orta boradi.
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Bu esa mahsulotni ikki fraksiyaga ya’ni suyuq va qattiq bo ‘lakka 
ajratilishini tezlashtiriladi.

Mexanizmlarni mehnat unumdorligi quyidagicha aniqlanadi.
Q ^ i r l - r l ) n S n p ( p K ^ ^  kg/s (8.13)

bu yerda, r„ -  buramani tashqi radiusi, m; гь -  buramani ichki radi- 
usi, m; n -  buramani aylanish soni; S -  burama orasidagi masofa, m; 
p -  zichligi, kg/m; ф -  kamerani to‘lish koeffitsiyenti ф=0,2 .

Mexanizmni ishlashi uchun ketadigan quwati quyidagi tenglama 
yordamida atiiqdanadi:

N = (8.14)
Л

bu yerda, Myr -  aylanish momenti, m a’lum siqish kuchini vujudga 
keltirish uchun sarf bo‘lgan, Nm; со -  burchak tezligi, s'^; z -  siqu- 
vchi buramalami soni, don; К -  quwati saqlanish koeffitsiyenti 
K = l,2; ri -  harakat beruvchi moslamaning foydali koeffitsiyenti.

M , ^ = g „ F t g i P - a ) D J r  (8.15)
bu yerda, mahsulotni siqish uchun kerak bo'lgan moment 

F-siqiladigan mahsulotlarni kesim yuzasi, m^;
P -  buramani ko'tarish burchagi; 
a  -  ish saqlanish burchagi;
D -  burmani o ‘rtacha diametri.

M O-3-40 markah mexanizmni texnik ko'rsatgichlari

Mehnat unumdorligi, kg/s -40
ulanadigan harakat beruvchi -PU-0.6 
moslama
quwati - 0,6 

buramani aylanish tezligi ABT
o‘lchamlari, mm -170
uzunligi -415
kengligi -310
balandligi -250
og‘irligi, kg - 1,8



IX BO‘LIM 

MILLIY XAMIR MAHSULOTLARNI ISHLAB 
CHIQARUVCHI JIHOZLAR

Milliy taomlarni isMab chiqarishda har xil masalliqlardan foy- 
da-laniladi. Go‘sht, sabzavot mahsulotlari, ayniqsa, xamir mahsu- 
lotlari ko‘p ishlatiladi.

Manti, somsa, chuchvara taomlariga qiymalangan go'sht, may- 
dalangan piyoz ishlatiladi. Agarda go'shtni qiymasini oziq-ovqat 
korxonalarida ishlatiladigan go'sht qiymalagichlardan foydalanilsa 
xamirni qayta ishlash uchun mahesus jihozlar talab qilnadi. Som­
sa va manti uchun go‘sht asosan katta-katta qilib qiymalanadi, 
yoki kutterlar yordamida qiymalanadi. Sabzavot mahsulotlami ke- 
sish uchun sabzavot kesuvchi jihozdan foydalanish mumkin.

Xamirdan yarim tayyor mahsulotlami ishlab chiqarish ko‘p 
qo‘l mehnatini talab qiladigan og‘ir texnologik jarayon bo‘lib 
hisoblanadi, sababi yarim tayyor mahsulotlami shakllari va o ‘l- 
chamlari har xil bo'ladi. Hozirgi vaqtda qo‘l mehnatini yengil- 
lashtirish uchun har xil mayda moslamalardan foydalaniladi. Bu- 
larga xamirni yoyilgan «taxta o‘qloq» (9.1-rasm). Har xil diametr- 
dagi o'qloqlar yoyilgan xamirni kesuvchi moslamalar kiradi.

© o o

9.1-rasm. Xamirni yoyuvchi va kesuvchi moslamalar: 
a) taxta va o‘qloq; b) har xil diametrli o ‘qloqlar; d) xamirni kesuvchi 

moslama; e) xamirni m a’lum o‘lchamda yoyuvchi o‘qlog‘lar.



Yarim tayyor miUiy xamir mahsulotlarini ishlab chiqarish uchun 
ayrim mexanik jihozlar qo‘Uaniladi. Bularga lag‘mon, dungan qiy- 
masi va ishlatiladigan press kixadi. Bu jihoz (9.2-rasm) respubli- 
kamizda ko‘p ishlatiladi. Bu moslamalar kories qiymalarini ish­
lab chiqarishda ham qo‘llaniladi. Ular quyidagi asosiy qismlar- 
dan tashkil topgan: pastgi tomonda dumaloq teshikli panjara mavjud. 
Yuqori tomonida esa dasta o'rnatilgan. Press quyidagicha ishlaydi. 
Awalambor yuqorida o‘rnatilgan taxta bilan yuqoridagi porshen 
olinib sihndr xamirga to‘lg‘aziladi, keyin porshen silindmi ichiga 
0‘matiladi. Yuqoridagi taxta esa mahkamlanadi, taxta o‘z o ‘qi atro- 
fida aylantiriladi, natijada, porshen pastga qarab harakat qiladi. 
Xamirni shakl beruvchi panjarani teshiklariga yetkaziladi va xamimi 
shakl beruvchi panjaradan o'tkazib shakl beriladi.

9.2-rasm. Qo‘l bilan ishlatiladigan press.

Xamr mahsulotlariga shakl berishda mexanik presslar ham ish­
latiladi. Mexanik press gorizontal silindrdan iborat bo'lib uni ichiga



shnekli moslama joylashtirilgan. U aylanma harakat qiladi va xamir- 
ni shakl beruvchi panjaraga itarib beradi. Xamir ish kamerasiga beri- 
ladi. Keyin shnek yordamida harakat qilib shakl beruvchi pan­
jaraga keladi va shakl beriladi. Panjarani o'zgartirib har xil diametrda 
xamir yarim tayyor mahsulotga shakl berish mumkin.

Qirg‘iz qiymasini tayyor mahsulotlarini ishlab chiqarish uchun 
maxsus g‘o‘lacha shakldagi moslama ishlab chiqarilgan 9.3-rasm. 
Bu moslama qo‘l bilan harakatga keltiriladi.

9.3-rasm. «Qisme» yarim tayyor xamir mahsulotga shakl 
beruvchi moslama;

• 1 — shakl beruvchi g‘o ‘lachalar; 2— to ‘g‘ri tishli uzatgich;
3— taxta.

Bu moslama qo‘lda ishlatiladi, xamir yoyiladigan keyin shakl 
beruvchi moslamaga beriladi va shakl beriladi. Shakl berilgan xamir 
mahsuloti birdan qaynatiladi.

MRX markali non kesuvchi jihozni xamirning qiymasini ke- 
sish uchun moslashtirilgan 9.4-rasm.

Non kesuvchi jihozga maxsus qisgich o'm atiladi va natijada, 
u to'xtab xamimi bo'ladi va xamir qalinligi 5 mm atrofida qilib 
qisiladi.



Yarim tayyor xamir mahsulotlarini ishlab chiqarishda xamir 
ko‘p morataba diformatsiyada. Bunda cho‘zilish, burash, egish kabi 
diformatsiyalarga uchraydi. Shuning uchun shakl beruvchi jihozni 
ishlab chiqarish uchun shakl berish jarayonlarida sodir bo'ladigan 
diformatsiya holatni hisobga olitiishi kerak.

Silindrh g‘o ‘lacha shakhdagi shakl beruvchi jihozlarda xamir 
g‘o‘lachalar orasiga beriladi. Ularning qalinligi ular orasidagi maso- 
faga keiigligiga bog‘liqdir.

9.4-rasm. Non kesuvchi moslama yordamida xamirning 
kesuvchi moslama.

1. G ‘o‘lachali jihozlarning mehnat unumdorligi quyidagicha 
aniqlanadi:



Q= Vo F о Фо Po 3600 kg/s (9.1)

bu yerda, V — xamirni g‘o ‘lachalar orasida o‘tish tezligi, m/s

V = 1/2Л • D R/D P (h^, -  h2) -  CO (R -ho+  h), m/s (9.2)

bu yerda, D R /D P - tezlik

D R /D P =  3M U/h3 (hn -  h ), m/s (9.3)

bu yerda, U -  g‘o ‘lachani aylanish tezligi

U = o)(R-ho+h) m /s (9.4)

CO -  g‘o‘lachaning burchak tezligi

CO = лп/30 (9.5)

n g‘o ‘lachalarni aylanish sonini 30 aylanishdan kam olish 
mumkin emas, sababi kamayganda xamirni yuzaga tegib turisli vaqti 
ko‘payadi, natijada, yopishqoqligini ta'sirida xamirni g‘o‘Iachalarni 
yuzasiga yopishib qolish imkoniyatiga ko'payadi.

n -  g‘o ‘lachalarning radiusi. Buning qiymati 50 mm dan kam 
bo‘lish mumkin emas, sababi kam bo'lganda xamirni g‘o ‘lachaga 
tegish yuzasini kamaj^iradi, natijada, ularni orasida bo‘ladigan di- 
formatsiyani kamaytiradi bu esa xamirni sifat ko'rsatkichlariga struk- 
tura va mexanik holatini o'zgarishiga ta’sir ko'rsatadi. 

ho ~  g‘o‘lachalarning orasidagi masofa, m. 
ho ~  talab qilinadigan qalinlik.
u — xamirni ko‘tarishini va o‘z shaklini va o'lchamini tiklash 

qobiliyatini hisobga olish ko'rsatgichi

ho = hk/k, m (9.6)

hk — texnologik talablar asosida qo'yiladigan oMcham, m

hx — neytral kesim, m



9.5-rasm. Xamirni cho‘zib shakl beruvchi jihozning chizmasi;
1 ,2  — silindr shaklida xamimi yoyuvchi g‘o ‘lachalar; 3 -  yoyilgan xamir;

6 — cho'zuvchi silindr shaklidagi g'ulacha; 8 — shakl beruvchi g‘o ‘!achalar; 
9 — kesuvchi moslama; 10 — shakl berilgan xamir mahsuloti.



Jihozni mehnat unumdorligi quyidagi tenglama yordamida 
aniqlanadi;

Q = vF ^/72^600 ,kg I ch 

F - cabm ^
(9.8)

Bu yerda, a , b — yoyilgan xamiming kengligi, uzunligi. 
Cho‘zuvchi g‘o‘lachalarning burchag tezligi quyidagicha aniq­

lanadi:

(о^=щ{\ + [ е ] )х ' (9.9)

Xamirni cho‘zish uchun sarf bo‘ladigan eng katta kuch quyida­
gicha aniqlanadi;

P ,= a ( h i k b + h 3 ) ( L n ,a x - P / I ) (9.10)

Xamimi cho'zish uchun sarf bo‘ladigan eng ko‘p kuch quyida­
gicha aniqlanadi:

P, = a (A t .  +/<3) { i„ „ - P ( \ - { b n R ] l 2 ) ] - P  (9.11) 
Prujinani qisilishi quyidagicha aniqlanadi:

Л = 8c'za  / GJihiJc, -  ^  ){Ir] -  } (9.12)

bu yerda, s — prujinani qattiqligi; z — prujinani aylanish soni; G
— prujinani siljish moduU; d — prujinani diametri.

Shakl berish jarayonida hosil bo'ladigan bosim quyidagicha aniq­
lanadi:

^  = + Л + ] (9.13)

Xamirga shakl beruvchi jihozni quw ati quyidagicha aniqlanadi: 

N = 2ulTo(h„ -  hJ+(3h„U^h^n / r )IuR^[л„ / 212Л„Л -  h^n -  

-  Л„/212̂ /г+А̂ ,]+ЬуЛ;,(2;̂ -АД1+(л/
/ ^ ) ) - j i h , / 2 ^ R + h ^ } + ( R / f b a r c 4 h / ^ } }



Shakl beriladigan xamirni chuzuvchi moslamani hisoblash.

9.6-rasm. Xamirni cho'zish chizmasi.

Li=viA, m

vi — shakl berilgan xamir mahsulotni tushish tezligi

V i=Q /2 I hn, m/s

Q — mehnat unumdorligi 
Л— relansaksiya

X=G/\x., s

G — xamir mahsulotni tayyorlash moduli 
И — qovushqoqlik koeffitsiyenti

F =  a h, m2 •

(9.15)

(9.16)

(9.17)

(9.18)

a — yetiladigan xamirning kengligi, m.
Xamir mahsulotiga shakl berish uchun ketgan kuch quyida- 

gicha aniqlanadi:



F^=\ + {{3M\QxJK-h„\\n{hlKyk + h„{\lh-\lh)-

(9.19)

-  с 12{[ I -  \ I Iii{h I h^). Pa

yoki
F = lj= pd 2h (9.20)

bu yerda, 1 — g‘o ‘lachaning uzunligi; n — g'o'lachaning kengligi.

9.1. Ko‘p g‘o‘lachali shakl beruvchi jihoz

Bu jihoz mampar, ugra, beshbarmoq, shima mahsulotlarini tay- 
yor yarim tayyor xamir mahsulotlarini tayyorlash uchun ishlatiladi 
9.7-rasm.

Jihoz quyidagicha, ishlaydi xamir maxsus moslama orqali ko‘p 
g‘o ‘lachah shakl beruvchi moslamaga beriladi, xamirga m a’lum keng- 
Ukda va qalinlikda shakl berilib cho'zuvchi moslamaga keladi va unda 
xamir cho'ziladi, cho'zilishi esa uchinchi qo'shma g‘o‘lachalaming 
aylanishi soniga bog'liq bo'ladi. Lekin uchinchi juft g‘o‘lahcalarni ay- 
lanish sonini xohlaganday olib bo'lmaydi. Uning aylanish soni quyi- 
dagi tenglamani talabalariga javob berish kerak:

=бц(1+ [£•]) (9.21)

tt>2 -  cho'zuvchi go'lachalarning burchag tezligini;
0)1 -  shakl beruvchi g‘o‘lachalarning burchag tezligi;
[e] -  cho'zilish miqdori, m.
Uch g‘o‘lachalarning orasida yoyilib cho‘zilib shakl berilgan 

xamir mahsuloti shakl beruvchi moslamalarga keladi. Shakl beruvchi 
moslamalar 3 juft bo‘lib, bir qator qilib terilib joylashtirilgan ularni 
ostiga gorizontal holatda transportyor o'rnatilgan. Shakl berilgan 
yarim tayyor mahsulotlari transpartyorga undan qaynatishda yoki 
quritishga yuborilishi mumkin.



9.7-rasm. К о‘р g‘o ‘lachali xamir mahsulotlariga shakl beruvchi 
jihozning chizmasi:

1 -  elektrodvigatel; 2 -  harakat beravchi moslama; 3 -  zanjirli uzatgich;
4 -  transportyor; 5 -  lag'mon yarim tayyor xamir mahsulotga shakl beruvchi 

moslama; 6 -  mampar yarim tayyor mahsulotga shakl beruvchi moslama;
7 -  beshbarmoq yarim tayyor mahsulotga shakl beruvchi moslama; 8 -  xamir 

mahsulotga yoyuvchi moslama; 9 -  cho'zuvchi g‘o ‘lacha; 10 -  prujina;
11 -  cho‘zuvchi moslamani asosi; 12 -  xamir solinadigan moslama.

9.2. Ichida massalig‘i bor mahsulotlarga 
shakl beruvchi jihozlar

Ichida massallig'i bor mahsulotlarga shakl berish og‘ir ko‘p 
mehnat talab qiladigan texnologik jarayon bo‘lib hisoblanadi. Bu



jarayonlarni mexanizatsiyalash uchun quyidagi jihozlar ishlab chiqil- 
gan. Harakat davomida xamir yoyilib to ‘rtburchak shaklida 100x100 
mm, 50x50 mm o‘lchamda kesilib beriladi. Bu uch juft g‘o ‘lachalar 
shakl beravchi moslama yordamida boshqariladi. Yoyilgan xamiming 
kengligi 150 mm bo'lib awalambor o'rtasidan 3 ga yoki 2 ga bo'linib 
keyin 100 va 50 mm. da kesiladi. Xamlmi kesilib g‘o‘lachalarga 
o'rganiligan pichoq yordamida amalga oshiriladi.

9.8-rasin. Xamiming kesish chizmasi.

Bu xamirni qiyin texnologik jarayoni bo'lib hisoblanadi. 
Xamirni kesish kuchi quyidagicha aniqlanadi.

Po=3^ii uo a2/un3, N 
Urilish kuclilanishni aniqlaymiz:

I-io+2P oyx/a2, N

(9.22)

(9.23) 
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Shakl berishda hosil bo‘ladigan ishqalanishga ketgan kuchni qu- 
yidagicha aniqlanadi

Fp=2c 2a 2n h, N (9.24)

Massaliqni mahsulotlarni chiqarish uchun ketgan quwat quyida- 
gicha aniqlanadi:

N=Uo[kn ha(co-Un Uo/2h)], kVt (9.25)

Ichida masallig‘i bor mahsulotlarni ishlab chiqaruvchi texnologik 
jihoz quyidagicha tuzilgan.

L

\ x f ( y

PL.. К /
Ж

9.S-rasm. Ichida masallig'i bor mahsulotlarga shakl 
beruvchi jihoz.



Ichida masallig‘i bor mahsulotlarga shakl beruvchi jihoz quyidagi 
qismlardan tashkil topgan; 1 — xamir solinadigan moslama; 2 — 
xamimi yoyiivchi va shaH beruvchi moslama; 3 — xamirni yoyishda 
o‘lchamini belgilovchi moslama; 4 — gorizontal transportyor; 5 — 
ichida masallig'i bor yoyilgan xamirni ikki tomonini qisib biriktiruv- 
chi moslama; 6 — shakl beruvchi moslama; 7 — massalligq solinadi­
gan bunker; 8 — masalliqni itaruvchi g‘o‘lachali moslama; 9 — masal- 
liqni chiqaradigan o'lchamini belgilaydigan moslama; 10 — mosla- 
mani teshigini o ‘lchamini o‘zgartiradigan moslama; 11 — m a’lum 
0 ‘lchamda yoyilgan xamir; 13 -  shakl berilgan mahsulotlar.

Bu jihozlar quyidagicha ishlaydi, 34—36% namlikdagi xamir 
qoriladi, uni ichidigi moslama xamirni yoyib, shakl beruvchi 
moslamalar yordamida xamir ma’lum o'lchamda shakl beriladi va 
pastda o‘rnatilgan gorizontal tushadi. Awalambor birinchi yoyilgan 
xamir tushadi. Xamirni ustiga masalliq beriladi. Masalliqni beruvchi 
moslama vertikal holatda o‘matilgan. Masalliqni ustiga ikkinchi yoy­
ilgan xamir tushadi va maxsus moslama yordamida xamimi ikki to- 
monidan 1,5 mm kenglikdagi xamir kesilib bir-biriga biriktiriladi, 
keyin maxsus shakl beruvchi moslama yordamida har xil o ‘lchamda 
va shaklida shakl beriladi.

Bunda ishqalanish burchagi quyidagilardan aniqlanadi.

Gn+2Tas a>2N  sin a  (9.26)
2N (tg p-tg7)>6x/cosa (9.27)

Normal kuchlanish quyidagicha aniqlanadi

тп=3щр[е] (9.28)

[e] -  xamir mahsulotini cho'zish va uzatish moduh, [e]=2,7.
Cho‘zish tezligini quyidagicha aniqlanadi

V2 =[e] L (9.29)

Xamir mahsulotini cho‘zish uchun ketgan quwat qutidan aniq­
lanadi

N=FrMkr, kVt
Mkr=T2R2, Nm (9.30)



Ichida masllallig'i bo‘lgan mahsulotlarga shakl beruvchi jihozlarni 
hisoblaymiz. Shakl beruvchi baraban ikki tomoii ichkariga kirgan ke- 
suvchi yuzasi bo‘lgan moslama bo‘lib ichida masallig'i bo‘lgan 
mahsulotlarini ikki tomonini qisadi. Bu esa shakl berilayotgan 
mahsulotni zonasini yaxshilaydi va xamir bilan jihozni bevosita ora- 
sida bo'ladigan ishqalanishni kamaytiradi. Panjarani tagida mahsus 
moslama o'matilgan. Bu jihoz yordamida 10 xil yarim tayyor mahsu- 
lotga shakl berish mumkin. Lag‘mon, dungan qiymasini, besh bar- 
moq, mampar, qirg‘iz qiymasi va h.k.

Ji

9.10-rasm. Ichida masallig‘i bo'lgan mahsulotlarini ikki 
tomonini qisadigan moslama.

Qandolat tayoqchasiga shakl beruvchi jihoz. Bu jihoz ikkita gori- 
zontal o'matilgan uzatgichdan shakl beruvchi g‘o ‘lachali moslamadan 
(9.11-rasm.) elektrodvigatel va harakat beruvchi moslamalardan ibo- 
rat.



Bu jihoz qandolat mahsulotlarini tayoqchalarini ishlab chiqaruv- 
chi korxonalarda ishlatilishi mumkin.

K esin iM

9.11-rasm. Qandolat tayoqchalariga shakl benivchi jihoz.

Manti va chuchvara mahsulotlariga shakl beruvchi yarim mexa- 
nizatsiyalashtiriJgan agregat 9 .12-rasm.

Soekstruziya yordamida xamirga asosiy shakl beruvchi jihoz. Bu 
jihoz 9.13-rasm. Quyidagi asosiy qismlardan tashkil topgan.

Jihozdan harakat bir vaqtni o ‘zida ham buramaga va nasosga 
beriladi. Shnek yordamida xamir shakl berishni zonasiga itarilib beri- 
ladi.

Nasos yordamida ekstrudat ham shu zonaga beriladi, ekstrudat 
yordamida xamir bilan jihozni ichki devori orasida yupqa parda hosil 
qilinadi, parda sifatida kraxmalni 5 %li eritmasi ishlatilgan.



9.12-rasm. Somsa, manti va chuchvara shakl beruvchi yarim 
mexanizatsiyalashtirilgan agregatni tashqi ko‘rinishi.



9.13-rasm. Soekstraziya yordamida xamirga shakl beruvchi jihozning chizmasi:
1 -  elektrodvigatel; 2, 3, 4 -  zanjirli uzatgich; 5 -xam ir solinadigan moslama;

6 -  gorizontal silindrik moslama; 7,8 -burama; 9 -  panjara; 10 -  u; 11 -  ekstni- 
dat beriladigan quvur; 12-quvur; 13, 14 -  elektrodvigatel va nasos; 1 5 - j o ‘mrak; 

16 -  ekstruziyadan solinadigan hajm dan iboratdir.

9.3. Shnekli xamir mahsulotlariga shakl beruvchi 
jihozlar TSC-139

Lag'mon, qirg‘iz qiymasiga shakl beruvchi jihoz. Bu jihoz elek- 
trodvigateldan, zanjirli uzatgichdan, xamir solinadigan moslamasdan, 
gorizontal kameradan, shuekdan, shakl beruvchi panjaradan iboratdir 
9.14-rasm.

Jihoz quyidagicha ishlaydi: 32-34 % namlikga ega bo‘lgan xamir 
mahsulot solinadigan moslama orqali 3 gorizontal silindrga beriladi, 
silindrda esa shnek 4 o‘rnatilgan, uning yordamida xamirni ilgarilama 
harakatga keltirib shakl beruvchi panjari'ga beriladi va panjara teshik- 
laridan to‘g‘ri qaynab turgan suvga tushadi va i;’jhiriladi. Shnek elek­
trodvigatel 1, zanjirli uzatgich 2 harakat beriladi.



,.'3

9.14-rasm. Shnekli xamir mahsulotlariga shakl beruvchi 
moslama.

Bu jihoz elektrodvigateldan, zanjirli uzatgichdan, gorizontal sil- 
indrik kameradan iborat. Xamir mahsulotiga shakl beravchi kamera 
vertikal holatda joylashgan va uning pastiga esa maxsus panjara 
qo‘yilgan. Panjaralar o ‘lchamlari har xil bo'lgan teshiklardan iborat 
shakl beruvchi moslamalardan iborat.

Ishlash prinsipi 30-32 % xamir qayta ishlangandan keyin uzun- 
choq juftlarga kesilib, qo‘l yordamida dumaloqlanadi va ustki tarafida 
joylashgan moslama orqali silindrik kameraga beriladi. Kamerada 
shnek yordamida ilgariga surilib, vertikal kameraga beriladi va shakl 
beriladi.



X BO‘LIM 

TAROZILAR VA NAZORAT JIHOZLAM

Respublikamizda bir-biridan ayrim qismlari, mexanizmlari va 
xususiyartlari bilan farq qiladigan bar xil tupdagi nazorat kassa jihoz- 
lari ishlatiladi, oziq-ovqat korxonalarida ishlab chiqarilgan iste’mol- 
chilar tomonidan xarid qilingan mahsulotlar nazorat — kassa jihoz- 
lari yordamida so‘m bilan hisoblanadi.

Nazorat — kassa jihozlarini bo'linishi ulaming hisoblagich, 
o'rnatuvchi yoki muhrlovchi mexanizmlaridagi ayrim farqli belgilarni 
hisobga olgan holda bajarish xususiyatlariga asoslangan.

Nazorat — kassa jihozlari ishlab chiqarishning kelgusi taraqqiyoti 
ko‘p hisobli jihozlar ishlab chiqarish yo'lidan bormoqda.

Ular ko‘plab xaridlami hisoblovchi, qaytimini avtomatik chiqara- 
digan, chek chiqarish imkonini beradigan, ma'lumotlarni tashqariga 
chiqaradigan jihozdir. Bunday jihozlar ishlab chiqarishni avtomatik 
boshqaradigan sistemaga birlashgan bo‘lib, ular buxgalteriya hisobini 
mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish imkonini beradi.

10.1. Nazorat—kassa jihozlarini turkumlash

Nazorat — kassa jihozlari ikki guruhga turkumlanadi: elektro- 
mexanika nazorat-jihozlari va elektron nazorat — kassa-ro‘yxatga olu- 
vchi jihozlari.

Elektron nazorat—kassa jihozlari kassa operatsiyalarini mexani­
zatsiyalash maqsadida chiqariladigan hujjatlarni nazorat qilish uchun 
m o‘ljallangan. Elektron nazorat-ro‘yxatga olish jihozlari hisobga olish 
jarayonlarini avtomatlashtirish uchun mo'ljallangan. Kassa operatsi- 
yalari haqidagi m a’lumotlarni qayta ishlash va nizorat — ro'yxatga 
olish hamda ularni chop etiladigan hujjatlarda, ya’ni nazorat — kassa



jihozi DAST-111476-79 elektron mexanik nazorat qiluvchi jihozlari 
hamda DAST-234111-84 elektron nazoratni ro'yxatga olish jihozlari 
ishlab chiqariladi. Standartga asosan chakana savdo korxonasiga 
ko'rsatiladigan xizmat va ularda qo‘llaniladigan har xil savdo shakl- 
lariga qarab nazorat-kassa jihozlarining quyidagi modellarini ishlab 
chiqarildi. Restoran va kafelarda ishlatish uchun 4441,4440,4540 
modelli mashinalar ishlab chiqarildi. Chakana savdo tarmoqlarida 
ishlatiladigan nazorat — kassa jihozlari quyidagilardan iborat: 4441, 
4400, 1401, 1400, 4100, 4401, 4500, 1500 mashina modellari ishlab 
chiqarildi.

10.1-rasm. «ISKRA» -310 markazi elektron nazorat — kassa
jihozi.



Elektron nazorat jihozlari xavfli raqamidan oldin mashinaning 
nomi ko‘rsatiladi. Masalan, «Iskra». Sanoat nazorat — kassa jihoz- 
larini katta miqdorda ishlab chiqarilmoqda. Savdoda va oziq-ovqat 
korxonalarida «Iskra», «Ока» markali ishlashda qulay, tez ishlaydigan 
kassa jihozlari qo'Uanilmoqda. Hozirgi vaqtda kassa mashinalarining 
KIM kabi eski ishonchli jihozlari ham qo'llanilmoqda.

10.2-rasm. «OKA»-301 markasi elektron nazorat — kassa 
jihozi.

Nazorat — kassa jihozi quyidagi vazifalarni bajaradi.
1. Bo‘limlarda jamlash va hisoblash operatsiyalarini kassa orqali 

o‘tkaziladigan summalarni hisoblab boradi.
2. Hisoblagichda har bir xaridomi sotib olgan tovaming qiy- 

matini hisoblanadi.
3. Hujjat cheklarga ayrim xaridlarning ayrim qiymatining xari- 

dor tomonidan berilgan pul summasining miqdorini pechatlaydi.
4. Chekka ayrim seksiyalardan xarid qili^,h^a idishlaming baho- 

sini butun sotib olingan idishlarnng jami qiymatini xaridor bergan pul



summasini qaytim summasini maxsus hisobot cheklarini pechatlash 
nazorat hamda jamlovcM hisobgichlami, ko‘rsatkichlami o'chira olish.

5. Barcha boshqarilgan operatsiyalami indikatorga ko‘rsatadi.

10.2. Nazorat—kassa jihozlari mexanizmlari

Nazorat — kassa jihozlarining mexanizmlari quyidagilardan ibo-
rat:

1. O 'rnatish mexanizmi.
2. Indikator mexanizmi.
3. Hisoblagich mexanizmi.
4. Chek chop etuvchi mexanizm.
5. Harakatga keltiruvchi mexanizm.
6 . Kuchlanishni uzatuvchi mexanizm.
7. Qulflovchi mexanizm.
8 . Tuzuvchi mexanizm.

1. O 'm atish mexanizmning m a‘nosi. Bu terilgan tugmachalar 
richaglardan tashkil topgan bo'lib, ular yordamida nazorat - kassa ji- 
hozi orqali o ‘tkaziladigan summalar belgilanadi va bundan tashqari, 
cheklar shifrlanib, kassa apparati ishga tushiriladi.

2. Indikator mexanizmi — kassa aparatining >'uqori qismida joy- 
lashgan bo‘lib, xaridorlar tomonidan va apparat orqali o'tkaziladigan 
summani ko'rsatadi. Hisoblagich hisobini va shifrini ko'rsatadi.

3. Hisoblagich mexanizmi. Bu mexanizm jamlovchi nazoratchi 
va operatsiyali hisoblagichlardan iborat bo‘lib, temirdan yassalgan 
qoplama ostidan joylashgan bo'ladi.

4. Chiptalami chop etuvchi mexanizm. Cheklami chop etish pul 
hujjatlarni tayyorlovchi bo‘lib, ular chop etuvchi gildiraklar orqali 
chiptalami tartib raqamlash, sana qo'yish, ranglash, mexanizmlarini 
chop etish mexanizmlari, chipta uchun moslamalar va nazorat lenta 
mexanizmlardan iborat.

5. Harakatga keltiruvchi mexanimz. Bu kassa apparatining bar­
cha qismlarini harakatga keltirish uchun xizmat qilib, u qo‘l kuchi 
yoki elektr quw ati yordamida harakatga keltiriladi.



6 . Kuchlanishni uzatuvchi mexanizm. Bu juda murakkab qism- 
lardan iborat bo'lib, harakatlantirilganda moslamali mexanizmda 
ma'lumotlarni jamlovchi hisoblagicMami chipta chop etuvchi mexa­
nizm va indikator mexanizmga uzatadi.

7. Quiflovchi mexanizm. Bu mexanizm bir pechatli kalit qulflar- 
dan iborat bo‘lib apparatning barcha mexanizmini yoki ayrim 
bo'limlarning qulflash hamda jamlovchi hisoblagichlami chipta 
raqamlovchiJarini ko‘rsatishni 0 ga qaytarish uchun xizmat qiladi 
yoki hisoblagichlami ko‘rsatgan ma'lumotlarni aniqlashga 0 ga qay­
tarish uchun xizmat qiladi.

8 . To'suvchi mexanizm. Bu kassa jihozlaridagi nazorat va chipta 
tasmalari tugun yoki buzulib qolganda kassa apparati ishni cheklash 
uchun xizmat qiladi.

9. Elektromexanik nazorat — kassa mashinalari. Oziq-ovqat kor- 
xonalarida elektromexanik KIM va OKA markali nazorat — kassa ji- 
hozlari qo‘Uaniladi. KIM kassa apparatlari bir yil bajariladi, faqatgina 
summalashtirish schyotchiklarida pulni hisoblaydi va bitta summani 
o'tkazgandan keyin chiptani chiqarib beradi.

Oziq-ovqat korxonalaridan quyidagi markali nazorat — kassa 
uskunalari ishlatiladi: KIM-4144-E, KIM-5044 E, KIM-3144 E.
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10.3-rasm. «ISKRA-302« markali nazorat — kassa jihozining 
o'm atish mexanizmi.



Bu markali jihozlardan tuzilishini asosi bo‘lib o‘matgich mexa- 
nizm bo'lib xizmat qiladi. KIM kassa jihozida bo‘ladigan tugmalar 
to ‘rt bosmali bo‘lib, o‘matgich mexanizm hisoblanadi (KIM-4144 E, 
KIM-5044 E) KIM kassa jihozida bo'ladigan tugmalari schyotchik 
bo'lib, ishlab chiqarish 3000 va 1600 chek bir smenada, og'irligi 42 kg.
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10.4-rasm. «OKA-301« markali nazorat -  kassa jihozi 
o ‘rnatish mexanizmi.



KIM nazorat-kassa mashinasi harf varaqasi indekslarida asoslan- 
gan holda ishlaydi. Misol uchun KIM-3-4144, E-R mashinasi rasshi- 
frovka qilinadi.

Q -  tugmali.
I — to‘rt hisoblovchi hisoblanadi.
Z — o‘lchamchi konstruktivni bajaradi.
4 — pul summalarini naborlash uchun qator tugmalardan iborat.
1 — birinchi tugmalar chiptalarini shifrovka qilish uchun qo‘I- 

laniladi.
4 — to'rtinchisi pul samarasining hisobini oladi.
E — elektrodvigateldan keluvchi uzatma.
R -  restoran.
Oziq-ovqat korxonalarida OKA-4301,OKA 22-4401, Oka 2 4501 

va restoranlar uchun OKA-3401, OKA-4540.
1. Bittali hisoblagichni -  OKA - 3014, OKA-2 14016, OKA- 

21501.
2. To'rttali hisoblagichli - OKA-4301, OKA 22-4401, OKA 4501 

va restoranlar uchun OKA-3401. OKA-4540.
Jihoz tuzilgan o ‘rnatgich mexanizm 9, hisoblagich mexanizm 4, 

chipta chop etuvchi jihoz, yopiladigan qopqoq 5, indikator mexanizm
8 , chiptani quruvchi oyna 6 , chipta chiqish joyi 7, pul soluvchi ya- 
shik 2 , mashina jihoziga o‘rnatilgan asos — 1.
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10.5-rasm. «ОКА» markali nazorat — kassa jihozi.

Jihoz quyidagi ishlarni bajaradi; olingan summalarni hisoblagich- 
larda hisobga oladi. Bitta xaridoming, bir necha xaridoming va qay- 
tim summasini hisoblaydi. Mashinaning unumdorligi 9000 siklgacha, 
bir smenada mashinani og‘irligi 38 kg, uzunligi 456 mm, kengligi 
355 mm, balandligi 435 mm.



4. OKA jihozining o'rnatish mexanizmi, shartli ko‘rsatkichli bir 
necha tugmachalardan iborat:

1 — summalarini to'planish uchun yoki terish qatori;
2 — sumlovchi ko'rsatkichlar uchun tugmachalar;
3 — tugmalar yig'indisi;
7 — tugma belgisi. Bir xaridor xaridining jamini aniqlash uchun;
4 — yuqori o ‘ng qismida qo'shish qulfi bor. Bu pastki o ‘ng qis- 

mida P-G ko'rsatilgan summalarni o'chirish va ko'rsatish uchun 
qulfdir.

10.3. Elektron-nazorat hisobga oluvchi jihozlari

Elektron nazorat-kassa jihozlaming oziq-ovqat korxonalarida bir 
necha tur jihozlaming quyidagi turlari ishlatiladi;

Iskra 302A, 310, OKA-301, Iskra 302A nazorat — kassa jihozi hi- 
sob so'mlovchi, chek pechatlovchi bo'lib, quyidagi qurilmalardan 
tashkil topgan.

1 — o'rnatgich mezxanizm.
2 — indikatorli mexanizm.
3 — chipta chop etuvchi mexanizm.
4 — yuqori chap tomonda chipta tasmasini chiqarish uchun 

derazasi bor.
5 -  mashina pul yashigi.
6 — hisoblovchi sumlovchi hisoblarni ko'rsatuvchi va o'chiruvchi

qulf.
7 — kiritish kaliti.
Kassa jihoziga o ‘tkazilgan umumiy summalar, ayrim so‘mlovchi 

hisoblagichlardan o'tkazilgan summalar. Xaridning oxirgi qaytim 
summasini hisoblash uchun xizmat qvladi. Jihozning unumdorligi 
9000 sikl himoyalanadi, og'irligi 50 kg, uzunligi 930 mm, kengligi 
450 mm, balandligi 450 mm. Jihoz unumdorligi 2 rejimda ishlaydi 
K-1 va K-2. Mashinaning orqa chap devorida joylashgan moslama 
yordamida jihogning ish rejimini o'zgartirish mumkin.

K1 rejimida jihozning yuqori tomonini o‘zgartirish mumkin.
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10.6-rasm. Ochiq mexanizmli ОТ turdagi tarozilami umumiy 
ko'rinishi va kinematik chizmasi.

1. Koromislo.
2. Tosh va 0‘lchanadigan mahsulot qo'yiladigan palla.
3. Tenglikni ko'rsatuvchi moslama.
4. Asosiy richag.



Vazn o'lchash jihozlari to ‘g‘risida umumiy m a’lumotlar va ular- 
ning bo‘linishi og'irlik tushunchasi, o ‘lchanayotgan jismning ta- 
yanchga ko‘rsatgan kuchini bUdiradi.

Yerning yuzasidan uning markazigacha bo'lgan masofa ekvatorda 
eng katta, qutbda esa eng kichik bo'lgani uchun bir jismning ogMrligi 
bu ikkala joyda (dengiz sathida) ikki xil bo‘ladi, ya’ni ekvatorda nis- 
batdan kichikroq.

Og‘irligi o‘lchanayotgan jismga gravitatsion tortilishidan tashqari 
yana markazga intilish kuchi ta ’sir qilib bu kuch jism. Yeming ayla- 
nish o'qidan qancha uzoqda joylashgan bo‘lsa, shuncha katta bo'ladi. 
Jismning ogMrligi, shuningdek, atrof-muhitning zichligiga ham bog‘- 
liq. Havosiz joyda jismning ogMrligi boshqa xohlagan joydagiga nis- 
batan doimo katta bo'iadi.

Shunday qilib, jismning og‘irligi doimiy kattalik bo'lib hisoblan- 
maydi. Og‘irlikdan farq qilib, jismning vazni o'lchanadi. Jismning 
vagini o'lchaydigan o‘lchash asboblari tarozilar deyiladi.

Gravitatsion va markazga intilma kuchni jismning erkin tutish 
tezlanishi orqali ifodalash mumkin boMgani uchun jismning ogMrligini 
juda oson topish mumkin.

Ko‘p hoUarda vazn o'lchash asboblari texnologik jihozlarning bir 
qismi hisoblanib, texnologik liniyalarga o‘rnatiladi va mahsulotning 
vaznini o'lchash bilan birgalikda bir qator jarayonlarni bajaradi: 
aralashmalar tayorlashda mahsulotlami o'lchash, tayor mahsulotni 
idishlarga joylash va h.k.

Mahsulotning vazni shartli birikmalar bilan taqqoslash va ular 
orqali o'lchash bilan aniqlanadi.

Taqqoslashga qarab tarozilar richagli, mexanik, prujinada, gidro- 
statik (areometrlar), elektr (amper-tarozilar va volt-tarozilar), elek- 
tron penzometrik va pnevmatik tarozilarga bo'linadi. Oziq-ovqat 
korxonalarida richagli-mexanik, oxirgi paytlarda esa elektron taro­
zilar keng ishlatilmoqda. Ishlatilishga qarab tarozilar namunaviy, la- 
boratoriyada ishlatiladigan va texnik tarozilar bo‘linadi.

Namunaviy tarozilar tarozi toshlarini tekshirish uchun, labora- 
toriyada, tajribalarda ishlatiladigan tarozilar laboratoriyada tajribalar



0 ‘tkazish uchun, texnik tarozilar esa savdo va oziq-ovqat korxona- 
larida ishlatiladi.

Avtomatizatsiyalashtirish darajasi bo‘yicha tarozilar avtomatlash- 
gan, yarim avtomatlashgan turlarga bo'linadi. Savdo va oziq-ovqat 
korxonalarida asosan avtomatlashtirilgan tarozilar ishlatiladi.

0 ‘lciiash aniqligi darajasiga qarab tarozilar 7 guruhga bo‘linadi: 
tarozilarning o ‘lchash aniqligi ularning poezi bilan, xatoligi orqali 
ifodalanadi. Savdo va oziq-ovqat korxonalarida lA  aniqlik klassidagi 
tarozilar ishlatiladi. Bu shuni bildiradiki, tarozilar eng katta chega- 
raviy vaznini o ‘lchashda 1 kg ga 1 g xato qiliish mumkin. Tarozilar 
qatorlar bilan belgilanadi.

Tarozilar beglilanishining birinchi harfi tarozilarning tuzilishi va 
ishlash pmsipini bildiradi, masalan;

R — richagli;
T — tenzometrli va h.k.
Ikkinchi harfi — tarozini ishlatish paytida uning o‘matiIgan 

joyini bildiradi:
N — stol ustida qo‘yib ishlatiladigan;
S — joyida;
P — siljitadigan harflardan keyin qo'yilgan birinchi son tarozi 

o'lchashi mumkin bo‘lgan eng katta chegaraviy vazni bildiradi.
Sondan keyingi qator jism vaznini sonlar orasida ko'rsatadigan 

moslamaning turini bildiradi.
Masalan:
G — toshli, Sh — shkalali, TS — sonli.
Navbatdagi (1 yoki 2) o ‘lchash turini bildiradi:
1 — ko‘z bilan;
2 — dokumentli hisobga oluvchi.
Oxirgi son 3 yoki 4 o ‘lchash joyini bildiradi: 3 — tarozi ko‘rsa- 

tishini turgan joyida olinadi, 4 — tarozi ko'rsatadigan biror masofada 
turib olinadi. Masalan: PC - 50Shl3 tarozi quyidagicha o‘qiladi: R — 
richagli, S — joyida, Sh — shkalali, 50 — o‘lchash chegarasi, 1 — 
ko‘rib turib o ‘lchash, ya’ni ko‘z bilan, 3 — ko'rsatgichni olish tarozi 
turgan joyida amalga oshiriladi.

Sondan keyingi qator jism vaznini sonlar orasida ko‘rsatadigan 
moslamaning turini bildiradi. Masalan: G — toshli, Sh — shkalali, TS



—sonli. Navbatdagi (1 yoki 2) o'lchash turini bildiradi: 1 — ko‘z bi- 
lan, 2 — dokumentli hisobga oluvchi. Oxirgi son 3 yoki 4 o'lchash 
joyini bildiradi; 3 tarozi ko'rsatish turgan joyida olinadi, 4 — tarozi 
ko‘rsatadigan biror masofada turib olinadi.

Masalan: RS-50Shl3 tarozi quyidagicha o'qiladi; R — richagli S 
— statsionar Sh — shkalali 50 — oMchash chegarasi 1 — vizual 
oMchash, ya’ni ko‘z bilan 3 — ko'rsatgichni olish tarozi turgan joyda 
amalga oshiriladi.

Tarozilarga metrologik va savdo ekspluatatsion talablar qo'yiladi:
Metrologik texnik talablarga quyidagilar kiradi:
— oMchash aniqligi (mahsulotni vaznini o'lchashda tarozining 

xatoligi belgilangan normadan oshsamligi kerak);
— ma’lum sezgirlik (jismlarning vazni o'zgarib turgan holatda 

tarozining ko‘rsatishlari ham mos ravishda o‘zgarishi kerak);
— ko‘rsatish doimiyligi (bir necha marta o‘lchaganda tarozining 

ko‘rsatishlari bir xil bo‘lishi kerak);
— chidamliligi.
Savdo — ekspluatatsion talablarga quyidagilar kiradi:
— oMchashning maksimal tezligi;
— tarozi ko'rsatishining qulayligi;
— oddiy tuzilishi;
— arzonligi.
Richagli — mexanik tarozilarning tuzilishi asosiga richagining 

tengvaznlik prinsipi qo'yilgan bo‘lib, bu richag unga qo‘yilgan tashqi 
kuchlar ta'siri ostida tayanch nuqtasi atrofida tebranadi. Richagli- 
mexanik tarozilarda birinchi va ikkinchi turdagi richaglar ishlatiladi. 
Birinchi turdagi richagda kuchlar tayanch nuqtasining ikkala to- 
monidan, ikkinchi turdagi richagda esa katta o ‘lchash chegarasi 10 kg 
boMgan tarozilarda, teng bo'lmagan yelkali richaglar esa undan og‘ir 
yuklarni o‘lchaydigan tarozilarda ishlatiladi. Masalan, yelkalar 1:100 
nisbatda bo‘lganida 100 kg li yuk I kg li tosh bilan tenglashtirilishi 
mumkin. Richagni muvozanat holatiga kelishga tayanch nuqtasining 
og‘rilik markasiga nisbatan joylashi ta’sir qiladi. Richagning o ‘zining 
vazni og'irlik markazi deb ataladigan nuqtaga shartli ravishda 
qo‘yilgan bo‘lishi kerak.



Og'irlik markazi va tayanch nuqtasining bir-biriga nisbatan joyla- 
nishiga qarab richag muvozanatining uch holati bo‘lishi mumkin: do- 
imiy nuqtasi og‘irlik markazidan yuqorida, befarq tayanch nuqtasi 
og‘irlik markaziga mos keladi, nodoimiy — tayanch nuqtasi richag- 
ning ogMrlik markazidan pastda joylashgan.

Richagli -  mexanik tarozilarda doimiy muvozanat holati qo‘lla- 
niladi. Bunda richag tebranadi va muvozanat holatiga keladi.

10.5. TAROZILARNING ASOSIY 
TURLARI

Bunday tarozilar maxsus idish yoki maydonchaga o‘matiladi, 
turli xil yuklarni o'lchashga mo‘ljallangan. Ular ikki xil (yuklarni 
oichashga) yasaladi; ochiq richagli mexanizm (OT> va yopiq richagli 
mexanizm (VNZ).

Stol ustida ishlatiladigan ochiq va yopiq mexanizmli tarozilarning 
tuzilishi oddiy va qulay. Lekin bu tarozilarning tuzilishi yuk o‘lchash 
tezligi kichik va ko‘rsatishlari to‘la aniq emas.

Ochiq mexanizmli ОТ turdagi tarozilar.
Bu tarozilar o ‘lchash chegaralari 2 va 10 kg. VNTO-2, VNO-210 

va VNO-10 markalarda chiqariladi. Ular besh prizmali teng yelkali 
koromislodan tashkil topgan bo‘lib, prizmalarning o‘rtasidagi ta­
yanch, ikkita chetdagisi — yuk qabul qiluvchi va ikkita o ‘rtadagisi — 
birlashtiruvchi hisoblanadi.

Koromisloning prizmlalari tarozining asosida joylashgan yostiq- 
chalarga tayanadi. Yuk qo'yiladigan maxsus idishlar yoki maydon- 
chalar koromisloning tepasida moslamalarda o ‘rnatilgan. Bu mosla- 
malar bir tomondan yuk qabul qiluvchi prizmalarga, ikkinchi tomon- 
dan esa yordamchi richagli halqasiga tayanadi. Yordamchi richaglar 
koromislo bilan birlashtiruvchi prizmalar va halqalar orqaU bog‘lan- 
gan. Har bir yordamchi richag uchta prizmaga ega: tayanchli yuk 
qabul qiluvchi va birlashtiruvchi. Richaglarning tayanchli prizmalari 
halqalar orqali mahkamlangan harakatsiz quloqchalarga bog‘langan 
bo‘lib, planka tarozi asosining yon devorchalarini bog‘lab turadi. 
Halqalar prizmaga yostiqchalar orqali tayanadi.



Tarozilarning asosida oMchash chegarasi koromisloda eng katta 
va eng kichik og‘irliklar, tayorlangan zavodning markasi yoki nomi, 
tarozining nomeri va chiqarilgan yili ko‘rsatiladi. Koromisloning 
probkasida va yuk qo‘yiladigan maxsus idishchalarda tarozining ishga 
yaroqligi to‘g‘risida Davlat asosi alumin yoki cho'yandan yasaladi va 
ba'zi hollarda poMatdan yasaladi.

YOT turdagi tarozilar qobiq bilan yopilgan mexanizmga ega. 
Tarozilar harakatsiz oyoqchalarga tayanadi. Platformalar o ‘rnatilgan 
moslamalar ostida yuk qo‘yiladigan kameralar mavjud. Stol ustida 
ishlatiladygan YOT turdagi tarozilar ochiq mexanizmli ОТ turdagi 
tarozilardan deyarli farq qilmaydi. OMchash chegaralari 2 va 5 kg, 
YOT 3,2 va YOT -35) o‘lgan tarozilar chaqiriladi.

Ishlash prinsipi. 0 ‘lchanayotgan yuk va tarozi toshi richag — 
koromisloda muvozanatligiga asoslangan. Muvozanatlashishi jara- 
yonida ikkala maydoncha (tosh qo'yilgan va yuk qo'yilgan) tebranadi: 
biri —yuqoriga, ikkinchisi pastga. Yuk vaznining muvozanatlashuvini 
ko‘rsatkichlar orqali ko'rish mumkin: ikkala ko'rsatkich ham tinch- 
lanishi va bitta gorizontalda joylashishi kerak.

10.6. STOL USTIDA ISHLATILADIGAN TAROZILAR

Bunday tarozilar bir xil maqsadga rno‘ljallangan, bir qator afzal- 
liklarga ega. Stol ustida ishlatiladigan siferblatli tarozilarda ko‘rsat- 
gichlar ikki tomonda ham bo'lganligi va strelka tebranishini teng- 
lashtirgichlarning mavjudligi tufayli bunday tarozilarda tarozi ko‘rsa- 
tishlari qulay hamda o‘lchash jarayonining tezligi katta.

Bundan tashqari, banday tarozilarda oMchash ishlarini tarozi 
toshisiz ham amalga oshirish mumkin.

Sanoat tsiferblatli tarozilarning quyidagi markalarni chiqaradi: 
VlTS-2, RN-lOTSl, RN-10TS13 M va RN-10TS13U -  o'lchash 
chegermalari 2 va 10 kg. Shu markada tarozilardan eng keng tarqal- 
gani RN-10TS13 taroziysidir.

RN-10TS13 turdagi tarozilar. Bunday tarozilarning afzalligi 
shundan iboratki, ularda birinchi tur richaglari: teng yelkali richag 
(koromislo) va teng bo'lmagan yelkali richag (kvadrant)larning hara- 
katlari o ‘zaro mos keladi.



Kvadrat teng bo‘lmagan yelkali richag hisoblanib, kata yelkasi 
qarshi og'irlik bo‘lib xizmat qilsa yuk qabul qiluvchi prizma bilan 
taroziga mahkamlangan yostiqchalarga tayanadi. Kvadratda ikkita 
o ‘zaro parallel strelkalar o ‘rnatilgan bo‘lib, ulardan biri sotuvchi, ik- 
kinchisi xaridor tomonidan joylashgan.



10.7-rasm. Kvadratning chizmasi.

Yuk qabul qiluvchi maydoncha ostida yog'li tinchlantirgichlar 
joylashgan bo'lib, ular yordamida tarozi ko‘rsatgichlari tez muvozanat 
holatiga keladi. Tebranishni tinchlantirgichlar bir-birining ichida joy-



lashgan. Ikkita silindr va porshendan tashkil topgan bo‘lib, porshen 
yuk qabul qiluvchi maydoncha bilan mahkam bog'langan.
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10.8-rasm. RN-3513 markali tarozining chizmasi.

Silindrlardan birining ikki tomoni ham ochiq bo‘lib, porshen shu 
tsilindr ichida harakat qiladi. SUindrlardan ular hajmining 3:4 qismini 
to'ldirgan yog‘ mavjud. Maydonchaga yuk qo‘yilgach, u tebrana 
boshlaydi. Bu holda yog' porshen harakatiga va bu bilan yuk qo‘yil- 
gan maydonchaning ham tebranishiga to‘sqinlik qiladi. Tashqi si- 
lindrning tubida probka joylashgan, u o'zining konussimon qismi bi-



Ian ichki silindrga kiradi. Tashqi silindrni qo‘l bilan aylantirib, bu- 
rama yordamida ikki silindr oralig‘idagi bo'shliqning oMchamini 
o‘zgartirish mumkin, bu bilan tebranishni tinchlantirgichning tor- 
mozlovchi harakatining kattaligini o‘zgartirish mumkin.

Tarozining mexanizmi metall korpus ichiga joyiashtirilgan ikki 
tomonida oynachalari bo‘lib, ular ko‘rsatgich va siferblatni ko'rsatib 
turadi. Siferblatda tarozining nomeri va markasi, tarozi tayyorlangan 
zavodning muri hamda oMchash mumkin bo‘lgan eng katta va eng 
kichik qiymatlari ko'rsatiladi.

Ishlash prinsipi. Yuk qo‘yiladigan maydonchaga vazni o ‘lchana- 
yotgan mahsulot qo'yilganda, maydoncha pasayadi va koromisloni 
tayanch prizmasiga nisbatan buradi. Bir vaqtning o ‘zida mahsulotning 
vazni kvadratga ham ta'sir qilib, uni tayanch primasiga nisbatan bu­
radi. OMchanayotgan yukning og‘irlik kuchi moment! kvadratining 
yuk momenti bilan muvozanatlashadi. Ko'rsatuvchi ko‘rsatkichlar 
kvadrati bilan birgalikda ikkala tekisligi bo'yicha ma'lum burchakka 
buriladi va mahsulotning vaznini ko‘rsatadi. Agar yukning vazni ta­
rozi ko'rsatgichining oxiri qiymatidan katta bo‘lsa, bu yukni oMchash 
uchun maxsus tarozi toshlari ishiatiladi.

10.9-rasm. RP-lOO Shl3 markali tarozi.
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10.10-rasm. Platformasi siljiydigan tarozining umumiy ko'rinishi 
va kinematik chizmasi.



а)

b)



lO.II-rasm Platformali siljiydigan tarozilar: 
a) RP-lOOSh 13M; b)RP-5000Sh 13M;

V) R P-lSh 13M.

Bu tarozilarda ramani ichida (10,10 rasm) katta platformali 
richag 9 kichik platformali richag 13 ular birlari bilan hamda 7 bilan 
ulanadi, unda prizmalar 11, 12, E, F lar o'rnatilgan tortuvchi 5 orqali 
yuritgich 1 ga ulanadi. Og'irlik asosan olinadigan tarozi tomonlari 
yordamida tenglashtiriladi. Unda tosh ushlovchi 17 o'rnatilgan ularni 
tengligi harakatlanuvchi tosh 2 yordamida tenglashtiriladi. Tortgich- 
larni tengligini ta'minlash maqsadida uning orqa tengligini ta’min- 
lovchi maxsus harakatlanuvchi tosh 4 o‘rnatiladi.

Bu tarozilarda katta og‘irlikdagi va katta o ‘lchamga ega bo'lgan 
og‘irliklar tortiladi. Ularda rachagning yelkasi 1-100 ga teng bo‘ladi, 
ularda 5 0 0 - 600 kg og'irlikdagi ogMrlikni ortish mumkin.

Tarozilar tortgichli va sonli bo‘ladilar tortgichli tarozilarni mar- 
kali RP-150RShl3 sonliklaming esa RP -500 U, V, boMadi.

Bulardan tashqari avtomabil tarozilari mavjud. Tarozilar 10, 15, 
30, 60., 100, 150 tonna ogMrlilarni tortish uchun mo‘ljallanadi. Bu 
taroziada eng kam og‘irlik 1/20 tashkil etishi kerak. Tajribada quyi-



dagi avtomabil tarozilari qo‘llaniladi. RS-IOsh 13A va RS-IOTS 13 A 
Ularning yuzalarini o‘lchamlari 15,5 x/18m ularda temir yoMlar ham 
o‘rnatilishi mumkin kengligi 1524 mm bo'ladi.

Tarozi toshlari, asosan ogMrliklami o‘lchashda ishlatiladi, 3 klass 
to ‘g‘rilikdagi toshlar qimmatbaho toshlarni o ‘lchashda ishlatiladi.

Umumiy ishlatiladigan toshlar cho‘yandan va yuqori uglerodli 
po'latdan ishlab chiqiladl og'irligi 5,10,20,50,100,200,500 gr bo‘ladi. 
Bu tarozilarda yelkalarning birligi 1;100 bo'lgani uchun tortiladigan 
ogMrlikni massa toshning og‘irligidan 100 martta katta bo‘ladi, har bir 
tarozi ishlab chiqilganda toshlami kompleksi bilan ta ’minlanadi.

Hamma tarozilar ishlatishdan oldin tekis va mahkam joyga 
o'rnatiladi. Tarozilar gorizontal holatda bo'lishlari kerak. Ulanii gori- 
zontalligini maxsus moslama yordamida aniqlanadi Stonil ustiga 
o‘rnatiladigan tarozilarda ulardagi salami tekis turishlari bilan aniqla­
nadi, sathni normal turishini tarozining oyoqlari yordamida tekisla- 
nadi. Tarozi o ‘rnatilgandan keyin uning ko‘rsatgichi 0 da turishi 
kerak, ularning o'zgarishi to‘g‘riianadi.

Tarozilar Davlat tekshirishi nazoratida bo‘ladi!ar, ular yiliga bir 
marta tamg'alanadi. Ulami tekshirish 10 % og‘irIikni 7 va 5 holatida 
qo‘yilib tekshirilib ko'riladi.



XI BO‘LIM 

KO‘TARISH, TUSHIM SH VA TASHISH JIHOZLARI 

11.1. Ko‘tarish, tushirish va tashish jihozlari

Oziq-ovqat sanoati korxonalarida ko‘tarish, tushirish va tashish 
mehnatni ko‘p talab qiladigan og‘ir ish bp'lib hisoblanadi. Bu ish 
korxonalarining hamma mehnat jarayonlarida uchrab turadi, ya’ni 
mahsulotlarni qabul qilib olish, saqlash jarayonidan to qayta ishlashga 
va sotishgacha bo‘ladigan ishlarning hammasida ko4arish, tushirish 
va tashish ishlari amalga oshiriladi.

Ko‘tarish, tushirish va tashish ishlarining hozirgi holati shuni 
ko‘rsatadiki, bu ishlami amaiga oshirishda va rivojlantirishda katta 
imkoniyatlar bor. Bularni 3 ga boMish mumkin.

Birinchisi. Oziq-ovqat sanoati korxonalari orasida bo'lgan mu- 
nosabatlar.

Ikkinchisi. Korxonalarning boshqa korxonalar bilan munosabat- 
lari, ya’ni qandalot mahsulotlari, meva va sabzavot, non, go‘sht va 
go‘shtdan bo'lgan mahsulotlar va boshqa shunga o ‘xshash ishlab 
chiqiladigan va sotiladigan mollarni tayyorlaydigan korxonalar.

Uchinchisi. Oziq-ovqat sanoati korxonalarining qishloq xo'jaligi 
mahsulotlarini tayyorlovchi, yetkazib beruvchi korxonalar bilan 
boMgan munosabatlari.

Korxonaning o ‘zlari o ‘rtasidagi, har xil qayta ishlash korxonalari 
va savdo korxonalari o‘rtasida, tayyorlovchi va qishloq xo‘jaligi 
korxonalari bilan bo'ladigan munosabatlar natijasida korxonalarga 
sotish uchun keltiriladigan materiallar va mahsulotlarni har xil ko‘-



tarish-tushirish jarayonlarini bajarish natijasida olib kelinadi. Bir xil 
yuklarni aniq bir vaqt ichida bir xil yo‘nalishda uzatishga umumiy 
qilib yuk keltirishni yo'nalishi deb ataladi.

Ko'pincha yukniig yo‘nalishi uni deb bir joydan ikkinchi joyga 
ko‘chirishga aytiladi. Shu vaqtda uch xil ish bajariladi, ya’ni: ko‘- 
tarish, tushirish va uzatish.

Ko'tarish -  bu yukni doimo yoki vaqtincha turadigan joyidan 
olib, yuqoriga ko‘tarish va uzatuvchi jihozni ustiga mahkam qilib joy- 
lashtirish.

Tushirish-yukni uzatuvchi jihoz ustidan ko‘tarib olib, doimo yoki 
vaqtincha saqlanadigan joyga qo‘yish.

Uzatish-yukni uzatuvchi jihoz orqali bir joydan ikkinchi joyga 
olib borib qo‘yish.

Korxonalarda bo'Iadigan yuklarni tashishni, ularni yo‘naltirishga 
qarab uchga bo‘lish mumkin.

Birinchisi-tashqaridan kelib tushiriladigan yuklarni yo‘nal-tirish. 
Bunda yuklar awalo, katta yuk tashuvchi jihozlardan, ya’ni poezdlar, 
kemalar, katta yuk tashuvchi samolyotlardan tushiriladi va maxsus 
joylarda saqlanadi. Keyinchalik bo'lsa yuklar bu joylardan olinib, 
maxsus transport vositalariga yuklanib, oziq-ovqat sanoati korxona- 
lariga jo‘natiladi va qabul qilib olinadi.

Ikkinchisi -  oziq-ovqat sanoati korxonalarini ichida yuklarni 
vaqtincha saqlanadigan xonadan yoki omborxona va muzxonalardan 
sotilish va qayta ishlash joylariga uzatish. Bunda yuklarni mayda 
uzatish jihozlarga yuklanadi va sotish, qayta ishlash joyiga yoki yu- 
qorida talab qilinadigan xonalarga qaytarib keltiriladi.

Uchinchisi -  korxonalarning ichida bir xil joylaridan ikkinchi 
joylariga uzatish. Bunda yuklar 10 kilogrammgacha bo‘lsa xotin- 
qizlar, 20 kg bo‘lsa erkaklar yuk tashuvchi jihozlar yordamisiz o'zlari 
yuklarni qayta ishlash yoki sotish joylariga qo'yishlari mumkin.

Yuklar yuqorida ko'rsatilgan miqdordan og'ir bo'lsa, mayda 
uzatish jihozlarni yordamida bir joydan ikkinchi joyga ko'chirishadi.



Bundan tashqari, og'irligi 70 kilogrammgacha bo'lgan yuklarni 
uzatish jihozlari bo‘lmagan taqdirda erkaklar yelkalariga ko‘tarib 50 
metr masofagacha olib borishlari mumkin.

Korxonalarda ko‘tarish, tushirish va uzatish jarayonlarida mehnat 
unumdorligini ko'tarish, bu ishlarni yuqori texnik saviyada olib 
borishga bog'liqdir. Chunki keladigan yuklarni osonlik bilan ortish, 
tushirish, uzatish vositalaridan yaxshi, talab darajasida foydalanish, 
yuklarni yaqinlashtirish, temir yo‘l vositalaridan ustalik bilan foy­
dalanish, avtomatlashtirilgan yuk saqlash xonalarini tashkil qilish, 
ularning ishlarini hozirgi zamon talabiga javob beradigan elektron 
hisoblash mashinalari bilan boshqarish, ko‘tarish, tushirish va uzatish 
ishlarini boshqarishda yuqori malakah xodimlarni tayyorlash va 
ularning ishlaridan foydalanish va hokazo.- Bular hammasi KTT ish­
larini yuqori texnik talablar asosida olib borishga yordam beradi.

Korxonalarda yuklarni keltirish bilan bog‘liq bo'lgan hamma tex­
nik jarayonlarni bir yo‘nalishga keltirish katta ahamiyatga ega. Bun- 
ing uchun bu ishlarni ikki yo‘nalishda olib borish maqsadga muvofiq.

Birinchidan, yuk tashish vositalarining bir-biri bilan bogMiqligini 
yaxshilash, ya’ni qabul qiluvchi korxonalar bilan yuklarni yuboruvchi 
korxonalar orasida yuk tashuvchi vositalar ishlarini yaxshi yo‘lga 
qo'yish va uni to‘g‘ri boshqarish.

Ikkinchidan, tashqaridan keltirilayotgan yuklarni keltirishda vu- 
judga kelayotgan munosabatlarni yaxshilash. Sababi, yuklar korxona- 
larga ishlab chiqaruvchi korxonalar tomonidan yuboriladi. Lekin 
yuborilgan yuklar uchun yuk tashish vositalariga faqatgina pul to‘lash 
bilan kifoyalanadilar, biroq to ‘g‘ridan-to‘g‘ri oziq-ovqat korxonalari 
shu vositalarning ishlaridan o ‘zlariga foyda olishdan mahrumdirlar.

Tajriba shuni ko‘rsatadiki, ayniqsa, kuzda sabzavot va mevalarn- 
ing ko‘paygan vaqtida korxonalarga yuklarni keltirish ancha 
tezlashadi. Bu 70-80 foizni tashkil qiladi, shu vaqtda ko'tarish, tu­
shirish bilan bog‘Iiq bo'lgan ishlar ancha ortadi, shu bilan bir qatorda 
yuklarni ko‘tarish va tushirish uchun ketadigan harajatlar ham ancha 
ko'payadi. Shuning uchun qachon va yilning qaysi fasli bo‘lmasin,



yuklarni ortish-tushirish va tashishni bir me’yorga keltirish kerak. 
Ya’ni tushirish va ortishda bo‘ladigan isharnt kamaytirish, mehnat 
unumdorligini oshirish, yuklarni ortish va tushirishni tezlashtirish shu 
bilan bu ishlarga ketadigan mablag‘larni iloji boricha kamaytirish 
kerak boMadi.

Oziq-ovqat sanoati korxonalarining rivojlanishi ularni hozirgi 
zamon talablariga javob beradigan asbob va jihozlar bilan jihozlash, 
yuklarni tashish jarayonlarini mukammallashtirishga da’vat etmoqda. 
Buni yangi tipdagi yuk ko'tarish, tushirish va uzatish uchun 
qoMlaniladigan asbob va jihozlarni ko‘p miqdorda ishlab chiqarish 
hamda korxonalarga joriy etish hozirgi kunning talablaridan biridir.

11.2. Yuk ko4arish va tushirish jihozlar! tavsifi

Yuk ko'tarish va tushirish jihozlari bir necha xilga bo'linadi:
1. Ko'tarish va tushirish ishlarini bajarishiga qarab.
2. Yukni harakat qilish yo'nalishiga qarab.
3. Harakatga keltiradigan jihozning xiliga qarab.
Ko‘tarish va tushirish ishlarini bajarishiga qarab ular uchga 

bo'linadi, ya’ni yukni kutaruvchi, tushiruvchi va uzatuvchi jihozlar. 
Bularga domkratlar (buramali, reykali, gidravlik domkratlar), tallar 
(tishli, chervakli va elektr toki bilan ishlaydigan). ChigMriqlar (dastali 
yuritmali chig'iriq, richagli dastali yuritmali chig'iriq). Kiradi. Elektr 
yuritmali chigMriq liftiar, ko'targichlar. Uzatish jihozlari zanjirli kon- 
veyerlar, gotastinkali konveyerlar, qirg'ichli konveyerlar, osma kon- 
veyerlar, kosachali konveyerlar, arravachali konveyerlar va elevator- 
lar, vintli konveyerlar. Yuklarni ortuvchi va tushiruvchi jihozlar, pan- 
shaxali yuklagichlar, bir kosali yuklagichlar, ko‘p kosali yuklagichlar.

Yukning harakat qilib, yo'nalishiga qarab bu jihozlar 4 ga 
boMinadi:

1. To‘g‘ri burchak bilan balandga chiqarish va pastga tushirish, 
bunga chig'iriqlar, tallar, liftlar, yuzaga ega boMgan ko‘targichlar 
kiradi.



2. Gorizontal holatda uzatish. Bunga konveyerlar, har xil tipdagi 
qo‘l bilan harakatga keltiriladigan va o ‘ziyurar aravachalar kiradi.

3. Har xil harakat qiladigan yuk tashish, tushirish, ko‘tarish ji- 
hozlari. Bunga yuzaga ega bo‘lgan ko'targichlar, panshaxali va kosali 
yuklagichlar, osma yo'llar kiradi.

Yuk ko‘tarish, tushirish va uzatish jihozlari ishlashiga qarab ik- 
kiga bo‘linadi. To‘xtamasdan ishlaydigan jihozlar va to‘xtab-to‘xtab 
ishlaydigan jihozlar.

Harakatga keltirilgan moslama ishlashiga qarab ikkiga bo'linadi. 
Qo‘l bilan harakatga keltiradigan va elektr toki yordamida harakatga 
keltiriladigan jihozlar. Birinchisiga dom-ktratlar, chig‘iriqlar, qo‘l bi­
lan harakatga keltiriladigan aravachalar kiradi.

Ikkinchisiga esa har xil uzatgichlar, tallar, yuzaga ega boMgan 
ko‘targichlar, o'ziyurar arvachalar, ko‘targichlar va hokazolar kiradi.

Bulardan tashqari, birinchi gupuhda qo‘l yordamida yuqoriga 
ko'tarish va tushirish mumkin bo‘lgan jihozlar kiradi. Bular qavat- 
larning orasida yuklarni yuqoriga ko‘tarish va pastga tushirish 
imkoniyatini beradi, shuningdek, yuklarni ortish va tushirish uchun 
ishlatiladi.

Ikkinchi guruhga yuklarni bir balandlikda xohlagan uzoqlikka 
uzatish uchun ishlatiladigan jihozlar kiradi. Bu jihozlar har xil 
mahsulotlarni, idishlarni, asboblarni va tayyor mahsulotlarni uzatish 
uchun ishlatiladi.

11.3. Yuk ko4arish va tushirish jihozlarining organlari

Yuk ko‘tarish va tushirish jihozlarining organlariga ilgaklar, sirt- 
moqlar, qisqichlar, elektromagnitlar, arqonlar, payvand zanjirlari, 
plastinkali zanjirlar, bloklar, barabanlar, yulduzchalar, to'xtatgichlar, 
tormozlar, elektrogidravlik to'xtatkichlar, lentali to'xtatgichlar va 
boshqa to'xtatgichlar, lentalar, roliklar, taranglovchi, yuklovchi va 
bo'shatuvchi moslamalar, saqlash qurilmalari, lentali tayanch quril- 
malar kiradi.



Ilgaklar. Yuklarni ildirish uchun ilgaklar ishlatiladi (11.1-rasm). 
Ular bir shoxli, ikki shoxli, uch shoxli va ko‘p shoxli bo'lishi mum- 
kin. Ularni tayyorlash davlat staiidaitiga mos kelishi kerak. Bir shoxli 
ilgak DS 6628-73 standarti talablariga, ikki shoxli ilgak esa DS- 
1050-60 standarti talabiga javob berishi lozim. Ilgaklar osmaga 
o‘rnatiladi (4v), osmaga esa awalambor, tirgak qo'yiladi, tirgak 
qo‘zg‘aluvchi blok orasida joylashgan bo'lib, o ‘q vazifasini ham ba- 
jaradi. Ilgaklar shtampovka qilish yo‘li bilan tayyorlanadi. Buning 
uchun po'lat P20 ishlatiladi. Bu po'lat uchun ruxsat etilgan kuchlan- 
ish 0=60-70 МПа bo'lishi darker. Lekin o=120M nadan oshmasligi 
kerak. ligakning cho‘ziluvchi kuchlanishi quyidagi tenglama yor- 
damida aniqlanadi.

bunda, Q -  og‘irlik miqdori, kg; di -  buramani ichki diametri, sm.
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Ilgaklar uchun 20 raqam markali po ‘lat ishlatiladi.

11.3-rasm. Ilgaklarning asosiy o'lchamlari. 
do=m.42, D=75 mm, L=410 mm, 6=8 mm, h=75mm.

Ilgaklarning mustahkamligi quyidagicha tekshiriladi.
4 0

bunda, Q -  og'irlik miqdori, kg; di-buram an ichki diametri, m. 
20 raqam markali poMat uchun [o]p =  600 700 kg/sm^.



Ilgakni egish uchun ketgan kuchlanish quyidagicha aniqlanadi:

(T,. = — ,kg I sm^ (11.3)
F - D

bunda, F -  kesim yuzasi, sm^; D -  ilgakni egilish diametri, sm; / ;  -  
og‘irIik markazidan s nuqtasigacha bo'lgan masofa, sm.

Y -  kesim yuzasiga bog'liq bo'lgan koeffitsiyent quyidagicha 
aniqlanadi:

(11.4)
F

i \ f 2 ~ burilish bilan o ‘qining kesimi yuzalari.
Ilgaklarni yaxshi ishlashi uciiun uni mahkamlaydigan va aylanti- 

radigan mahkamlovchi podshibnik olinadi.
Mahkamlaydigan moslamani balandligi quyidagicha aniqlanadi:

Ng=l,2do; mm (11.5)
do-buramani diametri, mm.
Ilgakli moslamada, ilgakni daxlsiz aylanishi uchun maxsus 

mahkamlovchi podshibnik o‘rnatiladi. Podshibnik oMchamlari ilgakn- 
ing dum tarafini oMcham asosida qabul qilinadi. Bunda 6874-54 
standarti asosida 8209 raqam podshibnik qabul qihnadi, uning asosiy 
oMchamlari quyidagicha: d=45 mm, D=73 mm, h=20 mm maksimal 
statik og'irlik 8500 kg.

Ilgak o'rnatiladigan harakatlanuvchi blok'ar bo‘lsa bronzadan 
tayyorlangan AD-9-4 markali, vtulka yordamida hakaratga keltiriladi.

Ma’lumki og‘irlikni ko‘tarish elektrodvigatel yordamida amalga 
oshiriladi. Unng quw ati quyidagicha aniqlanadi:

N  = — ^ — , Ш  (11.6)
60 •102;;

bunda, v-ko‘tarish tezligi, m/s; ri-foydali ish koeffitsiyenti, %.



Ilgakning buramali kesim cho‘zilishi tekshiriladi. Cho'ziluv 
kuchlanishi quyidagi tenglama yordamida aniqlanadi;

(11.7)

bu yerda, 20 markali po‘lat uchun ruxsat etilgan kuchlanish

cr] = 60.....70, МПа (11.8)

Ilgakning egri chiziqll kesimi egri g‘o ‘la uchun moMjallangan 
tenglama yordamida egilishga tekshiriladi.

^ T , , = - ^ ^ < k b , M n a  (11.9.)
у  • г  • U

bu yerda, F -  ilgakning kesimi yuzasi, mm^; D -  ilgak og'zining 
diametri, mm; у -  kesim shakliga bogMiq koeflltsiyent.

Yuk ortish va tushirish ishlari ilgaklardan tashqari sirtmoqlar ham 
qoMlaniladi. Ular ikki xil bo‘ladi: yaxlit bogMangan shakldan, tarkibiy 
qismdan tuzilgan. Ular ilgaklardan ularoq, standart-lashtirilmagan. 
Sirtmoqiarni tayyorlashda P 3,20 markali poMatdan foydalaniladi. 
Ularki ishlatayotganda hosil bo'ladigan kuchlanish a=100 M fladan 
oshmasligi kerak. Ishlatish vaqtida ular ilgakka nisbatan qulay emas.

Omburli qisqichlar richagsimon jag'lardan iborat bo‘lib, jag‘lari 
kengayish va tortish qobiliyatiga ega. Ko'tariladigan yuk ikki jag‘ ora- 
siga olinadi va ko‘taradigan paytda richagning yordamida jag‘ qisila 
boshlaydi va qo‘yilgan yukni qattiq qisadi va ko‘taradi. Jag‘ni ochish 
uchun yuk pastga quyiladi. Shu paytda qisqich pastga itariladi va 
qisqich qancha pastga itarilsa, richag yordamida shuncha jag‘ ochila 
bogshlaydi va keyin jag‘ni ko‘tarib olish mumkin. Omburli qisqichlar 
bilan yuklarni ko‘targanda qisqich kuchi va og‘irlik kuchi vujudga ke-



ladi. Omburli qisqichlarni yaxshi ishlashi uchun qisish kuchi ogUrlik 
kuchidan katta bo‘lishi kerak.

Lekin qisish kuchi xaddan tashqari katta boMishi kerak emas. Sa- 
babi yukning ezilishiga, o ‘z holatini o‘zgarishiga ohb keladi.

Vakuumli qisqichlar. Yuzasi tekis bo'lgan yuklarni ko‘tarish 
uchun vakumli qisqichlar qo‘llaniladi. Metallami, shishani, har xil 
quttilarni ko'tarish mumkin. Diametri 608 mm bo'lgan qisqich bir 
tonnagacha bo‘lgan yukni ko‘tarish qobiliyatiga ega. Ular egiluvchi 
shlangdan (1). prujinadan (6), halqa (5)da metall diskdan (4) va va- 
kuum qisqichning yuzasidan iborat bo'ladi. Ishlashda vakuum 
qisqichning yuzasi ko'tariladigan yukning yuzasiga qo‘yiladi, keyin 
shu ikki yuza orasidagi havoni tortib, vakuum hosil qilinadi. Vakuum 
natijasida ikki yuza bir-biriga qattiq yopishib qoladi va yopishish ku­
chi vujudga keladi. Hosil bo'lgan yopishish kuchi og'irlik kuchidan 
kichikkina bo‘lishi kerak.

Polispastlar harakatga keladigan va harakatga kelmaydigan blok- 
lardan hamda egiluvchi-tortiluvchi elementlardan tashkil topgan 
bo‘lib, ikki vazifani bajarish qobiliyatiga ega. Birinchidan, arqonga 
tushadigan kuchni kamaytiradi, ikkinchidan, yukni ko'tarish tezligini 
oshiradi. Ta’sir qiladigan qarshilik kuchini hisobga olmaganda egilu­
vchi elementning uchidagi tortish kuchi quyidagicha aniqlanadi;

S = ^ , H  (11.10)
m

bu yerda arqonning tezligi, osilgan yukning harakat tezligi bilan 
chambarchas bog‘langan, ya’ni

Vom=an-Vyuk ( 1 1 1 1 )

an -  yuk osilgan polispast tarmoqlarining soni.
Polispaslarni asosiy ko‘rsatkichlariga ularning kattaliklari kiradi. 

Bu esa yukni ko'tarish uchun ketgan kuch yukni berilgan massasidan 
bir necha marta kichkinaligini ko‘rsatadi. Shu asosda quyidagicha 
arqon tarmoqlari sonini yukni ko'tarishiga qarab olish mumkin.
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11.6-гаш. Ko'tarish-tushirish politspastlarining chizmasi.



Yuk ko‘taruvchanlik, t 5 10 15 20

Arqon tarmoqlarining 
soni

4 4 4-6 6-8

Yulduzchalar yuklami ko'taruvchi va tushiruvchi mashinalarda 
zanjimi yo‘naltirish uchun ishlatiladi. Yulduzchalar (Schl5=32) mar- 
kali cho'yandan qilinadi. Ulaming diametri quyidagicha aniqlanadi:

D = { - -) + (-
sin 90 /z  cos 90/z  

bunda, t-zanjir qadami, 
d -po‘lat sim diametri, 
z-tishlaming soni.
Agarda yulduzchalar tishlarining soni z > 9 dan ko‘p bo‘lsa va 

diametri d > 16 mm dan katta bo'lsa, yulduzlaming diametrlari quyi­
dagicha aniqlanadi:

1D-
s in 9 0 /z

,mm (11.13)

To‘xtatgichlar yuklami tushirish, ko'tarish va yo'naltirish uchun 
ishlatiladigan asbob va jihozlarni xavfsizlikda ishlatilishini ta ’minlash 
uchun ishlatiladi. Bundan tashqari, yukni ko'targan xolda ushlab tur- 
ish va harakat qilayotgan asbob va jihozlarni orqaga aylanib ketmas- 
ligini ta’minlash uchun ham ishlatiladi.

Yuklami ko‘tarish-tushirish asbob hamda jihozlarida tishli 
g‘ildirakli to‘xtatgichlar keng qo‘llaniladi. Ular harakatlantiruvchi 
o'qqa mahkam qilib o ‘rnatilgan tishli g‘ildirak va tirgakdan iborat 
bo'lib, tishli g‘ildirak o ‘ng tomonga qarab aylanganda qildirakning 
tishlari tirgakni ko'tarib tashlayveradi. Natijada, tirgak uni aylanishiga 
halaqit bermaydi. Tishli g‘ildirak chap tomonga aylanganda esa tir- 
gakning uchi uning tishlariga tiqilib qoladi va aylanishiga to'sqinlik 
qiladi. Yukni tushirish uchun tishli g‘ildirakning tishlaridan tirgakning 
uchini chiqarish kerak.



Bu to'xtatgichlarda tishli g‘ildirak va tirgak tishlari qirralarini ez- 
ilishga mustahkamligi va yukni ko'tarishda hosil boMadigan aylanish 
kuchi katta ahamiyatga ega, sababi katta kuch ta ’siri ularni buzil- 
ishiga, ishdan chiqishiga olib kelishi mumkin. Shuning uchun ish 
jarayonida bularni aniqlash muhimdir.

Tishli g‘ildirak va tirgak tilini qirrasining ezilshi mustahkamligi 
quyidagicha aniqlanadi:

g  = T < \s \H lm  (11.14)
b

bunda, b-tish uchining eni, 
g-tish uchidagi chiziqli bosim, МПа,
R -dinamik kuch, N.
Aylanma kuch quyidagicha aniqlanadi;

Я  (11.15)
D zm

Bunda, z-tishli gMldirakning tishlari soni
m-ishlash moduli, M -tishli g'ildirakning o'qidagi burovchi ele­

ment.
To‘xtatgichlar-yukIami yuqoriga ko‘targan holda ishlab turish, 

tushirish tezligini boshqarib turish, yuritish jihozini to ‘xtatish va 
tezligini boshqarish uchun ishlatiladi.

Ular tuzilishiga qarab uchga bo‘linadi, bular dastali, g‘ildirakli 
yoki lentali bo‘ladi.

Oziq-ovqat sanoati korxonalarida ishlatiladigan ko‘tarish tushirish 
hamda yo'naltiruvchi kabi asbob va jihozlarda ko‘pincha bir va ikki 
dastali elektromagnitli to'xtatgichlar qo‘llaniladi.





г - .



Bu jihozda ishqalanish shkivini yuzasi bilan dastani ichkari yuzasi 
orasida vujudga keladi. Dastalaming ichida yuzasi silliq bo‘lgan 
ustirmalar qo‘yilgan, ular dastalai:ga mahkamlanib qo‘yiladi. Bu 
to ‘xtatgichni ishlatish uchun richagni dastaning ustidan olish kerak. 
Buning uchun elektromagnitli elektr tokiga ulash lozim. Bunda yakor 
kerakli mexanizmni o ‘ziga tortadi va richagni ikki tomonga itaradi. 
Elektromagnit g‘altagi elektr tarmog‘idan uzilganda prujina keltirib, 
tortki va shtokni qarama-qarshi tomonga siljitadi. Natijada, richaglar 
dastani dastlabki vaziyatga qaytaradi.

To'xtatgichning yaxshi ishlashi uchun shiv bilan to ‘xtatgich ko- 
lodkasi orasida o ‘rtacha bosim quyidagicha aniqianadi:

N  N  r 1 
= =  ------< [ р \ М П а  (11.16) 

360

bunda, F -  to ‘xtagich dastaning yuzasi,
1 l_
1Ч

bunda M -moment, N m
//-dasta bilan shkiv orasidagi ishqalanish
koeffitsiyenti,
D-shkivning diametri, m.
Shuni aytish kerakki, dasta enini shkiv enidan 5-10 mm kam 

olinishi kerak.
Tortuvchi jihozlar harakatni harakat beruvchi jihozdan yukni 

ko‘taruvchi jihozga olib beradi. Ular chidamliligi uzoq ishlash qobili- 
yatiga ega boMishi bilan farq qilishi kerak. Tortuvchi jihozlar sifatida 
tasmalar, zanjirlar va arqonlardan foydalaniladi.

Tasmalar uch xil boMadi. Rezinalangan ip gazlama, temir simlar 
va sun’iy birlashmalar asosida ishlab chiqariladi. Rezinalangan ip 
gazlama asosida qilingan lentalar DS 20-76 asosida ishlab chiqariladi. 
Ular bir necha qavat ip gazlama qavatlarini sun’iy kauchuk bilan



birlashtiradi va isitish yo‘li bilan yopishtirilib tayyorlaniladi. Tasma- 
larni urilishdan, suv tegib chirishdan saqlash uchun yuqorisini rezina 
qobig'i bilan qoplanadi. Asosan, tasmalarda ip gazlama qobig'i birdan 
8 qavatgacha o‘raladi, ularning kengligini 100 dan to 2.200 mmgacha 
qilinadi.

Bu tasmalarning ayrim yaxshi va yomon tomonlari bor. Yaxshi 
tomonlaridan shuni aytish kerakki, ular uzoqqa chidamli. Egilu- 
vchanlik qobiliyatiga ega, cho‘zilmaydi va ulami montaj qilish juda 
oson. Bundan tashqari, tovushsiz, katta tezlikda ishlaydi, quw at kam 
sarflanadi.

Yomon tomonlari-tasmalar juda ham yaxshi pishiq, emas, 60°C 
yuqori temperaturada ishlatib bo‘lmaydi tashqi muhit kuchlari ularga 
tezroq ta’sir qilishi mumkin.

Katta haroratda ishlayotgan kisiotalaming bug‘lari boMgan xona- 
larda poMatdan qilingan tasmalar ishlatiladi, ularning qalinligi 0 ,6 ; 1,2 
mm atrofida bo‘lishi mumkin.

Tasmalarning 1 metrini og'irligi quyidagicha topiladi:

G =  ( 10-12 ) VL, kg

bunda, VL-tasmaning kengligi, m.
Zanjirlar ikki xil boMadi: payvandli va plastinkali. Payvandli zan- 

jirlari ? 2  va P3 poMatdan tayyorlanadi, ularning pishicqligi 370-450 
МПа mm2 ga teng boMishi va DS 1050-60 talabalariga javob berishi 
kerak. Zanjirlar juda ham aniq qilib yasalishi kerak. Ularda 
boMadigan farq ± 1 bilan ± 2,5 foizdan ko‘p boMmasligi kerak. Zanjir­
lar aylanib o‘tadigan baraban, blok va yulduz-chalarni diametrlari 
zanjir tayyorlangan sim qalinligidan 20 marta katta boMishi kerak. 
Zanjirlarni harakat qildirayotganda barabanlar ishlatganda tezligi 1,0 
m/s.dan, yulduzchalar ishlatilganda esa tezligi 0,1 m/s. dan oshmas- 
ligi kerak.



Payvand zanjirlarining asosiy ko‘rsatkichlari quyidagicha aniqla-
nadi;

S c h o 'z ^ ^ S m a x jH

Scho'z -  payvand zanjirlaming cho'ziluvchi kuchi, N.
Buning asosiy ko‘rsatkichlari DS 2319-81 talablariga javob 

berishi kerak,
Smak -  zanjirlaming maksimal ish kuchi, N 
Л -  mustahkamlik koeffitsiyent
Plastinkali zanjirlar mexanizmlarning harakatini uzatishda, yuk 

tashuvchi mashinalarni harakat etuvchi organlariga kuch uzatish 
uchun va yuk ko‘taruvchi jihozlarda yuklarni ko'tarish ishlatiladi. 
Ular DS 588-81 talablariga javob berishi kerak. Zanjirlaming qator- 
lari orasidagi masofa (40, 50, 63, 100, 125, 160, 200, 250, 315, 400, 
500 mm) bo'lishi kerak. Bundan tashqari, zanjirlar P4, P5 markali 
po‘latlardan yasaladi, chidamliligi 560-600 МПа mm^dan kam 
bo'lishi mumkin emas.



b) payvandli zanjirlar.

PoMat simli arqonlar-ko'taruvchi va tushiruvchi jihozlarda ishla- 
tiladi. Ular yuqori sifatga ega bo‘lgan po‘lat simlardan yasaladi. 
Arqonlar o ‘zakdan va sim o'ramlaridan iborat bo'ladi. PoMat sitnlar 
va o ‘ramalar soni arqonlarda har xil bo'ladi. Ammo yuk ko‘taruvchi 
jihozlard^ asosan, olti o'ramli arqonlar ishlatiladi. O 'ramalar soni 
ichida po'lat simlarning soni 19 dan 37 tagacha bo'ladi, Ular 
mustaxkamligiga qarab yuqori m arkali-10, birinchi m arkali-1, ik- 
kinchi markali-P bo'ladi. Po‘lat arqonlar bir tomonlama va bir- 
birlarining ichiga kiritib eshilishi mumkin. Bir tomonga qarab eshil- 
gan arqonlar esa egiluvchanligi kamroq bo‘lsa ham, lekin katta kuch 
ta’sirida bo‘shashib ketmaydi. PoMat simli arqonlar bir xil diametrdagi 
simlardan va har xil diametrdagi simlardan yeshiladi.

Ikkinchisida diametri katta boMgan simlar arqonning tashqi qava- 
tida eshiladi. Lekin bularning mustahkamligi katta boMadi. Arqonlarni 
ishlash jarayoni cho‘ziladi. Bu simning qalinligiga, ularning soniga 
juda ham bogMiq boMadi.

Bundan tashqari, arqonlar yeziladi-bu narsa barabanga o‘rash 
paytida vujudga keladi, shuning uchun arqonlar davlat teksh'iruv or-



ganlarining talabiga javob berishi kerak. Bu esa arqonlarda sodir 
bo‘ladigan tez ishdan chiqishni kamaytirish va uni yaxshi holatda 
saqlab turishni amalga oshiradi. Shuning uchun arqonlami ishlash 
sharoitida ulaming ustki tomoni yogManib turiladi. Ularni ishdan 
chiqishi arqonlaming yuqori qavatidagi simlarning yorilib ketib, ish­
dan chiqishi bilan belgilanadi.

Bloklar egiluvchi va tortuvchi elementlaming harakat yo‘na- 
iishlarini o'zgartirish va ko‘tarish uchun zarur bo‘lgan kuchlarni ka- 
maytirishda ishlatiladi. Bloklar ikki xil bo‘ladi, ya’ni harakat qiladigan 
va harakat qilmaydigan bloklarga boMinadi. Harakat qiladigan bloklar 
kuchdan yutish uchun ishlatiladi. Harakat qilmaydiganlari boMsa 
harakat yo'nalishlarini o ‘zgartirish uchun ishlatiladi.

Bloklar ishlayotgan paytida harakat qilmaydigan bloklarning o‘qi 
o‘z joylarini o‘zgartirmaydi. Harakat qilayotgan bloklari esa ishlarini 
o‘zgartiradi. Barabanlar arqonlami yoki zanjirlami o‘rash uchun ish­
latiladi, ular silindr shaklida bo‘lib, yengil va og‘ir rejimda ishlash 
uchun mo'ljallab yasaladi, ular cho‘yandan qilinib, 1412-34 davlat 
standartiga javob berishi kerak. 977-65 davlati standart bo'yicha bara­
banlar 25.P va 35.Sh markali poMatdan quyilishi mumkin.
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U.ll-rasm.  PoMat arqonning chizmadagi shakli.
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11.4. BLOKLAR

Barabanlarning diametri, arqonlarning o ‘ralish qavatlariga juda 
ham bogMiqdir. Po‘Iat kanatlarni o'rash uchun ishlatiladigan bara­
banlarning diametri quyidagicha aniqlanadi;

D=(800:1200id, mm (11.20)

Barabanlarning eng kichik diametri shunday aniqlanadi:

D b>dapl,m m  (11.21)

D-ariqchani tubi bo‘yicha barabanning diametri, 
d-arqon diametri, m,
1-koeffitsiyent Barabanalaming devorlarini qalinliga quyidagicha 

aniqlanadi:
8 =  0,02 D + (6 .. 10) mm

yoki
5 = 1 ,2  dap (11.22)

Barabanga arqon o‘ralganda, uning devorlarida hosil bo'ladigan 
ezilish kuchlanishi quyidagicha aniqlanadi:

S , .= - — < [5 ,,\M P a  (11.23)
о -t

bu yerda S-arqon tarangligi, N 
cT-baraban devorining qalinligi, 
t-vintli ariqcha qadami, sm.

Yuk ko4arish va tushirish jihozlari tavsifi

Yuk ko‘tarish va tushirish jihozlari yuklarni vertikal holat yo‘na- 
lishida ularni yuqoriga ko‘tarish va pastga tushirish uchun mo'ljal-



langan bo‘ladi. Ularni vazifalariga, shakllari, xizmat ko'rsatish may- 
donining tashqi ko‘rinishga qarab quyidagi guruhlarga bo'linadi: 1. 
Yukni uncha katta boMmagan balandlikka ko‘tarish, pastga tushirish 
uchun ishlatiladigan jihozlar (bularga domkratlar kiradi). 2. Yuklami 
yuqoriga ko'tarish hamda pastga tushirish va to ‘g‘ri yo‘naltirish 
bo'yicha surish uchun ishlatiladigan chigMriqlar. 3.YukIarni monorels 
bo'yicha harakatlantiruvchi ko'tarish va tushirishda ishlatiladigan ji­
hozlar (bularga taller kiradi).

4.Yuk va odamlarni vertikal yo'nalishda balandlikga ko‘tarish va 
pastga tushirish ishlatiladigan jihozlar (bularga liftlar kiradi).

11.5. DOMKRATLAR

Yuklarni uncha baland bo‘lmagan masofaga ko‘tarish va pastga 
tushirish uchun ishlatiladigan jihozlrga domkratlar deyiladi. Ular 
odatda ta’mirlash va montaj qilish ishlarida ishlatiladi.

Gidravlik domkratlar 11.13. rasmda ko'rsatilgan. Bunda dam 
beruvchining porsheni yordamida suyuqlik dam beruvchi 
bo'linmasidan qopqoqli qurilmalar orqali domkrat silindriga hay- 
daladi va yuk ko'taruvchi moslamani itaradi. Dam beruvchi mosla- 
mani dastasi siljitiladi.

Gidravlik domkratlarga suyuqlik sifatida suv, muzlamaydigan 
aralashma (spirt va antifrz) shunindek-35°C muzlamaydigan 
uchurchik, yog‘i ishlatiladi.

Domkratning quliga qo‘yiladigan kuch quyidagi tenglama yor­
damida aniqlanadi:

P = ( 11.24)
1. Д , V

bunda, 1 va li-dom krat qoMini yelkalari, m
dn va Dn-prunjirlarni diametri,
;;-mexanik uzatmaning foydali ish koeffitsiyenti (ri^0 ,9 ). Yukn- 

ing ko‘tarish tezligi quyidagi tenglama yordamida aniqlanadi:



TRp'
V = — S.nJ],,m  (11.25)

4
Yukning massasidan ish plunjiri osiladi, hosil boMgan bosim quy- 

idagi tengma yordamida aniqlanadi;

Р = ̂ Щ-^МРа (11.26)
nD,;n

Tuzilishiga qarab domkratlar buramali, richagli tishli - reykali va 
gidravlik bo'ladi.

Buramali domkratlar

Buramali domkratlar 1,0-20,0 tonnagacha yukni 0,5 metr 
masofagacha ko'taradi va tushlradi. Bu domkratlar o‘zlaridan o‘zlari 
tormozlanish xususiyatiga ega. Bu domkratlarni foydali ish koeffitsi- 
yentl ri^O ,3-0,4 dan oshmaydi. Bular asosan yuk ko‘taruvchi 
mosiamadan, yuqorida joylashgan bronza yoki cho‘yandan yasalgan 
gaykadan, buramani yuqori tomoniga kallak o'rnatilgan u buramaga 
nisbatan buriladi. Burama, unta o‘rnatilgan qush barmoqli moslama 
va gMldirak orqali dasta yordamida aylantiriladi.

Domkrat ishlaganda buramada hosil bo‘ladigan ishqalanish ku- 
chining momenti yengib o ‘tiladi.

Bunda buramadagi moment quyidagicha aniqlanadi;

Ml =  Q gyo Ig (a + r) g, N /ra (11.27)

Buyerda, Q -ko‘tariladigan yukning massasi.
guo-buramaning o‘rta radiusi,
r-buramaning ishqalanish burchagi;
a  -buramaning ko'tarilish burchagi (=4-5°)



Ta’mirlash va montaj ishlarida 25,0-200,0 yuk ko‘taradigan ish- 
lardan gidravlik domkratlar ishlatiladi. Yuklar 300-400 mm gacha 
ko‘tariladi.



11.6. TALLAR

Korxonalarning sexlarini ichida va sexlararo yuklarni tashish 
uchun avtomatik texnologik liniyalarga, stanoklarga xizmat qilish 
uchun tallar qo'llaniladi.

Tallar qoMda ishlatiladigan va boshqarib yuritiladiganlarga bo‘li- 
nadi.

Qo‘lda ishlatiladigan tallar yuklarni sexlarni ichida ta ’mirlash va 
montaj ishlarida ishlatiladi. Yuk ko‘taruvchanligi 0,5 tonnadan 10,0 
tonnagacha boMgan buramali a tegishli uzatmali tallar keng tarqalgan. 
Ularda ko‘taruvchi moslamalar sifatida zanjirlar ishlatiladi. (11.13, 
11.14-rasm.) da tallar ko‘rsatilgan. Buramali g'ildirakga yuk коЧа- 
ruvchi yulduzga o'rnatilgan u burama bilan yaxlit qilib yasalgan yul- 
duzchadan zanjir o'tkazilgan. Zanjirni ikkinchi tomoni tallga mah- 
kamlangan ikkinchi uchi esa yuk ko‘taruvchi ilgak osmasi orqali yul- 
duzchani va blokni aylanib o ‘tadi yukni ko‘tarish va tushirish pult 
orqali boshqariladi.

Tallarda yuk ko‘tarishda yukni zanjir tarmog‘idan taranglik quyi- 
dagicha aniqlanadi:

S = (11.28)

bu yerda, rj5n-zanjirli blokning foydali ish koeffitsiyenti ri6n -^0,9
Ushbu kuchdan yukli yulduzga o ‘qida hosil boMadigan yuk mo­

ment i

(11.29)

bu yerda, Dyul-yukli yulduzchaning o ‘rtacha diametri. Tortuvchi 
zanjir tarmogMga qo‘yilgan ishchi kuchi quyidagicha aniqlanadi.

2M
P = ------- ’— ,N  (11.30)

D,,.u.ns-V



bu yerda;
Dp-tortuvchi g‘ildirak diametri; 
i-buramali shuftning uzatishlar soni;
Tl-sirlanish podshibniklarning f.i.k. (ri=0,95);
Ti8-  buramali juftning f.i.k.
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Chig'iriqlar yukni vertikal ko‘tarish va tushirish ayrim hollarda 
gorizontal yo‘nalishda surish uchun qo'llaniladi. Ular maxsus va 
umumiy ishlarga mo‘ljallangan bo‘ladi. Ular tortish organlariga qarab 
arqonli va zanjirli, barabanlariga qarab bir, ikki va ko‘p barabanli, 
baraban xiliga qarab ariqchali, tekis va friksion boMadi. Chig‘iriqlar
I,0-7.5 t yukni ko‘tarish va tushirishda tarmoqlardan tashkil topgan. 
Chig'iriqlarda po‘lat arqon o‘raladi, ularni uchiga esa ilgak 
o‘rnatiladi. Chig‘iriqlar qo‘lda va mexanik yo‘l bilan ishlatiladigan 
chigMriqiar ishlatiladi.

Chig‘iriqlarni asosiy elementlari boMishi barabanlar, to'xtat- 
gichlar, yulduzchalar va chig‘iriqni ko‘rinishi va chizmasi (11.15,
II.16, 11.17, 11.18, 11.19-rasm)larda berilgan.
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11.20/2-rasm. PG-034 markali bir yo'naltiruvchiga ulangan lift 
1-shaxta; 2-k o ‘taravchi moslamasi; 3-monorels; 4-og ‘irlik; 

5-mashina bo'limi.



11.21-rasm. Ko'tarish qurilmasi PND-2.
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lL23-rasm. Qiya polkali elevator EPN-U



Ko'targichlar yoki liftlar yuklar va odamlarni maxsus kabinada 
xonada, shaxta ichida vertikal yo'nalishda, ishlatiladi liftlar sanoat 
korxonalarida keng tarqalgan bo'lib, yuklami ko‘p qavatli binolarda 
ko'tarish uchun ishlatiladi.

Ular bir qancha belgilari bilan tavsiflanadi.
1.Bajaradigan vazifasiga qarab u uch asosiy guruhga bo‘li-nadi:
-passajirlarni tashiydigan;
-yuk va passajirlarni tashiydigan;
-yuk tashiydigan.

Passajirlar liftlar harakat tezligiga qarab uch guruhga boMinadi 
sekin yuruvchi, tez yuruvchi va tezkor.

2. Po'lat arqon bilan boshqaruvchi liftlar, chig‘iriqli bara-banli, 
po‘lat arqonli >ctaklovchi.

j.  Reduktorlar yuritmali, reduktorsiz.
Eng ko‘p tarqalgan lift ko'targichlarning tuzilishi quyidagicha. 

Chig‘iriqni arqon yetaklovchi chingalakga aylantirib tashlangan bir 
necha osilgan arqonlarga eshikli kabina ichiga yuk yoki passajirlar 
chiqariladi. Arqonni"<> ikkinchi uchiga pasangi osilgan bo'ladi. 
Kabina, pasangi yopiq shaxta ichiga joylashtiriladi, kabina va pasangi 
vertikal shaxta bo'ylab vertikal harakat qiladi. Shaxta ustiga, jihoz 
bo'limi joylashtirilgan bo'Isa unda ko‘taruvchi chigarik, liftning asosiy 
boshqarish moslamalari joylashgan.

Liftlardan tashqari vintli konveyerlar vertikal ko'targichlar, max­
sus ko‘tarish maydoni boMgan ko‘targichlar, yuzali elevatorni 
ko‘targichlar bo'lardi. Ular asosan yuklarni ko‘tarish uchun 
qo'llaniladi.



Zanjirli konveyerlar to ‘kiluvchi va donabay yuklarni gorizontal va 
burchak ostida uzatishi uchun qoMlaniladi. Tortuvchi element bo'lib 
bu jihozlarda tokchalar, surib oluvchi moslamalar tortuvchi moslama- 
lar kiradi. Ular plastina shaklidagi, kosacha shaklida, likopcha shak- 
lida, va belanchak shaklidagilaiBa bo‘linadi.

Zanjirli konveyerlar boshqalardan farqi ular yukni uzatishda har 
qanday burchak ostida, balki vertikal holatda ham olib boradi.

PLASTINKA SHAKLIDAGI KONVEYERLAR

Gorizontal plastinkali konveyer ikkita plastinkali zanjirdan 2 
ularga metalldan qilingan plastinka mahkamlangan I plastinka yukni 
olib yuruvchi element sifatida uni har qanday qiruvchi moslamalari 
yuqori va past bo‘ladi.

11.10. TORTUVCHI MEXANIZMLAR

Tortuvchi mexanizmlar uzatuvchi jihozlarning yaxshi ishlashlari, 
harakatlanuvchi qismlarini tarang qilib tortish uchun qoMlaniladi. 
Tortuvchi mexanizmlar buruvchi mexanizmlardan (baraban, yulduz- 
cha, blok). Bu uzluksnz ishlaydigan jihozlarda (11.27-rasm.) tortish 
mexanizmi buramalar yordamida amalga oshiriladi. Mexanik tortish 
40-50 metr uzunlikdagi uzatgich jihozlarida ishlatiladi. Bu jihozlar 
quyidagicha ishlaydi. Burama 2 ni buraladi yo'naltiruvchi 1 tomon 
harakatlantiradi. Mexanik tortishni asosiy kamchiiigi shuki, vaqt 
o'tishi bilan tarangligi bo'shab ketadi. Shuni uchun ham ularni vaqti- 
vaqti bilan itarib turish kerak bo'ladi. Ularni yaxshi tomoni 
oddiyligida va ishlatish osonligidadir.

Yukli tortuvchi mexanizmlar yuqorida ko‘rsatilgan kamchi- 
liklardan xoli. Yuk 1 arqon 2 orqali harakatlanuvchi podshibnik 3 bi­
lan yoki aravacha 4 bilan bog‘langan. Yukni og‘irlik kuchini ta’sirida



podshibnik harakalga kelib tortuvchi mexanizmda tarang qilib tortil- 
ishni vujudga keltiradi. Yuklami harakat qilishlariga qarab yukli tor- 
tish mexanizmlar gorizontal va vertikal tortish mexanizmlariga 
bo'linadi (rasm 11.27. b). Vertikal tortuvchi mexanizmlar kosachali 
zlevatorlarda ishlatiladi.

a)



y)

I1.24-rasm. Tortuvchi mexanizmlarning chizmasi:
a) buramali; b)-vertikal. 

v) gorizontal.

Burilish mexanizmini harakati tortish mexanizmini joyla-shishi 
bilan bog‘liq bo‘lib uning birlamchi tortilish harakat beruvchi mex- 
anizmlarni joylashishi bilan bog‘liq bo'ladi. Tortilish muhim ahmi- 
yatga ega. Yaxshi tortilmasa o‘z joyida aylanib qolish hodisasi 
bo'ltadi. Zanjirli tortish mexanizmlarda zanjir yulduz-chalardan 
chiqib ketishi mumkin.



11.25-rasm. Ilgakli harakat qiluvchi moslamali konveyer:
a) chizmasi;
b) ilgakli harakat qiluvchi moslamalar.



Bu jihozlar quyidagicha ishlaydi, bu yerda ilgakli harakat qiluvchi 
moslamali konveyerning ilgaklari ichkaridagi yopiq yo‘laklarga kirib 
turadi va shu yo'lakchadan harakat qiladi. Bu konveyerlar balandlikga 
chiqib tushib, burilib harakat qilishi mumkin. Bu konveyerlarda ilgak 
bilan ilib, harakatlanuvchi yuzalarda va hammalarda mahsulotlarni 
solib harakatga keltirish mumkin.

Osma konveyerlar

Osma konveyerlar donabay yuklarni tashish uchun ishlatiladi. 
Sochiluvchan mahsulotlar boMsa esa ular maxsus idishlarga solinib 
osib harakat qiidiriladi.

Bu konveyerlar ishlashiariga qarab yuk ko‘taruvchi yuk tortuvchi 
va yuk itaruvchi konveyerlarga bo'linadi.

Yuk ko'taruvchi konveyerlar yopiq tortuvchi mexanizmdan 3 
unga ulangan aravachadan 1 va osiluvchi mexanizmdan 4 tashkil top- 
gan. Aravacha tortuvchi mexanizm bilan yopiq sistema bo'yicha 
harakat qiladi 2. Bu konveyer asoslar yordamida, tomning devoriga 
mahkamlanishi mumkin.

Osilgan yuklarni itaruvchi konveyer yuk aravachalar 6 yordamida 
harakatlanuvchi yc^l 5 dan harakat qiladi. Unda itaruvchi moslama 
ta’sir ko'rsatadi u 6sa tortuvchi mexanizmga mahkamlanib qo'yilgan 
bo'ladi 3.

Yuklarni itaruvchi konveyerlar yuzali va fazali bo'lishi mumkin. 
Ular esa itaruvchi moslama bilan ulanib qo‘yilgan bo'ladi. Osiluvchan 
yukni tortuvchi mexanizmlarda yukli aravacha sex yoki omborxonani 
yuzasi bo‘yicha harakat qiladi.
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II.29-rasm. Osma konveyeming chizmasi.

a)



b)

11.30-rasm. Yuk ortish (a) va tushirish (b) ilgakli konveyeri.

Agarda bu jihozlarda tortuvchi mexanizm sifatida arqon olinsa 
yoki ikkisharnirli zanjir olinsa vertikal buralishlarni radiusini 0 ,6- 2,0 
m qilib olinadi. Bunda tortuvchi element yurish yo‘lini tagiga teg- 
masligi kerak.

Osma konveyerlarda agarda gorizontal yuzada joylashgan 
bo'lsalar burulish yulduzchalarini tishlarini sonnini 6 da 13 tagacha 
aylana uzunligi diametrini 1500 mm gacha qilib olinadi.

Osma moslamalar og‘irlik ko4aruvchi konveyerlarni ish organi 
bo'lib hisoblanadi. Bu osma moslamalarni tuzilishi bar xil boMib u 
qanday yukni ko‘tarish bilan chambarchas bog‘liqdir.

Tortuvchi mexanizmini tezligi katta bo'lmasdan 0,05-0,07m/s 
shuni uchun ham harakat beruvchi moslamani harakat beruvchi son- 
ning miqdori katta sonni tashkil etadi. Bu jihozlarda tortuvchi mex- 
anizmlar yukli, buramali, buramali prujinali, pnevmatik va gidravlik 
shaklida boMadilar.



Osma konveyerlarga yo'lning har qanday avtomatik holatda yuk 
ortiriladi. Avtomatik holatda yuk oittirilganda yashiklar, bochkalar 
maxsus oluvchi moslama yordamida olinadi va avtomatik holatda yuk 
tushiriladi. Shu bilan bu jihozlar yordamida yuklarni avtomatik ho- 
latini ko‘rsatilgan joyga yuborilish mumkin.

11.11. BURAMALI KONVEYERLAR

Vintli konveyerlar qo‘zg‘almas va qo‘zg‘aluvchan boiadilar. Ular 
yuklarni tashishlari bo'yicha gorizontal, burchak ostida va vertikal 
konveyerlarga bo‘linadi.

Gorizontal buramali konveyer tez sochiluvchan yuklarni tashish 
uchun ishlatiladi (11.31-rasm.).

4 3

(11.31. b-rasmda) vertikal konveyer ko'rsatilgan ular 3 ta asosiy 
elementdan tashkil topgan uning o ‘qi ososli podshibnik yordamida 
osiltirib qo‘yilgan. Vertikal konveyerlarda yuklar maxsus soluvchi 
moslama yordamida beriladi.



11.31-rasm. Buramali konveyerlar: 
a) gorizontal, b) vertikal buramali konveyerlar.
I-yuk soluvchi moslama; 2-yuk tushuvchi rnoslama; 3-burama; 

4 -o ‘rtadagi podshibnik; 5-oxirgi podshibniklar; 6-harakat beruvchi 
moslama; 7 -tushiruvchi moslama.

Gorizontal konveyerlarda yuk gorizontal kameraga tushgandan 
keyin vint yordamida ilgorilama harakatga keltiriladi. Yuklar vintlar 
bilan harakatlanmaydi sabab ularni ogMrlik kuchi ta’sir etadi.

Vertikal konveyerlar ham xuddi shunday ishlaydi faqat ularda 
yuklarni harakati qoshma kuchning ta ’sirida vint bilan ay- 
lanib ketmasdan ilgarilama harakat qiladi. Bu konveyerlarda vintni va 
kameraning ta’siri natijasida shuni katta hajmdagi yuklar bu konvey­
erlar yordamida tashilmaydi. Ikkinchi kamchiligi bu konveyerlar ko‘p 
energiya sarf qiladilar. Shuni uchun bu konveyerlar faqat mayda don- 
ali mahsulotlarni tashishda qoMlaniladi. Bunga bug‘doy, boshqa donli 
mahsulotlar kichik donachali ko‘mir va shunga o‘xshash materiallar



tashiladi. Mehnat unumdorligi 100 mVsoat tashish uzoqligi gorizon- 
tal konveyerlarda 30-40 m, vertikal konveyerlarda esa 15-20 m.

Bu konveyerlarni asosiy ish organlari bo‘lib burama xisoblanadi. 
Ularning asosiy ko'rsatgichlari bo'lib uning diametri va vintlar orasi- 
dagi masofa hisoblanadi. Ularni aylanish sonlari 6 dan 300 ai/m in 
boMadi. Ularda ko‘pincha bir pog‘onali silindrlik harakat uzatuvchi 
moslamalar ishlatiladi.

11.12.PNEVMATIK TRANSPORT VOSITALARI

Pnevmatik transport vositalari sochiluvchan donali, yopishqoq, 
bo‘lmagan, shuningdek, yuqori haroratda ham yopishqoqligi ortmay- 
digan materiallarni vertikal va gorizontal yo‘nalishlarda tashish uchun 
ishlatiladi.

Bu transport vositalarini yordamida tashiladigan mahsulotlar 
yopiq holatda olib boriladi. Mahsulotlar kam isrof boMadi tashilayot- 
gan mahsulotlarni sanitarik va gigienik holati yaxshilanadi. Pnevmatik 
transport vositalari uch turkumdan surish, haydash, qo'shishidan 
tashkil topgan. Bu transport vositalarini yordamida 1 soatda 400 ton- 
nagacha mahsulotni gorizontal yo‘nalishda 2000 metrdan ziyod 
masofagacha yo‘naltiriladi. Ularni 100 metr balandlikgacha ko'tarish 
xususiyatiga ega. Kamchiligi energiya sarfi o ‘ta katta.

Pnevmatik transport vositalarida mahsulotlar siqilgan havo 
ta ’sirida o‘matilgan quvurlardan harakatga kelib awalambor ajratu- 
vchi kameraga tushadi. Bu yerda material pastga filtr orqali germetik 
eguvchi orqali pastga mahsulot saqlanadigan idishga tushadi. Havo 
esa atmosferaga chiqib ketadi.

Pnevmatik transport vositalarini mehnat unumdorligi quyidagi 
tengmala yordamida aniqlanadi.

Q =  A . V . I . 3600 kg/s
A-tashish uzunligiga bog‘liq boMgan koefTitsiyenti;
V -havoni hajmi;



p-zichligi.

Mahsulot tashlanadigan quvuming diametri quyidagi tenglama 
yordamida aniqlanadi.

0  = \,П Ъ ^ ,м м
V

Pnevmatik bosimni yo'qolishi quyidagicha aniqlanadi. 
EP=Pi+P2,Pa
Bosimni yo‘qotishini mehnat unumdorligini kamaytirishiga olib 

keladi jihozlarni effektivligini pasaytiradi.
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