7 Lecture
YANGI MAHSULOTLARNI ISHLAB CHIQARISHGA TAYYORGARLIKDA ISHLAB CHIQARISH USKUNALARI VA JARAYONLARINI YAKUNIY LOYIHALASH VA ISHLAB CHIQISH
Reja:

1. Texnologik uskunalarni tanlash va hisoblash

2. Mashina va apparatlarni kerakli sonini aniqlash.

3. Texnologik jarayonlarning grafiklari

4. Paypoq to`qish uskunasi

1. Texnologik uskunalarni tanlash va hisoblash.
             Texnologik uskunalarni tanlashda quyidagi talablarga rioya qilish kerak. Uskunalar uzluksiz ishlaydigan, konstruqtsiyasi oddiy, oson boshqariladigan, kam miqdorda bug’, elektrenergiya, suvni sarflaydigan bo’lishi shart. Tanlangan uskunalarni tozlash, remont qilish oson, xom ashyoni to’liq qayta ishlab, chiqindilar va yuqotishlar kam, ishlab chiqariladigan mahsulot yuqori sifatli bo’lishi shart.


Apparatlar qilingan material tez topiladigan, arzon bo’lib, zanglamaslik kerak va mahsulot sifatiga ta‘sir qilmaydigan bo’lishi kerak.


Masalan, tomat-pasta ishlab chiqariladigan liniyada mis uskunalari po’latga almashtirildi. Murabbo, jem, povidlo kabi mahsulotlarni tayyorlash uchun esa misdan yasalgan uskunalar qo’llaniladi. Ularda issiqlikni o’tkazish koeffitsienti yuqori bo’ladi, shu sababli pishirish jarayoni tez o’tadi, shakarning yuqori kontsentratsiyasi esa misning zanglashiga tuskinlik qiladi.


Uskunalar avtomatik, yarim avtomatik va avtomatik bo’lmaganlarga ajratiladi. Avtomatik uskunalarning o’lchamlari kichik, ishlab chiqarish quvvati esa yuqori bo’lganligi sababli ularni ishlatish qulayrok hisoblanadi. Lekin uskunalar tanlaganda ularni to’liq ishlatilishi ham hisobga olinadi. Ayniksa, vakuum-bug’latish apparatlar (tomat-pasta, murabbo, povidlo ishlab chiqarish uchun), qovurish qozonlar, presslar, blanshirovatellar, yopish mashinalar, sterilizatorlardan to’liq foydalanish juda muhim.


Loyihada tanlangan uskunalarning texnik tavsifi beriladi.

Uskunalarning texnik tavsifi


Uskunalarning texnik tavsifiga quyidagi ko’rsatgichlar kiradi:

-Ishlab chiqargan korxona va markasi (shartli belgisi)

-Uskunaning ishlab chiqarish quvvati, massa, hajm yoki dona birligida vaqtning aniq bir muddatida (ko’pincha 1 soatda).

-Uskunaning gabaritlari ( buyi,eni,balandligi).

-Kerak bo’lgan elektroenergiya quvvati.(elektrodvigatel uchun).

-Isitish yo’zasi.

-Mashina yoki apparatning og’irligi (massasi).

Texnologik uskunalar maxsus texnika adabiyotlardan va kataloglardan tanlanadi. Loyihada har bir apparatning kerakli soni aniqlanadi.

2. Mashina va apparatlarning kerakli sonini aniqlash


Mashina va apparatlarning kerakli soni quyidagicha aniqlanadi:

Uzluksiz ishlaydigan uskunalar uchun:

     N
n =  −−−−

    q

N - bir soatda tsexning ishlab chiqarish quvvati (tegishli operatsiyada).

q-  mashinaning bir soatda ishlab chiqarish quvvati.(q va N , birligi bir xil bo’lishi kerak).

Uzlukli ishlaydigan uskunalar uchun
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 EMBED Equation.2  

(-apparat ishlash to’liq tsiklning vaqti(yuklash, qayta ishlash, tushirish), mumkin.

apparatning ishchi sig’imi, m3.

Vertikal avtoklavlarni hisoblash

1. Bitta korzinada sig’adigan bankalar miqdorini aniqlash





а-korzina va banka buylarning nisbati,(butun son);


dk  va  db - korzina va bankalarning diametri, m.

2. Bitta korzinani to’ldirish vaqti aniqlanadi.
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 EMBED Equation.3  [image: image3.wmf]
N-tsexning ishlab chiqarish quvvati ( 1 minutda bankalar soni).

3. Avtoklav tanlashda, uni yuklash vaqti 30 min oshmasligi kerak. Avtoklavdagi korzinalar miqdori quyidagi tenglamadan aniqlanadi:
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4. Avtoklavga birdaniga yuklanadigan bankalar miqdori. 




5. Avtoklav ishining to’liq tsikli aniqlanadi:
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1- korzinalarni avtoklavga yuklash vaqti (2-setkali uchun 5-10 min.va 10-15 min 4-setkali avtoklav uchun):
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2- avtoklavdagi 
haroratni ko’tarilish vaqti;
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3- sterilizatsiya vaqti;
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4 - bug’ni chiqarish yoki sovitish vaqti;

 
[image: image15.wmf]t

5- korzinalarni avtoklavdan tushirish ( 5- 10 min 2- setkali; 10-15 4- setkali avtoklav uchun);
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4 -konservalarning sterilizatsiya rejimiga ko’ra qabul qilinadi.

6. Avtoklavlarning soni aniqlanadi, n
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     7.  Avtoklavlarni yuklash intervali.

     8. Avtoklavda sarflanadigan issiqlik miqdori aniqlanadi:

 I. harorat oshganda; 

II. sterilizatsiya paytida.

Har bir faza uchun bug’ sarfi (kg) da hisoblab olinadi.

   9..  Har bir fazada bug’ni sarflash intensivligi (kg/soat) aniqlanadi.

   10.  Bug’ni sarflash maksimal intensivligidan trubalarning diametri aniqlanadi.

   11.  Sovutish paytida ajralgan issiqlik miqdori aniqlanadi.

   12.  Sovutishga sarflanadigan suv miqdori aniqlanadi (m3).

   13.  Suv keladigan trubaning diametrini aniqlanadi. 

3. Texnologik jarayonlarning grafiklari

Texnologiya jarayonlarning grafigi uskunalar va ishchilar ishining boshlanishi va tamom bo’lishini aniqlash uchun to’ziladi. B.t ushbu grafik yordamida smena davomida suv, bug’, elektroenergiyaga bo’lgan extiyoj hisoblanadi.

Ishlab chiqarish tsiklning davomligi (xom ashyo kelishidan, tayyor mahsulotning chiqishigacha) mahsulot turi, uskunalarning ishlash rejimi (uzluksiz yoki davriy)ga bog’liq bo’lib, ko’pincha 2-3 soatga teng. 

Ishlab chiqarish tsiklning davomligi (xom ashyo kelishidan, tayyor mahsulotning chiqishigacha) mahsulot turi, uskunalarning ishlash rejimi (uzluksiz yoki davriy)ga bog’liq bo’lib, ko’pincha 1/soatga teng. 

A. Qovurish, blanshirlash, sterilizatsiya jarayonlarning vaqti oldindan beriladi.

B. Davriy ishlaydigvn apparatlarga (digester, avtoklav, bug’latkich) mahsulotni yuklash vaqti quyidagicha aniqlanadi: 
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V- apparatning ishchi hajmi, hajm yoki massa birligida,  l, kg, bankalar hisobida;

q - liniyaning ishlab chiqarish quvvati l/min, bankalar, min. kg/min

V.Xom ashyoni transportyorda harakatlanish vaqti (min) quyidagicha aniqlanadi:
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l- transportyor uzunligi, m;

υ- transportyor tezligi, m/sek.

   Bug’latish jarayonining davomiyligi  (davriy aparatlarda) issiqlik hisobi orqali aniqlanadi.

   Misol. «Baklajon ikrasi» konservasini ishlab chiqarish texnologik jarayonining grafigini to’zish. 

Liniyaning ishlab chiqarish quvvati 2,5 t/soat. Mahsulot 82-500 bankalarga qadoqlanadi. Ish kuni soat 8 boshlanadi 

Texnologik sxemasi quyidagi operatsiyalardan iborat:

1) yuvish                     

2) tozalash, saralash; 

     

3) kesish; 

4) xom ashyoni qovurish va yog’larni okizish;          

5) maydalash; 

6) aralashtirish;    

7) qadoqlash;        

8) bankalarni yopish 

9) sterilizatsiya va sovutish; 

10) omborda tayyor mahsulotiga oxirgi ishlov berish. τ
Har bir operatsiyaning davomiyligini aniqlaymiz.

1. Yuvish. Ventilyatorli yuvish mashinada transportyorning uzunligi 6m; tezligi 0,15 m/sek. Xom ashyoni harakatlanish vaqti.   τ  = 6 / 60 * 0,15 = 0,6min.

2.Tozalash, saralash. Bu operatsiyalar transportyorda o’tkaziladi. Uning uzunligi 6-8m, tezligi 0,1-0,15 m/sek. Harakatlanish vaqti:   τ =  8 / 60 * 0,1 = 1,3 мин.

3.Kesish. Kesish mashinadan kesilgan baklajon birdaniga chiqishga boshlaydi.

4.Qovurish. Qovurish qozonga xom ashyo uzluksiz tushiriladi va kesish mashinasi bilan birga qushiladi.

   Shunday qilib  1-4 operatsialar soat 8da boshlanishi mumkin. Sabzavotlarni qovurish va yog’larni okizish vaqti 10-15 min davom etadi. 

5  Maydalash.   Maydalashga xom ashyo 8s 15min  kelib tushadi.

6.  Komponentlarni aralashtirish. Bu operatsiya davriy apparatlarda o’tkaziladi.

     Aralashtirgichning hajmi 300kg, ishchi hajmi butun hajmidan 80% tashkil etadi. Maydalangan baklajon ikra massasidan 70% tashkil etadi Demak aralashtirgichga birdaniga 300.0,8.0,7=168kg baklajon tushiriladi. 1m ikra uchun 1187kg baklajon sarflanadi. Liniyaning quvvati 2,5 m/soat. Chiqindilar va  yuqotishlar 45% tashkil etadi. Shunday qilib aralashtirgichga kelib tushadigan sabzavatlar miqdori quyidagicha aniqlanadi:    
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Xom ashyoni aralashtirgichga yuklash vaqti:
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Qolgan komponetlarni yuklash vaqti 3 min deb qabul qilamiz. Aralashtirish 8s 25 min boshlanadi.

7.Qadoqlash. Aralashtirish jarayoni 15min davom etadi. Demak qadoqlash 8s 40min boshlanadi. 

8. Bankalarni yopish.  To’ldirilgan bankalar tezda yopish mashinaga o’zatiladi. Demak yopish mashinasi 8s.40min. ishga tushdi. 

9. Sterilizatsiya va sovutish. 2ki setkali avtoklavning hajmi 82-500 bankalar uchun 912 teng. Liniyaning quvvati 2,5t/soat, bankaning netto massasi 510g teng bo’lsa fizik bankalarning soni:
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   Avtoklav setkalarni to’ldirish vaqti:  

    912 : 81  = 12  min teng.  Avtoklav 8s 52 min. ishga tushadi 

10. Oxirgi ishlov berish. Ikrani sterilizatsiyalash rejimi (82-500 bankalar uchun).
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Sterilizatsiyalash va sovutish 75min tashkil etadi. Avtoklavni yuklash va tushirish uchun 10min dan sarflanadi. Sterilizatsiyalash va sovutishning to’liq tsikli 95 min teng.  Demak omborda oxirgi ishlov berish (yuvish, quritish, etiketkalash, yashiklarga taxlash) 10s 27 min boshlanadi.

                  Texnologik jarayonlar quyidagi grafik bo’yicha olib boriladi
	Operatsiyalar
	Operatsiyalarni boshlanishi va tamom bo’lishi (soat min.)

	  1. Yuvish 
	8-00

	2.Tozalash va saralash
	8-00

	3. Kesish
	8-00

	4. Qovurish 
	8-00

	5. Maydalash
	8-15

	6. Aralashtirish
	8-25

	7.Qadoqlash
	       8-40

	8. Idishlarni  yopish
	      8-40

	9. Sterilizatsiya
	     8-52

	10 Oxirgi ishlov berish
	     10-27




4.   Paypoq to`qish uskunasi
Paypoq ishlab chiqarish uskunasi RB-6FTP modelli to’quv uskunalari zamonaviy mashinalar xiliga kirib ularni loyihalsh jarayoni bir qancha talablarni o`z ichiga oladi. Paypoq to`qish uskunasining eng oxirgi modellaridan biri bu ko’plab ustunliklarga ega bo’lgan FS-6FTP modellaridir. 

·️ Uskunaga boshqa uskunalarda uchramaydigan maxsus individual havo so’ruvchi qism (отсос) qo’shilgan bo’lib u eski modeldagi 400$ bo’lgan qismni olish zaruratini yo’qotadi

·️ Zavodga maxsus buyurtma asosida Italiyaning uskunalarida ishlatiladigan Gloria Universal dizaynlar qabul qiluvchi dastur bilan ta’minlangan. Bu yuqori sifatli paypoqlarni tez to’qilishini ta’minlaydi.

·️ Uskuna uzoq vaqt nuqsonsiz xizmat qilishi uchun Taiwan da ishlab chiqarilgan maxsus Servo Motor bilan jihozlangan.

·️ Boshqaruv paneli soddalashtirilgan bo’lib Colour Touch Screen ekrani bilan jihozlangan

·️ Ko’pgina yosh tadbirkorlarimizda joy muammosi bo’lganligi sababli, ularni kompressorning baland ovozi qo’shnilarni bezovta qilishidan shikoyat qilishardi,  maxsus Silent Mode air compressor larni taqdim qilinadi. Bu kompressorlar o’zidan mutlaqo shovqin chiqarmaydi.

·️ Boshida kamroq to’quv uskuna olayotgan tabbirkorlarga maxsus overlok qimmatlik qilishi mumkin, ularga oddiy overlok ishlatishni maslahat beriladi. (400$ atrofida). Lekin farqi nimada degan savolga ham bira to’la javob beradigan bo’lsak, maxsus overlokda tikilgan paypoq oyoq kiyim kiyganda uch qismi oyoqqa botmaydi va tikilgan joyi deyarli sezilmaydi

·️ Uskuna boshqalardan sifatli ekanligini aniqlashni eng sodda classic usullaridan biri bu uning boshqasi bilan og’irligini solishtirishdir.

·️ Bir juft bozorda xaridorgir bo’lgan 3000 so’mlik paypoq 900 so’mga tushadi va 1300 so’mdan ulgurji narxda sotiladi. (Iplar juda xilma xil ushbu uskuna bambuk iplardan ham foydalana oladi, narxlar ham shunga yarasha o’zgarib boradi)

TEXNIK KO’RSATGICHLAR:

· Ishlab chiqarilgan : Xitoy

· Model : FS-6FTP

· Bitta paypoqda 6 xil ipdan foydalana oladi

· Bitta paypoqqa 16 tagacha rangdan foydalana oladi

· To’liq kompyuterlashgan boshqaruv

· 32 turdagi sensorlar sizni har qanday xatolikdan ogohlantiradi

· Ichki blok yuqori tezlikka moslashgan

· Qishki va yozgi paypoqlar to’qiy oladi

· Camera control sistemasi o’rnatilgan

· Xatolik yuz bersa avtomatik to’xtash funksiyasi bor

· Qayta ishga tushirish, pauza funksiyasi

· O’lchami: 900×750×1600mm

· Og’irligi: 345kg

· Dizaynni oson USB orqali qabul qiladi

· Kuchlanish : 380v (220v buyurtma asosida)

· To’liq Servo motor

· Ichki xotira uchun alohida batareka

· Ichki UPS bilan ta’minlangan ( to’satdan elektr uzilishi yuz berganda boshqaruvni to’xtatib, ishni davom ettirish uchun)

· Dizaynni ko’rish uchun LCD displey

· Eng so’nggi 3D paypoq dizaynlarini ham qabul qiladi. Tizzadan baland turuvchi paypoqlar ham chiqarish mumkin

· Sutkasiga 320 tagacha paypoq to’qiy oladi.

Narxlar: To’quvchi uskuna: 4700$

Havo tortish moslamasi: 120$

Oddiy Overlok: 400$

Maxsus overlok: 2800$ (sifatli mahsulot uchun)

Kompressor silent mode: 130$

Maxsus dazmol: 4800$ (20 dan oshganlarga)

Sovutish uchun maxsus chiller: 3000$(20 ta uskuna oladiganlar uchun lozim)

Havo to’plovchi tanker: 800$

O`z o`zini tekshirish uchun savollar
1. Texnologik uskunalarni tanlashda qanday talablarga rioya qilish kerak?
2. Uskunalar qanday turlarga ajratiladi?

3. Uskunalarning texnik tavfsifi.

4. Mashina va apparatlarning kerakli soni qanday aniqlanadi?

5. Avtoklav ishining to`liq sikli qanday aniqlanadi?
6. Paypoq to`qish uskunasining texnik ko`rsatkichlari.
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