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Кириш
«Мехнат мухофазаси» дарслиги ипакчилик саноати 

корхоналарида мехнат мухофазасининг умумий масалдла- 
рини, ишлаб чикариш санитарияси ускуналарининг хавф- 
сизлик техникаси ва §hfhh хавфсизлиги масалаларига оид 
умумий маълумотларни ва мехнат мухофазасининг хозир- 
ги замой талаблари хамда норматив материалларини 
хисобга олган холда ёзилган.

Китобда мехнат мухофазаси масалаларини хал этиш- 
нинг услублари, ускуналар ва дастгохларнинг хавфсизлик 
техникаси, электр хавфсизлиги, мехнат гигиенаси ва 
саноат санитарияси асослари хакида маълумот берилган. 
Утга чидамлилик, ёнувчанлик ва ёнгинни учириш масала- 
лари кенг ёритилган.

Дарсликда пилладан хом ипак олиш, эшиш ва ипак 
чикиндиларидан йигирилган ипак ипи олишдаги техноло
гик дастгохларни омилкорлик билан бошкаришда ярати- 
ладиган шарт-шароитлар, мехнат мухофазасига дойр 
тадбирларни режалаштириш, айникса кул кучи билан 
бажариладиган ишларда мухофаза шартлари, ёнгин 
хавфсизлиги асослари кенг ёритилган булиб, олий техник 
билимгохларининг $кув режаларига мослаштириб ёзил
ган. Олий техник билимгохларининг ипакчилик саноати 
технолог мухандис талабалари учуй мулжаллаш андир.

Жумхуриятимиз мехнат мухофазаси конунчилиги 
ижтимоий-иктисодий, техник, гигиеник хамда ташкилий 
тадбирлар мажмуасидан иборат булиб, бу тадбирлар 
мехнаткашларнинг хавфсиз ишлашини, comhfh ва ишлаш 
кобилиятини баркарор саклашни таъминлайди.

«Мехнат мухофазаси» курен турт булимдан иборат:
1 — мехнат конунчилиги асослари;
2 — мехнат гигиенаси ва саноат санитарияси;
3 — ускуна ва дастгохларнинг хавфсизлик техникаси;
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4 — ё.нгин хавфсизлигини таъминлаш.
Мехнат конунчилиги барча ишчи ва хизматчиларнинг 

мехнат муносабатларини бошкариб турувчи хукукий 
нормалар' мажмуасидир. Мехнат гигиенаси ва саноат 
санитарияси, ишчиларни касбий касалликларга, зарарла- 
ниш ва захарланишга олиб келиши мумкин булган зарарли 
таъсирларни камайтириш ёки бутунлай йук килишга 
каратилган тадбирлар ва техник воситалардир.

Ускуна ва дастгохларнинг хавфсизлик техникаси, 
ишчиларни жарохатланишдан,Авария, ёнгин ва портлаш 
хавфидан аёраб колиш ва буларни камайтиришга кара
тилган.

Енгин хавфсизлиги, корхонада ёнгин чикканда хавфли 
таъсирни камайтириш ва моддий бойликларшТ асраб 
колиш тадбирларидир.

«Мехнат мухофазаси» курси булгуси мутахассисларни 
мехнат мухофазасининг илмий асосларига дойр би- 
лимларни ургатиш ва уларда ишлаб чикаришдаги мехнат 
шароити хамда мехнат мухофазасини яхшилаш муаммола- 
рини ижобий хал этишга кизикиш уйготиш учуй мулжал- 
ланган. Мазкур курс «Эргономика*, «Мухандислик психо- 
логияси», «Мехнатни илмий ташкил килиш», «Техник 
эстетика*, «Мехнат физиологияси ва гигиенаси», 
«Хукукшунослик*, «Иктисодиёт», «Атроф мухитни мухо- 
фаза килиш» каби фанлар билан боглангандир.

Мехнат мухофазаси олдида турган вазифаларни 
муваффакиятли хал этиш учуй техника, иктисодиёт, 
мехнат гигиенаси, физиологияси ва психологияси, мех
натни илмий ташкил этиш, саноат эстетикаси ва бошка 
сохалардаги мутахассисларнинг биргаликда хамда ке- 
лишган холда ишлашлари талаб этилади.

Мехнатни илмий ташкил этиш ишл^б чикаришга 
мунтазам равишда жорий этиладиган фан ютукларига 
Хамда илгор тажрибага асосланади, мехнат ва моддий 
бойликлардан кенг„ самарали тарзда фойдаланишни 
таъминлайди, инсон соглигини саклашга ёрдам беради ва 
мехнатни хаётий эхтиёжга айлантиради.
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1-боб.

МЕХНАТ МУХОФАЗАСИНИНГ 
ХУКУКИЙ В А ТАШКИЛ ИЙ МАСАЛ АЛ АР И

1.1. МЕХНАТ МУХОФАЗАСИГА ДОИР АСОСИЙ 
КОНУН ЧИКАРУВЧИ РАСМИЙ Х.УЖЖАТЛЛР

Узбекистонда мехнат мухофазаси куплаб конун чика- 
рувчи расмий хужжатлар (актлар) билан белгилаб 
куйилган булиб, тартибга солиб ва бошкариб турилади. 
Узбекистон Республикаси конституциясида, мехнат 
хакидаги конунлар асосларида мехнат мухофазасига оид 
асосий низомлар келтирилган.

Узбекистон Республикасида соглом ва хавфсиз мехнат 
шароитини яратиш давлат ахамиятига молик ишдир. 
Узбекистон Республикаси конституциясида: Хар бир шахе 
... «ишеизликдан химояланиш хукукига эгадир» — дейил- 
ган.

Узбекистонда яшовчи кишиларнииг мехнат хукуклари 
конун билан химоя килинади. Мехнат хукуклари химояси 
давлат ташкилотлари, шунингдек, касаба уюшмаси ва 
бошка жамоат ташкилотлари томонидан амалга оширила- 
ди. «Жумхуриятларнинг мехнат хакидаги конунлари 
асослари» каби меъёрий хужжатларда, мехнат хакидаги 
конунлар мажмуасида мехнат мухофазаси тугрисидаги, 
аёллар хамда ёшлар мехнати хакидаги, иш вакти ва дам 
олиш вактини тартибга солиш, мехнат мухофазасига дойр 
тадбирларга маблаг сарфлаш, жомакор хамда якка 
тартибдаги химоя воситалари билан таъминлаш ва 
хоказолар тугрисидаги низомлар мухим уринни эгаллайди.

Узбекистон Республикаси мехнат конунчилигининг 
(КЗОТнинг) 163, 211 ва 286—294-моддаларида корхона 
хамда ташкилотларнинг рахбарлари зиммасига соглом ва 
хавфсиз мехнат шароитларини таъминлаш, хаво мухити- 
нинг чангланиш ва газланишини, шовкин ва титраш, 
нурланиш ва мехнатнинг бошка зарарли шароитларини 
камайтириш хамда бартараф этиш учун ишлаб чикариш 
жараёнларини автоматлаштириш ва механизацуялашти- 
ришни амалга ошириш юклатилган.

Давлат санитария ва техника назоратини' амалга
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оширувчи ташкилотларнинг, шунингдек касаба уюшмаси 
кумитасининг рухсатисиз бирорта хам корхона ташкил 
этилиши, фойдаланишга топширилиши ёки бошка бинога 
утказилиши мумкин эмас.

Машиналар, дастгохлар ва бошка ишлаб чикариш 
ускуналарининг лойихалари ишлаб чикариш хавфсизлиги- 
ни таъминлаш ва санитария +алабларига жавоб бериши 
лозим, ана шу талабларга жавоб бермайдиган ускуна- 
ларни бериш май этилади.

Узбекистон Республикаси конституциясига мувофик 
Давлатимиз фукаролари, миллати ва иркидан катъи 
назар, тенг хукуклидирлар. Аёлларга эркаклар билан тенг 
хукук берилган. Шароити огир ва зарарли ишларда 
аёллар ва ёшлар мехнатидан фойдаланиш такикланади. 
Аёлларнинг тунда ва ишдан ташкари вактда ишлашлари 
чекланган.

Ишчи ва хизматчилар учуй 41 соатдан ошмайдиган иш 
хафтаси таъминланади. Куйидагилар учуй кискарти- 
рилган иш вакти белгиланган: мехнат шароити зарарли 
болтан ишларда ишлайдиган ишчи ва хизматчилар учуй 
хафтада купи билан 36 соат; 15— 16 ёшлилар учуй эса 
хафтада 24 соат. Шароити зарарли булган ишларда 
ишлайдиган ишчилар Согликни саклаш вазирлиги белги- 
лаган муддатларда дастлабки хамда даврий тиббий 
куриклардан утиб туришлари керак.

Ишчи ва хизматчиларга хар йили уртача ойлик 
маошини саклаб колган холда мехнат таътили берилади. 
18 ёшга тулмаган ишчи ва хизматчиларга йиллик мехнат 
таътили бир календарь ой муддати билан берилади.

Истисно тарикасида, фабрика, завод, махаллий касаба 
уюшмаси кумитасининг розилиги билан 15 ёшга т^лганлар 
ишга кабул килиниши мумкин.

18 ёшга тулмаган, шахар ва кишлок хунар-техника 
билим юртларида ёки урта мактабнинг 9— 10-синфларида 
укиётган ёшлар ишлаб чикариш амалиёти ёхуд ишлаб 
чикариш таълимини Утаётган вактда руйхатда кУрса- 
тилган ишлаб чикариш ишларида куннга 3 соатдан ортик 
булмасликлари керак.

16 ёшга тулмаган Усмирларни огир юкларни ташишга 
куйиш мумкин эмас: огир юкларни ташиш асосий ишларни 
бажариш билан боглик булса (бу иш вактининг учдан бир 
кисмидан ортигини ташкил этмаса) ва юкнинг огирлиги 
кизларучун 10 кг дан, Угил болалар учун 16 кг дан ошмаса.
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16— 18 ёшли Усмирларни' огир нарсаларни кутаришга 
куйнш мумкин. 18 ёшдан катта аёллар купи билан 20 кг, 
эркаклар купи билан 50 кг юкларни кулда ташишлари 
мумкин.

Мехнат муносабатларини тартибга солиш учуй жамоа 
ва мехнат шартномалари тузилади.

Жамоа шартномаси ишчи ва хизматчилар номидан 
фабрика, завод махаллий касаба уюшмаси кумиталари 
билан корхона, ташкилот маъмурияти уртасида тузилади. 
Унда мазкур ташкилот учуй белгиланган мехнат ва 
мехнатнинг куйидаги асосий низомлари * иш вакти, дам 
олиш вакти, мехнатга хактулаш, моддий рагбатлантириш, 
мехнат мухофазаси хакидаги низомлар кабул килинади.

Мехнат шартномаси мехнаткашлар билан корхона, 
муассаса, ташкилот Уртасидаги битим булиб, унга кура 
мехнаткашлар узининг ихтисоси, малакаси ва мансаби 
доирасидаги ишни ички мехнат тартибига мувофик 
бажариш, корхона, муассаса, ташкилот эса мехнаткашга 
мехнат хаки тулаш, мехнат хакидаги конунларда жамоа 
шартномаси ва томонлар битимида кузда тутилган мехнат 
шароитини таъминлаш мажбуриятини олади.

Шартномаларнинг мехнат хакидаги конунларга зил 
булган хар кандай мехнат шарт-шароитлари ноконуний- 
дир.

Мехнат хакидаги конунлар Асосларида, шароити 
зарарли булган ишларда, шунингдек, алохида харорат 
шароитида бажариладиган ёки ифлосланиш билан боглик 
ишларда ишлайдиган ишчи-хизматчиларга белгиланган 
меъёрларга мувофик бепул жомакор, махсус пойафзал ва 
бошка турдаги якка тартибдаги химоя воситалари, сут ёки 
унинг урнини боса оладиган бошка озука махсулоти 
берилиши кузда тутилган.

Мехнат хакидаги конунлар куйидаги масалаларни 
Уз ичига олади:

— мехнат мухофазасига дойр конунларнинг бажари- 
лиши устидан давлат назорати хамда жамоат назоратини 
амалга ошириш тартибини белгиловчи меъёрлар;

— корхона мехнат мухофазасини режалаштиришни ва 
ташкил килишни, шунингдек маъмурият билан фабрика, 
завод ва махаллий касаба уюшмаси кумитаси уртасидаги 
муносабатларни тартибга солувчи меъёрлар;

— аёллар ва усмирлар мехнатини мухофаза килишга 
дойр махсус меъёрлар;

— хавфсизлик йуллари (техникаси) ва ишлаб чика
риш санитарияси талаблари;
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— касбий каёалланиш ва ишлаб чикаришда шикаст- 
ланишдан якка тартибда химояланиш чора-тадбирлари;

— мехнат мухофазасига дойр конунларни бузганлик 
учун жавобгарлик даражасини белгиловчи меъёрлар.

Мамлакатимизда сорлом ва хавфсиз мехнат шароити- 
ни хамда §hfhh хавфсизлигини таъминлаш учун мехнат 
хакидаги асосий конунлардан ташкари, хукуматимизнинг 
махсус карорлари, вазирлик хамда идораларнинг рахба- 
рий курсатмалари, шунингдек, стандартлар, техник шарт- 
лар, коида ва меъёрлар, йурикномалар амал килади. Улар 
умумнй, тармоклараро ва тармок микёсидаги турларга 
булинади.

Хавфсизликни таъминлашга оид тармок коидалари ва 
саноат санитариясининг меъёрлари ишлаб чикаришнинг 
айрим турларига тааллукли булиб, куриб чикилаётган 
технологии жараёнлар, ишлаб чикариш турлари ва 
хоказолар учун хос булган мехнат хавфсизлигининг 
кафолатларини уз ичига олади (масалан, ипакчилик 
саноати корхоналари учун хавфсизликни таъминлаш ва 
ишлаб чикариш санитарияси коидалари). Тармок коида
лари ва меъёрларини тармок вазирликлари хамда касаба 
уюшмаси марказий кумитаси тасдиклайди, улар та- 
сарруфдаги корхона ва ташкилотлар учун мажбурийдир.

1.2. УЗБЕКИСТОНДА МЕХНАТ МУХ.ОФАЗАСИНИ
НАЗОРАТ КИЛУВЧИ ТАШКИЛОТЛАРИ ИНГ ТУЗИЛ ИШИ

Жумхурият конунлари мехнат хакидаги конунлар 
хамда хавфсизлик йуллари ва мехнат мухофазаси коида- 
ларининг бажарилишини назорат килувчи давлат ташки- 
лотлари мажмуасини кузда тутади. Бу ташкилотлар 
уз фаолиятида корхона маъмурияти ва юкори ташки- 
лотларга боглик булмайди. Мехнат хакидаги конунлар- 
нинг вазирликлар, корхоналар, мансабдор кишилар томо- 
нидан аник бажарилиши устидан олий назорат Узбекистон 
Республикаси Бош прокурори зиммасига юклатилган. 
Мехнат мухофазаси устидан структура жихатидан назорат 
бир-бирига боглик булмаган куйидаги уч йуналишда: 
махсус давлат назорат ташкилотлари, идора ташкилотла- 
ри ва жамоат ташкилотлари томонидан амалга оширила- 
ди.

Тукимачилик ва енгил саноат корхоналарида мехнат 
мухофазасини назорат килувчи ташкилотлар: Узбекистон 
Давлат tof-koh назорати, Узбекистон Давлат санитария
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назорати, Узбекистон Давлат ёнгиндан сакланиш назора- 
ти, Узбекистон Давлат энергетика назорати ва Узбекистон 
касаба уюшмаси хукукий хамда техник назорати кабилар 
фаолиит курсатадилар. Tof-koh назорати пилла тортиш ва 
ипак йигириш корхоналарида юк кутариш машиналарн, 
босим билан ишлайдиган козонхона курилмалари, аппа- 
ратлар хамда идишларнинг, суюлтирилган газлар цис- 
терналари, буг ва иссик сув кувурларининг тугри урна- 
тилиши хамда хавфсиз ишлатилишини назорат ки- 
лади.

Узбекистон энергетика ва электрлаштириш вазирлиги- 
нинг Давлат энергетика назорати электр таъминлаш 
тармоги хамда электр токида ишлайдиган электр курилма- 
ларга хавфсиз хизмат курсатишни таъминловчи тадбир- 
ларнинг утказилишини назорат килади. У корхоналар 
рахбарларига хизмат курсатувчи кишилар хаёти хавф 
остида колганда назорат остидаги объектлардан фойдала- 
н и hi ни тухтатиш тугрисидаги бажарилиши шарт булган 
буйруклар бериш хукукига эга.

Санитария-эпидемиология коидаларининг корхоналар 
томонидан бажарилиши устидан давлат санитария назо- 
ратини Узбекистон Республикасининг Согликни саклаш 
вазирлигига карашли санитария-эпидемиология станция- 
лари амалга оширади. Давлат санитария назоратчиси 
пилла тортиш фабрикаларида ишлаб чикариш ва маиший 
хоналарнинг тозалигини, харорат, намлик тартнботига, 
хавонинг тозалигига, ёритилганлик, шовкин, титраш ва 
ишлаб чикаришдаги бошка зарарли омилларга риоя 
килинишини текширади. У корхона маъмурияти учун 
буйруклар бериш, амалдаги меъёрлар ва конунлар 
бузилганлигини аниклаганда айбдорларга жарима солиш, 
уларни суд оркали жазога тортиш хукукига эга.

Узбекистон Давлат ёнгиндан саклаш назорат ташкило- 
ти корхона худудида, хамма цехлари ва хоналарида 
ёнгинга карши тартибга амал килинишини назорат 
килади, курилган хамда кайта курилган объектларни 
кабул килишда катнашади, ёнгин чикканда одамларни 
эвакуация килиш режасининг борлигини, ёнгинни аник- 
лаш хамда учириш воситаларининг мавжудлигини, соз 
холдалигини ва шу кабиларни текширади.

Тукимачилик ва енгил саноат ишчилари касаба 
уюшмасининг хукукий хамда техник назорати мехнат 
мухофазасига хамда ишлаб чикариш санитариясига оид 
конун чикарувчи расмий хужжатлар, карорлар, мехнат 
мухофазасига дойр йурикномаларнинг корхонада бажари-
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л и шинн, и шла б чикарншдаги ускуналарнинг а\волини 
хамда мохнат шароитини яхшилашга каратилган тадбир- 
ларнинг, жамоа шартномасида ва битимда курсатилган 
мехнат мухофазаси, ишлаб чикарншдаги кунгилсиз ходи- 
салар, касбий захарланишлар хамда касалланишларнинг 
олдини олишга каратилган тадбирларнинг бажарилишини 
назорат килади.

Мехнат мухофазасига дойр тадбирларнинг маъмурият 
томонидан амалга оширилиши устидан жамоат назорати- 
ни жамоатчи назоратчилар ва фабрика, завод, касаба 
уюшмалари кумиталари кошидаги мехнат мухофазаси 
буйича комиссиялар амалга оширади.

Мехнат мухофазаси буйича комиссиялар касаба 
уюшмалари кумиталари кошида ташкил этилиб, мазкур 
кумиталар ана шу комиссияларнинг асосий масалаларга 
дойр карорларини куриб чикади ва тасдиклайди.

Мехнат мухофазаси буйича комиссия иш вакти, дам 
олиш кунлари, мехнат таътиллари, аёллар ва усмирлар 
мехнатини мухофаза килиш хакидаги конунларнинг 
маъмурият томонидан бажарилишини назорат килади, 
ишлаб чикариш маданиятининг кутарилишига, иш уринла- 
ри тоза ва батартиб булишига, мехнатнинг санитария- 
гигиена шароиги яхшиланишнга эришади, ишчиларга 
бериладиган йул-йуриклар сифатини хамда уларга хавф- 
сиз ншлаш усулларини укнтиш савиясини назорат килади, 
мехнат мухофазасига дойр битимнинг ва жамоа шартно- 
масининг бажарилишини текширишда катнашади, ишчи- 
ларнинг коржома, махсус пойабзал, химоя кузойнагн ва 
бошка якка тартибдаги химоя воситалари билан Уз вакти- 
да таъминланишларини кузатади.

Тукимачилик ва енгил саноат корхоналарида мехнат 
мухофазаси ва хавфсизликни назорат килиш уч боскичда 
амалга оширилади. Назорат натижалари корхона маъму- 
рияти томонидан хар куни, хар хафтада ва хар ойда 
амалга оширилади.

1.3. МЕХНАТ МУХОФАЗАСИ ХАКИДАГИ КОНУНЛАРНИ 
БУЗГАНЛИК УЧУН ЖАВОБГАРЛИК

Мехнат мухофазаси хакидаги конунлар ва коидаларга 
амал килмаган, жамоа шартномасидаги мажбуриятларни 
хамда назорат ташкилотларининг фармойишларини ба- 
жармаган маъмурият ва мухандис-техник ходимлар: 
интизомий, маъмурий, моддий ва жиноий жавобгарликка 
тортилишлари мумкин.
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Мехнат мухофазаси хакидаги конунларни бузганлик- 
лари учуй корхоналар рахбарлари, уларнинг Уринбосарла- 
ри, корхоналарнинг бош мухандислари ва мутахассислари, 
шунингдек, цех бошликлари, катта усталар хамда булин- 
малар усталари интизомий жавобгарликка тортиладилар.

Корхона маъмурияти томонидан белгиланадиган инти
зомий жазоларга: танбех, хайфсан, каттик хайфсан, уч 
ойгача муддат билан кам маошли ишга утказиш ёки шунча 
муддат билан паст лавозимга утказиш ва вазифасидан 
бушатиш каби жазолар киради. Корхона рахбари мехнат 
мухофазаси ва хайфсанлик йуллари коидаларини ба- 
жармаганларни мукофотдан махрум килиш, шунингдек, 
махаллий касаба уюшмаси кумитасининг розилиги билан 
ишдан бушатиш хукукига эга.

Маъмурий жавобгарлик — бу, уз харакатлари ёки 
фаолиятсизлиги билан мехнат мухофазаси, хавфсизлик 
йуллари хамда атроф-мухитни химоя килиш хакидаги 
конунлар, меъёрлар ва коидаларни бузган мансабдор 
шахсларга нисбатан Давлат назоратининг махсус ни- 
зомлари ва йурикномалари томонидан белгиланган таъсир 
курсатиш чорасидир. У огохлантириш ёки жарима 
солишдан иборат. Жаримани Давлат tof назорати, санита
рия назорати, ёнгин назорати вакили, касаба уюшмаси 
кумитасининг техник назоратчиси тайинлаши мумкин. 
Жарима айбдорнинг маошидан ушлаб колинади. Жарима 
солинганлиги хакида карор такдим этилгандан сунг 10 кун 
ичида махаллий халк судлари жариманинг нотугри 
белгиланганлиги тугрисидаги шикоятларни куриб чикади.

Моддий жавобгарлик. Жумхуриятимизнинг мехнат 
конунларига кура уз мехнат вазифаларини бажариш 
чогида ишчи ва хизматчилар майиб булса ва соглигини 
йукотса, корхона хамда ташкилотлар моддий жавобгар 
булади. Мансабдор кишиларнинг моддий жавобгарлиги 
улардан ундириб олинадиган пулда ифодаланади. Бу 
пулни корхона кунгилсиз ходисалар ва касбий ка- 
салликлардан зарар курган шахсларга тулайди. Агар 
бушатиш ёки бошка ишга утказиш конунни бузиш оркали 
амалга оширилган хамда суднинг ишга кайта тиклаш 
хакидаги карорини бажариш кечиктирилган ёки рад 
этилган булса, зарарни коплаш мажбурияти суд томони
дан мансабдор шахе зиммасига юклатилади.

Узбекистон Республикасининг жиноий кодексларида 
мехнат хакидаги конунларнинг бузилишида жиноий 
харакат белгилари булса, айбдорларни жиноий жа-
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вобгарликка тортиш кузда тутилган. Жавобгарликнинг 
тури ва oFHp-енгиллиги конунни бузишдаги муайян 
шароитга караб аникланади хамда айбдор шахсни ахлок 
тузатиш ишлари билан жазолаш ёки конунда белгиланган 
муддатга озодликдан махрум этишдан иборат булади. 
Жиноят кодексида мехнат мухофазаси коидаларини 
бузган мансабдор шахсларни 4 йил муддатгача озодлик
дан махрум этиш (142-модда), портлаш хавфи мавжуд 
корхоналар ёки цехлардаги хавфсизлик коидаларини 
бузганларни эса 7 йилгача муддат билан озодликдан 
махрум килиш (213- модда) кузда тутилган. Жамоат 
жавобгарлиги корхонадагиларнинг уртоклик судлари ва 
жамоат ташкилотлари карорлари билан белгиланади.

1.4. МЕХНАТ ХАВФСИЗЛИГИ СТАНДАРТЛАРИ МАЖМУАСИ

Узбекистон Давлат стандарти ишлаб чикиш ва жорий 
этиш устида иш олиб бормокда. Бу мажмуалар ишлаб 
чикариш ускуналари ва жараёнларига, ишловчиларни 
химоялаш воситаларига хамда корхоналарнинг мехнат 
мухофазаси сохасидаги ишни ташкил килишга тааллукли- 
дир.

Янги технологик жараёнларнинг яратилиши, янги 
ашёларнинг кулланилиши принцип жихатидан янгича 
ёндашувни, мехнат хавфсизлигини таъминлашнинг янги 
усуллари хамда воситаларини ишлаб чикаришни, шу- 
нингдек ана шу масалалар буйича янги нормативларни 
яратишни такозо этди. Шу сабабли мехнат мухофазасига 
дойр норматив хужжатларни тартибга солиш зарурати 
пайдо булди. Бу хужжатлар давлат стандартлаштириш 
системасининг таркибий кисмига айланади.

Мехнат хавфсизлиги стандартлари мажмуаси 
(МХСМ) — бу узаро боглик стандартлар мажмуасидан 
иборат булиб, улар уч гурухга булинади ва куйидагиларни 
белгилайди: хавфли ва зарарли ишлаб чикариш омиллари- 
га дойр умумий талаблар хамда меъёрлар; ишлаб чикариш 
жараёнларига дойр хавфсизликнинг умумий талаблари; 
ишловчиларни химоялаш воситаларига дойр талаблар; 
мехнат хавфсизлигини бахолаш методикаси. Ипакчилик 
саноатининг технологии ускуналарига дойр умумий та
лаблари (ГОСТ 12.2. 005—90) «Мехнат хавфсизлиги 
талаблари мажмуаси. Тукимачилик ва енгил саноат учун 
технологии ускуналар. Хавфсизликнинг умумий талабла- 
ри»да баён этилган.
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Узбекистан Вазирлар кенгашининг стандартлар буйи- 
ча Давлат кумитаси- стандартларни беш йил муддатга 
белгилайди; бу муддат утгандан сунг улар янгиланади ва 
кайта куриб чикилади. МХСМ стандартлари умумдав- 
лат, тармок, жумхурият микёсида булиши мумкин. Ушбу 
стандартларни хамма вазирликлар, идоралар, корхона ва 
муассасалар бажаришга мажбур. Уларга амал килма- 
ганлар конун йули билан жазоланадилар.

Мехнат хавфсизлиги стандартлари мажмуаси респуб- 
ликамиз мехнат мухофазаси конунларни (кодексни) кузда 
тутади. Давлат стандартлари мехнат шароитини ва мехнат 
мухофазасини яхшилашнинг заминидир, холос. Хар кайси 
корхона давлат стандартларининг умумий талабларига 
катъий амал килган холда узининг тармок стандартлари- 
ни ишлаб чикади, бу тармок стандартларида тармокдаги 
мехнатнинг узига хос хусусиятлари хисобига олинади. 
Мазкур хужжатлар асосида илмий-саноат бирлашмалари, 
завод ва фабрикалар, корхоналар стандартларини ярата- 
дилар, бу стандартларда хар кайси цех, булинма, иш урни 
учун мехнат хавфсизлиги буйича фан ва илгор тажриба- 
нинг тавсиялари берилади.

Тукимачилик ва енгил саноатнинг мехнат мухофазаси 
буйича тармок меъёрлари ва коидалари ана шу соха* 
ишчилари касаба уюшмаси Марказий кумитаси билан 
келишилган холда вазирлик томонидан тасдикланган. 
Узбекистан енгил саноат ассоииациясига карасий корхо
на хамда бирлашмалардаги бош мухандислар зиммасига 
мехнат хавфсизлигини стандартлаштириш ва мехнат 
мухофазаси коидаларига амал килиш ишини ташкил этиш 
учун жавобгарлик юклатилган.

1.5. ПИЛЛА ТОРТИШ ВА ИПАК ЙИГИРИШДА МЕХНАТ
ШАРОИТИНИ БЕЛГИЛОВЧИ ИШЛАБ ЧИКАРИШДАГИ 

ХАВФЛИ ВА ЗАРАРЛИ ОМИЛЛАР

Ишлаб чикаришдаги хавфли ва зарарли омиллар 
мехнат хавфсизлиги стандартларига мувофик, таъсир 
курсатиш табиатига кура физик, кимёвий, биологик, 
психологик омилларга ажратилади. Табиий ипак ишлаб 
чикариш технологии жараёни пиллани кайта ишлашдаги 
катар мураккаб ишларни уз ичига олади. Бу ишлар 
жумласига пиллаларни саралашдан тортиб то тайёр ипак 
ишлаб чикариши пиллаларни саралаш булимлари ёки 
цехларини, пилла тортиш цехи хамда пилла чикитларини 
кайта ишлаш цехини уз ичига олади.
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Пилла тортиш ва ипак йигиришдаги ишлаб чика- 
ришнинг асосий зарарли омиллари нокулаи микроиклим, 
ишлаб чикариш хоналари хавосининг чанглилиги, хаво- 
нинг зарарли таъсир курсатувчи газ ва бумар билан 
ифлосланиши, ишлаб чикариш шовкини, ишлаётгандаги 
«учли- зурикиш, кул панжалари терисига узок вакт 
мобайнида зарарли моддаларнинг тегиб туришидан ибо- 
ратдир.

Пиллаларни саралаш цехидаги ишлаб чикаришнинг 
зарарли омилларига хаво эаррачаларининг улчами 5— 
250 мкм болтан органик чанг билан ифлосланишини 
курсатиш мумкин. Асосан фиброин ва серициндан, 
шунингдек оз микдордаги калий кушоксидли (1,7% ) 
минерал аралашмаларидан ташкил топган органик чанг- 
дан нафас олиш касбий касалликларга олиб келиши

Пиллаларни саралаш цехидагн юлиш-юлиш машина- 
ларидан чикаётган чангли хавони суриш ва чангли 
ертулалардаги ёки циклонли курилмалардаги хавони 
тозалаш системаси ёмок ишлаганда бу ердаги хавода чанг 
микдори рухсат этилганидан ошиб кетади.
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Саралаш цехларидан келтирилган пиллалар чикинди- 
лариии бирламчи кайта ишлаш чогида хавода чанг 
микдори бирмунча купаяди. Айрим узеллари ва пиллала- 
рини сикилган хаво ёрдамида элтадиган системанинг 
зичлиги бузилиши окибатида машиналар, дастгохлар ва 
бошка ускуналардан чанг чикади. Ишлаб чикариш 
хоналарида хавонинг катта тезликда харакатланиши 
туфайли чанг утирмайди ва унинг хаводаги микдори 
ортади. ■>_________ ■ ______________

2 -раем. Чанг улчаш ускунасининг схемаси.
Пиллаларни буглаш жараёни 90...97°С хароратда 

олиб борилади. Бунда буглаш козонларида пиллалардан 
сувда эрийдиган азотли бирикмаларнинг парчаланиш 
махсулотлари ажралиб чикади, натижада сувда аммиак ва 
водород сульфид хосил булиб, кейин улар цех хавосига 
кушилиб кетади. Аммиак вй водород сульфид микдори 
хавода куйидаги микдорда узгариб туради: аммиак — 
меъёр 20 мг/м3 булган холла 9,0—31,0 мг/м3 атрофида, 
водород сульфид — меъёр 10,0 мг/м3 булгани холда 4,0 — 
43,0 мг/м3 атрофида.

Йилнинг иссик пайтида енгил саноат корхоналарида 
хавонинг харорати 29,5 ... 32°С булади, баъзан хатто
34 ... 38°С гача кутарилади, нисбий намлиги 20—80 %

15



хавонинг ифлосланиши, турли хил нурланишлар, юкори 
даражадаги шовкин, титраш ва шу кабилар киради.

Касбий касаллик инсон организмига мехнат жараёни 
билан бевосита боглнк булган зарарли омиллар таъсир 
килиши натижасида пайдо булади. Ишловчиларнинг 
организмига ишлаб чикаришдаги захарларнинг таъсир 
курсатиши окибатида руй берадиган касбий захарла- 
нишларни касбий касалланишларнинг бир тури деб 
хисоблаш мумкин. Касбий захарланишлар сурункали ва 
ofhp булади. Сурункали захарланишлар аста-секин ри- 
вожланиб боради ва организмга узок вакт мобайнида оз- 
оз микдорда Захар кириши туфайли руй беради.

1.6. БАХТСИЗ ХОДИСАЛАРНИ ТЕКШ ИРИШ  ВА 
ХИСОБГА ОЛИБ БОРИШ

Ишлаб чикаришдаги хар бир бахтсиз ходисани 
синчиклаб текшириш унинг хакикий сабабларини аник- 
лаш ва шикастланишнинг олдини олиш имконини беради. 
Шикастланиш холларини Жумхурият касаба уюшмаси 
раёсати 1989 йил 17 августда тасдиклаган «Ишлаб 
чикаришдаги кунгилсиз ходисаларни текшириш ва хисоб- 
га олиб бориш тугрисидаги Низом»га мувофик текширади 
хамда хисобга олиб боради.

Ишлаб чикаришда руй берган хамма кунгилсиз 
ходисалар, уларнинг сабабларидан катъи назар, албатта 
текширилиши керак. Низомга кура, факат корхона 
худудида юз берган кунгилсиз ходисаларгина эмас, балки, 
агар ишлар корхона маъмуриятининг топширигига биноан 
олиб борилаётган булса, корхонадан ташкарида содир 
булган кунгилсиз ходисалар, шунингдек, корхоналарнинг 
транспортида ишга келаётганда руй берган кунгилсиз 
ходисалар хам текширилиши шарт. Бундан ташкари, ушбу 
корхонанинг ходимлари билан юз берган кунгилсиз 
ходисаларгина эмас, балки кандайдир ишни амалга 
ошириш учуй бошка корхона томонидан мазкур корхонага 
юборилган кишилар ишлаб чикариш амалиётини утаётган 
олий укув юртларининг талабалари, техникум ва хунар- 
техника билим юртларининг укувчилари, хизмат сафарига 
юборилганлар ва хоказоларда юз берган кунгилсиз 
ходисалар хам текширилиши зарур.

Кунгилсиз ходисаларни текшириш тартиби. Шикаст- 
ланган одамнинг узи ёки унинг гувохи булган бошка бир 
шахе кунгилсиз ходиса хакила смена бошлиги ёки устага 
айтади, бу эса дархол биринчи ёрдамни уюштириши.
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врачни чакириши ёки шикастланганни тиббий пунктга 
юбориши ва бу хакда цех бошлигига маълум килиши 
шарт.

Цех бошлиги кунгилсиз ходиса хакида корхона 
рахбари ва касаба уюшмасини хабардор килади. У катта 
назоратни ва хавфсизлик йуллари буйича мухандис билан 
биргаликда кунгилсиз ходисани 72 соат мобайнида 
текшириб, Н-1 шаклли далолатномани тузади. Бу дало- 
латнома корхонада 45 йил давомида сакланади. Дало- 
латномада куйидаги маълумотлар: ходиса юз берган жой, 
шикастланганнинг жинси, ёши, касби, иш стажи, хавфсиз 
ишлаш усулларига ургатилганлиги, хавфсизлик йуллари- 
дан сабок олганлиги, ходиса юз берган вакти курсатилиши 
керак.

Далолатномада кунгилсиз ходиса юз берган вактдаги 
ш а роит, яъни шикастланган ишчи нимани ва кандай 
бажараётганлиги, унинг хавфли минтакаларга нисбатан 
вазияти батафсил баён этилади. Шикастланганнинг ва 
атрофдаги кишиларнинг харакатлари, ишлатилган асбоб- 
лар, химоя воситалари, ускуналар ва уларнинг хавфсизлик 
талабларига мослиги бахоланади.

Ofhp улимга олиб келган, икки ва ундан ортик киши 
билан юз берган кунгилсиз ходисалар алохида тартибда 
куриб чикилиши лозим. Бундай холларда корхона рахба- 
рияти дархол касаба уюшмаси вилоят кумитасининг 
техник назорат булимини, юкори ташкилотларни ва 
прокуратурани хабардор килиши зарур. Ходисани касаба 
уюшмаси вилоят кумитасининг техник назоратчиси бошчн- 
лигидаги комиссия текширади.

Ишловчининг шикастланиши, куйиши, иссик ёки ток 
уришига ва бошка окибатларга олиб келадиган ходиса 
кунгилсиз ходиса деб аталади.

Инсон организмининг тусатдан шикастланиб, бунинг 
натижасида у мехнат кобилиятини вактинча ёки доимий 
йукотиши ишлаб чикаришдаги шикастланиш деб юритила- 
ди.

Кунгилсиз ходисалар огирлигига кура мехнат кобили- 
яти йуколмайдиган енгил шикастланишларга (сал-пал лат 
ейиш, жарохатланиш, шилиниш ва хоказо), мехнат 
кобилияти вактинча йуколишига олиб келадиган хамда 
ногиронликка ва хатто улимга олиб келадиган огир 
шикастланишларга булинади. Огир кунгилсиз ходиса- 
ларга биргина сабаб туфайли бирданига икки ёки ундан 
ортик киши билан содир булган ходисалар хам киради.
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Хавфсиз ва зарарсиз мехнат шароитини яратиш учун 
шикастланиш ва касбий касалланишлар сабабларини 
текшириш катта ахамиятга эгаднр. Инсон билан ишлаб 
чикариш мухити уртасидаги узаро богликликларчи тахлил 
килиш, мехнат шароитининг хавфсизлиги ва зарарсизлиги 
иккита омял — ишлаб чикариш — техник ва психофизио
логик омиллар билан богликлигини курсатади.

Ишлаб чикариш — техник омил куйидаги: ташкилий, 
конструкторлик, технологик сабаблар, коникарсиз ишлаб 
чикариш мухити ва коникарсиз техник хизмат курсатили- 
ши билан богликдир.

Шикастланишларнинг ташкилий сабаблари куйидаги- 
лардан иборат: хавфсиз ишлаш усулларидан йул-йурик- 
ларнинг берилмаслиги ёки коникарсиз берилиши ва бу 
усулларнинг укитилмаслиги ёки ёмок укитилиши; хавф- 
сизлик йуллари хамда ёнгин хавфсизлигидан йул-йурик- 
ларнинг берилмаслиги, ишга рахбарликнинг ва иш 
устидан назоратнинг йуклиги; мехнат ва дам олиш 
тартибининг, иш урнининг, ишловчилар ва транспорт 
харакатининг нот^гри ташкил этилиши; хавфли мехнат 
усулларидан фойдаланиш; жомакор, махсус пойабзал, 
якка тартибдаги химоя воситаларининг носозлиги, ёхуд иш 
шароитига мос эмаслиги ва хоказо.

Ишлаб чикариш мухити ахволининг коникарсиз 
булиши сабабларига куйидагилар киради: хоналарнинг 
торлиги ва нокулайлиги; метеорологии шароитнинг ноку- 
лайлиги, яъни хаво хароратининг ва харакатланиш 
тезлигининг юкорилиги ва пастлиги; иш минтакасидаги 
хаво таркибида зарарли моддалар микдорининг куплиги; 
зарарли нурланишлар мавжудлиги; коникарсиз ёри- 
тилганлик; юкори даражада шовкин ва титраш.

Коникарсиз техник хизмат курсатилиши туфайли 
шикастланиш сабаблари куйидагилардан иборат: ускуна- 
лар ва транспорт воситаларини режада кузда тутилган 
муддатларда профилактик куздан кечирмаслик, техник 
хизмат курсатмаслик хамда тузатмаслик; ускуналарнинг, 
шунингдек тусувчи, сакловчи воситалар ва бошка хавф- 
сизлик йуллари воситаларининг бузуклиги; кулда кутариб 
юриладиган ва кучма механизациялашган асбоблар, ёр- 
дамчи тузилмалар хамда мосламаларнинг носозлиги.

Шикастланишнинг психофизиологии омили, яъни иш- 
ловчининг нокулай шахсий хусусиятлари билан боглик 
омил куйидаги сабабларни уз ичига олади: инсон 
организми анатомик-физиологик хусуснятларинннг мехнат
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шароитига мос эмаслиги; ишдан коникмаслик; кайф билан 
иш л а ш ; жамоадаги «психологик иклимнинг» яхши эмасли- 
ги ва хоказо.

ИШЛАБ ЧИКАРИШ ДА ШИКАСТЛАНИШ САБАБЛАРИНИ 
УРГАНИШ УСУЛЛАРИ

Т е кш и р ув  материаллари ва кунгилсиз ходисалар 
х а ки д а ги  хисобот маълумотлари шикастланишларнинг 
олдини олиш  тадбирларини ишлаб чикиш хамда амалга 
ош ириш  учуй  асос. булиб хизмат килади.

Ишлаб чикаришдаги кунгилсиз ходисаларни урганиш 
усуллари куйидагилардан иборат: Статистик, монографик, 
топографик ва иктисодий.

Статистик усул ушбу корхона, бирлашма, тармокда 
муайян вакт ичида ишлаб чикаришда содир булган 
шикастланишларни микдорий бахолаш учуй кулланилади. 
Бу максадда такрорланиш коэффициенти ва огирлик 
коэффициенти каби курсаткичлардан фойдаланилади.

К г = 4  - 1000

Такрорлаш коэффициенти К т — 1000 та ишловчига 
тугри келувчи кунгилсиз ходисалар микдоридир. Бу ерда: 
А — берилган мехнат кобилиятини йукотилишига олиб 
келган кунгилсиз ходисалар сони; Б — шу давр ичида 
ишлаган ишловчиларнинг руйхат. буйича уртача сони.

Огирлик коэффициенти

бу ерда С — хисобот берилаётган даврда мехнат кобилия- 
ти й^котилган кунларнинг умумий сони.

Мазкур усулда статистик материал ишловдан уткази- 
либ, кейин хулосалар чикарилади ва тавсиялар ишлаб 
чикарилади.

Ишчи-хизматчилар муайян ишни хавфсиз бажариш 
юзасидан етарлича куникма ва зарур тажрибага эга 
булсалар, ишлаб чикариш шароитини тугри бахолай 
олсалар, хавфли фазилатларни кура билсалар ха^да 
уз вактида унинг олдини ола билсалар, энг юкори унум 
билан ва хавфсиз ишлашга эришадилар.

Масалан, ишловчиларнинг ёши 20—25 га тенг булган- 
да шикастланишларнинг такрорланиш кУрсаткичи К т —

21



2,2 ни, 30—80 булганда эса К т=0 ,7  ... 0,9 ни ташкил этади, 
яъни ишловчиларнинг ёши катталашиб бориши билан 
шикастланишлар сони камайиб боради. Шикастланишлар- 
нинг такрорланиши иш стажига богликлиги эса куйидаги- 
чадир: стаж 3 йилгача ва бундан ортик булганда K f= 2 —3; 
10 йилдан 30 йилгача булганда Kf=0,9.

Шикастланишларни урганишнинг монографии усули 
ушбу корхона учун хос булган кунгилсиз ходисаларнинг 
Хамма вазиятлари ва сабабларини мехнат шароитидан, 
технологии жараён хамда ускуналардан, хом ашё тури, 
касблар, иш стажи, ёш, малака ва хоказолардан келиб 
чиккан холда муфассал баён этишни к)1зда тутади. Бу усул 
ишлаб чикаришнинг мазкур булинмасидаги яширин 
хавфлар ва зарарли омилларни аниклаш имконини беради.

Топографии усул кунгилсиз ходисалар юз берадиган 
асосий манбаларни график тарзида тасвирлашдан ва иш 
уринлари хамда ускуналарнинг узаро жойлашувини 
узгартириш тадбирларини ишлаб чикишдан иборат. Бу 
усулни куллашга энг оддий мисол сифатида корхона 
харитасини тузишни курсатиш мумкин; харитада ишлаб 
чикишда шикастланиш холлари шартли белгилар билан 
курсатилади.

Ик,тисодий усул ишлаб чикаришда шикастланишдан 
курилган зарарии аниклашдан, шунингдек, кунгилсиз 
ходисаларнинг олднни олишга каратилган харажатларни 
бахолаш ва мехнат мухофазасига дойр тадбирларга 
ажратиладиган маблагнинг энг макбул микдорини аник
лашдан иборат.

КОРХОНАЛАРДА МЕХНАТ МУХОФАЗАСИГА ОИД 
ИШЛАРНИ ТАШ КИЛ КИЛИШ

Пиллани кайта ишловчи корхоналар маъмурияти ва 
мухандис-техник ходимларнинг асосий вазифалари мехнат 
хакидаги конунлар мажмуи хамда «Ипакчилик саноати 
корхоналари учун хавфсизлик йуллари ва ишлаб чикариш 
санитарияси коидалари» билан белгиланади. Ишлаб 
чикаришда шикастланиш ва касбий касалланишларни 
камайтириш хамда уларнинг олдини олишга оид мехнат 
мухофазаси буйича ишларни амалга ошириш ва тадбир- 
ларни утказиш ишига умумий рахбарлик хамда бу ишга 
жавобгарлик корхона директора ва унинг уринбосари — 
бош мухандис зиммасига юклатилади.

Корхона рахбари:
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— ишлаб чикаришда шикастланиш ва касбий ка- 
салланишларнинг олдини олувчи ташкилий техник тадбир- 
ларни режалаштиришга;

— ана шу тадбирлар учун уз вактида маблаг 
ажратишга ва уларни утказишга дойр руйхатларни 
тасдиклашга хамда мехнат шароитини мустахкамлаш ва 
согломлаштириш учун ажратилган маблагнинг тугри 
сарфланишини назорат килиб боришга;

— мехнат мухофазасига дойр жамоа шартномалари 
ва битимларнинг бажарилишини таъминлашга;

— мехнат ва дам олиш тартиби, аёллар хамда 
усмирлар мехнатини мухофаза килиш хакидаги мехнат 
конунларига амал килишга;

— касаба уюшмаси техник назоратчилари ва жамо- 
атчи назоратчилар хамда махаллий касаба уюшмаси 
кумитаси комиссиясининг мехнат мухофазасига дойр 
буйрукларни бажаришга;

— ишлар ва касбларнинг айрим турлари учун хавф- 
сизлик йуллари буйича йурикномаларни тасдиклашга;

— ишчи-хизматчиларни уз вактида амалдаги меъ- 
ёрларга мувофик коржома, махсус пойабзал, якка 
тартибдаги химоя воситалари ва махсус озик-овкат билан 
таъминлашга мажбур.

Бош мухандис:
— Хамма цехлар ва булинмалар бошликларининг 

мехнат мухофазасига, хавфсизлик йуллари хамда ишлаб 
чикариш санитариясига дойр конун чикарувчи меъёрлар 
ва коидаларни бажаришларини мунтазам равишда назо
рат килиб бориш;

— амалдаги хавфсизлик йуллари ва ишлаб чикариш 
санитарияси коидалари хамда мавжуд ишлаб чикариш 
шароитига мувофик, касблар ва ишлар турлари буйича 
хавфсиз ишлаш йуллари хамда усулларига дойр йурикно
маларни ишлаб чикаришга кулланилишига рахбарлик 
килиш;

— хавфсиз ишлаш усуллари йул-йурикларини урга- 
ниш юзасидан укитиш олиб борилишини нзорат килиш;

— ишчиларнинг дастлабки ва даврий тиббий курик- 
лардан утказилишини назорат килиш;

— хавфсиз ишлаш усулларининг оммавий таргиб 
килинишини, хавфсизлик хоналарида лекциялар, сух- 
батлар утказилишини, хавфсизлик йулларига оид пла- 
катлар ва огохлантирувчи ёзувлар тайёрланишини назорат 
килиш;
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шароитини согломлаштириш ва енгиллаштириш тадбирла- 
рининг бажарилишини текшириш;

— бинолар, иншоотлар, аппаратлар, ускуналарни 
курит, кайта курит, капитал тузатиш лойихаларини 
куриб чикувчи ва уларни фойдаланишга кабул килиб 
олувчи комиссияларда катнашиш;

— ишчиларга хавфсизлик йулларидан йул-йурик 
бериш хамда мухандис-техник ходимлар ва ишчиларнинг 
хавфсизлик йуллари курсида укитилишини ташкил этиш;

— дастлабки ва даврий тиббий текширувларнинг 
уз вактида утказилишини назорат килиш;

— иш хоналаридаги куринадиган жойларга мохнат 
мухофазаси, хавфсизлик йуллари ва ишлаб чикариш 
санитариясига дойр амалдаги хамма карорлар, коида ва 
меъёрларни осиб куйиш;

— хавфсизлик йуллари хоналарини жихозлаш, хавф
сизлик йулларига дойр стенд хамда витриналар ташкил 
этиш, плакатлар ва огохлантирувчи ёзувларни осиб 
куйиш;

— ишлаб чикариш билан боглик кунгилсиз ходиса- 
ларнинг шароити ва сабабларини текширишда катнашиш 
хамда уларни бартараф этиш ва олдини олиш тадбирлари- 
ни ишлаб чикиш;

— ишлаб чикариш билан боглик кунгилсиз ходиса- 
ларни хисобга олиб ва кайд килиб бориш, ишлаб 
чикаришда шикастланишларни тахлил килиш;

— хавфсизлик йуллари ишларини яхши йулга куйган 
ходимларни такдирлаш хамда хавфсизлик йуллари та- 
лаблари ва коидаларини бузганларни конунда белги- 
ланган тартибда жавобгарликка тортиш тугрисида корхо- 
на рахбариятига таклифлар бериш.

Хавфсизлик йуллари буйича мухандис ушбу хукуклар- 
га эга:

— хавфсизлик йуллари талаблари ва коидаларининг 
бузилишларини бартараф этиш хакида булинмалар, 
хизматлар, булимлар рахбарларига курсатмалар бериш. 
Бундай курсатмалар факат корхона рахбари ёки бош 
мухандис (техник рахбар) томонидан бекор килиниши 
мумкин;

— ишловчиларнинг хаёти ва соглиги учун яккол хавф 
пайдо булганда булимлар, дастгохлар ва ускуналарда 
ишлашни такиклаб куйиш ёки тухтатиш хамда бу хакда 
дархол корхона рахбариятига маълум килиш;

— хавфсизликни таъминлай олмайдиган, талабга
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ж а в о б  бермайдиган ускуналар, асбоблар, мосламаларни 
ф ойдаланиш дан чикариб ташлаш чораларинн куриш;

— цехлар, булинмалар рахбарларидан ишлаб чика
риш билан боглик булган кунгилсиз ходисаларни мунта- 
зам равишда хисобга олиб боришни ва уз вактида 
текширишни талаб килиш;

— ишлаб чикариш булимининг рахбари билан бирга- 
л и кд а , хавфсизлик йуллари талаблари ва коидаларини 
бузганларни вактинча ишдан четлатиш.

Хавфсизлик йуллари буйича мухандис бевосита корхо- 
нанинг бошлиги ва бош мухандисга буйсунади. Уз ишини 
у махаллий касаба уюшмаси кумитаси мехнат мухофазаси 
буйича комиссия, шунингдек, касаба уюшмаларининг 
техник назоратчилари, давтогтехназорат, давэнерназорат 
ва давсанназорат, ёнгин назорати билан хамкорликда 
амалга оширади.

Хавфсиз ишлаш усулларидан йул-йурик; бериш (ин
структаж).

Ипакчилик саноати корхоналари учуй хавфсизлик 
йуллари ва ишлаб чикариш санитариясининг намунавий 
коидаларнга мувофик корхона маъмурияти зиммасига 
хавфсиз ишлаш усулларидан йул-йурик бериш ва укитиш 
вазифаси юклатилган.

Ишлаб чикаришда шикастланишларни камайтириш ва 
уларнинг олдини олиш учуй ишчиларни хавфсизлик 
йулларига ва хавфсиз ишлаш усулларига ургатиш 
(инструктажлар) куйидаги тартибда олиб борилади: ишга 
кириш вактида кириш йул-йуриги; иш урнида йул-йурик; 
такрорий йул-йурик; режасиз йул-йурик ва хавфсизлик 
йуллари Ургатилади.

Кириш йул-йуриги. Ишга янги келган хамма ишчи- 
хизматчилар, ишлаб чикариш амалиётини уташга юбо- 
рилган олийгохлар талабалари, техникумлар, хунар- 
техника билим юртлари ва мактаб укувчилари, албатта, 
кириш йул-йуригини олишлари зарур. Кириш йул- 
йуригидан максад — ишга янги келган ишчи ёки ишлаб 
чикариш амалиётини утайдиган ёшларга хавфсизлик 
йуллари хамда ишлаб чикариш санитариясидан би- 
лимлар бериш. Кириш йул-йуригини, одатда, хавфсизлик 
йуллари буйича йурикни мухандис, бош мухандис тасдик- 
ланган дастур буйича беради. Машгулотлар кургазмали 
кулланмалар билан жихозланган хавфсизлик йуллари 
хонасида, купчилик билан ёки якка тартибда, лекциялар, 
сухоатлар еки савол-жавоблар тарзида утказилади.
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Кириш йул-йуригида ишга янги келганлар, мехнат 
конунларининг асосий низомлари, ички тартиб коидалари 
билан, ушбу корхонанинг хусусиятлари, якка тартибдаги 
химоялаш воситалари ва коржомадан фойдаланиш коида
лари, электр хавфсизлиги хамда ёнгиндан химоялаш 
коидалари, кунгилсиз ходиса руй берганда биринчи 
ёрдамни курсатиш тадбирлари билан таништирадилар.

Кириш йул-йуриги берилгандан сунг ишчи учуй 
назорат варакаси тулгазилиб, унга берилади. Кейин ишчи 
иш урнида йул-йурик олиш учуй цех бошлиги олдига 
юборилади.

Ишга янги келган ва кириш й^л-йуригини олган хамма 
ишчиларга, шунингдек, бир ишдан бошкасига утган 
ишчиларга иш урнида йул-йурик берилади. Иш урнидаги 
йул-йурикни одатда цех устаси ёки бошлиги беради. 
У ишчиларни хавфсиз ишлаш усуллари ва иш урнининг 
ташкил килиниши билан ускуналарнинг тузилиши хамда 
технология жараёнини хавфсиз бажариш шартлари билан 
муфассал таништиради.

Иш урнидаги биринчи йул-йурик кар бир ишчи билан 
алохида утказилади ва унинг мустакил ншлашга куйил- 
ганлиги тугрисида назорат вараги хамда хавфсизлик 
йулларидан йул-йурик берилганлигини кайд килиш дафта- 
рига ёзиб куйилади. Бу дафтар цех устаси ёки бошлигида 
сакланади.

Ипакчилик саноати корхоналарида такрорий йул- 
йурик малакаси ва иш стажидан катъи назар, хамма 
ходимлар учуй камида уч ойда бир марта утказилади. 
Такрорий йул-йурик хавфсиз ишлаш усуллари ва йуллари
дан илгари олинган билимларни яхширок узлаштириш 
хамда мустахкамлаш учуй зарур. У якка тартибда хам, бир 
йула бир неча ишчи билан хам утказилиши мумкин. 
Шундан сунг такрорий йул-йурикни утказиш натижалари 
махсус дафтарда кайд килинади.

Режасиз йул-йурик мехнат шароити, технологии 
жараён узгарганда, ускуналар алмаштирилганда ишчи 
хизматчилар нотугри ёки хавфли мехнат усулларидан 
фойдаланганда ва хавфсизлик йуллари коидаларини 
бузишлари натижасида кунгилсиз ходисалар юз берганда 
ёки касбий касалланишлар кузатилганда цех бошлиги ёки 
устаси томонндан утказилади.

Ипакчилик саноати корхоналарида купинча ёпик 
идишлар, кудуклар, хандаклар ичида, баландликда 5?та
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хавфли хисобланган катор тузатиш ёки умум курилиш 
ишларини бажаришга тугри келади. Бундай ишларни 
бажаришдан олдин ишчиларга рухсат этувчи махсус 
йурикнома ёзиб берилиши, уларда барча турлардаги, шу 
жумладан, кушимча йул-йурикларнинг утказилганлиги 
ёзилган булиши ва барча зарур эхтиёткорлик чоралари 
кайд килинган булиши керак.

1.7. МЕХНАТ МУХОФАЗАСИГА ДОИР ТАДБИРЛАРНИ 
РЕЖАЛАШТИРИШ ВА МАБЛАГ БИЛАН ТАЪМИНЛАШ

Ипакчилик саноати корхоналарида мехнат мухофаза- 
сига дойр ишлар ташкилий-техник тадбирларнинг комп
лекс режаси асосида амалга оширилади. Бу тадбирларни 
корхона маъмурияти махаллий касаба уюшмаси кумитаси 
билан биргаликда ишлаб чикади. Комплекс режа йиллик, 
беш йиллик ёки куп йиллик режалардан ташкнл топади. 
Бунда фан ва техниканинг мехнат мухофазаси сохасида 
эришган ютуклари хамда корхонанинг ривожланиш 
истикболлари хисобга олинади. Ишнинг бажарилишини 
назорат килиш хавфсизлик йуллари буйича мухандис 
зиммасига, уни амалга оширишга жавобгарлик эса 
корхона цехлари, булимлари, булинмалари бошликлари 
зиммасига юклатилади.

Махсус маблагни ва моддий таъминотни талаб 
килувчи тадбирлар жамоа шартномасига илова килинади- 
гаи режага киритилади. Жамоа шартномасини хар йили 
жамоа бошлиги ва ишчи-хизматчилар номидан касаба 
уюшмаси кумитаси билан тузади. Жамоат шартномасига 
киритилган мехнат мухофазасига дойр тадбирларнинг 
бажарилиши ажратилган маблаглар ишлатилиб булганли- 
ги хакида махсус далолатнома тузилиб, унга корхона ка
саба уюшмаси кумитаси раиси ва корхонанинг бош 
мухандиси имзо чекадилар.

Мехнат мухофазасига дойр тадбирлар куйидаги 
маблаглар хисобига таъминланади:

— давлат ва марказлаштирилмаган капитал маб
лаглар, шу жумладан ишлаб чикаришни ривожлантириш 
жамгармаси, ижтимоий-маданий ва уй-жой курилиши 
жамгармаси хамда корхона жамгармаси;

агар тадбирлар асосий воситаларни капитал туза
тиш билан бир вактда амалга ошириладиган булса — 
амортизация жамгармаси;
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— агар харажатлар капитал харажатлар булса — асо- 
сий фаолият, цех ва умум харажатлари маблаглари;

— янги техникани жорий этиш ёки ишлаб чикаришни 
кенгайтириш учуй банк томонидан бериладиган карзлар.

Ипакчилик саноатининг ута зарарли ишлаб чикари- 
шида банд булган ходимларни касалланишини олдини 
олиш учуй озик-овкат махсулотларини бепул бериш кузда 
тутилган. Бу махсулотлар иссик нонушта ёки тушлик 
тарзида берилади. Мазкур махсулотларни беришдан 
максад касбий касалланишларнинг олдини олиш ва 
мехнаткашлар соглигини мустахкамлашдан иборат.

Бевосита зарарли шароитда ишлайдиган ишчи-хизмат- 
чиларга бепул сут ёки унинг урнини босувчи бошка 
махсулот берилади.

Пилла тортиш ва ипак йигириш корхоналарида сут, 
чикиндиларнинг ёглилик даражасини аниклаш лаборато- 
рияларининг лаборантларига, кимёвий тайёрлаш станция 
ларининг операторларига, пилла аралаштириш хамда 
юлиш-калибрлаш агрегатларига хизмат курсатувчи ишчи- 
ларга берилади.



2- боб
МЕХ.НАТ ГИГИЕНАСИ ВА ИШЛАБ ЧИКАРИШ  

САНИТАРИЯСИ

2.1. ИПАКЧИЛИК САНОАТИ КОРХОНАЛАРИДА МЕХНАТ 
ГИГИЕНАСИ ВА ИШЛАБ ЧИКАРИШ САНИТАРИЯСИ

Ипакчилик саноати корхоналарида инсон организмига 
ишлаб чикаришни хар хил зарарли омиллари таъсир 
килади.

Зарарли омиллар физик, кимёвий, биологик ва 
психофизиологик гурухларга ажратилади. Уларнинг хам- 
маси инсон организмига бевосита технологии жараёнлар, 
хом ашё ва ёрдамчи ашёларнинг хоссалари, мехнат 
тартиботлари хамда атроф-мухит оркали таъсир килади.

Барча зарарли омиллар инсон организмининг ташки 
таъсирларга каршилик курсатишини сусайтиради, мехнат 
кобилияти камайиши ёки бутунлай йуколишига олиб 
келади.

Мехнат гигиенаси ва ишлаб чикариш санитарияси 
ишловчиларга зарарли омиллар таъсирини йукотувчи ёки 
камайтирувчи ташкилий хамда санитария-техник тадбир- 
лар ва воситалар мажмуидир.

Агар ишлаб чикариш омилларининг таъсири муайян 
шароитда инсоннинг касалланиши ва мехнат кобилиятини 
йукотишига олиб келса, улар зарарли хисобланади. 
Кунгилсиз ходисалар ва касбий касалланишлар инсоннинг 
соглигига зарар етказибгина колмасдан, балки иктисодий 
зиён хам етказади: иш вакти йукотилишига, ускуна- 
ларнинг тухтаб колишига, махсулот ишлаб чикаришининг 
камайишига, шунингдек, ижтимоий сугурта ва зарарлар 
урнини коплашлар буйича туловлар куринишидаги бево
сита харажатларга олиб келади. Бу зарарни жумхурияти- 
миз микёсида хисоблайдиган булсак, хар йили бир неча 
мил-иард cJ mhh ташкил этади.'

Мехнат гигиенаси инсон организмига мехнат жараёни
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ва атрофдаги ишлаб чикариш мухитининг таъснринн 
урганади хамда мехнатнинг санитария-гигиена шароитими 
яхшилашга дойр тавсияномаларни ишлаб чикади. 
тавсияномалар ишловчилар соглигини ва мехнат кобилия 
тини саклашга ёрдам беради.

Агар гигиена согликни саклаш ва яхшилаш хакидаги 
фан булса, санитария буни амалга оширишга ёрдам 
берадиган амалий фаолиятдир.

Ишлаб чикариш санитарияси саноат корхоналари. 
ишлаб чикариш бинолари ва хоналарининг худудини 
санитария жихатидан ободонлаштириш, санитария техни 
каси ускуналари урнатиш, санитария-маиший бинолар 
куриш, якка тартибдаги химоя воситаларидан фойдала 
ниш, мехнат шароитини яхшилаш, ишлаб чикаришда 
касбий касалланишлар хамда захарланишларнинг олдини 
олиш, мехнаткашлар соглигини саклаш масалаларини хал 
этади, шунингдек мехнатни илмий ташкил килиш ва ишлаб 
чикариш эстетикаси билан боглик болтан гигиена тадбир 
ларини ишлаб чикадич

Мехнат гигиенаси ва ишлаб чикариш санитариясининг 
хамма талаблари бажарилишини назорат килиш жумху 
риятимиз Согликни саклаш вазирлигига карашли санита 
рия-эпидемияга карши хизматлари ташкилотлари хамда 
муассасалари зиммасига юклатилган. Улар саноат корхо 
наларини лойихалаш, куриш ёки кайта куриш ва улардан 
фойдаланиш боскичида санитария назоратини амалга 
оширади. Саноат санитарияси назорати ташкилоти pyxcai 
бермаса, бу корхоналарни фойдаланишга топшириш 
мумкин эмас.

Инсон организми яхши ишлаши учун аввало уни 
куршаб турган мухитнинг муайян шароити зарур буладг 
Мехнат фаолияти жараёнида ишлаб чикариш мухити 
инсон организмига маълум даражада таъсир килади. Б 
таъсир куйидагиларга боглик:

— технологии жараённинг тури хамда техник таъми 
нотига:

— мехнатнинг санитария шароитига (шовкин, тит 
раш, нурланиш, захарлар, газлар, чанг ва шу кабиларга).

Ишлаб чикариш жараёнларининг эхтиёжлари учун| 
турли -хил энергиялар, хом ашёлар, машиналар, меха 
низмлардан фойдаланилади. Улар хаво мухитига шовкин 
титраш, нурланиш, юкори ва паст босимнинг вужудга! 
келишига сабаб булувчи газлар, буглар, чанг, ортикча] 
иссиклик хамда намликни чикаради.
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Ишлаб чикариш мухитининг турли омиллари ишчи- 
нинг организмига зарарли таъсир курсатиши ва унинг 
соглиги хамда ишлаш кобилияти бузилишига сабаб 
булиши мумкин.

Касбий зарарлар ва касалликларга карши кураш 
тадбирлари мажмуида куйидагилар кузда тутилади:

— мехнат ва дам олиш тартибини тугри ташкил 
килиш, ишда танаффуслардан фойдаланиш, ускуналарни 
ишлаб чикариш булинмасида тугри жойлаштириш хамда 
иш уринларини тугри ташкил этиш;

— ишлаб чикаришни механизациялаштириш ва авто- 
матлаштириш, янги технологии жараёнларни ишлаб 
чикиш, жисмоний огир ишларни чикариб ташлаш, зарарли 
моддаларни зарарсизлари билан алмаштириш;

— иш вактига меъёр белгилаш, аёллар ва усмирлар 
мехнатини мухофаза килиш, ишчиларга тиббий-санитария 
хизмати курсатилишини уюштириш;

— иситиш, шамоллатиш, ёритиш ва хавони муъта- 
диллаш ускуналарини урнатиш, ичимлик сув биЛан 
таъминлашни ташкил килиш;

— коржома, эшитиш, куриш аъзолари ва тери’ учун 
якка тартибдаги химоя воситалари билан таъминлаш.

2.2. МЕТЕРОЛОГИК ШАРОИТ ВА УНИНГ ИНСОН 
ТЕРМОРЕГУЛЯЦИЯСИГА ТАЪСИРИ

Ишлаб чикариш мухитининг метерологик шароити 
хавонинг хароратн, намлиги, тезлиги билан, ишлов 
берилаётган ашёлар ва буюмлардан, ускуналарнинг 
кизиган сиртларидан иссиклик таркалиши билан белгила- 
нади. Улар муайян технологик булинма учунгина хос 
булиб, ишлаб чикариш хонасининг микроиклими деб 
юритилади.

Хонанинг микроиклими деганда, инсоннинг кайфияти- 
га таъсир курсатадиган метерологик омиллар мажмуи 
тушунилади. Инсоннинг кайфияти энг яхши ва ишлаш 
кобилияти энг юкори булишини таъминловчи ана шу 
омиллар бирлиги хар жихатдан кулай шароит дейилади.

Овкатланиш ва ишлаш натижасида инсон организми- 
да иссиклик хосил булиб, кейин у атроф-мухитга асосан 
тери оркали ва кам микдорда упка оркали чикиб кетади. 
Атроф-мухитнинг метерологик шароити шундай булиши 
керакки, инсон узининг ахволи меъёрида буладиган 
микдордагина атроф-мухитга иссиклик берадиган булсин.
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Бу ходиса инсон организмининг узига хос хусусияти — 
терморегуляция туфайли содир булади.

Терморегуляция — инеон организмининг атроф-мухит 
билан иссиклик алмашиниш ва бунда узининг хароратини 
муайян, доимий даражада (36,5°С) да тутиб турит 
хусусиятидир.

Организмнинг иссиклик чикариши тери сиртидан 
иссиклик чикиши, нур сочилиши ва намнинг бугланиши 
эвазига юз беради. Агар атроф-мухитнинг харорати 
терининг хароратидан паст булса, у холда терморегуляция 
дастлабки икки омил хисобига содир булади. Терининг ва 
атроф-мухитнинг харорати тенг булганда ёки терининг 
харорати атроф-мухитнинг хароратидан паст булганда 
терморегуляция учинчи омил — бугланиш таъсирида юз 
беради.

Тери сиртидан бугланиш жадаллиги хавонинг намлиги 
ва харакатланиш тезлигига боглик. Юкори хароратларда 
хавонинг намлигини камайтириш инсоннинг иссиклик 
узгаришларини хис этиш кобилиятига яхши таъсир 
курсатади, чунки курукрок хаво нам хавога Караганда 
купрок бугланади, бинобарин, организмнинг иссиклик 
бериши ортади. Хавонинг юкори харорати ва юкори 
намлиги биргаликда бугланиш жараёнини кийинлаштира- 
ди, бугланиш натижасила иссиклик берилиши камаяди, шу 
сабабли иссиклик организмда колади. Паст хароратларда 
эса хаво намлигининг ортиши организмнинг совишини 
тезлаштиради, чунки нам тери ва нам хаво иссикликни 
яхширок утказади. Шундай килиб, паст хароратларда 
хавонинг юкори намлиги инсон учун нокулайдир.

Инсон организмининг атроф-мухитга иссиклик чикари
ши конвекция, нурланиш, иссиклик узатиш, бугланиш ва 
нафас олиш оркали амалга ошади.

Инсоннинг атроф-мухит билан иссиклик алмашинуви- 
ни куйидаги тенглама куринишида ёзиш мумкин:

2Q -. =<?„+<?*+<?»+<?« +  <?„„ (2.1)
бу ерда: 2 Q ,,— организмнинг атроф-мухит билан иссик
лик алмашинуви; — нурланиш хисобига; Q*— конвек
ция хисобига; Q „— иссиклик узатиш хисобига; Q6 — 
бугланиш эвазига; QMO— нафас олиш эвазига организм 
мухитига иссиклик чикариш.
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Иссиклик мувозанати тенгламасидан куринадики, 
танада ишлаб чикарилган иссикликнинг умумий микдори 
унинг атроф-мухитга чикарадиган иссикликнинг умумий 
микдорига тснг экан. Энг макбул шароитлар иссиклик 
кулайлигини хис этишга шароит яратади, натижада инсон 
юкори унум билан ишлайди (1-жадвал).

1-жадвал
Иш минтахасидаги энг макбул метеорологи» шароит

Ишлар
тоифаси

Йилнинг иссик вактила йилнинг совух ва утиш лаври

хаво
харорати, ГС

хавонинг тез- 
лиги, V, м/с

* ^аво 
харорати, ГС

хавонинг тез- 
лиги V, м/с

Енгил I
Уртача
огирликдаги:

22 .2 5 0,2 20 .23 0.2

II а 21...23 0.3 18..20 0.2
II б 20..22 0.4 17...20 0,3

Огир III 18.21 . 0,5 16...18 0.3

Инсон томонидан бажариладиган барча ишлар жисмо- 
ний мехнатнинг огирлик даражаси турлича булганда унинг 
организми сарфлайдиган кувватга караб уч тоифага 
булинади:

I тоифа — енгил жисмоний ишлар; бундай ишларда 
инсон сарфлайдиган кувват 175 Вт(175 Ж /с) дан ошмайди. 
Мазкур ишлар утириб, тик туриб ёки юриб бажарилади ва 
доимий жисмоний зурикишни ёки огир нарсаларни 
кутариш ва ташишни талаб килмайди;

II а-тоифа—одам тик туриб, юриб амалга оширади- 
ган, бунда 175—233 Вт (175—230 Ж /с) кувват сарфлай
диган жисмоний ишлар. Бу тоифага пилла тортиш корхо- 
насининг асосий цехларида бажариладиган ишлар ки- 
ради;

II б-тоифа — факат юриб ва тик туриб бажариладиган, 
унча огир булмаган (10 кг гача) нарсаларни кутариш 
билан боглик булган ва бунда 233—290 Вт (230—295Ж/с) 
кувват сарфланадиган уртача огирликдаги жисмоний 
ишлар. Бу тоифага ипак йигириш корхоналарининг асосий 
Цехларидаги ишлар киради;

III тоифа— доимий жисмоний зурикиш билан, шу- 
нингдек анча огир (10 кг дан огир) нарсаларни кучириш ва 
ташиш билан боглик булган, бунда 290 Вт (295Ж/С) дан 
зиед кувват сарфланадиган огир жисмоний ишлар.
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Хавони муътадиллаш системаси тургун ишлаётганида 
энг макбул саклаб турилиши керак. йилнинг иссик даври 
учун микроиклимнинг энг макбул параметрлари 2- жад- 
валга, йилнинг совук ва утиш даври учун эса 3- жадвалда 
келтирилган.

2- жадна.I

Йилнинг иссик. даври учуй иш минтакасидаги рухсат этиладиган 
метерологик шароит

Иш-
:»ар
тои-
фаси

Очид иссидликнинг 
ортидлиги дуйила- 

гича булгвн да 
давоиинг даракат 

ланиш теалиги, м/с

Очид иссидликнинг ор
тидлиги дуйидагича 
булга нда давоиинг 

дарорати t, *С

*арорат
«,’С

Нисбий
намлик,

%

кам анча куп кам анча куп

1 0,2...0,5 0,2...0,5 Ташди Ташди 28 55
даводан да водам 27 60

Па 0,2..0.5 0.3..0.7 купи билам купи билан 26 65
З'С ортид, 5’С ортид. 25 70

Пб 0,3. .0,7 0,5...1,0 аммо 30‘С лекин 24 ва
дан к>1(ори 30'Сдан бундан
эмас юцори эмас паст 75

Ш 0,3...0,7 0,5...1,0 Ташди Ташди 26 65
дано дан даводан 25 70
купи билаи купи билан 24 ва
З’С ортид. З’С ортид бундан

[ бирод бирод 28*с" паст 75
28Х дан дан юдори
юв̂ ори эмас эмас

3- ж адаал
Йилнинг совук ва утиш даври учун иш минтакасидаги 
метерологик шароитнннг рухсат этилган параметрлари

Ишлар тоифаси Давоиинг 
дарорати, t’C

^авонинг 
даракатланиш 
тезлиги, v м/с, 

купи билан

\авонинг 
дарорати, f,C

1 19.25 0.2 15...26
II а 17...23 0,3 13...24
II б 15...21 0.4 13...24

III 13...19 0,5 12...19
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Хоналар учун белгиланадиган метерологик шароит ва 
хавонинг тозалиги курилиш меъёрлари ва коидалари 
СНиП П-04-05.87 да келтириладиган ташки хавонинг А, Б, 
В параметрларига мое булиши керак.

Пилла тортиш цехларидаги технологии жараёнларда 
анча микдорда намлик ажралиб чикади. Хавонинг 
намлиги кжори б^лганда харорат хам юкори булади. 
Бундай шароитда инсоннинг терморегуляцияси жуда 
кийинлашади, чунки хавонинг юкори хароратида иссиклик 
узатилиши ва иссиклик нурланиши кам булади, харо-

4-жадвал
Ипакчилик фабрикаларининг турли булимлари учун рухогт эталган 

Харорат-намликнинг кийматлари

Б?лим ёки 
хона

Йил даври

совук ва Утиш даври иссих лавр

харорат t. "С нисбий нам
лик, <р %

харорат |,°С нисбий нам 
лик, ф%

Пилла тортиш фабрикалари

1. Пиллаларни сара- 
лаш булими 18 ...20 меьёр бсл- 

гиланмаган
1

купи билан 
70

28..30 мсъёр бсл- 
гиланмагаи

2. Пиллаларни чува- 
тиш булими 20.24 28...30 7 0 -6 0
3. Лаборатория 18 .22 7 0 -8 0 22 .25 70—60
4. И пак хона си 18...22 70 -60 22...25 70—60
5. Чициндиларни 
Хайта ишлаш булими 22...36 7 0 -6 0 28...30 70—60

И па к йигириш фабрикалари

Vpam цехи 
б. Тортиш булими 20..22 6 5 -6 0 26 .28 65—60
7. йигиштириш цехи 18...20 65—60 26. .28 6 5 -6 0
8. Ивитиш хонаси 18...20 70 -65 26..28 6 5 -6 0
9. Гумбаклар сацлаш 
омборхонаси 16.20 6 0 -5 0 26 .28 6 0 -5 0
Ю. Тайер махсулот 
омборхонаси 18..20 60—80 26...28 60—50
Ч . Лаборатория 15...20 7 0 -6 5 22...25 70—65
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ратнинг юкорилиги туфайли, шунингдек тери сиртидан 
намликнинг бугланиши хам кийинлашади.

Шундай килиб, юкори харорат ва юкори намлик 
биргаликда ишловчиларнинг кайфияти ва соглигига жуда 
ёмон таъсир курсатади.

Ипакчилик саноатининг турли корхоналаридаги рухсат 
этилган харорат-намликнинг кийматлари 4- жадвалда 
келтирилган.

Ишлаб чикариш мухитининг метерологик шароити 
(хавонинг харорати, нисбий намлиги, харакатланиш 
тезлиги, барометрик босим) тегишлича улчов аппаратлари 
ёрдамида назорат килинади. Аппаратларнинг амалиётда 
кулланиладиган асосий турларини куриб чикамиз.

А
-- г-

т 1

й \ ш й

3- раем. Август психрометр».

Эслатма. Нисбий намликнинг 
юкори чегарасини хароратнинг куйи 
чегараси билан мужассамлаштириш 
керак.

Хавонинг намлигини улчаш. Пилла 
тортиш ва ипак йигириш фабрнкалари- 
даги хавонинг нисбий намлиги одатда 
психрометрлар билан Улчанади. Август 
психрометри (3-расм) симобли иккита 
бир хил термометрдан ташкил топтан. 
Улардан бирининг (одатда чапдагиси- 
нинг) шарчаси курук холла (курук 
термометр), иккннчисиники эса хул хол
ла (хул термометр) сакланади. Хул 
холла саклаш учуй шарча батистга 
уралиб, матонинг бир учи дистилланган 
сувли стаканча ичига тушириб куйила- 
ди. Матонинг сувни яхши шимиши 
туфайли стаканчадаги сув мато оркали 
шарчани хуллаб туради. Хул термо- 
метрнинг шарчасига уралган мато сир
тидан намлик бугланиши окибатида 
хул шарча чегарасидаги хаво катлами- 
нинг харорати пасаяди. Хул ва курук 
термометрларнинг курсатишлари ора- 
сидаги фарк хароратларнинг психро
метрии фарки деб аталади. Хаво канча- 
лик курук булса, хУл термометр шарча
сига Уралган мато сиртидан нам 
шунчалик жадал бугланади ва психро
метрии фарк шунчалик катта булади 
ёки бунинг акси булади. Агар хаво сув 
буглари билан тУйинган булса, психро
метрии фарк нолга тенг булади ва 
иккала термометр бир хил хароратни 
курсатади
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Ассманнинг аспирацион 
термометридан назорат 
асбоби сифатида фойдала- 
нилади. Унда иккала тер- 
мометрнинг резервуарла- 
ри металл найчалар ичига 
жойланган (4 -раем). Бу 
найчалар оркали вентиля
тор ёрдамида узгармас 
(2м/с) тезлик билан хаво 
сурилади. Металл найча
лар термометрларни нурли 
иссикликдан химоялайди, 
шу туфайли мазкур асбоб 
билан намликни аниклаш- 
да хавонинг харакатла- 
ниш тезлиги узгариб тури- 
ши ёки нурли иссиклйк 
таъсир этиши окибатида 
келиб чикадиган хатолик- 
ларга чек куйилади.

НаМЛИКНИ АссмаННИНГ 4-раем. Ассманнинг аспирацион 
аспирацион психрометри психрометри. 
билан аннклаш учун термометрнинг симоблн шарчаеннн 
батист билан шундай ураш керакки, матонинг осилиб 
тушган учлари булмасин; асбобга кушиб бериладиган 
пипетка ёрдамида матони дистилланган сув билан хул- 
лаш, ортикча сувни эса асбобни силкитиш оркали йуко- 
тиш, асбобни намлик улчанадиган жойга урнатиш, вен- 
тиляторни ишга тушириш ва 4 минутдан сунг иккала тер
мометрнинг курсатишларини хисоблаш зарур. Агар куза- 
тувлар хавонинг паст хароратида олиб бориладиган 
булса, вентиляторнинг ишлаш муддатини 15—20 минут- 
гача узайтириш лозим.

Нисбий намликни хисоблаб аннклаш учун 5- жадвал- 
дан фойдаланилади. Жадвал буйича нисбий намлик курук 
ва хул термометрларнинг курсатишларига мос келувчи 
сонларни бирлаштирувчи горизонтал ва вертикал чизик- 
ларнинг кесишиш нуктасида топилади.

Баён этилган асбоблардан ташкари, хароратни кайд 
Килишга мулжалланган узиёзар асбоблар — термограф- 
лардан (5- раем), намликни улчаш учун эса гигрографлар- 
дан (6 -раем) фойдаланилади. Бу асбоблар хавонинг

39



Аспирацион психрометр б^Аича нисбий

Курух
термо-

метр 15,0 15,5 16,0 16.5 17,0 18,0 18,5 19,5 20,5 20.5 21,0 21,5
хурсат-
кичи ’С

14,0
14,5
15,0 100
15,5 95 100
16,0 90 95 100
16,5 86 90 96 100
17,0 81 86 90 95 100
17,5 77 81 86 91 95 100
18,0 73 77 82 86 91 95 100
18,5 69 73 78 82 86 91 95 100
19,0 66 70 74 78 82 86 91 95 100
19,5 62 66 70 74 78 82 87 91 95 100
20.0 59 63 66 70 74 78 83 87 91 96 100
20,5 56 59 63 67 71 75 79 83 87 91 96 100
21,0 53 56 60 64 67 71 75 79 83 87 91 96
21,5 50 53 57 60 64 68 71 76 79 83 87 92
22,0 47 50 54 57 61 64 68 72 76 80 84 88
22,5 44 48 51 54 58 61 65 68 72 76 80 84
23,0 42 45 48 51 55 58 62 65 69 72 76 80
23.5 39 42 46 49 52 55 59 62 66 69 72 76
24,0 37 40 43 46 49 53 56 59 63 66 70 73
24,5 35 38 41 44 47 50 56 56 60 63 68 69
25,0 33 36 38 41 44 47 50 54 57 60 63 67
25,5 31 34 36 39 42 45 48 51 54 57 60 63
26,0 29 32 34 37 40 43 46 48 52 55 58 61
26,5 27 30 32 35 38 40 43 46 49 52 55 58
27,0 25 29 30 33 36 38 41 44 47 50 52 55
27,5 24 26 29 31 34 36 39 42 44 47 50 53
28,0 22 25 27 29 32 34 37 40 42 45 48 50

намлиги ва хароратини барабанга махкамланган махсус 
короз тасмага ёзиб борали. Харорат ва намлнкнинг 
узгаришлари эгри чизиклар билан тасвирланади. Иккала 
асбоб суткалик ва хафталик мурватли килиб тайёрлана- 
ди. Узиёзар асбоблар термометр ва психометрлардан 
шуниси билан фарк киладики. улар автоматик ишлайди 
хамда хаво хароратн ва намлигини узлуксиз узгаришлари- 
ни курсатиб туради.

Каво оцимларини улчиш. Иш уринларидаги, хаво 
кирадиган тешиклар ва очик тиркишлардаги хавонинг
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5-ж а д в а л

харакатланиш тезлигини улчаш учун анемометр деб 
аталадиган асбоб ишлатилади. Улар парракли ва косачали 
хилларга ажратилади. Парракли АСО- 3 анемометри ясси 
кураклари булган парракдан тузилган (7 -раем). Ку- 
раклар оким укига нисбатан бурчак остида жойлашти- 
рилган. Кувурдан ясалган ук таранг тортилган пулат 
торда айланади. Гилдиракнинг айланма харакати червяк- 
ли узатма оркали корпус ичидаги хисоблаш механизмига 
узатилади. Хисоблагичнинг циферблати буйлаб миллар 
харакатланиб хаво окими босиб утган йулнинг узунлигини
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метрда кайд килади. Парракли анемометрлардан хавонинг 
кичик — 0,3 дан 5 м/с гача тезлигини улчаш учун фой- 
даланнлади.

5- раем. Хароратни узиёзар асбоб — термограф М — I6A.

Косачали анемометр (8- раем) яримсфералар шакли- 
даги туртта косача махкамланган хоч (крест) куринишда- 
ги гилдирак 1 дан ва циферблатли хисоблаш механизми 
жойлашган корпус 2 дан тузилган. Улчаш вактида 
гилдирак уки хаво окимига нисбатан перпендикуляр 
вазиятда урнатилади.

Косачали анемометрлар мустахкамрок булганидан 
улар хавонинг каттарок — 1,0 дан 50 м/с гача тезликлари- 
ни улчаш учун ишлатилади.

Анемометрлар аэродинамик труба ичида тарировка 
килиниб, уларнинг курсатишлари намунавий асбоб билан 
таккосланади. Тарировка килиб булингандан сунг хар бир 
асбоб паспорт ва тарировкалаш графиги (9- раем) билан

7- раем. Парракли анемометр АСОЗ.

таъминланади. Хавонинг тезлиги ана шу график буйича 
аникланади.

Хавонинг харакатланиш тезлигини анемометр билан 
улчашнинг мохияти куйидагилардан иборат. Асбоб хисоб- 
лагичини ишга туширишдан аввал милларининг ци- 
ферблатлардаги холати ёзиб куйилади. Кейин анемометр 
хаво окимига жойлаштирилади ва гилдирак доимий тезлик 
билан айлана бошлагандан сунг ишга тушириш мосламаси 
ёрдамида хисоблагич ишга туширилади ва айни чогда 
секундомер учирилади, 2—3 мин утгач, хисоблагич 
учирилади ва яна милларнинг циферблатдаги вазияти ёзиб 
олинади.

Улчашлардан олдинги ва кейинги курсатишлар ораси- 
даги фаркни синовнинг секунддаги давом этиш вактига 
булиб кандайдир п катталик аникланади. Ана шу катталик 
ва тарировкалаш графигидан фойдаланиб хавонинг 
харакатланиш тезлиги топилади. Натижа аникрок чикиши 
учун хар бир нуктада улчашни 2—3 марта такрорлаш ва 
Уртача кийматни хисоблаб чикнш максадга мувофикдир.

Масалан, улчашнинг бошланишида анемометр милла-
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эркин кремний куш оксиди SiCb булган усимлик ва 
хайвонот чанги учун;

4 мг/м3 — таркибида 10 % гача микдорда БЮг булган 
усимлик ва хайвонот чанги учун;

6 мг/м3 — таркибида 2 % гача микдорда SiCb булган 
усимлик хамда хайвонот, минерал чанги учун.

Чангнинг РЭЧМ гумбакни кайта ишлаш фабрикалари- 
да 4 мг/м3 га, хавонинг чанг билан ифлосланганлиги 
65—75 мг/м3 га, SiCh микдори эса 1,7 % га етади, бу эса 
санитария меъёридан 18 баравардан купрокдир.

Саноат корхоналарини лойихалашнинг санитария 
меъёрларига мувофик зарарли моддалар инсон организми 
учун зарарлилик даражасига кура хавфлилик 5 тоифага 
ажратилади; 1 — фавкулодда хавфли моддалар; 2 — ута 
хавфли моддалар; 3 — уртача хавфли моддалар; 4 — кам 
хавфли моддалар.

Иш минтакаси хавоси таркибида бир томонлама 
таъсир курсатадиган бир неча хил зарарли моддалар бир 
йула мавжуд булганда улардан хар кайсиси микдорининг 
(G,G2,...G„) уларнинг рухсат этилган чекли микдорига
(РЭЧМ|, РЭЧМг— РЭЧМП) нисбати йигиндиси бирдан 
катта булмаслиги керак:

G, Go
----- ----- ------- ----- 1РЭЧМ, ~  РЭЧМ2 т РЭЧМ, <: I. (2.3)

Бир томонлама таъсир курсатувчи моддаларга кимё- 
вий таркиби ёки биологик турига кура якин булган 
зарарли моддалар киради.

Зсцарли газлар ва бактериал ифлосликлар. Пилла 
куритиш, кайта ишлаш корхоналарида захарли газлар 
пиллаларни чуватиш ва чикиндиларни кайта ишлаш 
цехларида чикади. Бундай газлар каторига аммиак ва 
сероводород киради. Аммиак (!МНз) — рангсиз, нафасни 
кайтарувчи уткир хидли, портлаш жихатидан хавфли газ 
булиб, РЭЧМ-20 мг/м3. Сероводород (H 2S) — рангсиз, 
куланса хидли газ булиб, кучли захарлар каторига 
киради, РЭЧМ-10 мг/м3.

Жамоат, турар жой ва ишлаб чикариш биноларида энг 
куп таркалган, хавони ифлослантирувчи моддалар катори
га кумир куш оксид СОг киради. Одатдаги атмосфера 
хавосида хажм буйича 0,03—0,04% микдорида СО*
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булади. Таркибида 4—5 % микдорида ССЬ булган хаво 
соглик учун хавфлидир.

Захарли моддалар инсон организмига нафас олиш 
йуллари, тери ва ошкозон-ичак йули оркали киради. 
Ишлаб чикариш хоналарида мазкур газларнинг мавжуд 
булиши ёкимсиз чиринди хидини келтириб чикаради. 
Бундай хид ишловчиларнинг с о р л и р и г э  ёмон таъсир 
курсатади ва мехнат унумдорлигини камайтиради. Ишчи- 
лар Р а й р и н х т и ё р и й  равишда нафас олишни камайтиради- 
лар, бу эса упканинг ёмон ишлаб, бронхиал астма ёки 
астмали бронхит касаллигини келтириб чикариши мумкин.

Пиллаларни куритиш жараёнидаёк румбак парчала- 
ниб, узидан чнриш махсулотлари ажратиб чикаради. Бу 
жараён пиллалар юкори намли шароитда сакланганда 
кучаяди. Кейин иссик сув билан ишлов бериш чогида 
чириш моддалари сувда кисман эрийди, уларнинг бир 
кисми бурланаётган сув билан бирга хавога аралашади.

Тадкикотлар маълумотларига кура, пилла тортиш 
цехларида ёзда водород сульфиднинг микдори РЭЧМ дан 
ошик булади, бу эса пилла тортиш цехининг хавосида 
ёкимсиз хид булишига олиб келади.

Хавонинг ифлосланиши ва ёкимсиз хиднинг кучайиши 
кайта ишланадиган хом ашёнинг навита хам боглик. Ма- 
салан, учинчи навли (айникса, a o f -д о р ) пиллаларни ёки чи- 
киндиларни чуватишда чиринди хиди энг кучли сезилади.

Жумхуриятимиздаги санитария ва гигиена илмий- 
текшириш олийгохи утказган тадкикотлар шуни курсата- 
дики, пилла тортиш цехлари хавосида хамма вакт ангина 
касаллигини кузгатувчилар — энтеркоклар куп микдорда 
булади. Улар чуватиш жараёнида румбаклардан ажралиб 
чикади. Румбаклар ичида хавфли микроблар мавжуд 
булиб, улар пиллаларга ишлов бериш жараёнида чуватиш 
тосларидаги иссик сувга, ундан эса цех хавосига утади.

Зарарли моддалар билан кучли захарланганларга 
куйидаги тарзда дастлабки ёрдам курсатиш лозим:

— бензин, уайт-спирти билан захарланганда— тоза 
хавога олиб чикиш, тинч куйиш, кийимини ечиш, валериан 
томчиси ичириш, хушидан кетганда эса навшадил спирти 
хидлатиш;

аммиак билан захарланганда — ошкозонини лимон 
ёки сирка кислоталарининг 1 % ли эритмаси кушилган сув 
билан яхшилаб ювиб тозалаш; •

— дихлорат билан захарланганда — тоза хавога олиб 
чикиш, кислород бериш, аччик ширин чой бериш;

— азот оксиди билан захарланганда — кислород бе
риш, навшадил спирт хидлатиш;
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нафас олаётганда хлор ва унинг бирикмалари билан 
захарланганда — тоза хавога олиб чикиш, кислород 
бериш, илик сув буги билан навшадил смирти хидлатиш, 
кофеин, корвалол ичириш, батамом тинч колдириш; 
овкатланаётганда захарланганда — ошкозонни натрий 
триосульфатнинг 2 % ли эритмаси билан ювиб тозалаш; 
кайт килдирадиган нарса, сут ичириш. Агар зарарли 
моддалар микдори рухсат этилган чекли меъёрлардан 
ошиб кетса, шамоллатиш, суриш дастгохларининг ишла- 
шини яхшилаш хамда ускуналарни зичлаш (герметиклаш) 
учун шошилинч чоралар курилади.

Хаво мухитининг санитария ахволини назорат килиш 
учун лаборатория, шошилинч ва автоматик усуллардан 
фойдаланилади.

Лаборатория усуллари анча аник булиб, аммо куп 
вактни талаб килали. Тахлилнинг тез утказилишини янги 
усуллар. айникса, газ хромотографияси усули таъминлай- 
ди. Бу усул бир неча минут ичидаёк хавони катта аниклик 
билан тахлил килиш имконини беради.

Шошилинч (экспресс) усул хаводаги кимёвий модда
лар микдорини унча катта булмаган аниклик билан тез 
аниклашда кулланилади. Бу максадда, масалан, уни
версал газ анализаторларидан фойдаланилади. Ушбу 
асбоб ёрдамида бир неча минут ичида хаво мухитидаги бир 
катор моддалар: аммиак, водород сульфид, сульфат 
ангидрид, ацетилен, углерод оксид, азот оксидлар, этил 
эфири, бензин, бензол микдорини аниклаш мумкин.

Хавонинг чанг билан ифлосланганлик даражасини 
аниклаш учун АФА фильтрлари кулланилади. Улар 
ФаП- 15 матосидан тайёрланган хар хил ташки диаметрли 
дисклардан иборат. Фильтрлар алюминий ёки пластмасса 
патрон ичига жойланади. Бундам олдин улар муайян нам 
шароитда 40—60 мин. тутиб турилади, кейин тарозида 
тортиб курилади. Хар бир фильтрнинг огирлиги ва тартиб 
раками дафтарга хамда фильтрдаги химояловчи k o f o 3 
халкага ёзиб куйилади. Химоя халкаси булган фильтр 
патронга жойланади ва кисувчи гайка билан махкамлаб 
куйилади. Чангютгич ишга туширилади ва сурилаётган 
хаво сарфи кисма ёрдамида реометр буйича аникланади.

Хаводаги чанг микдори ушбу формуладан аникланади: 
G2- G , - iooo

G-=---------Q7t------• (2.4)
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бу ерда: G2 — фильтрнинг чанг билан бирга огирлиги, мг;
Gi — тоза фильтр огирлиги, мг; G — намуна олишда 

хаво сарфи, л/мин. t — намуна олишнинг давом этиш 
вакти, мин.

2.4. МЕХ.НАТНИ ТАШКИЛ КИЛИШ НИНГ ЭРГОНОМИК 
МАСАЛАЛАРИ

Одамлар хакида, уларнинг меднат шароитини яхши- 
лаш, енгиллаштириш хакида гамхурлик килиш, инсон 
рухиятига салбий таъсир киладиган омилларга карши 
кураш мухандислик психологияси ва эргономикага оид 
техник ечимларнинг бош максади булмоги лозим.

Мухандислик психологияси ускуналарга ва инсоннинг 
психик имкониятлари (тезлик, аниклик, ишончлик хамда 
самарадорлик)га нисбатан куйиладиган талабларни урга- 
нади, шунингдек, инсоннинг имкониятла^ини тадбик 
килади.

Чет эл статистикасининг маълумотларига кура ишлаб 
чикаришда юз берадиган фалокатларнинг 58—70 фоизи, 
«Инсон омилини» етарлича бахоламаслик окибатида келиб 
чикади. «Инсон омилига» системали тарзда хар томонлама 
ёндошиш, янги фан-эргономиканинг вужудга келишига 
туртки булди.

Эргономика1 инсоннинг мехнат жараёнларидаги функ
ционал имкониятларини урганади. Бундан максад мехнат 
фаолиятининг шундай шароитлари, усуллари ва уни 
ташкил килиш масалаларини яратишдан иборатки, улар 
мехнатни юкори унумли хамда ишончли килиши билан бир 
каторда мехнат жараёнида инсон учун хавфсизликни, 
зарур кулайликни яратадиган, унинг кучи куввати хамда 
ишлаш кобилиятини саклаб турадиган булсин. Эргономи
ка сузи грекча «ergon» — ишлаш ва «nomos* — конун 
сузларидан келиб чиккан.

Эргономика фани инсоннинг функционал холати ва 
ишлаш кобилиятига таъсир курсатадиган ва уни ураб 
турган физик мухитнинг турли омилларини: хаво таркиби, 
метерологик шароит, радиация, тезланиш ва ^та юкла- 
нишлар, шовкин, титраш, ёритиш, иш механизмларини 
бошкаришнинг кулайлиги ва шу кабиларни текширади.

Мехнат жараёнининг эргономика курсаткичларига 
гигиеник, антропометрик ва биомеханик, физиологик

1 Эргономика — ишчининг нш жараёнидаги харакати.
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нафас олаётганда хлор ва унинг бирикмалари билан 
захарланганда — тоза хавога олиб чикиш, кислород 
бериш, илик сув 6yFH  билан навшадил спирти хидлатиш, 
кофеин, корвалол ичириш, батамом тинч колдириш; 
овкатланаётганда захарланганда — ошкозонни натрий 
триосульфатнинг 2 % ли эритмаси билан ювиб тозалаш; 
кайт килдирадиган нарса, сут ичириш. Агар зарарли 
моддалар микдори рухсат этилган чекли меъёрлардан 
ошиб кетса, шамоллатиш, суриш дастгохларининг ишла- 
шини яхшилаш хамда ускуналарни зичлаш (герметиклаш) 
учун шошилинч чоралар курилади.

Хаво мухитининг санитария ахволини назорат килиш 
учун лаборатория, шошилинч ва автоматик усуллардан 
фойдаланилади.

Лаборатория усуллари анча аник булиб, аммо куп 
вактни талаб килади. Тахлилнинг тез утказилишини янги 
усуллар, айникса, газ хромотографияси усули таъминлай- 
ди. Бу усул бир неча минут ичидаёк хавони катта аниклик 
билан тахлил килиш имконини беради.

Шошилинч (экспресс) усул хаводаги кимёвий модда
лар микдорини унча катта булмаган аниклик билан тез 
аниклашда кулланилади. Бу максадда, масалан, уни
версал газ анализаторларидан фойдаланилади. Ушбу 
асбоб ёрдамида бир неча минут ичида хаво мухитидаги бир 
катор моддалар: аммиак, водород сульфид, сульфат 
ангидрид, ацетилен, углерод оксид, азот оксидлар, этил 
эфири, бензин, бензол микдорини аниклаш мумкин.

Хавонинг чанг билан ифлосланганлик даражасини 
аниклаш учун АФА фильтрлари кулланилади. Улар 
ФаП- 15 матосидан тайёрланган хар хил ташки диаметрли 
дисклардан иборат. Фильтрлар алюминий ёки пластмасса 
патрон ичига жойланади. Бундам олдин улар муайян нам 
шароитда 40—60 мин. тутиб турилади, кейин тарозида 
тортиб курилади. Хар бир фильтрнинг огирлиги ва тартиб 
раками дафтарга хамда фильтрдаги химояловчи когоз 
халкага ёзиб куйилади. Химоя халкаси булган фильтр 
патронга жойланади ва кисувчи гайка билан махкамлаб 
куйилади. Чангютгич ишга туширилади ва сурилаётган 
хаво сарфи кисма ёрдамида реометр буйича аникланади.

Хаводаги чанг микдори ушбу формуладан аникланади: 
G .—G.-IOOO
------оЛ------* (2.4)
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бу ерда: G2 — фильтрнинг чанг билан бирга огирлиги, мг;
Gi — тоза фильтр огирлиги, мг; G — намуна олишда 

хаво сарфи, л/мин. t — намуна олишнинг давом этиш 
вакти, мин.

2.4. МЕХНАТНИ ТАШ КИЛ КИЛИШ НИНГ ЭРГОНОМИК 
МАСАЛАЛАРИ

Одамлар хакида, уларнинг мехнат шароитини яхши- 
лаш, енгиллаштириш хакида гамхурлик килиш, инсон 
рухиятига салбий таъсир киладиган омилларга карши 
кураш мухандислик психологияси ва эргономикага оид 
техник ечимларнннг бош максади булмоги лозим.

Мухандислик психологияси ускуналарга ва инсоннинг 
психик имкониятлари (тезлик, аниклик, ишончлик хамда 
самарадорлик)га нисбатан куйиладиган талабларни урга- 
нади, шунингдек, инсоннинг имкониятла|)ини тадбик 
килади.

Чет эл статистикасининг маълумотларига кура ишлаб 
чикаришда юз берадиган фалокатларнинг 58—70 фоизи, 
«Инсон омилини» етарлича бахоламаслик окибатида келиб 
чикади. «Инсон омилига» системали тарзда хар томонлама 
ёндошиш, янги фан-эргономиканинг вужудга келишига 
туртки булди.

Эргономика1 инсоннинг мехнат жараёнларидаги функ
ционал имкониятларини урганади. Бундан максад мехнат 
фаолиятининг шундай шароитлари, усуллари ва уни 
ташкил килиш масалаларини яратишдан иборатки, улар 
мехнатни юкори унумли хамда ишончли килиши билан бир 
каторда мехнат жараёнида инсон учун хавфсизликни, 
зарур кулайликни яратадиган, унинг кучи куввати хамда 
ишлаш кобилиятини саклаб турадиган булсин. Эргономи
ка сузи грекча «ergon» — ишлаш ва «nomos» — конун 
сузларидан келиб чиккан.

Эргономика фани инсоннинг функционал холати ва 
ишлаш кобилиятига таъсир курсатадиган ва уни ураб 
турган физик мухитнинг турли омилларини: хаво таркиби, 
метерологик шароит, радиация, тезланиш ва ута юкла- 
нишлар, шовкин, титраш, ёритиш, иш механизмларини 
бошкаришнинг кулайлиги ва шу кабиларни текширади.

Мехнат жараёнининг эргономика курсаткичларига 
гигиеник, антропометрик ва биомеханик, физиологик

1 Эргономика — ишчининг иш жараёнидаги харакати.
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хамда психофизиологик, психологик ва эстетик курсаткич- 
лар киради.

Эргономика оператор ишининг ишончлилиги, аниклиги 
ва баркарорлигини бахолаш билан бирга оператор 
психикасининг зурикиши, чарчаши, асаб-психик хусуси- 
ятлари унинг «ннсон-машнна» системасидаги фаолияти 
самарадорлигига кандай таъсир курсатишини текшириш 
билан боглик катор муаммоларни хал килади. Мехнат 
жараённда инсоннинг фаолиятини текшириш учун эргоно
мика уни катор функционал — узаро боглик системача- 
лардан ташкил топтан динамик системанинг бир кисми 
сифатида караб чикади.

10-раем. Дам олиш хонаси.

Бошкариш системасининг хусусиятлари уни ташкил 
килувчи бугинларнинг хусусиятлари билан белгиланади. 
Бунда инсоннинг динамик имкониятлари катта ахамиятга 
эга. Иш минтакаларининг параметрлари 11-расмда 
келтирилган. Эргономика турли хил бошкариш постлари 
ва пультларини тугри жойлаштиришнинг куйидаги умумий 
принципларини белгилаб беради:

а) сигнал асбоблари ва бошкариш ускуналарини 
бошкариш пультида инсоннинг харакат мантикига муво-
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фик тарзда жойлаштириш, жамлаш; асбоблар ва бошка
риш ускуналарини уларнинг ахамиятига, хусусиятига, 
бажариладиган ишларнинг изчиллигига хамда фойдала- 
ниш частотасига караб жамлаш;

б) асосий ва ёрдамчи ускуналарни постларда жой
лаштириш хамда ташки киёфасини тугри танлаш.

Тана асоси

II-раем. Иш минтакаларининг параметрлари.

Эргономика иш уринларини лойихалашга дбир та- 
лабларни ишлаб чикади. Бунда ускуналарни ердан кандай 
баландликда, режада симметрия укидан кандай масофада 
жойлаштириш кераклиги белгиланади ва хоказо. У антро
пометрии маълумотларини системага солади. Бу маьлу- 
мотлардан инсоннинг турли иш вазиятларида — туриб, 
утириб, ётиб, энгашиб ишлашининг энг макбул ва 
чегаравий параметрларини аниклаш учун иш урнини 
ташкил килишда фойдаланиш зарур булади.

Эргономика фани саноат ишлаб чикариши воситалари 
ёрдамида яратиладиган инсоннинг яшаши ва ишлаши учун 
мос мухитни хосил килишнинг ижтимоий, маданий, техник 
хамда эстетик масалаларини урганувчи техник эстетика 
фани билан чамбарчас богликдир.

Эстетика — бу, интерьерни хал килиш, деворлар, 
курилиш конструкциялари ва ускуналари рангини, ёри- 
тилганликни, товуш изоляциясини тугри танлаш демакдир.

Деразалари ва томида ойнали туйнуклари булмаган 
ишлаб чикариш хоналарида ишлаш учун хоналар сунъий 
ёритилади, кукаламзорлаштирилади, шунингдек, яшил 
бурчаклар ташкил килинади. Асабни тинчлантириш
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хонаси 10- расмда курсатилган. Бу хонада дам олган 
ишчилар узини ташки оламдан узилмагандек хис килиша- 
ди. Рангдан тугри фойдаланишнинг ахамияти каттадир. 
Хоналар, ускуналар ва коммуникациянинг ранг безаги 
факат эстетик талабларни эмас, балки зарур ранг — 
ёруглик гаммасини яратиш шартларини хам каноатланти- 
риши керак. Интерьер рангини танлаш масаласи мехнат 
турини, хоналардаги харорат намлик тартиботини, ускуна- 
ларнинг микдори ва улчамини, ёритиш турини хамда 
корхона жойлашган нохиянинг иклим шароитини инобатга 
олган холда хал этилади.

Хавосининг харорати 20°С дан, нисбий намлиги эса 
60 % дан зиёд буладиган табиий ипак ишлаб чикариш 
хоналарини суник рангларга, уларнинг иккинчи даражали 
сиртларини эса ёкимли рангларга буяш лозим. Бу 
тавсиялар ташки хавосининг харорати юкори булган 
жанубий нохияларга хам тааллуклидир. Хонада ускуна
лар канча к^п булса, интерьернинг алохида кисмлари 
шунча очик рангга буялиши лозим.

12- раем. Коржома (а — халат, б — фартук).
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Полнинг ранги ускуналар рангини тулдириши керак. 
Ускуналар камрок хилли рангларга буялади; ускунанинг 
улчамлари канча катта булса, унинг ранги шунча оч 
булиши лозим.

Кувурларни ок рангга ёки шунта якин рангга, ёхуд 
кувурлар учуй фон вазифасини утовчи деворлар рангига 
буяш тавсия этилади. Цех транспортини буяш учуй асосий 
ускуналар рангини бурттириб курсатувчи уртача ва катта 
туйинганлик гаммаси купрок тугри келади.

Коржоманинг ранги атрофдаги рангдан аник ажралиб 
туриши керак.

2.5. ЯККА ТАРТИБДАГИ ХИМОЯ ВОСИТАЛАРИ

Ташки механик, кимёвий, термик ва аралаш кунгилсиз 
таъсирлардан химояланиш учун ишчи-хизматчилар якка 
тартибдаги химоя воситаларидан фойдаланади. Якка 
тартибдаги химоя воситаларига коржома ва махсус 
пойабзал, нафас олиш органларини, кулок, куз, юз, бош, 
кул, танани химоялаш воситалари, саклаш мосламалари, 
утказмайдиган костюмлар, терини химояловчи (дермото- 
логик) воситалар киради.

Барча якка тартибдаги химоя воситалари куйидаги 
стандартларга мос булиши керак:

— жомакор, махсус пойабзал ва кулни химоялаш 
воситалари — ГОСТ 12.4.103—86 га;

— махсус резина этиклар — ГОСТ 12.4.072—89 га;
— умумий ишлаб чикариш ифлосликларидан химоя

ловчи комбинезонлар ГОСТ 12.4.100—86 га;
— фильтрловчи респираторлар ва газникоблар (противо- 

газлар) — ГОСТ 12.4.041—88 га ва хоказо.
Ушбу воситалар ишчи-хизматчиларга «Бепул коржома 

беришнинг намунавий тармок меъёрлари»га мувофик 
берилади. Меъёрларда кузда тутилган коржома махсус 
пойабзал ва сакловчи мосламалар белгиланган муддат- 
ларда берилиши хамда стандарт ва техник шартлар 
талабларини каноатлантириши зарур.

Корхона маъмурияти коржома, махсус пойабзал ва 
созловчи воситаларни ишлаб чикариш шароитини хисобга 
олган ва фабрика-завод касаба уюшмаси кумитаси хамда 
санитария назорати ташкилотлари билан келишган холда 
белгиланган муддатда ювиб, зарарсизлантириб тузатиб 
берилишини таъминлаши лозим.

Агар ишлар куп микдорда чанг чикиши ёки захарли
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моддалар таъсир курсатиши билан боглик б^лса, корхона 
маъмурияти коржома, -махсус пойабзал ва сакловчи 
мосламаларнн чангсизлантириш ва зарарсизлантиришни 
ташкил кнлиши керак.

К орж ом а в а  м а х с у с  п о й а б за л . Коржома ишловчини 
механик ёки иссиклик таъсирларидан, кимёвий таъ- 
сирлардан, совук хамда нурланиш энергияси таъсиридан, 
чанг ва намдан химоялаши зарур. У хаво утказиши, 
кийишга кулай булиши, гигиена талабларини кано- 
атлантириши, ишловчининг харакатлар килишига халакит 
бермаслиги, организмдаги терморегуляция жараёнини 
бузмаслиги керак.

Кулни чанг, намлик, юкорн ва паст харорат, механик 
таъсирлар, реактив таъсирлар; эритмалар, кислоталар, 
ишкорлар, тузлар, электр разрядлари, захарли моддалар 
ва шу кабилардан химоялаш учуй махсус енглик ёки 
кулкопдан фойдаланилади.

Пилла тортувчилар ва пиллаларни бугловчи ишчилар 
учуй ип газламадан тикилган халатдан (12-а раем), 
полиэтилен плёнкадан тикилган фартук ва пешонабогдан 
фойдаланишни, тайёр махсулотни (ипак калаваларни) 
прессловчилар учуй эса бир ёнли, чала ёпишиб турадиган, 
чунтакларидан пастигача иккита юмшок тахи булган, 
оркасида белбанди булган (12-6 раем) енги калта ёки 
тугмали узун булган, ёни ва чунтаклари хошияланган 
(12-в раем) халатдан фойдаланишни тавсия этади.

«Енгил саноат корхоналарининг ишчи-хизматчиларига 
бепул коржомалар, махсус пойабзал ва бошка якка 
тартибдаги химоя воситалари беришнинг намунавий 
тармок меъёрлари* га мувофик пилла тортиш чикиндила- 
рини кайта ишлаш цехининг ишчиларига бериладиган 
коржомалар руйхати 6- жадвалда келтирилган.

Агар коржома белгиланган муддатдан олдин яроксиз 
холга келса, у янгиси билан алмаштирилиши керак.

Куз ва юзни химоялаш воситалари. Кузни ишлов 
берилаётган ашёнинг учиб чикаётган булаклари ва 
зарраларидан, нурланиш энергиясидан, кизиган металлар, 
кимёвий моддалар ва бошка нарсалар сачрашидан ва 
учкунлардан химоялаш учуй махсус химоя к^зойнагидан 
фойдаланилади. Кузойнаклар енгил ва кулай, кизимайди- 
ган хамда терламайдиган булиши лозим. Хар бир ишчи- 
хизматчи учуй юзига зич тегиб турадиган ва унинг 
улчамига тугри келадиган кузойнак танланиши зарур 
(13- раем).
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13-расм. Химоя кузойнаклари (а—стружка ва чангдан саклон- 
чи кузойнак; б— ша мол дан ва чангдан сакловчи кузойнак; в — 
химиявий таъснрдан сакловчи герметик кузойнак; г — зич тегиб 
турадиган герметик кузойнак.

Химоя кузойнаклари очик ва ёпик булади. Очик 
кузойнаклар юзга корпуси контурининг бир кисми билан 
тегиб туради ва кузни олд ва ён томонлардан химоялаш 
учуй хизмат килади; ёпик кузойнаклар юзига корпусининг 
бутун контури билан тегиб туради хамда юзни хамма 
томонлардан химоялаш учуй хизмат килади.

Химоя кузойнакларининг куйидаги турлари куллани- 
лади: О — очик — каттик зарралардан хамда к^ринувчан 
ва инфракизил нурларнинг камаштирувчи ёркинлигидан 
химоялаш учуй; ЗП, ЗН — шамол бевосита ва бавосита 
кирадигаи ёпик; улар хам очик кузойнаклар химоялайди- 
ган омиллардан химоялаш учуй кулланилади; Г — зич 
тегиб турадиган (герметик) емирувчи газлар, суюклик- 
лардан ва уларнинг чанг хамда каттик зарралар билан 
биргаликдаги таъсиридан химоялаш учуй.

Хар бир турдаги химоя кузойнаклари хар хил турда 
булади.

Электр пайвандчилар учуй кузойнакни пайвандлаш 
токининг катталигига мослаб, газ пайвандчилар учуй эса 
пайвандлаш ёки кесиш кувватига караб танлаш лозим.

Электр пайвандчиларни куйидаги маркали ёруглик 
фильтрлари билан таъминлаш зарур: Э (электр токида
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1  э=1 (ток кучи 30—75 А). Э=3 ( 75-200 Л).
Э = 3  ( 200 400 А )  ва Э = 4  (400 А  дан к а т т а ) .

Э л ектр  токи д а  пайванд л аш  чогнла  бир Аула хам ку зн и , 
хам  ю зни хи м о ял аш  ке р а к  бул ад и , ш у  сабабли ё р у гл и к  
ф ильтри т ^ с и к ё к и  ш л ём нинг ка р а ш  те ш и ги га  куй и л а л и .

Газ пайвандчилари кузларини химоялаш учун Г мар- 
кали ёруглик фильтрлари урнатилган ёпик кузойнакдан 
фойдаланишлари лозим. Бу фильтрлар газ алангасида 
пайвандлаш ва кесиш кувватларига караб бир-биридан 
бир оз фарк килади: кувват кичик булганда Г=1  кузойна- 
гидан, кувват уртача булганда Г = 2  дан ва кувват катта 
булганда Г = 3  дан фойдаланилади.

Бир йула хам кузни, хам юзни химоялаш учун 
химояловчи юзникоблар, химояловчи тусиклар ва шлём- 
лар кулланилади.

Нафас олиш органларини химоялаш воситалари. 
Нафас олиш органларини якка тартибда химоялаш 
воситаларидан иш минтакасидаги хавода зарарли модда- 
лар микдори рухсат этилган чекли микдордан (РЭ-1М) 
куп болтан холларда фойдаланиш керак. Нафас олиш 
аъзоларини химоялаш учун фильтрловчи ёки утказмайди- 
ган (изоляцияловчи) воситалардан фойдаланилади.

Фильтрловчи воситалар нафас олинадиган хавони 
зарарли аралашмалардан тозалайди. Улар саноат филь
трловчи газникоблари ва фильтрловчи респираторларга 
булинади.

Саноат фильтрловчи газникоблари нафас олиш орган
ларини, шунингдек кузлар ва юз терисини газлар, буглар 
хамда чангдан химоялайди. Улар фильтрловчи кутичадан, 
эгилувчан шлангнинг юзга кийиладиган кисмидан ташкил 
топган. Саноат газникобларининг кутичалари муайян 
зарарли моддалардан химоялаш учун юткичлар билан 
тулдирилади ва вазифасига караб хар хил рангларга 
булинади хамда муайян хизмат муддатига эга булади.

Фильтрловчи респираторлар вазифасига кура чангга 
карши, газга карши ва универсал хилларга булинади.

Респираторлар ярим юзникоб ва фильтрдан тузилган. 
Улар бир неча маркаларда ишлаб чикарилади. Огир 
ишни бажаришда ва чанг микдори куп булганда чангга 
карши Ф-62 Ш респираторидан, ofhp ва уртача огирлик- 
даги ишларда хамда чанг микдори куп булганда У-2К 
респираторидан, чанг микдори кам булганда эса «Лепес
ток» респираторидан фойдаланилади.

Универсал РУ-60М респиратор нафас олиш органла-
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б-жадва.1

Пндлл торгаш чицинднларини «.акта ишлаш цсхдаринннг 
ншчнларнга берилалигдн коржомалар руйхдти

Касб Кор жома, махсус пойабзал ва 
сидоачм мослам ал ар

Кийиш муддати, ой

1. Пилла чицин- Ип газламадан тикилган костюм 12
диларпи цайнатув- Кркракпечли резиналардан

12чи Фартук
Резина этик 12
Резина цУлцоп 3
Кимов куэойнаги зек иргу ни га цадар

2. Сициб сувини Сувни юцтирмайдиган модда
чицарувчи (пилла шимдирилгап ип гааламадан ти-

12чмциндиларидан) к ил га н костюм
Резиналанган фартук 12
Резина этик 12
Резина цУлцоп 3

3. Куритувчи Ип газламадан тикилган костюм 12
Пойабзад 12
Аралаш цулцоп 3

4. Дагал матони Сув юцтирмайдиган модда шим-
ювунчи дирплган ип гааламадан гик ил-

12ган костюм
Резиналанган фартук 12
Резина этик 6
Резина ц?лцоп 3
Кимов куэойнаги эскиргунига цадар

5. Пилла чицин- Ип газламадан тикилган халат 12
дилари Нойабзал 12

Кимов к?зойнаги эскиргунига *адар
Респиратор шунинг ?зи

6. Пилла юлу via- Ип газламадан тикилган халат 12
рини тозаловчи
7. Тайер мацсулот- Ип газламадан тикилган костюм 12
ни пресс ловчи Аралаш ц?лцои 3

Кимов куэойнаги эскиргунига цадар
8. Ташувчи Ип газламадан тикилган костюм 12

Аралаш ц^лцоп 3
КУл ишларда иш- 
лайдигаилар учун 
ц?шимча равнина

Резиналанган фартук 6
Резина этик 12



ЖНИ зарарли моддалар — газ. буг ва чангдан химоилаш
учун и ш л ати л а д и .

Утказмайдиган воск тал ар нафас олиш органлд()ини 
атроф-мухитдан бутунлай ажратиб куяди. Бундай вбсита- 
ларга шлангли газникоблар, кислородли ва хаволи нафас 
олиш аппаратлари киради.

Шлангли газникобларнинг шлангининг узунлиги 9— 
10 м булган узиеурар ва шлангининг узунлиги 20 м гача 
булган, хаво мажбурий хайдаладиган хиллари мавжуддир 
(14- раем).

14-раем. Узисурар шлангли газга карши никоб.
I — шлем; 2 — шланг; 3 — Узисурар электродвига
тель

Кислородна утказмайдиган газникоблар нафас олиш 
органларини атроф-мухитдан батамом ажратиб куяди.

Кулокларни шовкин таъсиридан хймоялаш учун кулок 
такмалар (вкладишлар). кулоккопкок (наушник) ва 
шлёмлардан фойдаланиладн. Кулоктакмалар говакдор 
ёки куйма резинадан, пластмасса, кайишкок пластиклар, 
хар хил толали матолардан тайёрланади. Кулоккопкоклар
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кулокнинг ташки кисмига кийилади ва бошда юган ёки 
шлём ёрдамида махкамлаб куйилади. Шовкиндан химоя- 
ловчи шлёмлар факат шовкин ва совукдан эмас, балки лат 
ейиш ва бошка шикастланишлардан хам саклайди. 
Шовкинга карши темир калпок (каска) дан бошни 
механик шикастланиш ва юкори частотали ток таъсиридан 
химоялаш учун фойдаланилади.

Кул, юз ва буйин терисини химоялаш учун махсус 
химоя мазлари, пасталари ва кремлари ишлатилади.

2.6. ПИЛЛА ТОРТИШ ВА ИПАК ЙИГИРИШ КОРХОНАЛАРИ 
МАЙДОНИНИ САНИТАРИЯ Ж И \АТИ ДАН  ОБОДОНЛАШТИРИШ

Худудни санитария жихатидан ободонлаштириш 
масаласи саноат корхонасининг бош режасн асосида хал 
этилади.

Пиллани кайта ишловчи замонавий корхоналариинг 
узига хос хусусияти шундан иборатки, ишлаб чикариш, 
ёрдамчи булинмалар ва омборхоналарнинг маълум кисми 
бир бинода жамланган булади.

Айрим холларда технологияси жихатидан бир-биридан 
тамомила фарк килувчи корхоналар ёрдамчи ишлаб 
чикаришлари, мухандислик коммуникациялари, ишловчн- 
ларга санитария-гигиена ва маданий хизмат курсатиш 
системалари умумий булган саноат узелларига бирлашти- 
рилади, бу хол курилиш муддатларини анча кискартиради 
ва сарфланадиган капитал маблагни анча камайтиради.

Корхонанинг бош режаси ажратилган худуд доираси- 
да лойихаланади. Бунда СНИП П- 89-88 нинг «Саноат 
корхоналарининг бош режалари, лойихалаш меъёрлари» 
булимига амал килинади, шунингдек, технологии жара- 
ённинг тури, транспортнинг, энергия, ёнилги, сув ва 
хоказолар билан таъминлаш манбаларининг хиллари 
хисобга олинади, махаллий шароит, жойнинг географик 
урни, рельефи, шамолнинг кучи хамда йуналиши ва бошка 
омиллар инобатга олинади.

Биноларнинг жойлашуви ва худудининг майдони бино 
ва иншоотларнинг меъёрда курсатилган зичлигини инобат
га олган холда тугри танланиши керак. Бу курилиш 
зичлиги ушбу формуладан аникланади:

* ‘ 00%, (2* Ю)
•"худ
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„ „ о  u -.мг чж п али й  чикадиган ишларда 
хоналари к у п кайта нимаш, саралаш ва хоказо) 
ч ш л Х п Г л а р  учун кузда тутилади. Респираторхона 

та р к и й и га  респираторлар сакланадиган, кабул килиб 
олинадиган, бериладиган, текшириладиган ва кайта 
зарядланадиган хоналар киради.

Пилла тортиш цехларида ишлайдиганлар учун коржо- 
ма куритиладиган хона кузда тутилиши лозим. У алохида 
хонада жойлаштирилади, уз-узига хизмат курсатилганда 
эса коржома сакланадиган хонанинг ёнига курилали.

Агар ишлаб чикариш шартларига кура иш уринларида 
чекиш мумкин булмаса, махсус жойларла чскиш хоналари 
ёки чекиш жойлари ташкил этилади.

Энг катта сменада жойлашадиганлар сони 15 тадан 
куп булса, аёллар учун шахсий гигиена хоналари, аёллар 
\ожатхонаси ёнига курилади.

Согликни саклаш пунктлари ёрдамчи ёки ишлаб 
чикариш биноларининг биринчи каватида шикастланнш 
хавфи юкори булган цехларнинг одамлар гавжум булган 
жойлари якинида жойлаштирилади.

Умумий овкатланиш жойлари алохида биноларда ёки 
ёрдамчи биноларда жойлашиши мумкин.

Ишловчиларни ичимлик суви билан таъминлаш учун 
ишлаб чикариш хоналарининг йулакларида автоматлар, 
фавворачалар жойлаштирилади. Иш урни билан ичимлик 
суви курилмасининг оралиги 75 м дан зиёд булмаслиги 
керак.

Иш вактида хам ишчиларни хордик чикариши учун 
дам олиш хоналарини булиши кузда тутилиши керак. 
Уларни шлюз оркали чикиш жойи булган ишлаб чикариш 
биноларида жойлаштиришга рухсат этилади. Дам олиш 
хоналари ювиниш душлари, ичимлик сув курилмалари, 
электр кайнатгичлар билан таъминланади.

3- боб
ШАМОЛЛАТИШ, ХАВОНИ МУЪТАДИЛЛАШ 

ВА ИСИТИШ

3.1. ИШЛАБ ЧИКАРИШ ХОНАЛАРИНИ ШАМОЛЛАТИШ

Шамоллатиш ишлаб чикариш хоналаридаги хавони 
керагича алмаштиришни таъминлайди ва ишловчилар 
учун хамда технологии жараёининг бориши учун кулай 
шароит яратади.
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Х а в о н и н г х а р а ка тл а н и ш  усул и га  ку р а  таб и и й  ва 
м еханик ш а м а л л ати ш л а р  булади .

Т аб иий  ш ам оллатиш да  хонага  ха в о  табиий  куч л а р  —  
гр а ви та ци о н  (и с с и к л и к )  ва ш амол босим и гаъсирида  
булади.

Гравитацион — совук ва исиган хавонинг солиштирма 
огирликларидаги фарк натижасида юзага келувчи босим. 
Пилла тортиш корхоналари хоналарини табиий шамолла- 
тишии хисоблаб чикиш учун бизга маълум булган турли 
сатхларида иккита очик туйнуги (масалан, дераза ва эшик 
уринлари) булган бинонинг иссиклик босимини хисоблаш 
усулини коллаж мумкин (4).

Пастки туйнук кесимининг юзи Fi билан, юкориги 
туйнукники эса F2 билан белгиланади (17- раем). Пастки 
ва юкориги туйнуклар марказлари уртасидаги масофа

/7- раем. Иссиклик босиминиш хисоблаш схемаси.

(вертикалига) h га тенг. Бинодан ташкарида хавонинг 
харорати ti ни, зичлиги эса pi ни ташкил этади. Бино ичида 
хавонинг харорати t2 га, зичлиги эса рг га тенг. Табиийки, 
бино ичида хавонинг харорати бино ташкарисидан 
юкорирок булади. Бу холда ташки хавонинг зичлиги бино 
ичидаги хавоникидан каттарок булади.

Маълумки зичлиги кичикрок булган иссикрок хаво
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кжоридаги туйнукдан чикиб кетади, совукрок хаво эса 
хонага пастки туйнукдан киради. Бинобарин, пастки 
туйнук сатхида босим бинодан ташкарида бино ичидаги- 
дан юкорирок, юкориги туйнук сатхида эса босим бинодан 
ташкарида бино ичидагидан пастрок булади. Бино 
ташкарисида ва ичида пастки туйнук маркази сатхидаги 
босимлар фарки ДР| билан, юкори туйнук маркази 
сатхидаги босимлар фарки эса ДР2 билан белгиланади. 
17-расмда пастки туйнук марказидан бошланувчи бо
симлар фарки векторини бино ичига томон, юкориги 
туйнук марказидан бошланган босимлар фарки векторини 
эса бино ташкарисига томон улчаб куямиз. Векторлар 
учларини тугри чизик билан узаро бнрлаштирамиз. Ички 
ва ташки хаволар босимлари фаркининг катталнгини 
хисоб боши сифатида ташки девор уки N — N ни оламиз. 
Бу холда бинонинг баландлиги буйича босимлар фарки 
эпюрасини хосил киламиз. Бино ичига йуналган босим 
манфий (минус); ташкарига йуналган босим эса мусбат 
(плюс) булади. Босимлар фарки нолга тенг булган, яъни 
бино ичидаги босим ташкаридаги босимга тенг булган 
жойда чегара борлиги эпюрадан куриниб турибди. Бу тенг 
босимлар текислигидир. Тенг босимлар текислигидан 
пастда хонага хаво киради, ундан юкорида эса хаво 
ташкарига чикади. Тенг босимлар текислигини 17- расмда 
тугри чизик О — О билан белгилаймиз. Шу текислик 
жойлашган сатхни мусбат ва манфий босимлар фаркини 
хисоблаш боши килиб оламиз. Тенг босимлар текислиги 
сатхидаги абсолют атмосфера босими кийматини Б билан 
белгилаймиз.

Пастки ва юкориги туйнук сатхидаги, бино ичидаги ва 
ташкарисидаги босимларнинг абсолют кийматларини 
топамиз.

Тенг босимлар текислигидан пастки туйнук марказига- 
ча булган масофани hi билан, юкориги туйнук марказигача 
булган масофани эса Иг билан белгилаймиз. У холда 
пастки туйнук сатхида хаво босими бино ичида B+hi<?p2, 
бинодан ташкарида эса — Б+hiqp i булади.

Айтиб утиш керакки, пастки туйнук сатхида хаво 
босими бинодан ташкарида ичидагидан каттарок булади. 
Демак, босимлар фарки куйидагини ташкил этади:

A P i= B - f hiqpi —Б—hiqp2==hiq(p —р2). (3.1.)
Юкориги туйнук сатхида хаво босими бино ичида 

Б—h2qp2 га, ташкарида эса — Б—h2qpi га тенг булади.
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Ана шу сатхда бино ичида босим ташкаридагидан юкори 
булади. У холда босимлар фарки куйидагича булади:

ДРг =  Б—h-jqp2—B-|-h2qpi=h2q (pi —рг). (3.2.)
др, ва АРг катталиклар пастки хамда юкориги туй- 
нуклардаги гравитацион босимлардир.

(3.1) ва (3.2) формулалардан аникланадиган гравита
цион босимлар статик босимлар хисобланади. Очик 
туйнукда статик босим динамик босимга утади. Ана шу 
босимлар уртасидаги богликлик ушбу куринишда ёзилади:

А Р = ^ .  (3.3)

бу ерда: v — туйнук хавонинг харакат тезлиги, м/с; 
р _  туйнукда хавонинг зичлиги, кг/м 3.
Туйнукда хавонинг харакат тезлиги.

V =  (34.)

3.3. формуладан, туйнукдан, туйнукда хавонинг сарф- 
ланишини эса G секундда тенгликдан аниклаш мумкин.

G =  p-F-V -p, (3.5.)

бу ерда ц — сарфланиш коэффициенти булиб, у туйнукдан 
утаётганда хавонинг кинематик энергияси сарфини, яъни 
ички хамда ташки ишкаланишни ва шу кабиларни хисобга 
олади. Сарфлдниш коэффициентининг киймати тешик 
кирраларининг -шаклига, деворнинг калинлиги ва бошка 
омилларга боглик. У тажриба йули билан аникланади ва 
О дан 1 гача узгариб туради. Батамом очикдераза ва эшик 
уринлари хамда уткир киррали туйнуклар учун 
р=0 ,6—0,65; F — туйнук кесимининг юзи, м2.

(3.4) ва (3.5) тенгламаларни эътиборга олиб, бир 
секунддаги хаво сарфини аниклаш формуласинитузамиз:

G =  p-F  у2АРр. (3.6.)

Пастки туйнук оркали хаво сарфи

U i= p iF i у2АР,р, = p ,F ,y 2 h lq (p l — р2)р, (3.7)

юкориги туйнук оркалн хаво сарфи эса

V^APi>2 =P2F2 V 2h2q(Pi —Рг)Рг (3.8)
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hi ва h2 ларни аниклаш учун (3.7) хамда (3.8) тенгла 
малардан фойдаланамиз.

Газ мувозанати (баланси) G |— G2 шартидан келиб 
чикади, (3.7) ва (3.8) тенгламаларнинг унг кисмларинм 
тенглаштириб ушбуга зга буламиз:

PiF(= y2hiq(p, — p2)Pi =  ^/2h2q (pi — р2)Рг
Тенгликнинг иккала кисмини квадратга к^тариб ва бир хил 
кийматларни кискартириб куйидагини топамиз:

l i fF fh iP ^ p lF ^ h ^  (3.9)

17- расмда куриниб турибдики
h ,+ h 2= h , (3.10)

h2= h  — hi кийматни (3.9) формулага куйиб, hi катталикка 
нисбатан ечсак, у халда куйидаги хосил б^лади:

h
И?-Р?Р|

с*2

(3.11)

Шу тарзда ушбуни хам хосил киламиз:
hho=-

P|FI • Р2
(3.12)

p?.F?.p,
-И

(3.11) ва (3.12) тенгламалар тенг босимлар текислиги- 
нинг жойлашуви квалратдаги хаво кирадиган ва хаво 
чикадиган туйнуклар нисбатига хамда ташки ва ички хаво 
текисликлари нисбатига богликлигини курсатиб турибди

G =  H |.F r p2-F2 2hq(P| — P2)P |-P 2 

l*i' ■ Pl +  И* • 1*2 • Рг'
(3.13)

hq(pi—р2) купайтма тулик иссиклик босим дейилади. Уни 
ДРИь билан белгилаб ушбуга зга буламиз:

АРиб— hq(Pi — р2), (3.14)

ДРИБни (3.13) тенгламага куйиб ушбуни хосил киламиз:



(3.13) ва (3.15) формулалар хоналар ичидаги берилган 
туйнукларда хаво алмашинуви (газ алмашинуви)ни факат 
неси клик босимини хисобга олган холда аниклаш имкони- 
ни беради.

18-раем. Шамол босимининг схемаси.

Шамол босими. Шамол бинонинг шамолга рупара 
томонидан таъсир килган хавонинг юкори босими, 
шамолга тескари томонидан таъсир килганда эса хавонинг 
паст босими юзага келади.

Шамол босимининг бино атрофида таксимланишига 
мисол 18- раемда келтирилган. Ортикча босим « + *  
ишораси билан, паст босим эса « —* ишораси билан, 
шамолнинг йуналиши стрелка билан, шамолнинг тезлиги 
уш— билан курсатилган.

Ортикча босимнинг ёки сийракланишнинг катталиги 
(Па) ушбу формуладан аникланади:

Р =  » ~ ^ .  (3.16)

бу ерда, а — аэродинамик коэффициент булиб, у бинонинг 
ташки тусиги ёнидаги ортикча босим ёки нам босим тулик 
шамол босимининг канча кисмини ташкил этишини 
курсатади, а бинонинг шаклига боглик булиб, тажриба 
йули билан аникланади ва билдиргич адабиётда келтири- 
лади:

V*-P
—------ шамолнинг т^лик динамик босими, Па.
Х,аво катта тезликда харакатланганда босимларнинг 

таксимланиши бинонинг катта-кичиклигига боглик
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булмайди. Бу хол хар кандай шаклдаги бино учун 
аэродинамик коэффициентлари асл бинога ухшатиб 
геометрик усулда ясалган намунада (моделда) аниклашга 
им кон беради. Агар биргина хонанинг очик тешиклари 
яЧинида хар хил босимлар юзага келса, у холда шамол 
таъсирида хонада хаво алмашинуви (газ алмашинуви) юз 
беради.

Хонада иккита туйнук оркали хаво алмашинувини 
куриб чикамиз. Хонанинг схемаси 18- расмда курсатилган.

Хаво алмашинувини аниклаш учун очик туйнуклари 
якинидаги аэродинамик коэффициентлар а, ва а2, тулик- 
лар кесимининг юзи F| ва F2 шунингдек шамолнинг 
тезлиги у ш бошлангич маълумотлар булиб хизмат килади. 
Хона ичидаги хавонинг харорати ташки хавонинг харора- 
тига тенг, хавонинг зичликлари хам тенг.

Бинодан ташкарида очик туйнуклари якинидаги хаво 
босими (3.16) формуладан аникланади:

С /' X. г'  /> \- 1 =  а, —г—. (3.17)

Р2 =  а2 vi-p (3.18)

Хона ичидаги хаво босими маълум эмас. Шу сабабли 
уни Р„билан белгилаймиз. Хона ичидаги хавони алмашти- 
риш учун Р, катталик Р2 дан катта ва Р| дан кичик булиши 
кераклиги сабабли бу холда босимлар фарки биринчи 
туйнукда

Д Р .^ Р . - Р ,  (3.19)
га, иккинчи туйнук эса

АР2 =  Р , - Р 2 (3.20)
га тен1* булади.

Биринчи ва иккинчи туйнукларда хавосарфи (3.6) тенг- 
ламага мувофик куйидагига тенг:

G, =  h .*F, V2AP^. (3.21)

бунда
G2 =  p2F2 -^2ДР2р,

Gi = G 2
P iF | y/2 \P >P =  ^ 2 Д Р 2-р.

pf-F^-AP^pl-Fj-APj.

(3.22)
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(3.19) ва (3.20) ифодаларга АР| ва ДР2 кийматларини
куйсак хамда уларни Р„ га ннсбатан ечсак, ушбуга эта
б^ламиз:

b?f?+»4-f22
• (3.24)

Р нинг топилган кийматини (3.19) ва (3.20) 
куямиз:

А Р , = Р1 - Р 2

F?
&

+ 1

ифодаларга

(3.25)

АР2 = Р .-Р . 
^ •F 22

F?
+ 1

(3.26)

Кейин ДР| нинг кийматини (3.25) ифодадан (3.21) тенгла- 
мага куйсак, хонадаги хаво алмашинувини аниклаш 
формуласини хосил киламиз:

G =  p iF in2F2 V 2( P , - P»)p

М + р2 р2
(3.27)

АР2ни (3.26) ифодани (3.22) тенгламага куйганда хам 
юкоридаги формулалар хосил булади.

АРшбилан белгиланадиган тулик шамол босими килиб, 
Pi — Р2 босимлар фаркини олишимиз мумкин:

ДРШ= Р , - Р 2. (3.28)

У холда (3.27) тенглама куйидаги куринишни олади:

Q =  M  ̂ , ( 1 ^
2ДРшр

ЙМ + рЯ '
(3.29)

Енгин чикканда бинонинг турли томонларидаги эшик ва 
деразаларни очиб куйиб хонани жадал шамоллатиш 
мумкин.

Хонани дсворлардаги туйнуклар (деразалар), юкориги 
ораёпмалардаги тешиклар (шахталар) ва томдаги туй
нуклар ва шедларнинг ойнали кисмидаги фрамугалар 
оркали хам хонани шамоллатиш мумкин.
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б?лмайди. Бу ход хар  ка н д а й  ш а кл д а ги  бино  учун  
аэродинамик коэф ф ициентлари асл бинога  ухш а ти б  
геометрик усулда ясал ган  намунада (м оделда ) аниклашга 
им кон беради. А га р  би р ги н а  хо н а н и н г о ч и к  теш икл ари  
яЧинида хар  хил босим лар ю зага  келса, у халда ш амод  
таъ сирид а  хонада  хаво  а л м аш и нуви  (га з  а л м а ш и нув и ) юз 
беради.

Хонада иккита туйнук оркали хаво алмашинувини 
куриб чикамиз. Хонанинг схемаси 18- расмда курсатилган.

Хаво алмашинувини аниклаш учун очик туйнуклари 
якинидаги аэродинамик коэффициентлар а, ва а2, тулик- 
лар кесимининг юзи F| ва F2 шунингдек шамолнинг 
тезлиги \ ш бошлангич маълумотлар булиб хизмат килади. 
Хона ичидаги хавонинг харорати ташки хавонинг харора- 
тига тенг, хавонинг зичликлари хам тенг.

Бннодан ташкарида очик туйнуклари якинидаги хаво 
босими (3.16) формуладан аникланади: 

х л  > уш Р
‘ \ — 3| — п— • (о. 17)

Р2 =  а2 у ш ’ Р (3.18)

Хона ичидаги хаво босими маълум эмас. Шу сабабли 
уни Р„билан белгнлаймиз. Хона ичидаги хавонн алмашти- 
риш учун Р, катталик Р2 дан катта ва Р| дан кичик булиши 
кераклиги сабабли бу холда босимлар фарки биринчи 
туйнукда

АР)
га, иккинчи туйнук эса

- p . - p *
l

(3.19)

= p , - p 2 (3.20)
га тен1* булади.

Биринчи ва иккинчи туйнукларда хавосарфи (3.6) тенг- 
ламага мувофик куйидагига тенг:

G| =  n,-F, yj2APtf>, (3.21)

бунда
G2= p 2F2 -^2ДР2р,

Gi = G 2
PiF, y j2 \P ,p =  p^Fj y2AP2-p.

(3.22)

p*.F?.AP, =  p*.F*.AP2 
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(3.19) ва (3.20) ифодаларга ДР, ва ДР2 кийматларини
куйсак хамда уларни Р, га нисбатан ечсак, ушбуга эга
б^ламиз:

ИгР|-Р|+В2ргР2 * (3.24)

Р нинг топилган кийматини (3.19) ва (3.20) 
куямиз:

Д Р ,= Р , - Р ,

Рг
А-

+ 1

ифодаларга

(3.25)

ДР2 = Р , - Р 2 (3.26)

Кейин ДР, нинг кийматини (3.25) ифодадан (3.21) тенгла- 
мага куйсак, хонадаги хаво алмашинувини аниклаш 
формуласини хосил киламиз:

G =  p,F ip2F2 2<р; - р2)р
И2-1-2

(3.27)

ДР2ни (3.26) ифодани (3.22) тенгламага куйганда \ам 
юкоридаги формулалар хосил булади.

ДРшбилан белгиланадиган тулик шамол босими килиб. 
Pi — Р2 босимлар фаркини олишимиз мумкин:

ДРШ= Р .-Р 2 . (3.28)

У холда (3.27) тенглама куйидаги куринишни олади:

G =  A)1F lp2F2
2ДРшр (3.29)

Енгин чикканда бинонинг турли томонларидаги эшик ва 
деразаларни очиб куйиб хонани жадал шамоллатиш 
мумкин.

Хонани деворлардаги туйнуклар (деразалар), юкориги 
ораёпмалардаги тешиклар (шахталар) ва томдаги туй
нуклар ва шедларнинг ойнали кисмидаги фрамугалар 
оркали хам хонани шамоллатиш мумкин.
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умумий тузилиш схемаси курсатилган. Цех биносининг 
техник чордогида барча коммуникаииялар, шу жумладан, 
тоза хаво келадиган хавони муътаднллаш (КВ) система- 
сидаги хаво утказгичлар жойлаштирилган. Цехга хаво 
БДШ туридаги хаво таксимлагич (плафонлар) оркали 
таркалади. БДШ хаво таксимлагичларидан келадиган 
хаво окимлари бурчак остида турли томонларга ва пастга 
таркалади. Шу сабабли улар икки окимли хаво таксимла- 
гичлар деб аталади (21-раем). Уларнинг техник курсат- 
кичлари 7 -жадвалда келтирилган.

7-жадвал
ВДШ туридаги олти диффузорли, ники охи мл и ушо тацеимлагичлар- 

иинг техник хурсагкичлари

Тур-Улчами
Улчамлари, мм

F0. m2
dO d h

ВДШ — 2 250 500 136 0,05
ВДШ — 3 315 630 158 0,08
ВДШ — 4 400 800 169 0,13
ВДШ — 5 500 1000 222 0.2
ВДШ — 6 630 1260 256 0,31
ВДШ — 8 800 1600 299 0.5

Иш минтакасида хавонинг харакат тезлиги 0,3 м/сек 
дан ошмаслиги учуй хона полининг 1 м2 юзига ВДШ 
плафонлари оркали 60 м’/соатдан ортик хаво берилмасли- 
ги зарур. 12X18 м ли битта устунлар панжарасига тугри 
келадиган полининг юзи 216 м2 ни ташкил этади ва хавони 
алмаштириш карралигига караб шу майдонга 4—5 та 
плафон тугри келади (К-Ю —20 1/соат). Битта панжара 
хажмига 26000 м'/соат, майдонга эса 3250 м3/соатгача 
хаво тугри келади. Бунда ВДШ-5 нинг бугзида хаво 
тезлиги ушбуни ташкил этади:

, ,  3250 . е . ,
V ° —  3600 0,2 —  4 >5 м / С-

Хаво алмашинувининг бошка шарт-шароитлари учун 
плафонлар танлашда ана шу тезликни кузда тутиш керак.

Батурин яратган икки томонлама хаво таксимлагичлар 
оркали хавонинг бир ерга узатилишига мисол килиб пилла 
тортиш цехининг тоза хаво киритадиган шамоллатиш 
системасини курсатиш мумкин (22-раем). Бу цехда тоза 
Хаво икки томонлама хаво таксимлагичлар оркали бир
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ерга— пилла тортиш автоматлари уртасидаги иш йулак- 
ларига берилади. Бериладиган хаво хажмига караб дар 
бир йулакда 2—3 тадан ана шундай таксимлагичлар 
урнатилади. Иш йулагининг уки буйича 2,5—3 м ба- 
ландликда жойлаштирилган хаво таксимлагичлар хавони 
йулак буйлаб йуналтиради. Иклим шароитига караб 
хавони алмаштириш карралилиги 15—25 1/соатни ташкил 
этади.

22-раем. Икки томонлама хаво таксимлагич.
Тоза хаво киритадиган системалар иш унуми 80000— 

160000 м3/соат болтан намунавий хавони муътаднллаш 
(КТЦ-3 кондиционерлари) билан ускуналанади. Битта 
цехга турттагача кондиционер урнатилади. Хавога адиа- 
батик цикл буйича ишлов берилади. Йилнинг совук 
вактида хаво иситиш калориферлари 1 да иситилади, 
хуллаш камераларидан эса одатда фойдаланилмайди.

Агар ишлатилган давода захарли ва бактериал 
ифлосликлар булса, унинг хаммасини тоза ташки хаво 
билан алмаштириш зарур. Бундай шамоллатиш системаси 
т^р и  окимли система деб аталади. Тугри окимли 
шамоллатиш системасининг кулланилишига мисол килиб, 
ишлатилган давоси захарли ва бактериал зарарли 
моддалар билан ифлосланадиган пилла тортиш цехини 
курсатиш мумкин. Бундай ифлосликлар булмаганда хаво 
чангдан тозалангандан сунг (иш минтакаси учуй рухсат 
этилган чанг микдорининг 30 % ига кадар) йилнинг совук 
даврида иссикликни тежаш максадида бу хаводан кайта 
фойдаланиш мумкин. Бундай шамоллатиш системаси
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Хаводан кайта фойдаланадиган (рециркуляция) система- 
си деб юритилади. Мазкур шамоллатиш сйстемаси ипак 
йигириш корхоналарида кулланилади. Ушбу корхона- 
ларда цехдан олинган хавони чангдан тозалангандан сунг 
ундан цехда кайта фойдаланиш мумкин.

Пилла тортиш цехидаги ишлатилган хаво иккита 
система: РК силкитиш машиналаридан — махаллий 
суриш системаси ёрдамида, юкори минтакадан эса умумий 
суриш системаси ёрдамида чикариб юборилади.

Махаллий с$фиш системаси катор курилмалардан 
ташкил топтан. Бу курилмалардан хар бири 6—8 тадан РК 
машинасига хизмат курсатади. Улар машиналардан 
ифлосланган хавони якка тартибда суриб оладиган 
дастгохга, сурувчи хаво алмаштиргичларга ва марказдан 
кочма вентиляторларга эта. Ушбу вентилятор ишлатилган 
хавони бино томидан чикарилган суриш кувури оркали 
чикариб ташлайди. Битта силкитиш машинасидйн суриб 
олинадиган хаво хажми 3600 м3/соатни ташкил этади, 
ишлатилган хавонинг колган кисмини умумий суриш 
системаси чикариб ташлайди.

Айрим фабрикаларда умумий суриш курилмаси цех- 
нинг шипи остида ёки чордокдан утказилувчи сурувчи хаво 
утказгичлар куринишида ишланади. Бундай курилма- 
ларни хар бири V сериядаги уксимон вентилятор ёки 
марказдан кочма вентилятор билан таъминланади. Ке- 
йинги вактда бино томига урнатилалиган уксимон ёки 
марказдан кочма вентиляторлар кулланилмокда. Мазкур 
вентиляторлар бевосита хонадаги хавони чикариб ташлай
ди. Томга урнатилалиган катта босим хосил килувчи 
марказдан кочма вентиляторлар горизонтал сурувчи хаво 
утказгичлар мавжуд булганда кулланилади. Томга урна- 
тиладиган вентиляторлар ёрдамида шамоллатиш система
си умумий суриш системаси хисобланади.

Махаллий суриш системалари каторига саралаш 
цехининг суриш курилмаларини киритиш мумкин. Улар 
пиллаларни саралашда хавога кутариладиган чангни 
суриб олади.

3.2. АВАРИЯДА ШАМОЛЛАТИШ

Доим одамлар буладиган, авария юз берганда ёки 
технологии жараён бузилганда тусатдан куп микдорда 
зарарли ёки захарли газ ва буглар пайдо булиши мумкин 
булган ишлаб чикариш хоналарига аварияда шамоллатиш 
курилмалари урнатилади.
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Аварияда шамоллатиш курилмаси доимий шамолла
тиш курилмасига кушимча килинган хаво алмаштириш 
курилмаси булиб, чанг, газ ва буглар концентрациясини 
рухсат этилган чекли концентрация (РЭЧК)га кадар ёки 
портлашнинг куйи чегарасидан кам миклоргача камайти- 
ришга мулжалланган.

Аварияда шамоллатиш курилмасининг талаб этилади- 
ган иш унумини аниклаш учун етарлича асослаб берилган 
дастлабки маълумотлар хозирча йук. Аммо шамоллатиш 
курилмасининг иш унуми билан ажралиб чикадиган 
зарарли моддалар микдори, уларнинг жадал ажралиш 
вакти, авариядан сунг хаво мухитини меъёрига келти- 
ришга кетадиган вакт ва турли даврлардаги зарарли 
моддалар концентрацияси орасида муайян богликлик 
маълум (7).

С =  С,е '*  +  (3.30)

бу ерда: С — зарарли моддалар жадал ажралиб чика 
бошлагандан сунг ажралиши т^хтагандан кейин орадан 
маълум вакт утгач хонадаги зарарли моддалар микдорига 
концентрацияси, г/м 3; С |— хонадаги зарарли модда- 
ларнинг бошлангич концентрацияси, г/м 3; е - 1- натурал 
логарифм асоси, е=2,718; В — ажралиб чикаётган зарар
ли моддалар микдори, к/соат; т — вакт, соат; G — 
хоналардаги хавони алмаштириш, м3/соат; V — хонанинг 
хажми, м3; С0 — бериладиган хаводаги зарарли моддалар 
концентрацияси, г/м 3.

Авария юз берган пайтдан бошлаб, яъни хонадаги 
зарарли моддаларнинг бошлангич концентрацияси хамда 
ана шу моддаларнинг кираётган тоза хаводаги концентра
цияси жуда кам ва нолга тенг булганда (3.30) формула 
куйидаги куринишни олади:

С =  | ( 1 - е “ ^ ) .  (3.31)

(3.31) формулага кура, авария юз берган пайтдан 
бошлаб зарарли моддалар концентрацияси купайиб 
боради, хонада хаво алмашинуви ортиб бориши билан 
эса — камайиб боради. Шундай килиб, куп холларда 
авария б^лганда хаво алмашинувини ошириш йули билан 
портлаш жихатидан хавфли концентрацияда ёнувчи газ 
ёки ёнувчи бумар хосил булишининг олдини олиш мумкин.
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Авария бартараф этилиб, зарарли моддалар чикиши 
тухтагандан сунг шамоллатиш курилмаси ишлаб тургани- 
да хонадаги зарарли концентрациясининг узгариши ушбу 
богликлик оркали ифодаланиши мумкин:

_Q
C =  C,e’ ‘ v. (3.32)

Бу холда шамоллатиш курилмасининг иш унуми 
оширилса, хонадаги мухитни меъёрдаги холатга келти- 
ришга кетадиган вахт анча кискаради.

Босим остида булган аппарат ва кувурларнинг зичлиги 
(герметиклиги) бузилганда хонага кирувчи- газ хамда 
буглар сарфини куйидаги формуладан аниклаш мумкин:
а) окиштезлиги (кг/с) критик тезликдан кичик булганда:

° = F V2 - к ^ т р,р, [ ( -рг)^— (333>

б) окишнинг критик тартиботида (кг/с ):

бу ерда: F — газ ёки 6 y F  окиб утадиган тешикнинг юзи, м2; 
Pi — аппарат ёки кувурдаги иш босими, Па; р — 
газларнинг зичлиги, кг/м 3; Р2 — хавонинг атмосфера 
босими, Па; К — адиабат курсаткичи (икки атомли газлар 
учуй К -1,4, куп атомли газлар учуй К -1,3).

Газ ва бугларнинг критик окиш тезлиги ушбу 
формуладан аникланади:

V * -  V S l '  (3'35)

бу ерда R — газ ва бугларнинг газ доимийси; Т — аппарат 
ёки кувурдаги мухитнинг абсолют харорати, °К. Окиш 
тартиботини (режимини) аниклаш учун газ ва бугларнинг 
чикиш тезлиги куйидаги формуладан топилади:

V -  (3 36)

Агар (3.36) формуладан аникланган тезлик критик 
тезликдан катта ёки унга тенг булса, у холда чикадиган 
буглар сарфи (3.34) формуладан топилади.

Аварияда ажралиб чикадиган зарарли моддалар
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микдорини аниклаш хозирча куп холларда кийин булган- 
лигидан аварияда шамоллатиш курилмасининг талаб 
этиладиган хаво алмаштириши тармок меъёрларида 
белгиланади.

Мавжуд умумий курилиш меъёрлари ва коидаларига 
кура, аварияда шамоллатиш курилмаларини бир соатда 
хонанинг бутун ички хажмидаги хавони камида саккиз 
марта алмаштирадиган килиб лойихалаш зарур. Бунда 
аварияда шамоллатиш курилмасининг иш унуми доим 
ишлаб турадиган механик шамоллатиш курилмасининг иш 
унумини хисобга олган холда кабул килинади.

Аварияда сурувчи шамоллатиш курилмаси учуй 
портлаш жихатидан хавфсиз, портлашдан химояланган 
вентилятори булган уксимон вентиляторлардан фойдала- 
ниш тавсия этилади.

3.3. ХАВОНИ м уъ тади ллаш

Хавони муътадиллаш системалари пиллакашлик, ипак 
пишитиш ва йигириш корхоналарининг харорати ва 
намлигини зарур даражада тутиб туришни таъминлайди. 
Хавони муътадиллаш системаси ташки хароратдан катъи 
назар, хаво мухитининг берилган параметрлари (хавонинг 
харорати, намлиги, тозалиги ва харакат тезлиги)ни бир 
хилла саклаб туради ва автоматик равишда таъминлайди.

Хавони муътадиллаш системаларидаги асосий кием 
марказий намунавий кондиционерлир. Унда хаво турли 
хил ишловлардан утади.

Хаво буйича иш унуми 10, 20, 31, 40, 63, 80, 125, 160, 
200 ва 250 минг м3/соат булган КТЦ-3 кондиционерлари 
Харьковдаги «Кондиционер» заводида тайёрланади. Улар- 
нинг жихозлари намунавий ёки махсус схемалар буйича 
компоновка килинади.

23- раем. КТЦ-3 кондиционерини компановка килиш схемаси.
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Конлиционерлар компоновкаси талаб этиладиган иш- 
лов бериш жараёнига боглик. 23- расмда КТЦ-3 кондицио 
мерларини компоновка килиш схсмаларидан бири келти 
рилган. .Кабул блоки 3 хаво клапанларн 2 ва 4 ёрдамида 
ташкаридан хавони олиш, ростлаш хамда таксимлашга 
мулжалланган. Фильтрлар 6 булинмаси (секцияси) хаво 
ни чангдан тозалайди. Кушни булинмаларни узаро 
туташтириш ва уларга хизмат курсатиш учун камералар 
5 хизмат килади. Бу камералар оркали иш булинмаларига 
хизмат курсатиш мумкин. Бирламчи хаво иситкич 8 да 
хаво иситилади.' Хаво клапанлари 7 бирламчи хаво 
иситкичга ёки айланма каналга келаётган хаво микдорини 
ростлаб туради. Исиган хаво хуллаш камераси 9 га келиб. 
бу ерда у намланади, исийди ёки совийди хамда кисмам 
тозаланади ва ионланади.

Хуллаш камерасида ишловдан утган хаво зарур булса. 
иккиламчи иситиш булинмаси 10 да иситилади ва 
вентилятор 12 воситасида цехга чикарилади. Блок 
I I  оркали иккиламчи иситиш булинмаси вентиляторга 
туташади.

Кондиционер ичида сув хаво билан ^заро таъ 
сирлашганда сув адиабати ёки политропик совиши 
натижасидан хаво билан совук сув уртасида иссиклик 
алмашиниши туфайли хаводаги иссиклик микдори кама 
йиши билан хавонинг харорати пасайиши мумкин. Адиаба 
тик совитиш жараёнида «кондиционер — фильтр — на 
сос — кондиционер» дан иборат ёпик циклда айланис 
юрувчи сув катнашади.

Политропик совитишда хавога ишлов бериш максади 
да охирги харорати ишлов бериладиган хаво учуг 
мулжалланган хул термометрнинг хароратидан паст 
булган совук сувдан фойдаланилади. Политропик совитиш 
жараёнлари учун сув асосий кисми совитиш машиналар) 
булган махсус совитиш курилмаларида совитилади; баъзп 
холларда кичикрок курилмалар учун табиий манбалардан 
олинган сувдан, масалан, артезиан сувидан хамда то< 
дарёлари сувидан фойдаланиш мумкин.

3.4. ИСИТИШ СИСТЕМАЛАРИ
Иситиш системалари кишда хавони санитария норма 

ларида иситиш учун хизмат килади.
Иситиш системалари махаллий ва марказий булад! 

Иссиклик бериш турига караб бугли, иссик сувли, ха ват 
ва электр иситиш системалари булади.
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Бугли иситиш системаларида иссиклик берувчи вази- 
фасини иссик буг утайди. Бундай системаларда иситиш 
асбобларининг харорати юкори (150°С) булади.

Хавони иситиш системаларида иссиклик элткич сифа- 
тида иситиладиган хоналар хароратидан юкори булган 
хароратгача иситилган ха вода и фойдаланилади. Хавони 
иситкичнинг кисмларига калорифер — иссиклик манбаи, 
вентилятор ва хаво таксимлаш курилмалари киради. Хаво 
билан иситиш 6yF ва сув билан иситишга нисбатан 
арзонрокка тушади. У катта хажмли хоналарда куллани- 
лади.

24- раем. Икки кувурли сув билан иситиш системасининг прин- 
иипиал схемаси.

Сув билан иситишда иссиклик элткич сифатида 
бошлангич харорати 95 ... 110°С ли сувдан фойдаланила
ди. У иситиш асбобидан 70°С харорат билан кайтиб 
чикади.

Сувли иситиш системалари вертикал стояклари булган 
бир кувурли, икки кувурли булади. Икки кувурли сув 
билан иситиш системасининг принципиал схемаси 24- расм- 
да келтирилган. Бир кувурли сув билан иситиш систе- 
маларидан к^п каватли замонавий биноларда кенг фой
даланилади (25- раем).

Сув билан иситишнинг афзаллиги шундаки, у гигиена 
талабларига жавоб беради, иситиш асбобларининг иссик- 
лигини ростлаб туриш мумкин, узок хизмат килади (агар 
система ёзда хам хамиша совук сув билан т^лдирилиб 
турилса, у 20—25 йил хизмат килиши мумкин).
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Иситиш асбоблари иситиш системасининг асосий 
Кисмлариднр.

Иситиш асбобларининг иситувчи сирти ушбу формула- 
дан аникланади:

F = ___Q Р. (3.37)

бу ерда: Q — иситиш системасининг исснклик куввати, 
Вт; К — танланган асбобнинг исснклик бериш коэффици-

енти, Вт/|м  , К ];

25- раем. Бир кувурли сув билан иситиш системаси вертикал стояк- 
лиси.

t„ — иссик сувнинг харорати; р — кувурларда сувнинг 
совишини хисобга олувчи коэффициенту t * — хона 
ичидаги хавонинг харорати, °К.

Иситиш системасида сув сарфи куйидаги ифодадан 
топилади:

- о Д г с '  . <338>

бу ерда: ty ва t * — мос равишдй узатиладиган ва 
кайтадиган сувнинг харорати, °К; С —’ сувнинг солиштир- 
ма исснклик сигими Д ж /|к г .  К°1.
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3.5. ШАМОЛЛАТИШ, ХЛВОНИ МУЬТАДИЛЛАШ ВА 
ИСИТИШ СИСТЕМАЛАРИНИ ЁНГИНГА КАРШИ 

Х.ИМОЯЛАШНИНГ АСОСИЙ ЙУНАЛИШЛАРИ

Шамоллатиш курилмасини куриш ва ундан фойдала- 
ниш коидалари бузилганда у портлаш, ёнгин чикиш хамда 
хаво утказгичларнинг умумий тармоги воситасида бир- 
лашган бошка хоналарга аланга чикариш манбаига 
айланиши мумкин.

Сурувчи шамоллатиш курилмаларидаги исснклик 
манбаларига куйидагилар киради:

— вентиляторларнинг электр двигателларидан учкун 
чикиши ва киска туташув булиши;

— вентилятор роторининг куракчалари гилофга урил- 
ганда ва вентилятор куракчаларига каттик зарралар 
келиб урилганда чикадиган учкун;

— харакатланаётган хаводаги моддалар узаро кимё- 
вий таъсирлашганда чикадиган исснклик энергияси;

— хаво утказгичларга утирган чанг ва моддалар 
уз-узидан ёниб кетганда чикадиган исснклик;

— хаво утказгичлар буйлаб хаво билан бирга чикиб 
кетадиган органик моддаларнинг юкори хароратли ёниш 
махсулотлари;

— статик электр — вентилятор ёки двигателлар под- 
шипникларининг кизиши.

Куп микдорда иссик чанг тупланиши мумкин булган 
чанг утирадиган камералар ва бошка тозалаш курилмала- 
ри катта хавф тугдиради.

Шамоллатиш курилмалари ва хавони муътадиллаш .. 
системаларининг ёнгин хамда портлаш жихатидан хавф- 
сиз и шла ши ни таъминлаш учуй СНиП П-А-5-88 «Енгинга 
карши талаблар. Лойихалашнинг асосий коидалари» ва 
СНиИГ. 7—88 «Лойихалаш меъёрлари»га мувофик 
ёнгиннинг олдини олишга дойр курсатмаларга катъий 
амал килиш зарур.

Х,аво олиналиган ва чикариб юбориладиган шахталар 
нотуFpH жойлаштирилганда, ифлосланган хаво тоза хаво 
кирадиган ^тказгичлар оркали янахонага кёлиши мумкин, 
бу эса шамоллатиш самарадорлигини пасайтирали.

Агар шамоллатиш курилмасининг иш унуми кам, 
вентиляторни харакатлантирадиган электр двигателининг 
куввати кичик булса, у холда зарарли аралашмаларнинг 
хаммаси хам хонадан чикиб кетмайди. Уларнинг бир 
кисми хонада колади ва вакт утгани сайин купайиб бориб, 
портлаш жихатидан хавфли аралашмалар хосил килади.
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4- 6 о б
ХАВОНИ ЗАРАРЛИ МОДДАЛАРДАН ТОЗАЛАШ

. 4.1. УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

Ипакчилик саноати корхоналарининг цехларидан И1л 
латилган хаво билан бирга чикиб кетувчи зарарли 
ажралмаларни икни асосий турга: зарарли газлар вл 
чангга ажратиш мумкин. Зарарли газлар билан ифлослан 
гаи \аво пилла тортиш цехлари учуй хосдир. У тозаланма 
ган холда умумий ва махаллий суриш системалари 
воситасида суриш кувурлари оркали ташкарига чикариг 
юборилади.

Пиллаларга куруклайин ишлов бериш цехиниж 
хавосида чанг кониентрацияси рухсат этилган чекли 
концентрациядан 8— 10 баравар куп булиши мумкин 
Буига технологии ускуналарнинг тозалаш системаси 
коникарсиз ишлаши сабаб булади. Цех хавосига ара 
лашган чанг курилиш конструкциялари ва ускуналарги 
^тиради.

Юлиш-юлиш машинаси чангнинг катта манбаидир 
Ундан чикалиган майда чанг цех хавосига кушилади 
йирик чанг ва унга ёпишган майда чанг эса машина 
остидаги бушликда тупланади. "  г.

4.2. ХАВОНИ ЧАНГДАН ТОЗАЛАШ

Хавони чангдан тозалашдан максад хонанинг иш 
минтакасида, киритиладиган тоза хавода, атмосферага 
чикариб юбориладиган хавода чанг концентрациясм 
рухсат этилган чекли (РЭЧК) концентрациясидан ошиб 
кетмаслигини таъминлашдир. Хонадан олиниб, кайт i 
фойдаланиладиган хаво тозалангандан сунг чангнин 
РЭЧК иш минтакаси РЭЧК нинг купи билан 30 % ни 
ташкил этиши лозим.

Чангни тутиб коладиган дастгохлар (чангтутгичлар! 
ишининг самарадорлиги куйидаги курсаткичлар: хавони 
тозалаш даражаси, солиштирма юкланиши, чанг сигимн 
аэродинамик каршилиги ва солиштирма энергия сарф ‘ ] 
билан белгиланади.

Хавони тозалаш даражаси — тутиб колинган чан' 
огирлигининг келган чанг огнрлигига нисбатан, %:

т]=  100 (G то Gtk) /G to=  100(Сто—СТк) /С то.
бу ерда: GT» GTK— мос равишда хаво тозаланмасида'

' I
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олдин ва тозаланганидан кейин ундаги чанг микдори, 
кг/соат; Сто >СТК— мое равишда хаво тозаланмасидан 
олдин ва тозаланганидан кейин ундаги чанг концентрация- 
си, мг/м .

Хаво икки боскичда тозаланганда хавони тозалаш 
даражаси ушбу формуладан аникланади:

, Ч|'42
Ле= П . +  П 2- -J o T ’

бу ерда: Це— чангтуткичларнинг умумий самарадорлиги,
% i|,, f|2 — биринчи ва иккинчи чангтуткичларнинг тоза
лаш даражаси, %.

Солиштирма юкланиш (ёки хаво билан юкланиш, ёхуд 
утказиш имконияти) чангажратгич оркали 1 соатдан 
утадиган ва унинг 1 м2 фильтрловчи сиртига булинган хаво 
микдори билан аникланади.

Чанг сигими — чангдан тозалайдиган дастгох тутиб 
коладиган чангнинг огирлиги [г/м 2]. Чанг chfhmh канча 
катта булса, фильтрни шунча кам тозалаш талаб этилади.

Хаво фильтрдан ва чангтуткичдан утаётганда булади- 
ган аэродинамик каршилик, ёки босим исрофи (Н /м 2, Па) 
тажриба йули билан аникланади ва билдиргич адаби- 
ётлар (справочниклар) да келтирилади.

Аэродинамик каршилик ушбу формуладан аниклана
ди:

Р =  С
V2.p

бу ерда: £ — фильтр ёки чангтуткичнинг махаллий 
каршилиги коэффициенти; V — чангли хавонинг тезлиги, 
м/с; р — чангли хавонинг зичлиги, кг/м*.

1000 м3 чангли хавони тозалашга кетадиган энергия- 
нинг солиштирма сарфи фильтр ёки чангтуткич ишининг 
тежамкорлигини курсатади.

Хозирги вактда санитария техникаси хавони тозалай
диган турли-туман курилмаларга эга. Кандай курилма- 
лардан фойдаланилиши чангнинг тавсифий гурухига 
боглик:

I — жуда йирик дисперсли чанг;
I I—йирик дисперсли чанг (жин-линтер цехидан кейин 

пахта чанги);
III — уртача дисперсли чанг (куритиш-тозалаш цехи

дан кейин пахта чанги).
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IV  — майда дисперсли чанг (ипакчилик ва тукимачи 
лик сохасидаги чанг);

V  — жуда майда дисперсли чанг (цемент ва ун чанги). 
Чангнинг дисперс таркиби деганда чангдаги хар хил

катталикдаги чанг заррачаларининг микдори тушунилади 
Стандарт элаклар тупламида тахлил килиш усули билан 
олинган чангли чикиндиларнинг дисперс таркиби 8- жад- 
валда келтирилган.

26-раем. Чанг заррачалари шаклларининг мнкросурати.

26-раемда элакларда коладиган 1,0; 0,4; 0,2; 0,1 мм 
улчамли чанг заррачаларининг уч марта катталашти-
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8-жабвал
Сарнодо" тозалаш машиналарилан чи^адиган чангли 
чициндиларнинг дисперс таркиби (Лснинобод пидла 

тортиш фабри каси)

Эдак
куз-

лари-
нинг

улчами

v >
Фракцмяларнинг фоиздаги ми^дори, %

Туцциз 
марта 
Уртача 
■(иймат 
Улчамда 
олин гаи

0,050 6,020 4.13 5,04 5,38 4,96 5,06 6,29 4,31 3,92 5.0
0,050 1,320 2,65 1,78 3,16 1,73 1.91 1,35 * 2,10 2,35 2,0
0.063 2,030 1.37 1,83 1,57 1,30 1,46 1,39 1.95 1,36 1,6
0,100 3.000 2.71 1,98 1,75 1.39 2,06 2,33 2,16 М 2 2,0
0,160 2,450 3,14 3,10 2,01 2,13 2.97 2,09 2,39 2,15 2.5
0,200 3.200 2,16 2,78 3.11 3,21 2,03 3,04 2.97- 3,16 2.9
0,315 2,390 3,65 3,52 2,35 3,15 3,98 2,22 2,13 3,81 3.0
0,400 0.120 4,28 5,11 4,29 5,67 4,19 4.15 5,38 6.01 5,0
0,650 14,31 9,16 10,25 12,81 10,35 96,95 11,96 10,03 9,71 11,0
1,000 6.250 7,34 7,05 6,15 6,35 7,60 8,12 6,11 6,21 7.0
1,500 3,980 4,56 6,23 7,04 3,87 5,61 5,11 4,02 4,10 5.0 ,
2,000 13.51 18,52 18,34 17.23 16,14 15,15 16,34 17,41 15,14 17,5
3,000 16,37 17,11 15,99 16,32 18,30 18,92 17,66 19,02 19,16 17,5
5,000 4,970 7.11 5,33 7,33 6,91 5,88 6.21 7,81 6,68 6,5
7,000 5,010 6,37 3,36 3.34 4.41 6,00 5,53 4,02 3,45 4.3

10.000 8,090 6.14 7,72 6,06 8,12 7,21 5,52 7,16 8,03 7.1

005 0.06 0.1 016 0.2 031 0,0 0.651,0 1.5 2,0 3.0 50 1.0 10,0
Ячейка размера , мм

27- раем. Юлиш-юЛиш машиналари ишлаётганда чикадиган чангли 
чикиндиларнинг дисперс таркиби
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рилган микросуратлари курсатилган булиб, улар чат 
заррачаларининг шакллари хакида тасаввур берадн 
Суратлардан куринадики, тола заррачалари кузлариниш 
улчами 0,1 мм гача ва бундан кичик (0,05 мм гача) булган 
элаклардан утиб кетади.

Юлиш-юлиш машиналари ишлаётганда чикадигаи 
чангли чикиндиларнинг дисперс таркиби 27- расмда 
келтирилган. Расмда штрих чизиклар билан ана ту  
чикиндилар туртта фракциясининг умумий огирлигидаги 
микдори белгиланган:

1- минтака — cof тупрок чанги микдори;
2- минтака — майдаланган тут барги микдори; 3-мин- 

така тут шох-шаббалари синиклари микдори; 4- минтака — 
ипак иплар узук-юлуклари ва пиллаларни ташиш хамда 
саклашга мулжалланган копни тикиш учуй ишлатилган 
мато толалари булаклари микдори.

28- раем. Пиллаларга куруклайин ншлов бериш цехининг хаво- 
сидаги чангнинг дисперс таркиби.

■Я*
Расмдан, юлиш-юлиш машиналаридан чикадиган

чангли чикиндилар таркибида 0,3—0,05 мм йирикликдаги
cof тупрок чанги фракциялари (1-минтака) 6 %  (огирлик
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Луйича); 0,06— 1,6 мм улчамли майдаланган барглар 
Д.минтака), зарраларнинг знг йириги 0,85 мм — II  %; 
I о -  8,0 мм улчамли тут шох-шаббалари синиклари 
(3-минтака), энг йириги 2,3 мм — 18,5 % микдорда 
булиши xaw куриниб турибди. Кигиз куринишида булади- 
ган толали фракция (4-минтака) кузларининг улчами 
10 мм ли элакда ушланиб катали ва тахмииан 7 % ни 
ташки л этади.

Утказилган тажрибалар юлиш-юлиш машиналарининг 
чангли чикиндилари дагал (йирик) дисперсли эканлигини 
курсатади.

Пиллаларга куруклайин ишлов бериш цехининг 
хавосидаги чангнинг дисперс таркибини текшириш учун 
чанг уни диаметри 600 ва буйи 200 мм булган цилиндрсн-

X  10 го ЗО 40 50 60 70 во 90 100
Тола узин л и ги , мм

29- раем. Чангли ипак толачаларининг айланнб юриш тезлиги
уларнинг узунлигига богликлнгининг уртача маглумотлари.

мои кутида уз-Узидан утказиш йули билан танлаб олинди. 
Ана шу чангни элакдан утказиш натижалари 9-жадвалда 
келтирилган. Ушбу жадвалдаги уртача маълумотлар 
буйича фракцияларнннг фоиздаги микдори пиллаларга 
куруклайин ишлов бериш цехининг хавосидаги чангнинг 
дисперс таркиби 28- расмда график куринишида Ллти- 
рилган.

Бу чанг таркибида заррачалари 0,05 мм дан кичик 
булган фракциялар куп микдорда — 55—67 % гача 
булади. Бинобарин, бундай чанг муаллак холатда булади- 
ган хавони тозалаш учун юкори самарали чангтуткичлар- 
Дан фойдаланиш зарур. •

Чангли хавони пиевматик усулда чикариб ташлайди- 
ган системаларни хисоблаш учун шлакли чангнинг барча 
таркибий кисмларининг айланнб юриш тезлигини билиш
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9- жадва.-i

Пиллаларга куруклайин ишлоа Гирши цехининг хавосидаги 
чангнинг днсперс таркиби

Элах
куала-
рининг
улчами

мм

0,050
0,050
0,063
0,100
0,160
0.200
0,315
0,400
0,650
1,000
1.500
2.500

фракциолар (такрорланиш)нингфоиадаги мицдори, %

Уртача 
ма-ьлу 
могла р

61,27
13,82
7.93
3,05
1.74
1,46
0,39
1,22
0,45
0,23
1.22
7,32

56,71
13.05
6,01
2,06
2,32
0,83
0,45
1,93
1,00
0,29
1.17
4,40

63.80
14,11
5,85
2,01
1,96
0,99
0,68
0,85
0,38
0,35
1,32
7,92

57.01 
14,91 
7.32 
2.21 
3,25 
1.78 
0,82 
0,91 
0,47 
0,39 
2,05
9.01

61,02
14,75
7.11
1,98
3.18
0,98
0,41
0,37
0.49
0,29
1.37
8,05

63.85
15,05
5,79
2,81
1.90
1.17
0,65
1,35
0,43
0,64
1.13
5.57

55.57
16,03
7,31
1.99
4.01 
1,23 
0,49
1.01 
0,85 
0.56
1.99
8,66

59,57
14,79
6.45
2,01
1,96
2,01
0,47
1.09
0.91
0,55
2,05
8,15

62,52
14,18
7,98
2,62
2,13
1,55
0,20
0.35
0,45
0,30
1,22
6,97

61,0
14.5
6.8
2.3
2.5
1.3 
0.5 
1.0 
0.6 
0.4
1.5
7.4

керак. Чангли ипак толачаларининг айланиб юриш тезлиги 
уларнинг узунлигига богликлиги аникланган.

29- расмда чангли ипак толачаларининг айланиб юриш 
тезлиги уларнинг узунлигига (3 дан 50 мм гача) 
боглнклнгининг уртача маълумотлари график куринишида 
берилган.

Юлиш-юлиш машиналарининг чангли чикиндиларида 
минерал моддалар 21,4%, органик масса эса 76,6% 
микдорда булади.

Пиллаларга куруклайин ишлов бериш цехининг 
хавосидан утирувчи чангда минерал моддалар 40,6 %, 
органик массаси эса 59,4 % микдорда булади.

4.3. ФИЛЬТРЛАР ЁКИ ЧАНГТУТКИЧЛАРНИНГ 
АСОСИЯ ТУРЛАРИ

Хавони чангдан тозалайдиган ускуналар фильтрлар, 
ёки чангтуткичлар деб аталади.

Тукимачилик саноати корхоналари ва пиллани кайта 
ишлаш фабрикаларида турли хил чангдан тозаловчн 
ускуналар кулланилади. Хавони курук усулда тозалап 
учун чанг утирадиган камералар, циклонлар, тур, мато ва 
рулон фильтрлардан фойдаланилади.
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Чанг утирадиган камералар. Булар энг содда tvih 
лишдаги чангтуткичларднр. Уларнинг ишлаши^ангзап'
К ^ Г ч а н г  /тнралГа";" У™Риш»га асос*еМ с„ 30- раем-

Камерада хаво тозаланганидан сунг коладиган чанг 
микдори 30—40 мг/м1 ни ташкил этади. Бу — дастлабки 
ва дагал тозалаш булиб, тозаланган хаво оркали 
кайтарилмасдан, ташкарига чикариб юборилади. Шу 
сабабли чанг утирадиган камераларга тур ва мато 
фильтрлар куринишидаги иккинчи боскич тозалагичлари 
урнатилади, улар хавони кушимча равишда тозалайди.

Чанг утирадиган камераларнинг аэродинамик карши- 
лиги 200 Па.

Матоли фильтрлар. Бундай фильтрларда фильтрловчи 
мато сифатида вигондан килинган хом мато (31- раем), 
пахтадан олинган хом фланель (323-арт.), капрон тур 
(25-арт.) ишлатилади. Хаво мато оркали утаётганида 
чангнинг асосий кисми унинг сиртида ушланиб колади, бир
кисми эса ундан утиб, толалар, говакларда тутилиб 
колади.

Мато фильтрларнинг икки тури: рамали ва шлангли 
хиллари булади. Рамали фильтрлар 1000X1450 мм 
улчамли металл рамаларга махкамланган мато булакла- 
ридан иборат. Улар одатда баландлик буйича икки кават 
килиб, хаво окимига нисбатан илон изисимон (зигзаг) 
тарзда жойлаштирилади. Бундай фильтрлар кондицио- 
нерлар икки вентиляторли схема буйича жойлаштирилган 
хавони муътадиллаш курилмаларида кулланилади. Филь-
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трлар хавони рециркуляция усулида тозалаш учуц 
кондиционерларнинг сурувчи системасига урнатиладн 
Шлангли фильтрлар бир учи берк, баландлиги 2—3 м 
булган цилиндрсимон ёки конуссимон мато шланглар 
гурухидан ташкил толади. Чангли хаво фильтрга кирити 
лади ва бу ерда шлангларга таксимланади. Бу ерда у мато 
оркали тозаланиб утади, чанг эса шлангларнинг ичкн 
сиртида ушланиб колади. *

6-Б "

п

31- раем. Мато 

фильтри (тукимали).

Мато фильтрларнинг I м~ матосига тушадиг.1* 
юкланиш 150—200 м*/соатни, унинг каршилиги эса 400 Г 1а 
ни ташкил этади.

Босим билам ишлайдиган ФТНС мато фильтри 
(31- раем) куриб чикамиз. Бу фильтр шлангининг узун.п1 
ги 385 мм, шу сабабли тола чанги унда камрок тикнли 
колади. Шланг 1 га хаво конфузорлар 2 оркали келади. ftj
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эса фильтрнинг каршилигини камайтиради ва устки 
кутининг горизонтал сиртида чанг тупланишннинг олдини 
олади. Фильтр шлангларни силкнталиган ва тозалайдиган 
дастгох — стержень 3 билан таъминланган. Бу стержень 
бурчаклар 4 нинг тешикларига киргизиб куйилган. 
Стержень бир учига тортки 5 махкамланган шланг 6 га 
бирнктирилган. Шлангларнинг юкори учларига махкам- 
ланган гардишлар 8 ни ана шу тортки ёрдамнда 
харакатлантириш мумкин. Гардишлар билан диффузорлар

32- раем. Т^р ва мато фильтри (ФТ-2).
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уртасига манжетлар 7 урнатилади. Фильтр ишлаётганд;, 
тортки 5 гардишларни кутаради. Тортки 5 воситаси.: , 
шлангларни силкитиб чангини кокаётганда гардишл;* ,

33- раем. 
(ФРЦ)

Икки шлангли фильтр

34- раем. Циклон (Л Н О Т).

35- раем. Циклонларнинг асосий размерлари.

бу ердан олиб ташланади. Булинмасидаги шланглар 
микдорига караб фильтрлар турт, саккиз ва ун икки 
шлангли булади. Фильтрлар шланглари очик ёки металл 
гилофлн ёпик булиши мумкин.

ФТ-2 фильтри тур фильтр ва ун икки шлангли мато 
фильтр 1 бирикмасидан иборат булиб (32-раем), унга 
шлангларни электр юритма 5 воситасида силкитадиган 
механизм 2 урнатилган. Фильтрга хаво электр двигатели 
6 дан, харакат вентилятор 3 дан берилади.

Бутуниттифок мехнат мухофазаси илмий-текшириш 
институти маълумотларига кура, 7 соат ишлагандан сунг 
ундаги бос нм йуколиши 1100 Па ни ташкил этади. Хаво 
ушбу фильтрдан тозаланиб утгандан сунг унда 0,5 мг/м* 
микдорда чанг колади, бу хаводан рециркуляция учун 
фойдаланиш мумкин.

Икки шлангли (рулонли) ФРП фильтри синч 6 га 
копланган фильтрловчи калин ма^одан иборат (33- раем). 
Унинг ичига нотукима мато (10—20 % «пахта ва 80—90 % 
сунъий толалардан иборат) булаклари 4 жойлаштирилади 
ва ребордали барабан — галтаклар 5 урнатилади. Чангли

илгакдан чикарилади, шунда улар уз огирлиги таъсирйМ ^аво мато булаклари оркали Чтао 
пастга тушади, манжетлар таранглашади, шлангларнии' ‘Фильтрловчи катлам — moL ' kstL L  iK3H’ к Ушимча 
таранглиги эса бушашади. Силкитиш натижасида чаиг^омик катлами калннлашиб ва Физьтп ulur0? 1" кил.ади- 

...... -  “  " "  — *»■»»■ XVTH тфлгандан с,«г ч а ^ ^ а . н  сар„  уиинг
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36- раем. Иккипоронали чангюткич.

эса камайиб боради. Фильтрловчи мато кайта уралаётга- 
нида с^риш кувурлари 3 га урнатилган пневматик 
соплолар 1 уни тозалайди. Матони электр двигателлари 
кайта урайди.

Икки рулонли фильтрлар хавони 90—95% тозалайди. 
Унинг бошлангич каршилиги 100 Па, охирги каршилиги 
эса 200 Па га тенг.

Циклонлар марказдан кочма чанг ажраткичларга 
киради. Чанг хаво цилиндр 3 га тангенциал тарзда 
бириктирилган патрубок оркали киради (34- раем). 
Натижада хаво окими ташилаётган ашё билан бирга 
айланма харакат килади. Ашё зарралари марказдан 
кочнрма куч таъсирида ташки цилиндрнинг ички сиртига 
иткитилади ва кейин пастга тушиб конус 1 га келади • 
Тозаланган хаво ташкарига чикади, ушлаб колинган чанг 
ва бошка нарсалар (толалар, чикиндилар) эса штуцер 
4 оркали циклон тагидаги бункерга келади.

Циклонларнинг каршилиги ушбу формула билан ифо- 
Даланади: •
7-5 0 2 97
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36- раем. Иккипогоналн чангюткич.

эса камайиб боради. Фильтрловчи мато кайта уралаётга- 
нида суриш кувурлари 3 га урнатилган пневматик 
соплолар 1 уни тозалайди. Матони электр двигателлари 
кайта урайди.

Икки рулонли фильтрлар хавони 90—95% тозалайди. 
Унинг бошлангич каршилиги 100 Па, охирги каршилиги 
эса 200 Па га тенг.

Циклонлар марказдан кочма чанг ажраткичларга 
киради. Чанг хаво цилиндр 3 га тангенциал тарзда 
бириктирилган патрубок оркали киради (34-раем). 
Натижада хаво окими ташилаётган ашё билан бирга 
айланма харакат килади. Ашё зарралари марказдан 
кочирма куч таъсирида ташки цилиндрнинг ички сиртига 
иткитилади ва кейин пастга тушиб конус 1 га келадй. 
Тозаланган хавоташкарига чикади, ушлаб колинган чанг 
ва бошка нарсалар (толалар, чикиндилар) эса штуцер 
4 оркали циклон тагидаги бункерга келадй.

Циклонларнинг каршилиги ушбу формула билан ифо- 
Даланади: •
7 -5 0 2 97



37- раем. Уз-узидан тозалайдиган мойли фильтр.

бу ерда: £ — 3,9— махаллий каршилик коэффициента 
(улчамсиз); VKp=  18—22 м/с — патрубокнинг кириш тез- 
лиги; р — хавонинг солиштирма огирлиги, кг/м 3.

Ленинград Мехнатни мухофаЗа килиш институтининг 
(ЛММК.И) циклонлари энг куп таркалган. Уларнинг 
улчамлари ва иш унуми 10-жадвалда келтирилган.

Циклонлар саралаш цехларининг махаллий суриш 
системаларидан чикариб юбориладиган хавони тоза- 
лашнинг биринчи боскичи сифатида кулланилиши мумкин. 
Иккинчи боскич сифатида мато фильтрлардан фойдала- 
ниш тавсия этилади.

Уз-узидан тозаланадиган мойли фильтрлар саноатда 
ишлаб чикарилади ва хавони атмосфера чангидан 
тоз’алаш учун муътадиллаш системаларида кулланилади. 
УлЙр, масалан, пилла тортиш цехларининг хавосини 
тозалайдиган кондиционерларга урнатилади. Фильтр 
металл корпус 1 дан (37- раем), мойли бак 3 хамда иккита 
чексиз сим турлар 4 ва 5 дан тузилган. Хар бир тур иккита
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валик оралигига тортилган. Устки етакчи валик подшип- 
никларда урнатилган ва икки погонали червякли редуктор 
хамда тишли узатма 6 оркали электр двигатели 7 дан 
айланма харакат олади; пастки тарангловчи валик 
2таранглаш винтлари ёрдамида силжитиладиган подшип- 
никларда урнатилган. Тур харакатланиб, мойли ванна 
оркали утганда унга Утирган чанг ювилиб тушади.

Мойли фильтрларнинг самарадорлиги 85 % ни, улар- 
нинг 1 м2 майдонига тушадиган юклдниш 10000 м3/соатни, 
хавога нисбатан каршилиги 100 Па ни ташкил этади.

4.4. ЧАНГТУТКИЧЛАР ВА ФИЛЬТРЛАРНИ ЁНГИН 
ХАВФСИЗЛИГИГА КУИИЛАДИГАН ТАЛАБЛАР

Чанг утирадиган камераларнинг ёнгин хавфсизлигига 
нисбатан куйиладиган асосий талаблар куйидагилардан 
иборат:

— портлаш жихатидан хавфли чангни тутиб колади- 
ган камераларни бинодан ташкарида' жойлаштириш 
максадга мувофикдир;

— чангли хаво утадиган утказгичлар ёнувчи ёки 
портлаш жихатидан хавфли чанг мавжуд булган камерада 
ёнгин чикканда уз-узидан ёпиладиган клапанлар билан 
таъминланиши керак;

— Ут олган чангни тезда учириш уЧун камералар сув 
сепадиган система билан жихозланиши лозим.

Циклонлар каталог ва билдиргичлардаги хар хил 
циклонларга мулжаллаб тузиладиган тегишли жадваллар- . 
дан фойдаланиб танланади.

Енгин хавфсизлиги талабларига кура циклонлар 
ёнмайдиган ашёлардан тайёрланиши зарур. Хавони 
портлаш жихатидан хавфли чангдан тозалайдиган циклон
лар бинолардан камида Юм масофада жойлаштирилади.

Чанги кУлда олиб ташланадиган тур фильтрларнинг 
ёнгин хавфсизлигига нисбатан куйиладиган талаблар 
асосан чанг Утирадиган камераларники кабидир.

5 - б о б
ИШЛАБ ЧИК.АРИШ ОБЪЕКТЛАРИНИ ЕРИТИШ

5.1. АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР ВА КАТТАЛИКЛАР

Ишлаб чикаришни ёритиш т^гри лойихаланса ва 
амалга оширилса, ишловчилар камрок чарчайди, кайфия- 
ти яхши булади, мехнат хавфсизлиги шароити яхшилана-
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ди, мехнат унумдорлиги ва махсулот сифати юкори 
булади.

Ишлаб чикаришнинг ёритилиши микдорий ва сифат 
курсаткичларига эга булади. Микдорий курсаткичларга 
ёруглик окими, ёритилганлик даражаси, сиртнинг равшан- 
лиги, ёругликни кайтариш коэффициент киради.

Еруглик окими F деб, нур энергияси кувватига 
айтилади. Бу кувват одам к^зининг ёругликни сезиши 
билан бахоланади. Еруглик окимининг бирлиги сифатида 
люмен (лм) кабул килинган:

F =  J-u). (5.1)
Барча ёруглик манбалари ёруглик окимини фазода
нотекис таркатади. Шу сабабли микдорий бахолаш учуй 
ёруглик окимининг фазодаги зичлиги — ёруглик кучи 
J тушунчаси киритилган. Еруглик кучи ёруглик окимининг 
у таркалаётган моддий F бурчакка нисбатидан иборат:

J =  F/o). (5.2)
Еруглик кучи кандел (кд) да j/лчанади. Бир кандел

(1 кд)га тенг. Еруглик кучини 1 стерадианга тенг моддий 
бурчак ичидаги 1 лм га тенг ёруглик окими хосил килади. 
Котиш харорати 20,46, 65°К ва босими 101325 Па булган 
платинадан ясалган, юзи 1/600000 м2 нур таркатгичдан 
тараладиган ёруглик окими 1 лм га тенг ёруглик окими 
бирлиги килиб олинган.

Еритилганлик Е ёруглик окимининг сиртки зичлигини 
ифодалайди ва люкс (лк)да улчанади:

E =  F-S, (5.3)
бу ерда S — ёритилаётган сиртнинг юзи, м2. Агар ёруглик 
окимининг сиртки зичлиги 1 лм/м2 га тенг булса, сиртнинг 
ёритилганлиги 1 лк га тенг булади.

Сиртнинг равшанлиги Ь(кд/м2) куриб чикилаётган 
йуналишда нур сочаётган сирт кучининг ушбу йуналишга 
перпендикуляр текисликдаги унинг проекциясига нисбати- 
га тенг:

L =  J/S-cosa. (5.4)
Кузнинг ишлаш шароитнни белгиловчи ишлаб чика- 

ришни ёритипгминг асосий сифат курсаткичларига фон, 
объектнинг фондан фарки (контраст), куринувчанлик, 
камаштириш к^рсаткичи, ёритилганлик пульсацияси ко- 
эффициенти киради.
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Фон каралаётган объектга туташиб турган сиртнинг 
кайтариш хоссасини белгилайди. Еркин фонда (р >  
> 0 ,4 ) куз яхши куради; р =  0,2 —0,4 булганда фон 
Уртача, р > 0 ,2  булганда эса фон тук хисобланади.

Объектнинг фондан фарки (контрасти) К ёнма-ён 
турган иккита ёруглик майдонларининг равшанлигидаги 
фарки, хусусан, Ьф билан каралаётган объект ва L,* 
уртасидаги фарк оркали ифодаланади:

Объект билан фоннинг равшанликларида фарк булса- 
гина, объект фонда куринади. К > 0 ,5  булганда фарк 
(контраст) катта, К = 0 ,2 —0,5 булганда — уртача ва К <  
< 0 ,2  булганда эса кичик хисобланади.

Куринувчанлик V объект ёки ёруглик майдонини куз 
канчалик яхши кураётганлигини белгиловчи курсаткич- 
дир. Куринувчанлик нисбий бирликлардаги фарклар сони 
билан аникланади:

бу ерда: К — каралаётган куз иши шароитидаги фарк; Ki 
куз аранг ажрата оладиган энг кичик фарк:

Камаштириш курсаткичи Р ёритиш курилмасининг 
кузни камаштирувчи таъсирини бахолаш меъзонидир; бу 
таъсир натижасида кузнинг курит вазифаси бузилади 
(камашади):

бу ерда Z =  V ,/V 2 — кузнинг камашганлик коэффици- 
енти — К п. ушбу формуладан аникланади:

бу ерда: Емт, Екич, Е?р— узгаришнинг бир даври ичида 
ёритилганликнинг энг катта, энг кичик ва Уртача 
кийматлари, лк.

5.2. ЁРИТИШ ТУРЛАРИ СИСТЕМАЛАРИ ВА УЛАРГА 
КРЙИЛАДИГАН ТАЛАБЛАР

Ишлаб чикариш хоналари куёш ёруглиги билан табиий 
ёритиш ва электр чироклар билан сунъий ёритилади. 
Ишлаб чикаришни ёритиш турлари 38- расмда келти- 
рилган.

(5.5)

V = K / K , . (5.6)

P = /Z  — 1/ • 1000, (5.7)

(5.8)
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11-жадвал
Ишлаб п ц ц п ш  хоиалари учун табинй ёритнлганлик 

коэффициентларининг циймлтлдри

Фарц цилса 
буладиган 

обьектнинг 
Улчами, мм

Куриб бажа- 
риладиган 

ишнинг раз
ряди

Табиий ёритнлганлик 
коэффициенти

пш ишнинг тавси- 
фи

тепадая аа 
«ралкшусул- 
да ёритилган- 

да

ён ГОМОН -
дан ёритил- 

ганда

Бажариладиган 
ишнинг ашидаги:
Энг юцори 0,5дан кичик I 10 3.5
жуда юцори 0 .15-0 ,3 □ 7 2,5
юцори 0,3—0,5 ш 5 2
Уртжч* 0 ,5 -1 IV 4 1.5
кичик 1 - 5 V 2 0,5
даты 5дан катта VI 2 0.5
Иссищ цехдарда 
Узи ёришадиган 
ашё да буюмлар 
билан ишлаш VII 3 1
Ишлаб чидариш 
жараёнининг бо- 
ришини кузатиб 
туриш:
доимий УШ 1 0.3
аахт-вацтида — VIII 0.7 0,2

Механизациялаш- 
ган ва механиза- 
циялашмаган ом- 
борхоналарда 
ишлаш

IX 0.5 0.1

Табиий ёруглик билан ёритилганлнк даражаси вактга, 
фаслга, жойнинг кайси кенгликда жойлашганига, об- 
хавога ва бошка омилларга караб жуда кенг доираларда 
узгариши мумкин. Шу сабабли сунъий ёритишдан фаркли 
уларок табиий ёритнлганлик коэффициенти (ТЕК) учун 
фоизда меъёр белгиланади. Бу коэффициент хона ичидаги 
иш сирти ёритилганлигининг бинодан ташкарида улчан- 
ган, осмоннинг бутун яримсферасидан ёйилаётган ёруглик 
хосил киладиган горизонтал ёритилганликга нисбатига 
тенг:

Ет#«= Еич/Ет.ш‘ 100
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38- раем. Кандилларнинг \имоя бурчаги.

Сунъий ёритиш. Сунъий ёритиш меъёрлари санитар 
нормага мувофик бедгиланади. Курилиш меъёрлари ва 
коидалари асосида ипакчилик саноати учун ёритишнинг 
тармок меъёрлари ишлаб чикилган (12-жадвал).

Сунъий ёриткичлар уз вазифасига кура иш, авария ва 
махсус ёриткичларга булинади.

Ипакчилик саноатида ишлаб чикариш булинмасига ва 
ишларнинг турига караб асосан умумий хамда аралаш 
ёритишлар кулланилади. Масалан, тос тепасини ва пилла 
тортиш дастгохларининг мотовилоларига борувчи ипни 
яхши ёритиш учун мотовилолар минтакасига махаллий 
ёриткичлар урнатилади. Кузни чирокнинг ёркин кисмлари- 
дан тусиш чорасини белгиловчи химоя бурчаги у чугланма 
чироклар учун камида 30 булиши керак ва газ-разрядли 
лампалар учун 15° (38-раем). Чугланма ва люминес
ценция чироклари узига хос афзалликлар ва камчилик- 
ларга эга.

Чугланма чирокларни тайёрлаш мураккаб эмас, улар 
ишончли ва оддий ишлайди. Еругликни кам бериши 7 дан 
20 лм /Вт гача, хизмат муддатининг камлиги 1000 соатга- 
ча, чугланма чироклар спектрида кизил хамда сарик 
тусларнинг купрок булиши уларнинг камчиликларидир.

Замонавий люминесценция чироклари чугланма чирок- 
ларга нисбатан катор афзалликларга эга: 50 дан 100 лм/Вт 
гача ёруглик беради, 800— 14000 соат хизмат килади.

ЮЗ



12-жадвал

Инакчилик санолти корхоналарнни срктиш меъёрлари м  
сритишнинг сифат нурсагхичлари
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12-жадвалнинг давоми
1 2 3 4 5 6 7

Калаваларни 
К ряди  кечм- 
риш ва 
боглаш учун 
швилялар

Кала валар
сирти

1̂ и* О^иш «а 1000
1000* -

Куфталаш
машиналари

Шунинг Узи Гори-
эонтал

Я
IV. 150

200
—

Хам шикни 
тойлаш учун 
пресслар 
Б. Чицицди 
ларни цайта 
ишлаш цехи 
/К1К20; Р<40/
Пилла тортиш

Шунинг
ЗЬи

Уртача V. 150
200

агрегатлари: 
юклаш стол' 
лари

Столнинг
усти

VI 100
200

Кескичлар Иш мин* 
тацаси

т VI 150*
200

*“

Силкитгичлар Шунинг узи VI 100
200

—

Конденсор-
лар
Чангдан тоза- 
ловчи 
циклонлар 
Центрифуга-

Иш мин- 
тацаси

ГЪри-
эонтал

Уртача vine 500
300

лар Шунинг Узи Шунинг
р И

Уртача VI 150*
200 —

Юлудорни 
т^грилаш 
учун устунча- 
лар

raayvuip ту- 
тами

п
200*
200

Цуриткичлар Пиллалар 
солинадиган 
ва олинади- 
ган жойлар

я Уртача VI 100
200

Ички 
ёритцич- 
лар кУзда 
тутил- 
син

Чициндилар- 
нм саралаш 
ХУрилмаси

Столнинг
усти

* я 0«;иш II. 500
600

Буглаш каме- 
В*л*ри

Иш мин- 
тацаси

Уртача VI 100
200
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12-ж адвалн и н г давоми

1 2 3 4 5 6 7
Пирилдоцлар Юулаш

койи
Ч
ч

150*
200

1»

Кучма
ёритцич-
лар
кузда ту- 
тилсин

Ювиш маши
надари
•

хом маю 100
200
ч

Газ разрядли чирокларнинг камчиликларига куйида- 
гилар кирадн: уланиш схемаси нисбатан мураккаб; сруглик 
окими узгариб липиллаб туради ва нисбатан киммат.

Ипакчилик саноати корхоналарида ташкарини ёритиш 
учун хизмат муддати 5000 соатгача ва ёруглик бериши 
80 лм/Вт гача булган юкори босимли ёйли, симобли.

1 2 3 4 5

39- раем. Кандилларнинг турлари.

люминесценция чироклари — ДРЛ дан фойдаланилади.
Авария ёриткичлари — авария натижасида иш ёрит- 

кичлари учиб колганда ишни давим эттириш ёки одамлар- 
ни хоналардан эвакуация килиш максадида урнатилади. 
Бунда иш сиртларининг энг нам ёритилганлиги меъёрида 
ёритилганликнинг камида 5 % ини, аммо бино ичида 2 лк 
ни ташкил этиши зарур.

Одамларни эвакуация килишга мулжалланган авария 
ёриткичлари 50 дан ортик ишчи-хизматчилар ишлайдиган 
ишлаб чикариш хоналарига урнатилади. Бунда ёри- 
тилганлик даражаси 0,5 лк булиши етарлидир. Хона ва иш 
уринларининг ёругликлигини камида бир йилда бир марта

I0 6



оддий Ю-16 люксиметри (40- раем) билан улчаб курилиши 
лозим . У гальванометр 1, саленли фотоэлемент 2 «а юткич 
3  дан ташкил топтан. Ерутлик нурлари таъсирида 
фотоэлементда юзага келадиган электр юритувчи куч 
ёритилганликка мутаносиб булади. Гальванометр шкаласи 
люксда даражаланган.

40- раем. Люксметрнинг умумий куриниши Ю- 16.
•II

Ишлаб чицаришни ёритишга нисбатан к,^йиладиган 
талаблар.

Ишлаб чикаришни ёритишга дойр асосий талаблар 
куйидагилардан иборат:

— ёритиш курилмаси ёрутликнинг спектрал таркиби 
куёш ёрутлигиникига якин булишини таъминлаш керак;

— бажариладиган ишларнинг тури ва аниклигига 
караб, ёритилганлик даражаси етарлича булиши хамда- 
гигиена талабларига мое келиши лозим;

— ёритилиш бир текис ва туртун булиши, соялар 
\осил булмаслиги даркор;

— иш минтакасида тугри тушадиган ва кайтган 
ёрутликлар булмаслиги зарур; ,

— меъёрларга мувофик, ишлаб чикариш хоналарига 
авария ёриткичлари урнатилиши керак;

— хавфли иш уринлари юкори даражада ёритилган 
б*лиши лозим;
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— ёритиш курилмаси хавфли хамда зарарли омиллар, 
яъни шовкин, электр токидан шикастланиш, иссиклик 
чикиши ва §hfhh чикиши манбалари булмаслиги зарур;

— назорат-улчаш асбоблари, хавфсизлик сигнализа- 
цияси ишончли ва узлуксиз ёритилиши керак.

6- б о б

ШОВКИН. ТИТРАШ ВА УЛЬТРА-ИНФРАТОВУШ

6.1. ШОВКИН. ТИТРАШ ВА УЛЬТРА-ИНФРАТОВУШ 
Х.АКИДА УМУМИЙ МАЪЛУМОТЛАР

Шовкин, титраш ва ультра-инфратовуш каттик жисм, 
газ хамда сукжлик моддий кисмларининг механик тебра 
нишларидир. Рухсат этилган чекли санитария талаблари 
дан ортик булган ишлаб чикариш шовкинлари. титрашла 
ри ва ультра-инфратовушлари мунтазам равишда таъсир 
этганда одам организмига зарарли таъсир килиб, кейинча 
лик ofhp касбий касалликларни келтириб чикариши 
мумкин.

Сукунатни бузадиган ёки фойдали товушни эшитишгн 
халакит берадиган хар кандай товуш шовкин деб аталади 
Кучли, кескин ва узок давом этадиган шовкинлар 
одамнинг ахволига ёмон таъсир килади, тез чарчатади 
асаб ва юрак-томир системаси ишини бузади.

Пилла пишитиш фабрикаларида баланд шовкин 
технологии ускуналар системасидаги барабанли МШ-3. 
М-170-ШЛ, М-210-ШЛ, ТКМ-8. ТК-2. ТК-136-ШЛ, КЭ2 
145-ШЛ, КЭ-175-ШЛ, ДМ-3, МГ-2 калибрлаш машинала 
ри, двигателлари ва кондиционерлар ишлаётганида юза г а 
келади. Хавфсизликнинг умумий талаблари, «ГОС! 
12.1.003—88 МХСМ».Шовкиндан химоялаш воситалари ва 
усулларига барча шовкинлар механик аэродинамик 
электромагнит, гидродинамик, хаво ва тузилишдаги 
шовкинларга ажратилади.

Эшитиш инфратовуш билан огрикнинг бошланишл 
уртасидаги оралик булиб, у тахминан 140 дБ ни ташки i 
этади (41-раем).

Титраш каттик жисмларнинг тебранишидир. У одах- 
нинг соглигига ёмон таъсир курсатади, касбий ка 
салликларни келтириб чикаради, мехнат унумдорлигин i 
камайтиради.
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4 I - раем Эшитиш бусагаен инфратовуш билан огрикнинг бошланнши 
Уртасидаги оралик.

Титраш умумий ва махаллий булади. Умумий титраш 
мунтазам равишда таъсир этганда касбий касалликлар 
пайдо булади.

Инфратовуш эшитиш ва меъёрий сезувчанлик хисоби- 
га кабул килинади. У вестибуляр аппаратга ва кулокнинг 
сезгирлигига таъсир килиб, окибатда одамнинг эшитиш 
меъёрини пасайтиради. Инфратовуш меъёрлари СИ 
2274—88 «Иш уринларидаги инфратовушнинг гигиена 
меъёрлари»га мувофик белгиланади.

Товуш частотаси деб, 1 секунддаги тулик тебранишлар 
сонига айтилади. Частота бирлиги килиб герц (Гц) 
олинган. Одамнинг кулоги 20 дам 20000 Гц частотали 
товушларни эшитади. 20000 Гц дан катта частотали 
тебранишлар ультратовуш деб, 20 Гц дан кичик частотали 
тебранишлар эса инфратовуш деб аталади.

1 Вт/м2 га тенг товуш энергияси окими товуш кучи 
1 минг бирлиги килиб олинган.

Товуш кучи ёки жадаллиги товуш т^лкинининг
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энергетик курсаткичи булиб, у ёки бу одамнинг эшитиш 
аппарати хусусиятларига боглик булмайди.

Товуш тулкинлари хаво мухитида босимнинг товушсиз 
мухитдаги атмосфера босимига нисбатан гох кутарилиши, 
гох пасайишига сабаб булади. Ана шу босимлар билам 
атмосфера босими уртасидаги фарк товуш босими 
дейилади. Товуш босими Р ласкал (Па)да ифодаланади.

Бунда эшитиш бусагаси товуш кучига тенг булади:
Ц = 1 0 - '2. Вт/м2 (6.1)

товуш босими бирликларида эса ушбуга тенгдир:
Ро =  2 -10 -5, Па. (6.2)

Мазкур катталиклар таккослашнинг нолга тенг дара- 
жаси булиб хизмат килади. Товуш тулкини энергияси

\W \w
42- раем. Товуш утказмайдиган гилоф.

кёскин ортганда кулокда огрик пайдо булади. Масалан 
102Вт/м2 дан катта товуш кучи товуш босими 2*102Па га 
тенг огрикни сезиш бусагасига тугри келади. Орикни 
сезиш бусагаси бундан ошиб кетганда бош айланишм 
кунгил айнаши, кулокдан кон окиши ва хатто кулок
пардаси тешилиши мумкин.

Одамнинг кулоги кабул киладиган товуш босимлара 
доираси 2*10-52'102 Па атрофида булади.

Ички кулокнинг асаб аппаратига кай тарзда таъси) 
курсатишига караб шовкйянинг куйидаги хиллари фарк 
килинади:

Р кенг доирали шовцин — частоталари доираси кенг 
шовкин булиб, унда айрим охангдош ташкилий шовкинлар 
эшитилмайди (масалан, вентилятор, кондиционер ва 

машиналар шовкини);
импульели шовкин — кетма-кет келадиган зарблар 

сингари кабул килинадиган шовкин (пресслар, буг 
болгаси ва шу кабилар шовкини);

охангдош шовкин — муайян частотали товуш аник 
эшитиладиган шовкин (автомобиль, паровоз, сирена 
гудогининг шовкини).

Охангдош ва импульели шовкин одамга кенг доирали 
шовкинга Караганда ёмонрок таъсир килади.

Ишлаб чикариш шовкини тартибсиз равишда кушилиб 
кетадиган, кучи ва частотаси турлича булган товушлардан 
(механик, зарб, аэродинамик, гидравлик, аралаш шов- 
кинлардан) иборат. Частотасига кура барча шовкинлар 
уч синфга ажратилади: паст частотали 20—350 Гц гача. 

Уртача частотали 350—800 Гц гача.
Юкори частотали 800 Гц дан зиёд.
Ишлаб чикариш шароитида шовкиннинг жадаллиги 

жуда кенг доираларда узгариши мумкин, шу сабабли уни 
I абсолют бирликларда эмас, балки нисбий, лагорифмик 

бирликлар — децибел (дБ) да бахолаш кабул килинган.
Товуш босимининг уртача квадратик катталиклари 

дар.ажалари (L, дБ) шовкиннинг нормаланадиган пара- 
метрлари хисобланади. Улар куйидаги формуладан аник- 
ланади.

L =  20lg-^-, дБ, (6.3)

бу ерда: Pi — улчанаётган товуш тулкини босими, Па; 
Ро=2-10-5 Па.

. Ишлаб чикариш шовкинлари доираси уртача сео- 
метрик частоталар доирасининг ушбу саккизта октавали 
доираларига булинади: 53, 125, 250, 500, 1000, 2000, 
4000 ва 8000 Гц. Октавали дойра деганда, юкори кисми 
куйи кисмидан икки баравар катта булган частоталар 
оралиги (интервала) тушунилади.

Саноат корхоналарини лойихалашнинг санитария 
талабларига мувофик, ишлаб чикариш корхоналарининг 

■ хоналари ва уларнинг худуди учуй товуш босимининг 
; рухсат этилган чекли даражалари 13- жадвалда белги- 
{  ланган.
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13-жадвал
Т онут босимининг рухсат зпи га н  чехли даражалари. дВ.

Тар
тнб
Р«
м -
ми

Окта вали полосаларнмнг уртача геометри То-

Хоналарнинг 
вазифаси 63 125 250 500 1000 2000 4000 8000

да
ра
жа-
си,
дБА

'
Л^лий иш учун 
1 пошлин чаибадари
булмаган хона 71 «1 54 49 45 42 40 38 50

2 Бошцврув хонала 
ри, mil хоиалари 79 70 68 58 55 52 50 49 60

3 Телефон орцали 
сузлашиб алоца 
цнлишни талаб 
этадиган хоналар S3 74 68 63 60 57 55 54 65

4 Телефон ормли 
суэлашиб алом 
цилишни талаб эт- 
майдиган кузатиш 
ва уэохдаш бош- 
МРиш хонала ри 94 87 82 78 75 73 71 70 80

3 Корхоналарнинг 
ишлаб чимриш 
хонала ридаги аа 
цудудидаги иш 
Уринлари 99 92 86 84 80 78 76 74 85

Шовкиннинг турига ва унинг таъсир курсатиш 
давомийлигига караб товуш босимининг рухсат этилган 
даражаларига 14- жадвалда келтирилган туэатишлар 
киритилади.

Пилла тортиш ва ипак йигириш машиналари ишла 
ётганда юзага келадиган ишлаб чикариш шовкининиш 
жадаллиги (дБА) куйидагича булиши керак: пилла 
тортиш цехида — 94 — 96; йигирув цехида — 100 — 105; 
тУкув цехида — 95 — 98.

Шовкиннинг зарарли таъсиридан химоялаш учуй 
куйидаги тадбирлар амалга оширилади:

— шовкинли ускуналар паст шовкинли ускуналар 
билан алмаштирилади;
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14-жадвал

Рухсат этилган шовции даражаларини цосил долит учуй тоауш бо- 
симларининг норматив октавали даражаларига киритиладиган туэа-

тишлар

Смена длвомида шовкиннинг 
пгьсир этиш давомлилиги, соат

Шовкин тури

кенг полосами импульели

4 ва бундан узо* 0 - 5
1.5 +8 +1
0,75 +12 +7
0,5 +18 +13
0.25 +24 +19

— шовкинли ускуналар цехда энг кам одам ишлайди- 
ган вактда ишлатилади;

— корхона худуди кукаламзорлаштирилади;
— шовкин манбаидан чикадиган шовкин пасайтири- 

лади;
— шовкиннинг таркалишини чеклаш чоралари кури- 

лади;
— шовкин сундиргичлардан фойдаланилади;
— шовкинни тусадиган дастгохлар (экранлар) кулла- 

нилади;
— товуш утказмайдиган гилофлар ёрдамида шов

киннинг атрофга таркалиши камайтирилади;
— шовкин таъсирларидан химоялайдиган якка тартиб- 

даги химоя воситаларидан фойдаланилади.
Ишлаб чикаришда шовкинни пасайтиришга шовкин 

манбаининг узидаёк шовкин сабабларини бартараф этиш 
ва унинг таркалиш даражасини камайтириш йули билан 
эришиш мумкин. 42- расмда марказдан кочма вентиля- 
торга мулжалланган товуш утказмайдиган гилоф курса- 
тилган.

6.2. ШОВКИННИ УЛЧАШ ВА ТАХЛИЛ КИЛИШ  АСБОБЛАРИ

Шовкинни улчаш ва тахлиЛ’ килиш хар хил тузилишда- 
ги шовкин улчагичлар, анализаторлар, узиёзар ускуналар, 
магнитофонлар хамда осциллографлардан фойдаланила
ди.

Улчаш йуналиши буйича шовкинни улчаш усулларини 
назорат ва мухандис усулларига ажратиш мумкин.

Назорат усули — асосан ишлаб чикариш, транспорт,
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маиший шовкинларнинг санитария талабларига мослиги- 
ни т^кшириш учуй кулланилади. Бу усулда октавали 
частот^ полосалари булган анализаторлар ва шовкин 
улчагичлардан фойдаланилади.

Мууандис усули — шовкин манбаларини текшириш, 
унинг пайдо булиш сабабларини тахлил килиш, шовкинни 
сундириш воситаларини ишлаб чикиш. Бу усулда улчаш 
учуй учдан бир октавали тор полосали анализаторлар, 
ёрутлик нурлари хисоблаш асбоби ва бошка асбоблар 
ишлатилади. •

43-раем. Шовкин сундиргнчлар

•
Республикамизда кенг кулланиладиган турли хил 

шовкин улчагичлар ва шовкин спектри анализаторининг 
акустик улчашларни амалга ошириш учун зарур булади- 
ган техник курсаткичлари 15- ва 16- жадвалларда келти- 
рнлган.

«FT» хамда «Брюль ва Кьер» фирмаларида чика- 
рилган асбоблар аникрок виброакустик улчовлар доираси 
кенгдир.

Улчашни бошлашдан олдин хамма акустик асбоблар 
градусларга булиб чикилиши хамда стандартлар, улчов
лар ва улчаш асбоблари буйича давлат кумитаси 
ташкилотларида камида уч йилда бир марта текширилиб 
туриши керак.
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г
JS-жадвал

1

Шояцин улчагичларнинг асосий техник курсаткичлари

ТУР* Частота
ла р дои- 
раси, кГц

Улчана- 
диган 

шовкин- 
пингда- 

ражалари 
доираси, 

дБ

Харорат 
доираси, 

t ‘С
-» ф

Рухсат 
этилади- 
гак пам-
ЛИК, %

Тайней
Улчамла-

ри.см

Огирлиги,
кг

ш —зм 0 ,0 4 0 -
10

^0—140 10д»н 35 
гача

6 5 -7 5 27x20x14 5.5

ИШВ—1 0 ,0 2 2 -
12

30-150 —20 дан 
50 гача

80 гача 22x36x36 12,0

2203
(Брюль ва 
Кьер)
PSI—202

0,020—
18

22—140 —10 дан 
60 гача •

90 гача

• •/

31x12x9 2.7

(RET—
Германия)

0,020—
12

17—135 —10 дан 
10 гача

90 гача 26x12x18 3,6

6.3. ШОВКИНДАН Х.ИМОЯЛАН ИШ

Шовкинга карши кураш максадида товуш ютадиган 
хамда товуш утказмайдиган ашёлар ва конструкция- 
лардан фойдаланилади. Хаво йуллари буйлаб таркалади- 
ган аэродинамик шовкин хар хил тузилишдаги сунгдиргич- 
лар ёрдамида пасайтирилади. 43- расмда шовкин с^ндир- 
гичларнинг энг куп таркалган схемалари келтирилган.

Найчасимон шовкин сундиргнчлар квадрат ёки 
туртбурчак кесимли килиб тайёрланади. Товуш ютадиган 
^атламнинг калинлиги 700 мм. Шовкин с^ндиргич тури 
хаво сарфига, рухсат этилган тезликларга караб танлана- 
ди.

Шовкинга карши курашнинг асосий усули кушни 
хонадаги шовкин даражасини пасайтирадиган товуш 
утказмайдиган ускуналар урнатишдир. Девор ва парде- 
ворларнинг товуш ^тказмаслик хоссасини ошириш ёки 
уларнинг огирлигини камайтириш учун оралигида хаво 
тиркиши булган хар хил тусикларни куллаш тавсия 
этилади.

' Зичловчи ашёлар сифатида юмшок резиналар, тошпах-
I 115



17-жабоал
16-жадвал

Шоадин анализагорларининг асоснй техник курсаткичлари

Тури Полосанинг 
эни, октава

Иш частота- 
лари дойра- 

си, кГц

Ташди
улчамлари,

см

Огирлиги, кг

АШ—2М 13 0.040-10 34x21x16 7.5
С И -1 11; 13 0,002—45 42x54x26 120 комп

лекта
2113 (Брюль ва 
Кьср)

11; 13 0.002-45 38x35, 5x20 17,5

1613 (Брюль ва 
Кьср)

11 0,032-31,5 15,5x11,5x8 2,5

OF—101 (Герма
ния)

11 0 ,032-16 26x6, 2x17.5 2.9

TOF—101 (Гер
мания)

11; 13 0,025-40 54x44x27,5 28,3

та (асбест) чилвирдан, битум шимдирилган лосдан, 
рубероиддан фойдаланиш мумкин.

Шовкинни сусайтириш учун товушни яхши ютадиган 
ва бу билан товуш тулкинлари жадаллигини пасайтиради- 
ган товуш ютувчи ашёЛардан фойдаланилади.

Товуш энергиясини ютиш принципига кура хамма ашё 
ва конструкциялар уч гурухга: говакли, резонанс ва 
донали товуш юткичларга булинади.

Ровакли товуш юткичларга ёгоч толасидан, минерал 
пахтадан, шиша толадан кнлинган плиталар, цементли 
фибралит, фторопласт, капрон ва минерал толалардан 
ясалган т^шаклар, шиша тола киради.

Товуш ютадиган ашёларнинг товушни ютиш коэффи
циента уларнинг хоссаларига, калинлигига ва жойлашти- 
рилиш усулига боглик. 17- жадвалда товуш ютувчи 
копламаларнинг техник курсаткичлари келтирилган.

Резонанс товуш юткичлар иккала томонига мато 
ёпиштирилиб, шовкин манбаидан маълум масофада 
жойлаштирилган тешик-тешик экрандан иборат. Экран 
сифатида ёгоч кипигидан ва тошпахтадан ишланган 
плиталар, фанер ишлатилади.

Донали товуш юткичлар товуш хажмий жисмлардан 
иборат б$)либ, улар хонага бир-биридан 1500—2000 мм 
ораликда осиб куйилади. Улар асосан говакдор ашё- 
лардан тайёрланади. Донали товуш юткичларнинг афзал-
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Товуш ютадиган допламаларнинг техник курсаткичлари

Но ми. ГОСТ, ТУ Ташди Зичлиги,
кг/мЗ

Намга чидам- Утта чидам-
Улчамлари, лилик дара- лилик дара-

ММ жаси жаси

Минерал пахта
дан ишланган 
акустик ПА/О 
плитаси, ТУ 
21.24.16—63 
Акмигран, ТУМ- 300x300x20 300 Намга чи- Ёкмайди
БИ дамсиз
1. 368-67 
ППМ-80 плитаси 
ТУ 21.24.8—68 500x500x60 80 Намга чи- 

дамли
Ёнмайди

ППМ-80 плитаси “ “ "

ТУ 21.24,8—68 
(шиша мато би
лан бирга) а

Э—О (ГОСТ 
8481—61), стел
лит, ТУ 8 1 -6 3 500x500x700 150 Ярим намга Ярим бнмай-

чидамли диган
Гилсдан ясалган 
плита, ГУ 283— 
67 500x500x10 __

Тикма минерал 
пахтала р, ТУ 
21.24.10—68 500x500x100 100 Намга чи- Цийинлик

дамли билан ёнади

Шиша тола, TV
15

Намга чи- Ёнмайди
21.01.224—69 500x500x10 дамли

лиги шундаки, уларни шовкин манбаининг ёнгинасига 
урнатиш мумкин.

Ишчини шовкиннинг тугридан-тугри таъсиридан 
химоялайдиган экранлар шовкиннинг юкори частотали 
таркибий кисмларини пасайтиради. Товуш сояси юзага 
келиши натижасида экран ортида шовкин пасаяди. Бу соя 
товуш тулкини узунлигининг экраннинг кундаланг улчами- 
га нисбатига боглик.

Агар техник усуллар билан шовкинни санитария 
меъёрларига кадар пасайтириб булмаса, у холда шов- 
киндан якка тартибда химоялаш воситаларидан фойда-
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лапши тарсня этилади. Бундай воситаларга кулок тикма 
лари (вк'ладишлар), кулок копкоклар (наушниклар) 
шлёмлар киради.

Кулок тикмалар жуда ингичка толадан килинган, 
баъзан мум ва парафин аралашмаси шимдирилган, 
кулокка тикиб куйиладиган пахта ёки дока булагидир. 
Конус шаклидаги каттик (эбонит, резина) тикмалар хам 
булади (шовкинни 5—20 дБ га пасайтиради).

Кулок,к,опк,ок,лар. Саноатимизда кулоккопкоклар кенг 
кулланилади. Улар ёйсимон пружина хисобига кулок 
чиганогига зич тегиб ва уни беркитиб туради, юкори 
частоталарда энгсамарали ишлайди (шовкинни 20—30 дБ 
га пасайтиради).

Товуш куввати 120 дБ юкори булган шовкиндан 
химояланиш учун шлёмлардан фойдаланилади.

6.4. ТИТРАШДАН ХИМОЯЛАШ

Технологик ускунанинг ашёвий сигимн камайтирилга- 
ни холда унинг тезлиги оширилганда уларнинг титраши 
кучаяди. Титраш (вибрация) тебранишлар частотаси, 
титрашдаги силжиш амплитудаси ва титраш тезлиги билан 
ифодаланади. Узок вакт мобайнида титраш таъсирида 
булиш ишловчининг соглиги ва мехнат унумдорлигига 
ёмон таъсир этибгина колмасдан, балки ofhp касбий — 
титраш касаллигига олиб келади.

Инсон организмига таъсир курсатиш тарзига кура 
титрашлар махаллий ва умумий булади.

Титрашдан химояланиш учун амортизаторлар ва якка 
тартибда химоялаш воситалари сифатида титрашни 
сундирувчи кулкоп хамда пойабзал кулланилади. Аморти
заторлар сифатида кигиз, резина, пулат пружинали титров 
изоляторлари ва шу кабилардан фойдаланилади.

Бинсмарнинг таркибий кисмларига моторлар, машина- 
ларнинг титрашини камайтириш максадида, моторлар 
пойдеворларининг остига резинадан, поливинил смола- 
лардан тайёрланган, шиша тола билан кучайтирилган 
кистирмалар куйилади.

Титрайдиган машина ва асбоблар билан ишлайдиган 
ишчиларни хизмат вактидан ташкари ишлатиш ман 
этилади. 16 ёшга тулмаган ёшлар, хомиладор аёллар, 
ошкозони огрийдиган ва кон босими бор кишиларга бундай 
ускуналарда ишлаш ман этилади.

118



Ультратовуш му\ит 11200 дан 109 Гц гача доирада 
механик тарзда тебранмада юзага келади.

Саноатда деталларни тозалаш ва ёгсизлантириш, 
металларга механик ишлов бериш учун 18000—30000 Гц 
частотали ультратовуш тебранишлари кенг кулланилади.

Ультратовуш одамга хаво мухити оркали, шунингдек, 
суюк мухит ва каттик жисмлар оркали таъсир килади.

Ультратовушли курилмаларда ишлайдиган ишчилар- 
нинг боши огрийди, тез чарчайди, яхши ухлай олмайди, 
кузи хиралашади. огзн куриб колаверади, корни огрийди, 
иштахаси булмайди, танаси ва терисининг харорати 
кутарилади, юрак уриши сусаяди, кон босими пасаяди 
хамда терморегуляцияси бузилади.

Ультратовуш билан ишлаётганда якка тартибдаги 
химоя воситалари сифатида шовкин сундиргичлар ва 
махсус кулкоплардан фойдаланиш лозим.

Хозирги вактда ишлаб чикаришда ва транспортда 
инфратовуш частотали товуш кенг таркалган. У катта 
вентиляторлар, ички ёнув двигателлари ишлаётганида 
пайдо булади.

8.5. УЛЬТРЛТОВУШ BA ИНФРАТОВУШДАН ХИМОЯЛАНИШ

7- боб

ЭЛЕКТР ТОКИДАН ХИМОЯЛАНИШ

Электр жихозларини ишлатиш ва тузатиш вактида 
одам электр токи кучланиши таъсири остида колиши 
мумкин.

Кучланишига кура электр курилмалари 1000 В гача ва ' 
1000 В дан юкори кучланишли курилмаларга ажратилади.

Ипакчилик саноатининг янада ривожланиши мамлака- 
тимизнинг энергия билан таъминланганлик даражасининг 
усишига чамбарчас богликдир. Пилла тортиш ва ипак 
йигириш корхоналарида цех ичида ва фабрика ичида 
ташиш ишларини механизациялаш, технологик жарр-1 
ёнларни автоматлаштириш кенг жорий килинмокда. 
Электр курилмаларига хизмат курсатиш билан боглик 
турли ихтисосликларда ишловчи ишчилар сони купайиб 
бормокда,бинобарин, уларнинг электр токидан шикастла- 
ниш эхтимоли хам ортиб бормокда. Шу боне инсон 
организмига электр токининг таъсирини урганиш, электр 
токидан шикастланиш сабабларини тахлил килиш ишлаб
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чикаришда хавфсиз мехнат шароитларини яратиш учун 
жуда мухимдир.

7.1. ИНСОН ОРГАНИЗМИГА ЭЛЕКТР ТОКИНИНГ ТАЪСИРИ

Электр курилмаларини ишлатишда изоляция шикаст- 
ланиши натижасида машина корпуси кучланиш остида 
колиб, одам унга тегиб кетганида электр токи уради.

Одам танаси оркали утган электр токи термик, электр 
ва биологик таъсир курсатади.

Токнинг термик таъсири терининг айрим жойлари 
куйишида, кон томирлари, кон, юрак, мня ва бошка 
аъзоларнинг юкори хароратгача кизишида намоён булади.

Токнинг электр таъсири кон ва бошка органик 
суюкликларнинг парчаланишида намоён булади. Окибат- 
да уларнинг физик-кимёвий таркиби бузилади.

Токнинг биологик таъсири организмнинг тирик тукима- 
лари яллигланиши ва асабийлашишида намоён булади. 
Бунда мушаклар, шу жумладан, юрак ва упка мушаклари 
ихтиёрсиз равишда тортишиб колади. Натижада орга- 
низмда хар хил бузилишлар руй бериши, масалан, нафас 
олнш ва кон айланиш органларининг иши бузилиши ёки 
Хатто батамом тухтаб колиши мумкин.

Электр токи таъсирининг бу турлари шикастланишнинг 
икки турини келтириб чикаради: электр токи шикастлани- 
ши ва электр токи уриши.

Электр токи шикастланииш — бу, электр токи ёйи 
таъсир этиши натижасида организмнинг айрим жойлари- 
даги тукималарнинг яккол шикастланишидир. Электр токи 
шикастланишнинг куйидаги турлари билан фаркланадн: 
электр токидан куйиш, электр излари, терининг металлани- 
ши ва механик шикастланишлар.

Электр излари ток таъсир этган одамнинг танаси 
сиртида аник куриниб турадиган кулранг ёки оч сарик 
рангдаги доглардир. Излар, тирналишлар, кичик жаро- 
хатлар, кесиклар ёки латлар куринишида булади. Тери
нинг шикастланган кисми кадок сингари каттиклашиб 
колади.

Терининг металланиши — электр ёйи таъсирида эриган 
металл майда зарраларининг терининг устки катламига 
кириб колишидир.

Бу ходиса, масалан, киска туташувларда, кучланиш 
остида булган ажратгич ва рубилникларни тармокдан 
узаётганда руй беради.
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Механик шикастланишлар одам оркали утаётган ток 
таъсирида мушакларнннг ихтиёрсиз равишда кескин 
тортишиб колиши окибатида юз беради. Натижада тери, 
кон томирлари ва асаб тукималари узилиши, шунингдек, 
б^гинлар чикиши ва хатто суяклар синиши мумкин.

Электр токи уриши деганда, организм оркали электр 
токи утганида тирик тукималарнинг асабийлашиши 
натижасида мушакларнннг ихтиёрсиз равишда тортишиб 
колиши тушунилади.

Одам организмига электр токининг таъсири кандай 
окибатларга олиб келишига караб, электр токи уришини 
шартли равишда куйидаги турт даражага ажратиш 
мумкин:

I даража — одамнинг мушаклари тортишиб колади, 
аммо у хушидан кетмайди;

II даража — одамнинг мушаклари тортишиб колади, 
у хушидан кетади, лекин у нафас олади ва юраги ишлайди;

III даража — одамнинг мушаклари тортишиб, юраги- 
нинг ишлаши ёки нафас олиши бузилади (ёки иккалови 
баравар руй беради);

IV даража — клиник улим юз беради, яъни нафас 
олиш ва кон айланиши тухтайди.

Клиник (уткинчи) улим хаёт билан улим уртасидаги 
холат булиб, юрак ва упка ишлашдан тухтаган пайтдан 
бошланади. Клиник улим холатида булган одамда хеч 
кандай хаёт белгилари булмайди: у нафас олмайди, юраги 
ишламайди, огрикнн сезмайди, куз корачигн кенгаяди ва 
ёругликни сезмайди. Аммо бу даврда организмда хаёт 
хали бутунлай сунмаган булади, чунки унинг тукималари 
дарров улмайди ва турли аъзолар хали ишлаб туради. 
Гарчи бу жараёнлар энди жуда сует, одатдагидан фаркли 
равишда кечса-да, аммо энг кичик хаёт фаолияти учун 
етарли булади.

Биринчи навбатда кислород етишмаслигига жуда 
сезгир булган бош мня кобигининг хужайраларн ула 
бошлайди. Онг ва тафаккур ана шу хужайраларнинг 
фаолиятига боглик. Шу сабабли клиник улимнинг давом 
этиш вакти юракнинг ишлаши ва нафас олиш тухтаган 
пайтдан то бош мня хужайраларн ула бошлайдиган пайтга 
кадар утадиган вакт билан аникланади. Куп холларда бу 
вакт 4—6 минут, соглом кишиларда тасодифан электр токи 
уриши натижасида улганда эса 7—8 минутни ташкил 
этади.

Биологик (хакикий) улим кайтариб булмайдиган
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са булиб. бунда организм хужайралари ва тукимала 
пила биологик жараёнлар тухтайди.
У Электр токи таъсирининг окибати Katop омиллар; 
ода мд а н утаётган ток кучи ва унинг таъсир этиб туриш 
нактига, утиш йулига, тармок кучланишига, одам танаси 
нинг каршилигига, ток тури ва частотасига хамда 
организмнинг узига хос хусусиятларига боглик.

Электр курилмаларида кулланиладиган кучланишлар 
одамларии шикастлаш хавфи даражасига кура уч турга: 
паст вольтли— 12 ва 42 В, у рта — 42 дан 1000 В гача 
хамда юкори — 1000 В дан зиёд кучланишларга ажрати- 
лади.

Паст вольтли кучланиш шартли равишда хавфсиз 
хисобланади, аммо мухитга боглик равишда бундай 
кучланиш хам хавф тугдириши мумкин.

Одам танасидан утувчи токнинг киймати бош омил 
булиб, шикастланиш окибати унта богликлир: ток канча 
катта булса, унинг таъсири шунча хавфли булади. Одам 
узи оркали утаётган 50 Гц частотали ва нисбатан кичик 
0,5— 1,5 мА кийматли токни сеза бошлайди. Бу ток сези- 
ладиган ток деб аталади. У одамни шикастламайди, шу- 
нинг учуй хавфсиз хисрбЛанади.

Ток кучи катталашиб 'бор га ни сари огрикни сезиш 
ортиб боради. 10— 15 мА/50 Гц ли ток мушакларнинг 
кучли ва жуда огрикли тарзда тортишиб колишига олиб 
келади, одам бундай тортишишларни енга олмайли. яъни 
ток утаётган кисмга тегиб турга?! кулни тортиб ололмайдн. 
симни узидан олиб ташлай олмайди ва худди ток 
утказувчи кисмга ёпишиб колгандек булади. Бундай ток 
куйиб юбормайдиган ток дейилади.

100 мА ли ток тугридан-тугри юрак мускулларига 
таъсир килиб унинг тухтаб колишига ёки фибрациясига 
сабаб булади. Бундай шароитда юрак насос сингари 
ишлай олмайди. Натижада кон айланиши'тухтайди ва 
организм улади.

Одам танасидаги хар хил тукималар электр токига 
турлича каршилик курсатади. Масалан, тери, унинг 
эпидермис деб аталадиган ташки катламининг калинлиги 
0,1—0,5 мм булади ва асосан жонсиз, котиб кетган 
хужайралардан ташкил топади. Бу катламнинг каршилиги 
катта булиб, одам танасининг умумий каршилигини 
белгилайди. Одам танаси ички тукималарининг каршили
ги — 300—500 Ом ни ташкил этади.
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Одам танасининг каршилигн 3 мингдан 100 минг Ом 
гача узгариб туради. Шикастланган тананинг каршилигн 
энг паст 300—500 Ом булади. Ток катталашиши ва унинг 
танадан утиб туриш вакти ортиши билан тер чикиши 
купайиши ва бошка омиллар туфайли тананинг каршилигн 
пасаяди. Каршиликни хисоблашда одам танасининг 
уртача каршилигн 1000 Ом га тенг килиб олинади.

Шикастланиш даражаси куп даражада токнинг тури 
ва частотасига боглик. 20— 1000 Гц частотали узгарувчан 
ток энг хавфлидир. Частотаси 20 Гц дан кичик ёки 1 000 Гц 
дан катта булганда токнинг хавфлилиги анча пасаяди.

7.2. ОДАМЛАРНИ ЭЛЕКТР ТОКИДАН ШИКАСТЛАНИШИНИНГ 
АСОСИЙ САБАБЛАРИ

Одамларни электр токидан шикастланишининг асосий 
сабаблари куйидагилардан иборат:

1. Кучланиш остида булган ток утказувчи кисмларга 
тасодифан тегиб кетиш, ток утказувчи кисмларда кучла
ниш борлигини билмай колганда юз бериши мумкин.

2. Электр курилмасинингодатдаги шароитда кучланиш 
остида булмайдиган, аммо тасодифан кучланиш остида 
колган металл кисмларига тегиб кетганда.

3. Одам турган ер кадам кучланишининг пайдо 
булиши. Бу хол симнинг ерга туташиб колиши, потенциал 
чикиб кетиши, химояловчи ерга улаш ускунасининг, 
ноллаш симининг бузилганлиги ва бошка сабаблар 
туфайли юз беради.

Одамнинг ток занжирига 
уланиб колиш схемаси турли- 
ча булиши мумкин: биринчи 
схема одатда икки фазага 
тегиб кетиш; иккинчи схема 
эса бир фазага тегиб кетиш.

Икки фазага тегиб кетиш 
(44-раем), одатда, хавфли- 
рокдир, чунки бунда одам 
танасига ушбу тармокдаги 
энг катта кучланиш — линия 
кучланиши таъсир килади ва 
шу сабабли одам оркали энг 
катта кийматли ток утадц:

44- раем. Одамнинг икки 
фазага тегиб кетиши.
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бу ерда: 10 — одам танаси оркали утаётган ток. А;
\ ]я_линия кучланиши, яъни тармокнинг фаза симлари
уртасидаги кучланиш. В; и ф— фаза кучланиш, яъни бит-

45- раем. Одамнинг бир фазага тегиб кетишн.
та чулгамнинг боши билан охири уртасидаги (ёки фаза 
сими билан нолинчи сим орасидаги) кучланиш?В.

Одам танасининг каршилиги Ro=1000 Ом булганда 
линия кучланиши и л=380 В (бинобарин, фаза кучлани
ши и ф=220 В) булган тармокда ток куйидагига тенг 
булади:

,„ = - Щ ^ = 0.38А= 38°мА.

Бундай ток одамни халок килади.
Хатто одам ердан ишончли тарзда изоляцияланган, 

яъни резина калиш ёки боти кийган ёхуд изоляцияловчи 
тахта ёки электр утказмайдиган пойандозда турган булса 
хам, агар у икки фазага тегиб кетса, токдан шикастланиш 
хавфи камаймайди.

Бир фазага тегиб кетиш (45- раем) купрок руй беради, 
аммо у икки фазага тегиб кетишдан хавфеизрокдир, чунки 
бунда одамга таъсир этадиган кучланиш фаза кучланиши- 
дан ошмайди, яъни линия кучланишидан 1,73 марта кичик 
булади. Шунга яраша, одам оркали утадиган ток хам 
кичикрок булади. Бундан ташкари, одам турган полнинг 
каршилиги, оёгидаги пойабзалнинг каршилиги ва баъзи 
бошка омиллар хам таъсир курсатади.

Нейтрали ерга уланган тармокда (45- раем, а) одам 
танасининг каршилиги Ro билан кетма-кет тарзда пой
абзалнинг каршилиги R„., полнинг каршилиги Rn ва ток 
манбай нейтралнни ерга улаш симининг каршилиги 
Rty уланиб колади.
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Ушбу каршиликларни хисобга оладиган булсак, одам 
оркали утаётган ток куйидагига тенг булади:

I ________ ________  п  2)
0 Po+Rn.+Rn+R^’

Шундай бир ходисани куриб чикамиз. Фараз килайлик, 
оёгига ток утказадиган пойабзал кийиб олган одам зах 
ерда металл устида турган булсин. Бу холда R „,=0 ва
Rn= 0  деб олиш мумкин. Бундан ташкари, нейтрални ергг) 
улаш симининг каршилиги Rt> одатда 10 Ом дан катта
булмаганлиги учуй уни хисобга олмаса хам булади. 

Натижада (7.2) тенглама ушбу куринишни олади:
и*

1о= _ Р^- (7.3)|'о
(7.2) ва (7.3) тенгламаларни таккослаб икки фазага 

тегиб кетиш хавфлирок эканлигига яна бир бор ишонч 
хосил киламиз, чунки бунда одам танасидан утувчи ток 
нокулай шароитда бир фазага тегиб кетгандагига Кара
ганда деярли икки баравар катта булади.

Бирок бундай шароитда бир фазага тегиб кетиш хам, 
ток кичик булишига карамасдан, жуда хавфли хисоблана- 
ди. Масалан: фаза кучланиши и ф=220 В ва Ro=1000
Ом булганда (7.3) га мувофик одам оркали утадиган ток 
кучи: 1о=-^г=0,22А=220мА.Бундай ток одамни халок

этади.
Агар одам оёгига ток утказмайдиган, масалан: резина 

пойабзал кийиб олган ва ток утказмайдиган тахта пол 
устида турган булса, у холда Rna=  50000 Ом ва R „=
=60000 Ом деб олиб, (7.2) га мувофик ушбу формулага
зга буламиз:

1о=  1000 +  50000 +  60000 + ° - 0 02 А = = 2м А *

бундай ток одам учун хавфли эмас.
Нейтрали изоляцияланмаган тармокда (45- раем, 

б) одам танасидан утадиган ток симларнинг катта 
каршиликка эга булган изоляцияси оркали ток манбаига 
кайтиб келади.
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Бу хол учун, одам оркали утадиган Jo токнинг 
кийматини куйидаги формуладан аниклаймиз:

1— ---------- (71)
Ro+Rn.+Rn-1-f-

бу ерда: R„3— тармок бир фаза изоляциясининг ерга 
нисбатан каршилиги, Ом.

Агар одамнинг пойабзали ток утказадиган ва унинг узи 
ток утказувчи полда турган, ,яъни Rna= 0  ва R „=0 
б^лса, у холда (7.4) формула анча соддалашади:

Г ._  Цф
<г“  R«3'RoH—

и ф=220 В ва RH3=30000 Ом булганда куйидагига 
эга буламиз:

1о=
-220

1000 +  30000
=  0,007 А = 7м А .

Бу ток худди шундай шароитда, аммо нейтрали ерга 
уланган тармокда. бир фазага тегиб кетиш холи учун 
хисоблаб топилган (7. 3 тенглама) токдан (220 мА) анча 
кичикдир.

Агар R„a=^0000 Ом ва R„=60000 Ом кйлиб олинса, 
у холда ток янада кичик булади: ,

220
0 Г000 +  50000 +  60000 +  30000

0,0014А=0,15мА.

Бу мисол нейтрали изоляцияланган тармокда хавфсиз- 
лик шарт-шароитлари пол ёки пойабзалнинг каршилигига- 
гина эмас, балки симлар изоляциясининг ерга нисбатан 
каршилигига хам бевосита богликлигини курсатади: 
изоляция канча яхши булса, одам оркали утадиган ток 
шунча кичик булади.

Шундай килиб, бошка шароитлар бир хил булганда 
нейтрали ерга уланган тармокнинг бир фазасига одамнинг 
тегиб кетиши унча хавфли эмас.

Электр курилмаси ерга туташиб колганда туташув 
нуктаси атрофида ток ер буйлаб таркалади. Агар одам бу 
минтакада юрадиган булса, у холда кадамининг тегиш 
нукталари орасида хавфсиз кучланишдан анча катта 
булган потенциаллар фарки юзага келиши мумкин.
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Бундан ташкари, тегиш кучланиши деб аталаднган 
кучланиш \ам мавжуд булиб, у одам оркали ток утганда 
танасида кучланишнинг пасайишидан иборат:

и т= и А- и Б, (7.6)

бу ерда: UA— А нуктадаги потенциал; U B— одам турган
нуктадаги потенциал.

Тегишли кучланиши Ом конунига биноан:
U t= I„ - R o. (7.7)

бу ерда: Jo — одам танасидан утаётган ток; Ro — одам 
танасининг каршилиги.

46- раем. Кадам ва тегиш кучланиши.

Кадам кучланиши ва тегиш кучланиши 46- раемда 
курсатнлган. Кадам кучланиши деб, ер сиртида ток 
таркаладиган минтакадаги одамнинг оёги бир вактда 
тегадиган иккита нукта потенциалларининг фаркига 
айтилади. Ушбу нукталар орасидаги масофа 0,8 м га тенг 
булади.

и  *— и  в— U г.
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Кадам кучланишидан химояланиш учун таркалаётган 
минтакалан майда кадам ташлаб чикиш зарур.

7.3. ЭЛЕКТР ТОКИ ШИКАСТЛАНИШИДАН ХИМОЯЛАНИШ 
ТАДБИРЛАРИ

Саноатда мехнат кобилиятини вактинча йукотишга 
олиб келган кунгилсиз ходисалар тахлили, электр токидан 
шикастланишлар сони унча куп эмаслигини — ишлаб 
чикаришдаги кунгилсиз ходисалар умумий сонининг 
0.5— 1 % ини ташкил этишини курсатади.

Факат улим билан тугаган кунгилсиз ходисаларни 
куриб чикадиган булсак, манзара бутунлай ^згаради. 
Бунда ишлаб чикаришда улимга олиб келган жами 
кунгилсиз ходисаларнинг 20—40 % кисми электр токидан 
шикастланиш окибатида юз бериши маълум булади. Бу 
курсаткич бошка сабаблар туфайли улимлар курсаткичи- 
дан купдир. Мана шунинг учун хам ишлаб чикаришдаги 
электр хавфсизлиги масаласига катта ахамият берилиши
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шарт. Электр токидан шикастланиш натижасида $)лим 
ходисаларининг 75—80 % кисми 1000 В гача кучланишли 
электр курилмаларида руй беради:

— кучланиш остида булган ток утказувчи кисмларга 
тасодифан тегиб кетиш эхтимолн булмаслигини таъ- 
минлаш;

— электр курилмаларининг корпуслари, гилофлари ва 
бошка кисмларида кучланиш пайдо булганида шикастла
ниш хавфини бартараф килиш;

— электр курилмаларини, ускуналарни ерга улаш, 
ноллаш ва химояловчи узиб куйгичларни куллаш;

— электротехника билан ботлик ишларни бажаришда 
якка тартибдаги химоя воситаларидан фойдаланиш.

Химоялаб ерга улаш (47- раем) — электр курилмала
рининг одатдаги шароитда кучланиш остида булмайдиган, 
аммо ток утказувчи кисмларга тасодифан тегиб колганда 
кучланиш остида колиш мумкин булган корпуслари ва 
бошка таркибий металл кисмларини атайлаб ерга улаб 
куйишдир. Химоялаб ерга улашдан максад — одам кучла
нишли корпусга тасодифан тегиб кетганида уни электр 
токи шикастлашининг олдини олиш.
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Химояловчи ерга улагичларнинг (48-раем) ишлаш 
принципи кучланиш остида колган корпус билан ер 
орасидаги кучланишни хавфеиз кийматга кадар кичрайти- 
ришдан иборат. Буни нейтрали изоляцияланган тармок 
мисолида тушунтирамиз.

Агар электр токи курилмасининг корпуси ерга уланма- 
ган булиб, фазага тегиб колса, у холда одамнинг бундай 
корпусга тегиб кетиши битта фазага уланиб колиши билан 
баробардир (45- раем, б га каранг). Бу холда одам оркали 
утадиган ток (7.4) тенглама ёрдамида аникланади. 
Пойабзал, полнинг ва симлар изоляниясининг ерга 
нисбатан каршилиги кичик булганда бу ток хавфли 
кийматларгача катталашиши мумкин.

Масалан, Rna= 0 ,  R „=0 , R „= 5 0 00 0 0 m,
R0=IOOOOm ва U ,=  1000B булганда ушбуга эга буламиз:

Jo—
1000

1,73(1000-5^ ^ )
0,22А=220мА.

Бундай ток одамни халок этади.
Корпусга тегиб кетган одамга таъсир киладиган, яъни 

тегиш кучланиши деб аталадиган кучланиш куйидагини 
ташкил этади:

Ut= J 0-Rо=0,22-1000= 220 В.

Агар корпус ерга уланган булса, у холда одам оркали 
утадиган токни ушбу ифодадан аниклаш мумкин 
(R „,=  Rn= 0  булган хол учун), А:

Jo=
и л-1.73

3Ro+RMJ+
К 0 + К из

REy

(7.8)

бу ерда R,y— корпусни ерга улагичнинг каршилиги. Ом. 
Rt,1= 4  Ом булганда, одам оркали утадиган ток куйидагига 
тенг булади:

1,73-1000

3-1000-f 50000 +
1000 +  50000 =  0,025А=2,5мА

Бундай ток одам учун хавфеиздир.
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Ерга уловчи ускуна деб, ерга улагичлар тушунилади. 
Ерга улагичлар 3—5 см диаметрли п^лат кувурлар ёки 
улчами 40X40 дан 60X60 мм гача, узунлиги 2,5+3 м 
булган пулат бурчакликлар ишлатилади. Улар ерга тик 
холатда' кокиб киргизилади. Химояловчи утказгичлар 
билан бирлаштирадиган утказгичлар одатда кесими 
4X12 мм дан кичик булмаган думалок кесимли пулатдан 
ишланади. Улар биноларнинг деворлари ва бошка 
кисмлари буйлаб очик халда Jn-казилиб, металл илгаклар, 
козикчалар ва шу кабилар билан махкамлаб куйилади.

-Бунда ерга уланадиган ускуналарни кетма-кет улашга 
рухсат этилмайди.

Куйидагилар ерга уланиши зарур: электр машиналари, 
трансформаторлар, аппаратлар, ёриткичлар, дастаки ас- 
боблар ва шу кабиларнинг металл корпуслари; электр 
аппаратлар, ажраткичлар, улаб узгичлар.

49- раем. Ноллашнинг принципиал схемаси.

Ноллаш — таъминловчи тармокнинг куп карра ерга 
уланган. нол симига электр ускуналарининг одатдаги 
шароитда кучланиш остида булмайдиган, аммо изоляция
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шикастланиши окибатида кучланиш остида колиши 
мумкин булган корпуслари ва бошка металл кисмларини 
улаш. Ноллашнилг принципиал схёмаси 49- расмда курса- 
тилган. .*• *•

Ноллаш хам, химояловчи ерга улагич бажарадиган 
вазифани адо этади.

Ноллашнинг ишлаш принципи химоянинг ишлаб 
кетишини таъминлай оладиган ток хосил килиш ва бу 
билан шикастланган курилмани таъминловчи тармокдан 
автоматик узиб куйиш.

Электр курилмасининг химояланиб ерга уланиши 
лозим булган ток утказмайдиган металл таркибий кисмла- 
ри: машина хамда аппаратлар корпуслари, трансформа- 
торлар баклари ва бошкалар нолланиши керак. Бир 
фазали электр истеъмолчиларининг, яъни фаза сими билан 
нол сим орасига уланадиган ёриткичлар, дастаки электр 
асбоблар ва шу кабилар корпуслари алохида утказгич 
ёрдамида нолланиши, бу утказгич корпусни линиянинг нол 
сими билан боглаши керак. Бу максадда электр истеъ- 
молчисига борадиган, яъни иш токини утказадиган нол 
симдан фойдаланиш ман этилади, чунки у тасодифан 
узилганда корпус фаза кучланиши остида колиши мумкин 
(50- раем).

50- раем. Бир фазали электролриёмникларнинг нилга улаш схемаси.

Ьиргина тармокка уланган хар хил корпусларни хам 
ноллаш, хам ерга улаш ман этилади. Буни шу билан 
тушунтириш мумкинки, ерга уланган, аммо нол симга 
уланмаган корпусга фаза туташганда ана шу корпуснинг 
ерга улагичи Rey ва нейтралнинг ерга улагичи оркали
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51- раем. Хар хил корпусларни хам ноллаш, хам ерга улаш ман этилиши- 
ни курсатадиган схема. L

1,у ток занжири хосил булади (51- раем). Натижада ушбу 
корпус билан ер уртасида кучланиш юзага келади:

UK= J ty-Rry (7.9)

Айни пайтда нол сим билан ер уртасида куйидагига тенг 
булган кучланиш вужудга келади:

U .=  Ity-Rpy (7.10)

Ерга улагичларнинг каршиликлари тенг, яъни RC)= P „
булганда UKy ва Uo кучланишлар 6ifp хил хамда фаза
кучланишининг ярмига тенг булади. Чунончи, 380/220 В ли 
тармокда хар бир корпус билан ер орасидаги кучланиш 
110 В га тенг булади.

Шуни таъкидлаб утиш керакки, биргина корпуснинг 
узини хам ноллаш, хам ерга улаш, аникроги, нолланган 
корпусни ерга улаш факат хавфеиз булибгина колмасдан, 
балки хавфеизлик шароитини яхшилайди хам, чунки бунда 
нол сим хам ерга уланади.

Химояловчи узиб цуйгич автоматик тузилма булиб, 
у электр курилмасида одамни ток шикастлаш хавфи юзага 
келганда уни таъминловчи тармокдан тезда 0,1 +0,2 с да
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узиб куяди. Бундай хавф электр курилмаси корпуснга 
фаза туташганда, фаза изоляциясининг ерга нисбатан 
каршилнги муайян чегарадан камайганда изоляция 
шикастланиши, фаза ерга туташиши ва бошка сабаблар 
туфайли, одам кучланиш остида булган ток утказувчи 
кисмларга тасодифан тегиб кетганда ва бошка холларда 
вужудга келади. а

52- раем. Химояловчи — уэиб куювчи тузилманинг прннципнал схемаси.

52- раемда мисол тарикасида энергия истеъмолчиси 
корпусининг ерга нисбатан кучланиши узгаришини сезади- 
ган химояловчи — узиб куювчи тузилманинг принципиал 
схемаси келтирилган. Тузилманинг вазифаси ерга уланган 
ёки нолланган корпусда катта кучланиш пайдо б^лганда 
токдан шикастланишнинг олдини олишдан иборат.
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Фаза ерга ёки нол симга уланган корпусга туташганда 
аввал ерга улагичнинг химояловчи хусусияти намоён 
булади, шу туфайли корпуснинг кучланиши кандайдир 
U, чегарадан ошиб кетмайди. Кейин агар U, олдин бел- 
гиланган, рухсат этилган U* куш кучланишдан ошиб кет- 
маса, химояловчи — узиб куювчи тузилма, яъни энг катта 
кучланиш рельеси ишлаб кетади ва контактларни туташти- 
риб узувчи галтакка кучланиш беради, натижада курилма 
тармокдан узилади.

Дастаки кучма электр асбоб — дрель, ранда, арра ва 
бошкалар хамда кулда кутариб юриладиган кучма чирок 
билан ишлайдиган одамнинг кули узок вакт ана шу 
ускуналар корпусига тегиб туради. Бу холда мабодо 
изоляция шикастланиб, асбоб корпусида кучланиш пайдо 
булса, одамнинг токдан шикастланиш хавфи кескин 
ортади. Ушбу хавфни бартараф этишнинг энг самарали 
тадбири дастаки электр асбоблар ва кучма чирокларни 
42 ёки 12 В ли пасайтирилган кучланиш билан таъ- 
минлашдир.

7.4. СТАТИК ЭЛЕКТР ВА УНИНГ ОДАМГА ТАЪСИРИ

Статик электр — электр утказмайдиган моддалар ва 
ярим утказгич моддалар, ашёлар хамда буюмлар сиртида 
ва хажмида ёки изоляцияланган утказгичларда эркин 
электр заряди юзага келиши, сакланиши ва сусайиши 
билан боглик булган ходисалар мажмуидир. У электр 
утказмайдиган ва ёмон утказадиган жисмлар, уларнинг 
бир-бирига ишкаланиши натижасида вужудга келади.

Электрланиш индукция оркали хам, масофадан таъсир 
килиш оркали хам руй бериши мумкин.

Статик учкуни кунгилсиз ходисалар, ёнгин ва порт- 
лашларни келтириб чикариши мумкин. У мехнат унумдор- 
лиги камайиши ва махсулотнинг бузилишига хам сабаб 
булиши мумкин.

Статик электр учкунлари турли шароитда хосил 
булиши мумкин. Масалан:

— ток утказмайдиган ашёлардан тайёрланган тасма- 
ли узатмалар ва транспортёрлар ишлатилганда;

— газламалар, тасмалар ва уларга ишлов берила- 
ётганда;

— чала махсулотлар кувурлар буйлаб харакатлана- 
ётганда, улар соплодан чикаётганда;
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— суюклнклар бир идишдан бошкасига тукилаётган- 
да, куйилаётганда, кайта хайдалаётганда ва кайта 
куйилаётганда юзага келиши мумкин.

Одамлар ишхонада хам, уйда хам, кучада хам, 
транспортда хам статик электр учкунлари билан электрла- 
ииши мумкин.

Агар одамнинг танаси ердан изоляцияланмаган булса, 
унинг потенциали юзлаб ва минглаб вольтга етиши 
мумкин. Одам электрланган сиртга текканда учкундан 
зарядланиши мумкин. Бу одамни халок килмайди, аммо 
санчик ёки' зарба куринишида таъсир килиши мумкин. 
Булар баландда, машиналар, механизмларнинг тусилма- 
ган айланувчи ва харакатланувчи кисмлари якинида 
ишлаётганда катта.хавф тугдиради.

Статик электрнинг хавфлилиги ва зарарлилигини 
камайтириш учуй ишлаб чикаришда куйидаги тадбирлар 
курилади: хоналардаги хаво умумий ва махаллий курил- 
малар ёрдамида 75 % гача намлаб турилади; ускуналар 
ерга уланади; статик электрга карши коржомаларда 
ишланади; ерга уланган юмшок металл чуткалар урнати- 
либ, улар айланаётган транспортёр тасмаларига тегадиган 
килинади; одамлардан зарядлар уз-узидан йуколиши учуй 
ток утказадиган поллар ва ерга уланган супачалар 
курилади; транспортёрлар тасмалари хамда тасмали 
узатмаларнинг сиртлари ток утказадиган мойлар билан 
копланади; тезлик 5 м/с гача пасайтирилади; хаво 
тупланадиган жойлардагн хаво индукцион, радиоизотом 
ва аралаш нейтраллагичлар ёрдамида ионланади.

7.5. БИНО ВА ИНШООТЛАРНИ ЯШИНДАН ХИМОЯЛАШ

Момакалдирок вактида 150 мВ гача кучланишга, 
200 кА гача ток кучига ва 6000.... 30000°С хароратга эга 
булган атмосфера электри зарядлари портлаш ва ёнгин- 
ларни келтириб чикаришй, ер устидаги объектларни 
вайрон килиши мумкин.

Яшин таъсири бевосита зарб куринишида хам, 
электромагнит ва электростатик индукция куринишида 
хам булиши мумкин.

Хамма бино ва иншоотлар яшиндан химояланиш 
даражасига кура уч тоифага ажратилади. Уларнинг 
тоифаси ёнгин ва портлаш жихатидан хавфлилигига, утга 
чидамлилиги, шунингдек, улар жойлашган географик 
нохияда яшин куп ёки кам булишига караб белгиланади.
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I тоифага В — • ва В — II синф бинолари ташки 
технологии у с к у н д л а р г а  киради. Бу биноларда хаво билан 
кушилиб портлаш жихатидан хавфли аралашмалар хосил

18-жадвал
Турки синфккрииш объекткар учуй «ш тили фшоялагич тоифлси

Яшин-
дан

Тлртиб Бино «я иншоотллр Объект жойлашган ер ф тоя-
Р««,»ми лагич-

нинг
тоифаси

1 Ушбу синфлардаги. бино-
лар:
В—I ва В—II Уэбехистоннинг бутун I
В—1а. В—16, В—Па КУДудида бир йил мобай- 

нида Уртача 10 соат ва 
бундан куп яшин 
буладиган ерларда П

П—I, П—П ва II—Па Бир йил м оба Амида 
Уртача 20 соат ва бундан 
куп якин буладиган ерлар-

ш
да

2 Цуйидаги синфлардаги 
тапци технологик курил- 
малар ва очиц омборхона- 
лар:
I—I г Уэбекистоннииг бутун

дудудида II
II—Ш Бир йил мобайнида 

Уртача 20 соат ва бундан 
куп яшин буладиган ерлар га

3 Утгв чидамлилик да ража - 
си Ш, IV, V болтан, порт
лаш ва ёнгин жидатндан

Шунинг Узи га

хавфлилар цаторига кири- 
тиладиган ишлаб чица- 
ришлари булмагвн бино аа 
иншоотлар

киладиган газлар, буглар ва чанг чикади.
II тоифага В — I ва В — II синф бинолари ташки 

техноло1 ик ускуналар хамда В — I синф омборхоналари 
киради.
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I l l  тоифага II — I, II — II, II — III синф бинолари 
киради. Бу биноларда ёнувчи «.аттик ва суюк моддалар, 
чанг булади. Буларга очик омборхонала^тутун кувурлари, 
сув миноралари, 15 м дан баланд вишкалар, жамоат ва 
тураржой бинолари, касалхоналар, болалар муассасала- 
ри, кинотеатрлар киради.

Яшиндан химояланмаган бино ва иншоотларнинг бир 
йилда яшиндан зарарланиш микдори ушбу формуладан 
аникланади:

A = (S rf6 H ) ( /  +  6H )n -10 -6, (7.11)
бу ерда: S, L, Н — мое равишда химояланаётган бинонинг 
узунлиги, эни, буйи, м; п — бино жойлашган ернинг 
1 м2 сиртига тугри келадиган уртача яшин уришлари сони.

Хамма ишлаб чикариш хоналари ва омборхоналар, 
шунингдек, тез аланга оладиган ёнувчи ашё хамда хом 
ашёлар сакланадиган омборхоналар 18- жадвалдаги маъ- 
лумотлар асосида ёнгиндан химоялагичлар билан жи- 
хозланиши керак.

а

1 ва II тоифалардаги объектлар бевосита яшин 
уришидан ва ер устидаги металл коммуникаииялар оркали 
юкори потенциаллар киришидан, корпуси темир-бетондан 
ишланган курилмалар, электростатик индукциядан хам 
химояланади.

Пилла тортиш ва ипак йигириш корхоналарининг 
барча асосий ва ёрдамчи бинолари III тоифага киради. Тез 
аланга оладиган ва ёнувчан моддалар, сикилган газли 
баллонлар сакланадиган омборхоналар, тукиш эстакада- 
лари II тоифадаги объектларга тааллуклидир.

Бино ва иншоотлар бевосита яшин уришидан яшин

138



Ке
си

м
 0

-0

139

54
- 

ра
ем

. 
К?

ш
 с

те
рж

ен
ли

 я
ш

ин
ка

йт
ар

ги
чл

ар
.



кайтаргичлар ёрдамида химояланади. Улар яшинни кабул 
килиб, унинг токини ерга утказиб юборади.

Яшинкайтаргичлар уч турда — стерженли, тросли ва 
сеткали булади. Улар химояланадиган биноёки иншоотдан 
алохида жойлашган, ажратилган ёки ажратилмаган 
булиши мумкин.

Атмосфера электридан химоялашнинг энг куп тар- 
калган усули стерженли яшинкайтаргичлар. Стерженли 
куш яшинкайтаргич биргаликла ишлайдиган ва умумий 
химоя минтакасини хосил кнладиган стерженли иккита 
якка яшинкайтаргичдан иборат булади. Стерженли куп 
каррали яшинкайтаргич учта ва бундан куп якка 
яшинкайтаргичдан иборат булиб, улар биргаликда ишлай- 
ди ва умумий химоя минтакасини хосил килади. Агар 
яшинкайтаргич химояланаётган бинонинг узига эмас, 
балкц унинг якинига урнатилса, у холла жойлашган 
стерженли яшинкайтаргич дейилади.

Тросли яшинкайтаргич химояланадиган бинонинг 
тепасидан горизонтал вазиятда тортилиб, бинодан 5— 6  м 
масофада урнатилган таянчларга махкамлаб куйиладиган 
битта ёки бир нечта тросдан ташкил топали. Сеткали 
яшинкайтаргичларда трос урнига сетка ишлатилади.

Яшинкайтаргични куришда унинг химоя минтакасини 
аниклаб олиш зарур. Баландлиги 60 м булган стерженли 
якка яшинкайтаргичларнинг химоя минтакаси хосил 
килувчиси синик чизик куринишидаги конусдан иборатдир 
(53-раем). Конуснинг асоси x = l,5 h  радиусли дойра 
булади.

Баландлиги 60— 100 м булган стерженли якка яшин- 
кайтаргичнинг химоя микгакаси хам юкоридагидек аннк- 
ланади, аммо унда конус асоси килиб 90 м радиусли 
дойра олинади.

60 м дан баланд булмаган стерженли куш яшинкай- 
таргичнинг химоя минтакаси 54- раемда тасвирланган. 
Стерженли куш яшинкайтаргич уртасидаги химоя минта- 
касининг баландлиги ушбу тенгламадан аникланади:

ho=4h — y 9 h 2+0,25d"2. (7.12)

Стерженли куп киррали яшинкайтаргичлар урна- 
тилганда уларнинг химоя минтакаси жуфт килиб олинган, 
куш яшинкайтаргичлар каби хисобланадиган иккита 
кушни якка яшинкайтаргичларнинг химоя минтакаси 
сингари аникланади.
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Яшинкайтаргичларнн урнатиш учун фабрика худуди- 
ги хамма баланд иншоотлар тутун кувурлари, минора- 

лардан фойдаланиш мумкин.
Хар бир алохида жойлашган яшинкайтаргич ерга 

улагичининг каршилиги I ва II тоифалардаги бино хамда 
иншоотларни яшиндан химоялаш учун 10 Ом дан, 
III тоифадаги бино ва иншоотлар учун 20 Ом дан 
ошмаслиги лозим.

7 6 ПИЛЛА ТОРТИШ ВА ИПАК ЙИГИРИШ КОРХОН АЛ АРИЛА 
ЭЛЕКТР КУРИЛМАЛАРИНИ ИШ ЛАТИШ ДА РИОЯ

КИЛИНАДИГАН ХАВФСИЗЛИК ЙУЛЛАРИНИНГ АСОСИЙ 
КОИДАЛАРИ ХАМДА ТАЛАБЛАРИ

Пилла тортиш ва ипак йигириш фабрикаларида элсктр 
курилмаларини хавфсиз Урнатиш хамда ишлатиш коида- 
лари ва талаблари хамда злектр курилмаларини ишла- 
тишда истеъмолчилар риоя килишлари керак булган 
хавфсизлик коидалари Энергетика ва электрлаштириш 
вазирлиги томонидан 1989 й. 1 2  апрелда тасдикланган ва 
1990 й. I июндан кучга кирган.

Электр курилмаларини урнатиш коидаларига мувофик 
барча хоналар электр хавфлилик даражасига кура уч 
тоифага ажратилади:

1 — ю к о р  и д а р а ж а д а  х а в фл и  х о н а л а р .  
Бундай хоналарда катта хавфни юзага келтирувчи 
куйидаги шароитлардан бири мавжуд булади: захлик — 
нисбий намлиги 75 % дан зиёд булади, ток утказувчи чанг 
иш вактида куп микдорда симларга утиради, машиналар, 
аппаратлар ва шу кабилар ичига кириб колади; ток 
утказувчи металл, тупрок, темир-бетон поллари; юкори 
харорат, харорати +30°С ва харорати -j-35°C Дан зиёд 
буладиган хоналар; одамнинг бир вактнинг узида, ерга 
уланган металл конструкциялар технологии ускуналар 
механизмларга ва ускуналарнинг металл корпусларига 
тегиб кетиш эхтимоли;

2 — ута  х а в фл и  х о н а л а р .  Бундай хоналарда 
ушбу шароитлардан бири мавжуд булади: ута захлик хона 
нисбий намлиги 1 0 0 % га якин; кимёвий актив мухит; 
юкори даражада хавфли хоналарга хос булган икки ёки 
бундан ортик шароитларнинг бир вактда мавжуд булиши;

3 ю к о р и  д а р а ж а д а  х а в фл и  б у л м а г а н  
х о н а л а р .  Бундай хоналарда юкори даражадаги ёки ута 
юкори даражадаги хавфларни юзага келтирувчи шаро- 
итлар булмайди.
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Хоналарнинг ана шу турларига ва электр курилмала- 
рини ^рнатиш коидаларига мувофик электр ускуналари 
шунинг учун тугри танланади хамда электр курилмалари- 
га хавфсиз хизмат курсатиш тадбирлари ншлаб чикилади. 
Масалан: пилла тортиш ва ,ипак йигириш фабрикалари- 
нинг пнллаларни саралаШ, пилла тортиш, йигириш 
цехлари хамда ивитиш хоналари юкори даражада хавфли 
хоналар гурухига киради.

Ишлаб чикариш шароитида купинча кучма электр 
асбоблар ишлатилади. Улардан фойдаланишда куйидаги 
хавфсизлик коидаларига амал килиш зарур:

— кучланиш 42 В дан катта б^лганда электр асбобни 
ерга улаб куйиш лозим;

— электр асбобни ишлата бошлашдан олдин таъ- 
мннловчи симининг изоляциясини обдан текшириш керак;

— фойдаланиш хукуки булмаган кишиларни электр 
асбоб билан ишлашга куйиш кагьиян май этилади;

— электр асбоб уз-^зидан ишлаб кетадиган ва ^чиб 
коладиган булцаслиги, ишлатишга хавфсиз булиши, унинг 
ток утказувчи кисмларига тасодифан тегиб кетиш эхтимо- 
ли булмаслиги зарур.

Электр ускуналари билан бажариладиган ишларни 
ташкил килишда уларнинг хавфсизлигини ошириш учун 
уларга «Уламанг— одамлар ишлашяпти!» ёзувли огох- 
лантирувчи плакатлар, муваккат тусикларга «Тухтанг, 
хаёт учун хавфли!», «Кучланиш бор!» ёзувли огохланти- 
рувчи плакатлар осиб куйиш шарт.

Саноат корхонасининг худудидан Утказилган кабель 
линиялари режали туширилган булиши лозим.

Хандакка планировка белгисидан 0,7 м чукурликда, 
куча ва майдонлар кесишган жойларда эса 1 м чукурликда 
ёткизилган 20—35 кВ кучланишли кабеллар механик 
шикастланишлардан саклаш учун бошидан-охиригача 
махсус плиталар коплаб химояланиши, 20 кВ дан кичик 
кучланишли кабеллар эса кабеллар трассасига нисбатан 
кундалангига бир кават килиб терилган плиткалар ёки 
гиштлар билан химояланиши зарур.

Истеъмолчиларнинг электр курилмаларини ишлатиш 
коидаларида электр курилмаларига хизмат курсатувчи 
хамма кишиларга электр хавфсизлигининг асосий коида- 
ларини укитиш хамда йилига бир марта электр курилмала
рига бевосита хизмат курсатадиган ёки уларни йигиш- 
урнатиш, созлаш ва тузатиш ишларини бажарадиган 
шахслар учун; уч йилда бир марта — юкорида айтилган
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rypyxra тааллукли булмаган мухандис-техник ходимлар- 
ннн'г билимларини текшириб туриш керак.

7 7 ЭЛЕКТР КУРИЛМАЛАРИДА КУЛЛАН ИЛ АД ИГАН ХИМОЯ
ВОСИТАЛАРИ

Электр курилмаларини ишлатиш жараёнида купинча 
шундай шароит юзага келадики, бунда улар хатто жуда 
мукаммал булса хам, ишловчиларнинг хавфсизлигини 
таъминлай олмайди ва кушимча химоя воситаларидан 
фойдаланишга тугри келади.

Химоя воситаларини шартли равишда уч rypyxra: 
изоляцияловчи, тусувчи ва ёрдамчи воситаларга булиш 
мумкин.

Изоляцияловчи воситалар одамга ток утказувчи 
кисмлардан ёки ерга уланган кисмлардан, шунингдек, 
ердан электр токи утмаслигини таъминлайди. Улар асосий 
ва ёрдамчи воситаларга булинади.

Асосий изоляцияловчи химоя воситалари узок вакт 
мобайнида электр курилмасининг кучланишига чидаш 
хоссасига эта, шу сабабли улар воситасида кучланиш 
остида булган ток утказувчи кисмларга тегиши мумкин. 
Уларга куйидагилар киради:

— кучланиши 1000 В дан ошмайлиган электр курил- 
маларида — электр утказмайдиган резина кулкоплар, 
дастаси изоляцияланган асбоблар ва ток излагичлар;

— 1000 В дан юкори кучланишли электр курилмалари- 
да — изоляцияловчи штангалар, изоляцияловчи ва ток 
Улчаш омбирлари, шунингдек, юкори кучланишни курсат- 
кичлар.

Кушимча изоляцияловчи химоя воситаларига куйида
гилар киради:

— кучланиши 1000 В дан ошмайдиган курилма- 
ларда — изоляцияловчи пойандозлар ва тагликлар;

— кучланиш 1000 В дан катта булган курилма- 
ларда — ботиклар ва ток утказмайдиган кулкоплар.

Изоляцияловчи штангалар бир кутбли ажратгичларни 
узиб куйиш ва улашга мулжалланган.

_ Изоляцияловчи омбирлардан кучланиш остида булган 
найчасимон саклагичлар билан ишлашда ва хоказоларда 
фойдаланилади.

Ток улчаш омбири К у ч м а  асбоб булиб, у симдан, 
шинадан ва шу кабилардан утаётган токни электр 
занжирини тармокдан узмасдан улчаш учун ишлатилади.
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7.8. ЭЛЕКТР ТОКИДАН ШИКАСТЛАНГАНЛАРГА 
БИРИНЧИ ЁРДАМ КУРСАТИШ

Хозирги замон тиббиёти электр токидан шикастланган- 
ларга самарали ёрдам курсатиш учуй, шу жумладан, ток 
таъсиридан улганларни тирилтириш учун куплаб му- 
каммал воситаларга зга. Аммо электр курилмаларида 
ишлайдиган хар бир киши то тиббиёт ходимлари етиб 
келгунларига кадар, электр токидан шикастланган одамга 
биринчи ёрдам курсатишни билиши керак.

Кунгилсиз ходиса юз берганда курсатиладиган 
биринчи ёрдам икки боскичдан: шикастланган кишини ток 
таъсиридан халос килиш ва унга тиббий ёрдам к^рса- 
тишдан иборат. Аммо унда хаёт аломатлари сезилмаса 
нафас олмаётган, юраги, кон томири урмаётган булса хам 
ёрдам кУрсатавериш керак, чунки клиник улим бир неча 
минут давом этади. Шу вакт ичида унга ёрдам курсатишга 
улгуриш лозим.

56- раем. Шикастланган одамни ток таъсиридан халос кнлиш усул- 
лари.

Шикастланган одамни ток таъсиридан бир неча
усуллар билан халос килиш мумкин. Энг оддий усул —
электр курилмасининг тегишли кисмларини электр тар-
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могидан узиб куйиш. Агар буни тезда амалга оширишнинг 
имкони булмаса, у холда симларни кесиб ташлаш 
(кучланиш’ 1000 В дан ошмаганда, 56- раем).

Бу холларда ёрдам курсатаётган киши симларни 
дастаси ток утказмайдиган асбоб билан ёки электр 
Утказмайдиган кулкоп кийиб узиши, бунда хар кайси сим- 
ни алохида-алохида кесиш керак.

Ток урган одамга тегиб турган симни олиб ташлаш учун 
ток утказмайдиган курук ёгоч, таёк, тахта ва бошка 
нарсалардан фойдаланиши мумкин. Кучланиш 1000 В дан 
катта булганда бу максадда электр утказмайдиган 
кулкоп, ботикдан, зарур холларда эса изоляцияловчи 
штанга ёки омбирдан фойдаланиш керак.

Шикастланган кишини электр таъсиридан халос 
этгандан сунг унга Уша жойнинг Узида дархол ёрдам 
курсатиш зарур.'

57- раем. КУлбола сунъий нафас олдиришга тайёрлаш.
Агар ток урган одам хушидан кетган булса-ю, аммо 

хали нафас олаётган булеа, уни текис ерга юмшок тушама 
устига кулай тарзда ёткизиш, камарини, тугмаларини 
ечиш, тоза хаво келишини таъминлаш, навшадил спирти 
хидлатиш, юзига сув сепиш, баданини ишкалаб иситиш 
керак.

Самарали сунъий нафас олдиришнинг бир неча усули 
маълум. 1 -усул «огиздан огизга» сунъий нафас олдириш. 
Бу усулда ёрдам курсатаётган одам узининг упкасидан 
шикастланган кишининг огзи оркали унинг упкасига хаво 
юборади. Бунинг учун у чалканча ёткизилиб, огзи очилади. 
Ердам курсатаётган киши шикастланганнинг хикилдогини 
очиш учун бир кулини унинг гардани тагига ва иккинчи 
к^ли билан пешонасидан босган холд**^57- раем, а) то 
руи  буйни билан бир чизикда жойлашздиган булгунга 
кадар бошини оркага энгаштиради (57- ра'ём, б). Шундан 
сунг ёрдам курсатаётган киши чукур нафас олиб, 
беморнинг огзи оркали куч била)? хаво пуфлайди. Бунда 
У Узининг огзи билан унинг o f 3 h h h  т ^ л и к  камраши ва юзи
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билан унинг бурнини беркитиб туриши керак (58- раем). 
Кейии ёрдам курсатаётган одам каддини кутариб, яна 
чукур нафас олади. Бу вактда шикастланганнинг кукрак 
кафаси тушади ва у сует нафас олади (58- раем, б). Бир 
минутда 10— 12 марта хаво юбориш лозим. Хавони дока, 
даструмол ёки махсус найча оркали пуфлаш керак.

58- раем. Сунъий нафас олдиришнинг «огиздан-огизга» нафас 
оллириш усули.

Ток урган одам узи нафас ола бошлагандан кейии хам 
у тулик узига келгунига кадар маълум сунъий нафас 
олдиришда давом зтиш керак. Бундан максад организмда 
кон айланишига ёрдам бериш ва юракнинг мустакил 
ишлашини таъминлашдир.

Юрагини ташки томондан укалаш учун шикастланган 
одамни каттик ерга (пастак стол, полга) чалканча 
ёткизиб, кукрак кафасини очиш, камари, белбогини ечиб

а б
59- раем. Юракни ташки томондан массаж килиш.

о. | и in керак.
Ердам курсатаётган одам шикастланганнинг кукрак 

суяги пастки учдан бир кисмининг холатини аниклагач 
(59- раем, а), охиригача тугриланган бир кул кафтннинг 
пастки кисмини шу ерга куйиб, унинг устига тугри бурчак 
остида букилган иккинчи кулини (59- раем, б) ва бутун 
танасини камраган холда унинг кукрак кафасини босади.
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Кукрак кафасини тахминан секундига бир марта 
шундай тез-тез босиш керакки, бунда кукрак суягининг 
пастки кисми умуртка томонга 3—4 см, семиз одамларга

5 _6  см силжийдиган булсин. Хар бир босилганддц
сунг кукрак кафаси тугриланиши учуй кулларни ундан 
к^тармаган холдд бушаштириш лозим. Шикастланган 
одамнинг юраги ишлай бошлаганда укалашни тухтатиш 
лозим.

8- боб
ПИЛЛА ТОРТИШ ВА ИПАК ЙИГИРИШ 

КОРХОНАЛАРИДАГИ ТЕХНОЛОГИИ 
ЖАРАЕНЛАРНИНГ ХАВФСИЗЛИК АСОСЛАРИ

8.1. ИПАКЧИЛИК САНОАТИ КОРХОНАЛАРИДАГИ 
ХАВФСИЗЛИКНИНГ ТЕХНИК АСОСЛАРИ

Ускуна ва механизмларнинг хамма харакатланувчи 
кисмлари ишловчиларнинг comhfh хамда хаёти учуй 
яширин хавф тугдиради.

Ускуналардан фойдаланнш хавфсизлигини ошириш ва 
ишлаб чикаришда шикастланишнинг олдини олиш учуй 
хавфсизликнинг махсус техник воситалари кулланилади. 
Улар куйидагилардан иборат: химояловчи ва тусувчи 
тузилмалар хавфсизлик масофалари ва габаритлари; 
хавфсизлик сигнализацияси; ёруглик сигнализацияси ва 
хавфсизлик белгилари; хавфли минтакалар; ишлаб чика- 
риш жараёнларини механизациялаш ва автоматлашти- 
риш. )

Агар технологик ускуналарнинг барча харакатланувчи 
кисмлари шикастланиш манбаи ва инсон организми учуй 
хавф манбаи булса, улар тусикка эта булиши керак. 
Масалан: хамма валларнинг чикиб турадиган учлари, 
тишли шестерня ва сегментлар, маховикли гилдираклар, 
тасмали, тишли хамда понасимон тасмали узатмалар, 
илашиш муфталари, шпонкалар ва технологик хамда 
умумфабрика ускуналарининг барча харакатланувчи 
кисмлари тусиб куйилиши шарт.

Урнатиладиган тусиклар фойдаланишга кулай були
ши, айланувчи кисмлар билан кузгалмас деталлар 
орасидаги тиркишларни беркитиб туриши хамда кийимни, 
оек-кулларни ва сочни тортиб кетиб, ишловчиларни 
шикастлаш эхтимолининг олдини олиш керак.
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Тусувчи тузилмалар асосан икки гурухга: муваккат ва 
доимий тузилмаларга булинади.

Муваккат (кучма) тузилмалар курилиш-монтаж ва 
тузатиш ишларини бажаришда кулланилади.

Доимий (кучмас) тусиклар технологик ва умумфабри- 
ка ускуналарининг хавфли жойларини тусиб туриш учуй 
хизмат килади.

Доимий т^сикларга циркуляр, тебранма ва тасма 
арралар, абразив доиралар, пилла тортиш хамда ипак 
йигириш машиналаридаги механик узатмалар ва хар хил 
тузилишдаги металл тусиклари мисол була олади.

Электр курилмаларининг хамма ток утказувчи кисмла- 
ри хам доимий тусиклар билан химояланган булиши 
зарур. Курилма холатига кура доимий тусиклар ускуна- 
нинг ажралмас кисми каби тайёрланади. Уларнинг ташки 
сирти ускунанинг рангида, ички сирти эса огохлантирувчи 
кизил рангга буялади.

Доимий тусиклар олинмайдиган ва олинадиган булади. 
Олинадиган тусиклар ростлаш хамда мойлаш ишларини 
бажариш, шунингдек вакт-вактида куздан кечириш учун 
ускунанинг харакатланувчи кисмларига кулни олиб бориш 
зарур булган холларда кулланилади.

Очилганда кул ёки кийим ускунанинг харакатланувчи 
кисмларига тушиб колиши эхтимоли булган, олинадиган, 
сурилма ва кайтарма тусиклар ишга тушириш хамда 
тухтатиш механизми билан блокировкаланган булиши 
лозим. Ускуналарнинг зарарли газлар, буглар ва чанг 
чикадиган жойлари ёпик булиши ва хавонинг тозалигини 
таъминлаш учун махаллий сурувчи ускуналар билан 
жнхозланиши зарур. Технологик ва умумфабрика ускуна
ларининг куйдириши мумкин булган кайнок сиртлари 
иссикликни утказмайдиган килиб ихоталаниши керак.

Технологии ва умумфабрика ускуналари ишини блоки- 
ровкалашдан максад улардан хавфсиз фойдаланишни 
таъминлашдан иборат.

Блокировкалаш ускуналари куйидаги максадлар учун 
хизмат килади:

— технологии жараённи ва умумфабрика ускуналари- 
ни нотугри бошкаришга бархам бериш учун;

— хавф пайдо булганда ишлаётган ускунани дархол 
тухтатиш учун;

— айрим механизм ва деталларнинг хавфи минтака- 
дан ташкарида харакатланишига имконият яратиш учун.

Иш шароитининг меъёрдан бузилиши окибатида
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мазкур курилмага хизмат курсатадиган кишининг соглиги 
учун хавф тугилишига айрим иеханизмларнннг ишламай 
колиши сабаб булади.

Блокировкалаш учун кулинча хар хил релелардан
фойдаланилади.

Релени ишлаш принципини у кабул киладнган пара- 
метрнинг тури куч, ёруглик, босим, кучланиш, намлик ва 
хоказо хамда ёрдамчи энергиянинг механик, электр, 
гидравлик ёки пневматик хили белгилайди.

Лампалар ёки яримутказгичлар асосида йигилган 
электрон релелар кенг кулланилади.

60- раем. Электр блокировканинг ехемаси.

Ьлокировкаловчи дастгох химоя дастгохидан фарк 
килиб, унинг вазифаси хавфли минтаканинг тусиги 
олинганда ёки очилганда ускунанинг сператив занжирини 
учириб ва узиб куйишдан иборат.

Масалан, 62- раемда охирги узгичли электр блоки
ровканинг схемаси келтирилган. У ускунани очишга 
тускинлик килади. Блокировканинг ишлаш принципи 
куйидагича: тусик 1 нинг эшиги очилганда планка 2  охирги 
узгичнинг тугмаси 3 ни бушатади ва пружина 5  таъсирида 
платина 4 карама-карши томонга сурилиб электр двигате- 
лини бошкарувчи электр занжирини ажратади.

Чеклагичлар ишлаб чикаришда шикастланишларнинг, 
ускуналарнинг синиши ва фалокат тартиботида ишлаши- 
нинг олдини олиш максадида кулланилади. 63- раемда
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электр тельферларга урнатиладиган юкнинг кутарилиши- 
ни чеклагичи курсатилган. У куйидагича ишлайди: планка 
ёрдамида кронштейн 2  га юкнинг кутарилишини чеклагич 
3 урнатилган. Вилка 5 ли планкалар юк аркони 7 га

61- раем. Электр тельферларда Урнатиладиган юк ку 
тарилишини чеклаш схемаси.

махкамланган. Кутарилаётган юк тик вазиятдан огганда 
вилка тортки 6  оркали охирги узгичга таъсир кидали, у эса 
кутаришни бошкариш занжирини узиб куяди ва бу 
холатда юк факат пастга туша олади.

Сакловчи дастгохлар уз-узидан ишлаб ускунани 
тухтатади ва бу билан унинг синиши хамда ишдан 
чикишининг олдини олади.

Сакловчи дастгохлар ишлаш кобилиятини тиклаш 
усулига караб икки гурухга булинади:

1. Назорат килинаётган параметр меъёридаги киймат- 
га етгандан сунг ускунанинг ишлаш кобилияти уз-узидан 
тикланадиган дастгохлар;

2. Сакловчи дастгохнинг ишдан чиккан деталлари 
(эрувчан куймалари) кулда алмаштириш йули билан 
тикланадиган дастгохлар.

Портлашнинг олдини олиш максадида, атмосфера 
босимидан юкори босим остида ишлайдиган аппаратлар, 
баллонлар, кувурлар ва идишлар уз-узидан химояловчи 
клапанлар ва пластиналар билан жихозланади. Аппаратда 
босим кутарилганда химояловчи клапанлар очилиб, 
ортикча 6 yF ёки газни чикариб юборади ва аппаратда 
рухсат этилган босим юзага келгандан кейин Уз-узидан 
ёпилади.
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62■ раем. Хавфеизлнк бел г и.зари

Электр курилмаларида ток кучи ошиб кетганда 
эрувчан едклагичлар ёки узиб куювчи автоматлар 
урнгЛ-илади.

Блокировка системалари ва сакловчи ускуналар товуш 
хамда ёруглик сигнализацияси билан биргаликда кулла- 
нилади.

Ишловчиларни хавф тугрисида огохлантириш учуй 
хавфеизлик сигнализацияси хизмат килади. Шу максадда 
ёруглик ранг ва товуш сигналлари, хар хил шартли 
белгилардан хамда босимни, хароратни, сукжлик сатхини 
аниклайдиган курсаткичлардан фойдаланилади.

Хавфеизлик масофалари ва габаритлари. Технологии 
ускуналарга хизмат курсатишда мехнат хавфеизлигини 
таъминлаш, фалокатларнинг олдини олиш, бино хамда 
иншоотларнинг ёнгин хавфеизлигини таъминлаш учун 
машиналар билан дастгохлар, бинолар билан иншоотлар 
орасидаги хавфеизлик масофалари ва габаритлари катта 
роль уйнайди. Бу масофалар кискартирилганда шикастла- 
ниш хавфи пайдо булади.

Бу ускуналарнинг турига, оралик масофаларда иш 
уринлари, ёрдамчи дастгохлар, бдамлар юрадигдн йулак- 
лар, цехнинг ички транспорти катнайдиган йулларнинг
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63- раем. Ускуналарнинг хавфли минтакалари. 

бор-йуклигига богликдир.
Коммуникациялардан утиш жойларида хавфеиз 

йулаклар ёки утиш куприкчалари курилиши лозим.
Рангли сигналлар ва хавфеизлик белгилари. Корхона- 

ларда фалокатлар ва к^нгилсиз ходисаларнинг олдини 
олиш максадида рангли плакатлар хамда хавфеизлик
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белгиларидан фойдаланиш мехнат хавфсизлиги нуктаи 
назаридан катта ахамиятга эга. Рангли сигналлар ва 
хавфеизлик белгилари ишловчиларнинг диккат-эътибори- 
ни бевосита хавфга жалб этишга, мумкин б^лган хавф 
хакида огохлантиришга, хавфеизликни таъминлаш макса- 
дида муайин ишларни бажариш учуй курсатмалар бериш 
ва рухсат этишга, шунингдек, ахборот беришга мулжал- 
ланган.

Хавфеизлик белгилари корхоналар, курилиш май- 
донларининг худудларига, ишлаб чикариш хоналари, иш 
уринлари ва ишлаб чикариш ускуналарига урнатилиши 
керак. Рангли сигналлар ва хавфеизлик белгилари турт 
хил булади: кизил, сарик, яшил, кук. Хавфеизлик 
белгиларининг умумий куриниши 64- раемда келтирилган.

64- раем. Пилла тортиш автоматининг хавфли кисмлари.

Кизил — такиклаш, бевосита хавф, ёнгинга карши; 
Сарик — огохлантириш, мумкин булган хавф белгиси; 
Яшил — хавфеизлик, «шу ердан чикилсин» белгиси; 
Кук — курсатма, ёнгин хавфсизлиги белгилари, ахбо

рот.
Корхона худудида, ишлаб чикариш хоналари ва иш
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63- раем. Ускуиаларнинг хавфли минтакалари 

бор-йуклигига богликдир.
Коммуникациялардан утиш жойларида хавфеиз 

йулаклар ёки утиш куприкчалари курилиши лозим.
Рангли сигналлар ва хавфеизлик белгилари. Корхона- 

ларда фалокатлар ва кунгилсиз ходисаларнинг олдини 
олиш максадида рангли плакатлар хамда хавфеизлик

154



белгиларидан фойдаланиш мехнат хавфсизлиги нуктаи 
назаридан катта ахамиятга эга. Рангли сигналлар ва 
хавфеизлик белгилари ишловчиларнинг диккат-эътибори- 
ни бевосита хавфга жалб этишга, мумкин булган хавф 
хакида огохлантиришга, хавфеизликни таъминлаш макса- 
дида муайян ишларни бажариш учуй курсатмалар бериш 
ва рухсат этишга, шунингдек, ахборот бериш га м^лжал- 
ланган.

Хавфеизлик белгилари корхоналар, курилиш май- 
донларининг худудларига, ишлаб чикариш хоналари, иш 
уринлари ва ишлаб чикариш ускуналарига урнатилиши 
керак. Рангли сигналлар ва хавфеизлик белгилари турт 
хил булади: кизил, сарик, яшил, кук. Хавфеизлик 
белгиларининг умумий куриниши 64- раемда келтирилган.

64-раем. Пилла тортнш автоматининг хавфли кнемлари.

Кизил — такиклаш, бевосита хавф, ёнгинга карши; 
Сарик — огохлантириш, мумкин булган хавфбелгиси; 
Яшил — хавфеизлик, «шу ердан чикилсин» белгиси; 
Кук — курсатма, ёнгин хавфсизлиги белгилари, ахбо

рот.
Корхона худудида, ишлаб чикариш хоналари ва иш
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уринларида хавфсизлик белгиларини урнатиш жойлари, 
улар улчамларининг тартиб раками, шунингдек, хавфсиз
лик белгиларига дойр тушунтириш ёзувларини кудлат 
тартнбини корхона маъмурияти касаба уюшмаси кумитаси 
ва тегишли давлат назорат ташкилотлари билан келишган 
халда белгилайди.

Хавфли минтака деб, ишлаётган ускуналар ва хара- 
катланувчи деталлар ёки иш асбоби харакатининг чскка 
нукталари якинидаги бушликка айтилади. Ускунанинг 
хавфли минтакалари 60- расмда курсатилган. Хавфли 
минтака ишлов берилаётган ашёлардан отилиб чикаётган 
майда зарраларнинг ва ускуналардаги ёмон махкамланган 
ёки синган деталларнинг отилиб бориши масофдси билан, 
шунингдек, иш урнида тупланган буглар, газлар ва чанг 
микдори билан белгиланиши мумкин.

Пилла тортиш автоматларининг хавфли кисмлари 
куйидагилардир: занжирли, червякли, цилиндрсимон ва 
конуссимон тишли узатмалар (0 1 - раем); айланадиган 
мотовило; чала чуватилган пиллаларни саралаш меха
низма; кареткалари бор занжирли конвейер айланадиган 
диск туткичлар; таъминлагичлар кисмлари.

Ишлаб чикариш жараёнларини механизациялаш ва 
автоматлаштириш саноатимиз олдида турган мухим 
вазифалардан биридир. Унинг вазифаси мехнат унумдор- 
лигини оширишдан, ишлаб чикариш технологик жараёни 
такомиллашувини ва ишлаб чикаришнинг та'шкил килини- 
шини яхшилашдан иборат.

Сермехнат жараёнлар механизациялаштирилганда 
уларнинг микдори ва ишлаб чикаришда шикастланишлар 
сони кескин камаяди.

Хозирги пайтда технологик жараённи автоматлашти
риш кенг доирада амалга оширилмокда, бу эса технологии, 
транспорт ва бошка ишлаб чикариш ишлари инсоцнинг 
иштирокисиз бажариладиган жойларда мехнатни енгил- 
лаштирмокда, мехнат шароитини яхшиламокда. Бунда 
ишчи машина ва механизмлар ишини назорат килади 
хамда хавфеиз масофада туради. Булардан ташкари, энг 
мухими шикастланиш хавфи бархам топади.

8.2. ПИЛЛАЛАРНИ ЕТИШТИРИШ. УЛАРГА ДАСТЛАБКИ 
ИШЛОВ БЕРИШ ВА УЛАРНИ САК.ЛАШ

Тирик пиллалар одатда пиллачилик хужаликла^ида
етиштирилади. Агар пилла тортиш фабрикасининг узида
пиллаларга бирламчи ишлов бериш булимлари булса, бу
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пиллалар муваккат тайёрлов пунктларидан автотранспорт- 
да ташиб келтирилади.

Тирик пиллаларни етиштиришда хавфсиз мехнат 
шароитлари яратилиши учун тайёрлаш пунктининг худуди 
тозаланиши, дорилаб зарарсизлантирилиши, кутиларнинг 
ёгоч ва металл сиртлари хамда мустахкамлиги текширили- 
ши зарур. Тайёрлов пунктининг худуди нормага мувофик 
ёритилган булиши керак.

Пиллалар сакланадиган жойнинг поли асфальтланиши 
лозим. Opium ту шири ш жойи хавфли хисоблангани учун 
тусиб куйт1,1*мии,«Утпи1 муМгкин эмас* ёзувли плакат осиб 
куйилишк керак. йотнш-тушириш ишлари хавфсиз бажа- 
рилишига пиллггяармг кабул килиб оладиган шахе 
жавобгардир. Пибм'ал&рДОгтГ гуКГПакни улдириш ва кури- 
тиш ишлаб чикариш шароитида куйидагича булади: 
буглаб улдириш ва сукчакларда сияла куритиш, улдириш 
хамда механик куриткичларда иссяк хаво ёрдамида 
куритиш лозим. Бундан ташкари, пиллалар юкори 
хароратли пилла-' куритиш агрегатида хам куритилиши 
мумкин.

Юкловчи ишчилар хавфсиз ишла^плари учун камера- 
нинг поли горизонтал ва текис булиши, камеранинг узи эса 
ундан ташкарида жойлашган электр чироклари ёрдамида 
яхши ёритилиши керак.

Камерадаги харорат 40°С гача пасайганидан кейинги- 
на унга кириш мумкин. Захарли газлар, масалам, 
гумбакларни улдириш учун ишлатиладиган бром метил 
ишловчилар учун айникса хавфлидир.

Захарли газлар одам организмига асосан нафас олиш 
йуллари оркали кириб боради ва огир окибатларга олиб 
келиши мумкин. Шу сабаблн бу ишларни кишлок хужалик 
экинлари карантини буйича давлат назорат ташкилоти- 
нинг дудлаш (фумигация) отряди мутахассислари газ 
хужалиги учун хавфсизлик коидалари талабларига катъий 
риоя килган холда амалга оширадилар.

Республикамизда ва Японияда ишлаб чикарилган 
конвейерли пилла куриткичларда ишлаётганда энг хавфли 
жойлар ва омиллар куйидагилардир: харакатланувчи 
механизмлар «калориферли печ»; кайнок сиртлар; бугнинг 
юкори босими ва катта электр кучланиши. Ьарча 6 yF 
утказгичлар иссикликни утказмайдиган булиши керак.

Хом пиллалар колмаганда, конвейер турлари узилган- 
да, сакловчи клапанлар бузилганда, камерадаги босим 
рухсат этилган чекли кийматдан ошиб кетганда агрегатни 
тухтатиш лозим.
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Пиллалар пилла тортиш фабрикаси таркибига кирувчи 
махсус ёпнк омборхоналарда сакланади; бу ерларга 
пиллалар пиллаларга бирламчи ишлов бериш базаларидан 
автотранспортда ташиб келтирилади.

Омборхоналарда эски хавони чикариб, урнига янги 
хаво киритадиган ускуналар булиши, электр чироклар 
билан ёритилиши, бинонинг курилиш кисмлари яхши 
холатда ва суспензиялйр, гексохлорамин ёки минерал 
мойлар эмульсиялари билан зарарсизлантирилган булиши 
керак. Махсус бригада кемирувчиларни кимёвий усуллар 
билан йук килади.

8.3. САРАЛАШ ВА ПИЛЛА ТОРТИШ ЦЕХЛАРИНИНГ 
УСКУНАЛАРИГА ДОИР ХАВФСИЗЛИК ЙУЛЛАРИ

Пилла тортиш фабрикаларининг саралаш цехларида 
пиллалар чуватишга тайёрланади. Пиллаларни аралашти- 
риш чогида устанинг ёрдамчиси кунгилсиз ходисалар 
б^лмаслиги учун т^сиклар, зиналар. супачаларнинг 
борлиги хамда созлангани, вентиляторнинг ишлашини 
кузатиб туриши ва улар бузилиб колганда шошилинч 
чоралар куриши зарур.

65- раем. Механизациялаштирилган пилла саралаш конвейери— МКК- I.

Юлиш-калибрлаш агрегати ишлаётганида айлана-
ётган юлит валиклари, юритмалар, тасмали ва червякли
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узатмалар, барабанлар орасидаги тиркишлар, конвейерлар 
тасмалари катта хавф турдиради.

Пиллалар саралаш столларида ёки МКК-1 маркали 
пилла саралаш конвейерларида (65- раем) кобигининг 
зичлиги ва ташки нуксонлари буйича кулда сараланади.

Механизациялаштирилган пилла саралаш конвейерла
рида хавфеиз ишлаш учун механик юклагичнинг созлигини 
кузатиб туриш ва тухтатувчи ускуналар, саралаш 
конвейери, тасмали транспортёрдан фойдаланишга дойр 
хавфеизлик йулларининг хамма талабларга хамда электр 
хавфеизлиги коидаларига амал килиш лозим.

Пиллалар саралаб булинганидан кейин пилла чуватиш 
цехидаги омборхонага келтирилади, бу ерда тарозида 
тортиб к^рилгандан сунг чуватиш цехига келтирилади.

Пиллаларни пилла тортиш ускуналарининг барча 
турларида чуватиш (пиллалар марказлаштирилган 
КЭ-150-ШЛ, КЭ-2, «Чибо», «Масузова» машиналарида 
бугланади, асосан пилла ипларининг учларини топиш ва 
пиллаларни силкитиб ёйиш (РК-750-ШЛ-2, РК-3, РК-ЗМ 
машиналарида) ишларидан иборат.

Юкорида айтиб ^тилган хамма ишларни бажаришда 
кайнок сув, 6yF утказгичларининг изоляцияланмаган 
сиртлари ва харакатланувчи механизмлар ишловчилар 
учун хавф тугдиради.

Пилла тортиш цехидаги ускунада ишлаётганда унинг 
узига хос хусусиятларини акс эттирадиган ва хавфеизлик 
йулларига дойр тегишли йурикномаларда баён этилган 
коидаларга амал килиш керак. Ана шу дастгохларда 
хизмат килаётган йшчилар касбининг зарурий кисми 
хисобланган хавфеиз ишлаш усулларини урганган булиш- 
лари лозим.

Масалан, КМС-10 пилла тортиш дастгохи ишлаётгани- 
да туткичга уралаётган юлукларни кесиш, чуткани 
кул билан айлантириш, айланаётган мотовилолар орасига 
кулни киргизиш, осилив тушган соч, богланган кул билан 
ишлаш, навбатчи слесарь булмаса, мустакил равишда 
тузатиш ишларини бажариш ман этилади. Буглаш 
козончасига уткир 6 y F  юбораётганда айникса эхтиёт 
булиш зарур. Бу ишни пиллалар юклаб булиниб, буглаш 
чуткаси пастга тушганидан ва горизонтал вазиятни 
эгаллаганидан кейингина амалга оширилади.

Пиллаларни юклаш ва олиш ишлари чуткали механизм 
тухтатилиб, пилла тортиш дастгохига бур келмай куйилга- 
нидан кейингина бажарилади.
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КЭ-150-ШЛ, КЭ-2 буглаш машиналарида ишлай 
бошлашдан олДин ишчи босим остида ишлайдиган 
идишлардан фойдаланишда риоя килинадиган хавфсизлик 
йуллари талабларига мувофик тузилган махсус дастур 
буйича кайта тайёргарликдан утиши керак.

Пилла ипларининг учларини топиш ва пиллаларни 
сил{штиб ёйиш учуй РК-750-ШЛ-2 (6 6 - раем) хамда 
РК-3 маркали силкитиш машиналаридан фойдаланилади. 
Улар автоматик ишлайдиган олтита СКЭ-4-ВУ ёки 
СК-5 пилла тортиш дастгохларидан тузилган.

Пилла бугловчилар тугри, мохирона ва хавфеиз 
ишлаш усулларини урганиб олганларидан кейингина 
силкитиш машиналарида ишлашга куйиладилар.

Пилла ипининг йугон-ингичкалигини, берилган чизик-

66- раем. Пиллаларни силкитиш машинаси — РК-750-ШЛ-2.

ли зичлигини назорат киладиган хамма туткичларга 
автоматик тарзда пиллалар ташлаб туриш йули билан бу 
курсаткични ростлайдиган пилла тортиш автоматларида 
(СКЭ-4-ВУ, СК-5 ва СКЭ-4-КМ) ишлаганда юкоридаги 
хавфсизлик йуллари талабларига амал килиш керак.

Хизмат курсатувчиларнинг касбий тайёргарлиги етар- 
ли савияла, шунингдек, сакловчи тусиклар, занжирли ва 
тишли узатмалар, тезликлар кутиси шкиви, туткичлар,
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таксимлагич ва туткичларнинг муштли вали соз холатда 
хамда ишончли махкамланган булсагина ушбу авто- 
матларда хавфсиз ишлаш мумкин.

Автомат механизмининг харакатланувчи кисмлари: 
айланувчи таранглаш валиги, таранглаш панжарасининг 
механизми, айланувчи мотовилолар ва бошкалар, шу- 
нингдек, куритиш жавонининг 6 yF утказгичлари Ута 
хавфлидир.

67- раем. Технологик сувни тайёрлайдиган ва юмшатадиган 
«ОРГАНО» стаициясининг схемаси.

Пилла тортиш корхоналарининг узи1 а хос хусусиятла- 
ридан бири шундаки, уларда куп микдорда иссиклик ва 
чанг чикади, чунки пиллаларни буглаш, силкитиш хамда 
силкитиб ёйиш ишлари кайнок ва илик сувда амалга 
оширнлади. Бундай холатлар тез-тез шамоллаш, кул ка- 
салликлари ва бошка касалликларга олиб келади. Шу 
сабабли куз ва кишда пилла тортиш цехидан ташкарига 
устки кийимсиз чикиш ман этилади.

Пилла бугловчилар ва пилла тортувчилар ишни 
бошлашдан олдин хамда танаффусдан кейин кулларига 
албатта химоя мази суртишлари керак.

Япониядаги «Гунза* ва сКейнан» фирмаларида яра- 
тилган пилла тортиш ускуналарининг узига хос хусусияти 
шундаки. зарур сифатли сув «Органо» станциясида 
кимёвий усулда тайёрланади. Мазкур ускуналардан 
фойдаланилганда кушимча хавф юзага келади, чунки 
«Органо* станциясида (67- раем) сувни юмшатиш учун 
кимёвий моддалар-кислота, туз ва бошкалар ишлатилади.

Кулланиладиган хлорид кислота одатда темир й^л 
оркали еки автотранспорт билан цистерна ёки контей-
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Пиллалар пилла тортиш фабрикаси таркибига кирувчи 
махсус ёпик. омборхоналарда сакланади; бу ерларга 
пиллалар пиллаларга бирламчи ишлов бериш базаларидан 
автотранспортда ташиб келтирилади.

Омборхоналарда эски хавони чикариб, урнига янги 
хаво киритадиган ускуналар булиши, электр чироклар 
билан ёритилиши, бинонинг курилиш кисмлари яхши 
холатда ва суспензиялйр, гексохлорамин ёки минерал 
мойлар эмульсиялари билан зарарсизлантирилган булиши 
керак. Махсус бригада кемирувчиларни кимёвий усуллар 
билан йук килади.

8.3. САРАЛАШ ВА ПИЛЛА ТОРТИШ ЦЕХЛАРИНИНГ 
УСКУНАЛАРИГА ДОИР ХАВФСИЗЛИК ЙУЛЛАРИ

Пилла тортиш фабрикаларининг саралаш цехларида 
пиллалар чуватишга тайёрланади. Пиллаларни аралашти- 
риш чогида устанинг ёрдамчиси Kj/нгилсиз ходисалар 
б^лмаслиги учуй тусиклар, зиналар, супачаларнинг 
борлиги хамда созлангани, вентиляторнинг ишлашини 
кузатиб туриши ва улар бузилиб колганда шошилинч 
чоралар к^риши зарур.

65■ раем. Механизациялаштирилган пилла саралаш кпнвейери —  М К К - I.

Юлиш-калибрлаш агрегати ишлаётганида айлана-
ётган юлиш валиклари, юритмалар, тасмали ва червякли

» и и и to
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1
узатмалар, барабанлар орасидаги тиркишлар, конвейерлар 
тасмалари катта хавф тутдиради.

Пиллалар саралаш столларида ёки МКК-1 маркали 
пилла саралаш конвейерларида (65- раем) кобитининг 
зичлиги ва ташки нуксонлари буйича кулда сараланади.

Механизациялаштирилган пилла саралаш конвейерла-. 
рида хавфеиз ишлаш учуй механик юклагичнинг созлигини 
кузатиб туриш ва тухтатувчи ускуналар, саралаш 
конвейери, тасмали транспортёрдан фойдаланишга дойр 
хавфеизлик йулларининг хамма талабларга хамда электр 
хавфеизлиги коидаларига амал килиш лозим.

Пиллалар саралаб булинганидан кейин пилла чуватиш 
цехидаги омборхонага келтирилади, бу ерда тарозида 
тортиб курилгандан сунг чуватиш цехига келтирилади.

Пиллаларни пилла тортиш ускуналарининг барча 
турларида чуватиш (пиллалар марказлаштирилган 
КЭ-150-ШЛ, КЭ-2, «Чибо», «Масузова* машиналарида 
бугланади, асосан пилла ипларининг учларини топиш ва 
пиллаларни силкитиб ёйиш (РК-750-ШЛ-2, РК-3, РК-ЗМ 
машиналарида) ишларидан иборат.

Юкорида айтиб утилган хамма ишларни бажаришда 
кайнок сув, бут утказгичларининг изоляцияланмаган 
сиртлари ва харакатланувчи механизмлар ишловчилар 
учун хавф тутдиради.

Пилла тортиш цехидаги ускунада ишлаётганда унинг 
узига хос хусусиятларини акс эттирадиган ва хавфеизлик 
йулларига дойр тегишли йурикномаларда баён этилган 
коидаларга амал килиш керак. Ана шу дастгохларда 
хизмат килаётган Ншчилар касбининг зарурий кисми 
хисобланган хавфеиз ишлаш усулларини урганган булиш- 
лари лозим.

Масалан, КМС-10 пилла тортиш дастгохи ишлаётгани- 
да туткичга уралаётган юлукларни кесиш, чуткани 
кул билан айлантириш, айланаётган мотовилолар орасига 
кулни киргизиш, осилиб тушган соч, богланган кул билан 
ишлаш, навбатчи слесарь булмаса, мустакил равишда 
тузатиш ишларини бажариш ман этилади. Бутлаш 
козончасига уткир буг юбораётганда айникса эхтиёт 
булиш зарур. Бу ишни пиллалар юклаб булиниб, бутлаш 
чуткаси пастга тушганидан ва горизонтал вазиятни 
эгаллаганидан кейингина амалга оширилади.

Пиллаларни юк.паш ва олиш ишлари чуткали механизм 
тухтатилиб, пилла тортиш дастгохига бут келмай куйилга- 
нидан кейингина бажарилади.
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Пиллалар пилла тортиш фабрикаси таркибига кирувчи 
махсус ёпик омборхоналарда сакланади; бу ерларга 
пиллалар пиллаларга бирламчи ишлов бериш базаларидан 
автотранспортда ташиб келтирилади.

Омборхоналарда эски хавони чикариб, урнига янги 
хаво киритадигаи ускуналар булиши, электр чироклар 
билан ёритилиши, бинонинг курилиш кисмлари яхши 
холатда ва суспензиялйр, гексохлорамин ёки минерал 
мойлар эмульсиялари билан зарарсизлантирилган булиши 
керак. Махсус бригада кемирувчиларни кимёвий усуллар 
билан йук килади.

8.3. САРАЛАШ ВА ПИЛЛА ТОРТИШ ЦЕХЛАРИНИНГ 
УСКУНАЛАРИГА ДОИР ХАВФСИЗЛИК ЙУЛЛАРИ

Пилла тортиш фабрикаларининг саралаш цехларида 
пиллалар чуватишга тайёрланади. Пиллаларни аралашти- 
риш чогида устанинг ёрдамчнси кунгилсиз ходисалар 
б^лмаслиги учун т^сиклар, зиналар. супачаларнинг 
борлиги хамда созлангани, вентиляторнинг ишлашини 
кузатиб туриши ва улар бузилиб колганда шошилинч 
чоралар к^риши зарур.

65- раем. Механизациялаштнрилган пилла саралаш кпнвейери — МКК- I.

Юлиш-калибрлаш агрегати ишлаётганида айлана-
ётган юлиш валиклари, юритмалар, тасмали ва червякли
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узатмалар, барабанлар орасидаги тиркишлар, конвейерлар 
тасмалари катта хавф тутдиради.

Пиллалар саралаш столларида ёки МКК-1 маркали 
пилла саралаш конвейерларида (65- раем) кобитининт 
зичлиги ва ташки нуксонлари б^йича кулда сараланади.

Механизациялаштирилган пилла саралаш конвейерла-. 
рида хавфеиз ишлаш учуй механик юклагичнинг созлигини 
кузатиб туриш ва тухтатувчи ускуналар, саралаш 
конвейери, тасмали транспортёрдан фойдаланишга дойр 
хавфеизлик йулларининг хамма талабларга хамда электр 
хавфеизлиги коидаларига амал килиш лозим.

Лиллалар саралаб булинганидан кейин пилла чуватиш 
цехидаги омборхонага келтирилади, бу ерда тарозида 
тортиб курилгандан сунг чуватиш цехига келтирилади.

Пиллаларни пилла тортиш ускуналарининг барча 
турларида чуватиш (пиллалар марказлаштирилган 
КЭ-150-ШЛ, КЭ-2, «Чибо», «Масузова» машиналарида 
бутланади, асосан пилла ипларининг учларини топиш ва 
пиллаларни силкитиб ёйиш (РК-750-ШЛ-2, РК-3, РК-ЗМ 
машиналарида) ишларидан иборат.

Юкорида айтиб утилган хамма ишларни бажаришда 
кайнок сув, бут утказгичларининг изоляцияланмаган 
сиртлари ва харакатланувчи механизмлар ишловчилар 
учун хавф тутдиради.

Пилла тортиш цехидаги ускунада ишлаётганда унинг 
узига хос хусусиягларини акс эттирадиган ва хавфеизлик 
йулларига дойр тегишли йурикномаларда баён этилган 
коидаларга амал килиш керак. Ана шу дастгохларда 
хизмат килаётган йшчилар касбининг зарурий кисми 
хисобланган хавфеиз ишлаш усулларини урганган булиш- 
лари лозим.

Масалан, КМС-10 пилла тортиш дастгохи ишлаётгани- 
да туткичга уралаётган юлукларни кесиш, чуткани 
кул билан айлантириш, айланаётган мотовилолар орасига 
кулни киргизиш, осилив тушган соч, богланган кул билан 
ишлаш, навбатчи слесарь булмаса, мустакил равишда 
тузатиш ишларини бажариш ман этилади. Бутлаш 
козончасига уткир 6yF юбораётганда айникса эхтиёт 
булиш зарур. Бу ишни пиллалар юклаб булиниб, бутлаш 
чуткаси пастга тушганидан ва горизонтал вазиятни 
эгаллаганидан кейингнна амалга оширилади.

Пиллаларни юклаш ва олиш ишлари чуткали механизм 
тухтатилиб, пилла тортиш дастгохига 6 y F  келмай куйилга- 
нидан кейингина бажарилади.
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КЭ-150-ШЛ, КЭ-2 буглаш машиналарида ишлай 
бошлашдан олДин ишчи басим остида ншлайдиган 
идишлардан фойдаланишда риоя килинадиган хавфсизлик 
йуллари талабларига мувофик тузилган махсус дастур 
буйича кайта тайёргарликдан утиши керак.

Пилла ипларининг учларини топит ва пиллаларни 
силцштиб ёйиш учуй РК-750-ШЛ-2 (66- раем) хамда 
РК-3 маркали силкитиш машиналаридан фойдаланилади. 
Улар автоматик ишлайдиган олтита СКЭ-4-ВУ ёки 
СК-5 пилла тортиш дастгохларидан тузилган.

Пилла бугловчилар тугри, мохирона ва хавфеиз 
ишлаш усулларини урганиб олганларидан кейингина 
силкитиш машиналарида ишлашга куйиладилар.

Пилла ипининг йугон-ингичкалигини, берилган чизик-

66-раем. Пиллаларни силкитиш машинаси — РК-750-1Ш1-2.

ли зичлигини назорат киладиган хамма туткичларга 
автоматик тарзда пиллалар ташлаб туриш йули билан бу 
курсаткични ростлайдиган пилла тортиш автоматларида 
(СКЭ-4-ВУ, СК-5 ва СКЭ-4-КМ) ишлаганда юкоридаги 
хавфсизлик йуллари талабларига амал килиш керак.

Хизмат курсатувчиларнинг касбий тайёргарлиги етар- 
ли савияда, шунингдек, сакловчи тусиклар, занжирли ва 
тишли узатмалар, тезликлар кутиси шкиви, туткичлар.
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таксимлагич ва туткичларнинг муштли вали соз холатда 
\амда ишончли махкамланган булсагина ушбу авто- 
матларда хавфсиз ишлаш мумкин.

Автомат механизмининг харакатланувчи кисмлари: 
айланувчи таранглаш валиги, таранглаш панжарасининг 
механизми, айланувчи мотовилолар ва бошкалар, шу- 
нингдек, куритиш жавонининг бут утказгичлари Ута 
хавфлидир.

67-раем. Технологик сувни тайёрлайдиган ва юмшатадиган 
«ОРГАНО» станциясининг схеиаси.

Пилла тортиш корхоналарининг узига хос хусусиятла- 
ридан бири шундаки, уларда куп микдорда иссиклик ва 
чанг чикади, чунки пиллаларни буглаш, силкитиш хамда 
силкитиб ёйиш ишлари кайнок ва илик сувда амалга 
оширнлади. Бундай холатлар тез-тез шамоллаш, кул ка- 
салликлари ва бошка касалликларга олиб келади. Шу 
сабабли куз ва кишда пилла тортиш цехидан ташкарига 
устки кийимсиз чикиш май этилади.

Пилла бугловчилар ва пилла тортувчилар ишни 
бошлашдан олдин хамда танаффусдан кейин кулларига 
албатта химоя мази суртишлари керак.

Япониядаги сГунза» ва «Кейнан» фирмаларида яра- 
тилган пилла тортиш ускуналарининг узига хос хусусияти 
шундаки. зарур сифатли сув «Органо» станциясида 
кимёвий усулда тэйёрланади. Мазкур ускуналардан 
фойдаланилганда кушимча хавф юзага келади, чунки 
«Органо» станциясида (67-раем) сувни юмшатиш учуй 
кимёвий моддалар-кислота, туз ва бошкалар ишлатилади.

Кулланиладиган хлорид кислота одатда темир й^л 
оркали ёки автотранспорт билан цистерна ёки контей-
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КЭ-150-ШЛ, КЭ-2 буглаш машиналарида ишлай 
бошлашдан. олДин ишчи босим остида ишлайдиган 
идишлардан фойдаланншда риоя килинадиган хавфсизлик 
й^ллари талабларига мувофик тузилган махсус дастур 
буйича кайта тайёргарликдан утиши керак.

Пилла ипларининг учларини топиш ва пиллаларни 
силритиб ёйиш учун РК-750-ШЛ-2 (66- раем) хамда 
РК-3 маркали силкигиш машиналаридан фойдаланилади. 
Улар автоматик ишлайдиган олтита СКЭ-4-ВУ ёки 
СК-5 пилла тортиш дастгохларидан тузилган.

Пилла бугловчилар тугри, мохирона ва хавфеиз 
ишлаш усулларини урганиб олганларидан кейингина 
силкитиш машиналарида ишлашга куйиладилар.

Пилла ипининг йугон-ингичкалигини, берилган чизик-

66-раем. Пиллаларни силкитиш машинаси — РК-750-1Ш1-2.

ли зичлигини назорат киладиган хамма туткичларга 
автоматик тарзда пиллалар ташлаб туриш йули билан бу 
курсаткични ростлайдиган пилла тортиш автоматларида 
(СКЭ-4-ВУ, СК-5 ва СКЭ-4-КМ) ишлаганда юкоридаги 
хавфсизлик й^ллари талабларига амал килиш керак.

Хизмат курсатувчиларнинг касбий тайёргарлиги етар- 
ли савияда, шунингдек, сакловчи тусиклар, занжирли ва 
тишли узатмалар, тезликлар кутиси шкиви, туткичлар,
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таксимлагич ва туткичларнинг муштли вали соз холатда 
хамда ишончли махкамланган булсагина ушбу авто- 
матларда хавфсиз ишлаш мумкин.

Автомат механизмининг харакатланувчи кисмлари: 
айланувчи таранглаш валиги, таранглаш панжарасининг 
механизми, айланувчи мотовилолар ва бошкалар, шу- 
нингдек, куритиш жавонининг 6yF утказгичлари ута 
хавфлидир.

67- раем. Технологии сувни тайёрлайдиган ва юмшатадиган 
«ОРГАНО» станциясининг схеиаси.

Пилла тортиш корхоналарининг узига хос хусусиятла- 
ридан бири шундаки, уларда куп микдорда иссиклик ва 
чанг чикади, чунки пиллаларни буглаш, силкитиш хамда 
силкитиб ёйиш ишлари кайнок ва илик сувда амалга 
оширилади. Бундай холатлар тез-тез шамоллаш, кул ка- 
салликлари ва бошка касалликларга олиб келади. Шу 
сабабли куз ва кишда пилла тортиш цехидан ташкарига 
устки кийимсиз чикиш май этилади.

Пилла бугловчилар ва пилла тортувчилар ишни 
бошлашдан олдин хамда танаффусдан кейин кулларига 
албатта химоя мази суртншлари керак.

Япониядаги «Гунза* ва «Кейнан» фирмаларида яра- 
тилган пилла тортиш ускуналарининг Узига хос хусусияти 
шундаки. зарур сифатли сув «Органо» станциясида 
кимёвий усулда тэйёрланади. Мазкур ускуналардан 
фойдаланилганда кушимча хавф юзага келади, чунки 
«Органо» станциясида (67-раем) сувни юмшатиш учуй 
кимёвий моддалар-кислота, туз ва бошкалар ишлатилади.

Кулланиладиган хлорид кислота одатда темир йул 
оркали ёки автотранспорт билан цистерна ёки контей-
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нерларда келтирилади. Уни омборхоналардаги идишларга 
куйиш механизациялаштирилган булиши, бу иш «Органо» 
станцияс'и бошлиги назоратида олиб борилиши ва вентиля
ция ишлаб туриши керак.

Кимёвий усулда тозалаш ишлари ПО-2 туридаги химоя 
кузойнаги такиб, КШС кулкопи, дагал жундан тикилган 
коржома, резина фартук, резина этик кийиб бажарилишн 
зарур, чунки кислота ва ишкорлар куз хамда терига 
сачраса, уларни куйдириши мумкин.

Хом ипакларни ивитишга мулжалланган вакуум- 
аппаратда ишлайдиганлар учун трубаларнинг, кучли 6 y F  
бурама найчаси (змеевик) нинг кайнок сиртлари катта 
хавф тугдиради. Шу боне ишни бошлашдан аввал 
улардаги жумракларнинг бенуксонлигини, барканинг ва 
эмульсия бакининг бутунлигини текшириш керак. Насосни 
учиргандан кейингина хом ипакли мотовилони электр 
тельфер ёрдамида юклаш ва олишга рухсат этилади.

ВаКуум-ампаратлар урнатилган хоналарнинг поли 
суюкликлар пол остидаги арикчаларга окиб кетиши учун 
кия булиши, арикчалар вакт-вактида тозалаб ва ювиб 
турилиши даркор. Куйиб кат масли к учун намлаш камера- 
си ишлаб турганида унинг ичига кириш такикланади.

«Гунзе» ва «Кейнан» фирмаларининг бошка пилла 
тортиш ускуналари, автоматлари ишлаётганда шунга 
ухшаш ускуналар учун юкорида баён этилган хавфеизлик 
йуллари талабларига амал килиш хамда кутариш-ташиш 
ускуналари ва механизмларидан фойдаланганда, хара- 
катланувчи механизм хамда деталлар бнлан ишлаганда, 
кайнок сув ва бугдан фойдаланганда хавфеизликнинг 
умумий коидаларини бажариш зарур.
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Аралаштириш-саралаш агрегатларида (68- раем) иш- 
лаганда ювиш валиклари; чивикли конвейер ва унинг 
юритмаси; аралаштириш, еаралаш хамда кия конвейер- 
ларнинг харакатланаётган тасмалари; юк кутариш 
ускуналари энг хавфли жойлар хисобланади.

Агрегатлар ишлаб турганида уларнинг тасмаларини

69-раем. Центрифуга Ц-150 ни схемаси.

кийдириш ва олиш, юлиш механизмларининг валикларини 
юлуклардан тозалаш, агрегатларнинг харакатланаётган 
кисмларини тозалаш, бункер остидан пиллаларни олиш ва 
уларни конвейерга йуналтириш ман этилади.

8.4. ХОМ ИПАК СИФАТИНИ НАЗОРАТ КИЛИШ ДА ВА 
ТАЙЁР МАХСУЛОТНИ ТАЙЁРЛАШДА ХАМДА 

ЧИКИНДИЛАРГА ДАСТЛАБКИ ИШЛОВ БЕРИШДА 
МЕХНАТ ХАВФСИЗЛИГИ

Хом ипак калаваларини ташки белгилари буйича 
ишлаб чикариш жараёнида ифлосланган жойлари авиа
ция бензини билан тозаланади. Шу сабабли иш харакатла- 
рини тугри бажариш ва тез аланга олувчи моддани 
эхтиётлик билан ишлатиш зарур. Бензинни кискичи зич 
беркиладиган ва номи ёзиб куйилган махсус идишларда 
саклаш керак.

Хом ипакни куфталаш, пишитиш, пресслаш ва тойлар 
жараёнида илмоклар, тишли узатмалар, пресс, чигирлар 
ва шу кабилар катта хавф тугдиради. Шунинг учун ишга
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нерларда келтирилади. Уни омборхоналардаги идишларга 
куйиш механизациялаштирилган булиши, бу иш «Органо» 
станцияс'и бошлиги назоратида олиб борилиши ва вентиля
ция ишлаб туриши керак.

Кимёвий усулда тозалаш ишлари ПО-2 туридаги хнмоя 
кузойнаги такиб, КШС кулкопи, дагал жундан тикилган 
коржома, резина фартук, резина этик кийиб бажарилиши 
зарур, чунки кислота ва ишкорлар к^з хамда терига 
сачраса, уларни куйдириши мумкин.

Хом ипакларни ивитишга мулжалланган вакуум- 
аппаратда ишлайдиганлар учун трубаларнинг, кучли 6 y F  
бурама найчаси (змеевик) нинг кайнок сиртлари катта 
хавф тугдиради. Шу боне ишни бошлашдан аввал 
улардагн жумракларнинг бенуксонлигини, барканинг ва 
эмульсия бакининг бутунлигини текшириш керак. Насосни 
учиргандан кейингина хом ипакли мотовилони электр 
тельфер ёрдамида юклаш ва олишга рухсат этилади.

ВаКуум-аппаратлар урнатилган хоналарнинг поли 
сукжликлар пол остидаги арикчаларга окиб кетиши учун 
кия булиши, арикчалар вакт-вактнда тозалаб ва ювиб 
турилиши даркор. Куйиб колмаслик учун намлаш камера- 
си ишлаб турганида унинг ичига кириш такикланади.

«Гунзе» ва «Кейнан» фирмаларининг бошка пилла 
тортиш ускуналари, автоматлари ишлаётганда шунга 
у х in a uj ускуналар учун кжорида баён этилган хавфеизлик 
йуллари талабларига амал килнш хамда к^тариш-ташиш 
ускуналари ва механнзмларидан фойдаланганда, хара- 
катланувчи механизм хамда деталлар билан ишлаганда, 
кайнок сув ва бугдан фойдаланганда хавфеизликнинг 
умумий коидаларини бажариш зарур.
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Аралаштириш-саралаш агрегатларида (68- раем) иш- 
лаганда ювиш валиклари; чивикли конвейер ва унннг 
юритмаси; аралаштириш, саралаш хамда кия конвейер- 
ларнинг харакатланаётган тасмалари; юк кутариш 
ускуналари энг хавфли жойлар хисобланади.

Агрегатлар ишлаб турганида уларнинг тасмаларини

69- раем. Центрифуга Ц-150 ни схемаси.

кийднриш ва олиш, юлиш механизмларининг валикларини 
юлуклардан тозалаш, агрегатларнинг харакатланаётган 
кисмларини тозалаш, бункер остидан пиллаларни олиш ва 
уларни конвейерга йуналтириш ман этилади.

8.4. ХОМ ИПАК СИФАТИНИ НАЗОРАТ КИЛИШ ДА ВА 
ТАЙЁР МАХСУЛОТНИ ТАЙЁРЛАШДА ХАМДА 

ЧИК.ИНДИЛАРГА ДАСТЛАБКИ ИШЛОВ БЕРИШДА 
МЕХНАТ ХАВФСИЗЛИГИ

Хом ипак калаваларини ташки белгилари буйича 
ишлаб чикариш жараёнида ифлосланган жойлари авиа
ция бензини билан тозаланади. Шу сабабли иш харакатла- 
рини тугри бажариш ва тез аланга олувчи моддани 
эхтиётлик билан ишлатиш зарур. Бензинни кискичи зич 
беркиладиган ва номи ёзиб куйнлган махсус идишларда 
саклаш керак.

Хом ипакни куфталаш, пишитиш, пресслаш ва тойлар 
жараёнида илмоклар, тишли узатмалар, пресс, чигирлар 
ва шу кабилар катта хавф тугдиради. Шунинг учун ишга
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киришишдан олдин уларнинг созлигига ишонч хосил 
килиш, бостиришнинг чекли микдори ошиб кетишига й^л 
куймаслик лозим; пресс ишлаётганида тойнинг четларинн 
текислаш, т^сикни олиш ва тузатиш май этилади.

Пилла тортиш цехлари чикиндиларини кайта ишлаш
Пиллалар кайта ишлангандан сунг (казна) пилла 

юлуклари ва чала чувалган пиллалар каби чикиндилар 
колади, чикиндиларни кайта ишлаш цехига келтирилади. 
Бу ерда хар хил ускуналар: центрифугалар, пресслар, 
куриткичлар, буглаш камералари ва бошкалар куллани- 
лади.

Бу жараёнлар давомида хонага ва атмосферага 
зарарли газларнинг чикиши хамда чангиши натижасида 
мехнат шароити огирлашади.

Механизмларнинг харакатланувчи кисмлари. курит
кичлар ва буглаш камераларининг кайнок сиртлари 
ишловчилар учуй катта хавф тугдиради.

Чикиндиларни кайта ишлаш цехи алохида хоналарда 
жойлаштирилиши, бу хоналарга технологик ускунанинг 
ёнгинасига зеки хавони чикариб, урнига янги хаво 
киритадиган шамоллатиш дастгохлари урнатилиши керак.

Центрифугадан (69- раем) фойдаланишда фрикцион 
дисклар, шкивлар юритиш тасмалари ва центрифуганинг 
копкоги жиддий хавф тугдиради.

Юклаш ва олиш ишлари центрифуга тухтатилгандан 
кейингина бажарилади.

Копкоги ёпик булмаса, центрифугани ишга тушириш 
агрегати ишлаб турганида кушимча пиллалар солиш, 

,харакатланаётган кисмларга кул теккизиш такикланади; 
агрегатни махсус тормоз билан тухтатиш лозим.

Икки йилда бир марта центрифугани синовдан 
утказиш, копкогини ишга тушириш ва тухтатиш тузилма- 
ларининг созлигини текшириш лозим.

Кайнатиш ва хом матони ювиш машиналарндан
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ташкил топтан «Бису» агрегатида (70- раем) ишлаётганда 
каттик кайнаётган эритма катта хавф тутдиради. Шу 
сабабли эритма микдорини . ^згартириб турувчи роСтла- 
гичнинг бенуксонлигини кузатиб туриш керак.

Хом мато кайнатиш козонидан ювиш машинасига 
келади, бу ерда у иссик ва совук сув билан ювилади 
(65—70°С) ва (18°С — 20°С).

«Бису агрегатида иш резина этик ва резина кулкоп 
кийиб бажарилиши, оёк остита тахта тушамалар куйилиши 
лозим.

Буглаш камерасида 
(71-раем) ишловчилар 
учун буг утказгичлар, буг 
вентиллари, кутиларнинг 
кайнок сиртлари, бурлаш 
камерасининг кайнок 
эшиклари хавфли жойлар 
хисобланади.

Кайнатиш ва ювиш 
жараёнларининг техноло
гии тартиботи ва сув хам- 
да 6yF утказгичларнинг 
ахволи мунтазам равишда 
назорат килиб турилиши 
хамда шамоллатиш ку- 
рилмаларининг созлиги ^ 
текшириб турилиши керак.

Барабан тухтаганидан 
кейингина хом матони ке- 
сиш ва олиш мумкин.

Машина ишлаб турган 
пайтда барабаннинг тиш- 
лама ва олинадиган 
копкоклари ёпик булиши 
ва барабанга бошка нарсалар тушиб калмаслиги керак.

Ишга киришишдан олдин кулларга махсус химоя 
пастаси суриб олиш лозим. Ювиш машинасининг хусусия- 
ти шундан иборатки, унда деярли хамма ишлар кулда 
бажарилади. Шу боне хавфеиз мехнат усулларини куллаш 
керак.

Ишчилар резина этик, фартук ва кулкопда ишлашла- 
ри, ювиш эритмасини тайёрлаётганда химоя к^зойнагидан 
фойдаланишлари лозим.

71- раем. Буглаш камераси.
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КС-2 куритиш камерасидан фойдаланаётганда жуда 
эхтиёт булиш лозим, чунки унда харорати 85 ... 95°С 
булган хаво ишлатилади.

Хом мато механик прессларда тойланади. Пресслар, 
ишга тушириш ва саклаш дастгохлариГа бемалол якинла- 
шадиган булиши керак.

72- раем. Урчукли машина — МШ -3.

Технологии ускуналарни тузатиш ва ишлатиш чогида 
мехнат хавфеизлигини таъминлаш учун иш урнини 
хозирлашга катта эътибор бериб, уни зарур ускуна, асбоб 
хамда химоя мосламалари билан жихозлаш лозим.

Технологии ускуналарни тузатиш пайтида хавфеиз 
ишлашни таъминлаш учун иш Уринлари химояловчи ва

166



сакловчи дастгохлар билан жихозланиши керак. Туза- 
тишдан олдин машинами электр тармогидан узиб куйиш ва 
тузатилгандан кейин уни тармокка улаш ишини монтёр 
амалга оширади.

Тузатилган ускунани синов тарикасида ишлатиб 
куришдан аввал машинанинг узида ва унинг харакатла- 
нувчи кисмлари якинида чет нарсалар хамда кишилар 
йуклигига ишонч хосил килиш зарур.

8.5. ХОМ ИПАКНИ ХАЙТА УРАШГА ТАЙЁРЛАШДАГИ 
ХАВФСИЗЛИК ЙРЛЛАРИ

Ипакни кайта ураш учун турли тузилишдаги хар хил 
машиналар кулланилади. Ипак йигириш корхоналарида 
асосан урчукли МШ 3 ва ММШ-1 хамда урчуксиз 
ПМ-216-ШЛ ураш машиналаридан фойдаланилади.

МШ-3 ураш машинаси (72- раем) хом ипакни калава- 
дан икки гардишли галтакка кайта ураш учун ишлатила- 
ди.

Хом ипак калавалари 3 машинанинг юкориги ва пастки 
каватларидаги мотовилолар 2 га кийдирилади. Бу мотови- 
лоларни кронштейнлар 3 тутиб туради. Ипнинг учи 
тозалаш мосламаси 4, ип чикаргич 6 нинг кузчаси 5 дан 
утказилиб, урчукка кийдирилган галтакка уралади. 
Урчукнинг ролиги 7 гилдирак 8 га тегиб туради ва ундан 
айланма харакат олади.

МШ-3 машинасининг хавфли жойларига унинг бош 
кисмидаги урчук, тасмали уэатма, сфера хосил килувчи 
механизм, таксимловчи дастгохлар, тозалаш асбоблари, 
назорат-таранглаш асбобларининг чинни кисмлари кира- 
ди.

Хом ипакни кайта урашда калаваловчи ишчи урчукка 
буш конусни урнатади, ипни тугаган галтак ёки бобина- 
ларни олиб кутиларга жойлайди. Бундан ташкари, 
у ипнинг танда куйиш галтакларига тугри уралаётганини 
кузатиб туради, узилган ипларни улайди, калавалар i
учларини мотовилога боглаб куяди. ,

Бу ишларни калаваловчи ишчи факат тик турган холда 
бажаради ва ураш машиналарини купинча иккала ;.
томондан айланиб утишга мажбур булади. а

Электр двигателларидан учкун ёки гувуллаган товуш 
чикканда машинами тухтатиш ва навбатчи монтёрни 
чакириш зарур.

Урчуксиз ураш машиналарига ПМШБ-2 ва
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ПМ-216-ШЛ машиналари киради.
ПМШБ-2 машинаси икки томонлама, бир каватли 

булиб, кириш паковкалари кжорида жойлашади 
(73- раем). Уларда калавалардаги хом ипак ва калавалар,

73- раем. Урчуксиз машина — ПМШ Б-2.
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1
бобиналар хамда куличлардаги сунъий иплар икки 
гардишли галтакларга кайта уралади. Калавалардаги 
ипларни кайта урашда мотовилолар 4 кронштейнлар 
3 нинг подшипникларига урнатилади. Кронштейнлар, 
(подшипниклар)ни унгга ва чапга хамда вертикалига 
силжитиш мумкин. Винт 2 ва гайка I дан иборат булган 
т^хтатиш дастгохи ёрдамида ипларнинг кайта Ураш 
чотдаги тезлиги ростлаб турилади. Балтакнинг тормозла- 
ниш катталигини узгартириш учун гайкани винтда бураш 
лозим, шунда ип узнлганда галтак тезда тухтайдиган 
булади. Кнмёвий ипларни Ураш учун алохида подставка- 
лар 5 ишлатилади, уларни настилга 6 урнатилади. Бунда 
кронштейнлар 3 олиб ёки тушириб куйилади.

Кушни бобиналар иплари устма-уст тушиб колмаслиги 
учун ип ажраткичлар ва ип таранглагичлар урнатилади. 
Шу максадда стержень 10 га кронштейн 18 махкамланади. 
Кронштейнга чивик I I  пайвандланган (зугатали) стер
жень 15 киритилади. Чивикка ип тутгич 12 ва баллон 
чеклагичнинг илгаги 13 урнатилади. Зарур булганда ип 
махсус мослама 9 ёрдамида мойланади ва буялади. Ушбу 
мослама чинни мосламалар махкамланган валдан иборат. 
Валнинг остита урнатилган зангламас пулатдан ясалган 
тогорага эмульсия куйилади. Чинни мосламалар вали 
айланганда эмульсия ипни юпка килиб буяйди.

Ипдаги эмульсия микдорини мойловчи дастгохлар 
сонини алмашма шестернялар ёрдамида узгартириш 
оркали ростлаш мумкин.

Машинанинг хар бир томони узгарткич (вариатор) 
ёрдамида алохида Электр двигателидан мустакил харакат 
олиши мумкин.

ПМШБ-2 ураш машиналарининг хавфли кисмларига 
Уз-Узидан тухтатувчи механизм, сфера хосил килиш 
механизми, ипни таксимлаш механизми, машина юритма- 
си, понасимон тасмали, тишли ва занжирли узатмалар 
киради.

Машина ишлаб турганида кулича ва эксцентрик 
жойлашган минтакада уз-узидан тухтатувчи механизмни 
тозалаш айникса хавфлидир.

ПМШБ-2 машинасининг тузилиши унга хизмат курса- 
тишни кийинлаштирадиган айрим камчиликларга эга.

Г1М-216-ШП ураш машинасига ПМШБ-2 машинасига 
нисбатан куйидаги узгартишлар киритилган: машина 
юкори тезликларда тургунрок ишлайди; машинанинг 
юритмаси ва ипни таксимлаш механизми узгартирилган;
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ипларнинг кайта уралит тезлигини пасайтирувчи меха 
ннзм кулланилгани туфайли машина ишга туширилганда 
ва тухтатилганда иплар нам узилади; урчуксиз узел

74- раем Кушиш ва йигирув машннаси — ТК-2.

кронштейнини оёкда четлаштириш учун махсус механизм 
урнатилган; бушаган паковкаларни йигиштириб олиш

,цуН транспортёр, паковкаларни улчамлари буйича сара- 
даи1 учу» 303 махсУс механизм куйилгай; вискоза ипларни 
таъминловчи рамкадаги куличлардан чуватиш максадида 
к^шимча мослама урнатилган.

Иплар хамда кимёвий толаларни кайта урашда 
ПМ-240-1Ш1 ва БМП-260 тортиш-ураш машиналаридан
фойдаланилади.

Хавфсиз ишлаш учун ураш машиналари юритмаси 
т^сикларининг созлигини мунтазам текшириб туриш ва 
машина ишлаётганда уларни очмаслик керак.

Мамлакатимизда ТК-8-12, ТК-2, ТК-3, ТК-34,
ТКИ-160 ва ТК-145 маркали кушиш-йигирув машиналари 
ишлаб чикарилади. Бу машиналарда табиий ипакдан хам, 
кимёвий толалардан хам олинадиган, кушишлар сони 
2 дан 12 тагача булган иплар кушилади ва йигирилади.

ТК-2 — кушиш-йигирув машинаси бир каватли, икки 
каватли булиб, 20 тадан урчуги булган булинмалардан 
тузилган (74- раем). Машина кузгалмас кириш паковка- 
ларидан хам, айланадиган паковкалардан хам ишлайди. 
Кузгалмас паковкалардан ишлаганда хар бир чикиш 
паковкаси 1 дан чикаётган ип ип таранглагич 2 оркали 
утади-да, киргизиш чивиги 3 ни айланиб утади ва 
машинани уз-узидан автоматик тухтатувчи механизм 
илгагининг тешиги 4 оркали утади, йуналтирувчи чивик 
5 ни айланиб утади хамда илгаги 6 нинг тегишида 
бахоланаётган бошка иплар билан кушилади. Бахоланган 
ип чикариш цилиндрлари 7 ни бир неча марта айланиб 
утади, йуналтирувчи илгак 8, югурдак 9 оркали утади-да, 
халка 10 буйлаб айланиб галтак 11 га уралади.

Вал ва эксцентрикалар, тасмани тарангловчи дастгох, 
ураш вали хамда барабанчалари, урчук, таъминловчи 
цилиндр, юлдузчалар ва уларга келувчи занжирли узатма, 
кайтарувчи муштчалар валлари тишли узатма, узатмалар 
кутиси конуссимон шестернялар, йигириш — ураш меха- 
низмлари, урчукларни уз-узидан тухтатувчи механизм, 
чикариш цилиндрлари, кушиш-йигирув машиналарининг 
энг хавфли кисмлари хисобланади.

ТК-2 машинасининг жиддий камчилиги шундан ибо- 
ратки, унда катта хажмли (150 кг дан огир) кириш 
паковкаларидан фойдаланиб булмайди, чунки ипнинг 
таранглиги анча ошади, бу эса йигирилган ипнинг 
сифатига ёмон таъсир курсатишн, яъни ипнинг харакат 
тез- г и  катта булганда у купрок узилиши мумкин.

Махсус ТК-34 кушиш-йигирув машинасида бу камчи-
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ликлар йук. У тарелкали ип таранглагичлар билам 
жихозланган булиб, улар бирлаштирилаётган ипларнинг 
таранглигини бир хилда тутиб туради. Бу хол урчуклар 
сонини анча оширади ва ипнинг узилишлар сонини 
камайтиради.

Хавфеиз ишлаш усуллари ва иш вактида куриладиган 
хавфсизлик тадбирлари куйидагилардан иборат:

— или тугаган бобинами ва галтакни алмаштириш 
чогида урчукни узимиздан нарига буриб куйиш керак; V

— кайтарувчи муштчалар кулга урилмаслиги учуй ' 
уз-узидан тухтатувчи механизмнинг пастки рамкасини 
кул билан босган холда бобинани факат юргизиш дастаси 
ёрдамида ишга тушириш лозим;

— бобиналарга мулжалланган токчаларга буш гал- 
такларни куймаслик лозим;

— бобиналарни полга факат бир катор килиб куйиш 
керак;

— бобиналарни кутариш дастаси билан кутариш ва 
тушириш керак;

— югурдакларни махсус илгаклар ёрдамида алмашти
риш зарур;

— машинани тухтатгандан ва электр двигателини 
учиргандан сунг харакатланувчи кисмларини тозалаш 
хамда мойлаш керак;

— электр двигатели контактларининг ахволини текши- 
риб туриш керак;

— электр двигателининг копкоклари очик булганида 
машинада ишлаш такикланади.

8 .6 . ИПАК Й И Г И Р И Ш  КОРХОНАЛАРИДА ХАВФСИЗЛИ К Н И  
ТАЪМИНЛАШ ЙРЛЛАРИ

Яигирув машиналарида табиий ипакдан ёки кимёвий 
толалардан битта ёки олдиндан кушилган бир нечта ип 
йигирилади.

Республикамизда куйидаги маркали йигирув машина- 
лари ишлаб чикарилмокда: чийратмаси нисбатан кам 
300—650 чий/м булган нисбатан йугон иплар йигириш 
учун халкали оддий К-136-И йигирув машинаси; чий
ратмаси чап ёки унг томонга 340 дан 3250 чий/м булган 
иплар ишлаб чикарадиган икки каватли (бир каватли) 
КЭ2-145-ШЛ йигирув машинаси; чийратмаси 400 дан 
3100 чий/м гача булган иплар ишлаб чикарадиган икки 
каватли, икки томонлама, булинмали КЭ-175-ШЛ йигирув 
машинаси.
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Йигирув машинасининг хавфли кисмларига (йигириш- 
чуватиш механизма, йуналтирувчи механизм, урчуклар 
юритмаси) тасмали узатма ва ясен тасма, рогулька, 
гмшли, тасмали ва занжирли узатмалар киради.

75-раемда К-136-И машинасининг схемаси келти- 
рилган. Рамкага оейлган махсуе штирлар 1 да кириш 
паковкалари 2 дан ип чувалиб чикиб, диск 3 гардишини 
айланиб утади ва цилиндрлар хамда валикларни тез
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си гимн 350 г гача оширилди; уралиш1'инг олдини олиш 
учуй ёювчи механизмли таксимлагич урнатилди; белбог 
тасманинг таранглиги уз-узидан ростланади; асосий 
валлар калтарок булаклардан йигилмокда, бу эса маши 
нага хизмат курсатишни осонлаштиради; шовкинни 
пасайтириш учуй металл шестернялар капрон ёки тексто
лит шестернялар билан алмаштирилади.

Ипак йигириш корхоналарида ипак ип йигирувчилар 
мухим роль уйнайди. Яигирувчи хамма ишларни тик 
турган холла бажаради. Унга куп юришга, иккала кули 
панжаларини узлуксиз харакатлантиришга, кузини зурик- 
тириб ишлашга тугри келади. Асосий иш вактининг 
50—60 % кисмини йигирилган ипнинг галтакка тугри 
уралаётганини кузатишга, 9— 10% ини йигиришдаги 
нуксонларни йукотишга, 11 — 12% ини галтак ва бобина- 
ларни куйишга ва машинани ини а туширишга, 8—9 % ини 
галтакларни алмаштиришга, 6—7 % ини машинани 
тозалашга сарфлайди.

Халкасиз йигирув машиналарида хавфсиз ишлаш 
йуллари куйидагилардан иборат:

к^лни рогулькалар жарохатламаслиги учун урчук- 
лар тухтаганидан кейингина паковкалар алмаштирилади 
ва узилган иплар уланади;

— урчукни тухтатиш учун у белбог тасмадан штирь 
оркасига утказилиб, беркитувчи тишча билан махкамлаб 
куйилади;

— мойлаш вактида кулни тасма тагига киргизиш ман
этилади;

— ипларни урайдиган фрикцион вал машина тухтага
нидан кейингина тозаланади, уралган иплар махсус илгак 
билан тозаланади;

— кулларни машина устунларига ва бошка жойлари- 
га тегиб шикастланмаслиги учун уларни аравачанинг 
устинги деворига куйиш лозим.

Халкали машиналарда хавфсиз ишлаш йуллари:
— узилган ипни улаш максадида урчукни тухтатиш 

учун унг оёк тиззаси билан тормоз пластинаси босилади;
— таъминловчи юритмага ипни келтириш вактида юк 

валиги эхтиётлик билан кутариб туширилади, бунда 
таъминловчи цилиндрларга бармоклар теккизилмайди;

— юк валигига ёки таъминловчи цилиндрларга урала- 
ётган ии кулни кесмаслиги учун у пичок билан эмас, балки 
махсус илгак билан киркилади;



—  уралган ипларни цилиндр буйинларидан 
машина т^хтатилади. '

олиш учун

9-боб
ОРТИШ-ТУШИРИШ ИШЛАРИДА ХАВФСИЗЛИК 

ТАДБИРЛАРИ

9.1. УМУМИЯ КОИДАЛАР

Ипакчилик саноати корхоналарида ортиш-тушириш ва 
кутариш-ташиш ишлари технологик жараённинг бир 
кисми хисобланади.

Ортиш-тушириш ишлари кутариш-ташиш дастгохла- 
ридан фойдаланиб бажариладиган булса, корхона маъму- 
рияти ишларнинг хавфсиз амалга оширилишига жавобгар 
шахсни таъминлайди. Бу шахе юкни ортиш, тушириш ва 
ташиш воситалари хамда усулларининг тугри танланиши- 
ни, шунингдек, механизациялаш, воситаларидан тугри 
фойдаланилишини кузатиб туришй- лозим.

Ортиш-тушириш ишлари тажрибали ходим рахбарли- 
гида олиб борилади. У хавфеизлик йуллари ва ишлаб 
чикариш санитарияси коидаларидан имтихон топшириши 
керак. Юк к^тариш кранларидан фойдаланилганда эса бу 
имтихон Давтогтехназорат ташкилотлари вакили иштиро- 
кида утказилиши зарур. Имтихондан Утганларга бу хакда 
махсус гувохнома берилади.

Ш

77-раем. Камраш мосламалари 78- раем. Хар хил камраш мос- 
(строплар) ламалари.

Катта иш юритувчи юклар тушнрнладиган майдончани 
тайёрлайди, юкларни ортиш, тушириш хамда тахлаш
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тартиби ва усулларини аниклайди, ишларни амалга 
ошириш технологияси хамда хавфсизлик йуллари та- 
лабларини бажариш юзасидан йул-йурик беради, иш 
уринларини соз холатдаги мослама, механизм ва кранлар 
билан таъминлайди.

Ортиш-тушириш ишлари механизациялаштирилган 
усулда, яъни туширгнчлар ёрдамида, ишлар хажми кичик 
булганда эса кичик механизация воситалари ёрдамида 
амалга оширилади. 20 кг дан огир юклар учуй, шунингдек, 
юкларни 3 м дан баландга кутариш да ортиш-тушириш 
ишлари механизациялаштирилган усулда амалга ошири
лади. 500 кг дан огир юкларни кранлар билан ортиш ва 
туширишга рухсат этилади.

Юкларни горизонтал йуналишда ташиш ва ортиш учуй 
полда юрадиган транспортдан фойдаланилади. Бундай 
транспорт асосан юкларни технологии жараён бошланади- 
ган жойга ва тайёр булган махсулотни омборхонага ташиб 
келтиришга имкон беради.

Юк кутариш машиналарининг мустахкамлигини тек- 
шириш максадида улар 3 йилда бир марта статик ва 
динамик синовлардан утказилади.

Кранлар статик юк билан синалади. Юкнинг огирлиги 
краннинг энг катта юк кутариш имкониятидан 25 % зиёд 
булади. Кутариш механизмидаги ускунанинг мустахкам- 
лиги, тормозларнинг созлиги текширилади. Синов юки юк 
камраш тузилмаси ёрдамида 200—300 мм баландликка 
к^тарилиб, шу холатда 10 минут тутиб турилади, шундан 
сунг кранда колдик деформациянинг йуклиги аникланади.

Динамик синов. Юкнинг огирлиги юк кутариш маши- 
насининг иш юкланишидан 10% ортик булади. Синов 
юкни такрор-такрор кутариб туширишдан иборатдир. 
Синов натижалари иш дафтарига ёзиб куйилади.

Олинадиган юк камраш мосламалари (строплар, 
занжирлар, траверсалар) уларнинг иш юкланишидан 
1,25 баравар огир юк билан синалади. Строплар схемалари 
77- ва 78- расмларда келтирилган.

Кутарилажак юкни тугри махкамлаш — ортиш-туши
риш ншларининг хавфсиз бажарилишида катта ахамиятга 
эга. Агар юкни кучириш вактида занжир ва арконларнинг 
уз-узидан ечилиб кетиш ёки силжиш хавфи мавжуд булса, 
юк тушиб кетиши ва кунгилсиз ходиса юз бериши мумкин.

Ишлаётганда фалокат ва шикастланишлар булмасли- 
ги учун барча юк кутариш машиналари сакловчи хамда 
блокировкаловчи дастгохлар билан ускуналанади. Улар
нинг куйндаги хиллари булади;
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79- раем. Юк к^ариш  имкомини 80- раем. Юкни кутариш баланд- 
чеклагич. лигини чекловчи туэилма.

— кутариш механизми 10 % дан зиёд ортикча 
юкланганда унинг двигателларини уз-Узидан Учириб 
куядиган дастгох. Бу хаддан зиёд юкланишга йул 
куймайдиган дастгохдир (79- раем). Агар юкланиш 
меъёридан ошиб кетса, трос пружинани сикади ва кутариш 
механизмини юргизувчи узиб-улагич билан богланган 
ролик 2 ни силжитади;

— охирги узиб-улагичлар кранларнинг моторики 
уз-узидан учириш, кран осмалари ва фермасининг кран 
йулларида харакатланишини чеклаш, турли дастгохлар 
иш столининг харакатини узгартириш, чала махсу- 
лотларнинг бункерли дастгохларга узатилишини чеклаш 
учун хизмат килади.

80- раемда талнинг юкни кутариш баландлигини 
чекловчи дастгохнинг тузилиши курсатилган. Планка 
2 пайвандланган илгакли осма 1 энг юкори нуктага 
етганда юкча — чеклагич 3 бир оз кутарилади, шунда
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81- раем. Кранларнинг асосий турлари.

пишанг 4 бурилиб токни улаб-узгич контактларини 
ажратади.

Сигнал асбоблари (кунгирок, гудок, сирена) машина- 
дан харакат оладиган Кучма кранлар кабинасидан 
ташкарида урнатилади.

Барча юк кутариш машиналарида уларнинг энг огир 
иш юкланишн, кайд килинган тартиб раками ва навбатда- 
ги синовдан утказилган куни курсатилган булиши керак.

9.2. ЮК КУТАРИШ ВА ТАШИШ ИШЛАРИНИ ТАШКИЛ КИЛИШ

Пилла тортиш ва ипак йигиришдаги огир хамда 
сермашаккат ишларни комплекс механизациялаш, турли 
машина ва механизмлар, 1,0— 1, 5 т юк кутара оладиган 
кранлар ва юк кутариш лифтлари, осма юк кутарадиган 
блоклар, кулда ишлатиладиган таллар ва механик 
юритмалар электр таллар ёрдамида амалга оширилади. 
Кранларнинг асосий турлари 81-расмда курсатилган.

Мехнат хавфеизлигининг таъминланиши учун барча 
механизмлар ва кутариш дастгохлари Давтогтехназорат 
тасдиклаган лифтларни куриш ва хавфеизлик ишлатиш 
коидаларига мувофик хар бир кутариш дастгохи ^з пас- 
портига эга булиши, унда камча юк кутара олиши, харакат 
тезлиги курсатилиши лозим. Юк кутариш механизмлари- 
дан хавфеиз фойдаланиш учун айникса уларнинг таянч
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82-расм Автоюклагич.

кисмлари, арконлари, трослари, илгаклари ва бошка 
кисмлари кагтарок мустахкамлик запаси билан тайёрла- 
нади. Механизм ва дастгохларда уларнинг имкониятидан 
огиррок юкларни кутариш, одамлар хамда бегона юкларни 
кутариш, бузук юк кутариш механизмлари ва дастгохла- 
ридан фойдаланиш май этилади.

Еши 18 дан кичик булмаган, укиган, йул-йурик олган 
ва малака синовидан утган, тегишли гувохномаси булган 
кишиларгнна юк кутариш дастгохлари хамда механизмла- 
рида ишлашга куйиладилар.

Пиллаларга бирламчи ишлов бериш ускунасидаги, 
омборхоналар ва айрим цехлардаги конвейерларнинг энг 
хавфсиз харакат тезлиги 0,2 м/с дан ошмаслиги зарур. 
Тезликни чеклаб туриш учун транспортёр ва конвейерлар 
тезликни чеклагичлар билан таъминлаши даркор.

Осма ташиш дастгохлари электр тельферли якка 
рельслар, осма электр шатакчилар, электр поездлар, 
рольганглар, тасмали транспортёрлар одатда иш уринла- 
рида ва йулаклар тепасида жойлаштирилмаслигн керак. 
Одамлар тепасидан тушиб кетган юк портлаш, ёнгин ва 
бошка хавфли окибатларга олиб келиши мумкин. >,
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S3- раем. Осма конвейер.

Полда юрадиган автоюклагичлар, электр аравачалар, 
электр карлар ва кул аравачаларини хавфеиз ишла- 
тишнинг асосий талабларига куйидагилар киради: ташиш 
вактида юкни тугри жойлаштириш ва махкамлаш; 
харакатнинг чекли тезликларига амал килиш зарур.

9.3. ТАЙЁРЛОВ ПУНКТЛАРИ. ПИЛЛАЛАРГА ДАСТЛАБКИ 
ИШЛОВ БЕРИШ БАЗАЛАРИ ВА САРАЛАШ ЦЕХЛАРНДАГИ 
ОРТИШ-ТУШИРИШ ИШЛАРИДА МЕХНАТ ХАВФСИЗЛИГИ

Хом пиллалар тайёрлов пунктидан пиллаларга даст- 
лабки ишлов бериш базаси (ПДИБ) га асосан тунука 
идишларга солинган холда юк машиналари билан ташиб 
келтирилади.

Хом пиллаларни ташиш учуй хозирги вактга кадар 
% 0Х  600Х500 мм улчамли кутилар кулланилиб келинмок- 
да. 35—40 кг тирик пиллалар сигадиган бундай 
кутиларнинг огирлиги 15— 16 кг келади. Хом пиллали 
кутилар машина кузовининг катта-кичиклигига караб бир- 
бирининг устига шундай тахланиши керакки, энг тепадаги 
кути машинанинг пастки бортида жойлашадиган булсин. 
Ташиш хавфеиз булиши ва йулда чанг утнрмаслиги учуй 
кутилар устидан брезент ёпиб бойлаб куйилади.
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Тайёрлов пунктларида ва ПДИБ лар уртасида хам 
тнрик пиллаларни кабул килиб олиш хамда ташиш 
жараёнларини комплекс механизациялаш максадида 
ТТЕСИ нинг «Ипак технологиям» кафедрасининг тирик 
пиллаларни тайёрлаш, саралаш ва ташишнинг янги 
схемаси таклиф этилди.

Тирик пиллалар солинган 4,5 кг огирликдаги яшиклар- 
га 20 кг пилла солипади ва темир тагликка (поддонга) 
тахланади. Хар бир тагликка 24 та кути: узунасига учта, 
энига иккита ва баландлик буйича туртта — жами 24 та 
кути жойланади. Пиллали тагликлар тарозига келтирилиб 
тортилади, автомашинага ортилади ва ПДИБ га тушири- 
либ, бу ерда пиллалар улиб куригунга кадар сакланади.

Тайёрлов пункти ва ПДИБ да пиллали тагликларни 
ёки буш кутиларни ортиш хамда тушириш, уларни 
тарозига ва вактиича саклаш жойига, шунингдек, пилла 
куриткичларга ташиб келтириш билан боглик хамма 
ишлар автоюклагич ва электр юклагичлар (82- раем) 
ёрдамида амалга оширилади.

Тирик пиллали тагликларнинг огирлиги 600—800 кг ни 
ташкил этганида ортиш-тушириш ишлари учуй 1 т гача 
юк кутара оладиган ЭН-1003 — электр юклагичлардан 
фойдаланилади.

ПДИБ дан курук пиллалар пилла тортиш фабрикаси- 
нинг омборхонасига 31—32 кг ли копларда юк машинала- 
ри билан келтирилади. Омборхонада юкчи ишчилар кулда 
копларни туширадилар ва сукчакларга тик килиб тахлай-
дилар.

Сараланмаган пиллалар омборхонадан саралаш цехи- 
га сурилма платформали ЭТМ электр аравачаларида 
келтирилади. Бу аравачалардан хавфеиз фойдаланиш 
учуй омборхонадаги эшиклар ва йулакларнинг эни 2 м, 
ёрдамчи йулакларники 1 м булиши лозим.

Сараланган пиллалар цехилан буглаш цехига аравача- 
ларда ташилади.

Бочкаларга солинган бугланган пиллаларни КЗ 
буглаш машинасидан РК пилла силкитиш машиналарига 
ташишда осма конвейерлардан (83-расм) фойдаланилади.
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10- боб
БОСИМ БИЛАН ИШ ЛАЙДИГАН К.УРИЛМАЛАРНИ 

ХАВФСИЗ ИШЛАТИШ

10.1. УМУМИЙ КОИДАЛАР

Республикамизда ипакчилик саноатида беркиладнган 
(герметик) системалар кенг кулланилади. Уларнинг ичида 
суюкликлар ва сикилган газлар босим остида сакланади. 
Бу системалар хавф манбаи булиб хисобланади, шу 
сабабли уларни лойихалаш, тайёрлаш, ишлатиш ва 
улардан фойдаланиш чогида белгиланган коида хамда 
меъёрларга катъий амал килиш керак.

Ипакчилик саноати корхоналари шундай ускуналар 
билан жихозланганки, уларнингтехнологии жараёнларида 
козонхоналардан келувчи 6 y F  ёки кайнок сув кенг куламда 
кулланилади. Босим билан ишлайдиган аппарат ва 
идишларга буг козонлари, буг кабул килгичлар, 6yF ва 
кайнок сув кувурлари, сикилган хамда суюлтирилган 
газлар сакланадиган ва ташиладиган балон ва цистерна- 
лар киради.

10.2. БОСИМ БИЛАН ИШЛАЙДИГАН ИДИШЛАРДАН 
ФОЙДАЛАНИШ

Босим билан ишлайдиган идишлардан хавфсиз фойда- 
ланишга мустахкамлик захираси коэффициенти катта 
булган энг макбул конструкцияларни яратиш, юкори 
сифатли ашёларни ишлатиш, сакловчи ускуналар ва 
назорат-улчаш асбоблари урнатиш йули билан эришила- 
ди.

Бундай ускуналарнинг ишдан чикиши ва портлашига 
занглаш окибатида механик мустахкамлигининг йуколи- 
ши, босимнинг чекли босимдан ошиб кетиши, беркитувчи 
арматуранннг йуклиги ёки бузилиши, белгиланган тарти- 
ботга риоя килмаслик, тегишлича назоратнинг олиб 
борилмаслиги сабаб булиши мумкин.

Босим билан ишлайдиган идишларни урнатиш ва 
улардан фойдаланишда хавфсиз фойдаланиш коидалари- 
га амал килиш зарур.

Босим билан ишлайдиган идишлар уларни кувурлар- 
дан узиб куйиш учун беркитувчи — вентиллар, ж^мрак- 
лар, сурилма копкоклар билан, сакловчи ускуналар билан, 
мухит харорати ва босимини улчаш учун асбоблар билан,
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84- раем. Сакловчи клапаннинг схемаси.

*

суюклик микдорн курсаткичи билан таъминланган булиши 
керак.

Сакловчи клапанлар идишдаги босим меъёрдан ошиб 
кетганида ортикча буг, газ ёки суюкликни ташкарига 
чикариб юбориш учун мулжалланган.

84- раем, а да пишангли сакловчи клапаннинг схемаси 
келтирилган. Босим керагидан ошиб кетганида клапан 
ёрилади ва газ идишдан чикиб, портлашнинг олди 
олинади. 84- раем, б да пружинали сакловчи клапаннинг 
схемаси курсатилган. Босим белгиланган кийматдан ошиб 
кетганида, пружина ёки юкнинг кучи етарли булмай 
колади, натижада клапан уясидаги тешик очилади ва газ 
идишдан чикади.

Сакловчи клапанлар сони, улчамлари ва утказиш 
имконияти шундай хисоб билан танланадики, идишдаги 
босим 300 кПа гача босимли идишлар учун иш босимидан 
50 кПа дан ортик, 300—600 кПа босимли идишлар учун эса 
15 % дан ортик ошиб кетмайдиган булсин.

Сакловчи клапанларнинг утказиш имконияти ушбу 
формуладан аникланади:

G =  1,59а• F • В ^ (Р , —Pa)p-t|. (10.1)
Бу ерда: а — клапаннинг газ сарфлаш коэффициенту F — 
клапан кесимининг юзи; В — коэффициент (суюклик учун 
В = 1 ); Р| — клапандан олдинги ортикча босим; Р2—
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клапандан кейинги ортикча босим; р — мухитнинг зичли- 
ги; 1| — клапандан олдинги мухитнинг харорати.

Ортикча босимни аниклаш учун манометрлар ^рнати- 
лади. Улар уч хил булади: иш манометрлари, назорат 
манометрлари ва намуна манометрлари. Иш манометрла
ри иш шароитида босимни улчаш учун, назорат мано
метрлари иш манометрларини текшириш учун, намуна 
манометрларини текшириш учун, намуна манометрлар 
эса манометрларни лабораторияларда текшириш учун 
ишлатилади. Иш манометрларининг аниклик синфи 
куйидагича булади: 0,5; 1,0; 1,5; 2,5; 4. Идишлардаги 
босимни улчайдиган манометрлар иш босимига мослаб 
танланиши ва аниклик синфи 2,5 дан паст булмаслиги 
керак. Манометр шкаласида идишдаги рухсат этилган иш 
босимини курсатувчи кизил чизикча булиши лозим.

Манометрда тамга булмаса; манометрни текшириш 
муддати утиб кетган булса; манометр учирилганда унинг 
мили (стрелкаси) шкаланинг нолинчи булинмасига 
кайтмаса; ойнаси синган булса манометрдан фойдаланиш 
мумкин эмас.

Манометрлар камида йилига бир марта текшириб 
турилиши зарур. Текшириш чогида манометрлар тамгала- 
нади. Корхона узоги билан олти ойда бир марта 
манометрларни назорат манометри ёрдамида кушимча 
текшириб, текшириш натижаларини назорат текширувла- 
ри дафтарига ёзиб куйиши керак.

10.3. КОЗОНХОНА КУРИЛМАЛАРИДАН ФОЙДАЛАНИШ 
КОИДАЛАРИ

Козонхона курилмалари корхоналарни технологик 
эхтиёж ва иситиш учун зарур булган 6yF хамда иссик сув 
билан таъминлайди. Босими 70 кПа ва бундан юкори 
булган буг козонлари хамда сувни 115°С дан юкори 
хароратгача иситадиган козонлар булади.

ByF ишлаб чикарадиган буг козонлари ва ана шу бугни 
ишлатадиган аппаратлар ёпик система ичида босим билан 
ишлайди. Бундай система хавфсизлик тадбирларига дойр 
хамма чораларни катъий бажаришни талаб килади. ByF 
козонларидан эхтиётсизлик билан фойдаланиш огир 
фалокатга — козоннинг портлашига олиб келади.

Портлаш содир булганда киска вакт ичида анчагина 
потенциал энергия бушайди.
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Газ адиабатик кснгайганда руй берадиган портлаш- 
иинг иши ушбу формуладан аникланади:

бу ерда: V — газнинг бошлангич хажмн, м3, Pt ва Р2 — 
идишдаги бошлангич хамда охирги босимлар, Па; п — 
адиабат курсаткичи.

Статистик маълумотларга Караганда козон деворлари- 
нинг бузилишига олиб келадиган асосий сабаблар деб 
куйидагилар аникланган:

— козонда сув камайиши натижасида деворларнинг 
ута кизиши;

— ашснинг мос эмаслиги, козоннинг сифатсиз тай- 
ёрланиши;

— металлнинг уйилиши окибатида козон девори 
айрим жойларининг бушашиб колиши, хаддан ташкари 
куп тош (накипь) хосил булиши ва кирланнши натижаси
да козон деворларининг ортикча кизиши;

— сакловчи клапан бузилиши, хизмат курсатувчи 
кишиларнинг эътиборсизлиги туфайли босимнинг хаддан 
зиёд ошиб кетиши;

— утхоналарда газларнинг портлаши.
Маиа шу сабаблар уз вактида бартараф этилса, 

козонлар портламайди.
Сув босими ва хароратини назорат килиб туриш учун 

сув иситиш козонларининг кириш хамда чикиш жойларига 
манометр ва термометрлар урнатилади. Козонларга, 
булардан ташкари, насослар хам урнатилади, улар 
козонни сув билан таъминлаши билан бир Каторда, 
ундаги сувни канализацияга хайдаб чикариши хам 
мумкин. Козонхона курилмаларига хизмат курсатадиган 
кишилар 18 ёшдан ёш булмасликлари, тиббий курикдан 
утган, махсус дастур буйича укиган ва малака комиссияси 
томонидан бериладиган мутахассислик гувохномасига эга 
булишлари шарт.

Козонхона курилмасида ишлашни бошлашдан олдин 
сменани кабул килиб олиш ва агрегатнинг уша пайтдаги 
ахволини, ишлатиш тартибини албатта иш дафтарига ёзиб 
куйиш керак.

Куйидаги холларда 6 y F  козонларини учириш зарур:
— козондаги босим меъёридагидан 10 % ошиб кетган-

(Ю.2)

да;
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— суви камайганда;
— таъминловчи ускуналари ишламай колганда;
— сув микдорини курсатувчи асбоблари ёки сакловчи 

клапанлари ишламай колганда;
— козондан сув сизаётганда;
— газ йулларида газ портлаганда.
Давтогтехназорат ходимлари козонларни мунтазам

равишда техник курикдан утказиб туришади. Козонлар 
капитал тузатилгандан кейин хам техник курикдан 
утказилади. Даврий куриклар турт йилда бир марта, 
гидравлик синовлар эса саккиз йилда бир марта амалга 
оширилади.

Буг цоэонлари, бугни кайта киздиргичлар, 6 y F  ёки 
кайнок сув кувурлари ва баллонлар 5 мин мобайнида 
синов босими билан гидравлик синалиши керак (20- жад- 
вал).

20-жадвал
Гидравлик синов меъёрлари

Тартиб
номери

Цурилмв, идиш Иш босими Р, мПа Синов босими, мПа

1 Буг цоэони ва бугни 
цаЯтш циздиргич, газ 
цувури

Купи билан 0,5 1,5 Р, 0.2 мПа

2 Шунинг узи 0,5 дан юцори 1.25 Р, ёки Р 0,3 мП
3 Сув иситадиган 

козон
Истаганча 1.5 Р ёки Р 0.3 

мПа
4 Буг £ки цайноц сув 

ХУвури
Шунинг узи 1,25 Р

5 Баллон 1,25 Р

10.4 БАЛЛОНЛАРДАН ФОЙДАЛАНИШ К.ОИДАЛАРИ

Катта босим остида сикилган, суюлтирилган ёки 
эритилган газлар билан тулдирилган баллонларни ишла- 
таётганда эхтиёткор булиш ва Давтогтехназорат тасдик- 
лаган хамма коидаларга катъий амал килиш талаб 
этилади.

Баллонларнинг ёрилиши билан боглик фалокатлар 
шуниси билан жуда хавфлики, куп холларда баллонлар 
икинида одамлар булади.
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Фалокатларга асосан куйидагилар сабаб булади: 
баллонларнингтуйёрланиш сифати пастлиги; баллонларни 
газ билан меъёридан ортик тулдириш; баллонларни 
ташиш ва саклаш вактида хавфсизлик коилаларини 
бузиш.

Кислородли баллонларни мой билан ифлосланишдан 
ва айникса унинг ичига мой тушишидан эхтиёт килиш 
зарур.

Хар бир баллонда вентиль, аник куриниб турадиган 
тамга булиши лозим. Тамгада баллоннинг раками, 
Хакикий огирлиги, тайёрланган куни (йил ва ой) хамда иш 
босимини навбатдаги синаш йили, гидравлик синов 
босими, баллоннинг сигими курсатилади.

Ишлатилаётган баллонлар камида беш йилда бир 
марта даврий синовдан утказилиши лозим. Хлор, водород 
хлорид, сероводород газлар билан тулдирилган баллонлар 
камида икки йилда бир марта синовдан утказиб турилади.

Хизмат курсатувчи шахе, агар даврий синов муддати 
утиб кетган б^лса, коидаларда куреатилган тамгалар 
булмаса, вентиллари бузилган ёки корпуси шикастланган 
булса, баллонларни газ билан тулдириш такикланишини 
билиши шарт. Баллонлар тик холда сакланиши, уларнинг 
аганаб кетиши, ифлосланиши ва кизишига йул куймайди- 
ган килиб тусиб куйилиши зарур. Босим билан ишлайди- 
ган идишларни урнатиш ва хавфеиз ишлатиш коидаларига 
кура, сикилган газ баллонларининг колдик босими 50 кПа 
дан, ацетилен баллонлариники эса 50 кПа дан паст хамда 
100 кПа дан зиёд булмаслиги лозим.

I0.S. БУГ ВА КАЙНОК СУВ КУВУРЛАРИДАН ФОЙДАЛАНИШ

ByF ва кайнок сув кувурларидан фойдаланишда 
Давтогтехназорат тасдиклаган 6 y F  ва кайнок сув кувурла- 
рини урнатиш ва хавфеиз ишлатиш коидаларига амал 
килиш зарур. Мазкур коидалар иш босими 70 кПа ва 
харорати 115°С дан юкори булган сув буги келадиган 
кувурларга тааллуклидир. Ушбу коидаларга мувофик, 
барча кувурлар турт тоифага ажратилади: шартли утиш 
кесими 100 мм дан катта булган биринчи тоифадаги 
кувурлар.

Корхоналар куйидаги муддатларда: кувурларни бир 
йилда бир марта техник курикдан утказишлари, яъни 
куздан кечиришлари, руйхатга олинмайдиган кувурларни
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эса икки йилда бир марта куздан кечиришлари ва гидравлик 
синовдан утказишлари керак.

Бундан ташкари, янги урнатилган кувурлар ишга 
туширилишидан олдин куздан кечирилиши ва гидравлик 
синалиши, шунингдек, уч йилда бир марта текширилиши 
лозим. Пигилган холдаги кувурлар иш босимидан 
1,25 марта катта булган синов босими билан 5 мин 
мобайнида синалиши керак, шундан суш синов босими иш 
босимига кадар пасайтирилади.

11-боб

EHFHH ХАВФСИЗЛИГИ АСОСЛАРИ

I I . I .  ИПАКЧИЛИК САНОАТИ КОРХОНАЛАРИДА ЁНГИН 
МУХОФАЗАСИН ИН Г ТАШКИЛ КИЛИНИШ И

Енгин ва портлашлар хамон халк хужалигига катта 
зиён етказмокда, кишиларнинг майиб-мажрух булишига, 
хатто халок булишига сабаб булмокда. Шу сабабли ёнгин 
хавфсизлиги тадбирлари икки асосий вазифани хал 
килишга — кишилар хаёти ва c o m h f h h h  саклаб колишга 
хамда моддий бойликларни утдан химоялашга кара- 
тилмоги зарур.

Енгин хавфсизлиги коидаларига амал килинишини 
Давёнгинназорат кузатиб туради, цехлар, лаборатория- 
лар, булимлар, омборхоналар, устахоналар ва бошка 
булинмалардаги ёнгин хавфсизлиги учуй жавобгарлик эса 
уларнинг рахбарлари ёки шу рахбарлар вазифасини 
бажариб турган кишилар зиммасига юклатилади.

Узбекистан Республикасида шахарларимизнинг, кнш- 
локлардаги ахоли зич яшайдиган жойлар ва халк 
хужалиги объектларининг ёнгин мухофазасини мустах- 
камлаш учуй ёнгинга карши кураш режа асосида олиб 
борилади ва шу тугрисида доим гамхурлик килиб 
келинади. Ана шу ёнгин мухофазаси ишининг икки асосий 
йуналиши бор:

— биринчидан, бу — ёнгиннинг олдини олишга кара- 
тилган илмий-техник ва ташкилий тадбирларнинг режали 
мажмуи;

— иккинчидан, бу — объектлар, шахарларда ва киш- 
локлардаги ахоли зич яшайдиган жойларда ёнгинни 
учиришни ташкил килиш.

Узбекистон Ички ишлар вазирлиги ёнгин мухофазаси
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Бот бошкармасининг вазифаси давлат мулкини, фукаро- 
ларнинг шахсий мулкини ёнгиндан саклашдан иборат, шу 
билан бирга ёнгин назорати ташкилотлари ташкилий, 
назорат ва маъмурий ишларни амалга оширади. Уларнинг 
вазифаларига куйидагилар киради:

— Хамма идоралар, корхоналар ва алохида шахслар 
учуй мажбурий булган ёнгин мухофазасига дойр коида- 
лар, меъёрлар, йурикномалар ишлаб чикиши ва уларни 
чоп этиш;

— саноат, фукаро бинолари ва иншоотларини, ахоли 
пунктларини лойихалаш, куришда ёнгин хавфсизлиги 
коидалари ва меъёрларинингбажарилишини текшириш;

— Хамма ташкилотлар, муассасалар, корхоналардаги 
ут учириш булинмаларининг шайлигини ва ут учириш 
воситаларининг созлигини каттик назорат килиш хамда 
текшириш.

Узбекистон Республикаси ёнгин назорати ташкилотла
ри уз вазифаларини муваффакиятли бажаришлари учун 
уларга куйидаги хукуклар берилган:

— ёнгин хавфсизлиги жихатидан кай ахволдалигини 
аниклаш максадида барча саноат бинолари хамда 
иншоотлари, омборхоналар ва уйларни текшириш;

— корхоналар маъмурияти ва алохида шахслардан 
объектларнинг ёнгин хавфсизлиги нуктаи назаридан кай 
ахволдалигини аниклаш учун зарур булган маълумот 
хамда хужжатларни такдим этишни талаб килиш;

— ёнгин хавфсизлиги коидалари бузилганлигини 
аниклаганда корхона рахбарларига ана шу бузилишларни 
бартараф этиш юзасидан мажбурий фармойишлар бериш 
ва бунинг учун зарур муддатларни белгилаш;

— ёнгин ва портлаш хавфини юзага келтирувчи коида 
бузилишларини аниклаганда ана шу бузилишлар барта
раф этилгунга кадар корхонанинг ишини бутунлай ёки 
кисман тухтатиб куйиш;

— ёнгин хавфсизлиги коидаларининг бузилиши ёки 
бажарилмаслигида айбдор булган кишиларни маъмурий 
ёхуд жиноий жавобгарликка тортиш.

Ишчи-хизматчилар уз иш урнидаги ёки улар узи 
ишлайдиган булинмалаги ёнгин хавфсизлиги талабларини 
яхши билишлари ва уларга катъий амал килишлари, 
ут учириш воситаларидан фойдалана олишлари, мехнат 
хамда технология интизомига катъий риоя килишлари, 
ёнгин хамда портлаш жихатидан хавфли модда ва 
ашёларни ишлатишни билишлари зарур.
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Корхона, муассаса ва ташкилотларда ёнгин хавфсиз- 
лигини таъминлаш ишини ташкил килиш. Ишчилар, 
хизматчилар ва мухандис-техник ходимларнмнг купчилиги 
жалб этилгандагина корхона, муассаса хамда ташки
лотларда ёнгинга карши муваффакиятли кураш олиб 
бориш мумкин. Бунинг учуй хар бир объектда ёнгин-техник 
комиссияси тузилади. Комиссияга бош мухандис, техник 
рахбар ёки рахбарнинг биринчи Уринбосари бошчилик 
килади, уларнинг вазифаси куйидагилардан иборат:

— ёнгиннинг олдини олиш коидаларининг бузилишла- 
рини ва ёнгин чикишига олиб келувчи камчиликларни 
аниклаш ва уларни бартараф этиш тадбирларини ишлаб 
чикиш;

— объектив ёнгиннинг олдини олиш тартибини ишлаб 
чикиш ва уларни утказишда катнашиш;

— ишчи-хизматчилар ва мухандис-техник ходимлар 
Уртасида ёнгиннинг олдини олиш тартиби хамда коидала- 
ри буйича оммавий тушунтириш ишини олиб бориш.

Бу вазифаларни бажариш учун ёнгин техник-комисси- 
яси ишлаб чикариш хоналари, электр жихозлари, ша- 
моллатиш, иситиш системалари ва шу кабиларни куздан 
кечириб, коида бузилишларини аниклайди хамда уларни 
бартараф зтиш муддатларини белгилайди; ишловчилар 
уртасида ёнгиннинг олдини олиш мавзуларидан сух- 
батлар, лекциялар утказади; рационализаторлар хамда 
ихтирочилар учун мавзулар ишлаб чикишда катнашади; 
цехлар, булимлар, омборхоналар, лабораториялар ва 
хоказоларнинг ёнгинга керши ахволини текширишга кенг 
жамоатчиликни жалб этади.

Ипакчилик саноати корхоналаридаги ёнгин мухофаза- 
сига куйидаги вазифалар юклатилади;

— хар куни ёнгиннинг олдини олишни амалга ошириш;
— ёнгин чикишига йул куймайдиган тадбирларни 

ишлаб чикиш;
— ишчи-хизматчилар, мухандис-техник ходимларга 

ёнгинга карши кураш юзасидан йул-йуриклар бериш ва 
улар билан машгулотлар утказиш;

— хамма ут учириш воситаларини хамиша шай холда 
саклаш;

— кузгалмас ут учириш системалари ва курилмалари 
хамда ёнгин, алока ва сигнализация воситаларининг 
ахволини назорат килиш;

— кУрикланаётган объектдаги ёнаётган нарсалар ва 
ёнгинни учириш.
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11.2. ЁНИШ ВА ПОРТЛАШ ЖАРАЁНЛАРИ Х.АКИДА АСОСИЙ 
ТУШУНЧАЛАР

Ениш деб, куп микдорда иссиклик ажралнб чикиши ва 
ёруглик нурланиши билан кимёвий оксидланиш реакцияси- 
га айтилади.

Ениш учун ёнувчи ашё, оксидловчи модда хамда ёниш 
жараёнини келтириб чикарадиган аланга олиш манбаи 
керак. Кислороддан ташкари, кислотали моддалар — 
калий перманганат, нитрат кислота, бертоле тузи ва 
бошкалар хам оксидловчи моддалар булиши мумкин. Агар 
ана шу шарт-шароитлардан биттаси булмаса, ёниш 
жараёни содир б^лмайди.

Ениш жараёни чакнаш, аланга олиш, уз-узидан аланга 
олиш ва уз-узидан ёниб кетиш куринишида намоён б^лади.

Чакнаш — оз микдордаги ёнувчи газлар, буглар, 
чанглар, хаво аралашмасининг тез ёниши булиб, бунда 
сикилган газ босими хосил булмайди.

Аланга олиш — модданинг манбадан кизиши натижа- 
сидаги ёниш жараёни. Модданинг харорати муайян 
микдорга етганда, модданинг оксидланиш ва кизиш 
реакциясининг тезлиги шиддатли тарзда ортиб боради, бу 
эса ташки ут олдириш манбаининг иштирокисиз алангала- 
ниб ёниш пайдо булишига олиб келади. Бу жараён 
Уз-узидан аланга олиш деб юритилади.

Енувчи модданинг энг паст харорати уз-Узидан аланга 
олиш харорати дейилади. Купгина газлар ва суюклик- 
ларнинг уз-узидан аланга олиш харорати 400—700° ни 
ташкил этадн. Тут ипак курти пилласининг уз-узидан 
аланга олиш харорати 517°С га тенг.

Енувчи модда ташки иссиклик манбаининг иштироки
сиз хам уз-узидан ёниши эвазига аланга олиши мумкин. 
Уз-узидан ёниш деб, моддада аста-секин иссиклик 
тупланиши ва унинг уз-узидан кизиши натижасида 
модданинг уз-узидан аланга олиш хамда ёниш жараёнига 
айтилади. Модда ва ашёларнинг ёниши тулик ва чала 
булиши мумкин.

Энг мухим ёниш махсулларининг хусусиятларини 
Куйидаги мисолда келтирамиз:

Карбонат ангидрид гази СОг — углероднинг чала ёниш 
махсули, рангсиз ва хидсиз, сувда яхши эрийди. Кам 
микдордаги 1,5% гача ССЬ деярли захарли эмас, аммо 
микдори 3—4,5 % га етганда хаёт учун зарарли. Газсимон, 
суюк холатда ёнгинни учириш учун ишлатилали.
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Углерод оксид СО — углероднинг чала ёниш махсули, 
рангсиз ва хидсиз, хаводан бир оз енгил, сувда деярли 
эримайди. Хавога 0,4 % микдорда кушилса, жонзотни 
халок килади.

Енгинни учираётганда углерод оксидидан химояланиш 
учуй махсус фильтрловчи патронлардан ёки кислородли 
изоляцияловчи асбоблардан фойдаланиш керак.

Олтингугурт гази SO2 — олтингугурт ва олтингугуртли 
бирикмалар ёнганила юзага келади, рангсиз, узига хос 
хидга эга, хаводан огиррок, сувда яхши эрийди, ёнишга 
ёрдам бермайди, нафас олиш йулларининг шиллик 
пардасини яллиглантиради.

Каттик, моддаларнинг ёниши. Каттик моддаларнинг 
ёниш тарзи уларнинг таркибига боглик. Содда ва 
мураккаб моддалар булади. Енувчи содда каттик модда- 
ларга кокс, антрацит, курум, пистакумир киради. Бу 
моддалар кимёвий соф углероддан иборат булиб, аланга ва 
тутун хосил килмасдан ёнади. Ениш натижасида карбонат 
ангидрид гази ва кам микдорда углерод юзага келади.

Енувчи мураккаб моддаларга ёгоч, пластмассалар, 
пахта, тут, ипак курти пиллалари ва шу кабилар киради.

Ташки ут олиш манбаининг юкори харорати таъсир 
курсатиши натижасида ёнувчи каттик мураккаб модда 
аввал таркибий элементлар газ ва бугларга парчаланади, 
кейин улар хаводаги кислород билан биргаликда бирикади 
ва ёнади.

Суюцли^ларнинг ёниши. Енувчи суюкликлар осонрок 
аланга олади, жадалрок ёнади, уларнинг буги хаво билан 
бирикиб, портлаш жихатидан хавфли аралашмалар хосил 
килади, уларни учириш кийнн, шу сабабли уларнинг ёнгин 
жихатидан хавфлилик да(5ажаси каттик моддаларникига 
нисбатан анча юкоридир.

Хамма ёнувчи суюкликлар бугланади ва факат 6yF 
холида ёнади. Муайян суюкликнинг аланга олиш харорати 
одатда унинг чакнаш хароратидан юкорирок булади. 
Чакнаш хароратининг кийматига кура ёнувчи суюкликлар 
тез аланга оладиган суюкликлар ва ёнувчи суюкликларга 
булинади. Тез аланга оладиган суюкликларга чакнаш 
харорати (+45°С дан паст булган суюкликлар) эфир, 
бензин, ацетон, керосин ва б., ёнувчи суюкликларга эса 
чакнаш харорати +45°С дан юкори булган суюкликлар, 
машина мойи, мазут ва б. киради.

Енувчи суюкликлар бугланар экан, хаво билан
бирикиб, портлаш жихатидан хавфли аралашмаларни
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хосил килиши мумкинки, уларнинг ёниши муайян шароит- 
да портлаш каби намоён булади.

Портлаш деганда, ёнувчи модда билан хаво аралашма- 
сининг хаддан ташкарн тез ёниш жараёни тушунилади.

Енувчи аралашманинг хаводаги миклори муайян аник 
бир кийматга етгандагина ёнувчи аралашмалар портлашн 
мумкин. Ана шу чегаравий микдорлар аланга олиш 
чегаралари ёки портлаш чегаралари деб аталади. Агар 
аралашмада ёнувчи модда хаддан ташкари кам ёки куп 
булса, портлаш юз бермайди. Энди портлаш руй бериши 
мумкин булган ёнувчи аралашма (газ, 6yF, чанг) нинг 
хаводаги энг кам микдори портлашнинг куйи микдорий 
чегараси деб, хали портлаш руй бериши мумкин булган энг 
куп микдори эса портлашнинг юкори микдорий чегараси 
деб аталади. Портлашнинг куйи ва юкори чегаралари 
орасидаги микдорлар сохаси портлаш доираси (диапазо
на) дейилади. Портлашнинг куйи чегараси канча кам ва 
портлаш доираси канча кенг булса, портлаш жихатидан 
хавфлилиги шунча юкори булади. Айрим моддалар 
портлашининг микдорий чегаралари куйидаги кийматлар- 
га эга: метан — 5,35— 14,9%, углерод оксид— 12,4— 
75%, ацетон — 2,9—81 %, ёриткич (ёнадиган) газ — 
0,8—25 %, водород — 4,1—74 %, бензин — 1,5—6,5 %, 
керосин — 1—6 %. Суюклик бугларинннг хаводаги микдо
ри унинг хароратига боглик булгани учуй суюклик 
бугларинннг портлаш жихатидан хавфлилиги портлаш
нинг харорат чегаралари билан тавсифланиши мумкин. 
Енаётган суюкликлар махсус кимёвий бирикмалар, купик 
билан учирилади; бу максадда сувдан фойдаланишга 
т^р и  келганда эса уни окизмасдан, балки тузитиб сепиш 
керак.

Газлар ва чангнинг ёниши. Енувчи газлар хаво билан 
бирикиб портлаш жихатидан хавфли аралашмалар хосил 
килиши мумкин, шу сабабли улар портлаш жихатидан 
хавфли моддалар тоифасига киради. Газ — хаво ара- 
лашмаларининг хавфлилик даражаси уларнинг аланга 
олиш хароратига ва портлашининг микдорий чегаралари- 
га караб бахоланади.

Газлар баркарор ёнаётганида харорати 1400°С гача, 
портлаганида эса 2000°С гача кутарилиши мумкин. Газлар 
портлаганида босими 105 Па га етиши мумкин.

Енувчи газларнинг, шунингдек, суюклик бугларинннг 
портлашига карши кураш тадбирларини тугри ташкил 
килиш учуй уларнинг хаво буйича зичлигини билиш зарур.
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чунки хаво буйнча зичлиги бирдан кичик булган газлар 
х о н а нинг юкори кисмида, зичлиги бирдан катта булган 
газлар эса хонанинг пастки кисмида, кудуклар, уралар, 
хандакларда тупланади.

Ишлаб чик,аришдаги аланга олиш манбалари. Енувчи 
ашёларнинг аланга олишига ва ёнувчи аралашмаларнинг 
портлашига сабаб булувчи иссиклик манбалари узлари- 
нинг иссиклик жамгармалари (запаслари) ва уларнинг 
юзага келиш сабабларига кура турли-туман булса-да, 
аммо уларнинг барчаси кандайдир энергия ёки кимёвий 
реакцииларда иссиклик чикиши ёки ортиши ютилишининг 
натижасидир.

Кимёвий реакцияларда иссиклик чициши ёки ютилиши. 
Очик аланга, чугланган ёниш махсуллари, учкунлар, 
иссиклик чикарадиган кимёвий реакциялар аланга олиш 
манбаи булиши мумкин.

Турли хил горелкалар, кавшарлаш лампалари, электр 
ёйлари, иситиш печлари, электр токида ва газ алангасида 
пайвандлаш жараёнлари, чекиш учун ёкилган гугурт ёки 
зажигалка очик аланга олиш манбаи булиши мумкин. 
Очик аланга манбаининг ва иссиклик энергияси жамгар- 
масининг харорати деярли Хамма ёнувчи моддалар ва хар 
кандай газ-хаво хамда 6yF-xaeo аралашмаларининг 
аланга олиши учун етарлидир.

11.3. КУРИЛИШДА I H1ИННИНI ОЛДИНИ ОЛИШ ТАДБИРЛАРИ.
БИНО ВА ИНШООТЛАРНИНГ УТРА ЧИДАМЛИЛИГИ

Статистика маълумотларининг тахлили шуни курсата- 
дики, табиий ипак куртини кайта ишлаш корхоналарида 
ёниб кетиш ва ёнгинларга купинча куйидагилар сабаб 
булади: хамма биладиган коидаларнинг бузилиши; электр 
жихозлари, электр тармокларининг бузуклиги хамда 
электротехника коидаларининг бузилиши; уз-узидан ёниб 
кетиш; статик электр; яшин разрядлари ва хоказо.

Бино ва иншоотларнинг ёнгин жихатидан хавфлилиги 
ва айникса, уларда аланганинг таркалиши уларнинг 
кандай ашё хамда конструкииялардан курилганлигига 
богликдир. Курилиш меъёрлари; курилиш ашёлари хамда 
конструкциялари ёнувчанлигига-кура уч хил: ёнмайдиган, 
кийинлик билан ёнадиган ва ёнувчан булади.

Енмайдиган ашёларга хамма табиий ва сунъий 
анорганик ашёлар, шунингдек, курилишда ишлатиладиган 
металлар киради. Улар олов ва юкори харорат таъсирида
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аланга олмайди, бурксимайди ва кумирга айланмайди. Шу 
сабабли улардан ёнмайдиган конструкциялар тайёрлана-
д и .

Кийинлик билан ёнадиган ашёларга асфальт бетони, 
органик тулдиргичлар кушилган гипс, иементли фибролит, 
антиииренлар сингдирилган ёгоч, лой шимдирилган кигиз 
ва бошкалар киради. Улар ташки олов манбаи мавжуд 
булгандагина аланга олиши, бурксншн ёки кумирга 
айланиши мумкин, бу мамба йукотилганда эса мазкур 
жараёнлар т^хтайди. Кийинлик билан ёнадиган ашё- 
лардан, шунингдек, махсус сувок воситасида ёки ёнмайди- 
ган ашёлардан тайёрланган кошинлар воситасида оловдан 
химояланган ашёлардан кийинлик билан ёнадиган кон
струкциялар ясалади.

Енувчи ашёлар очик олов манбаи йукотилгандан кейин 
хам ёниш ёки бурксишда лавом этади.

Енгин шароитида бино ёки иншоотларнинг емири- 
лишга каршилик курсатиш хусусияти уларнинг утга 
чидамлилик даражаси дейилади. Кулланиладиган ашё
ларга ва утга чидамлилик чегарасига кура бино ва 
иншоотлар утга чидамлиликнинг бешта: I, II, III, IV,
V даражаларига ажратилади.

Биноларнинг утга чидамлилик чегараси 1 дан 4 соатга- 
ча булган ашёлардан ишланган кисмлари утга чидамли
ликнинг I даражасига эга булади. Бино Утга чидамлилиги- 
нинг энг паст — V даражаси Утга чидамлилик чегараси 
нолга тенг булган ёнувчан ашёлардан фойдаланилишини 
кузда тутади.

Хамма ишлаб чикариш корхоналари, портлаш ва ёнгин 
жихатидан хавфлилиги буйнча бешта: А, Б, В, Г,
Д  тоифаларга ажратилади.

А тоифага портлаш — ёнгин жихатидан хавфли ишлаб 
чикаришлар киради. Уларда портловчанлигининг куйи 
микдорий чегараси 10% ва хажми хавонинг хажмидан 
кичик булган ёнувчи газлар, чакнаш харорати 28°С дан 
ошмайдиган суюкликлар киради. Масалан, суюлтирилган 
газлар ишлатиладиган объектлар, аккумулятор булимла- 
ри, тез аланга оладиган эритувчи моддалар кулланилади
ган хоналар ва бошкалар ана шундай ишлаб чика- 
ришларга тааллуклидир.

Б тоифага портлаш ва ёнгин жихатидан хавфли ишлаб , 
чикаришлар киради. Уларда хаво хажмининг 10 % и дан 
зиёд булган ёнувчи газлар, чакнаш харорати 28 дан 61 °С 
гача булган суюкликлар, масалан, сунъий чарм заводлари.
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IV синф— 100 м; V синф — 50 м. Бу синфлар ажралиб 
чикадиган зарарли омилларнинг тури ва микдорини 
хисобга олган холла CH-245-7I томонидан белгиланган. 
Ипакчилик саноати корхоналари IV синфга тааллукли 
булиб, унга кура санитария-химоя минтакасининг эни 
камида 100 м булиши керак.

Енгин бир бннодан бошкасига таркалишининг оллини 
олиш максадида уларнинг орасида ёнгинга карши 
масофалар колдирилади. Бу масофаларнинг катта-кичик- 
лиги ишлаб чикаришнинг ёнгин жихатидан хавфлилик 
тоифасига, бинонинг утга чидамлилик даражасига, бино- 
ларнинг узунлиги хамда каватлари сомита ва хоказоларга 
боглик, (21-жадвал).

Корхона худудида бино ва иншоотларга ут учириш 
машиналари келадиган й)?л кузда тутилган булиши керак. 
Бино ва иншоотнинг эни 18 м гача булганда бу йул 
бинонинг бир томонида, 18 м дан катта булганда эса 
иккала томонида курилиши лозим.

К,атнов бир томонлама булганда йулларнинг эни 
камида 3,75 м, катнов икки томонлама булганда эса 
камида 7,5 м булиши керак. Корхона майдонидаги одамлар 
ва машиналар юрадиган йулаклар боши берк, айланма ёки 
аралаш булиши мумкин. Йулнинг боши берк булганда 
унинг охирида ут учирувчи машиналар бурилиши учун

4000

8 5 - раем. Енгинга карши деворлар.
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камида 10 м радиусли бурилиш жойларн ёки 12 ва 
12 м улчамли майдончалар кузда тутилиши лозим.

Ёнгинга к,ирши деворлар (брандмауэрлар) утга 
чидамлилик чегараси камида 2,5 соат булган, бинонинг 
хамма кийинлик билан ёнадиган кисмларини кесиб 
утадиган яхлит девордир. У бинонинг томидан 60 см ва ён 
деворидан 30 см чикиб туради (85- раем).

Енгинга царши минтацалар эни камида 6 м ли 
ёнмайдиган копламалар булакларидан булиб, улар ёнмай- 
диган таянчларга таяниб туради ва бинони бутун узунлиги 
ёки эни буйича кесиб утади (86-раем). Минтакаларнинг 
учлари вертикалига тулкин шаклида ишланиб, бинонинг 
томидан камида 0,7 м чикариб куйилади. Енгинга карши 
минтакаларнинг кутариб турувчи кисмларининг утга 
чидамлилик чегараси 2,5 соатдан кам булмаслиги лозим. 
Технологии жараённинг шарт-шароитларига кура ёнгинга 
карши деворлар куриш мумкин булмаган холларда 
ёнгинга карши минтакалар кулланилади. Одатда аланга- 
нинг бино ичига киришининг олдини олиш учун ёнгинга 
карши минтакаларда фаввора урнатилади.

Ёнгинга царши эшиклар ички деворлардаги эшик 
уринлари оркали бир цехдан бошкасига таркалишини 
чеклаш учун курилади. Тузилишига кура улар тез 
эрийдиган кулфи ишлаб кетганида уз-узидан суриладиган 
ёки пастга тушадиган булиши мумкин. Ушбу эшиклар утга
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чидамлилик чегараси 1,2 соатдан кам булмаган, кин и ил и к 
билан ёнадиган ашёдан тайёрланади.

Енгин чикканда одамларни хавфсиз эвакуация кили1Ь 
учуй ишлаб чикариш ва ёрдамчи биноларда махсус чикиш 
жойлари кузда тутилади. Эвакуацион чикиш жойларига 
олиб борувчи, оламларнинг тез ва хавфсиз харакатини 
таъминловчи йуллар, йулаклар, майдончалар, зиналар, 
нарвонлар эвакуация йуллари деб аталади. Эвакуацион 
чикиш жойлари шундай хисоб билан курилиши керакки, 
иш уринларидан то бинодан ташкарига чикиш жойларига- 
ча булган масофа хавфсиз буладиган, бунда одамлар 
харакатланадиган йуллар кесишмайдиган ёки тукнаш 
келмайдиган булсин.

Енгин чикканда одамларни муваффакият билан 
эвакуация килиниши учун хар бир хонанинг яхши куриниб 
турадиган жойига эвакуация режаси осиб куйилиши, хар 
бир ишчи-хизматчи бу режани билиши керак.

11.5. УТ УЧИРИШ ВОСИТАЛАРИ

Халк хужалигининг хар бир тармогида, шу жумладан, 
ипакчилик саноати корхоналарида ёнгин хавфсизлигини 
таъминлаш ишининг асосий йуналиши ёнгинлар чикишига 
йул куймаслик, унинг олдини олиш тадбирларидан иборат. 
Шунга карамасдан, таъсирчан ут учириш воситаларининг 
мавжудлиги, уларни ишончли хам да доим шай холатда 
саклаш хам исталган бинони ёнгиндан ишончли равишда 
химояланишни таъминловчи мухим масаладир.

Енишни т^хтатишнинг физик ёки кимёвий усуллари 
махсус. ут учириш воситаларини куллашга асосланган. 
Аммо бу воситалар самарали таъсир курсатиши, одамлар 
ва нарсалар учун хавфсиз, зарарсиз булиши керак.

Ут учириш воситалари турли-туман булиб, газсимон, 
суюк ва каттик, шунингдек, икки фазали холатда булади; 
масалан, кулик газ — суюклик холатида эмульсия ва суюк- 
лик — суюклик холатида булиши мумкин ва хоказо.

Совитувчи ут учириш воситалари харорати паст ва 
солиштирма иссиклик сигими катта булган моддалардир. 
Кенг куламдаги ёнгинни учириш учун сув ва каттик 
холатдаги карбонат ангидрид гази асосий восита булиб 
хизмат килади. Сув ёниш минтакасини совитади, кайнок 
мухитни суюлтиради, алангани бузади.

Сувнинг совитувчи таъсири унинг иссиклик сигимининг 
катта кийматлари билан белгиланади. Маълумки, 1 л сув-
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ни 1°С иситиш учун 1,163 Вт энергия сарфланиши зарур. 
Бинобарин, утни учиришда 1 л сув хона хароратидан 
кайнаш хароратига 100°С га кадар исиб, ёниш учогидан 
93 Вт ни тортиб олади. Ксйин у буг хосил булишининг 
яширин иссиклиги хисобига суюк холатдан бугсимо! 
холатга утиб яна 628 Вт ни тортиб олади. Бунда сув 
кайнаганда I лсувдан 1700 л 6 y F  чикади, ёнаётган моддага 
кислород келишига тускинлик килади ва ёнгиннинг 
тухташига олиб келади. Х,амма ёнувчи моддаларни сув 
билан учириб булмайди. Сув билан реакцияга киришувчи 
ёнаётган моддалар, масалан, калий ва натрий металларини 
сув билан учириш мумкин эмас, чунки улар сув билан 
реакцияга киришганда узидан хаво билан бирикиб 
портлаш жихатидан хавфли аралашма хосил киладиган 
водород чикаради. Кальций карбидни учиришда хам 
сувдан фойдаланиб булмайди, негаки бунда ажралиб 
чикадиган ацетилен портлаши мумкин. Кучланиш остида 
булган электр курилмаларини сув ёрдамида учириш 
мумкин эмас, чунки бунда кишини электр токи уриши 
хавфи бор.

Реакцияга киришувчи моддаларни суюлтирадиган 
ут учириш воситалари ёниш жараёнига киритилганда 
хаводаги кислород ёки ёнувчи моддалар микдорини 
камайтиради, натижада, ёниш минтакасида хосил була- 
ётган аралашма ёнмайдиган булиб колади. Суюлтирувчи 
воситаларга, масалан, карбонат ангидрид гази, инерт 
газлар (азот, аргон) тутун газлари киради. Тутун 
газларида 18— 19 % кислород булади. Агар ана шу тутун 
газлар охиригача ёндирилса, уларда кислород микдори 
5—6 % гача камайиши мумкин. Бундай газлар ёнгинни 
учиришда муваффакиятли кулланилади. Уз хизмат мудда- 
тини ишлаб булган реактив тайёр двигателларини автомо- 
билларга урнатиб, ёнгинни учиришда фойдаланиш мум
кин.

Реакцийга киришувчи моддаларни ажратиб куйиш 
усули билан ёнишни тухтатишнинг мохияти ёниш натижа- 
сини хаво утказмайдиган кандайдир ашёлар воситаси 
билан хаводан ажратилади. Хаво окиминн, дарчалар, 
тошпахта (асбест) ёпмалар ёрдамида тухтатиш мумкин.

Кимёвий купик таркибида ишкорлар ва кислоталар 
булган, купик хосил килувчи кукуннинг купик хосил 
килувчи модда иштирокида сув билан узаро таъсирлаши- 
ши натижасида юзага келади. Хаволи — механик купик 
махсус тузилишдаги купик генераторида купик хосил
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килувчн модданинг сувдаги эритмаси хаво билан жалал 
аралашиши натижасида вужудга келади. Кулик хосил 
килувчи моддалар сифатида ПО-!, ПО-1с,_ПО-ЗА, ПО-Зд, 
ПО-6, ГЮ-11 ва бошка бнрикмалардан фойдаланилади.

Енгинни учириш учун фойдаланиладиган купиклар 
карралилиги ва тургунлиги билан ажралиб туради. 
Карралилик — кулик хажмининг уни олишда ишлатилган 
эритманинг хажмига нисбати. Кимёвий купикнинг карра
лилиги 6—20 гача булса,. паст, 20-200 — уртача ва 
200—1000 — юкори каррали булади.

Тургунлик — купикнинг юкори хароратда ва вахт 
буйича сакланиб туриш хусусияти. Кимёвий кулик 
суюклик сиртида масалан: ПО-6 асосида тайёрланган 
хаволи — механик кулик 40—45 мин сакланиб туради.

Ажратиб куювчи ут учириш воситалари сифатида 
кукунли бирикмалар — натрий ва калий карбонатлар ва 
бикарбонатлар асосида олинган ёнмайдиган сочилувчан 
моддалар хам ишлатилади. Купгина курук кукунлар учун 
асос вазифасини икки оксидли сода порошоги бажаради, 
100°С да парчаланадиган, аччиктош, поташ аралашти- 
рилган натрий бикарбонат ва бошкалар. Харорат 200°С га 
етганда ушбу реакция содир булиб, 6 y F  ва карбонат 
ангидрид гази ажралнб чикадн, улар ёниш минтакасида 
кислород микдорини камайтиради:

2NaHC03= 2Na2C02+ H 20 + C 0 2.
Кукунсимон ПС-1 бирикмасидан ишкор хосил килади- 

ган металларни (калий, магний ва б.) хамда металл- 
органик бирикмаларни учиришда фойдаланилади. Натрий 
бикарбонат асосида олинган кукунсимон ПС-6 бирикмаси 
ёниш учогига тузиткич ёрдамида чанг булути тарзида 
пуркалганда электр токини утказмайди, шу сабабли унинг 
ёрдамида факат нефть махсулотларини эмас, балки 
кучланиш остида булган электр курилмаларида чиккан 
ёнгинни хам учириш мумкин.

Ениш жараёнини тухтатишнинг кимёвий асоси ёнишни 
кимёвий тарзда тухтатувчи ут учириш воситаларидан 
фойдаланишдан иборат. Ениш жараёнида оксидланиш 
реакцияларининг фаол марказлари булган оралик махсу- 
лотлар юзага келади. Бу реакцнялар алангани учирувчи 
бирикмалар — галоидланган углеводородлар (ингибитор- 
лар) ёрдамида тухтатилади. Бошка ут учириш воситала- 
рндан фаркли уларок (С02; Н20 ), галоидланган углеводо- 
родларнинг бир кисми ёниш мимтакасидан янги ёниш
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махсуллари кури^ишида чикали. Галоидланган углеводо- 
родлар жумласига бромли этил ва метилен, фторли 
углеводородлар кйради.

Пилла тортиш ва ипак йигириш корхоналарида 
ёнгннларни учириш учун турли курилма, мослама ва 
асбоблардан фойдаланилади. Ишлаш принципига кура бу 
ускуналар бирламчи ут учириш воситаларига, кучмас 
автоматик системалар ва Кучма курилмаларга булинали.

Енгинни бошлангич боскичида учириш учун ишлатила- 
диган энг солда воситаларга бирламчи ут учириш 
воситалари: 9Т учиргичлар, сув солинган бочка, кум 
солинган кути, инвентарь, лумлар, болталар, чангаклар, 
челаклар, тошпахта ёпмалар ва кигизлар киради.

Алангани учириш шарт- 
шароитлари ва ишлаш прин- 
ципларига кура ут учиргич
лар куйидаги асосий гурух- 
ларга булинали.

1. Утни учирувчи модди- 
сининг турига кура:

!. Купикли ут учиргич
лар.

2. Газли ут учиргичлар.
3. Утни учирувчи кукун- 

лари пуркашга мулжаллан- 
ган кукунли ут учиргичлар.

II. Утни учирувчи модда- 
ни пуркаш усулига кура:

I. Кимёвий реакцияда 
хосил буладиган газлар бо- 
сими таъсирида пуркайдиган 
кимёвий купикли ут учиргич
лар.

2 Ут учиргич ичида 
утни учирувчи модда тепа- 
сида турган заряд ёки иш 
гази босими таъсирида 
пуркайдиган углекислотали, 
ут учиргичлар.

3. Алохида баллончага жойланган иш босими таъси
рида пуркайдиган хаво-купикли, аэрозолли ут учир
гичлар.

Кимёвий купикли дастаки ОХП-Ю ут учиргичи 
(87- раем) эндигина ёна бошлаган ёнувчи а шёл ар, тез 
аланга оладиган ' ва ёнувчи суюкликларни учиришга 
мулжалланган; у 1 м2 майдондаги алангани учириш 
имконини беради. Ут учиргич 10 л сигимли, копкокли

87- раем. Кимёвий купикли дас
таки Ут учиргич (ОХГЫО).

аэрозолли, хаво-кукунли



пулат баллондан иборат булиб, копкокла ут учиргични 
ишга тушириш тузилмаси жойлашган. Учиргичнинг 
заряди ишкор эритмаси (икки углекислий натрий салодко- 
вий экстрат ва сув) хамда кислота эритмасидан (металл 
оксиди ва сульфат кислотаси) иборат булиб, улар узаро 
таъсирлашганда 90 л купик хосил булади. Бу купик 
60 с давомида 3—6 м масофага пуркалади.

Хаво-купикли ОВП-10 С/т учиргичи (88- раем) 
копкогида беркитиш-ишга тушириш ускунаси жойлашган 
пулат корпусдан, итариб чикарувчи газ (углекислота) 
учуй мулжалланган баллондан Ва сифонли найчадан 
тузилган. Хаволи-механик купик хосил килиш учуй 
найчанинг учига OF3H кенг учлик урнатилган. Ут ()чиргич- 
нинг сигими 10 л, хосил киладиган купиги 600 м', ишлаш 
вакти 45 с.

Енаётган турли модда ва ашёларни, шунингдек, 
кучланиш остида болтан электр курилмаларини учириш 
учуй углекислотали ОУ-2, ОУ-5, ОУ-8, VII-IM  ут учир- 
гичларидан (89- раем) фойдаланилади. Углекислотали 
дастаки ут учиргич таркибига 70•105 Па босим остида 
суюк карбон IV оксид 
турадиган пулат бал
лон, маховикча билан 
очиладиган беркитувчи 
латун вентил, вентил 
очилганда карбон IV 
оксид отилиб чикадиган 
огзи кенг найча (рас
труб) ва мембранали 
саклагич киради. Вен
тил очилган пайтда бал- 
лоннинг юкори кисми- 
даги суюк карбон IV ок
сид сифонли найча 
оркали огзи кенг найча- 
га сикилиб чикади ва 
бир зумда бугланади.
Бурланиш жараёнида 
иссиклик ютилади, шу- 
нинг учун OF3H кенг 
найча ичидаги харорат 
кескин пасаяди ва суюк 
газ кисман каттик 
холатга утиб — 79°С ли 
углекислота корга айла- 
нали.

88-расм. Хаво 
(ОВГМ0).
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К у к у н л и  дастаки ОПС-Ю ва СИ-120 ут учиргичлари 
(90-раем) 10 л сигимли корпусга эга булиб. унга 15-10Ь 
[1а босимли инерт гази булган баллонча бириктирилган. 
Корпус ичидаги кукуй инерт газ воситасида сифонли 
найча оркали шлангга, кейин огзи кенг найчага сикиб 
чикарилади ва аланга учогига йуналтирилади. Учиргич
нинг ишлаш вакти 30 с.

Айтиб утилган дастаки ут учиргичлардан ташкари, 
бошка турдаги кучмас ва кучма ут учириш воситаларидан, 
куп каррали хаво-купикли кучмас ОВПУ-250 ут учиргичи- 
дан хам фойдаланилади. Ушбу учиргичда 7500 л микдорда 
хаволи-механик купик хосил килиш мумкин.

89- раем. Углекислотали Ут учиргичлар.

Кучма ут учириш воситаларига углекислотали V II-IM  
ва V II-2 м, кукунли ОППС-100, куп карра-купикли 
СШГ1-100 ут учиргичлари, ППМ-1, ГВП-600 ва бошка 
купик генераторлари, шунингдек, турли маркалардаги 
ут учириш автомобиллари киради.

91- раемда кимёвий купик олишга мулжалланган 
кучма ПГМ-1 купик генараторининг схемаси курсатилган. 
Босим патрубоги буйлаб кириш найчаси оркали сув босим 
билан соплога келади ва ундан катта тезлик билан чикиб, 
аралаштириш камерасига, бу ердан эса диффузор оркали 
купик утказгичга келади. Соплодан сув окиб чикканда 
камерада сийракланиш юзага келиши натижасила юклаш 
бункеридан купик кукуни сурилади. Бу кукун сув билан 
аралашиб, унинг ишкорли ва кислота.ш кисмлари сувда 
эрийди хамда кимёвий реакцинга киришади, натижада
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кимёвий купик хосил булади. Купик, масалан, хажм 
буйича: 80 % карбонат ангидрид гази, 19,7 % сув ва 0,3 % 
купик хосил килувчи молдадан ташкил тоиади хамда сув 
билан Уралган карбонат ангидрид гази пуфакчаларидан 
иборат булади.

ОПС-Ю СИ-120
90-раем. Кукунли дастлабки Jt учиргичлар (ОПС-Ю ва СИ-120).

92- раемда ГВП-600 куп каррали купик генераторы 
курсатилган, унинг ишлаш услуби куйидагича: майда 
улчамли ПО — 1 купик хосил килгичнинг 6 % ли эритмаси 
марказдан кочма тузиткичдан 0,4—0, 6 мПа босим билан 
турларга пуркалади. Эритма окими хавони эжекторлайди. 
Эжекторланган хаво оркали турлар сиртини юпка нарда 
куринишида коплаб турган суюкликдан турларнинг 
кузларида купик пуфакчаларини пуфлаб шиширганда 
купик хосил булади.

Пилла тортиш ва ипак йигириш корхоналарида 
ёнгинни сув билан учирадиган автоматик воситалар: 
спринклерли ва дренчерли курилмалар кенг таркалган. 
Булар курук пилла ва тайёр махсулотлар сакланадиган 
омборхоналар ана шу воситалар билан жихозланнши 
керак.

Спринклерли к,урилма водопровод кувурлари тар
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91- раем. Кучма купик генератор схемаси.

могидан иборат булиб, уларга бир-биридан муайян 
ораликда спринклерли каллаклар бураб киргизилган 
(93-а раем). Каллаклар суюкланиш харорати 72, 93, 
141 ва 182°С булган тез суюкланувчи кавшар ёрдамида 
узаро кавшарланган пластинасимон кулфларга эга. 
Хонадаги хавонинг харорати хисоблаб аникланган чегара- 
гача кутарилганда кавшар сукжланади ва пластиналар 
бир-биридан ажралади. Шунда каллакдан сув сепила 
бошлайди.

Дренчерли каллакларда кулфлар йук, шу сабабли 
кувурларнинг чикиш тешиклари хамма вакт очик булади 
(93- б раем)

Спринклерли системалар (94- раем) айрим жойларда- 
ги ёнгинларни учириш ёки ёнгиннинг кенг таркалишига 
йул куймаслик учуй мулжалланган булиб, сувли ёки 
Хаволи хилларга ажратилади. Сувли системалардан 
иситиладиган бино ва хоналардаги, хаволи системалардан 
эса иситилмайдиган бино ва хоналардаги ёнгинни учириш 
учуй фойдаланилади.

Хавонинг харорати тез суюкланадиган элемент сукж- 
ланадиган даражагача кутарилганда кулф пишанглари 
клапан билан бирга сакраб чикиб, ташкарига сув 
чикарадиган йулни очади, шунда сув розетка воситасида
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ёниш учогига сочилади. Спринклерли система бутун 
тармогининг босимини назорат килиб туриш, курилма 
ишлаётганда тревога сигналларини бериш, курилманинг 
таъминловчи ва таксимловчи кувурларидан сувни туши- 
риш учун назорат-сигнал узели хизмат килади (95- раем). 
У чуян корпусдан иборат булиб, ичида бронза тарелкали 
клапан бор. Клапан уз огирлиги таъсирида уясига кисилиб 
туради. Клапаннинг бундай холатида сигнал найчаси 
билан туташган тешик ёпик булади. Клапандан олдин 
урнатилган сурилма копкок (задвижка) хамиша очик ва 
пломбаланган булади. Узелга иккита манометр урна
тилган: улардан бири системанинг клапандан олдинги 
босимини, иккинчиси 
эса клапан тепасидаги 
(спринклер тармогида- 
ги) босимни курсатади.
Система ишлаганда ик- 
кала манометр бир хил 
босимни курсатиши ке- 
рак.

Ehfhh чикканда 
спренклер ишлаб кетиб, 
клапан тепасидаги бо- 
сим пасаяди, чунки сув 
спренклер каллаги 
оркали тукилади ва сув 
келадиган тармокдаги 
босим таъсирида кла
пан кутарилиб, спринк
лер тармогига сув кела
диган йул очилади.
Айни пайтда сув клапа- 
ни уясидаги тешик 
оркали сигнал найчаси 
буйлаб тревога сигна
лите ва насоснинг ишга 
тушишини таъминлай- 
диган ускунага келади.

Курилмадан озгина 
микдорда сув окиб чик
канда ёлгон сигналлар 
булмаслиги учун тарел
кали клапанда компен
сатор — кичкинагина 92- раем. Куп каррми купик генератори
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клапан бор булиб, у шток тешигига урнатилади хамда 
клапан тепасидаги ва остидаги бушликларни туташтира- 
ди. Клапан остидаги босим кутарилганда компенсаиия- 
ловчи клапан очилиб, сув клапан тепасидаги бушликка 
келади, босим бараварлашади ва ёлгон сигнал булмайди.

93-раем. Спринклер ва дренчер каллаклари.
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95- раем. Наэорат-енгнал узелн сувли спренклер еистемаси.

Дренчерли системалардан (96- раем) химояланаётган 
майдоннннг хаммасига ёки унинг айрим кисмларига, шу 
жумладан, конструкцияларга хам сув сепиш ёхуд аланга- 
нинг йулини тусиш учун сувдан парда хосил килиш талаб 
этиладиган хоналардаги ёнгинни учиришда фойдаланила- 
дн. Курук кувурли дренчерли системага сув сурилма 
копкоклар оркали куйилади. Бу копкок кулда очилади ёки 
харорат кутарилганда ишлаб кетадиган клапан воситаси- 
да Уз-узидан очилади.

Спринклерли ва дренчерли курилмалар ишончли ва 
узлуксиз равишда сув билан таъминланиб турилиши 
керак. Сув билан таъминлаш манбалари сифатида саноат 
ва шахар ишлаб чикариши водопроводларидан, хужалик- 
ичимлик ёки ёнгинга карши водопроводлардан, ховузлар,
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сув сакланадиган резервуарлар хамда артезиан кудукла- 
ридан фойдаланиш мумкин.

Мотопомпалар ва ут учириш автомобиллари. Двига
тель билан бирга битта рамага жойлаштирилган ут учи
риш насоси мотопомпа деб аталади.

Хозирги вактда куйидаги ут учириш насослари ишлаб 
чикарилади: ГАЗ-53А, ГАЗ-66, ЗИ Л -130, Г-1 ва
Урал-375 автомашиналарига урнатилган ТУ-78-346-75; 
НШН-600М, НИС-15 насослари, марказдан кочма ва 
ут учирувчи ПН-40УА, ПН-60Б, НН-110 насослари ишлаб 
чикарилади.
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И в. CAHOAT КОРХОНАЛАРИНИНГ ЁНГИНГА КАРШИ СУВ 
ТАЪМИНОТИ

Енгинга карши сув таъминоти деганда, ёнринни 
учириш максадида сувни олиш, саклаш, .бериш ва 
таксимлаш учун мулжалланган ускуналар мажмуи тушу- 
нилади. Сув билан таъминлаш учун очик манбалар — 
дарёлар, куллар, каналлар, сув омборлари ва ер ости 
манбалари — сизот сув. артезиан сувидан фойдаланилади.

Ипакчилик саноати корхоналарида купинча бирлаш- 
ган ишлаб чикариш — ёнгинга карши хужалик-ичимлик 
сув водопроводи курилади. Бундай водопровод бошка 
турлардаги водопроводга нисбатан катор техник иктисо- 
дий афзалликларга эга. Енгинга карши сув таъминоти 
схемаси сув билан таъминлаш манбаларининг ва химояла- 
надиган объектларнинг турига караб водопровод иншо- 
отларининг турли микдорини уз ичига олади. Сувни очик 
манбалардан узатиш энг кийин хисобланади (97-раем). 
Бу схема сув олиш ускунаси, киргокдаги кудук, сув 
кутариб берувчи бирламчи насос станцияси, тозалаш 
иншоотлари, тоза сув учун эхтиёт идишлар, сув кутариб 
берувчи иккиламчи насос станцияси, сув насоси, сув 
кувурлари ва ёнгин гидрантлари урнатилган водопровод 
тармогини уз ичига олади. Энг содда схема-корхонани

97- раем. Сувни очик манбалардан узатиш схемаси.

шахар водопровод тармогига улаб куйишдир.
Техник-иктисодий жихатдан максадга мувофиклигига 

караб ёнгинга карши водопроводлар юкори ёки паст 
босимда килиб лойихаланади.

Ипакчилик саноати корхоналарида лойихаланадиган 
паст босимли ёнгинга карши водопроводлар ёнгинни 
Кучма ут учириш воситалари (автонасослар, мотопомпа- 
лар ва хоказо) билан учиришга имкон беради. Улар 
ёнаётган жойга сувни гидрантлардан узатиб беради. Паст
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босимли водопровод 
тармогини хисоб- 
лашда энг покудай 
жойлашган гидрант 
якинидаги ер сирти 
сатхида эркин босим 
10 м дан паст 
булмаслиги керак.

Юкори бос и мл и 
водопроводларда за- 
рур босим насос 
станцинсида кузгал- 
мас килиб урнатил- 
ган насослар воси- 
тасида хосил килина- 
ди. Енгин чикканли- 
ги тугрисида сигнал 
келгандан сунг, бу 
насослар узоги билан 
5 минутдан кейин 
ишга тушади. Бунда 
гидрантга туташти- 
рилган ут учириш 
ичагидан чикаётган 
кучли сув окими энг 
баланд бинонинг энг 
баланд нуктасидан 
камида 10 м юкорига 
отиладиган булиши 
лозим.

Фалокат руй 
берганда сув билан 
таъминлашда узи- 
лиш булмаслиги
учун сув хавзалари — резервуарларда, факат зарур хол- 
лардагина ишлатиладиган (тегилмайдиган) сув гамлаб 
куйилади. Бундай резервуарлар очик ва ёпик, ер устига 
ва ер остига урнатиладиган, думалок хамда туртбурчак 
шаода, 100 дан 2000 м3 гача сигимли булиши мумкин. 
Резервуардаги тегилмайдиган сувнинг микдори, одатда, 
ёнгинни 3 соатда учиришга етадиган килиб белгиланади.

Саноат корхоналарида ташки ёнгинни учиришга 
гидрантлар оркали сарфланадиган сув микдори бинонинг

УМ- раем. Ер остн ут Учириш гидрантлари.
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Ташци снгипни учириш учун су» сарфи
22-жадвал

Бино
нинг 

утга чи- 
дамли- 

лик
да ража- 

си

Ишлаб 
чи\а- 

ришнииг 
ёнгин 

жплати
ла»! хавф- 

лилих 
тоифаси

Бинонинг фжми цуйидагича булганда (мингмЗ) су» 
сарфи, л/с

3 гпча Здан 
ватта 5 

гача

5 дан
каттв

20 гача

20 дан 
ватта 

50 гача

50 дан 
капа 

200 га
ча

200 
дан 

ватт» 
400 га

ча

400
дан

ватта

I BU 11 г. д 10 10 10 10 15 20 25
1 ва II А. Б. В 10 10 15 20 30 35 40
III Г. Д 10 10 15 25 — — —
III в 10 15 20 30 — — —
IV ва V Г. Д 10 15 20 30 — — —
IV ва V В 15 20 25 40

эни 60 м булганда бир мартали сепишга бинонинг хажмига 
караб олинади (22-жадвал).

Ер остига ва ер устига урнатиладиган ут учириш 
гидрантлари ёнгинни учириш учун сув олинадиган ёнгинга 
Карши водопроводлар арматураси хисобланади.

Ер ости гидрантлари огзи чуян копкок билан 
беркитиладиган махсус кудукларга урнатилади 
(98-раем). Ер ости гидрантлари ер сиртига чикиб 
турадиган кисмлари булмайди, шу сабабли улар камрок 
механик шикастланади ва камрок музлайди. Ер ости 
гидрантини ишга солиш учун аввал кудукнинг копкоги, 
кейин гидрантнинг копкоги очилиб, унинг резьбали 
юкориги учига колонка (стандар) бураб кийдирилади. 
Автонасосларнинг сурувчи шлангларини туташтириш учун 
колонкада яримгайкали иккита штуцер бор. Ehfhhhh 
учириш учун ер устида жойлаштириладиган гидрантни 
урнатиш схемаси 99- раемда курсатилган. Ут учириш 
воситалари истаган вактда уларга бемалол якинлашади- 
ган булиши зарур.

Гидрантлар водопровод тармоги трассасида шундай 
жойлаштирилиши керакки, гидрантларнинг таъсир радиу- 
си 125 м (юкори босимли водопровод учун) ва 150 м (паст 
босимли водопровод учун) булганда худуднинг хар бир 
нуктасига иккита гидрант билан хизмат курсатиш мумкин 
булсин. Улар йул четидан узоги билан 2,5 м ораликда, 
аммо деворлардан камида 5 м ораликда жойлашиши 
лозим.

216



Ишлаб чикармш би- 
ноларининг ичида 
ёнгинга карши водопро- 
водлар курилиб, улар 
51 ва 61 мм диаметрли 
ут учириш жумраклари 
булган стояклар систе- 
маси билан таъминла- 
нади. Ут учириш 
жумраклари кириш 
жойларига зина супача- 
ларига ердан 1,5 м ба- 
ландликда урнатилиб,
20 м узунликдаги шланг- 
лар ва ут учириш ство- 
ли билан бирга «Ут 
учириш жумраги* ёзув- 
ли махсус жавон ичига 
жойлаб куйилади.

Сув таъминоти 
юкори даражада ишонч- 
ли булиши учун ички Ш &ЯЩ  
видопроводга магис- 
тралдан сув кирадиган 
жой иккита булиши ке- 
рак.

Ут учиришга сарф- 
ланадиган сувнинг уму- 
мий микдори ташки ва 
ички ёнгинни учиришга 
сарфланадиган сув мик- 
дорини, спренклерли, 
дренчерли ва бошка ут 
учириш ускуналари 
учун сарфланадиган

^77Г%

~ Г  1
» •  •
«
♦ »

♦ ♦« 
«  ♦

J
I I

Сув МИКДОринн Кушиб^р. раем. Ер устмда жойлаштириладиган 
аникланади. Водопро- ут учириш гидрантлари.
водлар бирлаштирил-
ган булса, хисоблаб аникланган умумий сув сарфига 
хужалик-ичиш ва ишлаб чикариш эхтиёжларига сарфла
надиган сувнинг энг куп микдори кушилади.

11.7. ЁНГИН СИГНАЛИЗАЦИЯСИ ВА АЛОКАСИ 
Ehfhh хакида хабар беришнинг юкори самарали
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воситаси кулда ишлатиладиган ва уз-узидан ишлаб 
кетадиган электр ёнгин сигнализациясидир.

Енгинга карши курашнинг асосий шартларидан бири 
уни уз вактида билиш ва навбатчи ходимга хабар 
беришдан иборат.

Пилла тортиш ва ипак йигириш корхоналарининг 
цехлари, устахоналар, лабораториялар жойлашган Хамма 
бинолари, пиллалар, ашёлар, тайёр махсулотлар омборхо- 
налари ёнгин сигнализацияси билан жихозланиши керак.

Ehfhh хабарлагичлари кулда ишлатиладиган (тугма- 
ли) ва уз-узидан ишлаб кетадиган хилларга ажратилади. 
Уз-узидан ишлаб кетадиган хабарлагичлар эса, уз навба- 
тида, ёнгинга олиб келувчи кандай ходисалардан таъ- 
сирланишига караб турларга ажратилади.

МО- раем. Электр ёнгин сигнализациясини айланма ва бир нуктадан 
таркалган схемаси.

Уз-узидан ишлаб кетадиган ёнгин сигнализацияси 
системаси ёнгин хабарлагичлари (датчиклар), алока 
линиялари ва таъминлаш манбалари урнатилган кабул 
станцияси ёки коммутатор хонасидан ташкил топади. 
Хабарлагичларнинг кабул станциясига уланиш схемасига 
кура электр ёнгин сигнализацияси айланма ва бир 
нуктадан таркалган булиши мумкин. Биринчи схемада 
хабарлагичлар симлар воситасида кабул аппцрати билан 
бир линияга кетма-кет уланган булади, иккинчи схемада 
эса хабарлагичлар кабул аппаратига радиал схема буйича 
бир неча жойда уланган булади (101-раем). Уз-узидан 
ишлайдиган ёнгин хабарлагичлари ишлаб кетиш импуль- 
сига кура иссиклик, тутун, ёруглик, аралаш ва ультрато-
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вуш хабарлагичларига булинади.
АТИМ туридаги иссиклик хабарлагичлари иссикка 

сезгир асбоблар (101- раем). Бу асбоб металмас пластина 
куринишида булиб, у кизиганда деформацияланади, 
натижада хабарлагичнинг назорат токи туташади.

101-раем. Иссиклик хабарлагич (АТИ М ).

Тутун хабарлагичлари (ДИ-1) тутун пайдо булишини 
сезади. Ионизацион камера уларнинг сезгир элементидир 
(102-раем). Бу камера пултионий 239 а — нурлар 
чикаради, ушбу нурлар камерадаги хавони электрон ва 
ионларга парчалайди. Хабарлагичларнинг ишлаши ёниш 
махсулларининг камерадаги ионланган токка таъсир 
курсатишига асосланган. Енгин чикканда тутун камерага 
киради ва а — нурларнинг ютилиши кучаяди, ионланиш 
даражаси эса камаяди, бу хол тиратронни бошкариш 
электродида кучланишнинг ортишига олиб келади. Ти- 
ратроннинг каршилиги сусайиб, линияда кабул станцияси- 
нинг ижрочи рельеси ишлаб кетишига олиб келувчи ток 
пайдо булади.

Еруглик хабарлагичлари (СИ-1) очикаланга нурлани- 
шини сезади (103- раем). Ушбу хабарлагичларнинг ишла
ши ёнаётган жисмларнинг узидан инфракизил ва ультра- 
бинафшаранг нурлар чикариш хоссасига асосланган. Бу 
нурлар сезгир элементна ушланиб колади ва кабул 
аппаратини ишлатиб юборадиган электр токига айланади.

Аралаш хабарлагичлар (КИ-1) иссиклик ва тутун 
хабарлагичлари вазифасини бир узи бошкаради 
(104-раем). У^ар иссиклик хабарлагичи учуй зарур
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булган электр схемаси элементларини кушган холла тутун 
хабарлагичлари асосида яратилади. Улар 100 м2 майдонни 
назорат килиб тура олади.

102-раем. Тутун хабарлагнчи (Д И -1).

Ультратовуш хабарлагичларидан ДУЗ — 4 ишлаши 
Доплер эффектидан фойдаланишга асосланади. 20 кГц 
частотали ультратовушлар кабул килувчи узгарткичлар 
урнатилган химояланаётган хонада нурланади. Хонада 
Харакатланувчи объектлар пайдо булганда улардан 
кайтган ультратовуш тебранишлари меъёридаги нурла- 
нишдан фарк киладиган частотага эга булади. Нурлана- 
ётган ва кабул килинаётган сигналлар частоталаридаги 
фаркни электрон электр схемаси тебранишлар (5—30Гц) 
куринишида ажратиб чикаради, бу тебранишлар кабул 
станциясининг кутбларга ажратиш рельеларини ишлатиб 
юборади. Мазкур хабарлагичлар 1000 м2 гача майдонни 
назорат килиши мумкин.

Хар бир сигнализация системасида кабул станцияси 
булади. Хозирги вактда куйидаги кабул станциялари 
кулланилади:
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103-раем. Еруглик хабарла- 104-раем. Аралаш хабарлагич 
гичи (С И -1). <КИ I ) .

105-раем. Т001-10/100 нурли оптик сигнал станцияси.
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— ТОЛ-Ю/100 нурли оптик тревога сигнал станцияси 
ёнгин хакида автоматик ва дастаки хабарлагичлардаЬ 
келган сигналларни кабул килиш ва кайд этиш хамда 
тревога хабарларини ёнгин мухофазаси ташкилотларига 
юбориш учун мулжалланган. Бундай станиияларнинг 
сигими 100 та тартиб раками (нурлар) га тенг. 
ТОЛ-Ю/100 станциясидан фойдаланиладиган ёнгин сиг- 
нализациясининг тузилиши схемаси 105- расмда курса- 
тилган.

СД11У-1 тутун курилмасп 
тутун пайдо булишини ва 
хароратнинг кутарилишини 
сезадиган аралаш ДИ-1 ёки 
КИ-1 хабарлагичлари урна- 
тилган хонадаги тутуннн 
аниклаш, шунингдек, товуш 
хамда ёруглик сигналлари 
бериш учун хизмат килади.
Курилма 10 та нурга 
мулжаллаб тайёрланади, бу 
нурларнинг хар бирига 10 та- 
гача хабарлагич уланади;

— СКПУ-1 ёнгинга кар- 
ши комплекс иссиклик сиг
нализация курилмаси 
(106-раем) хабарлагичлар- 
дан ут олиш (ёнгин) чик- 
канлиги хакида келаётган 
сигналларни кабул килиш 
учун мулжалланган. Курил- 
ма хоналарни куриклаш, ав
томатик ут учириш восита- 
лари занжирларини бошка- 
риш, шунингдек 01 сонини 
автоматик терадиган систе- 
мадан фойдаланиб ёнгин 
хакида хабар бериш имко- 
нини беради. У бешта нурга 10ь' расм Ен,ннга карши комп' 
мулжалланган булиб, бу нур- лскс иссиклик сигнализация
ларнинг хар бирига 5 та- кУРн-1маси СКПУ-1. 
дан 10 тагача хабарлагич уланади.

СДПУ-1 ва СКНУ-1 курилмаларидан фойдаланадиган 
ёнгин сигнализациясининг тузилиш схемаси 107- расмда

I
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келтирилган ва унинг афзалликлари юкоридагилардан 
иборат:

— куриклаш сигнализацияси системасига эга;
— ёнгин хакида хабар бериш тулик автоматлашти- 

рилган ва «01» уланган.
— ёнгин хакидаги хабар ёнгин алокаси марказий 

пунктига узатилади.
Курилма 50 та ёнгинга карши нурлар ва 5 та куриклаш 

сигнализациясига мулжаллаб тайёрланган булиб, ёнгинга 
карши битта нурга 10 тагача КИ-1 хабарлагичини хамда 
битта СИ-1 хабарлагичини улаш мумкин.

Хабарлагичларнинг тури ва микдорига караб 
СКПУ-1 курилмаси 50 дан 100 минг м2 гача майдонни 
назорат килиб тура олади.

Иссиклик хабарлагичлари 100— 150 Вт кувватли 
электр чирок ёрдамида текширилади. Тутун ва иссиклик 
хабарлагичлари уларга тутун манбаини якинлаштириш 
й5?ли билан текширилади. Еруглик хабарлагичи унгга 
ёкилган гугурт чупини купи билан 5 м гача якинлаштириш 
оркали текшириш мумкин.
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МЕХНАТ МУХОФАЗАСИ ТАДБИРЛАРИНИ ИЛМИЙ 
РЕЖАЛАШТИРИШ

Мустакил Узбекистонимизда ме\нат мухофазаси 
конун чикариш ншининг ва бу ишга мос ижтимоий- 
иктисодий, техник-гигиеник, хамда ташкилий тадбирлар 
мажмуасидан иборат булиб, бу тадбирлар мехнаткашлар- 
нинг хавфсиз ишлашини, соглигини ва ишлаш кобилияти- 
ни таъминлайди.

Мехмат мухофазаси сохасидагн илмий изланишларни 
олднндан башорат килиш, илм-фан ютуклари, айннкса 
тиббиёт сохасидагн ютукларни кенг куллаш, норматив 
хужжатларни ва мехнат хавфсизлиги талабларини тако- 
миллаштириш, мехнат жараёнини лойихалаш ва тадкикот 
килиш, шунингдек ёнгин, портлаш ва иш жараёнидаги 
жарохатланиш каби комплекс факторлар хакидаги маълу- 
мотларни текширишнинг янги илмий-техник услубларини 
ишлаб чикиш зарурати вужудга келади.

Атроф мухитдаги захарли моддаларни аниклаш учуй 
узлуксиз — автоматик харакат килувчи юкори даражада- 
ги сезгир асбобни жорий килиш — саноат санитарияси 
сохасидагн асосий йуналишдир.

Вентиляция сохасидагн илмий изланишлар хавони 
марказлаштирилган чикариш усулларини кидириш ва 
ишлаб чикаришни кузда тутган, шунингдек, ишончли ва 
тежамли услуб ва зарарли моддалардан ва чангдан хавони 
тозалаш усуллари, вентиляция системаларини бошкариш 
ва назорат килишнинг автоматик воситалари, пневматик 
чанг йигишнинг марказлаштирилган системаси, хона ва 
ускуналарни вакуумли тозалаш каби муаммоларни ечиш 
кузда тутилади.

Чангга карши кураш воситаси ва ускуналарини ишлаб 
чикиш мукаммал автоматик кондиционлаш системасини 
яратиш каби ипакчилик саноати биноларини шамолла- 
тишга хос муаммоларни ечишдек катор вазифалар туради. 
Бунинг учун технологии жараённинг барча турлари буйича
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ишлаб чикаришда ажралувчи зарарли моддалар характе
рная уларнинг сони машиналарнииг турли куввати ва 
ншланаётган хом ашённнг турига богликлиги. зарарли 
иоддаларни хайдовчи хаво окимининг тезлиги, чангюгкич 
оркали чикарилаётган хавонинг тавсия этилувчи хажми 
кабиларни бнлиш зарурдир.

Корхоналарни ёритиш сохасида хам илмий ишлар олиб 
борилади. Айникса кузларнинг толикишини имконияти 
борича камайтиришга ахамият берилади. Ериткичларни 
иш тартибини ва ювиш муаммоларини хал килишга 
эътибор берилади.

Юкори даражадаги шовкин ва титрашни келтириб 
чикарувчи транспорт воситалари, машина ва ускуна- 
ларнинг тезлиги ва кувватининг ошиши ишлаб чикаришда 
механизациянинг узлуксиз усиши шовкин ва тебранишдан 
химоя килиш сохасидагн келгуси илмий изланишларни 
утказишга зарурат булади.

Шовкин ва тебранишнинг зарарли таъсирини кескин 
камайтирувчи химоя воситаларини ва материалларни 
узлуксиз чикариб туриш лозим.

Электрдан шикастланишнинг барча турларини статик 
анализи ва хисобга олишнинг ягона усули, шунингдек 
пиллани кайта ишлаш технологик жараёни турли этаплари 
учун таъсир киладиган антистатиклар ишлаб чикариш 
зарурдир.

Ehfhh шароитида тасодифий жараён сифатида эвакуа- 
циянинг математик модели ёрдамида эвакуация хавфсиз- 
лигини таъминловчи тадбир ва воситалар ишлаб чикишга 
катта ахамият берилади.

Техник эстетикаси ва саноат ишлаб чикариш маданни- 
ти сохасидагн келгусида ишлаб чикарадиган илмий тад
бирлар ва уларнинг татбики мехнат жараёнининг бажари- 
лишида хавфсиз шароитлар яратади.
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