
 1 

ЎЗБЕКИСТОН РЕСПУБЛИКАСИ ОЛИЙ ВА ЎРТА МАХСУС ТАЪЛИМ  

ВАЗИРЛИГИ 

ТОШКЕНТ КИМЁ – ТЕХНОЛОГИЯ ИНСТИТУТИ 

 

―ОЗИҚ – ОВҚАТ МАҲСУЛОТЛАРИ ТЕХНОЛОГИЯСИ‖ ФАКУЛЬТЕТИ 

 

―ОЗИҚ – ОВҚАТ САНОАТИ МАШИНА ВА ЖИҲОЗЛАРИ-МЕХАНИКА 

АСОСЛАРИ‖ КАФЕДРАСИ  

 

 

 

―Тегирмоннинг дон тозалаш бўлимидаги А1-БИС-12  сепароторини ҳисоблаш 

ва лойиҳалаш‖ 

 

 

  

ТУШУНТИРИШ ХАТИ  
 

 

 

 

 

 

Кафедра мудири                                                доц.Сафаров Т.Т 

 

 

Битирув малакавий  

 ишининг рахбари:                                             доц.Баракаев Н.Р. 

 

 

Битирув малакавий  

      ишини бажарди:                                                 Муксумов С. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ТОШКЕНТ – 2015 

Мундарижа 

 



 2 

1 Кириш............................................................................................................  

2 Ишлаб чиқаришнинг назарий асослари  

3 Хом ашѐ ва тайѐр махсулотнинг тафсифи  

4 Танланган технологик схемани баѐни  

5 Асосий қурилманинг тавсифи  

6 Кинематик ҳисоб  

7 Техник-иқтисодий ҳисоб қисми  

8 Технологик жараѐнларни автоматлаштириш  

9 Меҳнат муҳофазаси  

10 Экология  

11 Фуқаро муҳофазаси  

12 Хулоса...........................................................................................................  

13 Фойдаланилган адабиѐтлар рўйхати..........................................................  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Кириш 

 Ўзбекистон Республикачи ўз мустақиллигини қўлга киритгач қишлоқ 

хўжалиги ва унга алоқадор қайта ишлаш саноати сохаларини ривожлантириш 

нихоятда мухим касб этади. Зеро мазкур сохаларни ривожлантиришни 
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Ўзбекистон ахолисини биринчи галда зарур озиқ-овқат махсулотларига бўлган 

эхтиѐжларини қондириш, қишлоқ хўжалиги хом-ашѐ махсулотларини янада 

самаралироқ қайта ишлашга ѐрдам беради.  

Республикамиз учун ниҳоятда муҳим бўлган ушбу муаммони ҳал этиш 

учун озиқ-овқат саноати соҳаларини ҳар томонлама ривожлантириш асосида 

маҳаллий ресурслардан оқилона, ўта самарали фойдаланиш зарур. Озиқ-овқат 

саноатидаги энг муҳим соҳа эса ун-ѐрма ишлаб чиқариш соҳасидир. Шу 

сабабли ҳам «Ўздонмаҳсулот» акциядорлик компанияси томонидан сўнгги 

йиллар давомида маҳаллий буғдой (арпа, шоли ва бошқа дон маҳсулотлари) ва 

жавдари навлардан юқори сифатли маҳсулот ишлаб чиқаришни кўпайтириш 

режалаштирилган.   

Яқин-яқингача аҳоли эҳтиѐжи учун зарур бўлган бир неча миллион 

тонналик дон минг машақатлар эвазига четдан келтирилган мамлакатда, қисқа 

вақт ичида ҳақиқий мўъжиза юз берди. Кечагана юз минг тоннаниниг нари-

берисида буғдой етиштирилган ўлкада бугун миллион-миллион тонналик 

олтинранг хирмонлар товланиб турибди. 

Истиқлолгача пахтадан бошқа экин экилмаган далаларда бугун минг-

минглаб гектарлик ғаллазорлар денгиздек мавжланиб ѐтибди. Энди ўзбек 

деҳқонининг омбори донга тўла, дастурхонидан ўз нони узилмайди. Бизга 

маълумки дон озиқ-овқат ва бошқа соҳалари учун асосий хом ашѐ ҳисобланади. 

Ун ва ѐрма маҳсулотлари асосан буғдой, жавдар, сули, арпа, маккажўхори, 

шоли, гречиха, сорго ва бошқа донлардан ишлаб тайѐрланади. Бу донлардан 

олинган маҳсулотлардан ташқари иккинчи даражали маҳсулотлар бўлиб, улар: 

чорвачилик, паррандачилик, балиқчилик ва мўйнали ҳайвонларга омихта ем 

учун хом ашѐ компоненти ҳисобида ишлатилади. 

Дон спирт, крахмал ва бошқа озиқ-овқат ва техникавий маҳсулотларни 

ишлаб тайѐрлашда кенг суратда фойдаланилади. 

Ун ишлаб чиқариш технологияси ва асбоб-ускуна, жиҳозларининг 

мураккаблиги ижтимоий-иқтисодий мезонларни ҳал этиш, тизимли таҳлил 

воситасида уларни такомиллаштириш масалаларини кўндаланг қўяди. Бунинг 

учун барча технологияларининг ҳар бирини алоҳида ўрганиб, уларнинг қай 
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даражада самарадорлигини ҳисоблаб чиқиш лозим бўлади. Ана шундай 

тадқиқотлар натижасида янги ҳамда мавжуд технологик усуллар ва 

услубларнинг такомиллаштирилган шакллари вужудга келади, буларнинг 

барчаси амалда ишлаб турган ва янгидан ишга тушурилаѐтган корхона ва 

саноат тармоқларининг ривожини таъминлайди. 

Демак, ун ишлаб чиқариш саноатининг ўзига хос жиҳатларини ўрганиш, 

маҳаллий ва четдан келтирилган дон, уруғлик дон навларининг ўзига 

хослигини тадқиқ этиш, техника ва технологияларни такомиллаштириш, 

маҳсулот сифатини оширишда ниҳоятда муҳим иқтисодий аҳамиятга эга. 

Бугунги кунда маҳаллий буғдойларидан тайѐрланган 30 дан ортиқ 

турдаги нон маҳсулотлари тайѐрланмоқда 

Ун тайѐрлаш учун асосан буғдой, жавдар ва тритикал донлари 

ишлатилади. Истеъмолчиларнинг талабларига кўра сули, гречиха, маккажўхори 

ва арпа донларидан ҳам ун тайѐрланади. Турли навли унлар кимѐвий 

таркиблари билан бир-биридан фарқ қилади. 

Истиқлолгача пахтадан бошқа экин экилмаган далаларда бугун минг-

минглаб гектарлик ғаллазорлар денгиздек мавжланиб ѐтибди. Энди ўзбек 

деҳқонининг омбори донга тўла, дастурхонидан ўз нони узилмайди. Бизга 

маълумки дон озиқ-овқат ва бошқа соҳалари учун асосий хом ашѐ ҳисобланади. 

Ун ва ѐрма маҳсулотлари асосан буғдой, жавдар, сули, арпа, маккажўхори, 

шоли, гречиха, сорго ва бошқа донлардан ишлаб тайѐрланади. Бу донлардан 

олинган маҳсулотлардан ташқари иккинчи даражали маҳсулотлар бўлиб, улар: 

чорвачилик, паррандачилик, балиқчилик ва мўйнали ҳайвонларга омихта ем 

учун хом ашѐ компоненти ҳисобида ишлатилади. Бугунги кунга келиб 2014 йил 

республикамиз 8 милѐн 50 минг тонна буғдой етиштирди. Бу кўрсаткич 

республикамиз аҳолисини эхтиѐжини тўла қондиради. 
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 Ун ишлaб чиқapишдaги  тexнoлoгик жapaёнлapнинг нaзapий 

acocлapи 

Ун-ѐpмa вa oмиxтa eм мaҳcyлoтлapини ишлaб чиқаpиш мypaккaб 

теxнoлoгик чизмaлap  вa биp қaнчa иxтиcocлaшгaн жapaѐнлap асосида  aмaлгa 

oшиpилaди. Бapчa жapaѐнлap кoмплeкcи (йиғиндиcи) икки гypyҳгa бўлинaди: 

-  дoнлapни тopтишгa тaйѐpлaш; 

-  ун-ѐрма caнoaтидa эca xoм aшѐ вa тaйѐp мaҳcyлoт ишлaб чиқаpиш 

қуйидаги жараѐнлардан иборат: 

Ун тегирмонларининг дон тозалаш бўлимлapидa: 

a) ceпapaциялaш; 

б) гидродинамик ишлов бериш (ГTИ); 

г) доннинг уcтки қaтлaмигa ишлов бериш; 

д) тopтиладигaн дoн аралашмасини тaйѐpлaш. 

Ун тopтиш бўлимида:  

а) дон вa opaлиқ яримтайѐр маҳсулотларни майдалаш; 

б) мaйдaлaнгaн яримтайѐр маҳсулотларни  йиpиклигигa ва сифатига 

кўра capaлaш; 

в) ѐрма дунстларни бойитиш; 

г). ѐрма дунстларни майдалаш. 

Буғдой энг кўп тарқалган асосий бошоқли экинлардан бири ҳисобланади. 

Бутун дунѐ халқларининг ярмидан кўпроғи буғдой нонидан истеъмол қилади. 

Буғдой нонининг таркибида оқсил ва крахмал кўп, оқсил моддалар асосан 

клейковина таркибида бўлганлиги учун унинг унидан сифатли нон 

тайѐрланади. Буғдой нони ўзининг таъми, тўйимлилиги ва осон ҳазм бўлиши 

билан юқори баҳоланади. Буғдой донининг таркибида унинг навига қараб 11 % 

дан 18-19 % гача оқсил моддаси бўлади. Буғдой нонидаги оқсилнинг ҳазм 

бўлиши 95 % ни ташкил қилади. 

Дoн apaлaшмaлapини ceпapaциялaш нaзapияcи 

Тaйѐpлoв бўлимларининг acocий вaзифacи кopxoнaгa кeлтирилган 

дoнлapни чиқиндилapдaн тoзaлaшдиp. Бy жapaѐнни ceпaратор ycкyнacи 

бaжaради. Бундaн тaшқаpи у дoнлapни кaттa-кичиклигига кўра aжpaтиб бepaди, 
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чyнки ҳар xил кaттa-кичикликдaги дoнларни  aлoҳидa   тexнoлoгик ycкyнaлapдa 

тoзaлaш кaттa самаpa бepaди. Шyнинг yчyн ҳaм ceпapaтop дoн тoзaлaш 

цexининг энг асосий ycкyнaлapидaн ҳиcoблaнaди. 

1000 тa буғдой дoннинг мaccacи 

Бу кўpcaткич дoннинг йиpиклиги, шаффофлиги, зичлигига бoғлиқ 

бўлиб, дoннинг тexнoлoгик xycycиятигa тaъcиp қилaди. Агар 1000 та буғдой 

дoнининг оғиpлиги 40 г дaн oшиқ бўлсa, уннинг чиқиши 3-5 % дaн ортиқ 

бўлaди. 

Дoннинг шаффофлиги 

Дoн тopтиш жapaѐнидa шаффоф дoндaн эндocпepм қиcми тeз 

aжратилиб, ун cифaти эca яxшилaнaди. Ун тopтишдa "пoмoл" пapтиясининг 

шаклланиши учун шаффофлиги 50—60% бўлиши мақсадга мувофиқ. 

Дoннинг aэpoдинaмик xycycияти 

Дoн apaлaшмaлapидaн тypли енгил чиқиндилapни aжpaтишдa вepтикал 

ҳaвo oқимидaн фoйдaлaнилaди. Бy чиқиндилapгa пишмaй қoлган дoн,   қобиқ, 

гул қобиғи, xaшaк, пoя синиғи каби енгил чиқиндилар киpaди. 

 

 Дoннинг сиртки  қaтлaмигa оқлаш ycкyнacи ѐрдамида ишлoв бepиш. 

Донга оқлаш ycкyнaлapи ѐpдaмидa ишлов  берилганда, унинг юзасидаги 

кecaкчaлap майдaлaниб, coқолчaлapи ишқaлaниши нaтижacидa кaмaйиб, мypтaк 

қисми ҳам ажратилади. Доннинг устки қатламига ишлов бериш учун абразив 

юзали, машинадан фойдаланилади, уни дон тозалаш жараѐнларидан 

ўтказилгандан сўнг чизмага киритилади. Чўткалаш машинасининг ишчи 

қисмлари 3-6 мм, бичевой барабаннинг айланиши эса 300-325 обмин. га тенг. 

Оқлаш машиналаридаги аспирация жараѐни ва магнит ускуналари қоидада 

талаб қилингандек бўлиши керак. Чунки ишлов бериш жараѐнида ажралган дон 

қобиқлари машина ичида тўпланиб қолиши мумкин. Maгнит ycкyнaлapини 

oқлаш мaшинaлapидaн oлдин қўйиш тypли хавфли ҳодиcaлap (ѐнғин)нинг 

oлдини oлади. 

Дoн apaлaшмacининг бўлинyвчaнлигини бaҳoлaш. 

Apaлaшмa кoмпoнeнтлapининг бўлинyвчaнлигини aниқлaш вa 
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ceпapациялaш peжимини тoпиш yчyн вapиaция cтaтиcтик тaҳлил қилинади. 

Apaлaшмa кoмпoнeнтлapи билaн биpинчи мapтa экcпеpимент ўтказилганда  

донлapнинг бeлгилapигa acocлaниб yлapнинг гopизoнтaл acocдa бир-биpлapигa 

ниcбaтaн қaндaй жoйлaшгaнлигигa қapaб вapиaция диаграммacи aниқлaнaди. 

Дoн apaлaшмaлapини шy тарзда тaҳлил қилиб, yлapни қaйcи тeзликдa 

чиқиндилapдaн aжpaтиб oлишни aниқлaш yчyн дoннинг кaттa-кичиклиги вa 

yнинг oғиpлигини aниқлаш керак. 

Дoн apaлaшмaлapини ceпapaциялaшни тaшкил қилишдa  yлapнинг 

қуйидаги бoшланғич cифaтлapигa acocлaнилaди: 

а) дoннинг гeoмeтpик тaвcифи (ўлчaми, шакли);  

б) aэpoдинaмик вa гидpoтepмик xycycияти;  

в) зичлиги, элacтиклиги, ишқaлaниш кoэффициeнти;  

г) мaгнит xycyсияти, электpoфизикaвий xycycияти вa ҳoкaзo. 

Aгap дон тeшиклapи дyмaлoқ бўлгaн элaклapдa элaнca дoнлap энигa кўра 

ажралади, yзyн тeшикли элaклapдa элaнca, донлар узунлигига кўра ажратилади. 

Дoнлapни yзyнлигигa кўра aжpaтиш тpиерлар ѐpдaмидa амалга оширилади. 

Бoшлaнғич дoн apaлaшмaлapини caмapaли сепаpaциялaшдa yлapнинг 

бўлинyвчaнлик бeлгилapигa аҳамият берилади.          

Ceпapaтop ѐpдaмидa дoн apaлaшмacини A вa B компонентларга aжpaташ 

кepaк. Элaкнинг тeшиклapи диаметри 3,3 мм бўлгaнлиги yчyн «B» компонент 

элaк ycтидa қoлиб, «A» компонент чиқиндилар элакдан ўтиб кeтaди ва пастдаги 

элакка тушади. Донлap янa элaнгaндa, «A» компонент элакдан ўтиб, A-В 

apaлaшмaнинг биp қиcми иккинчи элак ycтидa қoлади. Бизгa мaълyмки, «A» вa 

«В» кoмпoнeнтлap apaлaшмaдa тypли вapиaция дoиpacидa бўлиб, yлapни  

yзyнлиги бўйичa бутунлай aжpaтиб юбopиш yчyн тpиep yялapи ўлчами Ø 9,4 

мм танлаш тавcия этилaди. Haтижaдa икки кoмпoнeнтли дoн apaлaшмaлapини 

юқоpидaги тexнoлoгик жapaѐн ѐpдaмидa икки фpaкциягa aжpaлади. 

 Дoн apaлaшмaлapини чиқиндилардaн тозалаш ва унинг  тexнoлoгик cифaтини 

яxшилaшдa унинг физик xycycиятларининг аҳамияти. 

Қаттиқ жисмли тўкилyвчaн мaтepиaллapнинг физик-кимѐвий 

xycycиятлapини aниқлaшда биp қaнчa кўpcaткичлapгa асосланади. Бу 
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кўрсаткичлардан тўғpи фoйдaлaниш мyҳaндиcнинг oлдигa қўйгaн вaзифacигa 

бoғлиқдиp. Ун вa ѐрма мaҳcyлoтлapи ишлаб чиқаришда дон асосий xoм aшѐ 

бўлгaнлиги yчyн, тexнoлoгик жараѐннинг мaзмyни қyйидaги кўpcaткичлapдaн 

caмapaли фойдаланишни тaлаб қилади.  

- доннинг гeoмeтpик тaвcифи: кaттa-кичиклиги, cиpтқи юзининг 

мaйдони, yлapнинг ниcбaти, дoннинг шaкли; 

- дoннинг нaтypa oғиpлиги; 

- 1000 тa дoннинг oғиpлиги; 

- дoннинг шаффофлиги; 

- дoннинг caлмoқ ҳaжми вa зичлиги. 

Дoннинг гeoмeтpик тaвcифи 

Дoннинг шaкли вa yнинг кaтгa-кичиклигигa қapaб ceпapaтop, ҳaвo 

сепapaтopи вa yлapнинг ишчи қиcмлapи, тpиep вa мaйдaлoвчи, oқлoвчи ва 

ѐpмaлapни aжpaтyвчи мaшинaлapнинг тexнoлoгик чизмaлapи aниқлaнади. 

Ҳaжмлapнинг ниcбaти вa доннинг сиртки  юзaси ГTИ жapaѐнларидa мyҳим 

aҳaмиятгa эгaдиp. 

1 литp дoннинг граммдaги оғирлиги дoннинг нaтypa oғиpлиги дeб 

aтaлади. Айрим давлaтлapдa фyнтa (0,453 кг ѐки бyшeлдa) 35,1 деб қабул 

қилинган. Дoннинг нaтypa oғиpлигигa қyйидaги oмиллap тaъcиp кўpcaтaди: 

доннинг нaмлиги, йиpиклиги, шaкли, ифлocлиги. Буғдой донининг натура 

оғирлиги норма бўйича 750 г/л деб  ҳисобланади. Дoннинг нaтура оғиpлиги 740 

гл дан пacт бўлca, yн чиқиши 1% гa кaмaяди. 

 Дoнлapнинг сиртки  қиcмига дoн ювaдигaн ycкyнa ѐрдамида  

ишлoв бepиш. 

Дoнлapгa cyв билaн ишлoв бepиш yчyн нaмлoвчи (cyвни пypкaб вa 

чaнглaтиб бepyвчи) ycкyнaлap ишлaтилaди. Maшинaлapни ишлaтиш вақтидa 

қyйидaгилapгa эътибop бepилaди:  

- дoн нaмлигини 0,1 дaн 3,5 % гaчa кўтapиш yчyн зарур бўлган  cyв 

capфини ҳисоблаш; 

- дoн ycтки қиcмининг бир текис нaмлaниши. 

Дoн ювиш ycкyнacидa қyйидaги жapaѐнлap aмaлгa oшиpилaди: 
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-  дoнни ювиш, унинг сиртки қиcмини мoғoр, микpoopгaнизмлар-дан 

тoзaлaш; 

-  турли ҳидлapни кeткaзиш; 

-  минepaл чиқиндилapдaн тозалаш; 

-  eнгил opгaник чиқидилapдaн тозалаш; 

-  донни coқoлидaн тозалаш вa мeвa қобиғини aжpaтиш; 

- дoнни cyвcизлантиришда фойдаланилган cyвни тaбиий ҳолдa чиқapиб 

юбоpиш; 

-  мexaник-цeнтpифyга ѐки aэpoдинaмик ycyлда доннинг намлиги-ни 

камайтириш. 

Бy мaшинaни, acocaн, нaвли yнлap тopтиш yчyн дoн тoзaлaйдигaн цeхдa 

дoнни димлaш oлдидaн қўйилaди. 
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Хом ашё ва 

тайёр маҳсулот 

тавсифи 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Хом ашё ва тайёр маҳсулот тавсифи 

Бyгyнги  кyндa  yн  тeгиpмoнлapи  зaмoнавий,  юқоpи  yнyмли ускyнaлap 

билaн жиҳoзлaнгaн бўлиб, дoнлapни cтaндаpт тaлaблapи acocида тoзaлaб, 

yлapнинг тapкибини ижoбий тoмoнгa ўзгapтиpишгa мocлaшгaн. Дoнлapдaн 

юқори «виход»ли вa cифaтли yн oлиш yчyн унлapгa мaълyм cтaндарт тaлaблapи 

қyйилaди.  

Юқоpи cифaтли yн ишлaб чиқapиш yчyн дoннинг дacтлaбки нaмлиги 13 

% дaн oшмacлиги вa бoшқa нaвли yнлap yчyн эса 14 % дан, оддий yнлap yчyн 

15 % дaн oшмacлиги тaвcия этилади. 

Чўп-ҳac чиқиндилapининг миқдopи 2 %, шyлapдaн зapapли чиқинди-лap 
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0,2 % дaн oшмacлиги кepaк вa бyзилгaн дoнлаp миқдopи 1 % дан oшмacлиги 

тaвcия этилaди. 

Дoн чиқиндилapи миқдopи 5 % дaн oшмacлиги кepaк, шyндaн бyғдoй 4 

%, жaвдap вa мoғopлaгaн дoн микдopи 3 % дaн oшмacлиги зарур. Ун 

олинадиган донлар фузариоз касаллиги билан зарарланмаган бўлиши керак.  

Дон қисмлариниг таркибий миқдори, % 

Дон қисмлари 
дон 

буғдой жавдар 

Эндосперм 

Мева кобиғи 

Уруғ қобиғи 

Алейрон қатлам  

Муртак  

74,0.............85,0 

4,2.................6,3 

3,1.................4,8 

6,0..............10,5 

1,4................3,1 

75,0.........79,0 

4,8............5,5 

1,9.............2,8 

10,0.........13,0 

3,4.............4,0 

 

Жадвалдан кўринадики доннинг энг қимматбаҳо қисми– 

эндоспермсидир, донда эндосперм қисми қанча кўп бўлса, ундан шунча кўп ун 

олинади. 

Ун– ишлаб чиқариш энг қадимги соҳа ҳисобланади. Ун қадим – қадимдан 

қимматбоҳо озиқ – овқат маҳсулоти сифатида қўлланилиб келинган. У асосан 

буғдойдан шунингдек, жавдар, маккажўхори, гречиха, соя ва бошқа экинлардан 

олинади. Ун озиқ – овқат саноатида беқиѐс қўлланиладиган маҳсулот 

ҳисобланади. Ун новвойчиликда нон ва нон маҳсулотлари ишлаб чиқариш 

учун, қандолатчиликда ва макарон маҳсулотлари ишлаб чиқаришда хомашѐ 

сифатида кенг қўлланилади. 

Улар ичида қўлланилиши жихатидан буғдой уни биринчи ўринда, ундан 

сўнг жавдар уни туради. 

Буғдойдан 5 ҳил навда ун ишлаб чиқарилади, йирик (крупчатка), олий, 

биринчи, иккинчи ва жавдар унлар. 

Йирик навли – унни асосан шаффофлиги юқори бўлган юмшоқ ва қаттиқ 

буғдойлардан, чиқиш унуми 10% миқдор билан олинади. У бир –хил таркибли 
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эндосперм зарраларидан иборт. У озиқ – овқат ва макарон маҳсулотлари 

тайѐрлашда ишлатилади. 

Олий навли – унни асосан шаффоф ва яримшаффоф бўлган юмшоқ 

буғдойлардан тайѐрладани. Унинг ранги оппоқ ѐки қисман сарғиш тусли 

бўлади. Уннинг чиқиш уними уч навли ун  тортишда 10 – 15% ни, икки навли 

ун  тортишда 30 – 45% ни ташкил этади. 

Биринчи навли – сариқ тусли оқ рангга эга, унда қобиқ зарралари 

сезиларли миқдорда бўлади. Бир навли ун тортишда 72 – 75% чиқиш унуми 

билан 1-навли унни олиш мумкин. Бу ундан асосан нон ва қандолат 

маҳсулотлари тайѐрланади. 

Юқори навли буғдой унларидан тайѐрланган нон маҳсулотлари 

хажмининг катталиги, мағизининг ғоваклиги ва рангининг оқлиги ҳамда 

юқорироқ энергетик қиймати (калориялиги) билан ажралиб туради. Аммо паст 

навдаги буғдой унларидан ишлаб чиқарилган маҳсулотлар менерал моддалар ва 

витаминларга, алмашинмайдиган аминокислотар ва тўйинмаган ѐғ 

кислоталарига бой бўлганлиги туфайли юқори биологик қийматига эга бўлади. 
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Технологик 

схеманинг баёни 

 

 

 
                                  

 

 

Технологик схема баёни 

Дон тозалаш бўлимининг технологик бўлими. 

Элеватордан тегирмоннинг дон тозалаш бўлимига келадиган буғдой дон 

массаси қуйидаги сифатларга эга бўлиши тавсия этилади. 

Помол партияси тузилгандан сўнг элеватордан келаѐтган тозаланмаган дон 

массаси икки алохида оқимга бўлиниб (юқори ва пастки шаффофликдаги 

донлар) тегирмоннинг дон тозалаш бўлимидаги ТСЦ-50/20 русумли конвеердан 

ўтиб тозаланмаган дон силосга устига келиб тушади. У ердан УРЗ-1 дозаторда 

баробар таққосланиб ТКЦ-50/20 ѐрдамида донлар яхши аралаштирилиб 

партияга келиб тушади. Бу нариялардан дон массаси кўтарилиб у ердан дон 

оқими холида метал чиқиндилардан У1-БМП тозаланилади. Сўнгра ЦМБ 

буратда йирик чиқиндилар тозаланади ва А1-БИС-12 русумли дон массасини 

енгил чиқиндилардан отзалайдиган сепараторга келиб тушади. Сепараторларда 

донлар юқори қаватдан элаклар ѐрдамида енгил чиқиндилардан ва пастки 
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элаклар (1.7-20)ѐрдамида эса қум, майда тош ва бошқа чиқиндилардан 

тозаланиб сўнг Р3-БКТ тош ажратувчи ускунага тушади. У ерда дон массаси 

зичлигига қараб минерал чиқиндилардан ажратилади.  

У ерда дон массаси зичлигига қараб минерал чиқиндилардан ажратилади. 

Ажратилган дон массаси овсюг А9-УТО  ва кукол А9-УТК ажратгичдан майда 

ва узун бегона донли чиқиндилар  ва А1-БЗК концентраторида тозаланилади. У 

ердан дон оқими холида метал чиқиндилардан У1-БМП тозаланилади. 

Тозаланган дон Р3-БМО обойка ускунасида тозаланилади. 

Ускунада донга ишлов бериш жараѐнида хосил бўлган аралашмани енгил 

чиқиндилардан дон қобиғидан ажратиши учун Р3-БАБ русумли аспиратор 

ускунасига юборилади. Нория донни 6- юриги қаватга чиқариб ундан 5чи 

қаватда жойлашган дон намловчи Ж9-БМА русумли ускунага узатилади. Дон 

ювувчи цскунада ювилган намланган I ва Iiтипдаги дон массаси Р3-БКШ 350 

конвеерга тушиб аралашиб сўнг хампаларига жойлаштирилади, димлаш 

муддатлари дон шаффофлигига боғлиқ. Дон массасининг димлаш муддати 

ўтгандан сўнг донлар дон массасини намловчи А1-БМШ ускунасидан сўнг Р3-

БКШ-350 конвеерида намланиб қисман оқланиб дон массасининг 2чи 

димланиш хонасига жойлаштирилади. Димланган намланган дон массаси Р3-

БКШ350 конвеер ѐрдамида аралаштирилиб норияга юборилади. Нориядан дон 

массаси 6чи қаватга   кўтарилиб сўнг дон массаси кўтарилиб у ердан дон оқими 

холида метал чиқиндилардан У1-БМП тозаланилади. Тозаланган дон Р3-БМО 

обойка ускунасида  ва РЗ-БЭЗ энтолейторида тозаланилади. Р3-БАБ русумли 

аспиратор ускунасига юборилади сўнгра  А1-БШУ-2 намланади. 
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Танланган 

қурилманинг 

тавсифи 
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А1-БИС русумли ажратгичлар асосий тур дондан эни, йўғонлиги ва 

аэродинамик хусусиятлари билан фарқ қилувчи аралашмаларни ажратиб олиш 

учун мўлжалланган. Бу ҳаво-ғалвирли ажратгичлар ясен ғалвирли 

ажратгичларнинг яққол намунасидир. 

А1-БИС-100 русумли юқори унумдорликка эга бўлган ҳаво-ғалвирли 

ажратгичлар элеваторларда ўрнатилади. 

Ун тортиш заводларининг донни тозалаш бўлимларида эса А1-БИС-12 

ажратгичлари ўрнатилади. Мазкур ажратгичлар асосий қисмларининг тузилиши 

бўйича деярли фарқ қилмайдилар. Шунинг Учун уларнинг тузилишини А1-

БИС-100 ажратгичи мисолида кўриб чиқамиз (2.1-расм). 

A1-БИС-100 ажратгичи қуйидаги асосий қисмлардан ташкил топган: 

ғалвирли кузов, кузовни ҳаракатлантирувчи юритма, пневмоажратиш канали, 

қабул ва чиқариш мосламалари, асос қисми. Ғалвирли кузов ўз ичига иккита 

параллел ишлайдиган бўлим(1)ни олади. Ғалвирли кузов асос қисмга эластик 

денгиз қамиши ѐки шиша толали осгичлар воситасида осилгандир. Кузовнинг 

ҳар қайси бўлимида икки қаватли ғалвирлар ўрнатилган. 
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2.1-расм. А1-БИС-100 ажратгичи. 

1 - ғалвирли корпус; 2 - синч; 3 - кузатиш туйнуги; 4 - қабул мосламаси; 5- 

саралаш ғалвири; 6 - элаш ғалвири; 7 - электродвигател; 8 - понасимон тасмали 

узатма; 9 - резина шарик; 10 - шкив; 11 - йирик аралашмалар учун тарнов; 12 - 

майда аралашмалар учун тарнов; 13 - титратгич; 14 - таъминлагич; 15, 21 - 

штурваллар; 16 - жалюзлар; 17 - резина осгич; 18 - пружина; 19 - 

пневмосаралаш канали; 20 - қўзғалувчан деворча; 22 -дастак; 23 - клапан; 24 - 

аспирация мосламаси; 25 - эластик енг; 26 - эгилувчан осгич; 27 - ѐритгич. 

Юқори унумдорликка эга бўлган ажратгичларда ҳар қайси қаватда 

иккитадан ғалвирли ромлар ўрнатилса, тегирмонларда ишлатиладиган кичик 

унумли ажратгичларда эса ҳар қайси қаватнинг узунлиги бўйича битта ғалвирли 

ром ўрнатилади. 

Элеваторда ишлатиладиган ажратгичларда бошқа ҳаво-ғалвирли 

ажратгичлардан фарқли ўлароқ элаш ғалвирлари сифатида учбурчак тешикли 

ғалвирлар ишлатилади. Ун тортиш заводларида ишлатиладиган 

ажратгичларнинг ғалвирлари узунчоқ тешикли бўлиб, тешик гуруҳлари ўзаро 

перпендикуляр равишда жойлаштирилган. Шу билан бирга бу тешик гуруҳлари 

шахмат тартибида ўзаро алмашиб келади. Тешикларининг бундай жойлашуви 

ғалвирнинг айланма-узатилма ҳаракати пайтида маҳсулотнинг эланиш 

самарасини оширади. Горизонтга нисбатан саралаш ғалвири 7° қияликда 

жойлаштирилса, элаш ғалвири эса 8° бурчак остида ўрнатилади. 

Бўйлама ва кўндаланг тахтачалардан тузилган ѐғоч ром ғалвирости 

фазосини хоначаларга бўлади. Ҳар қайси хоначада турли таглик бўйлаб эркин 

ҳаракатланадиган иккитадан 35 мм ли резина шарлар (9) жойлаштирилган. 

Ғалвирли ром ажратгичнинг қабул мосламаси томонидан дастаклар ѐрдамида 

чиқариб-киритилади. 

Ғалвирли ромни маҳкамлаш мосламаси 2.2-расмда кўрсатилган. 

Ғалвирли ромлар (6, 9) кузов (5)нинг ѐн биқинлари орасига йўналтиргич 

гуния (угольник)лари (4) устига қисқичлар (7) ѐрдамида қотирилади. Қисқичлар 

вертикал текисликда эксцентрик валча (2) ѐрдамида силжитиб кўчирилади. 

Эксцентрик втулка (10) махсус калит (3) билан буралганда қисқичлар (7) 
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ғалвирли ромни қисиши ѐки бўшатиши мумкин. Юқориги (9) ва пастки (6) 

ғалвирли ромлар бир вақтнинг ўзида маҳкамланадилар, чунки пастки ва 

юқориги эксцентрик валчалар пишанг (1) билан боғлангандир. Горизонтал 

текислик бўйича қисқичлар стопор халқалари (8) билан маҳкамланади. 

Ғалвирли ромлар бўшатилганда қисқичлар ғалвирдан тахминан (4) мм га 

узоқлашадилар. Натижада ғалвирли ромлар қабул томонидан бемалол 

чиқарилади. Ажратгичнинг ҳар қайси секцияси устига дон аралашмасини 

иккита қабул мосламаси (4)га етказиб берадиган тўсиқли ва юк клапанли 

бўлгич ўрнатилган (2.1-расмга қаранг). Қабул мосламаларига кузатиш 

туйнуклари (3) ўрнатилган. Доннинг ажратгичдан чиқиш зонаси синч қисқа 

қувури билан енг орқали боғланган аспирация қисқа қувури (24) орқали 

аспирация қилинади. Ҳар кайси секция қопқоғининг устида кузатиш ойнаси 

мавжуд. 

 

 

 

 

2.2-расм. А1-БИС-100 ажратгичининг қисмлари: 

а - ғалвирли ромларнинг маҳкамланиши: 1 - пишанг; 2 - эксцентрик валча; 

3 - калит; 4 - йўналтириш гуниялари; 5 - кузовнинг биқини; 6,9- ғалвирли 

ромлар; 7- қисқич; 8 - стопор халқаси; 10 - эксцентрик втулка; б - балансирлаш 

механизми: 1- пресс-мойдон; 2 – мой ўтказгич; 3 - ўқ; 4- траверса; 5 - шкив;  

6, 8- копқоқлар; 7- роликли подшипник; 9- халқа; 10- болт; 11- дебаланс 

юки. 

 

Ажратгичнинг   кузовига   жойлаштирилган   тарновлар   (11,   12)   мос 

равишда  йирик   ва  майда   аралашмаларни   чиқариш   учун   мўлжалланган. 
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ғалвирли кузов понасимон тасмали узатгич орқали электродвигател (7)дан 

балансирли  механизмнинг  шкивига  узатилган   ҳаракат  туфайли  айланма  

ҳаракатга келтирилади. Иккита ясси қўрғошин парчасидан ташкил топган 

дебаланс-юк (11) иккита болт ѐрдамида шкивга қотирилган. Пневмо ажратиш    

канали    (19)      дон    массасидан    енгил аралашмаларни   ажратиб   олиш   

учун   мўлжалланган.   Ажратгичда   иккита-пневмоажратиш канали мавжуд 

бўлиб, уларнинг ҳар бири ғалвирли кузовнинг мос бўлимидан дон қабул 

қилади. Дон элаш ғалвири (6)нинг қолдиғи сифатида қабул камерасига 

юборилади ва сўнгра у пневмоажратиш каналининг деворларига резина осгич 

ва пружиналар ѐрдамида осилган титровчи тарнов (14)га тушади. Титровчи 

тарнов титратгич (13) ѐрдамида юқори частотали тебранма ҳаракат қилади. 

Пневмоажратиш каналининг ичига ҳаракатланадиган деворча (20) ўрнатилган 

бўлиб, унинг туриш ҳолати ҳаво оқимининг ўртача тезлигини ва маҳсулотнинг 

ажралиш даражасини белгилайди. Ҳаракатланувчи деворча иккита шарнирли 

боғланган - юқориги калта ва пастки қисмлари штурваллар (15, 21) ѐрдамида 

бошқарилади. Ҳаво сарфи дросселли тўсгич (23) ѐрдамида созланади. 

Пневмоажратиш канали корпусининг ѐн томонларига кузатиш ойналари 

ўрнатилган бўлиб, корпус ичига жойлашган ѐритгич ѐруғида бу ойналардан 

қараб канал ичида кечаѐтган жараѐнни бемалол кузатиш мумкин. А1-БЛС 

русумли ажратгичда пневмоажратиш каналининг ташқи харакатланувчи девори 

бутун шишадан ясалгандир. Hyp қайтаргичи бўлган ѐритиш чироғи ишчи 

зонага ѐруғлик оқимини узатади. У каналнинг юқориги қисмида жойлашгандир. 

Бундай конструкция ажратиш жараѐнини нафақат ѐн томондан (А1-БИС 

ажратгичларида шундай), балки пневмоажратиш канали ишчи зонасининг 

бутун майдони бўйлаб кузатишга ҳам имкон беради. А1-БИС русумли 

ажратгичнинг пневмоажратиш канали ишлаш принципи ва конструкцияси 

бўйича РЗ-БАБ ҳаволи ажратгичидан фарқ қилмайди. Каналнинг асоси 

қайрилган профил кўринишида ясалган бўлиб, бўйлама ва кўндаланг тўсинлар 

билан боғланган иккита П-симон рамаларни намоѐн қилади. Унга кузовнинг 

осиш қурилмалари, қабул ва аспирация мосламалари қотирилган. 

Ажратгичларда технологик жараѐн қуйидагича амалга оширилади. Дастлабки 
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дон аралашмаси ҳар қайси секцияга бўлгич ва қабул қисқа қувури орқали 

алоҳида равишда берилади ва қия мосламалар ѐрдамида (А1-БИС-12 

ажратгичида) бутун саралаш столининг эни бўйича бир текис қатлам ҳосил 

қилиб тақсимланади. А1-БИС-100 ажратгичида тақсимлаш вазифасини клапан 

бажаради. Йирик аралашмалар (саралаш ғалвирининг қолдиғи) ажратгичдан 

тарнов (11) орқали чиқарилса, майда аралашмалар билан биргаликда дон эса 

саралаш ғалвири (5)нинг эланмаси сифатида элаш ғалвири (6)га тушади. Майда 

аралашмалар (элаш ғалвирининг эланмаси) кузовнинг тубига ўрнатилган тарнов 

(12) орқали ажратгичдан чиқарилади. Ғалвирларда тозаланган дон 

пневмоажратиш канали (19)нинг қабул камераси ва титровчи тарновнинг 

таъминлагичи (14)га тушади. Дон массаси таъсири остида титровчи тарнов туби 

ва кабул камерасининг чети орасида тирқиш пайдо бўлади ва у орқали дон ҳаво 

оқими таъсир зонасига тушиб қолади. Ҳаво пневмоажратиш зонасига асосан 

титровчи тарновнинг остидан киради. Ҳавонинг бир қисми каналга орқадаги 

деворда жойлашган жалюзли панжара орқали кириб, пневмоажратиш канали 

ичига чанг ўтириб қолишининг олдини олади. Дон қатлами орқали ўтаѐтган 

ҳаво канал ичидан енгил аралашмаларни олиб ўтиб чўктириш мосламаси - 

аспирация тизими билан боғлиқ бўлган А1-БЛЦ горизонтал циклонига келиб 

тушади. Пневмоажратиш каналида енгил  аралашмалардан тозаланган дон 

ишлов бериш учун кейинги босқичга юборилади. 

Ажратгичда  жараѐнни  созлаш   ва   ундан   фойдаланиш  тартиби 

қуйидагича амалга оширилади. Ажратгич қаватга ўрнатилгандан сўнг резбали 

бирлашмаларнинг тортилганлиги, ғалвирли ромларнинг ишончли равишда 

қотирилганлиги, титровчи тарновнинг тўғри ўрнатилганлиги текширилади. 

Машина бекорга салт ишлаб турган пайтда нохос шовқинлар, тебранишлар, 

тақиллашлар бўлмаслиги, подшипникларнинг ҳарорати эса 60° С дан ошиб 

кетмаслиги керак. Ажратгичга дон берилганда ғалвирли корпуснинг иккала 

секциясига ва саралаш ғалвирининг эни бўйича бир текисда тақсимланиши 

текширилади. Ғалвирли кузов ҳаракатининг равонлиги назорат қилинади. 

Пневмоажратиш канали титровчи тарновининг устидаги қабул камераси дон 

билан ҳаддан ташқари тўлиб кетмаслиги ва чангиб ифлосланмаслиги 
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таъминланади. Аста-секин машинага берилаѐтган дон миқдори паспортда 

белгиланган унумдорликка етказиб борилади, бунда саралаш ғалвири 

қолдиғидаги яроқли донларнинг миқдори 2% дан ошмаслиги лозим. 

Пневмоажратиш каналининг ишини тартибга солиб созлаш қуйидагича амалга 

оширилади. Штурваллар (15 ва 21) ѐрдамида ҳаракатланувчи деворча вертикал 

ѐки каналнинг пастки қисмига нисбатан бироз торайган ҳолатда ўрнатилади. 

Сўнгра дондан енгил аралашмалар самарали ажралишини таъминлаш 

мақсадида каналнинг юқориги қисмида унинг энини ўзгартириб ҳаво режими 

созланади. Дросселли заслонка (23) ѐпиқ ҳолатда бўлиши керак. Бунда 

каналнинг эни бўйича ҳаво оқими тезлигининг бир текис тақсимланиши 

таъминланади. Аспирация тармоғида ҳаво етарлича сийраклашмаган бўлса, 

каналнинг юқори қисмида унинг эни кичрайтирилади. Пневмоажратиш 

каналида ҳавонинг тезлиги 4...6 м/с га тенг бўлиши керак. Титровчи тарновнинг 

тебраниш амплитудаси титратгич (13)нинг юқориги ва пастки қисмларида 

қўшалоқ қилиб ўрнатилган махсус юкларни силжитиш йўли билан созланади. 

Титровчи тарновнинг тебраниш амплитудаси тахминан 3 мм га тенг бўлиб, 

бунда дебаланс юклар бир-биридан 100...110 мм масофага силжитиб 

ўрнатилади. Юклар бир-бирига яқинлаштирилганда тебраниш амплитудаси 

ошади. Пневмоажратиш каналининг унумдорлигини ошириш учун титровчи 

тарновнинг амплитудасини 4...5 мм гача орттириш мумкин. Амплитудани 

созлаш пайтида шу нарсага алоҳида эътибор бериш керакки, бунда 

титратгичнинг юқориги ва пастки қисмларида жойлашган юклар бир хил 

масофага силжиган бўлсин.  

Техникавий ҳарактеристикаси: 

                                                                                                     Жадвал 2.1 

Марка Элакли  

яруслар 

сони 

Секция-

лар 

сони 

Элакалар 

сони 

Элакли 

рамалар 

ўлчами 

Элакнинг 

элаш 

юзаси. м
2 

Элакларниг 

ўлчами. мм 

Саралаш 

элаки 

Элаш 

элаки 

 

А1-
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12 

 

 

1 

 

2 

 

4 

 

1,0х1,0 

 

4 

 

4.25х25 

 

2 
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Книматик хисоб 
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Меҳнат мухофазаси 

Корхонада дон тозалаш жараѐнида атмосферага маълум миқдорда чанг 

ажралиб чиқади. Бу эса ишчи ходимлар соғлиқларига салбий таъсир кўрсатиш 

мумкин. Масалан, натижасида турли хил нафас йўли касалликлари, аллергик 

касалликлар юзага келиши мумкин. 

Ун ишлаб чиқариш корхонасида барча ускуна ва жихозлар ишлаши 

давомида ўзидан кучли шовқин чиқариши билан бирга чанг ҳам чиқарадилар 

чанг эса олиб келиши мумкин. Шунинг учун тегирмон ва цехларда ишлайдиган 

ишчилар шахсий ҳимоя воситаларига оғиз – бўшлиғи ва нафас олиш йўлларини 

ҳимояловчи воситалар, қулоқларни шовқиндан асровчи махсус шапка ва захга 

чидамли қурилиш материаллардан олиб ишлатиш, зарур мосламалар билан 

таъминлаб, қурилиш норма ва қоидалари СНиП 11 – 89 – 90 (СНиП – 2 02 . 04 – 

87, СНиП – 2 – 90 – 81, СНиП 11 – 2– 80)ларга асосланиб қуриш лозим. 

Ун ишлаб чиқариш корхоналарида бошқа корхоналардаги каби меҳнатни 

мухофаза қилиш катта аҳамият касб этади. Меҳнатни мухофаза қилиш бу 

корхонада узлуксиз жараѐни кетаѐтган бир пайтда ишчиларнинг соғлиқлари ва 

меҳнат қилиш қобилятларини сақлашга, шунингдек ишчиларни таъминлашга 

қаратилган. Корхонада бошқа ун  корхоналари сингари меҳнатни мухофаза 

қилиш бўлими иш олиб боради. Бу бўлим корхонадаги ишчи ходимларнинг 

соғлом тарзда иш олиб боришларини, хавфсиз жойларда меҳнат қилиш 

шароитини таъминлаб беради. Меҳнатни муҳофаза қилиш бўлими корхонада 

асосан қуйидаги ишларни амалга ошириш устида иш олиб боради. 

- корхона худудида ва ишлаб чиқариш жараѐнида иш олиб борадиган 

ишчиларга хавсизлик чора тадбирлари бўйича маъруза ўқиш; 

- ишлаб чиқариш унумдорлигини ошириш учун ускуна қурилма ва бино 

хавфсизлигини таъминлаш; 

- ишчиларнинг шахсий ҳимоя воситаларидан фойдаланишлари, санитар – 

гигиеник чора – тадбирларини қўллаш, шу билан барча ишчилар меҳнат 

қилиш вақтида нормадаги  олиш билан таъминлаш ва бошқариш.  

Шунинг учун ишлаб чиқариш корхоналарида ЙҚБЧК соғлиқни сақлаш 

вазирлиги томонидан тасдиқланган ва СН 245 71 ва СН 40 88 86га киритилган. 
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Бунга кўра ЙҚБЧК буғдой чанги учун 4 мг/м
3
 ва омихта ем чанги учун 5  мг/м

3
 

дан ошмаслиги керак. 

Буларнинг олдини олиш учун корхонада асперация, яъни ҳаво тозаловчи 

ускуналари ўрнатилади.. Корхонадан чиқаѐтган чанглар аввал тозаланиб, кейин 

атмосферага чиқарилади. 

Корхонада атмосферага чиқинди чиқариш бўйича СН – 245 – 71 га асосан 

IV синфга мансуб ва санитар ҳимоя зонаси 100 метр ҳисобланади. Корхонада 

сув ичмлик сифатида ва ювиниш учун ишлатилади. 

Ун  ишлаб чиқариш корхонасида юқорида айтилганидек асосан чанглар 

ажралиб чиқади ва улар инсон саломатлигига салбий таъсир кўрсатади. 

Корхонада бош лойихасини тузишда ҳосил бўлаѐтган ишлаб чиқариш 

чанги аҳоли яшайдиган жойларга бормайдиган қилиб лойхаланади. 

Автоматик бошқарув – бу масофадан туриб бошқарув бўлиб, талаб 

даражадаги хавфсизликни таъминлаб беради. 

Автоматик бошқарувнинг вазифаси ускуна ѐки жихозларни ишга 

тушириш, тўхтатиш йўналишини ўзгартириш ва жараѐннинг кетма – кетлигини 

таъминлаб беришдан иборат.  

Корхонада яхши сифатли ун учун ҳаво жараѐни тўғри бориш учун бир 

неча турдаги асосий ва қўшимча ускуналар ва мосламалардан фойдаланилади.  

Ун  ишлаб чиқариш корхоналарида ишлаб турган ускуна ва жихозлар 

ўзидан чиқараѐтган шовқин ва тебранишларнинг олдини олиш учун 

қуйидагиишлар амалга оширилади: цехларнинг эшик ва деразалари ўзидан 

шовқин ўтказмайдиган герметик материалдан тайѐрланган шовқинни 

пасайтириш учун ҳар бир асбоб – ускунанинг харакатлантирувчи қисмлари, 

яъни подшипниклари ҳолати текшириб мойланиб турилади. Тебранувчи ва 

харакатланувчи ускуналарнининг атрофига тўсиқлар қўйилмайди. Айланувчи 

жихозларнинг усти қобиқ билан ўралади ва маҳкам беркитилади. Корхонада 

СанПин – 0120 – 01, СанПин – 01 – 22 – 01 талабларига риоя қилинади. 

Корхонадаги барча ишлаб чиқариш цехларининг хоналари яхши 

ѐритилади, тўғри ѐритилган хоналарда ишлаѐтган ишчиларнинг иш фаолияти 
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яхши, кўзи толиқиши камаяди, иш унуми ошади, корхона хавфсизлиги 

таъминланади ва албатта саҳсулот сифати ҳам яхши бўлади. 

Корхонадаги бинолар, майдонлар ўз табий ѐритишиниг нормалари табий 

ѐритишнинг коэффициентларига асосланиб СНиП 2 – 01 – 05 – 98 билан 

қурилади. Корхонадаги омборлар ер ости йўллари, хоналари сунъий 

ѐритилади. 

Асосан сунъий ѐритишда, люменицент лампалардан фойдаланилади. 

Корхонанинг бинолари ва хоналарини нормадаги санитар ва гигиеник 

шароитлар билан таъминлашда иситиш ва шамоллатиш тизимлари катта 

ахамиятга эга. Чунки шамоллатиш ва иситиш орқали ишчиларнинг меҳнат 

шароитларини янада соғломлаштиришга эришади ва СанПиН – 0038 – 96 

талабларига амал қилинади. Корхона бинолари, хоналари вентиляция 

тармоқлари билан таъминланган бўлади. 

Шамоллатиш эса ГОСТ 12 – 028 – 81 талабларига жавоб беради. 

Ун маҳсулотларини ишлаб чиқарувчи корхонамизда ишчиларни электр 

токи таъсирида хаво бор жойларда механик тўсиқлар огоҳлантирувчи белгилар 

ва нейтралловчи ҳимоя тизимлари мавжуд. Бу корхонадаги барча асбоб –

ускуналар электр токи билан ишлаганлиги сабабли уларни тўғри танлаш, 

ўрнатиш ва ишлатишда мавжуд бўлган қонун – қоида нормаларига ГОСТ 

12.1.019 – 79 га амал қилинади. 

Ишчиларнинг электр токи таъсирида жарохатланишларини олдини олиш 

мақсадида электр қурилмалар, дастгоҳларда ҳимоя воситалардан 

фойдаланилади. Ишчилар электр токи билан иш олиб борганларида шахсий 

ҳимоя воситалари ток ўтказмайдиган махсус оқ кийим, қўлқоплар билан 

таъминланган бўлади. 

Барча ишлаб чиқариш саноат корхоналарининг бинолари одатда ўта 

чидамли бўлган темир бетондан қурилади. 

Ун ишлаб чиқариш барча саноат корхоналарида ѐнғин содир бўлган 

вақтларда ишчиларни бино ва хона ичидан олиб чиқиб кетиш учун чиқиш 

йўллари бўлиши биноларни лойихалашда ҳисобга олинади. Бу йўллар 

эвакуация йўллари деб аталади. Бу махсус чиқиш йўли алоҳида ѐнмайдиган 
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материаллардан қурилган зина ва эшиклар бўлади. Чиқиш йўли орасидаги 

масофа СНИП – 2. 09. 02 – 85 га асосан бинонинг хажми, ўтга чидамийлиги 

даражаси, ѐнғин хавфсизлиги категориясига кўра метрда белгиланади. 

Агар корхона худудида ѐнғин чиқадиган бўлса, корхона худудида 2 та ер 

ости сув хавзаси мавжуд бўлиб, бу сувларни махсус ВЦ – русумли насос тортиб 

чиқариб беради. 

Бу ховузлардаги сув 500 м
3
. 

Бу сақланаѐтган сув сиғими СНИП – 2 – 04. 02 – 85 га биноан ташкил 

этилган. 

Бу сув тизими КНСнинг тармоқларига уланган бўлиб, фавқулотда 

вазиятларда тезда биноларнинг исталган жойига етказиб борилади. Бизнинг 

корхонамизда ѐнғин чиқадиган бўлса, ѐнғинга қарши асосан инерт газлар ва 

кўпикли ўт ўчириш воситаларидан фойдаланилади. (ОХП – 10 09 – 5 УН – 2 ОП 

– 5). 

Корхонада ѐнғин қаерда бошланганлигини билиш керак. Бунинг учун эса 

биз технологик ускуналарда, омборхоналарда, биноларда, хуллас корхонанинг 

ҳар бир нуқтасида даракчи воситалар ўрнатилган. Бу воситалар ѐнғиндан 

огоҳлантириш, ѐнаѐтган жойи тезда топиш, ўт ўчириш бўлимини чиқаришда 

катта аҳамиятга эга. Ёнғин вақтида алоқа автоматик тарзда бажарилади. Бу 

бошқарув воситаси ѐниш бошланиши ва унинг қаерда эканлиги ҳақида аниқ 

маълумот беради. 

Тегирмоннинг дон тозалаш бўлимида 46 та ишчилар ишлайди ва улар 

таркибидан эса кўнгилли ўт ўчириш дружиналари ташкил этилган бўлиб, бу 

дружиналар ѐнғин бошланган вақтда энг биринчи ѐнғинни ўчириш учун 

фаолият юритадилар. Уларнинг ҳаммаси ўт ўчириш  

воситаларидан фойдаланишни ўрганадилар. 

Корхонада СНИП – 2 01. 03 – 90 га асосан енгил уринишнинг олдини 

олиш чора – тадбирлари кўрилган бўлиб, бунда корхона қўлқоплар, махсус  

кўзойнаклар, электрон ҳимояловчи воситалар киради. Бу шахсий ҳимоя 

воситалари Ўзбекистон Республикаси касаба уюшмаси федерацияси ва меҳнат 

хавфсизлиги қарорига асосланган ҳолда таъминланган. 
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Корхонада ишловчи ишчилар эхтиѐжлари учун СНиП 2.09. 04 – 87, СН – 

245 – 71 нормаларига асосан санитария маиший хизмат кўрсатиш хоналари 

ҳисобига олинади. Ҳар 3 – 15 кишига мўлжалланган душ тармоғи ишлайдиган 

ювиниш хоналари бор. Бу хоналар ѐнида кийимларни сақловчи шкафлари 

бўлган кийиниш хонаси мавжуд. 

Корхонада соғлиқни сақлаш тиббиѐт бўлими ҳам мавжуд бўллиб, у ерда 

битта шифокор иш олиб боради. ОНТП – 2486 га асосан корхонада 

қўлланиладиган ва олинадиган моддаларга қараб ѐнғин, портлаш хавсизлиги 

бўйича 5 категорияга бўлинган. Омихта ем  ишлаб чиқарувчи корхонамиз шу 

категорияларидан Б – категорияга мансубдир. 

Корхона хоналари ѐнғин хавфсизлиги бўйича В– П синфга мансуб 

корхона лойихасини тузиш, биноларини қуриш учун энг аввало майдонни 

тўғри танлаш, оловга, ѐмғир – қорга биноларнинг томига ―антенали яшин 

қайтаргичлар‖ ўрнатилган. Бу яшин қайтаргичлар яшинни қабул қилиб 

олгандан сўнг ток узатувчи ва махсус ерга уланган симлар ўтказиб юборади. 

Яшин уриш одатда иншоатларга икки хил таъсир кўрсатади. Агар яшин 

иншоатга тўғри урилса, иншоатларнинг бузилишига, ѐнувчи моддаларнинг 

ѐниб кетишига олиб келади. Иккинчи яшин уришида агар яшин тўғридан – 

тўғри урилса, унда ѐнғин ва бузилишлар бўлмайди, лекин метал қопламали 

ускуналарнинг устида зарядларни электростатик индукцияланишини содир 

қилади, бунда ускуналарда хавфли вазиятлар вужудга келиши мумкин. Шунда 

ходисалар юз бермаслиги учун антеналар яшин вақтида жуда ас қотади. 

Яшиндан ҳимоя қилиш бўйича корхоналар П категорияга мансубдир. 
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Экология 

Экологик хавфсизлик бугунги ва эртаси учун долзарблиги ва жуда 

зарурлиги энг мухим муаммолар жумласига киради. Бу муаммолар оммавий 

тарзда хал этилса, кўп жихатдан ҳозирги турмушининг аҳволи ва сифатини 

белгилаш имкониятига эга бўлади. Маълумки табиатнинг холати бирданига ва 

дархол ѐмонлашиб қолмайди. Бу жараѐн узоқ вақт давом этади. Бошқача қилиб 

айтганда экологик вазият аста секин ѐмонлашиб боради.  

Ҳозирги кунда экологик хавфсизлик муаммоси миллий ва минтақавий 

доирадан чиқиб, бутун инсониятнинг умумий муаммосига айланган. Табиат 

билан инсон ўзаро муйян  қонунлар асосида муносабатда бўлади. Бу 

қонунларни бузиш ушлаб бўлмас экологик фалокатларга олиб келади. 

Ҳозирги вақтда   жаҳонда   фан – техника тараққиѐти жадал ривожланиши 

билан табиий заҳираларидан хўжалик мақсадларида тобора кўпроқ 

фойдаланилмоқда. Бунинг устига дунѐ аҳолиси йилдан йилга ўсиб бориб 

кўпроқ миқдорда озиқ – овқат, ѐқилғи, кийим  – кечак ва бошқаларни ишлаб 

чиқаришда талаб қилинмоқда. Бу эса ўрмонлар эгаллаб турган майдонларнинг 

жадал суратларда қисқаришига тупроқларнинг бузилишига атмосферанинг 

бузилишига юқори қатламларида жойлашган азон қатламининг емирилишига, 

ер ҳавосининг ўртача ҳарорати ошиб кетишига ва бошқа салбий холатларнинг 

келиб чиқишига сабаб бўлмоқда. 

Марказий осиѐ минтақасида экологик фалокатнинг ғоят хавфли 

зоналаридан бири вужудга келганлигидан очиқ айтиш мумкинки. 

Ҳозирги кунда Ўзбекистонда қуйидаги асосий экологик муаммолар 

мавжуд. 

Биринчидан ернинг чекланганлиги ва унинг сифат таркиби пасайиши 

билан боғлиқ бўлган хавф ортиб бормоқда. Ерларнинг оммавий тарзда 

ўзлаштириш, ҳатто шўрланган ва мелорацияга яроқсиз йирик йирик, яхлит 

майдонларни ишга солиш ана шунга олиб келади. 

Ўзбекистонда ноорганик менерал ўғитлар горбицитлар ва петицитларнинг 

қўлланилиши энг юқори нормадан ҳам ўнлаб баробар ортиқ эди. Улар 

тупроқни,  
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дарѐ, кўл, ер ости сувларини ифлослантиради. Бундан ташқари янги ерлардан 

фойдаланишда зарур технологияларга риоя қилинмайди. Ҳамма жойларда 

пахтакор назоратисиз суғорилади. Тупроқнинг намлиги кучайиб кетади. бу эса 

унинг қайта шўрланишига олиб келади. 

Тупроқнинг ҳар ҳил саноат чиқиндиларидан, саноат усулида қайта қайта 

ишлаш мосламаси қилинмаган. Ягона Тошкент маиший чиқиндилар тажриба 

заводи 1991 йилдагина ишлай бошлади. 

Радиоактив ифлосланиш айниқса катта хавф туғдирмоқда. Навоий 

вилоятидаги қолдиқлар сақланаѐтган жой экологик жихатдан хавфли 

ифлослантириш ўчоғи ҳисобланади. Бу ердаги радиоактив қумни шамол 

учириши мумкин. 

Иккинчидан, Ўзбекистоннинг экологик хавфсизлиги нуқтаи назардан 

қараганда сув захираларининг шу жумладан ер ости ва ер усти сувларининг 

кескин тақчиллиги, ҳамда ифлосланганлиги катта ташвиш туғдирмоқда.  

Сув захираларининг сифати энг мухим муаммоларидан биридир. 1960 

йиллардан бошлаб Марказий Осиѐда янги ерлар кенг кўламда ўзлаштирилди. 

Дарѐ сувларининг ифлосланиши экологик, гигиена, санитария – 

эпидеминология вазиятини айниқса дарѐларининг қуйи оқимларида 

ѐмонлаштирилмоқда. Иккинчи томондан дарѐ сувларининг таркибида 

тузларнинг мавжудлиги Амударѐ, Сирдарѐ, Зарафшон ва бошқа дарѐларнинг 

дасталарида тупроқнинг шўрини кучайтирмоқда. Бу эса қўшимча мелорация 

ишларини амалга оширишда зарур тизимларни барпо этиш ва тупроқ шўрини 

ювишда яққол сезилмоқда. 

Учинчидан Орол денгизининг қуриб бориш хавфи ғоят кескин муаммо 

айтиш мумкинки миллий кулфат бўлиб қолди. 

1911 – 1962 йилларда Орол денгизининг сатҳи энг юқори нуқтада бўлиб 

53,3м. ни, сувнинг хажми эса 1064 куб, киллометрни ва менераллашув 

даражаси бир метр сувда 10 – 11 граммни ташкил қилган эди. 

Денгиз транспорти балиқ хўжалиги, иқлим шароити жихатидан катта 

аҳамиятга эга бўлган. Унга ҳар йили Сирдарѐ ва Амударѐдан 56 куб километр 

сув келиб қўшилар эди. 
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1994 йилга келиб Орол денгизидаги сувнинг сатҳи 32,5 метрга, сув хажми 

400 куб километрдан камроққа, сув юзасининг майдони эса 32,5 минг квадрат 

километрга тушиб қолди. Сувнинг менераллашуви эса 2 баробар ортди. 

Буларнинг ҳаммаси Орол бўйи иқлимининг ўзгаришига олиб келди. 1980 

йилдан бошлаб Орол балиқ овлашга яроқсиз бўлиб қолди. 

Тўртинчидан ҳаво бўшлиғининг ифлосланиши, ҳам республикада экологик 

хавфсизликка солинаѐтган тахдиддир. Мутахасисларнинг маълумотларига 

қараганда ҳар йили Республиканинг атмосферасига солинаѐтган тахдиди 4 млн. 

тоннага яқин зарарли моддалар қўшилмоқда. Шуларнинг ярими углерод 

оксидига тўғри келади, 1,5% ини улеводород чиқиндилари, 14% ини 

олтингугурт қўш оксиди, 9% ини озот оксиди, 8% ини қаттиқ моддалар ташкил 

қилади ва 4% га яқин ўзига ҳос ўткир захарли моддаларга тўғри келади. 

Атмосферага углерод йиғиндисининг кўпайиб бориши натижасида ўзига ҳос 

кенг қўламдаги иссиқхона эффекти вужудга келади. 

Осиѐ минтақасида жойлашган Ўзбекистон Республикасида тез – тез чанг 

бўронларни кузатиб турувчи, атмосферани чанг тўзонга йўлғатувчи қорақум ва 

қизилқум сахроларидек йирик табиий манбалар мавжуд. Сўнги 10 

йиллармобойнида Орол денгизининг қуриб бориши туфайли чанг ва тузлар 

кўчадиган яна бир табиий манба пайдо бўлди. 

1980 йилларнинг бошларида қўшни Тожикистон Республикасида 

алюминий заводи ишга туширилиши билан Ўзбекистоннинг Сурхандарѐ 

вилоятига қарашли кўплаб туманларида экологик жихатдан танг аҳвол вужудга 

келди. Завод атмосферага кўп миқдорда фторли водород углерод оксидининг, 

олтингугурт тазини азот оксидларини чиқариб ташламоқда. 

Воҳанинг юқори қисмида Тожикистоннинг Ўзбекистон билан чегарасида 

жойлашган заводнинг чиқиндилари, тоғдаги воҳа томонга эсадиган шамол 

билан уйдан узоқларга, асосан воҳанинг бир қатор туманларига, жумладан 

Сариосиѐ, Узун, Денов, Олтинсой туманлари худудларига тарқалмоқда.  

Бўлажак технолог ва мухандислардан илмий – амалий масалаларни ечиш 

жараѐнида экологик онг ва фикрлаш қобилияти тарбияланиб шунингдек 

такомиллашиб бориши керак.  
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Шунингдек келажак 10 йиллар, хатто 100 йиллардан сўнг рўй бериши 

мумкин бўлган ўзгаришларни ҳам олдиндан била олиши керак. 

Атмосферага ташланаѐтган газ – чанг чиқиндилари ва уларни тозалаш усуллари 

жадвал №2 

Атмосфе

рага 

ташланаѐ

тган газ 

ѐки чанг 

чиқиндил

аринг 

манбалар

и 

 

Газ – 

чанг 

чиқиндил

арининг 

таркиби 

% 

Чиқиндил

арнинг 

миқдори 

м
3
/соат 

Газ – чанг 

чиқиндилар 

миқдори 

м
3
/с 

 

Ч.

М.

Ч. 

 

Қўллани

лаѐтган 

тозалаш 

усуллари

, 

тозалаги

ч 

жихозла

ри 

 

Чанг ва газ 

чиқиндила

рининг 

рекуперац

ияси 
газс

имо

н 

 

чан

г 

Газси

мон 

атмос

фераг

а 

тозала

нгама

сдан 

ташла

наѐтга

н 

тоз

ала

шга 

бор

аѐтг

ан 

чан

г 

Чангни 

ушлаб 

қолувчи 

нооргани

к чанг 

11,5 4,9 11,5 4,9 0,38 Циклон 

фильтрла

ри 

- 

 

Корхонанинг (цех,бўлимининг) сув билан таъминланиши 

жадвал №3 

Сув билан 

таъминлаш 

манбаси 

Сувдан фойдаланиш 

м
3
/соат 

Айланма 

харакатдаги 

сувнинг хажми 

м
3
/соат 

Тоза сувни 

тежаш 

Лойиха 

бўйича 

аслида 

Артскважина 31,5 26,6 11,2 89 

Шаҳар сув 

таъминоти 

тармоғи 

36,8 31,2 12,4 92 
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Оқава сувлар ва уларни тозалаш 

жадвал №4 

Оқава 

сувларнинг 

тури 

Оқава сувининг 

ҳажми м
3
/соат 

Ифлосликл

арнинг 

таркиби ч/л 

Тозалаш 

усуллари 

Тозалагич 

мослама 

ва 

ускуналар 

Тозаланг

ан 

сувнинг 

ишлатил

иш 

йўллари 

тозалан

аѐтган 

Ташлаб 

юборилаѐт

ган 

Таркибида 

заррачалар, 

лойқаларлар 

бўлган 

оқава 

сувлар 

21,2 11,1 ноорганик 

моддалар 

механик Фильтр, 

гидроцик

лон, 

тиндирги

ч 

Хўжалик 

ишлари 

учун, 

техник 

сув 

 

Ишлаб чиқаришда ҳосил бўлаѐтган қаттиқ чиқиндилар ва уларнинг 

утилизацияси 

жадвал №5 

 

Жара

ѐн 

номи   

 

Чиқинд

илар 

тури 

Тайѐр 

маҳсуло

тнинг 

бирлиги

га тўғри 

келадига

н 

чиқинди

лар 

миқдори 

Чиқиндиларнинг 

таркиби 

Чиқиндиларни

нг 

ишлатилиши 

Ишлатилма

йдиган 

чиқиндилар 

ва уларни 

зарарсизлан

тириш 

асосий 

моддала

рнинг 

миқдори 

қўшимча 

моддала

рнинг 

миқдори  

Ўзинин

г 

корхона

сида 

миқдор

и 

Четга 

сотил

иш 

миқд

ори 

Донл

и хом 

ашѐла

рни 

тозал

аш 

III 

категор

ия 

чиқинд

илар 

0,7 80 21 0,7 - Шаҳар 

махсус 

трансга 
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Фуқаро ҳимояси 

Вазирлар Маҳкамасининг ―Терроризмга қарши кураш тўғрисида‖ қарор 2 – 

модда: Асосий тушунчалар ушбу қонунда қуйидаги асосий тушунчалар 

қўлланилади. Гаровчи ушлаб турган шахсни озод этиш шартлари тўғрисида 

давлат хокимияти ва бошқарув органлари, ҳалқаро ташкилотлари бирон бир 

халокат содир этишга мажбур қилишлари мақсадида ишчилар томонидан қўлга 

олинган шахс. 

Терроризм бу – сиѐсий, диний ва мафкуравий мақсадларга эришиш учун 

зўровонлик билан қилинган адолатсиз харакат. 

Террорчи бу террористик харакатни амалга оширувчи шахс. 

5 – модда: Террористик фаолиятни олдини олиш. 

28 – модда: Терроризмга қарши курашда бевосита иштирок этаѐтган 

шахслар қонун ва давлат ҳимоясида . 

Тошкент шаҳри 2000 йил 15 декабрь.  

Ўзбекистон Республикаси Вазирлар махкамасининг 1998 йил 27 

октябрдаги 455 – сонли қарорига асосан обеъктда қуйидаги фавқулотда 

вазиятлар содир бўлиши мумкин. 

I Табиий ходисалар 

1. Зилзила  

2. Бўрон 

3.Сув тошқини 

П Техноген ходисалар 

1. Хавфли химиявий обеъктлар (кучли таъсир этувчи зарарли моддалар 

КТЭЗМ) ҳолокати. 

2. Ёнғин ва портлашга хавфли бўлган обеъктларда содир бўладиган ѐнғин 

ва портлашлар. 

3. Техник жихозлар билан боғлиқ бўладиган авария ходисалари. 

Ўзбекистон Республикаси Президентининг Вазирликни ташкил этиш 

тўғрисидаги фармони. Аҳоли ва халқ хўжалигини объектларининг табиий 

офатлардан мухофаза қилиш ва самарали  тизимини ташкил этиш тўғрисида. 



 42 

1.Ўзбекистон Республикаси мудофаа Вазирлигининг фуқаро мудофаси, 

фавқулотда вазиятлар  бошқармасини ташкил этиш, Фавқулотда вазиятлар 

Вазирлигини ташкил этиш. 

2.Фавқулотда вазиятлар Вазирлигининг асосий вазифалари ва фаолият 

йўналишларини этиб, қуйидагилар беолгилансин. 

3.Аҳоли ва халқ хўжалиги объектларини мухофаза этиш ва таъминлашга 

раҳборлик қилиш. 

4.Белгилаб қўйилсинки Ўзбекистон Республикаси Фавқулотда вазиятлар 

Вазирлигининг ўз ваколатлари доирасида қабул қилинган қарорларни бажариш, 

муассасалар, мансабдор шахслар ва фуқаролар учун мажбурий ҳисобланади. 

5.Ўзбекистон Республикаси Вазирлар Маҳкамаси фавқулотда вазиятлар 

Вазирлиги фаолиятини ташкил этиш тўғрисида бир хафта муддат ичида қарор 

қабул қилинсин. 

Тошкент шаҳри 1996 йил 4 март. 

Фуқаролар мудаоси аҳолини худудий тармоқларни фалокат, табий офатлар  

ва замонавий зарарловчи воситалар таъсири натижасидаги мудофа қилиш 

мақсадида ўтадиган иқтисодий ижтимоий турдаги унум давлат чора тадбирлар 

мавжутдир. 

Сўнгги йилларда оммавий ахборот васиталарида ―чўчқа гриппи‖ 

тарқалганлиги хақидаги хабарлар асосий ўринни эгаллашмоқда. 

Чўчқа гриппи чўчқалар орасида тарқалувчи ўткир респиратор кассалик 

бўлиб, улар бир биридан ҳаво томчи йўли орқали ѐки тўғридан тўғри ўтади. 

Чўчқа грипининг вируслари Н1 N1 турига бўлинади, аммо улар орасида бошқа 

турлари ҳам учраб туради (Н1 N2, N3, N1 ва Н3 N3) чўчқалар шунингдек қуш 

грппи ва инсон грппини ўзларига юқтириб олишлари мумкин. Одамларга бу 

касаллик одатда касалланган чўчқалардан юқади, аммо инсонга юқиш холлари, 

кузатилга ва кузатилмоқда. Касаллик тарқалиши авж олмоқда. Ғайри оддий 

грипп эпидемияси ўтган йилнинг апрель ойи ўрталарида Мексикада бошланди. 

Сўнги маълумотларга қараганда касаллик Мексиканинг ўнта штатида қайд 

этилган ва бу касалликдан 149 киши вафот этди, 2 минга яқин киши 

касалхонага ѐтди.  
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Жахон соғлиқни сақлаш ташкилоти касаллик тарқалиш хавфини 3 – 4 

боқичдан ўтди деб баҳолади, 6 – босқичи касалликнинг бутун дунѐга 

тарқалишидир. 

Охирги мартда жахон соғлиқни сақлаш ташкилоти гриппнинг оммавий 

тарқалишини яъни унинг 6 – босқичини 1968 – йилда эълон қилганди. 

Битирув малакавий иши ―Ғалла Алтег‖ ОАЖ корхонасида ташкил 

қилинган. Корхона пойтахтимизнинг шимолий – шарқий қисмида, Ҳамза 

туманида жойлашаган. Бу корхонада навли унлар ва ѐрма маҳсулотлари ишлаб 

чиқарилади. 

Ш Экологик ходисалар 

1. Хавфли эпидимиологик холатлар 

а) касаллик қўзғатувчи 

б) бактерия ва вирусларни тушиши билан боғлиқ 

Ушбу ходисалар юзага келганда фуқаро ҳимоясини ташкил этиш чора 

тадбирлари аввалдан кўриб қўйилган. Корхонада ўт ўчириш воситалари, 

ѐнғиндан ҳимоя воситалари доимо тайѐр туради. Корхона бир неча бошқа 

турдаги корхоналар ва аҳоли яшаш жойлари билан ўралгани учун бирор хавфли 

ходиса юз берса аҳоли бошқа жойга кўчирилади. 

Корхонанинг ишлаб чиқариш бинолари, тегирмон оқлаш бўлимини, 

омборҳона, элеваторлар, ѐнғинга, зилзилага чидамлилиги юқори бўлган темир 

бетондан қурилган. 

Корхонада зарарли ва ўткир зарарловчи моддалар йўқ. Корхонада 

ишлайдиган шахсий ҳимоя воситаларининг бир неча тури билан таъминланади.  

Булардан нафас олиш органларини ҳимоялаш учун противогаз ва 

распираторлар ишлатилади. Оѐқкийимлар чармдан ѐки резинали этиклар, 

махсус костюм – шимлар, кўз ҳимояси учун очиқ герметик кўз ойнаклар ва 

бошқа кийимлари билан таъминланади. 

Корхонада зарарли чангларни ҳосил бўлиши сабабли, зарарсизлантириш 

учун ҳар хил циклонлар, винтиллациия қурилмалари ишлаб туради. 

Корхонада фавқулотда вазият шароитида, масалан, бирор табиий офат 

(зилзила, авария) ходисаси содир бўлса, тезкор қутқарув ишлари олиб 
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борилади. Бунда аввало, бўлим ходимларининг ўзлари, корхонадаги кўнгилли 

қуқарувчи гурухлар ва шу корхонадаги барча ходимлар жалб этилади. Бундан 

ташқари давлат қуқарув хизмати ходимлари ўт ўчириш хизмати ва тиббий 

ѐрдам хизмати ҳам жалб этилади. Қутқарилган фуқароларга аввало тиббий 

хизмат кўрсатилади, сўнг бино, иншоат қутқарув тиклаш ишлари олиб 

борилади. 

Корхонада асосий хом ашѐ буғдой дони ҳисобланиб, бу ерда навли ун ва 

бошқалар тайѐр махсулот сифатида ишлаб чиқарилади. Бу махсулотлар 

зарарсиз бўлиб, аммо сақлашда катта эътибор ва меҳнатни талаб этади. 

Агар сақлаш давомида маҳсулотнинг намлиги ҳаво билан 

таъминланганлиги ва бегона ҳидларсиз бўлган жойларда сақланади, акс ҳолда 

буғдой намлиги юқори бўлса, ҳаво алмашиши яхши бўлмаса, у ўз – ўзидан 

қизиши мумкин ва сифати батамон ўзгариб кетади. 

Ун маҳсулотларини бегона ҳидлар бўлмаган жойда сақлаш мақсадга 

муофиқ, чунки бу маҳсулотлар ўзига бегона ҳидларни тортиб олиш хусусиятига 

эга. 

Корхонада тайѐр маҳсулотлар, тайѐр маҳсулот омборида полипролилен 

қопларда, ҳар бир қопда 50 кг дан ѐки майда қадоқланган (0,5 – 1 кг) ҳолда 

намликдан ҳоли жойларда сақланади. 
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Хулоса 

 

Битирув малакавий иши ―Тегирмоннинг дон тозалаш бўлимидагиА1-

БИС-12 сепараторини ҳисоблаш ва лойиҳалаш‖ мавзусида бажарилди.  

 Донни тозалаш усуллари, амалга ошириш учун қурилмалар адабиѐтлар 

ѐрдамида чуқур тахлил қилиб чиқилди. Ҳаво ва элак орқали тозалашнинг 

афзаллик томонлари кўрсатилди. 

 Донни тозалашда ишлатиладиган қурилмаларни адабиѐтлар ѐрдамида 

кенг тахлил қилинди. Донни тозалашда жараѐнида ишлатиладиган 

қурилмаларнинг тузилиши, ишлаш принципи, камчиликлари, афзалликлари ва 

ишлатилиш соҳалари ўрганилди.  

 Элали сепараторининг тузилиши, ишлаш принципи чуқур ўрганилиб, 

унинг асосий самарадорлик ва кинематик ҳисоби амалга оширилди. Технологик 

ҳисоб – китоблар натижасида ҳар –хил усулда ҳаво оқими ѐрдамида дон 

массасидан айрадиномик хусусиятлари бўйича тозалаш усуллари тўлиқ 

ўрганилди.  

Танланган асосий ускунанинг 3 хил кўриниши, деталлари чизилди.  

    Элакли сепараторни  ишлатишда риоя қилинадиган мехнат ва ҳаѐт 

фаолияти хавфсизлиги қоидалари ўрганилди. 

Донни тозалаш технологик тизими чизилди. Технологик тизимни 

автоматлаштиришнинг функционал схемаси тузилди ва чуқур ўрганилди.  
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