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Кириш 

Табиий ва сунъий материалларни қайта ишлашда майдалаш жиҳозлари кенг 

қўлланилади. Ҳисобларнинг кўрсатишича йилига дунёда ишлаб чиқарилаётган энергиянинг 

5% и майдалашга сарфланади. Энергетика балансида бундай катта салмоқ инсон ҳаёт 

фаолиятида майдалаш жараёнининг муҳим эканлигини билдиради. Шу билан бирга, тан олиш 

керак, майдалаш машиналарининг такомиллашмагани, ишчи органларнинг номақбул шакли 

сабабли энергиянинг катта қисми беҳуда сарф бўлмоқда. Қайта ишлаш миқёси майдаланган 

материалларнинг сифатига бўлган талабни белгилайди ва уни такомиллаштириш билан боғлиқ 

ишларни долзарблигини тасдиқлайди.  

      Барча мавжуд технологиялар бошланғич хомашёни майдалашни талаб қилади. Қайта 

ишланадиган материланинг турли хил кўрсаткичга эгалиги ҳамда майдалаш маҳсулотига 

талабларнинг турличалиги машинасозлик заводларидан турли ўлчамли ва турли кўринишдаги 

майдалаш машиналарини ишлаб чиқаришни ва янгиларини яратиш билан бир қаторда 

мавжудларини тўхтовсиз такомиллаштиришни, ишлаб чиқариш ҳажмини орттиришни талаб 

қилмоқда. Асосий машинларнинг ўлчам қатори илмий тадқиқотларга асосланган стандартлар  

бўйича белгиланган,бундан ташқари қаторнинг мавжудлиги катта иқтисодий  самарага олиб 

келади, чунки машиналарни ясаш ва унга хизмат кўрсатиш осонлашади. 

          Янги машина яратишда хизмат кўрсатадиган ишчиларнинг иш шароитини яхшилашга 

катта эътибор берилади, хусусан: сермеҳнат жараёнларни механизациялаш ва 

автоматлаштиришга.  
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I. Мавжуд конструкциялар шарҳи 

 

1.1. Қаттиқ материалларни майдалаш. Умумий маълумотлар 

 

Майдалаш пайтида материал бўлакларининг физик-кимёвий хусусиятлари ўзгармайди, 

уларнинг ўлчамлари кичраяди, сирт юзалари эса ортади. Натижада озиқ-овқат хом-ашёларини 

қайта ишлаш пайтида амалга ошириладиган биокимёвий ва диффузион жараёнларни 

тезлаштириш мумкин бўлади.  

Корхоналарда хом-ашёларни ишлаб чиқариш жараёнларига тайёрлаш, уларга 

дастлабки ишлов бериш ва чиқиндиларни қайта ишлаш босқичларида турли хил услубларда 

амалга ошириладиган майдалаш жараёнларидан кенг фойдаланилади. Мисол тариқасида дон 

маҳсулотларини тозалаш, саралаш, қобиғини арчиш, майдалаш, элаш; чигитни чақиш, мағзини 

пўстлоғидан ажратиш ва мағизни пресслаб ёғ олиш; мева ва сабзавотларни саралаш, кесиш, 

уруғлари ва пўстлоғини ажратиш; гўштни қиймалаш ва суякларни янчиб, омухта ем тайёрлаш 

каби қатор жараёнларни санаб ўтиш мумкин. 

Қаттиқ материалларни майдалаш жараёни, шартли равишда, икки турга бўлинади: 

а) янчиш (материалларни майда бўлакларга бўлиш) - йирик, ўртача ва майда янчиш; 

б) майдалаш - юпқа ва ўта юпқа майдалаш. 

Майдаланган материал бўлакларининг ўлчамларига кўра майдалаш жараёнларини син-

фларга бўлиниши қуйидаги -жадвалда келтирилган. 

Майдаланаётган материал бўлаклари ва уларнинг заррачалари одатда тўғри геометрик 

шаклларга эга бўлмайди. Шу сабабдан,  улар «ўртача ўлчам» катталиги билан тавсифланади. 

Материал бўлагининг дастлабки d1 ва майдалангандан сўнги d2  ўртача  ўлчамларининг 

нисбати майдаланиш даражаси i дейилади 

                                    i = d1/d2 .                        (1) 

Бу кўрсаткич қиймати жараённинг самарадорлигини кўрсатади.  

 Материал бўлакларининг ўртача ўлчами dў қуйидаги ифодага кўра  аниқланади 

                                   мbLhd y ,..3                          (2) 

бу ерда b- бўлакнинг кенглиги, L- узунлиги, h- баландлиги. 

                - жадвал 

   Майдалаш жараёнларини синфларга  бўлиниши      

Майдалаш  

тури 

Бўлакларнинг ўртача ўлчами, мм Майдаланиш  

даражаси майдалангунча майдалангандан сўнг 

Йирик янчиш 1500300 300100 26 

Ўртача янчиш  300100 5010 510 

Майда янчиш 5010 102 1050 

Юпқа майдалаш 102 20,75 100 

Ўта юпқа майдалаш      20,75 7,5
.
10

-2 
1

.
10

-4
  

  

Агар бўлак шарсимон бўлса, уни тавсифловчи ўлчам сифатида диаметри қабул 

қилинади, куб шаклида бўлса - куб қиррасининг узунлиги олинади.  

 Майдаланган бўлакларнинг ўртача ўлчами сараловчи элаклар ёрдамида бир неча 

фракцияларга ажратилиб аниқланади. Ҳар бир фракциянинг ўртача ўлчами dўр ,  ушбу 

фракциядаги энг катта dmах  ва энг кичик dmin бўлаклар ўлчамига кўра, қуйидагича аниқланади 

 

                        dўр = (dmax+dmin)/2 .                                (3) 
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Аралашма таркибидаги бўлакларнинг ўртача ўлчами қуйидагича ҳисобланади 

                               
n

nурnурур

ур
aaa

adadad
d






...,

...,

21

2211
 ,                 (4) 

бу ерда dўр1, dўр2 ,..., dўрn- ҳар бир фракциядаги бўлакларнинг ўртача ўлчами; a1, а2 ,..., аn- ҳар 

бир фракциянинг массавий таркиби, %. 

 

1.2. Майдалаш усуллари 

 

Майдалаш жараёни асосан қаттиқ ёки шартли равишда қаттиқ деб қабул қилинган 

материалларни эзиш, ёриш, синдириш, кесиш, арралаш, емириш (ейилтириш) ва зарба бериш 

каби усуллар билан амалга оширилади (-расм). У ёки бу усулни танлаш материални ўлчамлари 

ва унинг физик-механик хоссаларига боғлиқ. Масалан, қаттиқ ва мўрт материаллар уриб ёри-

лади ёки эзилади, эластик ва қовушқоқ материаллар эса эзиб ейилтирилади.  

Материалларни янчиш одатда қуруқ усулда (сув ишлатмасдан), уларни юпқа майдалаш 

эса намлаб амалга оширилади. Намлаб янчиш жараёнида кам миқдорда чанг ҳосил бўлади. Шу 

сабабдан, мазкур услуб атроф-муҳитни мухофаза қилиш талабларига мос келади. 

Қўзғалувчи ва қўзғалмас плиталар орасида ташқи куч F таъсирида эзиш (-расм, а-

схема) пайтида материал ўз ҳажми бўйича тўла деформацияланади, ундаги ички кучланиш 

аста-секин ортиб боради. Ички кучланиш и қиймати материални эзиш пайтидаги 

мустаҳкамлиги чегарасидан []с ортиб кетса (и>[]с), материал турлича ўлчам ва шаклларга 

эга бўлган бўлакларга бўлиниб кетади. 

 
 

-расм. Материалларни майдалаш усуллари: а- майдаланадиган материални (2) 

қўзғалувчи (3) ва қўзғалмас таянч (1) плиталар орасида эзиш; б- понасимон ишчи орган (4) 

ёрдамида таянч плита юзасида ёриш;  в- понасимон ишчи органлар орасида ёриш; г- таянч 

элементлари (5) ва понасимон ишчи органлар (4) воситасида бўлакларга бўлиш; д- 

пичоқлар (6) ёрдамида кесиш; ж- арралар (7) воситасида арралаб майдалаш; з-эзувчи 

плиталар оралиғида ейилтириш; и-прессловчи мослама (8) ёрдамида зарба бериб майдалаш; 

к-материални ўз оғирлиги таъсирида уриб майдалаш. 
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Материални понасимон асбоблар билан ёриш жараёнида (-расм, б- ва в-схемалар) 

материал ва таянч плитанинг (понанинг) контакт юзасида, ташқи куч таъсирида, катта ички 

кучланишлар юзага келади. Натижада материал бир неча бўлакларга бўлинади. 

 Синдириб майдалаш усулида (-расм, г-схема) жараён материални эгувчи куч (момент) 

таъсирида амалга оширилади. 

 Юмшоқ тўқимали, пластик ёки аморф материаллар пичоқлар  воситасида кесиш 

туфайли майдаланади (-расм, д-схема). Кесилган материал бўлакларининг шакли ва ўлчами 

олдиндан белгиланиши ёки ихтиёрий бўлиши мумкин. 

 Материалларни арралаш йўли билан ҳам майдалаш мумкин (- расм, ж-схема). Бунинг 

учун диск ёки лентасимон арралардан фойдаланилади. Бу пайтда арра ва пичоқларнинг ҳара-

кат йўналиши майдалаш юзасига параллел бўлади.  

 Қўзғалувчи ва таянч плиталар орасида материални сиқилиши ва плиталарни ўзаро 

қарама-қарши йўналишлардаги ҳаракати туфайли материаллар емирилади. Натижада юпқа ва 

ўта юпқа янчилган маҳсулотлар ҳосил бўлади (-расм, з-схема). 

 Қаттиқ ва мўрт материаллар зарба бериш усулида майдаланади. Бу пайтда материал 

бирон-бир асбоб билан уриб майдаланади ёки ўзининг оғирлиги таъсирида таянч плитанинг 

юзаси билан эркин тўқнашади.  

 Майдалаш жараёнлари бир ёки бир неча босқичларда, очиқ ёки ёпиқ циклда, амалга 

оширилади.  

 Очиқ циклда материаллар йирик ва ўртача ўлчамларда, майдалаш машиналаридан бир 

маротаба ўтказиб янчилади.   

 Жараённи ёпиқ циклда ўтказиш пайтида майдалаш машинасидан чиққан материал 

ундан кейин ўрнатилган жиҳозда сараланади. Ўлчами талаб даражасидан катта бўлган матери-

ал фракцияси ажратиб олинади ва майдалаш машинасига иккинчи маротаба қайта ишлов бе-

риш учун қайтарилади. 

    

1.3. Жараённинг асосий қонуниятлари 

 

 Механик куч таъсири остида амалга ошириладиган янчиш жараёнида қаттиқ материал 

дастлаб деформацияланади (сиқилади), сўнгра унинг сирт юзасида ҳосил бўлган катта ва 

кичик ёриқлар бўйлаб емирилади (бўлакларга ажрайди). Шу тариқа янги юзалар ҳосил бўлади.  

 Янчиш пайтида материални ҳажмий деформациялаш учун сарфланган иш Ад 

емирилаётган бўлак ҳажмининг ўзгаришига V мутаносиб бўлади 

          Ад = k V,                                        (5) 

бу ерда k- мутаносиблик коэффициенти, жисмнинг бирлик ҳажмини деформациялаш учун  

сарф бўлган иш миқдори. 

 Янчиш пайтида янги юзалар F ҳосил қилиш учун сарфланган иш Аю қуйидагича 

ҳисобланади 

                                Аю =  F,                                     (6) 

бу ерда - мутаносиблик коэффициенти, қаттиқ жисмда янги юза бирлигини ҳосил қилиш 

учун  сарфланган иш миқдори. 

 Янчиш учун сарфланадиган ташқи кучнинг тўла иши Ребиндер тенгламаси билан 

топилади 

                                А = Ад+Аю = k V+ F.                 (7) 

 Йирик янчиш ( imin ) пайтида янги юзалар ҳосил қилиш учун сарфланадиган иш Аю 

анча кичик қийматга эга бўлишини ва  V  d
3   

эканлиги ҳисобга олинса 

                                А = k V = k1 d
3
 ,                               (8) 

бу ерда k1- мутаносиблик коэффициенти, d- бўлакнинг аниқловчи ўлчами. 

  Ушбу (8-8) тенглама Кук-Кирпичевнинг янчиш гипотезасини ифодалайди: “материални 

янчиш учун сарфланадиган иш янчилаётган бўлак ҳажмига (ёки массасига) мутаносибдир”. 
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 Юпқа майдалаш жараёнида (imax) ҳажмий деформациялаш учун сарфланган ишни 

ҳисобга олмаса ҳам бўлади (Ад min ). Бундай ҳолатда  

                              А =  F = k2 d
2
 ,                                   (9) 

бу ерда k2- мутаносиблик коэффициенти.    

 Ушбу тенглама Риттенгер гипотезасини ифодалайди: “қаттиқ жисмни янчиш учун 

сарфланган иш янги ҳосил бўлган юзага мутаносибдир”. 

 Сарфланадиган ишнинг Ад ва Аю ташкил этувчиларини ҳисобга олиш зарур бўлган ҳо-

лат учун (майдаланиш даражасининг ўртача қийматлари учун) Бонд тенгламасидан фойдала-

нилади 

                              А = k3 
23d d = k3 d

2.5
 .                 (10) 

 Бонд тенгламасига асосан битта бўлакни янчиш учун сарфланган иш унинг ҳажми (d
3
) 

ва янги ҳосил бўлган юза (d
2
) ўртасидаги ўртача геометрик қийматга мутаносибдир. 

 Юқоридаги барча тенгламалар таркибига кирувчи k1, k2 ва k3 коэффициентларнинг 

қийматлари номаьлум бўлганлиги учун ушбу тенгламаларни мухандислик амалиётида қўллаш 

доираси чекланган. Мазкур тенгламалар майдалаш жараёнларининг самарадорлигини ўзаро 

солиштириш (таққослаш) мақсадларида ишлатилади. Шунинг учун ҳам янчиш 

машиналарининг истеъмол қувватлари тажриба йўли билан, эмпирик тенгламалар ёрдамида, 

аниқланади. 

 

1.4. Майдалаш машиналари 

  

Майдалаш жиҳозлари шартли равишда икки гуруҳга бўлинади: 

- материалларни йирик, ўртача ва майда бўлакларга ажратувчи янчиш машиналари;  

- материалларни юпқа ва ўта юпқа майдалайдиган тегирмонлар. 

 Ишчи циклига кўра очиқ ва чегараланган циклларда ишловчи машиналар мавжуд. Очиқ 

циклда ишловчи машиналарда материал бир маротаба майдаланади. Чегараланган циклда иш-

ловчи машиналарда эса янчилган аралашма таркибидан материалнинг катта бўлаклари ажра-

тиб олинади ва иккинчи маротаба майдалаш учун машинага қайтарилади.  

 Кимё ва қурилиш материаллари ишлаб чиқарувчи корхоналарда йирик янчиш учун яс-

си плитали (щека) ва конусли машиналардан  фойдаланилади. Бундай машиналарда ўлча-

ми 1500 мм дан кам бўлмаган бўлаклар 300100 миллиметргача майдаланади. Шундан сўнг 

материал ўртача ва майда янчишга (10010мм) мўлжалланган конуссимон валикли машинала-

рга узатилади.  

 Щекали машиналарнинг асосий қисми ишқаланишга чидамли бўлган пўлатдан тайёр-

ланган тарам-тарам юзали қўзғалувчан 1 ва қўзғалмас плиталардан 2 иборат бўлади (-расм). 

 

 
 

-расм. Жағли майдалагич схемаси: 1- қўзғалувчи ясси плита (щека); 2- қўзғалмас плита; 

3- қўзғалувчи плита ўки; 4- эксцентрикли вал; 5- шкив; 6- маховик; 7- шатун; 8,11- ростловчи 

поналар; 9- пружина; 10- корпус; 12- ричаглар; 13- тяга (тортқич). 
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Қўзғалувчи плита эксцентрикли вал 4 ва пружинали тортқич (9,13) воситасида ҳаракат-

га келтирилади. Натижада, плиталар орасидаги тирқиш даврий равишда торайиб ва кенгайиб 

туради. Қўзғалувчан плитани 2 пружинали тортқич 13 воситасида орқага қайтиши пайтида 

эзилган материал плиталар оралиғида ҳосил бўлган тирқишдан қуйига тушиб қолади. 

Ясси юзали янчиш машиналарининг тузилиши содда  ва ишончли бўлиб, улар эзиш 

учун зарур бўлган ўта катта механик босим ҳосил қилади. Машинадаги чайқалувчи массив 

бирикмалар (плита ва маховик) мавжудлиги уни катта фундаментга ўрнатилишини талаб эта-

ди. Машинани ишлатиш жараёнида кўплаб миқдорда чанг, кучли шовқин ва вибрация ҳосил 

бўлади. Машинада жараён даврий тарзда амалга оширилади. Бу пайтда маҳсулотнинг майда 

фракцияси кўплаб миқдорда ҳосил бўлади. 

 

1.4. Конусли майдалагичлар 

 

Конусли машиналарда (-расм) маҳсулот қўзғалувчи конуссимон каллак 4 ва кесик конус 

шаклидаги қўзғалмас корпус 2 орасидаги тирқишнинг кичрайиши туфайли йирик, ўртача ва 

майда бўлакларга майдаланади.  

 
-расм. Конусли (ёки гирацион) майдалагич схемаси: 1- шарли таянч; 2- корпус; 3- зихрли 

кесик конуссимон плита; 4- майдаловчи каллак; 5- вертикал вал; 6- эксцентрик. 

  

Ҳаракатчан конус 4 қўзғалмас ўқ атрофида, конуссимон тишли ғилдирак ёрдамида, 

эксцентрикли вертикал вал 5 воситасида айлантирилади. Эксцентриситет 6 туфайли каллак 4 

эксцентрик айланма ҳаракат қилади. Майдаловчи каллак конуссимон корпуснинг бир 

томонига яқинлашганда, унинг иккинчи қарама-қарши томонидан, бу пайтда ҳосил бўлувчи 

ҳалқасимон тирқишдан, маҳсулот ўз оғирлиги таъсирида қуйига тушади.  

 Машинанинг конуси баланд, маховиксиз ва енгил ишлайди. Машинада янчилаётган 

маҳсулотнинг майдаланиш даражаси юқори. 

 Эксцентрикли валнинг айланиш частотаси қуйидаги тенглама бўйича ҳисобланади: 

    n = 47[(tg 1+tg2)/Lэ]
1/2

  , 1+2  2,     (15) 
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бу ерда 1 ва 2- ҳар иккала конуслар учун материални тутилиб (ушланиб) қолиш бурчаги; Lэ- 

эксцентрик узунлиги, м. 

 Машинанинг иш унумдорлиги (м
3
/соат) қуйидаги тенглама бўйича ҳисобланади: 

                       Q = 340nDтLэd/(tg1+tg2),    (16) 

бу ерда Dт- маҳсулотни чиқиши учун мўлжалланган тирқишнинг  ташқи диаметри, м; d- 

майдаланган материал бўлакларининг ўртача ўлчами, м; =0.30,5. 
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II. Конусли майдалагичнинг параметрларини танлаш ва ҳисоблаш 

 

2.1. Технологик параметрларни ҳисоблаш 

 

Майдалагич типи ва ўлчами бўйича танлашга бошланғич материалнинг 

максимал ва зарур бўлган ўлчамга эга майдалаш маҳсулотининг  ўлчами (Dmax ва 

dmax ) хизмат қилади. 

Қабул қилиш (юклаш) тешигининг кенглиги қуйидаги ифода билан 

аниқланади:  

 

     В maxD 600
Â 705 ì ì ,

0,85 0,85
  

мм

 (3.1) 

 

бу ерда maxD  - бошланғич материалнинг максимал ўлчами, мм. 

Майдалашнинг очиқ циклида кириш тирқишининг ўлчами майдаланган 

маҳсулотнинг максимал ўлчами бўйича қуйида келтирилган ифода билан 

аниқланади: 

 

     max

ok

d 70
b 35 ì ì ,

K 2
  

мм

 (3.2) 

 

бу ерда Кок – ўрта ва майда конусли майдалагичлар майдалаган 

маҳсулотининг нисбий катталиги коэффициенти. Коэффициентнинг қиймати 

майдаланган маҳсулот катталигини аниқловчи намунавий тасниф боғланишидан 

аниқланади. Бундай боғланишлар бўлмаса қуйидаги коэффициентнинг 

қийматлари танланади: 

Кок =1,7...2,6 (ўртача майдаловчи майдалагич учун); 

Кок =2…4 (майда майдаловчи майдалагич учун). 

Ўртача майдаловчи конусли майдалагичларнинг мавжуд конструкциялари 

асосида қўзғалувчан конус асосидаги диаметрни íD =3 м деб қабул қиламиз. 

Қўзғалувчан конуснинг вертикалга қиялигини ψ=3° (1расм), қуйи таянч 

ва қўзғалувчан конус ясовчиси орасидаги бурчакни γ=40° деб қабул қиламиз. 

Эксцентрикли втулканинг айланишлари сонини қуйидаги формула билан 

аниқлаймиз: 

 

-1sin f cos sin 40 0,3cos40
n 2,2 2,2 2,9 ñ ,

0,24

   
  

 

мин
-1

 

 

бу ерда f  - материалнинг конус сиртига ишқаланиш коэффициенти, f =0,3; 
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  - паралеллик ҳудудининг узунлиги, 
í

0,08D 0,08 3 0,24 ì     м. 

Қўзғалувчан конус ўқининг эксцентриситети қийматини тўкиш тирқиши 

текислиги бўйича қуйидаги ифода билан аниқлаймиз: 

 

2 2

ctg ctg40
r 0,035 ì .

4n 4 2,9


  





м

 

 
 

– расм. Майдалагичнинг иш унумдорлиги ва қувватини аниқлаш учун схема 

 

Иш унумдорлигини қуйидаги формула орқали топамиз: 

 

П
2 2 3

í
Ï 900 ndD 900 0,5 2,9 0,02 3 235 ì / ÷,        м3/соат 

 

бу ерда   - материалнинг ғовакланиш коэффициенти, =0,5; 

   d  - майдаланган материал бўлагининг ўртача диаметри, d =0,02 м. 

Ўртача майдалайдиган конусли майдалагичнинг ишлаганда оладиган 

қувватини Nдр (кВт) қуйидаги формула билан ифодалаймиз: 

 

 2 2 3 2

c í

äâ

1,27 n D D 0,388D 0,052dD
N ,

Å

 



 

 

бу ерда   - базальтнинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 

 =50…250 МПа; 

 
c

D  - D диаметрли бошланғич материалнинг конуснинг қайси 

қисмида турганлигини кўрсатувчи диаметр, 
c

D =0,96 м; 

 Е – базальтнинг бикрлик модули, Е=46000 МПа (1жадвал). 
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2

6 2 3 2

äâ 6

1,27 200 10 2,9 0,96 0,35 0,388 0,35 0,052 0,02 3
N

46000 10

399927 Âò.

       
 




399927 Вт 

 

2.2. Майдаловчи конус валини мустаҳкамликка ҳисоблаш  

 

Вални мустаҳкамликка ҳисоблаш учун эксцентрикнинг реакциясининг Rэ 

қийматини билиш лозим, уни расмда кўрсатилгандек график ёки аналитик 

усулда аниқлаш мумкин 

п

э

э

Ql
R ,

l
  

бу ерда 
п

l - О нуқтадан майдаланаётган бўлаккача бўлган масофа; 

 
э

l - Rэ нинг таъсир елкаси. 

 

 
– расм. Қўзғалувчан конусга, сферик товонга ва эксцентрик қисмга 

майдалаш вақтида таъсир этувчи кучлар (а) ва валнинг ҳисоб схемаси (б) 

 

Валнинг ўлчамлари аа ва бб кесимларидаги ўлчамлари dбб 0,8Di ва 

dаа 0,4Di нисбатларда аниқланади. 

Валнинг материали - пўлат 40Х. вални мустаҳкамликка ҳисоблаш 

пульсацияланувчи юкланишларни ҳисобга олган ҳолда амалга оширилади. 

Вални б - б кесимда майдаловчи конусни пресслаб ўтқазишдаги кучланишлар 

концентрациясини ҳисобга олган ҳолда текширилади. Бу ҳолда циклнинг ўртача 

кучланиши қуйидаги формуладан аниқланади 

 



13 

 

max min эи

m 3

0,5R0,5М
,

2 W 0,1d

 



    

 

бу ерда 
min

 - пульсацияланувчи циклда эгилиш кучланишининг 

минимал қиймати (нолга тенг); 

 dб - валнинг б – б кесимдаги диаметри. 

Кучланишлар концентрациясини ҳисобга олган ҳолда бардошлилик 

чегараси 

  1

1 к
,

К



 


  

бу ерда К


- кучланишлар концентрациясининг самарали коэффициенти, 

К


=1,5; 

 
1




- концентрация мавжуд бўлмаганда бардошлилик 

чегараси,
1 в

0,8 0,8 450 360 МПа. 

    . 

Мустаҳкамлик заҳираси 

 1 к

m

n ,





  

Минимал мустаҳкамлик заҳирасини 
min

n   2 деб қабул қиламиз. 

Майдалагичга майдаланмайдиган материал тушиб қолганда эгилиш кучланиши 

   қуйидаги формула билан ҳисобланади 

 

т
2 .      

Майдалаш кучини аниқлашда қуйидаги формуладан фойдаланилади: 

 
4 4Q 46F 10 46 0,07 10 32200 Н,       

 
2 2

2d 3,14 0,3
F 0,07 м .

4 4

 
    

 

э

32200 0,6
R 21466 Н,

0,9


   

 

m 3

0,5 21466
10079827 Па.

0,1 0,22



 


 

 

 1 к

360
240 МПа,

1,5



   

240
n 24,

10
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жадвал 

Тоғ жинсларининг таснифлари 

Тоғ жинси , кг/м
3
 , МПа Е, МПа 

Юмшоқ оҳактош 1400 4060 3500050000 

Қумтош 2000 5080 3400050000 

Лойсимон сланец 1200 2540 1100019000 

Лойсимон оҳактош 2700 100120 3500050000 

Майда донадор гранит 3300 180200 6000070000 
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III. Иқтисодий қисм 

 

3.1. Йиллик иқтисодий самарани ҳисоблаш 

жадвал 

Ҳисоблаш учун бошланғич маълумотлар 

№ 

 
Кўрсаткичлар 

Шартли 

белгилар 

Ўлчов 

бирлиги 
Такомиллашгунча 

Такомиллашгандан 

сўнг 

1 Иш унумдорлиги Q м
3
/соат 300,0 310,0 

2 
Йиллик ишлаб 

чиқариш 
В1; В2 м

3
 3800000 3950000 

3 

Жиҳоздан 

фойдаланиш 

коэффициенти 

Кэт 

 

0,69 0,73 

4 
Жиҳознинг 

самарали иш вақти 
Тэф соат 8320 8840 

5 
Ишчиларнинг 

сони 
Ч одам 3 3 

6 
1м3 майдаланган 

тошнинг таннархи 
С сўм 524 516 

7 

1м3 майдаланган 

тошнинг сотиш 

нархи 

Ц сўм/м
3
 653 649 

8 
Амортизация 

ажратмаси 
Н % 8,3 8,3 

9 
Такомиллаштириш 

учун харажатлар  
Кд минг сўм - 280 

10 Қопланиш вақти Тқ йил _ 2 

 

Иқтисодий самарадорликни аниқлаш учун такомиллаштиришга капитал 

харажатларни ҳисоблаймиз. 

Қўшимча капитал харажатларни ҳисоблаймиз 
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∆К = КНИР+ Кд + Кмонт + Кспец + Кпот (минг сўм)  

 

бу ерда Кд – детал ва қисмларнинг нархи (Кд=280 минг сўм); 

Кмонт – жиҳозни йиғиш учун харажатлар (10-15% Кд). Кмонт=4,2 минг сўм. 

Кспец – ишлаб чиқариш майдони ва асосий фондлар нархи (Кспец=0 минг 

сўм). 

Кпот – детал ва қисмларни йўқотиш учун харажатлар, 

 

Кпот = Оф.баз ( 1 - На * Тф / 100) + Кдем - Оф.л.,  

 

бу ерда Оф.баз- йўқотилаётган асосий фонд нархи, руб., (Оф.баз=0); 

На- амортизация меъёри (%); Тф- вақтнинг ҳақиқий фонди, Тф- йил;  Кдем- 

жиҳозларни демонтаж қилиш учун харажатлар (5-10 %)Оф.баз, сўм; Оф.л- асосий 

фондни йўқотиш нархи (3-5 %) Оф.баз, сўм, чунки Оф.баз=0, то Оф.л=0 и Кпот=0. 

∆К = 280 + 4,2 = 284,2 минг сўм.  

Меъёрий хизмат муддати: 

Та=100/На=100/5=20 йил  

Жиҳоз 1986 йили ишга туширилганлиги сабабли йўқотиладиган асосий 

фонд вақти: 

Тф=2016 - 1986=30 йил, Тф=Та. 

Капитал харажатлар ўзгариши билан асосий фонд нархи ҳам ўзгаради 

(∆Оф)=∆К- Оф.баз.-Кпот., минг сўм.  

Оф.баз. = 0, то ∆Оф = ∆К = 284,2 минг сўм. 

жадвал 

Такомиллаштириш учун капитал харажатлар сметаси. 

Харажатлар номи Нархи, минг сўм асос 

Жиҳознинг нархи 280 Завод маълумоти 

Монтаж 4,2 15%Кд 

Жами: 284,2  
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3.2. Жорий харажатларнинг ўзгариши 

 

Тамир оралиғининг узайиши сабабли ишлаб чиқариладиган маҳсулот 

ҳажми ортади. Ишлаб чиқаришнинг йиллик ўсиши қуйидаги формуладан 

аниқланади: 

 

∆В = (Кэкст.пр. - Кэкст.баз)*8840*Q1,  

 

бу ерда Кэкст.пр.- жиҳоздан жадал фойдаланиш коэффициенти: 

Кэкст.пр. = Тэф.пр/8840,  

бу ерда Тэф.пр.- жиҳознинг самарали иш вақти: 

 

Тэф.пр.=Тэф.баз+∆Т,  

 

бу ерда Тэф.баз.- жиҳознинг самарали иш вақти, ∆Т=120 соат- 

майдалагичнинг тўхтаб қолиш вақтининг камайиши. 

Тэф.пр.=8200+120=8320 соат, 

Кэкст.пр.=8320/8840=0,73. 

∆В=(0,73-0,69)*8320*450=0,01*8320*450=149760 м
3
; 

Такомиллашгандан сўнг йиллик ишлаб чиқариш ҳажми: 

В2=В1+∆В=3800000 + 149760 = 3950000 м
3
 = 3.95 * 10

6
 м

3 

Ишлаб чиқариш ҳажми ортиши ҳисобига маҳсулот таннархининг 

камайиши: 

 

Эу.п. = Уп.(В2-В1) = Уп.*∆В,  

 

бу ерда Уп.- маҳсулот таннархидаги доимий харажатлар (цех, умумзавод 

харажатлари), сўм. ТБЗлар бўйича ўртача харажат 

Уп.=6,28+9,15+18,24=33,67 сўм, 

У ҳолда 
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Эу.п.=33,67*149760 = 5042419 руб=5042,4 минг сўм. 

Асосий фонд нрархининг ортиши ҳисобига жиҳозни ишлатиш учун жорий 

харажатларни аниқлаймиз (∆РСЭО): 

а) амортизация учун: 

∆Оф * На/100 = 284,2*8,3/100=23,59 минг сўм, 

бу ерда На- асосий фондни тиклаш учун амортизация фонди, %; 

б) жорий ва капитал тамир учун: 

∆Оф*15%/100=284,2*15%/100=3,27 мигсўм; 

в) жиҳозни ишлатиш учун: 

∆Оф*3%/100=284,2*3%/100=2,93 минг сўм. 

У ҳолда харажатлар йиғиндиси: 

∑∆РСЭО=23,59+3,27+2,93=29,79 минг сўм. 

Такомиллаштиришдан маҳсулот таннархининг камайиши: 

Эусл.год.=Эу.п.-∑∆РСЭО=5042,4 - 29,79 =5012,6 минг сўм. 

Маҳсулот бирлигига таннархнинг камайиши: 

∆С=Эусл.год./В2=5012,6 /14976
 
= 0,34 сўм/м

3
. 

Бир метр куб шағалнинг таннархи: 

С2 = С1 - ∆С = 192,6-0,34=192,26 руб. 

 

3.3. Пул оқимлари ҳисоби 

 

Пул оқимлари қуйидаги формула билан аниқланади: 

 

∆ДП=∆В*Ц1+Оф.пр.,  

 

бу ерда ∆В- қўшимча маҳсулот ишлаб чиқариш ҳажми, м
3
; 

Ц1- маҳсулот бирлигининг нархи, сўм. 

Оф.баз = 0 и Оф.пр = 0 бўлгани учун, ∆ДП=∆В*Ц1=149760*653=32947,2 минг 

сўм. 

бу ерда Ц11 м
3
 майдаланган тошнинг фойдадаги ҳиссаси (11.4%) 653 

сўм/м
3
. 
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Пул оқимининг ўзгариши (∆ДО): 

∆ДО = ∆К+ 

усл
перС *∆В + (∑(а) + (б) + (в)+Н,  

бу ерда 
усл
перС - ишлаб чиқаришнинг маҳсулот бирлигига шартли ўзгарувчан 

харажатлари, 
усл
перС =153,8 руб; Н-солиқ : фойдага 24%∆П; мулкка- 2%∆Оф; бу 

ерда ∆П- фойданинг ўзгариши. Бу маълумотлардан фойдаланиб қуйидагига эга 

бўламиз: 

∆П=∆С*В2+(Ц1-С1)*∆В=0,34*929885,2+(653-649)*9437,2= 

=316161+2617888=577,95 минг сўм. 

Нприб=0,24*577,95=138,71 минг сўм; 

Нимущ.=0,02*32,2=0,65 минг сўм; 

Ннал=Нприб+Нимущ=138.71+0,65=139,36 минг сўм. 

Пул оқимининг ўзгариши 

∆ДО1=32,2+0,1538*9437,2+8,47+139,36=1451,6 минг сўм. 

∆ДО2=∆К+∆РСЭО+НАЛ=32,2+8,47+139,36=180,03 минг сўм. 

∆ДО3=∆РСЭО+НАЛ=8,47+139,36=148,07 минг сўм. 

Тоза пул оқимининг ўзгариши:  

∆ЧДП=∆ДП-∆ДО1, ∆ЧДП1=4907,4-1451,6=3455,8 минг сўм. 

∆ЧДП2=∆ДП-∆ДО2=4907,4-180,03=4727,4 минг сўм. 

∆ЧДП3=∆ДП-∆ДО3=4907,4-148,07=4759,3 минг сўм. 

 

3.4. Лойиҳанинг иқтисодий самарадорлик кўрсаткичларини ҳисоблаш 
 

Тоза фойда қуйидаги формула билан аниқланади: 

ЧДД= KEЗR
T

t

t
tt 

0

' )1/(1*)( ,  

 

К- капитал харажатлар, минг сўм; 

Е- фойда меъёри 0,3; 

Т= 3 йил; 
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Rt=Пt+at,  

где Пt- солиқдан холи тоза фойда, минг сўм, 

Пt=∆П-Н=577,95-139,36=438,59 минг сўм; 

Rt=438,59+8,47=447,1 минг сўм; 

at-амортизацион ажратмалар, минг сўм; 

Тоза пул даромади (интеграл иқтисодий самара). 

1қадам α1=1/1+0,3 = 0,77; 

2қадам α2=1/(1+0,3)
2 
= 0,6; 

3шаг α3=1/(1+0,3)
3 
= 0,46. 

У ҳолда 

 ЧДД1= Rt* α1-∆К= 447,1*0,77-32=330,16 минг сўм; 

ЧДД2=447,1*0,6=290,62 минг сўм; 

ЧДД3=447,1*0,46=236,97 минг сўм. 

Ҳар бир қадамдан кейинги тоза пул даромади:  

ЧДД2′= ЧДД1+ ЧДД2=330,16+290,62=620,78 минг сўм. 

ЧДД3′ = ЧДД2′+ ЧДД3=620,78+236,97=857,75 минг сўм. 

ЧДД >0 бўлгани учун, майдалагичнинг таклиф қилинган варианти 

самарали. 

Фойдалилик индекси: 

ИД=1/К*


T

t 0

*(Rt-3t)/(1+E)
t
=414,9+290,62+236,97/32,2=29,3 

ИД>1 бўлгани учун, лойиҳа самарали. 

Капитал харажатларнинг қопланиш вақти: 

Ток=∆К/∆Пt,  

Ҳисоб натижалари бўйича қопланиш вақти 2 йил. 
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IV. Меҳнат муҳофазаси 

4.1. Elektr tokining inson organizmiga ta’siri 

 

Elektr toki organizm orqali o'tganda issiqlik, elektrolitik va biologic ta ’sir ko'rsatadi. Issiqlik 

ta ’siri tananing ayrim qismlarining kuyishi, qon tomirlari, asab va boshqa to‘qimalaming qizishi bi-

lan tavsiflanadi. Elektrolitik ta ’sir qon va boshqa organik suyuqliklaming ko‘rinishi va ular fizik-

kimyoviy tarkibining buzilishiga olib keladi. 

Elektr tokidan olingan jarohatlami shartli ravishda mahalliy va umumiy turlaiga bo'lish mum-

kin. Umumiy turini odatda, tok urishi deyiladi. Mahalliy turlari organizm ma’lum qismining elektr 

toki yoki elektr yoyi ta’sirida shikastlanishidir. 

Elektr tokidan kuyish tanadan tok o‘tganda hamda elektr yoyi ta’sirida bo'lishi mumkin. Bi-

rinchi holatda jarohat nisbatan yengil o ‘tadi. Bunda terining qizarishi, pufakchalar paydo bo‘lishi 

kuzatiladi. Elektr yoyi ta’sirida bo‘lgan kuyish, odatda, ancha og‘ir xarakterga ega. Elektroaftalmiya 

— elektr yoyidan chiqadigan kuchli ultrabinafsha nurlar oqimining ta’siri natijasida ko‘z tashqi 

pardasining yallig'lanishidir. Odatda, kasallik bir necha kun davom etadi.  Ko‘zning muguz pardasi 

jarohatlanganda davolash murakkablashib, uzoq davom etadi. 

Tokning biologik ta ’siri a’zolar mushaklarining tortishib qolishida namoyon bo‘ladi. Bunda 

mushaklar, shu jumladan, yurak va o‘pka mushaklari beixtiyor tortishib qoladi. Natijada, nafas 

a’zolari va qon aylanish tizimi ishining buzilishi ro‘y berishi mumkin. 

Elektr toki ta’sirining bu turlari shikastlanishning ikki turini keltirib chiqaradi: elektr tokidan 

shikastlanish va elektr toki urishi. Elektr tokidan shikastlanish, bu — elektr toki yoyi ta ’sir etishi 

natijasida organizmning ayrim qismlaridagi to'qimalaming shikastlanishidir. Elektr tokidan shi-

kastlanishning quyidagi turlari farqlanadi: elektr tokidan kuyish, terining metallanishi va mexanik 

shikastlanishlar. 

Elektr izlari tok ta’sir etgan odamning tanasi sirtida aniq ko‘rinib turadigan kulrang yoki och 

sariq rangdagi dog‘lardir. Izlar timalish, kichik jarohat, kesik yoki latlar ko‘rinishida bo'ladi. Terining 

shikastlangan qismi qadoq singari qattiqlashib qoladi. Terining metallanishi elektr yoyi ta’sirida eri-

gan metall mayda zarralarining teri ustki qatlamiga kirib qolishidir. Bu hodisa, masalan, qisqa 

tutashuvlarda, kuchlanish ostida bo‘lgan ajratkich va rubilniklami tarmoqdan uzayotganda ro‘y be-

radi. 

Odam orqali o ‘tayotgan tok ta’sirida mushaklaming keskin tortishib qolishi oqibatida mexan-

ik shikastlanishlar yuz beradi. Natijada, teri, qon tomirlari va asab to‘qimalari uzilishi, shuningdek, 

bo‘g‘inlar chiqishi va hatto suyaklar sinishi mumkin. 

Elektr toki urishi, bu — organizm orqali elektr toki o‘tishi natijasida mushaklaming tortishib qolish-

idir. Odam organizmiga elektr tokining ta’siri qanday oqibatlarga olib kelishiga qarab, elektr toki 

unshini shartli ravishda quyidagi to‘rt darajaga ajratish mumkin: 

I daraja — mushaklar tortishib qoladi, ammo odam hushidan ketmaydi; 

II daraja — mushaklari tortishib qolib, hushidan ketadi, lekin u nafas oladi va yuragi urib tu-

radi; 

III daraja — mushaklar tortishib, yurak faoliyati yoki nafas olishi buziladi (yoki har ikkisi 

baravar ro‘y beradi); 

IV daraja — klinik (o'tkinchi) o‘lim yuz beradi, ya’ni nafas olish va qon aylanishi to‘xtaydi. 

Klinik o‘lim hayot bilan o‘lim o ‘rtasidagi holat bo'lib, yurak va o‘pka ishlashdan to‘xtagan 

paytdan boshlanadi. Bu holatda odam nafas olmaydi, yuragi urmaydi, og‘riqni his qilmaydi, ko‘z 

qorachig'i kengayadi va yorug1likni sezmaydi. Bu davrda turli a’zolar faoliyati davom etib turadi. 

Garchi, bu jarayon endi juda sust kechsa-da, ammo inson tirik qolishi mumkin. Birinchi navbatda kis-

lorod tanqisligiga juda sezgir bo'lgan bosh miya qobig‘ining hujayralari o‘la boshlaydi. Ong va ta-

fakkur ana shu hujayralaming faoliyatiga bog‘liq. Shu sababli klinik o‘limning davom etish vaqti 

yurak 
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faoliyati va nafas olish to‘xtagan paytdan to bosh miya hujayralari o‘la boshlaydigan paytga qadar 

o‘tadigan muddat bilan aniqlanadi. Ko‘p hollarda bu muddat 4—6, sog‘lom kishilarda tasodifan el-

ektr toki urishi natijasida o‘lganda esa 7—8 minutni tashkil etadi. 

Biologik (haqiqiy) o‘lim insonni hayotga qaytarib bo‘lmaydigan hodisa boiib, bunda or-

ganizm hujayralari va to‘qimalarida biologik jarayonlar to‘xtaydi. 

 

4.2. Elektr tokidan himoyalanish 

 

Paxta, ipakchilik va yengil sanoat korxonalari barcha sexlari xavfliligi yuqori yoki o‘ta xavfli 

xonalar guruhiga mansubdir, chunki qo‘llaniladigan elektr uskunalar, yoritkichlar, signal beruvchi 

uskunalaming qismlari yuqori harorat va namlik sharoitlarida ishlaydi. Natijada simlar ihotasi 

buziladi, qarshiligi kamayadi, qobiqlariga tok o‘tish xavfi ortadi, natijada mashinalarni boshqamvchi 

va sexdagi boshqa ishchilaming shikastlanish ehtimoli ortadi. 

Tokdan saqlanish uchun uskunalaming tok yumvchi qismlariga yaqin kelmaslik, qo‘l 

tegizmaslik, bexosdan tegib ketmaslik kerak. Qobiq va boshqa metall qismlarda tok paydo bo‘lganda, 

xavfning oldini olishga, past kuchlanishda ishlash, ikki qayta ihotalash, yerga ulash (zazemleniye), 

nol simiga ulash (zanuleniye), himoyalovchi o‘chirib o‘ygichlami qo‘llash bilan erishiladi. 

Elektr uskunalarining tok yumvchi qismlariga bexosdan tegib ketmaslik uchun ularni 

ihotalash, qo‘l yetmaydigan balandlikka o ‘rnatish, to‘siqlar bilan ta’minlash va boshqa tadbirlami 

qo‘llash kerak. Bundan tashqari, o‘ta xavfli sharoitlarda, metall idishlaming ichida, tok o‘tkazuvchi 

polda o ‘tirib yoki yotib ishlayotganda qo‘l asboblari uchun past kuchlanish (12 V) qabul qilinadi. 

Himoyalovchi yerga ulash. Mashina va dastgohlaming tok yurmaydigan metall qismlarini 

o‘tkazgich yordamida yerga ulab qo‘yiladi. Bundan maqsad qobiqqa tok o‘tib ketganda ishchini 

bexosdan tegib ketish natijasida tok urishidan saqlashdir (-rasm). 

Himoyalovchi yerga ulash qurilmalari ikki xil: tashqariga chiqarilgan (yoki bir yerga to‘plangan) va 

konturli (yoki bir tekis taqsimlangan) bo‘ladi. Tashqariga chiqarilgan qurilmalar ko‘pincha ulovchi 

asbob-uskunalar turgan sexdan tashqariga chiqarib ma’lum bir maydonchaga to‘planib o'matiladi. 

Yerga ulashning bu turi asosan kuchlanishi 1000 V. gacha bo'lgan qurilmalarda ishlatiladi. Buning 

afzalligi shundaki, elektrod vazifasini bajaruvchi qoziqlami yerga qoqish uchun qarshiligi kam 

bo‘lgan (nam, loyli va sh. k.) erlami tanlash imkoni bor. 

 

 
-rasm. Himoyalovchi yerga ulashning sxemasi: 

1—elektryuritkich qobig'i; 2—yerga ulovchi. 
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Konturli yerga ulashda yakka ulovchilar asbob-uskunalar o‘matilgan sex konturi (perimetri) 

bo‘ylab bir tekis qilib joylashtiriladi. Bunda xavfsizlik kuchlanishning ulovchilar orasida bir tekis 

taqsimlanishi hisobiga erishiladi 

(-rasm). 

 

 
-rasm. M a s h in a la rn i y e rg a u la sh sx em a s i: 

a—tashqariga chiqarilgan: /—mashinalar; 2—magistral sim; 3— elektrod qoziqlari; 

b—konturli yerga ulash: 7—mashinalar; 2— kontursimi; 3— elektrod qoziqlari. 

 

Yerga ulovchilar sun’iy hamda tabiiy bo'lishi mumkin. Tabiiy ulovchilar vazifasini yer tagiga 

o‘matilgan vodoprovod, artezian va boshqa quduqlarining metall quvurlarini bino va inshootlaming 

yer bilan birlashgan temir-beton 

hamda metall konstmksiyalari, yer tagidan o‘tgan kabellaming qo‘rg‘oshin qobiqlari o‘tashi mumkin. 

Tabiiy yerga ulovchilarning qarshiligi kam bo‘lganligi uchun qo‘llash foydali bo‘lsa-da, ularning jid-

diy kamchiliklari ham bor. Sozlash ishlari olib borilayotganda ulovchida uzilish bo'lishligi va 

ko‘pchilikning bu quvurlarga bemalol tega olishi, ehtiyotsizlik natijasida shikastlanish ehtimoli borli-

gidir. 

Kuchlanishi 1000 V. gacha bo‘lgan uskunalarda himoyalovchi yerga ulovchining qarshiligi 

yilning xohlagan paytida 4 Om. dan ortmasligi kerak. Ochiq joylarda, xavfliligi yuqori hamda o‘ta 

xavfli xonalarda o'matilgan elektr uskunalari kuchlanishining qiymati 42 V. dan, xavfliligi kam 

bo‘lgan xonalarda esa 380 V va undan yuqori bo‘lgan barcha hollarda yerga ulanishi shart. Portlash 

xavfi bo‘lgan xonalarda kuchlanish qiymatidan qat’iy nazar, barcha hollarda elektr uskunalari yerga 

ulanadi. 

Himoyalovchi nol simiga ulash. Mashina va dastgohlaming tok yurmaydigan metall 

qismlarini o‘tkazgich yordamida himoyalovchi nol simiga ulab qo‘yiladi. Bundan maqsad ham yerga 

ulashni qo‘llash kabi ihotasining buzilishi natijasida qobiqqa tok o‘tib ketgan chog‘da shikastlanish 

xavfini kamaytirishdir. Ihotaning buzilishi natijasida elektroyuritkichning qobig‘iga  (1) tok o ‘tib 

ketadi (48-rasm). Bunda buzilgan faza bilan nol simi orasida qisqa tutashuv hosil bo'ladi, saqlagich 

kuyadi (2) va buzilgan faza avtomatik ravishda tarmoqdan uziladi. 

Nol simining yerga ulanishi juda ishonchli bo'lishi kerak. Unga zanjimi ajratuvchi uskuna va 

apparatlami ulash mumkin emas. Ularning uzilib ketmasligi uchun transformator oldida, tarmoqlan-

ish yerlarida va albatta, zanjiming oxirgi qismlarida yerga ulab qo‘yiladi. 

Tokdan shikastlanish xavfi tug‘ilganda zudlik bilan avtomatik ravishda elektr uskunasini 

tokdan uzib qo‘yuvchi qurilmalar ishlatiladi. Bu qurilma himoyalovchi yerga ulash va nol simiga 

ulashlar xavfsizlikni ta’minlay olmagan hollarda aksariyat ko‘chma uskunalarda qo'llaniladi. 

Ihotaning buzilishi yoki boshqa sabablar tufayli yuritkich qobig‘iga tok 

o‘tganda, yerga ulovchi orqali yerga o‘tib ketayotgan tok tok relesi (TR) ni ishlatadi. U esa o‘z 

navbatida uzib qo‘yuvchi g‘altak (UG‘) ni ishlatadi, uning o‘ramlarida tok paydo bo‘lgach, avtomatik 

ravishda elektryuritkichni zanjirdan uzib qo‘yadi. 
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-rasm. Himoyalovchi nol simiga ulash sxemasi: 

1—himoyalovchi elektryuritkich qobig'i; 2— yengil eruvchan saqlagich. 
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V. Атроф муҳит муҳофазаси 

 

Аслида «ресурс» сузи француз тилидан олинган булиб, «яшаш воситаси» деган  

маънони англатади. Ресурс деганда табиий жисмлар ва фойдаланиладиган энергия  турлари 

тушунилади.  

 Табиий ресурслар инсоннинг яшаши учун зарур бўлган шундай воситалардирки, улар 

жамиятга бевосита эмас, балки ишлаб чиқариш кучлари ва ишлаб чиқариш воситалари орқали 

таъсир этади.  

 Шуни алохида таъкидлаш керакки, «табиий ресурслар» тушунчасини купгина олимлар 

турлича таърифлашади. Масалан, географ олимлар, акад. И.П.Герасимов ва проф. Д.Л.Арманд 

табиий ресурсларга энг тўлиқ таъриф берганлар: «табиий ресурслар- кишилар бевосита 

табиатдан оладиган ва уларнинг яшаши учун зарур бўлган хилма-хил воситалардир». 

 Проф. Ю.Г.Саушкин эса «электр энергия олиш, озик-овкат маҳсулотларини ишлаб 

чикариш учун фойдаланиш мумкин булган табиий компонентларни ва саноат учун хом-

ашёларни табиий ресурслар деб таърифлайди. Географ олим А.А.Минц эса , «Табиий 

ресурслардан фойдаланиш шакллари ва йуналишларига караб уларни иктисодий жихатдан 

синфларга булишни» биринчи уринга куяди. Бу синфларга булишда, яъни таснифлашда , 

табиий ресурслар моддий ишлаб чикаришнинг асосий секторларида ва ишлаб чикаришдан 

ташкари сферада фойдаланишига караб гурухларга ажратилади.  

 Шундай килиб, табиий ресурслар кишиларнинг яшаши учун зарур манбаларга ва 

мехнат воситалари манбаларига булинади. Аслида, табиий ресурслар иккита асосий гурухга 

булинади :  

А. гурухи – моддий ишлаб чикариш ресурслари. Бу гурухга ёкилги махсулотлари, металлар, 

сувлар, ёгоч-тахта, балик, овланадиган хайвонлар киради. 

В гурухи – ишлаб чикаришдан ташкари сфера ресурслари. Бу гурухга ичимлик суви, дарахт-

зорлар, иклим ресурслари ва хоказолар киради. 

          Табиий ресурсларга озик овкатга ишлатиладиган ёввойи усимликлар ва хайвонлар, 

ичимлик суви ва бошка максадларда фойдаланадиган сувлар, металлар олинадиган маъданлар, 

курилишга ишлатиладиган ёгоч тахталар, энергия ва ёкилги манбалари булган кумир, нефт ва 

табиий газлар киради. 

 Табиий ресурслар 2 турга булинади.  

1. Тугайдиган табиий ресурслар 

2. Тугамайдиган табиий ресурслар 

Тугайдиган табиий ресурслар уз навбатида 2 гурухга булинади.                               

1. Тикланадиган ресурслар.2 Тикланмайдиган ресурслар. 

Тикланмайдиган табиий ресурсларга ер ости табиий бойликлари ва фойдали 

қазилмалар, яъни  маъданли ва маъдансиз қазилмалар киради. Улар фойдаланаётган даража-

дан миллион-миллион марта секин тикланадиган табиий ресурслар ҳисобланадилар. Бундай 

ресурсларни тиклаб бўлмас экан, минерал ресурслардан самарали фойдаланиш, уларни тежаб-

тергаб ишлатиш ва уларни казиб олинаётганда ерларга зарар етказилишига йул қуймаслик за-

рур. 

Тикланадиган табиий ресурсларга тирик мавжудотлар, ўсимлик ва ҳайвонлар, дарах-

тлар шунингдек тупроқ киради. Тупрок йуқ бўлиб кетмайди, балки асосий хоссасини – 

унумдорлигини йуқотиши мумкин. Бундай ресурслардан фойдаланаётганда шуни эсда тутиш 

керакки, муайян табиий шароитнинг бузилиши уларнинг қайта тикланишига халақит бериши 

мумкин. Масалан, ҳозирги вақтда бутунлай кириб юборилган купгина ўсимлик ва ҳайвонот 

турлари,  шунингдек, эрозия натижасида бутунлай таркиби бузилган тупроқлар қайтадан 

тикланмайди. Бундан ташқари, шуни хам ёдда тутиш керакки, тикланадиган табиий ресур-

сларнинг пайдо булиш жараёни маълум тезликка эга бўлиши керак. Масалан, отиб ташланган 

ҳайвонларнинг қайтадан пайдо бўлиши учун бир ёки бир неча йил керак, аммо дарахтлари ке-
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сиб ташланган ўрмон камида 60-йилдан кейин қайта тикланиши мумкин. Ер қобигида 

тупроқнинг унумли ва ҳосилдор қатламини ҳосил бўлиш жараёни ниҳоятда секинлик билан 

кечади. 100 йилда 0,5 см дан 2 см гача тупроқ ҳосил бўлади. Таркиби ўзгарган тупроқни ях-

шиланиши учун эса бир неча минг йил вақт керак. 20 см қалинликдаги унумдор тупроқ ҳосил 

қилиш учун табиат 2000 йилдан 7000 йилгача вақт сарфлайди.  Шунинг учун табиий 

ресурсларни ишлатиш тезлиги, уларнинг тикланиш тезлигидан ошиб кетмаслиги керак. 

 Тикланадиган табиий ресурслар учун заруруий шароит яратиб берилса, улар инсон 

эхтиёжларини қондиришга абадий хизмат қилиши мумкин.  

 Тугамайдиган табиий ресурсларга сув, иқлим ва космик ресурслар киради.  

Сув барча тирик организмлар учун хаёт манбаи булиб 3 та физик холатда : каттик(муз), 

суюк ва бугсимон холатларда учрайди. Ер шарида сувнинг умумий микдори битмас-туганмас 

булиб, хеч качон узгармаса керак, бирок инсоннинг фаолияти натижасида сувнинг захираси ва 

микдори ер шарининг айрим минтакаларида турли даврларда турлича булиши мумкин. 

 Дунёдаги сувларнинг 94 % океанлардадир. Бевосита фойдаланишга ярокли булган 

ичимлик сувининг захиралари 1 % ни хам ташкил этмайди. Бирок битмас-туганмас хисоблан-

ган денгиз сувлари хам ута ифлосланиш хавфи остида турибди. Чучук сув эса сифат жихати-

дан тугайдиган ресурс хисобланади. Чунки инсонга хар кандай сув эмас, балки истеъмол ки-

лиш учун ярокли тоза сув керак . Ер шарининг купгина минтакаларида сувдан самарасиз фой-

даланиш, дарёларнинг саёзланиб колиши ва бошка сабаблар окибатида ичимлик суви микдори 

кескин камаймокда. Холбуки, сугориш , саноат ва коммунал хужалик учун чучук сувга булган 

эхтиёж йилдан йилга ортиб бормокда. 

 Худи шунга ухшаган микдор жихатдан олганда атмосфера хавоси тугамайдиган табиий 

ресурсларга киради, аммо сифат жихатдан олганда у тугайдиган ресурсларга киради. 

 Куёш радиацияси (ёруглик, иссиклик), атмосфера хавоси, шамол, сув ва тулкинлар 

энергияси иклим ва космик ресурсларга киради. Ёгингарчиликлар эса сув ресурсларига хам 

иклим ресурсларига хам киради. 

 Сайёрамизга келаётган Куёш нурларининг ярмидан купроги энергиянинг бошка турла-

рига айланади.Уларнинг муайян кисми тупрок, сув ва атмосфера хавосини иситишга сарф бу-

лади ва аста-секин фазога таркалади. Уларнинг муайян кисми усимликлар томонидан уз-

лаштирилади. Куёшнинг нурли энергия захиралари миллиард-миллиард йилларга етиши мум-

кин. Шунинг учун Куёш энергияси битмас- туганмасдир. 

 Атмосфера хавоси тирик организмлар учун хаёт манбаидир. Хаво битмас-туганмас, ле-

кин унинг таркиби узгариши мумкин. Хаво таркибида карбонат ангидрид, радиоактив модда-

лар, турли газларнинг механик аралашмалари, кул, чанг ва бошка моддалар мавжуд. Бундай 

ифлосликларни саноат корхоналари ва хусусан , транспорт воситалари чикаради. Бу эса инсон 

соглигига ката салбий таъсир курсатади. 

 Тугамайдиган ресурслардан самарали фойдаланиш учун уларни тоза саклаш ва энг ав-

вало , сувни тежаб-тергаб сарфлаш керак. Сув ресурслари етишмайдиган минтакаларда , ай-

никса Марказий Осиё минтакасида сувни эхтиёт килиш керак. 
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Хулоса 

  

Ҳар дир машинанинг конструкцияси иқтисолий жиҳатдан мақсадга 

мувофиқликни асослашни талаб қилади. Бундай асослаш ишлаб чиқариш ва 

ишлатишда машина сифатини таҳлили билан техникавийиқтисодий 

маъдумотлар асосида амалга оширилади. Ишлаб чиқариш объекти сифатида 

машина солла ва арзон бўлиши лозим, меҳнат сарфи ва тайёргарлик вақти кам 

бўлиши керак, кам металл сарфи билан ажралиб туриши лозим, ишлаб 

чиқаришнинг илғор технологияларини қўллашда иқтисодий мақсадга 

мувофиқликка йўл бериши керак. Ишлатиш объекти сифатида машина қуйидаги 

таснифларга (иш унумдорлиги, юк кўтариш қобилияти ва бошқалар) эга бўлиши 

лозим, бундан ташқари тамирлаш ва хизмат кўрсатиш қулай бўлиши, 

ишлатишда максимал тежамкорлик ва хавфсизликни кафолатлаши лозим.  

Машинанинг тежамкорлигига материал танлаш сезиларли тахсир 

кўрсатади. Материал танлашда иш вақтида юзага келадиган юкланишларни 

ҳисобга оладиган техникавий талабларга жавоб бериши керак. Машинанинг 

тежамкорлигига вазнни камайтириш ҳам таъсир қилади. 
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