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ИЛОВА


ПРОКАТ ИШЛАБ ЧИҚАРИШИДА

ХАВФСИЗЛИК ҚОИДАЛАРИ
ХҚ 13-83-10
Мазкур Қоидалар Ўзбекистон Республикасининг «Хавфли ишлаб чиқариш объектларининг саноат хавфсизлиги тўғрисида» Қонуни (Ўзбекистон Республикаси Қонун ҳужжатлари тўплами, 2006 й., 39-сон, 386-модда), Ўзбекистон Республикаси «Саноатконтехназорат» давлат инспекцияси буйруғи билан тасдиқланган «Металлургия ишлаб чиқаришлари учун умумий хавфсизлик қоидалари»га мувофиқ прокат ишлаб чиқаришларида қўлланиладиган технологик ускуна тузилишига, шунингдек технологик жараёнларни бошқариш, назорат қилиш ва ростлаш тизимларидан фойдаланишга қўйиладиган саноат хавфсизлиги талабларини белгилайди.

I-БОБ. АСОСИЙ ТУШУНЧАЛАР ВА АТАМАЛАР

1. Мазкур Қоидаларда қуйидаги асосий тушунчалар ва атамалар қўлланилади:

блюм 
- узлуксиз пўлат қуйиш ускуналари (УПҚУ)да (томонлари 100 мм дан кўп бўлган) ёки блюминг станида (томонлари 140 мм дан 450 мм гача) қуймани прокатлаб олинган квадрат кесимли пўлат тановар (загатовка) кўринишидаги металлургия ишлаб чиқаришининг чала маҳсулоти;

гидротозалаш - босим остидаги сув оқими билан металл сиртини тозалаш жараёни;
жўваларни алмаштириш - прокат стани катакқутисининг жўваларини алмаштириш;
йўналтиргич (проводка) - жўвалар арматурасининг элементи бўлиб, прокатланаётган навли металлни навбатдаги калибрга киришида ва ундан чиқишида аниқ йўналтириш ва зарур вазиятда ушлаб туриш, шунингдек баъзи бир пайтларда ўгириш учун ҳам хизмат қилади;

калибр - прокатланаётган маҳсулот кесимига белгиланган шакл ва ўлчамларни бериш учун  талаб этиладиган, прокат жўваларининг иккита ёки бир нечта ариқчалари ҳосил қиладиган тешиклар шакли;

катакқути (клеть)
- прокат станининг асосий конструктив элементи бўлиб, подшипникли прокат жўвалари ёки шестерняли жўвалар учун таянч хизматини ўтайдиган иккита станинадан иборатдир;

катакқутилар гуруҳи - кўп катакқутили прокат станининг кетма-кет ўрнатилган, умумий технологик вазифаларни бажарувчи катакқутилар қатори;

кристаллизатор - эритилган металлни жадаллик билан совитиш учун хизмат қиладиган сувли  совитиш қолипи;
пардозлаш - талаб этиладиган сифат, хосса ва аниқликлар олинишини таъминловчи, металл ярим-фабрикат ва маҳсулотлар ишлаб чиқариш технологик жараёнининг якунловчи операцияси;

прокат стани - металларни айланувчи жўвалар орасида сиқиш усули билан босим остида ишлов бериш, шунингдек ёрдамчи операциялар (тановарларни омбордан қиздириш печларига келтириш ва стан жўваларига узатиш, прокатланаётган металлни суриш, кесиш, тўғрилаш ва бошқалар)ни бажариш учун мўлжалланган машина ва механизмлар тизими;
рольганг - таянч станинасига ўрнатилган роликлар қатори кўринишдаги қурилма бўлиб, металлни прокат станига силжитиш, уни жўваларга узатиш, жўвалардан қабул   қилиб олиш ва стан катакқутилари оралиғида, шунингдек ёрдамчи ёки пардозлаш ускунасига суриш учун хизмат қилади;

сиртмоқ - узлуксиз навли прокат стани ёки полосани узлуксиз пардозлаш агрегатларининг тоза катакқутилар гуруҳи олдида прокатланаётган металл заҳирасини ҳосил қилиш ва уни автоматик равишда сақлаб туриш қурилмаси;
совитгич 
- қизиган металлни совитиш учун хизмат қиладиган прокат станининг қурилмаси;
сляб - узлуксиз пўлат қуйиш ускунаси (УПҚУ)да ёки слябинг станида қуймани прокатлаш натижасида олинадиган кесими тўғри бурчакли, ясси пўлат тановар кўринишидаги   металлургия ишлаб чиқаришининг чала маҳсулоти.

термофрезерлаш - термофрезер машинасидан фойдаланиб қиздирилган қўйма (тановар)ларнинг сиртини тозалаш усули;
турткич - тановарни ўтиш печидан туртиб чиқариш учун мўлжалланган электр ёки гидравлик механизм;
траверса - иш катакқутисининг детали, станиналарни ўзаро бириктириш учун хизмат қилади;
ўгиргич - тановар ва маҳсулотларни тайёрлаш, ташиш ва ўраш пайтида уларни    айлантириш учун хизмат қиладиган қурилма;

ўрагич - прокатланган металлни рулон ёки бунтларга ўраш ёки калавалаш учун   мўлжалланган машина;

форсунка - суюқликни пуркаш учун битта ёки бир нечта тешиги бўлган қурилма; 

футеровка - иссиқлик агрегати, печ, қувур ва хоказоларнинг ички ҳимоявий қопламаси (одатда оташбардош материаллардан ясалган);
чўзиқ  (раскат) - прокатлаш жараёнида бўлган маҳсулот;
чўнтак - металларга босим остида ишлов бериш учун мўлжалланган асосий ёки ёрдамчи ускуналар таркибига кирувчи, узун ўлчамли маҳсулотларни тўплаш, сақлаш ва     (ёки) ўраш учун хизмат қиладиган қурилма;
шлеппер - прокатланаётган металлни прокатлаш ўқига нисбатан перпендикуляр   йўналишда силжитиш учун прокат агрегатларида қўлланиладиган механизм.
II-БОБ. УМУМИЙ ҚОИДАЛАР

2. Прокат ишлаб чиқаришида хавфсизлик қоидалари (кейинги ўринларда -Қоидалар) қора ва рангли металлар ҳамда уларнинг асосида олинган қотишмалардан прокат маҳсулотлари тайёрлайдиган ишлаб чиқариш ва ташкилотларга (уларнинг ташкилий – ҳуқуқий шакли ва мулкчилик шаклидан қатьи назар) тааллуқлидир. Ушбу Қоидалар қувур прокати ишлаб чиқариш ташкилотларига татбиқ этилмайди.

3. Прокат ишлаб чиқаришларини лойиҳалаш, қуриш, реконструкция қилиш ва улардан фойдаланиш мазкур Қоидалар, «Саноатконтехназорат» давлат инспекцияси буйруғи билан тасдиқланган «Металлургия ишлаб чиқаришлари учун умумий хавфсизлик қоидалари» ва хавфли ишлаб чиқариш объектларининг саноат хавфсизлигига доир бошқа меъёрий-техник ҳужжатлар, шунингдек амалдаги қурилиш меъёрлари ва қоидалари ҳамда технологик лойиҳалаш нормаларига мувофиқ амалга оширилиши лозим.

III-БОБ. ПРОКАТ СТАНЛАРИ
1-§. Умумий талаблар


4. Прокат стани (кейинги ўринларда – стан) ҳар бир катакқутиси (клеть)нинг асосий бирлаштириш жўваси (вали) устидан ўтиш зарур бўлса, панжарали ўтиш кўприкчалари ўрнатилиши лозим. Узлуксиз станларда ҳар бир катакқутининг бириктириш жўвалари устидаги алоҳида кўприкчалар ўрнига ҳар бир катакқутига тушиш учун зиналари бўлган барча катакқутилар бўйлаб битта умумий кўприкча ўрнатишга йўл қўйилади.

5. Металлни прокатлаш пайтида станларнинг узел ва механизмларидаги мавжуд бўлган носозликларни бартараф этиш ман этилади.


Жўваларнинг фойдаланилмаётган калибрлари қалқон (шчит)лар билан ёпиб қўйилиши керак.


6. Жўвалар орасидаги тирқиш, калибрларни, шунингдек йўналтиргич (проводка)лар ҳолатини текшириш тегишли жиҳозлар ёрдамида бажарилмоғи лозим.


Янги қурилаётган станлардаги жўвалар орасидаги тирқишни ростлаш ишлари механизациялашган бўлиши керак.


7. Станнинг иш йўлида прокатланаётган металлнинг ён томонини (профилини) ўлчаш фақат масофадан туриб тегишли ўлчов асбобларидан фойдаланган ҳолда амалга оширилиши лозим.

8. Прокатлаш жараёни кечаётганда катакқути киришига узатилаётган чўзиқ (раскат) учининг ҳолатини диққат билан кузатиб туриш зарур. Унда нуқсон аниқланса, чўзиқнинг учи кесиб ташланиши керак.


9. Уч жўвали («трио») станларда ўрта жўвани гидравлик мувозанатлаш тизими мавжуд бўлса, юритма траверсаси ва катакқути станинаси орасидаги оралиқ жой тўсувчи қалқонлар билан беркитилиши лозим.


10. Жўваларга металл қўлда узатилса вальцовкачиларнинг қисқичлари прокатланаётган металлнинг сортаментига мос ва соз ҳолатда бўлиши шарт. Қисқичларни совитиш учун станлар олдида оқар сувли сиғимлар ўрнатилиши, уларнинг ҳарорати  + 45o C дан ортиқ бўлмаслиги зарур.


11. Тебранма-кўтарилувчи столларнинг конструкцияси улардан прокатланаётган металлнинг тушиб кетишига йўл қўймаслиги лозим.


Ходимлар жароҳатланишининг олдини олиш учун тебранма-кўтарилувчи столларнинг ён томони листли металл қоплама билан тўсилган бўлиши керак. Столнинг юқориги ҳолатида қоплама иш ўрнининг плитали тўшамасидан баланд бўлмаслиги даркор.


12. Тебранма-кўтарилувчи столларнинг остидаги механизмларни таъмирлаш ва кўздан кечириш учун қия зинали ўралар қилинган бўлиши керак.


Қия зинали ўралар қуриш имконияти бўлмаган ҳолларда  тебранма-кўтарилувчи столларнинг ён тарафига вертикал зина ёки тутқичлари бўлган қудуқлар ўрнатишга рухсат этилади.

13. Тебранма-кўтарилувчи столларнинг остида жойлашган механизмларни таъмирлаш ва қўздан кечириш чоғида стан тўхтатилган бўлиши, тебранма-кўтарилувчи стол эса пухталик билан маҳкамлаб қўйилиши лозим.

14. Рольгангларнинг роликлари ўртасидаги оралиқлар ёпилган бўлиши керак, блюминг ва слябинглардаги рольганглар бундан мустаснодир.

2-§. Куюндини тозалаш

15. Стан ва бошқа прокат ускунаси остидан куюндини тозалаш ишлари механизациялаштирилган бўлиши (гидро-ювиш, қирғич, куюнди синдиргич ва ҳоказолар) ва ташкилотнинг техник раҳбари томонидан тасдиқланган технологик йўриқномаларга асосан бажарилиши лозим.

16. Ишчи ва шестерняли катакқутилар, редуктор, муқим тирак, рольганг ва бошқа ускуналарнинг пойдеворлари, уларга куюнди тўпланиши мумкин бўлса, куюндини ювиш учун тоннел томонга қараб тегишли нишаблик ва новларга эга бўлиши ҳамда куюнди ва ифлосликларнинг муттасил ва вақти-вақти билан ювилишини таъминлаш учун сув қувури билан жиҳозланиши керак. Куюндини ювиб кетиш учун мўлжалланган тоннеллар ҳам новларга тушадиган барча куюндини тўлиқ оқиб кетишини таъминлайдиган нишабликка эга бўлиши лозим.

Ҳар қандай механизмнинг пойдеворлари алоҳида ажратилган ўраларга эга бўлмаслиги керак.

17. Куюнди синдирувчи катакқути ва гидро-уриб тушириш учун мўлжалланган қурилмалар учиб чиқадиган куюнди ва сув сачрашидан ходимларни ҳимоялаш мақсадида тўсилган бўлиши лозим.

18. Рольганглар ва станнинг бошқа ускуналари остидаги ўтиш жойлари тепадан тушаётган металл бўлак (скрап, куюнди ва бошқа)ларидан ишончли равишда муҳофазаланган бўлиши керак.
Стан ишлаб турган маҳалда тоннелдан бехатар ўтиш таъминланмаган бўлса, унга кириш ман этилади. Бундай тоннелга кириш жойи қулфлоғлиқ бўлиши ёки блокировкалаш қурилмаси билан жиҳозланиши зарур.

19. Куюндини тозалаш учун мўлжалланган тоннеллар тегишли қурилиш меъёрлари ва қоидалари талабларига мувофиқ ёритилган бўлмоғи лозим.

20. Тиндириш бассейнлари (тиндиргичлар) баландлиги 1 м дан кам бўлмаган тўсиққа ёки марзага эга бўлиши керак.

Тоннелларнинг тиндириш бассейнларига кириш жойида панжарали тўсиқлар ўрнатилиши лозим. 

Ўра ва тиндиргичлардаги куюндини тозалаш ишлари грейфер, ковшли элеватор ва бошқа механизмлардан фойдаланиб амалга оширилиши керак.

21. Куюнди солинадиган қутилар учун мўлжалланган қудуқлар металл плиталар билан ёпилиши ёки муқим тўсиққа эга бўлмоғи даркор.
Куюндини олиш пайтида қудуқларнинг очиқ оғизлари атрофига олинадиган тўсиқлар ўрнатилиши лозим.

22. Прокатлаш чоғида стан катакқутилари ва рольганглари остидан куюндини қўлда тозалаш ман этилади.
3-§. Жўваларни алмаштириш


23. Жўваларни алмаштириш штатдаги алмаштириш механизм ва мосламаларидан фойдаланиб технологик йўриқномага мувофиқ амалга оширилиши керак.


24. Жўвалар махсус пирамида ва стеллажларда сақланиши лозим.


Пирамидалар орасидаги ўтиш йўлакларининг эни 1 м дан кам бўлмаслиги керак.


25. Жўваларни платформа, автомобил, узатиш араваларида ташиш пайтида улар махсус стеллажларга тахланиши ёки маҳкамлаб қўйилиши зарур.


26. Жўваларни алмаштириш бўйича ишлар бажариладиган участкалар ГОСТ 12.4.026-76 «ССБТ. Огоҳлантириш ранглари ва хавфсизлик белгилари» талабларига асосан тегишли хавфсизлик белгилари ўрнатилган тўсиққа эга бўлиши лозим.


27. Заҳира катакқути ёки кассеталарни созлаш ишлари ташкилотнинг техник раҳбари томонидан тасдиқланган технологик йўриқномага мувофиқ штатдаги мосламалардан фойдаланиб махсус стендларда амалга оширилиши керак.

28. Жўваларни алмаштиргандан кейин станни ишга тушириш технологик йўриқномага мувофиқ амалга оширилиши лозим.

4-§. Қайчи ва арралар


29. Қайчи ва арралар механизациялашган тарзда металлни узатиш ва қийқим (қиринди)ларни йиғиштириш қурилмалари билан ускуналанган бўлиши керак.


Металлни қўлда тўғирлашга йўл қўймаслик учун қайчи ва арралар тегишли йўналтируви ва сиқувчи қурилмалар, узатувчи ролик ёки бошқа махсус мосламаларга эга бўлмоғи лозим.


Қайчи ва арраларни бошқариш бошқарув пости (пульти)нинг  махсус хоналаридан амалга оширилиши керак.


Янги қурилаётган ва реконструкция қилинаётган станларда арраларни алоҳида хона (бокс)ларда жойлаштириш даркор.


30. Ўчирилган механизмда суппорт тушиб кетишининг олдини олиш учун қайчи ишончли тормозлар билан таъминланган бўлиши лозим. 


31. Қиздирилган металлни қирқиш вақтида ўтиш жойлари томонидан қайчилар ёнига ҳимоя тўсиқлари ўрнатилиши керак. Иссиқлайин кесиш қайчиларида бевосита ишлаш чоғида хизмат кўрсатувчи ходимлар иссиқлик таъсирига йўлиқмаслиги учун иссиқликдан ҳимояловчи экранлар, ҳаво пардалари ва бошқа воситалар билан муҳофаза қилинган бўлишлари керак.


32. Қийқимларни қутиларга йиғиштириш пайтида қутилар қайчилар яқинида жойлашган ҳамда атрофлари тўсилган ўраларга ўрнатилиши лозим. Нов ва қабул қилувчи қутиларнинг конструкцияси, шунингдек уларнинг жойлаштирилиши қийқимларни қўл билан тўғирлашни истисно қилиши зарур.


33.  Қийқимларни ташиш учун мўлжалланган тоннелларда аравача ёки конвейер ён тарафидан тоннел деворигача хавфсиз габарит бўлиши ва улар тегишли қурилиш меъёрлари ва қоидаларига мувофиқ ёритилган бўлиши лозим.


34. Кесилган металлни қайчилардан кейинги рольганглардан қабул қилувчи чўнтакларга тушириш жараёни қўл ишини истисно қилувчи махсус механизмлар ёрдамида амалга оширилиши керак.


Қайчилар ўрнатилган жойларда рольганглар тегишли тўсиққа (ён қопламага) эга бўлиши зарур.


35. Ишлаб чиқариш биносининг пол сатҳида жойлашган, иссиқ қирқимларни йиғиштириш учун ишлатиладиган конвейерлар тегишли тўсиқлар ва зарур бўлса, ўтиш кўприкчалари билан жиҳозланган бўлиши лозим.


36. Қайчиларнинг конструкция ва ҳолати пичоқларнинг қўшалоқ юриш (зарбалаш) имконига йўл қўймаслиги керак.


Якка тартибда ўрнатилган қайчиларни ҳаракатга келтирадиган ишга тушириш қурилмалари, одатда, тугмали турда (ясалган) бўлиши керак.


Педал билан ҳаракатга келтирилиб ишлатиладиган қайчиларда педалларнинг усти сақловчи қалқонлар билан ёпиқ бўлиши зарур.


37. Қиздирилган металлни кесиш қайчиларининг теварак-атрофидаги пол юзаси сирпанчиқ бўлмаслиги даркор.


38. Дискли қайчилар қирра майдалагич ёки қирра ўрагичлар билан ускуналанган бўлиши керак.


39. Листни қайчиларга «ғоз бўйинчалари» бўйлаб узатиш пайтида уларнинг таянчлари думалаш подшипникларига ўрнатилган бўлиши лозим.


40. Зарур бўлган ҳолларда металлни қўл билан фақат махсус асбоб (узун илгак ва ҳоказо)лар ёрдамида тўғирлашга рухсат этилади, бундай пайтда ишчи қайчининг ён томонида туриши керак.


Металлни қўлда узатиш чоғида қайчининг олд ва ён томонига ходимнинг қўли хавфли ҳудудга киришига имкон бермайдиган ҳимояловчи тўсиқлар ўрнатилиши лозим.


Қайчининг пичоқлари олдига ўрнатилган сақловчи тўсиқ, шу тўсиқ кўтарилган пайтда қайчининг ишлашини истисно қилувчи, блокировка қурилмасига эга бўлиши керак.


41. Металл кесиш аррасининг доираси парчаланиши (синиши) юз берган ҳолларда ходимларнинг хавфсизлигини таъминлаш мақсадида доиралар сақловчи ғилофлар билан бекитилиши керак. Доираларнинг очиқ қисми минимал ўлчамга эга бўлиши зарур.


Арра доираси ҳар бир сменада кўздан кечирилиши ва унда ёриқлар аниқланганда зудлик билан алмаштирилиши лозим. Доирадаги ёриқларни пайвандлаш ва тишлари шикастланган (синган) доирали арраларда ишлаш ман этилади.


Арраларнинг тузилмаси доирани қулай ва бехатар алмаштирилишини таъминлаши керак.


42. Қизиган металлни кесиш учун ишлатиладиган арралар билан совуқ металлни қирқиш тақиқланади.


43. Қизиган металлни кесиш арраларига металлни узатадиган рольгангларнинг ёнига, шунингдек арралар олд томонининг ёнига узатилаётган металлнинг чиқиб кетишига йўл қўймайдиган махсус ҳимоя тўсиқлари (тўсувчи қалқон, борт) ўрнатилмоғи даркор.


Икки тарафида совитиш қурилмалари бўлган станларда бир аррадан бошқасига бехатар ўтиш учун металл келадиган тарафдан тўсувчи қалқонлар билан ҳимояланган ўтиш кўприкчалари ўрнатилиши лозим.


44. Подшипник ва қисувчи мосламаларга мой элитувчи мой қувурлари уларга қизиган металл шикаст етказиш эҳтимолидан муҳофаза қилинган бўлиши керак.


45. Доирали арраларнинг бошқариш постлари доиранинг айланиш текислигига нисбатан четроққа сурилиб ўрнатилган бўлиши (яъни улар бир текисликда бўлмаслиги) лозим.
5-§. Мой ертўлалари ва тоннеллар

46. Мой ертўлаларининг оқизиқ новлари, ўралари ва бошқа чуқурликлари пўлат листлар билан ёпилган бўлиши керак.


47. Барча техник қурилмалар (мой баклари, мой насослари ва ҳокозолар) ва коммуникациялар герметик бўлиши зарур.


48. Мой насосларига осттоғоралар ўрнатилиши керак.


49. Мой маҳсулотлари учун мўлжалланган бак-тиндиргич ва бошқа сиғимларни тозалаш ишлари механизациялаштирилган бўлиши керак.


50. Коммуникация тоннелларининг поллари тўплаш ўралари тарафига қараб зарур нишаблик ва новларга эга бўлиши, ўраларда эса ифлос мойни махсус бакларга торташ учун насослар ўрнатилиши лозим.


51. Мой ва кабел тоннеллари уларга куюнди, чанг ва технологик сув тушишига йўл қўймайдиган герметик устёпмаларга эга бўлиши зарур.

52. Мой ертўлалари ва тоннеллар ёнғинни автоматик тарзда аниқлаш ва ўчириш воситалари билан жиҳозланиши керак.


53. Тоннелларнинг шамоллатиш тизими ёнғин содир бўлганда автоматик тарзда ўчиши лозим.

6-§. Жўваларни тайёрлаш участкалари


54. Чўян жўваларни йўниш учун хизмат қиладиган дастгоҳлар маҳаллий сўрғичлар билан ускуналаниши керак.


55. Жўваларни тайёрлаш участкаларида қириндини тозалаш механизациялашган усулда бажарилиши лозим.

56. Эритиб қоплаш ишларини бажариш чоғида иш ҳудуди ҳавосидаги зарарли моддаларнинг миқдори ГОСТ 12.1.005-88 «ССБТ. Иш ҳудуди ҳавосига умумий санитария-гигиеник талаблар», СанҚваМ 0046-95 сонли «Иш ҳудуди ҳавосидаги зарарли моддаларнинг чегаравий рухсат берилган концентрация (ЧРБК)лари» талабларига мувофиқ белгиланган чегаравий рухсат берилган концентрациялардан ортиқ бўлмаслиги даркор.


Эритиб қоплаш чоғида пайдо бўладиган пайвандлаш аэрозоли ва газларини тутиш учун маҳаллий сўрғичлар кўзда тутилиши зарур.


57. Бункерга флюсни тўкиш, пайвандлаш чокидан ишлатилган флюсни олиб ташлаш, чокни шлак қобиғидан тозалаш билан бир вақтнинг ўзида уни тўплаш ишлари механизациялаштирилган бўлиши керак.


58. Тайёрлаш участкасига келтириладиган жўвалар ифлосликдан ёки консервация сурков мойларининг асосий қатламидан механизациялаштирилган ювиш қурилмасининг берк камерасида тозаланиши лозим.


59. Жўваларни ёғсизлантириш технологик йўриқномаларга мувофиқ асосан сувли ювиш эритмалари ёрдамида махсус ванналарда амалга оширилиши керак.


Технологик йўриқномаларда кўзда тутилган, асосланган ҳолларда заҳарли хлорлаштирилган углеводород ва хладон-113ни қўллашга рухсат этилади.


Портлашга хавфли эритувчилар (бензин, керосин)дан, шунингдек тўрт хлорли углеводороддан ускунани ёғсизлантириш учун фойдаланиш ман этилади.


60. Ванналарни вақти-вақти билан тозалаб туриш керак. Ишлатилган сувли ювиш эритмаларини сақлаш ва кейинчалик утилизация қилиш учун цех ташқарисида жойлашган тўплагичга тўкиш лозим.

7-§.  Навли прокат ва сим станлари

61. Узлуксиз майда навли прокат ва сим станлари металлни прокатлаш пайтида сиртмоқлар пайдо бўлиш эҳтимолини истисно қилиш учун жўваларнинг тановар (масалан, полоса)ни тўхтамай тутиб олишини, алоҳида катакқутилардаги жўваларнинг айланиш тезлигини тўғри ростланишини, шунингдек полосанинг олдинги учи тиқилиб қолмаслигини таъминлайдиган мосламалар билан жиҳозланиши лозим.


62. Узлуксиз майда навли ва сим станларининг охирги  катакқути гуруҳларига барча катакқутиларнинг уст ва ён тарафларини ёпадиган, олинувчи (суриладиган) ҳимоя тўсиқлари ўрнатилиши керак. Тўсиқ тўри катакларининг ўлчами прокатланаётган металл кесими ўлчамидан кичик бўлиши, тўсиқнинг мустаҳкамлиги эса полосанинг олдинги учи тўрга урилганда тешиб ўтмаслигини таъминлаши зарур.

Олинадиган (суриладиган) тўсиқ уни тасодифан ечиб олиниши (очилиши)ни истисно қилувчи қурилма ёки прокатлаш жараёнини блокировка қилиб қўювчи қурилма билан жиҳозланиши керак.


Станларнинг сиртмоқли столлари баландлиги 0,9 м бўлган тўсиқларга эга бўлмоғи даркор.


Узлуксиз сим станларида катакқутилар ва сиртмоқли столларнинг тўсиқлари бўлишидан қатъи назар, катакқутилар жойлашган ҳудуддаги барча ўтиш йўлак ва кўприкчалари ҳам ҳимоя тўсиқларига эга бўлиши лозим.


Узлуксиз майда навли прокат станларидаги охирги тоза катакқутидан кейин жойлашган рольганглар устидан ўтиш  кўприкчалари яхлит муҳофаза тўсиқлари билан таъминланган бўлиши лозим.

63. Майда навли станларнинг охирги катакқутиларидан олиб кетувчи рольганглар баландлиги 0,3 м дан кам бўлмаган бортлар билан тўсилиши керак. Ўтиш йўлаклари томонидан кўрсатиб ўтилган бортлар ҳаракатланаётган полосанинг отилиб чиқишига тўсқинлик қиладиган нишабликка эга бўлиши керак.


Металлни прокатлаш пайтида сиртмоқ ҳосил бўлиши мумкин бўлган ҳолларда рольганглар устига олинадиган (суриладиган) тўсиқлар ўрнатилиши лозим.


64. Узлуксиз навли прокат станларининг алоҳида катакқутилари ўртасида йўналтирувчи новли столлар мавжуд бўлмаса, катакқутилар оралиғига тўсиқлар ўрнатилиши талаб этилади.


65. Қизиган металлнинг иссиқлик таъсиридан ходимларни ҳимоялаш учун узлуксиз станлар ва катакқутилари кетма-кет жойлашган станлардаги йўналтирувчи новлар тегишли тўсиқ (иссиқликдан ҳимояловчи экран)ларга эга бўлиши зарур.


66. Чизиқли типдаги навли станларда прокатлаш майдони яхлит тўсиққа (қалқон, бортларга) эга бўлиши лозим. Тўсиқнинг конструкцияси прокатлаш пайтида металлнинг отилиб чиқиш, полоса учининг тиқилиб қолиш ва сиртмоқлар ҳосил бўлиш эҳтимолига йўл қўймаслиги керак.


67. Чизиқли типдаги станларда узун ўлчамли чўзиқ ёки сиртмоқлар мавжуд бўлганда, шунингдек станда етарлича майдонлар мавжуд бўлмаса, осма новлар ёки оғзи (кириш қисми) етарли даражада кенгайтирилган ерости чўнтаклар қурилмаси ва зарур ҳолларда йўналтирувчи роликлар ўрнатилиши лозим.


Прокатланаётган металлнинг нов бортидан отилиб чиқишига йўл қўймаслик учун қабул қилувчи нов оғзининг ён томонлари ва усти берк бўлиши зарур.


Чўнтак новларининг лист ва плиталари бир-бирига зич ўтириши керак.


Ёнма-ён жойлашган чўнтаклар деворлар билан ажратилган бўлиши лозим.


68. Прокатланаётган металлни катакқутиларнинг бир линиясидан бошқасига ўтказиш учун ишлатиладиган новлар сиртмоқлар пайдо бўлишига йўл қўймаслик мақсадида қопқоқлар билан ёпилган бўлиши зарур.


Металлни прокатлаш чоғида нов ва чўнтакларни таъмирлаш, шунингдек тиқилиб қолган полосаларни ажратиш ва чиқариб олиб ман этилади.


69. Станларнинг брак ўраш қурилмалари ва уларнинг бошқарув пультлари хизмат кўрсатувчи ходимлар учун бехатар бўлган жойларга жойлаштирилиши керак. Брак ўраш қурилмалари ўрнатилган жойларга киришлар бу ерларда хизмат кўрсатувчи ходимлар бўлган пайтда механизмлар юргизилишига йўл қўймайдиган блокировка ускуналари билан жиҳозланиши даркор.  

Брак ўраш қурилмаларининг олдига йўналтирувчи воронкалар ўрнатилиши лозим.
70. Стан жўваларини ўқ бўйлаб созлаш махсус мосламалардан фойдаланиб амалга оширилиши керак, уларни бошқариш чизиқли станларда катакқутиларнинг олдинги тарафига, бошқа станларда эса ташқи ён тарафига чиқарилган бўлиши лозим.
71. Жўваларга металлни бериш пайтида роликли ёки кенгаювчи ўтказгизчли киритиш қутилари қўлланилиши керак.

Сим станларида қутиларни бир калибрдан бошқа калибрга механик тарзда сурадиган кўп ариқчали ўтказгичлар қўлланилиши даркор.

72. Сиртмоқли прокатлаш жараёнида чизиқли майда навли ва сим станларининг хомаки ҳамда тоза катакқутилари олд ва орқа тарафидан айланма йўлли аппаратлар билан жиҳозланиши лозим.

73. Майда навли ва сим станларида металл қўлда берилганда катакқутилар олдида ҳимоя устунлари ўрнатилиши керак.

74. Чизиқли майда навли ва сим станларида металл қўлда узатиладиган бўлса,  катакқутилар олдига сақловчи тароқлар ўрнатилиши зарур.

75. Прокатланган металлни совитиш қурилмаларининг конструкцияси чўзиқларни отилиб чиқиш имкониятини истисно қилиши лозим. Совитгичлар хизмат қўрсатиш майдончалари ва иссиқликдан муҳофазаловчи (изоляция қилинган) тўшамага эга бўлган ўтиш кўприкчалари билан жиҳозланиши керак.

76. Прокатланаётган металлдан намуна олиш асосан механизациялаштирилган усулда технологик йўриқномага мувофиқ амалга оширилиши лозим.

Прокатланаётган металлнинг намуналари махсус ажратилган жойларда совитилиши даркор.
77. Ўрагичларнинг конструкцияси, ўрнатилиши ва тўсиқлари ўраш жараёнида металлнинг чиқиб кетишига йўл қўймаслиги керак.

8-§. Лист прокатлаш станлари
78. Прокатни ташиш, прокатлаш ва пардозлаш операцияларининг барчаси механизациялашган бўлиши ва асосан узлуксиз бажарилиши лозим.

79. Сляб ва қуймаларни прокатлаш жараёнида уларнинг сиртидаги куюнди махсус қурилмалар (куюнди-синдиргич, гидро-тушириш учун қурилмалар ва ҳоказолар) ёрдамида ажратиб олиниши керак.

80. Прокатлаш пайтида чўзиқ ва листларнинг габарит ўлчамлари ва ҳароратини ўлчаш масофадан туриб тегишли асбоблар ёрдамида амалга оширилиши зарур.

81. Листларни кўздан кечириш ва белгилаш ишлари уларни + 60о С гача совитилгандан сўнг бажарилиши керак.

Назорат столлари ҳаво пуркаб-совитиш тизимлари билан жиҳозланиши лозим.

Назорат столларидаги плитали тўшамалар листларни совитиш имконини яратиш учун ўлчами 60 мм дан кўп бўлмаган тешикларга эга бўлиши даркор.

Одамларнинг ҳаракатланиши учун назорат столларининг чеккалари бўйлаб тўсқичли юриш йўлкалари ўрнатилган бўлиши зарур.

Назорат столлари устидан ўтиш учун ўтиш кўприкчалари кўзда тутилиши керак.

Листларни белгилаш, тамғалаш ва маркировкалаш каби операциялар қўлда бажарилаётган пайтда ташиш воситалари шу муддатга ўчириб қўйилиши лозим.

82. Лист юзасини кўздан кечириш учун ўгиргичларга қулай ва хавфсиз ўтиш йўлаклари таъминланган бўлиши керак.

83. Қизиган рулонларни ташиш учун тоннелларда девор ва конвейер орасида кенглиги камида 1 м бўлган ўтиш йўлаги таъминланган бўлиши зарур.

84. Юпқа листларни саралаш, белгилаш ва ўраш механизациялаштирилган бўлмоғи лозим.

85. Жўва типидаги дублерлар ҳимоя тўсиққа эга бўлиши керак.

9-§. Совуқлайин прокатлаш ва букилган профиллар станлари
86. Полоса (тасма) учларини қўлда узатишга фақат барабан тўлиқ тўхтагандан сўнг рухсат этилади.

Янги қурилаётган ва реконструкция қилинаётган станларда полоса учини қўлда узатиш жараёнлари бўлишига йўл қўйилмайди.

87. Станларнинг ўрагич ва чувалаштиргичлар участкаси ҳимоя тўсиқлари билан мухофаза қилиниши керак. Прокат катакқутиларининг оралиқлари хизмат қўрсатиш тарафидан олинадиган тўсиқлар билан ёпилган бўлиши лозим.

88. Жўваларни иситиш учун қўлланиладиган газ форсункаларининг бошқариш шчити катакқутилардан хавфсиз масофага узоқлаштирилиб ўрнатилиши керак.

Жўвалар айланаётган пайтда форсункаларни таъмирлаш ва ростлашга рухсат этилмайди.

89. Узатилаётган эмульсия миқдорини ростловчи жўмрак (вентил)лар катакқутилардан хавфсиз узоқликка ўрнатилиши лозим. Ходимларни эмульсия сачрашидан сақлаш мақсадида катакқутиларга экран (қайтарувчи қалқон)лар ўрнатилиши керак.

Эмульсия буғи ва сочилган майда заррачаларни тутиш учун маҳаллий сўриш қурилмалари ўрнатилиши лозим.
Ишлатилган эмульсияни сақлаш ва кейинчалик утилизация қилиш учун тўплагичга қуйиш зарур.

90. Прокатлаш жараёнида зарарли моддалар ажратадиган сурков мойларидан фойдаланилганда иш ҳудуди ҳавосидаги зарарли моддаларнинг миқдори ГОСТ 12.1.005-88 «ССБТ. Иш ҳудуди ҳавосига умумий санитария-гигиеник талаблар», СанҚваМ 0046-95 сонли «Иш ҳудуди ҳавосидаги зарарли моддаларнинг чегаравий рухсат берилган концентрация (ЧРБК)лари» талабларига мувофиқ белгиланган ЧРБКдан ортиқ бўлишини истисно қилувчи чора-тадбирлар қўзда тутилган бўлиши лозим.

91. Полоса қирралари қайрилиб қолган, узуқ-юлуқ жойлари, бурмалари ҳамда бошқа нуқсонлари бўлган рулонларни прокатлаш ман этилади.

92. Прокатланаётган полосани таранг қилиб тортиш фақат махсус мосламалардан фойдаланиб амалга оширилиши керак. Полосанинг таранглик даражасини тегишли асбоблар ёрдамида текшириш даркор. Полоса таранглигини қўл билан аниқлаш ман этилади.

93. Жўваларда ички хавфли зўриқишлар вужудга келмаслиги учун жўваларнинг юзасини кескин совитишга рухсат этилмайди, чунки бу ёриқлар пайдо бўлишига, металлнинг уваланиши ва жўванинг синишига олиб келиши мумкин.

Жўваларни совитиш жараёни стан ишга тушиши билан бир вақтда бошланиши ва у тўхтаганда ўчирилиши лозим.
94. Совуқлайин прокатлаш станлари ходимларни учиб чиқаётган металл парча (куюнди, бўлак)ларидан муҳофазалаш мақсадида тегишли тўсиқларга эга бўлиши керак.  

10-§. Фольгалар ишлаб чиқариш

95. Фольга прокатлаш ускуналари ўрнатилган битта бинога портлаш-ёнғин хавфи бўлган ювиш, бўяш ва бўёқлар тайёрлашлар бўлинмаларини жойлаштиришга рухсат этилмайди.

Бўёқлар алоҳида бинода тортиш қурилмаси (тортиш шкафи) остида тайёрланмоғи лозим.

96. Жўвалар полотносига мой суркаш марказлаштирилган усулда бажарилиши керак. Фольга узатиш тарафидан жўваларни қўл билан артиш, тозалаш ва уларга тегиш ман этилади.

97. Жуфтлаштирувчи ва иккига бўлувчи машиналарга фольгани киритиш операцияси киргизиш тезлигида амалга оширилиши керак.

98. Жуфтлаштирувчи ва иккига бўлувчи машиналарда фольганинг қирраларини автоматик тарзда чиқариб ташлаш қурилмалари мавжуд бўлмаса ёки улар носоз бўлса, машиналарни ишга тушириш, шунингдек қирраларни қўлда олиб ташлаш ман этилади.

99. Машинанинг устида турган роликларга фольга учини киритиш ва қуритиш барабанининг  ҳароратини ўлчаш ишларини вальцовкачи ходим хизмат кўрсатиш майдончасида ёки муқим нарвонда туриб бажариши лозим. Бу ишни машинанинг чиқиб турган қисмларида ёки тўсиқда туриб бажариш ман этилади.
100. Ювиш, бўяш ва босиб нақшлаш машинасининг валикларига фольга учини киритиш пайтида ходим киритилаётган учидан камида 500 мм узоқликда фольгани қўлида ушлаб туриши керак.

101. Бўяш машинаси ишлаб турган пайтда валиклардаги бўёқни ювиш ва тозалаш ман этилади.

11-§. Золдир тайёрлаш станлари

102. Тановарларни тушириш, силжитиш ва қиздириш печининг юклаш панжарасига узатиш бўйича барча ишлар, шунингдек тайёр золдирларни юклаш ишлари механизациялашган бўлиши лозим.

103. Вальцовкачининг иш жойларида қабул қилиш новига тановарни узатиш механизмини хавфли ҳолатлар юз берганда авариявий тарзда ўчириб қўювчи қурилма ўрнатилган бўлиши керак.

104. Станнинг қабул қилиш нови тановарни новдан отилиб чиқишига йўл қўймайдиган қурилма билан ускуналанган бўлиши лозим.

105. Калталанган тановарларни прокатлаш жараёнида вальцовкачилар учун тановарларнинг думалаш ҳудудидан ташқарида жойлашган махсус иш майдончаси кўзда тутилиши керак.

Калталанган тановарларни жўваларга киритиш зарур ўлчамли устқўйма ёрдамида бажарилиши лозим.

106. Станнинг юқориги йўналтиргичини алмаштириш унинг бехосдан тушиб кетишга йўл қўймайдиган мослама ёрдамида бажарилиши лозим.

107. Элеватор авариявий равишда тўхтаганда станни ҳам тўхтатиш ва юкланиш ўрасига сув сочилишини беркитиш керак.

Элеваторни таъмирлаш ишлари золдирлар совитилгандан сўнг технологик йўриқнома талабларига мувофиқ бажарилиши лозим.

108. Элеватор, шунингдек юкланиш ўраси пойдеворининг конструкцияси золдирларнинг осилиб қолиш эҳтимолини истисно қилиши даркор.

12-§. Қуймасиз прокатлаш
109. Қуймасиз прокатлаш машинасини бошқариш жараёни бошқарув пультидан амалга оширилиши керак.

110. Рулонни ўраш учун мўлжалланган чуқурча қайтариб қўйиладиган панжара билан тўсилган бўлиши лозим.

111. Ишчи кристаллизатор-жўваларнинг подшипникларига ва қуймасиз прокатлаш машиналарининг механизмларига мой суркаш марказлаштирилган усулда бажарилиши керак.
112. Иш катакқутиларда ходимларни сув сачрашидан ҳимоялайдиган экран (қайтарувчи қалқонча)лар ўрнатилган бўлиши лозим.

113. Жўвалар орасидаги тирқишни ва тақсимлаш қутиларининг ҳолатини аниқлаш ускуна тўхтатилган пайтда махсус мосламалар ёрдамида амалга оширилиши зарур.

114. Прокатлаш жараёни тугагандан сўнг тақсимлаш қутисини чиқариш операцияси механизациялашган бўлиши ва металлни чайқалтириб юбормаслик учун равонлик билан бажарилиши керак.

115. Қуйиш қутиси ва жўвалар орасидаги тирқишни махсус мосламалар воситасида тозалаш даркор.

Жўваларни ишлаётган пайтида тозалашга жўваларнинг айланиш йўналишига қарама-қарши тарафдан, махсус мосламалар ёрдамида амалга оширишга рухсат этилади.

116. Жўваларга чиқиб келиш жойида металл ёриб чиқса ёки қотиб қолса, металлни қуйиш жараёни тўхтатилиши керак.

Қолган металл қуйиш тарнови ва қутисидан катакқути остига ўрнатилган сиғимга тўкилиши лозим.

IV-БОБ. ПРОКАТНИ ПАРДОЗЛАШ
1-§. Тайёр прокатни саралаш, белгилаш, тўғрилаш ва ўраш
117. Тайёр прокатни саралаш, белгилаш, тўғрилаш ва ўраш ишлари механизациялаштирилган бўлиши ва асосан узлуксиз линияда амалга оширилиши керак.

118. Янги қурилаётган ва реконструкция қилинаётган цехларда тунукани саралаш автоматик тарзда бажарилиши лозим.

119. Тўғрилаш машиналарининг рольганг ёки конвейерлари тўғриланаётган металлнинг чиқиб кетишига йўл қўймаслик учун ёнлама қоплама (борт)га эга бўлишлари керак.
120. Жўвалар орасидаги тирқишни ёпиб турувчи кириш йўналтиргичлари бўлмаган ҳолда тўғрилаш машинасининг жўвалари олдига тўсиқ ўрнатилган бўлиши керак.

Тўғрилаш машинасида консол типидаги роликлар ўрнатилган бўлса, тўғрилаш машинасининг бутун узунлиги бўйича роликлар чеккасига тўсиқ ўрнатилган бўлиши керак.

121. Тўғрилаш машинасининг тўғрилаш ва таянч роликлари металл кириши ва чиқиши учун тешиги бўлган тўсиққа эга бўлиши лозим. Тўғрилаш машинасининг юқори қисмида яхлит тўсиқ бўлиши даркор.

122. Тўғрилаш машинасининг ишга тушириш ва ўчириш тугмалари иш ўрнининг металл узатиладиган томонида ўрнатилиши керак. Металлнинг чиқиш томонида фақат «Тўхтатиш» тугмаси ўрнатилиши мумкин.

123. Тўғрилаш машинасининг жўваларини тозалаш ишлари тўсиқларни ечиб олмасдан махсус мосламалардан фойдаланиб бажарилиши керак.

Ишлаб турган тўғрилаш машинасида жўваларни тозалаш ман этилади.
124. Роликли тўғрилаш машиналарининг маҳсулотни узатиш тарафида махсус ёпиқ тўсиқ – люнетлар бўлиши талаб этилади. Тўғрилаш жараёни чоғида  маҳсулотга қўл билан тегиш, роликлар вазиятини ўзгартириш, шунингдек қисилган роликларга маҳсулотларни киритиш ман этилади.

Тўғрилаш машинасининг люнет ва роликлари ўртасида маҳсулотни машинага киритиш учун кенглиги 500 мм дан кўп бўлмаган эркин бўшлиқ қолдирилиши лозим.

125. Гиперболоид жўвали тўғрилаш машиналари маҳсулот узатиладиган жойнинг полида жойлашган, машинани оёқ билан  ўчиришга имкон берадиган авариявий ўчиргич – педаллар билан жиҳозланган бўлиши керак.

126. Гиперболоид жўвали тўғрилаш машиналари, маҳсулотни узатиш тарафидан, маҳсулотни отилиб чиқишидан ушлаб қоладиган ёпиқ новлар билан ускуналаниши лозим. 

127. Тўғрилаш машинаси ва тўғрилаш-кесиш машиналарининг роликлари ишга туширишни блокировка қилувчи қурилмаси бўлган тўсиққа эга бўлишлари керак.

128. Тўғрилаш-кесиш машиналарини фигуркадан тушаётган бухтанинг учи ходимга зарба етказишига йўл қўймайдиган ҳимоя мосламалари билан жиҳозлаш зарур.

129. Чивиқларни синдириш учун пресслар ён томонлама тўсиққа эга бўлиши ва қисқичлар билан ускуналаниши лозим.

130. Металлни белгилаш учун ишлатиладиган бўёқ алоҳида ажратилган хонада тайёрланиши ва сақланиши керак.

6-§. Прокатдан юза нуқсонларини йўқотиш
131. Янги қурилаётган станларда прокатдан (блюм, сляб, тановар ва тайёр маҳсулотлар) юза нуқсонларини йўқотиш олов билан тозалаш машиналари воситасида ёки потокка ёхуд унинг шаҳобчаларига ўрнатилган ва автоматик ёйинки масофадан туриб бошқарувга эга бўлган агрегатларда амалга оширилиши лозим.

Олов билан тозалаш машиналари металл, куюнди зарралари, учқунлар учиб чиқишига йўл қўймаслик учун паналанган бўлиши ва ҳосил бўлаётган газ ҳамда чангларни сўриб оладиган тортувчи шамоллатиш қурилмалари билан жиҳозланиши керак.

Маҳаллий сўрғичлар тозалаш жараёни бошланишига қадар автоматик равишда ишга тушиши керак.

Таркибида чанг ва зарарли моддалар мавжуд бўлган, маҳаллий сўрғичлар орқали чиқариб юборилаётган ҳаво атмосферага чиқариб ташланишидан аввал амалдаги санитария меъёрларига мувофиқ тозаланиши талаб этилади.

132. Олов билан тозалаш машиналаридан фойдаланиш технологик йўриқномаларга мувофиқ амалга оширилиши керак.

133. Алюминий-магний кукунидан фойдаланиб металлни тозалаш ишлари тортувчи шамоллатиш қурилмаси билан жиҳозланган камерада бажарилиши лозим.

Камера эриган шлакнинг сачраб тегиш эҳтимолидан ходимларни муҳофазалаш учун тўсиққа эга бўлиши керак.

134. Флюс-таъминлагич ичида портлаш юз берганда ҳосил бўладиган портлаш тўлқинига бардошли герметик камерага, хизмат кўрсатиш учун хавфсиз бўлган жойларга ўрнатилиши лозим. Флюс-таъминлагичнинг бункери қопқоқ билан ёпилиши керак.

Камера эшикларининг очилиб-ёпилиши учқун пайдо бўлишига олиб келмаслиги лозим.

135. Флюс-таъминлагич камерасидаги поллар учқун чиқармаслиги керак.

Камерада ишлаш учун қўлланиладиган асбоблар учқун чиқишига олиб келмайдиган материал (рангли металл, ёғоч, синтетик материал ва бошқа)лардан тайёрланиши лозим.

Камерани ёритиш учун портлашдан хавфсиз тарзда бажарилган ёритиш тизими кўзда тутилиши керак.

136. Металл тозалаш учун алюминий-магний кукуни қўлланиладиган ускунада тескари уриш юз берган ҳолатларда флюс-таъминлагич камерасига аланга кириб кетишига тўсқинлик қилувчи қурилмалар бўлиши лозим.

137. Технологик ускуна ва бинони алюминий-магний кукунидан тозалаш ишлари тасдиқланган графикка асосан технологик йўриқномага мувофиқ амалга оширилиши керак.    

Сочилиб кетган кукун дарҳол йиғиштириб олиниши керак.

138. Алюминий-магний кукуни қуруқ, вертикал ҳолатдаги тоза банкаларда сақланиши зарур. Банкаларни орасига тахта қистирмалар қўйилган икки қатор қилиб сақлаш мумкин.
139. Таркибида қўрғошин, селен ва бошқа заҳарли моддалар мавжуд бўлган металлнинг юза нуқсонларини тозалаш ҳосил бўлаётган чанг ва газларни чиқариб юбориш ҳамда шамоллатиш ташландиқларини тозалаш тизимлари билан жиҳозланган узлуксиз линиядаги олов ёрдамида тозалаш машиналарида ёки термофрезер машиналарида амалга оширилиши лозим.

140. Таркибида заҳарли моддалар мавжуд бўлган металлнинг юза нуқсонларини танлаб тозалаш жараёни, одатда, алоҳида ажратилган бинода амалга оширилиши керак.

Металлни тозалаш учун ишлатиладиган ускуна маҳаллий сўрғичлар билан таъминланиши лозим.

Маҳаллий сўрғичлар бузуқ бўлганда тозалаш участкасидан фойдаланиш ман этилади.

141. Оловли тозалаш жараёни аспирация тизими билан жиҳозланган ёпиқ камерада бажарилиши керак.

Металлни камерага юклаш, ўгириш ва чиқариб олиш, шунингдек шлакни йўқотиш ишлари механизациялаштирилган бўлиши даркор.

Кескич (резак)ларни бошқариш масофадан туриб амалга оширилиши лозим.

142. Зарарли аралашмалар бўлган прокатни тозалаш бўлинмасини саранжом-саришталаш нам усулда ёки аспирация қурилмалари ёрдамида бажарилиши керак. Ускунага сиқилган ҳаво пуркаш ман этилади.

143. Металлнинг нуқсонларини текшириш ва йўқотиш ишлари стеллажларда бажарилиши лозим.

Стеллажларнинг эни уларга тахланадиган металл узунлигининг учдан икки қисмидан кам бўлмаслиги керак.

Стеллажлар металлнинг тушиб кетиш имконига йўл қўймайдиган мосламалар билан таъминланиши керак.

Кўздан кечириш ва тозалашдан аввал металл совитилиши ҳамда ҳарорати  + 600 C    дан кўп бўлмаслиги лозим.
Агар прокатни юқори ҳароратларда кўздан кечириш ва тозалашга технологик зарурият туғилса, бунинг учун технологик йўриқномаларда тегишли хавфсизлик чора-тадбирлари кўзда тутилиши керак.

144. Металлни кўздан кечириш ва нуқсонларни йўқотиш чоғида уни ўгириш жараёни механизациялашган бўлиши лозим.
Металлни ўгириш пайтида стеллажлар яқинида туриш ман этилади.

145. Кесиб тушириш ва тозалаш участкаларида учиб чиқаётган парчалардан ҳимоя қилиш учун кўчма тўсиқлар ўрнатилиши лозим.

Парчалар учиб чиқиши мумкин бўлган ҳудудларда бир вақтнинг ўзида металлни кесиб тушириш ва кўздан кечиришга рухсат этилмайди.

146. Пневматик болғалар зубила учиб чиқишига йўл қўймайдиган мосламага эга бўлиши керак. Зубиланинг узунлиги 150 мм дан кам бўлмаслиги керак.

3-§. Прокат юзасини механик усулда тозалаш
147. Металл юзасини куюндидан тозалаш билан боғлиқ барча операциялар механизациялашган бўлиши ва технологик йўриқномаларга мувофиқ бажарилиши лозим.

148. Металлни питра ва қум воситасида тозалаш аспирация тизими билан жиҳозланган герметик камераларда бажарилиши керак.

Питра ва металли қумни аппаратларга юклаш жойлари, шунингдек ишланаётган маҳсулотларни юклаш ва чиқариш учун мўлжалланган дарчалар паналанган бўлиши ҳамда маҳаллий сўрғичлар билан жиҳозланиши лозим.

149. Питра-пуркаш, питра-отиш ва қум-пуркаш ускуналарининг конструкцияси ишчининг камерада бўлишини истисно қилиши керак.

150. Аспирация тизимларини ишга тушириш қурилмаси маҳаллий сўрғичларни ишга тушириш қурилмаси билан блокировкаланган бўлиши лозим.

151. Тозалаш камералари питрани чанг ва куюндидан тозалаш учун сепараторлар билан жиҳозланиши керак.

Питра ва металли қумни узатиш ва қайтариш механизациялаштирилган, коммуникациялар эса зичлаштирилган бўлиши талаб этилади.

152. Ускунани таъмирлаш, мойлаш ва тозалаш ишларини бажариш, шунингдек ертўла биносига ва тозалаш камерасига кириш фақат ҳаракатланаётган механизмлар буткул тўхтаган ҳамда уларни ишга тушириш қурилмаси блокировка қилинган пайтда рухсат этилади.

4-§. Прокат юзасини хурушлаш усулида тозалаш
153. Прокат юзасини хурушлаб тозалаш, шунингдек хурушлаш эритмаларини купорос станциялари ва нейтраллаш ускуналарида регенерация қилиш билан боғлиқ барча операциялар механизациялаштирилиши ва технологик йўриқномаларга асосан бажарилиши лозим.

154. Янги қурилаётган ва реконструкция қилинаётган цехларда полосаларни хурушлаш жараёни узлуксиз ишлайдиган агрегатларда амалга оширилиши керак.
Рулонларни махсус ўгиргич воситасида айлантириш зарур.

155. Узлуксиз хурушлаш агрегатларининг ванналари зич ёпиладиган қопқоқлар ва кислотали буғларнинг бино ичига тушишига йўл қўймайдиган маҳаллий сўрғичлар билан жиҳозланиши лозим. Бу бинолардан чиқариб юборилаётган ҳаво атмосферага ташланишидан аввал тозаланиши керак.

156. Узлуксиз хурушлаш линиялари қия зинали ўтиш кўприкчалари билан ускуналаниши лозим. 

157. Полоса учини ўровчи барабанга узатиш жараёни механизациялашган бўлиши керак.

 158. Ваннада полоса узилган пайтда унинг учларини улаш, баландлиги камида 1 м бўлган тўсқичлар билан тўсилган ва баландлиги камида 0,14 м бўлган яхлит ён қопламали, махсус кўприкчада туриб амалга оширилиши лозим.

Полосани ваннадан кўтариб чиқариш уни қайтадан ваннага тушиб кетишига йўл қўймайдиган мосламалар ёрдамида бажарилиши керак.

159. Хурушлаш эритмаси (электролит)дан намуна олиш учун ваннанинг юқори қисмида ёки унинг қопқоғида зич ёпиладиган махсус тешиклар қилиниши ёки хурушлаш эритмасини ваннага узатиш қувурига намуна олиш жўмраклари ўрнатилмоғи лозим.
160. Эритмани иситиш учун мўлжалланган буғ қувури ваннага максимал чуқурликка туширилиши лозим.

161. Кислота ва унинг эритмаларини тортиб-ҳайдаш жараёни кислотага бардошли насослар ёрдамида кислотага бардошли материаллардан тайёрланган қувурлар ёки берк новлар орқали амалга оширилиши керак.

Насослар сиғим белгиланган сатҳгача тўлгандан сўнг автоматик равишда ўчиши зарур.

162. Хурушлаш бўлинмасида жойлашган, кислота ва эритмалар учун ишлатиладиган сарфлаш резервуарлари сатҳ кўрсаткич ва қуйиш қувурлари билан жиҳозланган бўлиши даркор.   

163. Ваннани кислота билан тўлдириш технологик йўриқномага мувофиқ бажарилиши керак.

Кислота хурушлаш ваннасига фақат унга дастлаб сув тўлдирилгандан сўнг узатилиши лозим.
Кислота ёки регенерацияланган хурушлаш эритмаларини хурушлаш ванналарига узатиш ва ишлатилган хурушлаш эритмаларини ванналардан тўкиш ишларини бир вақтнинг ўзида бажариш ман этилади.

Ишлатилган эритмаларни тозалаш ускуналарига махсус канализация тармоқлари орқали узатиш керак.

164. Кислота бакларини чўкиндилардан тозалаш жараёни механизациялаштирилган бўлиши лозим.

165. Хурушлаш эритмаси буғи ва сачрашларининг бино атмосферасига тушишининг олдини олиш учун кўпик ҳосил қилувчи махсус қўшилмалар қўлланилиши керак.

166.  Ёғсизлантириш эритмаларини каустик сода ва қаттиқ (кукунсимон) ҳолдаги уч натрий-фосфат билан бевосита иш ваннасининг ўзида дурустлаш (корректировка қилиш) ман этилади. Ёғсизлантириш эритмаларини дурустлаш юқорида кўрсатилган моддаларнинг концентрланган эритмалари билан амалга оширилиши лозим.

167. Металл солинган ҳўл саватларни ишқорли ваннага ботириш ман этилади.

168. Портлаш рўй бермаслиги учун ишқорли ваннанинг юзасига кўмир, қурум, сурков материалларининг тушишига йўл қўйилмайди.

169. Каустик содали металл идишни очиш учун махсус пичоқ қўлланилиши даркор.

Каустик сода ва бошқа ишқорларни очиқ усулда майдалаш ман этилади.

170. Барча тажовузкор модда (кислота, ишқор, туз ва бошқа)лар махсус жиҳозланган хонада сақланиши лозим.

171. Хурушлаш, локлаш участкалари ҳамда кислота, ишқор, туз ва бошқа тажовузкор моддалар қўлланилиши мумкин бўлган бошқа биноларнинг поллари ушбу моддаларнинг таъсирига чидамли бўлиши керак.

172. Кислоталар сақланадиган жойларда тасодифан тўкилган кислотани зудлик билан нейтраллаш учун тайёр ишқорли эритмалар (сўндирилган оҳак ёки сода) солинган идишлар туриши шарт.   
173. Кислота ёки ишқор совуқ сувга жилдиратиб (ингичка оқим билан) қуйилиши лозим. Сувни кислота ёки ишқорга қуйиш ман этилади.
Ваннага қаттиқ кимёвий моддалар солаётган пайтда суюқ маҳсулотларнинг сачрашига йўл қўймаслик зарур.

5-§. Металлнинг ҳимоявий қопламалари
174. Ҳимоявий қопламалар югуртириш чоғида прокатни ташиш ва унга ишлов беришга доир барча операциялар, шунингдек ёрдамчи операция (электролитик қалайлаш ва рухлаш ванналарида анодларни алмаштириш, суюқланмали ваннага металлни тушириш, эритмаларни тайёрлаш, узатиш, тозалаш ва бошқа)лар механизациялаштирилган бўлиши ҳамда технологик йўриқномалар талабларига мувофиқ амалга оширилиши керак.

175. Лист металлга ҳимоя қопламасини югуртириш жараёни (қалайлаш, рухлаш, қўрғошинлаш ва ҳоказо) узлуксиз ишлайдиган ускуналарда амалга оширилиши лозим.

Сиртмоқли миноралар тўсиқларга эга бўлиши даркор. Тортиш роликлари олдига ҳимоя тўсиқлари ўрнатилиши керак.
176. Узлуксиз ишлайдиган ускунада механизмларнинг ишга тушаётганидан хабардор қиладиган ёруғлик-товуш сигнализацияси, шунингдек асосий машина (агрегат)лар яқинида ва бошқарув пультларида авариявий ўчириш қурилмалари бўлиши лозим.

177. Ҳимоя қоплама (лок, полимер материал ва бошқа)лар югуртириш учун қўлланиладиган ускуна маҳаллий сўрғичлар билан жиҳозланиши керак.

Юқори ҳароратларга қиздириладиган эритмали ванналар, тажовузкор эритма ва суюқланмалар қуйилган ванналар зич бекиладиган қопқоқлар ва бинога буғ ҳамда газлар киришига йўл қўймайдиган маҳаллий сўрғичларга эга бўлиши лозим.

Технологик шароитлар туфайли ваннага қопқоқ ўрнатиш ёки уни беркитиш имконияти бўлмаса, бино ичига буғ ва газлар киришига имкон бермайдиган тортувчи шамоллатиш тизими кўзда тутилиши керак.

178. Лок ва полимерли қопламалар суртиш агрегатининг қуритиш печи конструкияси бино ичига эритувчилар газ ва буғларининг ёниш маҳсулотлари киришини истисно қилиши даркор.

179. Лок ва эритувчиларни очиқ идишларда сақлаш ва ташиш, шунингдек локлаш ишлари бажарилаётган ҳамда лок-бўёқ материаллари сақланаётган хоналарда очиқ оловдан фойдаланиш ман этилади.

180. Лок ва эритувчи (скипидар ва бошқа)лар билан шимдирилган артиш материаллари махсус ёпиқ идишда, бир суткалик эҳтиёждан кўп бўлмаган миқдорда сақланиши лозим.

181. Ишлаётган цехларда лист жўвалар орасига кириш ва чиқиш вақтида қоплама ваннасидан эритма ёки суюқланма отилиб сачрашидан ишчиларни муҳофаза қилиш мақсадида тегишли жойларга тўсиқлар ўрнатилиши керак.

182. Ванналарга туширилаётган рух, қалай, қўрғошин ва бошқа металларнинг парчалари дастлаб қуритилиши ҳамда иситилиши лозим. Эритилган металли ваннага парчаларни тушириш ванна ёнида одамлар бўлишини талаб этмайдиган махсус мосламалар воситасида амалга оширилиши керак. 

Тутқич, лом ва бошқа асбобларни ишлатишдан аввал қуритиш ва иситиш лозим.

Намуна олиш ва рух, қалай, қўрғошин ҳамда бошқа металларнинг қолдиқларини ваннадан чиқариш учун ишлатиладиган мосламалар ҳам дастлаб иситилиши керак.
183. Флюс ваннага ўтириб қолганда, шунингдек мой буғларнинг чақнаш ҳароратидан юқорироқ даражада қизиб кетган ҳолларда ходимларнинг куйиб қолишига ва мой буғларининг аланга олишига йўл қўймаслик учун ишлаш ман этилади.
Ваннанинг ҳарорат режими автоматик тарзда ростланиши лозим.

184. Бўлинмада рўй бериши мумкин бўлган мойнинг тўсатдан ёнишини зудлик билан бартараф этиш мақсадида сода эритмаси ишлатилиши керак.

185. Ванна устида (ҳатто қисқа муддатли) ишлаш пайтида уни мустаҳкам тўшама билан ёпиш зарур.

186. Суюқ рух, қалай ёки бошқа металл билан тўлдирилган қолипларга металл қотгунча сув қуйиш ман этилади. Қолиплардан чиқариб олинаётган парчалар махсус ажратилган жойга тахланиши, қолиплар эса қуритилиши лозим. Суюқ металлни нам қолипларга қуйиш қатъиян ман этилади.

187. Тозалаш машиналари жўваларининг усти олинадиган ғилоф билан беркитилиши керак. Жўвалар айланиб турган пайтда тозалаш машинасидан тиқилиб қолган листларни итариб чиқариш ман этилади. Тозалаш машиналари маҳаллий сўрғичлар билан жиҳозланиши керак.

188. Флюсни (хлорли рух) тайёрлаш, шунингдек таркабида қалай мавжуд бўлган чиқиндилардан қалайни ажратиб олиш алоҳида хонада амалга оширилиши лозим. Флюс тайёрлаш учун мўлжалланган баклар маҳаллий сўрғичлар билан ускуналаниши лозим.

189. Металлопласт ишлаб чиқаришда полиуретан елими билан бажариладиган барча операциялар технологик йўриқномаларда қўзда тутилган хавфсизлик чора-тадбирларига риоя этилган ҳолда амалга оширилиши керак.

190. Полиуретан елимининг компонентлари ва эритувчилар махсус жиҳозланган омборхонада + 100 C дан юқори ҳароратда сақланиши лозим.

V-БОБ. ҚИЗДИРИШ ҚУРИЛМАЛАРИ
1-§. Умумий талаблар

191. Қиздириш печлари ходимларнинг икки томонлама иссиқлик нурланиши олишига имкон бермайдиган қурилмалар билан жиҳозланиши лозим.

192. Печ гумбази, рекуператорларни кўздан кечириш, ёндиргич, НЎА ва А, автоматика воситаларига хизмат кўрсатиш, шунингдек уларни таъмирлаш учун гумбаз конструкциясига таянмайдиган майдончалар кўзда тутилиши керак. Бевосита печ гумбази устида туриш ман этилади.

193. Қиздириш печларига хизмат кўрсатиш учун қўлланиладиган юк кўтариш кранлари ва бошқа махсус техник қурилма (машина)лар кран ёки машина кабинасининг бино қурилиш конструкцияси (устун, девор ва бошқалар)га 1 м дан камроқ масофага яқинлашишига йўл қўймайдиган блокировка билан жиҳозланиши лозим.

Юк кўтариш кранининг иш ҳудуди тўсилган бўлиши лозим.

194. Печларнинг технологик дарчалари рамага зич ўтирадиган қопқоқлар билан ёпилиши зарур. Юқори ҳароратлар зонасида жойлашган дарчаларнинг қопқоқлари иссиқликдан изоляция қилиниши ёки совитиш тизими билан жиҳозланиши керак.

Печнинг кириш ва чиқиш жойларига ўрнатиладиган қопқоқлар ўрнига иш пайтида печнинг герметиклигини таъминловчи бошқа қурилмалар ҳам кўлланилиши мумкин.

195. Металлни юклаш ва тушириш учун хизмат қиладиган юклаш дарчаларидаги қопқоқларнинг кўтарилиши  механизациялашган бўлиши даркор.
2-§. Қиздириш қудуқлари
196. Қиздириш қудуқлари гуруҳи темир йўл тарафидан цех поли сатҳидан қудуқларнинг иш майдончалари сатҳигача тўсилган бўлиши лозим.

Қиздириш қудуқлари жойлашган бинода қуйма ва заҳира ускуналарни тахлаб қўйиш ман этилади.

197. Регенератор ва рекуператорларнинг гумбаз, девор ва кузатиш дарчалари газ ўтказмайдиган бўлиши зарур. Регенератор ва рекуператорлардан фойдаланишда газнинг сизиб чиқиши устидан назорат ўрнатилиши зарур, нозичликлар аниқланган тақдирда бартараф этилиши лозим.

198. Қиздириш қудуқларидаги иш майдончаларининг барча томонларига бўйи камида 1 м ва пастида баландлиги 0,14 м дан кам бўлмаган яхлит ён қопламали тўсқичлар ўрнатилиши керак, қуймаларни олиб ўтиш томони бундан мустасно.

Қиздириш қудуқларининг ячейкаларини таъмирлаш пайтида ишларнинг хавфсизлигини таъминлаш мақсадида майдончалар чеккасига тўсиқлар ўрнатилиши талаб этилади.
199. Қиздириш қудуқлари қопқоқлари уларнинг камерага зич ўтиришини таъминлаш ва аланга уриб чиқишига йўл қўймаслик учун махсус мосламалар билан жиҳозланиши даркор. Қопқоқ ва камера деворлари орасидаги тирқиш тегишли материал билан зичлаб тўлдирилиши лозим.

200. Қиздириш қудуқларининг очиқ камералари олдидаги иш майдончаларида, шунингдек пастда, яъни ноль белгисида жойлашган қуймаларни ташиш ҳудудида уларни камерага ўтқазиш ва чиқариш пайтида фойдаланувчи ходимларнинг бўлиши ман этилади.
Бошқариш пультлари ва НЎА ва А асбобларининг қалқон қутилари алоҳида бинолардаги майдончаларга жойлаштирилиши ёки қиздириш қудуқлари жойлашган оралиқ томонидан ҳимоя экранлари билан тўсилган бўлиши керак.

201. Қуймаларни бир жойдан бошқа жойга кўчириб ўтказиш соз кернли қисқичлар билан бажарилиши лозим. Кернлар ейилишга бардошли металлдан ясалиши ёки қаттиқ қотишмалардан тайёрланган қопламаларга эга бўлиши керак.

Совуқ қуймаларни совитилмаган қисқичлар билан олиш ман этилади. Қисқичларни совитиш баклари оқар сув билан таъминланиши, унинг ҳарорати + 450 С дан ошмаслиги лозим.

202. Қисқичли юк кўтариш кранларининг кабиналари иссиқликдан изоляция қилиниши керак. Кабина деразалари очилмаслиги ва уларга махсус иссиқлик қайтарувчи ойналар ёки ойна-пакетлар ўрнатилган бўлиши керак.

Ойнани механик шикастланишдан муҳофазалаш учун металл тўрлар ёки ҳимояловчи тўсқич (соябон)лар ўрнатилиши даркор.

203. Қуйма-ташигични бошқариш масофадан туриб амалга оширилиши лозим. Қуймаларни  ағдаргич уларнинг ишончли ўрнатилишини таъминлаши ҳамда уларнинг йиқилиб кетиш имконига йўл қўймаслиги керак. Қуйма ташигичлар бориб-келиб (мокисимон) ҳаракатланганда ишлаб чиқариш биносидаги йўлнинг охири ҳаракат чеклагичи билан жиҳозланган бўлиши зарур.

Қуймаларнинг узатилиши ҳалқасимон бўлганда бурилиш жойида қуйма-ташигичнинг ҳаракатидан огоҳлантирувчи ёруғлик сигнализацияси ўрнатилиши керак.

204. Шлакни синдириб чиқариш ва тозалаш қуруқ асбоб билан бажарилиши лозим.

Суюқ ҳолатда шлак чиқаришга мўлжалланган шлак тешикларига ўтиш учун тўсқич ва пастида яхлит қоплама бўлган панжарали майдончалар ўрнатилган бўлиши керак.

205. Ковш ва қутиларнинг ҳолати, уларни суюқ шлак билан тўлдириш шартларига риоя этишни мунтазам назорат қилиш зарур.

Суюқ шлак билан тўлдирилган ковш ва қутиларни ўз вақтида олиб кетиш лозим.

Пайвандлаш жараёнининг суюқланма шлакини сув билан донадор (грануляция) қилиш ман этилади.

206. Суюқлайин шлак чиқариладиган шлак туйнуклари олдидаги иш жойларига ҳаво пуркалиши керак. Қиздириш қудуқларининг шлак туйнуклари атрофидаги деворлари экранлар билан беркитилиши лозим.
207. Шлак тоннелининг полига шлакни тўкиш ман этилади.

208. Қиздириш қудуқларининг тагидан шлак учун мўлжалланган хоналарга шлакни чиқариш жараёни механизациялашган бўлиши зарур.

Шлак аравачалари товуш сигнализацияси билан жиҳозланиши керак, уларнинг конструкцияси эса фойдаланувчи ходимлар (ҳайдовчи)ни суюқ шлакнинг иссиқлик ва механик таъсиридан ҳимоя қилинишини таъминлаши лозим.

209. Шлакли ковш ва қутиларни ташиш ёки уларни темир йўл вагонларига ағдариш фақат шлак совигандан сўнг амалга оширилиши керак.

3-§. Қиздириш печлари
210. Тановар (қуйма)ларни қиздириш печларига узатиш ва уларни печлардан чиқариш жараёнлари механизациялаштирилган бўлмоғи лозим.

211. Юклаш қурилмалари печга юкланаётган тановар (куйма)ларни тўғирлаш учун махсус мослама (тирак, манипулятор, чизғич ва бошқа)лар билан жиҳозланган бўлиши зарур.

212. Бошқариш постларида печдан тановар (қуйма)лар чиқарилаётгани ҳақида хабар қилувчи сигнализация ўрнатилиши керак.

Янги қурилаётган ва реконструкция қилинаётган ишлаб чиқаришлардаги печнинг чиқиш қисмида видеокузатув воситалари жиҳозланиши, постларга эса  видеомониторлар ўрнатилиши лозим.

213. Печлар тановар (қуйма)ларнинг бирор томонга оғиши юз берган  пайтда ён деворларни бузишига йўл қўймаслик учун қурилмалар билан ускуналаниши керак.

214. Печ гумбазида жойлашган юқори қатордаги ёндиргичларга хизмат кўрсатиш учун мўлжалланган майдончалар тўсқичлар билан тўсилиши ва камида иккита кириш жойларига эга бўлиши зарур. Зиналарни вертикал ҳолатда ўрнатиш ман этилади.

215. Печдан чиқаётган суюқ шлак қуруқ ковш ва қутиларга қуйилиши лозим. Шлакни ковш (қути)лардан тушириш, шунингдек уни парчалаш ва бўлакларга ажратиш шлак тўлиқ совигандан сўнг махсус ажратилган жойда бажарилиши керак.

4-§. Қиздириш қурилмаларини иситиш

216. Қиздириш қурилмаларида тановар (қуйма)ларни қиздириш жараёни иссиқлик режимини автоматик равишда бошқариш тизими воситасида ростланиши лозим.

217. Суюқ ёнилғи (мазут) қўлланилганда унинг механик аралашмалардан тозаланиши ва ҳарорати устидан назорат амалга оширилиши, бунда ҳарорат ёнилғи буғларининг чақнаш ҳароратидан ортиқ бўлмаслиги керак.

218. Мазут қувурининг цехга кириш жойида ўчирувчи задвижка ўрнатилиши лозим.

219. Мазут қувурлар иссиқликдан изоляция қилиниши, бўшатиш тарафига камида 0,003 қияликка эга бўлиши ва ташқи тармоқларда иситувчи буғ қувурлари билан биргаликда умумий изоляция қилиниб ўтказилиши керак.

220. Ёнилғи форсункаларига хизмат кўрсатиш ва уларни таъмирлаш учун бемалол яқинлашиш имкони таъминланган бўлиши даркор.

Гумбазида форсункалар бўлган печлар иссиқликдан изоляция қилинган тўшамали муқим майдончалар билан ускуналаниши лозим.

221. Форсункаларни ёқиш ташкилотнинг техник раҳбари томонидан тасдиқланган технологик йўриқномага мувофиқ амалга оширилиши керак.

222. Мазутли сарфлаш баклари ёнилғи буғларини чиқариб юбориш учун жездан ясалган сақловчи тўрли тортиш қувурчалари ва бакларнинг тўлиб тошиб кетишини истисно қиладиган тўкиб юбориш қувурчалари билан таъминланиши лозим.

223. Авария вазиятларида сарфлаш бакидан мазутни қабул қилиб олиш учун мўлжалланган сиғимлар цех биносидан ташқарида ўрнатилиши зарур. Бу сиғимлар сарфлаш бакларига ёпиқ қувур ўтказгич ва қайта қуйиш қувурчалари билан уланиши лозим.

224. Авария ёки мазут қувурларида ёнғин юз берган ҳолатда мазутнинг узатилишини зудлик билан ўчириш учун хизмат қўрсатишга осон жойларда махсус вентиллар ўрнатилиши керак.

225. Регламент ёки таъмирлаш ишларини бажариш учун ходимларнинг мазут бакларига кириши баклар ўчирилган ва бўшатилгандан, бак ичи буғ билан ювилиб, шамоллатилгандан ва ҳавоси таркибида зарарли моддаларнинг мавжудлиги таҳлил қилингандан сўнг фақат наряд-рухсатнома асосида амалга оширилиши лозим.

Идишлар ичида бажарилаётган барча ишлар газга хавфли ҳисобланади ва тегишли хавфсизлик талаблари инобатга олиниб бажарилиши лозим.

Ходимлар бак ичида бўлган пайтда ҳамма туйнуклар очиқ бўлиши зарур. Агар очиб қўйилган туйнуклар етарлича шамоллатишни таъминламаса, сунъий шамоллатиш қўлланилиши даркор.

Одамлар бак ичида ишлаётган вақтда ёритиш учун кучланиши 12 В бўлган портлашдан ҳимояланган тарзда ясалган чироқлар ишлатилиши талаб этилади. Чироқларни улаш ва ўчириш бакларнинг ташқарисида амалга оширилиши лозим.

226. Қиздириш қурилмаларини таъмирлаш чоғида форсункаларга суюқ ёнилғи етказиб берувчи қувур ўтказгичлар сарфлаш бакларидан задвижка ва тиқин ёрдамида узиб қўйилиши ҳамда ёнилғи қолдиқларидан тозаланиши керак.

5-§. Электр-термик ускуналар
227. Электр-термик ускуналар сув билан совитилганда совитиш тизимининг металл қувур ўтказгичлари ерга улаб ҳимояланиши лозим.

228. Совитиш сувининг узлуксиз узатилиши ва унинг ҳарорати асбоблар ёрдамида назорат қилиниши таъминланган бўлиши, шунингдек сув сарфланиши рухсат этилган чегарадан камайиб кетса, ускунани автоматик тарзда ўчириш ва сув ҳароратининг чегаравий кўтарилиши тўғрисида огоҳлантирувчи сигнализация кўзда тутилиши керак.

229. Индукцион қиздириш ускуналари қиздириш жараёнини бошқариш тизими, шунингдек тановарларни индукторга узатиш ва уларни чиқариб олиш механизмлари билан жиҳозланган бўлиши керак.

230. Индукцион печларнинг ғилофлари индуктордан изоляция қилинган ва ерга уланган бўлиши зарур.

231. Печлар индуктор шикастланган пайтда кучланишни автоматик тарзда ўчирувчи қурилмага эга бўлишлари лозим.

232. Қаршилик электропечининг конструкцияси ходимларнинг қиздиргичларга тасодифан тегиб кетиш эҳтимолини истисно қилиши даркор.

233. Электр-термик ускуналарини таъмирлаш, шу жумладан, роликли ўтказгич ҳамда сақлагичларни алмаштириш кучланиш ўчирилган пайтда ва технологик йўриқномага мувофиқ амалга оширилиши керак.

6-§. Термик печлар

234. Печларнинг муфел ва қалпоқларини таъмирлаш ҳамда зичлигини синаш учун мўлжалланган стенд конструкцияси муфелни аниқ ўрнатиш мақсадида марказлаш қурилмаси билан жиҳозланиши лозим.

235. Муфель герметик бўлиши зарур.

236. Одимловчи тагликли конвейер печларида бино ичига ёниш маҳсулотлари ва водород ажралиб чиқишини назорат қилиш қурилмалари кўзда тутилган бўлиши зарур.

237. Термик ишлов беришнинг узлуксиз ускуналари механизмлар ишга туширилаётгани ҳақида огоҳлантирувчи ёруғлик-товуш сигнализацияси билан жиҳозланиши, шунингдек асосий машина (агрегат)лар яқинида авариявий ўчиргичларига эга бўлиши керак.

238. Термик ишлов берилгандан сўнг полоса ва листларни сув билан совитиш ускуналари бинога буғ тушиш ва сув сачраш эҳтимолига йўл қўймайдиган ҳимоя мосламалари билан жиҳозланиши лозим.

239. Сурилма тагликли термик печлар товуш сигнализацияси билан жиҳозланиши, шунингдек таглик ҳаракатланган пайтда эшикнинг очилишини блокировка қилувчи қурилмага эга бўлиши зарур.

VI-БОБ. МЕТАЛЛ ОМБОРЛАРИ
240. Тановар (қуйма)лар штабелга галма-гал энсиз ва кенг учлари билан тахланиши даркор. Штабелнинг баландлиги қуйма (тановар)ларнинг ўлчамларидан келиб чиққан ҳолда технологик йўриқномалар билан белгиланади, лекин 3 м дан кўп бўлмаслиги керак.

241. Блюм ва квадрат тановарларнинг узунлиги 5 м гача бўлганда 2,5 м баландликгача, 5 м дан ортиқ бўлганда эса 4 м баландликдан кам бўлган штабелга устма-уст чалиштириб тахланиши лозим.

242. Слябларни бир йўналишли қилиб ёки устма-уст чалиштириб тўпламларга териш керак. Штабелнинг баландлиги слябларнинг ва тахлаш учун ишлатиладиган мосламаларнинг энидан келиб чиққан ҳолда технологик йўриқномаларда белгиланади, аммо бир йўналишли қилиб тахланганда 3 м дан, устма-уст чалиштириб тахланганда 4 м дан ортиқ бўлмаслиги зарур.

243. Лист ёки лист боғламларини бир йўналишли қилиб ёки устма-уст чалиштириб  тўпламларга тахлаш лозим. Листли металл штабелининг баландлиги лист энининг бир ярим бараваридан кўп бўлмаслиги, лекин қалин листлар учун 3 м дан, юпқа листлар учун эса 2 м дан кўп бўлмаслиги керак.

244. Рулон ҳолидаги иссиқлайин жўваланган полосалар вертикал ҳолатда бир неча қатор қилиниб баландлиги 4,5 м гача бўлган пирамида шаклида тахланиши даркор.

245. Рулон ҳолидаги совуқлайин ва иссиқлайин жўваланган полосалар операциялараро омборларда горизонтал ҳолатда бир қатор, тасмалар эса – икки қатор қилиниб махсус стеллажларга  тахланиши керак.
246. Рельслар баландлиги 4 м гача бўлган штабелга бир йўналишли қилиниб тахланиши лозим. 
Балка ва швеллерлар баландлиги 4 м гача бўлган штабелга бир йўналишли ёки устма-уст чалиштириб тахланиши лозим.

247. Юмалоқ тановар, йирик навли, ўрта навли ва майда навли металл боғланган ўрам ҳолида устма-уст чалиштириб тарзда баландлиги 4 м гача бўлган штабелга ёки махсус пирамида ва чўнтакларга тахланиши зарур.

248. Ғарам ҳолидаги прокатланган сим бир неча қатор қилиниб баландлиги 5 м дан кам бўлган штабелга ёки баландлиги 7 м дан кам бўлган махсус жиҳозланган тахлаш жойи (сават)га тахланиши керак.

249. Штабеллар орасидаги ўтиш йўлаклари совуқ металл учун камида 1 м ва иссиқ металл учун камида 1,5 м бўлиши лозим. Асосий ўтиш йўлакларининг эни ва штабеллардан бино ҳамда иншоотларнинг элементларигача бўлган масофа камида 2 м бўлиши даркор.

250. Металлни ариқ (канал), тоннел, туйнук,  хандақ, мой ертўлалари ва ҳоказоларнинг устёпмалари устига тахлаш ман этилади.

Устёпмаларнинг ўрни цех полида аниқ кўрсатилган бўлиши керак. Устёпма устига қўйилиши мумкин бўлган юклама катталиги тегишли ёзувлар билан кўрсатилган бўлиши лозим.

VII-БОБ. ТЕХНИК УСКУНА ВА ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРНИНГ
УМУМИЙ ХАВФСИЗЛИК ТАЛАБЛАРИ

251. Рольганг, шлеппер, конвейер ва бошқа техник қурилмалар устидан ходимларнинг ўтиш жойларида панжарали ўтиш қўприкчалари ўрнатилиши лозим.

Қиздирилган металл ҳудуди устидан ўтиш кўприкчалари иссиқликдан изоляция қилинган тўшамага эга бўлиши, ён томонлари эса листли темир ёки зич металл тўрдан ясалган баландлиги камида 1,8 м бўлган қалқонлар билан ёпилган бўлиши зарур.

252. Қайчилар, штемпель пресси, фрезер ва пармалаш дастгоҳлари ҳамда металлни совуқлайин пардозлашнинг бошқа агрегатлари атрофидаги иш жойларининг полларига тахтачалари орасидаги масофа камида 30 мм ли тахта панжара тўшалган бўлиши керак.
253. Тоннел, ертўла, шунингдек ўра ва бошқа хавфли жойларнинг тўсиқларидаги эшиклар, агар технологик жараённи олиб бориш давомида бу ерлардаги ҳаво таркибида заҳарли моддаларнинг миқдори кўпайиб кетиши мумкин бўлса, қулфланиши ва тегишли хавфсизлик белгилари билан жиҳозланиши лозим.

254. Янги барпо этилаётган прокат станлари техник қурилма ҳамда ишлаб чиқариш биноларини чанг ва турли ишлаб чиқариш чиқиндиларидан тозалаш учун бу ишларнинг юқори даражада механизациялаштирилишини таъминлайдиган махсус ускуна ва мосламалар билан жиҳозланиши керак.

255. Прокат ишлаб чиқаришларида қўлланиладиган қозон-утилизаторларнинг тузилиши, жойлаштирилиши ва ишлатилиши буғ ва сув истиш қозонларини тузилиши ҳамда бехатар ишлатилишига қўйиладиган талабларга мувофиқ бўлиши лозим.

VIII-БОБ. НАСОС-АККУМУЛЯТОР СТАНЦИЯЛАРИ

256. Насос-аккумулятор станцияларининг биноларидаги юқори ва паст босимли (мой, азот ва ҳаво) қувур ўтказгичлар тоннел ва ариқчалар орқали ўтказилиши керак.

257. Насос-аккумулятор станцияларига камида икки ишчи хизмат кўрсатиши талаб этилади.

258. Қувур ўтказгичлардан оқишлар аниқланган пайтда насос-аккумулятор станциясининг машинисти авария юз берган участкадаги босимни йўқотиши ва технологик йўриқнома талабларига мувофиқ оқишларни бартараф қилиш бўйича чора-тадбирлар кўриши лозим.
IX-БОБ. УЛЬТРАТОВУШЛИ УСКУНАЛАР

259. Рухсат этилган даражадан юқори бўлган шовқин манбаи ҳисобланадиган ультратовушли муқим ускуналар шовқиндан муҳофазалаш қурилма (ғилоф, экран, товушдан изоляция қилинган кабина ва бошқа)лари билан жиҳозланган бўлиши зарур.

260. Ультратовушли ускуналар шовқиндан муҳофазаловчи ғилофлар ечиб олинган пайтда ўзгартиргичларни ўчирувчи блокировка қурилмасига эга бўлишлари керак.

261. Ультратовушли ускуналарда ишлаш чоғида ходимларнинг қўллари суюқлиқ, ультратовушли асбоб ва ишлов берилаётган деталлар билан бевосита мулоқотда бўлишига мутлақо йўл қўйилмайди.
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