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Ёнғин техникаси ва ёнғин ўчириш
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3.1. ЁНҒИН ЎЧИРИШ ТЕХНИКАСИ

Фанларнинг мақсади ва вазифаси

«Ёнғин ўчириш техникаси», «Ёнғинга қарши автоматикаси», «Газ ва тутундан ҳимоячини тайёрлаш» курслари мутахассислик фани ҳисобланади ва «Ёнғин хавфсизлиги» йўналиши бўйича ўқитилади. 

Фаннинг мақсади ва вазифаси - ёнғин ўчириш мобайнида ёнғин ўчириш техникаларидан самарали фойдаланиш учун тингловчиларнинг етарли назарий, ҳамда амалий билимларини чуқурлаштириш, уддалаш, тасаввур қилишдир. 


Фанлар бўйича талабаларнинг билимига, ўқувига ва кўникмаларига 

қўйилган талаблар
«Ёнғин ўчириш техникаси» фанидан олинган билимлар асосида тингловчилар қуйидагиларни бажаришлари шарт:

Тасаввурга эга бўлишлари керак:

 -ёнғин ўчириш автомобилларининг, фойдаланиш қоидаларини, уларнинг тавсифини, тузилишини ва нима учун мўлжалланганини;

- турли хил ёнғин ўчириш техникаларини конструктив ечимларини таҳлил қилиш ва уларни ўрганиш усулларини;

- ёнғин ўчириш техникаларини техник хизмат кўрсатиш технологик жараёнини ўтказиш;

- ёнғин ўчириш автомобилларига агрегатларига диагностика ўтқазиш тамойили;

 -ёнғин ўчириш автомобилларига ва анжомларига таъмирлаш ишларини олиб бориш тамойилларини;

 -ёнғин ўчириш техникаси конструктив ривожланиши йўналишини замонавийлигини;

 -ёнғин ўчириш техникасининг жанговар тайёргарлигига ишончлилиги ва узоқ муддат фойдалана олиш.

Билиши ва фойдалана олиши лозим:

 -ёнғин ўчириш техникасининг алоҳида қисмларини ва механизмларини ҳисоботини;

 -ёнғин ўчириш автомобилларининг двигатели билан агрегатларини келишилган ишлаш режимларини;

 - жуда хавфли ёнғинларнинг факторларига ақлли ҳимоя воситаларини таклиф этишни;

 - ёнғин ўчириш техникаларидан эффектли фойдаланишни;

 - ёнғин ўчириш техникаларидан фойдаланиш жараёнида ҳар-хил ҳодисаларни аниқлашни;

- ёнғин ўчириш техникаларига техник хизмат кўрсатиш ва таъмирлаш тартибини;

 - ёнғин ўчириш техникаларига ва агрегатларига техник хизмат кўрсатиш ва таъмирлаш ишларидан олдин диагностика ишларини ташкил этишни;

 - ёнғин ўчириш техникаларига техник хизмат кўрсатиш қисмларида ёки отрядларида ишни ташкиллаштиришни;

 - ёнғин ўчириш хизматининг гарнизонида ГТҲХ ишларини ташкиллаштиришни.


Кўникмаларга эга бўлиши керак:

-ёнғин ўчириш автомобилларининг қисмларини ва механизмларини, конструктив тузилишини, компоновкасини, асосий эргономика тамойили;

- ёнғин ўчириш техникаларини техник хизмат кўрсатиш ва таъмирлаш тизимини;

- ёнғин ўчириш техникаларидан фойдаланиш эффектига Ўрта Осиёнинг табиат иқлимининг таъсири.

· Республика ёнғин хавфсизлиги  хизматининг ҳозирги даврдаги муаммолари;

· ёнғин ўчириш соҳасидаги илмий-текшириш ишларининг асосий йўналишлари;

· турли халқ хўжалиги жабҳаларида ёнғинларни ўчириш техникаси.

3.1.1. Ёнғин ўчириш анжомлари 

1. Жанговар кийимнинг вазифаси ва турлари. Ёнғин ўчирувчининг анжомларига нималар киради? /1; 5; 10/
Жанговар кийимининг вазифаси ва турлари, анжомларининг элементини қисқача таснифи. Жанговар кийим, иссиқ қайтарувчи кийим, дубулға ва анжомларнинг техник кўрсаткичлари. 
Ёнғин ўчирувчиларнинг жанговар кийими уни сувдан иссиқлик нуридан, кимёвий моддалар таъсиридан ва жароҳатланиш (шиша синиғи, қурилиш қисмлари парчалари ва бошқалар) дан ҳимоялаш учун мўлжалланган.

Жанговар кийим таркибига қуйидагилар киради: жанговар кийим, иссиқ қайтарувчи кийим, дубулға қўлқоп ва этик. Бундан ташқари, жанговар кийимларга қишки мавсумда кийиладиган пахтали нимча (куртка) шими билан, иссиқ қўлқоплар ва тўқилган дубулға остидан кийиладиган қўлқоплар ҳам қўшилади. Оддий ва кичик бошлиқлар жанговар кийимлари жамламаси таркибига куртка ва шим, бошлиқлар таркиби учун плаш (камзул) киради.

Жанговар кийимлар "Шторм" деб номланадиган сунъий теридан ёки «Т» русумли «винилис» теридан тикилади. Янги туридаги жанговар кийимлар қора рангда бўлиб, «Т» русумли «винилис» теридан тайёрланган. Оддий ва кичик бошлиқлар таркиби курткасининг юқори қисми (кокетка) оқ рангда, бошлиқлар таркиби учун эса қизил рангдадир. Жанговар кийимнинг оқ ва қизил рангли ажратиш қисми ҳамда оқ рангли чизиқлари ёнғинларни ўчиришда, кўриш масофаси қисқарган пайтларда ишлаётган ходимларни тезда аниқлашни таъминлайди.

Ходимларнинг танасида сув тегиш ҳолатини камайтириш мақсадида курткада сувдан ҳимоялаш қурилмалари бор.

Янги туридаги жанговар кийим, бундан ташқари, олиниб ва яна ўрнатиладиган иссиқликдан ҳимояловчи тагликдан иборат.

Ушбу таглик ёнғин  ўчирувчига юқори иссиқлик (0,5 кал/см2 гача) таъсири остида қисқа муддатда ишлаш ҳолатини яратади. Куртка ва шимда ўрнатилган махсус тешикчалар орқали кийим ости ҳаво алмашинуви юзага келади. Куртканинг ўнг, ён томонида махсус кесиб қўйилган жойи ва унинг қопқоғи бўлиб, ушбу кесув орқали куртка тагидан тақилган ёнғин ўчириш камарида ўрнатилган карабинни чиқариб ундан фойдаланиши мумкин.

Бошлиқлар таркиби жанговар кийимининг оғирлиги 4,7 кг, оддий ходимларники эса 4,4 кг. Жанговар кийимлар ёнғин ўчирувчининг ҳаракат қилиши учун қулай бўлиб–400 С дан +2000 С гача ҳароратга жой беради. Костюм ва шимлар 44-60 ўлчамларда тайёрланади.

Ёнғинларда ишлаш вақтида катта иссиқлик нурланишидан (то 20 кал/см2мин.) сақланиш учун иссиқ қайтарувчи кийимлар қўлланади. Ушбу кийимлар жамламаси таркибига тананинг пастки қисмидан то оёқ кийимининг учигача тўлиқ ҳимоялайдиган ниқоб, унинг олд қисмида панорама (атрофни тўлиқ кўриш иложини берадиган) турли ойнаги, қўлқоплар ва кислородли ҳимоялаш газниқобини ҳимоялайдиган ғилоф киради. Иссиқлик қайтарадиган кийим металлаштирилган тўқимадан тикилиб, "МС" русумли ёнғинга қарши маҳсулот билан ишлов берилган. Кийимнинг ички қисми хомсурп материалидан астар қилинган. Улар 3 хил ўлчамда бўлади (46-48, 50-52, 54-56).

Иш вақтида иссиқлик қайтарадиган костюм тагида пахтали куртка ва шим кийиб, почалари этик ичига олинади. Комбинезон устидан ёнғин ўчирувчининг қутқарув камари тақилади ҳамда ниқоб тагидан дубулға кийилади.

Кўкраккача ҳимоялайдиган ниқоб курткада тикилган тугмаларга ўтказилади. Ниқоб олд қисмидаги ойнаги органик ойнадан тайёрланган. Ниқобнинг пастки қисми очиқ, шу ердан ҳаво алмашинуви юзага келади.

Қўлқоплар куртканинг енгларига қисма боғичлар ёрдамида боғланади. Ёнғин ўчирувчининг қўлларини иссиқлик таъсири остида куйишдан ҳимоялаш мақсадида қўлқопнинг асосий тўқима қисми ва астар қисми оралиғида асбест тўқимаси қўйилган.

Нефть фавворалари, ёғоч омборлари ва шунга ўхшаш ёнғинларни ўчиришда шахсий таркиб ёнғин ўчоғи олдида ишлаши зарур бўлган ҳолларда иссиқ қайтарадиган кийимдан фойдаланилади. 

ТК-800 иссиқликни қайтарадиган костюм металлаштирилган тўқимадан ички қисмга эса бир неча қават астарлик тикилган. Атроф-муҳитнинг ҳарорати 2000 С бўлганда иссиқликни қайтарадиган костюм 16 дақиқа ҳимоялай олади, агар 8000 С гача бўлса, 3 дақиқа ҳимоялайди, унинг оғирлиги 17 кг.

Дубулға

Ёнғин хавфсизлиги хизматида қўлланадиган дубулғалар ҳар хил бўлиши мумкин. 3-расмда кўрсатилган дубулға пластмассадан тайёрланган бўлиб, янги намуна ҳисобланади. Ҳозирда ёнғин ўчириш қисми ходимлари ушбу дубулға билан таъминланган. Бу дубулға думалоқ шаклдаги корпуси, ёнғин ўчирувчининг бош қисмини зарбалардан ҳимоялайди.

Унинг ички қисмида зарба кучини пасайтириш учун тур ўрнатилган. Урилиш кучини пасайтириш, бошнинг ҳамма қисмларига кучнинг таъминланиши натижасида юзага келади.

Дубулғанинг орқа томонида тананинг бўйин қисмларини ҳимояловчи махсус ёпқич ўрнатилган. Дубулғанинг олд томонида эса ўқ ёрдамида ўрнатилган органик ойна ёнғин ўчирувчининг юзини олов шуъласи, ёнғиндан учиб чиқадиган учқун, сув ва бошқалардан ҳимояловчи қурилма бўлиб, ёнғин ўчиришда кўплаб қўлланилади.

Бундай дубулғалар бир хил ўлчамда ишлаб чиқарилади, лекин унинг боғичи ва ички турини кенгайтириш ёки торайтириш натижасида керакли ўлчамда (54 дан то 59 гача) мослаб олса бўлади. Дубулғанинг оғирлиги-1,25 кг дан кўп эмас.

Иссиқда чидамли резинадан тайёрланган этик - ёнғин ўчирувчининг оёғини иссиқлик, механик ва кимёвий таъсирлардан ҳимоялаш учун мўлжалланган. Унинг оғирлиги 2,7 кг дан ортиқ бўлмайди.

Ҳар бир ёнғин ўчирувчига ва бўлинма сардорларига жанговар кийимлар шундай танланган ва мослаштирилган бўлиши керакки, кийимлар уларга ихчам ва чиройли ташқи кўринишга эга бўлиши керак.

Навбатчиликка тушаётганида ташқи қаров билан жанговар кийимларнинг ишга яроқлиги текширилади. Кийимлар қуруқ, тоза ва соз бўлиши керак. Агар жанговар кийимда тузатилгунча жанговар ҳисобдан чиқарилади.

Ёнғин ўчирувчиларнинг анжомлари.

Ёнғин ўчирувчининг анжомларига қуйидагилар киради:

-ёнғин ўчирувчининг қутқарув камари;

-қутқарув камари карабини;

-ёнғин ўчириш болтаси;

-қўлқоплар;

-резинадан тайёрланган этиги ва бошқалар.

Ёнғин ўчирувчининг қутқарув камари

Камар ёнғинларни ўчиришда, одамлар ва ёнғин ўчирувчиларнинг ўзини-ўзи қутқариш учун, карабин ёрдамида, нарвонларда ишлаётганда, ўзини ҳимоялаш учун ҳамда ёнғин ўчириш ғилофини тақиб юриши учун мўлжалланган. Қутқарув камари 3хил (I, II, III) ўлчамли бўлади.

Камар лента, туга карабинни улаш учун мўлжалланган ярим ҳалқа ва карабиннинг учини тахлаш учун махсус тери ҳалқа. Камар лентаси 4 қатли пахтадан тайёрланган зангламайдиган материаллардан иборат бўлиб, сувга чидамли бўёқда қора ёки қўнғир рангда бўялади.

Камарнинг техник маълумотлари.

Камарнинг ўлчамлари


I

II

III

Камар лентасининг

ўлчамлари (мм)

-узунлиги




1050+10
1200+10
1350+10

-кенглиги




75

75

75

-қалинлиги




4

4

4

-Камарнинг оғирлиги (кг)


0,65

0,70

0,75

Камарнинг бир томонидан тугмаси бўлиб, иккинчи томонининг учидан бошлаб беш жуфт атрофи металлаштирилган тешиклар қилинган. Ушбу  тешиклар орқали камар туга ёрдамида тақилади. Тугмадан 200 мм масофада карабинни улаш учун ярим ҳалқа ўрнатилган. Карабин камарининг чап томонида махсус тери тасма ва тугмача ёрдамида ўрнатиб қўйилади.

Ҳар бир ёнғин ўчириш камари мустаҳкамлиги бўйича синовдан ўтказилади. Бунинг учун уни ярим ҳалқасига 5 дақиқа давомида бир хил оғирликда оғирлик юклари (350 кг гача) юкланиб борилади ва 350 кг юк 5 дақиқа давомида тутиб турилади. Юк олингандан сўнг камар кўздан кечирилади. Агар камарда бирор бир камчилик (лентаси йиртилган, ярим ҳалқаси ёки тугмаси букланган ёки қайишган) бўлмаса камар жанговар ҳисобда қолдирилади. Синовдан сўнг камчиликлар бўлса, унда жанговар ҳисобдан чиқарилади.

Қутқарув карабини

Карабин, қутқарув арқони ёрдамида ёнғин  ўчирувчи ўзини - ўзи ёки ёнғинда талафот кўрган одамларни бинонинг юқори қаватларидан қутқаришда, тезликни секинлатиш ва тўхтатиш учун ҳамда юқори қаватларда ишлаётганда бинонинг қурилиш қисмларига ёки ёнғин ўчириш нарвони пиллапоясига, пастга тушиб кетиш хавфини бартараф этиш мақсадида, уланиш учун мўлжалланган.

Карабин ёнғин ўчирувчининг қутқарув камарига ўрнатилади. Унинг ўлчамлари 160Х92Х12 мм, оғирлиги 350 граммдан кўп эмас. Карабин СТ-20 пўлатдан тайёрланган бўлиб, илгак қулф, ўқ ва пружинадан иборат, 350 кг оғирлик юкида синовдан ўтказилади. Бунинг учун қулфланган карабинга аста-секинлик билан  (0 кг дан 350 кг гача) юкланади ва 350 кг юк 5 дақиқада давомида тутиб турилади. Юк олинган сўнг карабинда ҳеч қандай ўзгариш бўлмаслиги, қулф ўз жойига пружина ёрдамида тўлиқ, қийинчиликсиз кириб-чиқиш лозим. Агар ушбу талабаларга жавоб бермаса, карабин жанговар ҳисобдан олинади.

Ёнғин ўчирувчининг болтаси

Ёнғин ўчирувчи камаридан олиб юриладиган болта, ёнаётган бинонинг ёғоч қисмларини бузиш ва кесиш учун  ҳамда бино томининг қия қисмларида ҳаракатланишда болтанинг уч қисмидан фойдаланиш учун мўлжалланган.

Амалда 2 хил болта (кичик болта ва катта болта) дан фойдаланилади. Кичик болта ғилофига солинган ҳолда ёнғин ўчирувчининг камарида, катта болта эса ёнғин ўчириш автомобилида олиб юрилади. Болта У-7 русумли пўлатдан тайёрланади.

Камарда ўрнатиладиган болта ёғоч дастали ва дастаси ҳам металлдан қўйма бўлади. Болтанинг икки учи бўлиб, бири учли, иккинчиси эса дамлидир. Ушбу учлари 15 мм.га ўткирлаштирилади ва катта иссиқлик билан ишлов берилади. Ёғоч дастали болталарнинг дастаси қаттиқ турли ёғочдан тайёрланиб, унда чириган қисмлари, ёриқлари, ёғоч кўзлари бўлмаслиги керак. Унинг устки қисми рангсиз лак ёки алиф билан бўялади. Дастаси ҳам қуйма болталарнинг дастасида резинали қатлам қилинади.

Камарда ўрнатилган болтанинг узунлиги 410 мм, оғирлиги 1,7 кг дан оғир эмас. Камарнинг ўнг томонида махсус ғилофга солинган ҳолда тақилади. Болталар чидамлилик, мустаҳкамлик, ўткирлик жиҳатдан синаб кўрилади.

2. Ёнғин ўчиргичларнинг вазифаси ва тавсифи ҳақида маълумот беринг

/1; 5; 10; 11/
Ёнғин ўчиргичларнинг турлари, вазифаси ва корпус ҳажми, ёнғин ўчириш воситаларини узатиш бўйича, ёқиш мосламалари бўйича тавсифлари). 

Бирламчи ёнғин ўчириш воситалари ичида энг фаол бўлган восита бу ёнғин ўчиргичлардир. Шунинг учун ҳам ёнғинларнинг бошланғич даврида уни бартараф этишда ёнғин ўчиргичларнинг аҳамияти каттадир.


Тажрибалар шуни кўрсатадики, ёнғин ўчиргичлар амалда қўллаш, ёнғин хавфсизлиги хизматида бебаҳо аҳамиятга эгалигини тасдиқланган. Саноатнинг кўплаб соҳаларида ёнғин хавфининг ортиб бориши, Ватанимизда ва чет давлатларда ёнғин ўчиргичларнинг сифатини яхшилаш, сонини янада кўпайтириш  ҳамда ёнғин ўчиргичларга хизмат кўрсатувчиларни, улардан фойдаланувчиларни ўргатишни янада яхшилаш, фойдаланиш тармоқларини кенгайтириш масалаларини ҳал этишни талаб этмоқда.

Ёнғин ўчиргичлар ёнғиннинг бошланғич даврида 4 дақиқа ичда ўчириш қобилиятига эга эканлиги тажрибада аниқланган, яъни, ёнғин ўчириш қўшилмалари ёнғин жойига етиб келгунча. 


Маълумотларга қараганда, бошқа техник воситаларга нисбатан ёнғин ўчиргичлар билан ишлаб чиқариш корхоналарида 15%, маъмурий-жамоа биноларида 30% атрофида ва омборхоналарда эса 20% ёнғинлар ўчирилмоқда.


Қўлланиладиган ёнғин ўчириш воситалари турига қараб ёнғин ўчиргичлар кўпикли (кимёвий ва ҳаволи-механик кўпикли), газли (углекислотали, углекислота-бромэтилли, аэрозолли) ва кукунли турларга бўлинади. Ташкилий жиҳатдан эса қўлда ишлатиладиган, кўчма ва аравачали бўлади.


Қўлда ишлатиладиган ёнғин ўчиргичлар ишлаб чиқарилаётган ёнғин ўчиргичларнинг кўпини ташкил қилади. Уларнинг оғирлиги 20 кг дан ортмаслиги керак.


Кўпикли ва углекислота-бромоэтилли ёнғин ўчиргичлар, ёнғин ўчириш воситалари узатилганда ёниш-куйиш ёки портлаш хавфи ҳосил бўладиган (мисол учун, алюминий органик қоришмалар, ишқорли ва бошқа хил аралашмалар) маҳсулотлардан ташқари, ёнувчи қаттиқ ва суюқ маҳсулотларнинг ҳамма турларини ўчириш учун мўлжалланган. Кўпикли ёнғин ўчиргичлар сирти фаол модда (намловчи)лар билан ёки уларнинг қоришмалари билан тўлатилади.


Кукунли ёнғин ўчиргичлар таркибида ишқори бўлган металлар, осон ёнувчи суюқликлар, ёнувчи суюқликлар, ички ёниш двигателлар, қаттиқ маҳсулотлар ва 380 В дан ортиқ кучланишга эга бўлмаган электр қурилмаларда ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган.

3. Кўпик ҳосил қилувчи асбоб ва ускуналари ҳақида маълумот беринг

/ 1; 5; 10; 11/

Енгил (ҳаволи) - кўпик дастаклари тавсифи, вазифаси ва ёнғин хавфсизлиги хизматида фойдаланиши. Кўпик генераторлари тавсифи, вазифаси ва ёнғин хавфсизлиги хизматида фойдаланиши. 

Ёнғин ўчирадиган кўпик ҳосил қилувчи асбоб ва аппаратлар

Ёнғин ўчиришда қўлланиладиган кўпикларни тайёрлаш учун турли конструкцияли асбоб, аппаратура ва енгил-кўпик тайёрловчи қурилмалар, дастаклар, кўпик тайёрловчи генераторлар, кўпик  аралаштирувчи, шунингдек, кўпик солинадиган сиғимли идишлардан фойдаланила олиш.

Енгил (ҳаволи)-кўпик дастаклари

Енгил (ҳаволи)-кўпикли дастаклар кўпикли моддани шакллантирувчи ва уни ёнғин ўчоғига йўналтирувчи восита сифатида ҳаволи-механик кўпик олишда қўлланилади. Енгил (ҳаволи) кўпикли ствол ва кўп марта ишлатиладиган кўпикли генераторлар оддий (8-12), юқорилашган (50-100) ва кўп маротабали (100да ортиқ) ҳаволи-механик кўпиклар олиш имконини беради. 

Ҳаволи-кўпик стволлари ва техногенераторларнинг маркалари ва характеристикалари 1.1.-жадвалда келтирилган:

Ҳаволи кўпикли стволлар ва техногенераторларнинг маркалари ва техник характеристикаси

1.1.-жадвал.

	Ствол ёки генератор русумлари
	Кўпик ҳосил қилиш бўйича самара-дорлиги
	Кўпик ҳосил қилиш бўйича маро-табалик
	Иш босими узунлиги метр
	Оқим узун-лиги метр
	Масса

кг.
	Бирлаш-тириш ўлчами

мм.

	СВП- 2
	32
	8
	59(6)
	15
	0,93
	50

	СВПЭ-2
	32
	8
	59(6)
	15
	1,8
	50

	СВП- 4
	64
	8
	59(6)
	18
	1,7
	70

	СВПЭ-4
	64
	8
	59(6)
	18
	2,5
	70

	СВП- 8
	96
	8
	59(6)
	20
	2,4
	80

	СВПЭ-8
	96
	8
	56(6)
	20
	3,5
	80

	ГПС-600
	600
	100
	5
	8
	4
	30


СВП ва СВПЭ русумидаги ҳаво – кўпикли қўл дастаклари ((Давлат стандарти) ГОСТ-1101-ИИ) СВП ва СВПЭ русумидаги барча дастаклар бир хил қурилишга эга бўлиб, фақат ўлчамларига мувофиқ фарқ қилади. Шунингдек, (СВПЭ) қурилманинг мавжудлиги ёки (СВП)нинг йўқлигига кўра уларни ранцли бочка ёки бошқа сиғимли идишдан бевосита кўпикни ҳосил бўлиши билан сўриб олади. 

СВПЭ дастаги бир томонига ёнғин қўлқопи билан бирлаштириш учун гайка маҳкамланган корпус бошқа томондан кўпик ҳосил қилувчи аралашмаси ҳаво билан қориштириб кўпик ҳосил қилиш учун кожух маҳкамланган. Дастак корпуси уч камерали бўлиб, улар қабул қилувчи, вакуумли ва конусли чиқиш камераларидир.

Вакуумли камерада 16 мм диаметрли ниппел жойлашган бўлиб, кўпик ҳосил қилувчининг сўриб олиши учун бирлаштириладиган планг жойлаштирилган. 

СВП дастаги корпусидан тешик орқали кўпик ҳосил қилувчи эритма ўтиб 8 тешик орқали ҳаво билан сўриб олиниб, дастак кожухида бир текис жойлашган тешиклар орқали ҳаракатга келади. Кожухга ҳаво келиши билан кўпик  ҳосил қилувчи эритма билан аста - секин аралашиб ствол учида ҳаволи-механик кўпиклар оқимини ҳосил қилади.

СВПЭ дастагининг иши қабул қилувчи камерага кўпик ҳосил қилувчи эритма эмас, балки марказий тешикчадан ўтувчи, вакуум сув киритилади. Вакуум камерага шланга бўйича ранцли бочка ёки бошқа сиғимли идишга ниппел орқали кўпик ҳосил қилувчи томонидан сўрилади. Ҳаволи-кўпикли дастак ишга ишончлидир. Сифати ёмон бўлган кўпиклар марказий тешикчанинг ифлосланиши, вакуум камерага бегона нарсалар ёки кўпик ҳосил қилувчига кўпикланиш даражаси паст бўлган моддалар тушиши сабаб бўлади. Бундай ҳолатларда дастак очилиб, тозаланиб, зарур бўлганда эса кўпик ҳосил қилувчиси алмаштириш лозим. СВПЭ русумидаги дастакларни иш меъёри бузилишининг сабабларидан бири шлангга бегона предметлар тиқилиб қолиши, турли матоларнинг қатлами ёки кўпик ҳосил қилувчи билан биргаликда шланг идишга жуда ботириб тиқиб ишлатишдир. Бундай ҳолатда шлангни идишдан кўпик ҳосил қилувчи билан тортиб олиб, агар ствол иши  яхшиланмаса шлангни ечиб олиб, текшириш кўриш зарур. СВП ва СВПЭ ҳаволи-кўпикли дастакларни ишлатишда алоҳида эътибор зарур бўлмайди. Фақатгина кожухнинг юзаси пачоқланмаслиги, бирлаштирувчи қисм прокладкаси тўғри ўрнатилган, шунингдек, иш тугаши билан дастак тоза сувда ювилиши зарур.

Кўпик генераторлари

ГПС-600 кўп маротабали кўпик ҳосил қилувчи генераторлари.

Генераторлар ҳаволи-механик кўпикларнинг оқимини ҳосил қилиш ва ёнғинда тез алангаланувчи ва қайноқ суюқликлардан оловни ўчириш учун мўлжалланган. Генератор йўналтирувчи қурилмали корпус центробеж русумидаги пуркагич ва тўрлар пакетидан иборат. ГПС-600 генератори иши қуйидагича амалга оширилади. Кўпик ҳосил қилувчи ПО-1 60% ли сувли эритма марказдан қочма (центробеж) пуркагичга юборилади ва ундан томчи кўринишида чиқиб, корпусда ҳавони сўриб, эритмага аралаштиради ва генератордан чиқишда ҳаволи-механик кўпик ҳосил қилади. ГПС –600 генератори кўп мартали кўпик ҳосил қилишда олиб юрилувчи ва жойларда ёнғин содир бўлганда ёнғин ўчириш воситаси сифатида фойдаланилади.

4. Ёнғин ўчириш кўпиги ҳақида асосий тушунчаларини беринг

/1; 5; 10; 11/

Кўпик ҳосил қилувчи аралашма ва намловчилар. Кўпикнинг тавсифи ва ёнғин ўчириш хусусиятлари. 

Кўпик ҳосил қилувчи аралашма ва намловчилар.

Ёнғинларни ўчириш учун сувдан нафақат оқим сифатида фойдаланмасдан, балки тортилган плёнкалар массаси сифатида ҳам фойдаланилади. Бундай массани турмушда кўпик деб аташади. Агар тортилган плёнка кўпикчалар массаси вақтинча  стабиллаштирилса, унда қизиган суюқлик юзасига жойлашган кўпик ёниш зонасига қизиган суюқлик буғлари тушишига тўсқинлик қилади.

Бу ҳолда ёниш процесси секинлашади ва кўпик тўлдириш билан ўчади. Шу тарзда ёнувчи суюқлик алангасини ўчириш олиб борилади.

Кўпик ҳосил қилувчи аралашма сифатида лакли (лакрични) экстрактга бикарбонат натрий қўшиш билан қўлланган. 

Бунда кислота аралашмаси таъсирида углекислый газ ажралди, сув қоришмаси кимёвий реакция натижасида бўлган кўпик ишқорий ва кислота таркибдаги, кимёвий деб аталади.

1985 йилгача ёнғинни ўчириш учун кенг қўллашда ўзида тим жигар ранг суюқлик ҳосил қилувчи кўпик ҳосил қилувчи аралашма ПО-1 ишлатилган. Кўпик ҳосил қилувчи аралашма ПО-1 84% керосинли контакт, 4...5% суяк клейи, 10...12% этил спирти хом ашёси ёки концентрацияланган этиленгликсия. Керосинли контакт юзаки актив модда, кўпикни ташкил топиш қобилияти. Унда сульфонафтен кислота тузи (45%гача), минерал ёғ ва эркин кислоталар ҳарорати.
Уларни нейтрализациялаш учун натрий ишқори киритилади.

Кўпик ҳосил қилиш учун 2...6%ли сувли қоришма ишлатилади. 
Совиш ҳарорати 80с 

ранг...............................................................................тим жигар ранг

ёпишқоқлиги 20 0С да, м2с, кўпмас.....................................4х10-3
қалинлиги, кам эмас ........................................................1,1

музлаш ҳарорати 0С, кўп эмас...............................-8

кўпик карралиси 2%ли сувли қоришма кам эмас.............6

кўпик туриши, мин, кўп эмас.........................................4,5

Қалин кўринишдаги кўпик ҳосил қилувчи аралашма ўзининг хоссасини йўқотмайди ва қиздиришдан кейин ҳам ишлатиш мумкин. Кўпик ҳосил қилувчи аралашмага керосин, бензин, мазут ва бошқа нефт маҳсулотлари текканда кўпик ҳосил қилиш хоссаси йўқолади, шунинг учун идишни транспортлаш ва сақлашда тозалаш кузатилади. Кўпик ҳосил қилувчи аралашма ПО-1нинг сифати ишлаб чиқилган заводдан олгандан кейин ва йилда бир марта сақлаш пайтида текширилади. Таҳлил учун пробага 5% бочкадан  олинади , ҳар бир партиядан камида иккита проба (1л дан кам бўлмаган ) тоза шиша идишда аралаштирилади, уни зич ёпиб, кўпик аралашма партияси ва проба олинган кун белгиланган бирка қистирилади.

Кўпик ҳосил қилувчи аралашма ПО-1нинг лаборатор таҳлил усули олинган кўпикнинг ташқи кўринишини, зичлигини, ёпишқоқлик реакция ораси, карралиси ва турувчанлигини аниқлашдан иборат.

Кўпик ҳосил қилувчи аралашма чўкинди ва ташқи қўшмалар бўлмаслиги керак. Унинг рангини диам 3 см ли ойнали цилиндрда аниқлайди. Кўпик ҳосил қилувчи аралашманинг зичлиги қуйидагича аниқланади.

Ички диаметри 5см дан кам бўлмаган шишали цилиндрга проба учун қуйилиб, 200С гача қиздирилади ва секинлик билан унга тоза, қуруқ ареометр туширилади. Бўлинишлар минискнинг тепа бурчагидан ҳисоблайди. 

Кўпик ҳосил қилувчи аралашма ёпишқоқлиги 1мм капилляри билан вискозиметр ёрдамида 200с ҳарорати аниқланади.

Реакция муҳити калориметрик усулда текширилади.

Кўпикнинг карралигини аниқлаш учун шишали цилиндр сиғими 1000см3 бўлганда 2...6%ли кўпик ҳосил қилувчи аралашма қоришмаси қуйилади, пробка билан ёпилиб, 2 кўл билан горизонтал ҳолатда ушлаб, 30 с мобайнида ўқ томон қоқилади. Қоқилгандан кейин цилиндр стол устига қўйилади пробкаси очилади ва ҳосил бўлган кўпик ҳажми ҳисобланади. Кўпик қоришмаси ҳажми қабул қилинган кўпик ҳажмига муносабати кўпик карралисини ифодалайди. Кўпикнинг карралигини аниқлаш усули билан олинган вақтга боғлиқ, у 2\5 бошланғич ҳажмда бузилади. 

Ёнғин хавфсизлиги қисмларидаги автомобил бакига солинган ёки транспортдаги идишда сақланадиган кўпик ҳосил қилувчи аралашма “ПО-1”нинг сифати ҳар чоракда 1 марта кўпик карралиси аниқланади.

Текшириш усули қуйидагича: ёнғин  ўчириш автомобили сув ҳайдагичидан узунлиги 20м бўлган охирида ҳаво механик дастак ўрнатилган енг чизиғига сув берилади. Сув дастак орқали ўлчагич сиғимга тушади, унинг тўлиш вақти секундомер билан аниқланади. Бакнинг сув билан тўлиш вақти 2...3 марта аниқланади ва ўрта ҳисобда тўлиши аниқланади. Кейин ёнғин  ўчириш автомобили цистернасидан кўпик ҳосил қилувчи аралашма қоришмаси (ПО-1 учун 4%ли) ҳаво–кўпик дастагига берилади. Ўша сиғимга кўпик тўлдирилади ва сув тўлиш вақти аниқланади. Ўлчагич сиғимининг сув билан тўлиш вақти, унинг ҳаво-механик кўпик билан тўлиш вақтига муносабати кўпикнинг карралигини аниқлайди. Сувнинг бакдаги ҳажми, массаси шу ҳажмдаги кўпик массасига муносабати орқали кўпик карралисини ҳисоблаш мумкин.

Агар ёнғин ўчиришга кўпик ҳосил қилувчи аралашма яроқсиз деб топилса уни ўқув жараёнида ишлатилади. Охирги пайтда ёнғин ўчириш ҳаво-механик кўпик ҳосил қилиш учун куйидаги кўпик ҳосил қилувчи аралашмалар ишлатилади: ПО-2А, ПО-1Д, ПО-1С, ПО-3А, ПО-6К, ПО-3АИ, “Ива”, ТЭАС, “Морозка”, “Полюс”, “Сампо”.

ПО-2А кўпик ҳосил қилувчи моддаси олефинлар аралашмасини сульфидлаш йўли билан, кейинчалик ҳосил бўлган сульфоэфирларни натрий ишқори билан нейтрализациялаш ёрдамида олинади. Унинг таркиби иккиламчи спиртларнинг сульфат эфирлари асосидаги натрий алкилсульфатлар аралашмасидан ташкил топган. ПО-2А ишлатишдан олдин 1:1 ёки 1:2 нисбатида сув қўшилади.

ПО-1Д кўпик ҳосил қилувчи модда ўзидан рафинирлашган алкиларилсульфанатнинг 26...29% фоизли сувли аралашмасини ташкил этади. Уни газ ҳолатдаги олтингугурт ангидриди билан тўғридан-тўғри ҳайдалган керосинли фракцияларни сульфидлаш йўли билан  ва кейинчалик сульфат кислоталарни, кальций содаси аралашмаси билан нейтрализациялаш орқали оладилар. Бунда 6%ли сув аралашмаси қўлланилади. Биологик жиҳатдан парчаланмайди. ПО-1С кўпик ҳосил қилувчи модда спиртларга ўхшаш қутбланган суюқликлар ёнганда, уларни ўчириш учун мўлжалланган. У рафинирлашган алкиларилсульфанатдан, натрий альгинати ва С12.......С16 синтетик мойли спиртдан тайёрланган паста кўринишидан иборат модда. Пастани қўллашдан олдин 88...90% гача сув қўшилади. Олинган ҳаво-механик кўпик, қўлланиладиган кўпик ҳосил қилувчи қурилмаларнинг турига қараб 6 дан 60 карралигача эга бўлади. 

“Тури ол” ювиш воситаси асосидаги ПО-3А кўпик ҳосил қилувчи моддаси ўзидан иккиламчи натрий алкилсульфатларнинг сувли аралашмасини ташкил этади. Таркиби 25...27% актив моддалардан иборат бўлган ҳосил ишлаб чиқилади. ПО-1 кўпик ҳосил қилувчи модда учун ишлаб чиқарилган, ўлчамли қурилмалардан юклаш учун, уни сув билан 1:1 миқдордаги фарқ билан қўшадилар. Исталган каррали ВСП олиш учун, ПО-3% ли сувли аралашмаси қўлланилади.

ПО-6К кўпик ҳосил қилувчи моддаси ўзидан, чучук гудрон билан кальцийланган сода аралашмаси ҳамда натрий сульфат (5%) ва сульфидланмаган углеводородларни (1%) нейтрализациялашда олинган сульфат кислоталарининг натрийли тузларини (28..34%) сувли аралашмасини ташкил этади. Бунда 6%-ли сувли аралашма қўлланилади. Биологик жиҳатдан парчаланмайди. Аралашмадан паст ва ўрта каррали ҳаво-механик кўпик оладилар. “Ива” ПО-3АИ кўпик ҳосил қилувчи моддаси биологик жиҳатдан парчаланади. Унинг ишчи аралашмаси одам организмига аккумулятив таъсир ўтказишга ва зарар етказишга қодир эмас. Кўпик олиш учун аралашма концентрацияси-3%. ПО-3АИ аралашмаларидан олинган кўпик карраси ПО-1 ники билан бир хил бўлиб, бир неча  марта музлаганда ва эриганда, кўпик ҳосил қилиш хусусиятини йўқотмайди. Музлаш ҳарорати-2оС. Кўпик ҳосил қилувчи модданинг 20о С ли ҳароратда сақлаганда, яроқлилик муддати 4 йилдан кам эмас. Металл сиғимларда, концентрат кўринишда ва ишчи аралашма ҳолида сақланади. 

ТЭАС кўпик ҳосил қилувчи модда-бирламчи алкилсульфатларнинг триэтанол-аминли тузлари асосидаги суюқ концентрат ҳисобланади. Паст, ўрта ва юқори каррали ёнғин ўчириш кўпиги олиш учун, 4%ли концентрацияда умумий қўлланувчи кўпик ҳосил қилувчи модда сифатида фойдаланилади.

“Морозко” кўпик ҳосил қилувчи моддаси (мақсад учун мўлжалланган) Сибир, чекка Шимол ва узоқ Шарқ ҳудудларидаги ёнғинларни ўчиришда фойдаланиш учун  мўлжалланган. Концентратнинг музлаш ҳарорати-45оС. Паст, ўрта ва юқори каррали кўпик олиш учун стандарт аппаратуралардан фойдаланилади. У ўзидан иккиламчи натрий алкильсулфатларнинг оч-сариқ сувли аралашмасини ташкил этади.

Биологик жиҳатдан парчаланади. Бир неча бор музлаганда ва эриганда, ўзининг кўпик ҳосил қилиш хусусиятини йўқотмайди.

“Полюс” кўпик ҳосил қилувчи моддаси (мақсад учун мўлжалланган)-Сибир, чекка Шимол ва узоқ Шарқ ҳудудларидаги ёнғинларни ўчиришда фойдаланиш учун мўлжалланган. Музлаш ҳарорати-45оС. Кўпик ҳосил қилувчи модданинг асосини рафинирланган алкиларилсульфанат ташкил этади. Паст, ўрта ва юқори каррали ёнғин ўчирувчи кўпик олиш учун, 3....6%ли сувли аралашмадан фойдаланилади. Биологик жиҳатдан парчаланмайди. «Сампо» кўпик ҳосил қилувчи моддаси юқори ёнғин ўчириш хусусиятига эга. Алкилсульфат, мочевиналар ва спиртлар қўшилган ПО-3АИ кўпик ҳосил қилувчи моддадан ташкил топган таркибдан иборат. Исталган каррали кўпик олиш учун 6%ли сувли аралашмадан фойдаланилади. Биологик жиҳатдан парчаланади.

Ҳўлловчилар (намловчилар). Ҳўлловчиларнинг сувли аралашмалари (0,1...1%) билан ёнғинларни ўчириш, сувдан фойдаланиш эффектини маълум даражада оширади. У ёнаётган моддалар массасига тез ва осон сингиб киради ёки катта майдонни ҳўллайди. Ёнғин хавфсизлиги хизматида кўпрок серияли ишлаб чиқариладиган, сульфанол НП-1, сульфанол НП-3 ва НБ ҳўлловчилар кенг қўлланилади.

Сульфанол НП-1 (алкиларилсульфанат) оч-сариқ кукун бўлиб, уни ароматик углеводородларни ( бензол, нафталин) синтезлаш, кейинчалик алкилбензолсульфат кислоталарни нейтрализациялаш ва сульфидлаш йўли билан оладилар. Сувдаги оптимал массали концентрацияси 0,3%, яъни 1литр сувга 0,003 кг (1м3сувга 3кг). 

Сульфанол НП-3ни парафинларни крекинглашда, кейинчалик алкилбензолсульфат кислоталарни нейтрализациялаш ва сульфидлаш йўли орқали олинган  олефинлар билан бензолни алкиллаш ёрдамида оладилар. Сувга аралашиши НП-1га қараганда анча паст. НП-3нинг сувдаги оптимал массали концентрацияси 0,3% (НП-1га тенг). 

Ҳўлловчи НП(некаль)-(дибутилнафталин сульфанат) нафталиндан ва бутил спиртидан олинади. У алкиларилсульфанатлар группасига киради. Сувдаги оптимал массали концентрацияси 0,75%, яъни 1м3 сувда 7,5кг НБ ҳўллагичи мавжуд бўлади. Ҳўлловчилар сифатида алкилсульфанатлар, бирламчи алкилсульфатлар(тури ол), синтапол Д-3С (оксиэтилланган натрий изододецил- сульфати) ва шунингдек, сувда кам концентрацияларда (1%гача) бўлган барча кўпик ҳосил қилувчи моддалар қўлланилади.

5. Марказдан қочма ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлари ҳақида умумий маълумот беринг  /1; 5; 10; 11/
Марказдан қочма ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларининг тавсифи, вазифаси, ва ёнғин хавфсизлиги хизматида фойдаланиши. Кавитация ва ҳаво  босими тўғрисида тушунча беринг. Марказдан қочма ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларнинг асосий конструктив элементлари.

Марказдан қочма ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларнинг асосий параметрлари етказиб бериш, оқим, айланиш тезлиги истеъмол қуввати. Улар иш даврида юқори чегарада ўзгаради. Шу сабабдан Марказдан қочма сув ҳайдагичларни қандайдир сонлар билан характерлаш қийин. Асосий параметрларнинг ўзгаришини график жиҳатидан тасаввур қилиш осонроқ. 

Етказиб бериш ва оқимнинг 
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f (Q), боғлиқлиги етказиб бериш ва истеъмол қуввати N=f(Q) ва Ф.И.К. 
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=f(Q) валнинг ўз ўқи атрофида айланишининг доимий бирлигини аниқлаш графиклари сув ҳайдагичнинг ишчи характеристикаси деб аталади. Қурилган сув ҳайдагичлар учун характеристикалар махсус тажриба стендида, оғирлик ўлчаш тажрибаси йўли графиги билан лойиҳаланаётган графиклар қуйидаги  туридаги параметрлардан, H=f(Q), N=f(Q) ва 
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=f(Q) фойдаланилганда, сув ҳайдагичларнинг доимий ўз ўқи атрофида айланишининг турли тезликдаги коэффициентлари графигига боғлиқ бўлади.

Ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлари қувватни автомобилнинг ички ёнувчи двигателларидан олинади, ўз ўқи атрофида айланувчи валнинг дроссел беркитгичи ва босимига боғлиқ бўлади. Шу сабабдан битта ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлари характеристикаси доимий ўқ атрофида айланиши ўзи учун етарли бўлмайди, шунинг учун универсал характеристикаларни ифодаловчи ўзи билан қурилади H=f(Q), N=f(Q) ва 
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=f(Q)  қийшиқ омилларни ифодаловчи ва бир неча турли айланишлар бўлиб, улар бир-биридан частоталарнинг айланиши билан фарқ қилади. 100-200 об/мин ПН 40У сув ҳайдагичининг универсал характеристикаси ифодаланган.

Сув ҳайдагични енгли тизимлари ҳисоботидан фойдаланилганда H, Q га боғлиқлиги яъни H=a-b Q2.. Аналитик ифодасидан фойдаланиш қулай бўлади. Демак, а ва b параметрларни ушбу формуладаги тенгламани ечиш орқали маълум бўлган ва ўзаро боғлиқ бўлган тажриба йўли билан олинган a ва b миқдорлари учун олинади.

Кавитация.

Кавитациянинг моҳияти шундаки, у қатлам бўлаклари оқимининг босими пасаядиган ерларида, уларнинг тўйинган буғ берилган суюқлик ҳароратига мувофиқ келадиган жойларда юзага келади. Бундай ерларда суюқликнинг тез қайнаши юз беради, лекин оқимда босим мутассил бўлмайди, буғларнинг пуфакчаларининг оқимлари бир жойдан иккинчи жойга кўчади ва қайнашда тескари жараён юз беради. Буғнинг пуфакчаларини ҳар бирини ўраб олган суюқлик катта оғирлигининг нисбати пуфак ҳажми камайишида, унинг конденциялаш марказига ва тўла йўқ қилиш дақиқаларида жадал нуқтавий урилиш юз беради.

Буғнинг пуфаги конденсациялаш даврида юқори оқимни камайтиришга олиб келади. Бу ҳолда урилиш шу устга тушади ва металлнинг маҳаллий емирилишини келтириб чиқаради. Замонавий тадқиқотлар шуни кўрсатадики, ҳақиқий кавитация даврида босим бир неча 100 атмосферадан ошиб кетади. Агар шу асосий билан квитациянинг емирилиш кучини кўрсатади. Шу билан бирга кавитация термик ва электронлик ҳолатлар билан юз беради. Булар ўз навбатида сув ҳайдагичнинг оқувчи қисмининг емирилишига олиб келади.

Кавитация металлнинг емирилишига олиб келади, шу билан бирга кавитация даврида оқимни етказиб бериш ва ф.и.к. камайишига олиб келади. Кавитация сув ҳайдагичининг иши шовқин ички овоз ва урилишлар билан давом этади.

Кавитация ҳолати сув ҳайдагичнинг сўрувчи қисмида юз беради. Баъзи холларда кавитация оқимнинг қисмида иш қисмларининг оқимини узилиш ерларида юз беради. Марказдан қочма сув ҳайдагичларда кавитация кўпинча эгилувчан элементларнинг суюқликни тўлдирган қисми орқали, устки қисмини ажратишни келтириб чиқарадиган оқимнинг жадал айланишларида юз беради.

Кавитацияга қарши кураш усулларига конструктив, шу билан бирга эксплуатацион характерга эга бўлган чоралар киради:

1. Ишчи ғилдирак айланасининг кирувчи диаметрини танлашда кирувчи лопата шаклларнинг етказиб бериши, лопатканинг енгил ингичка қисмидан қалинлашган еригача ўтишга олиб келади.

2. Биринчи даражали ғилдирак суюқликни етказувчи икки томонлама ёки бошқа босқич ғилдираклари коэффициентига қараганда тез юрувчи катта коэффициент билан ишлатилади.

3. Зангламайдиган материаллардан ишчи ғилдираклари тайёрланади, шунингдек, ишчи ғилдирак устининг ички қисми беркитилган бўлади ва махсус антикавитацион корпуснинг қўлчалари тайёрланади.

4. Очиқ сув ҳайдагичларининг минимал сўрувчи баландлиги билан ёнғин сув ҳайдагичлариниг ўрнатилиши ҳарорати пастлигидан фойдаланади, линия ва сув ҳайдагичнинг сўрувчи герметиклигини таъминлайди. Марказдан қочма сув ҳайдагич иш режимини ўзгариши сув ҳайдагич вали частотаси ва уни етказиб берилишини камайтиради.

 Марказдан қочма ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларнинг асосий конструктив элементлари

Ёнғин  ўчириш автомобилларининг шассисига ўрнатиладиган марказдан қочма сув ҳайдагичлар ўзларининг умумий конструктив элементларига эга бўлсаларда, фақат конструктив шакл ва ўлчамлар билан фарқланадилар. Бундай марказдан қочма сув ҳайдагичларнинг умумий элементлари: етказиб берувчи, ишчи ғилдирак, подшипникли валлар, қалинлаштиргич қопқоқли корпус ва узатувчидан иборат.

Етказиб берувчи суюқликни канал орқали ишчи ғилдиракка суюқликни бир миқдорда етказиб беришини таъминлайди. Труба бўйича борадиган суюқликнинг оқимини ўртача миқдори 2-3 м/с дан ошмаслиги керак. Ёнғин ўчирувчи сув ҳайдагичларнинг конструкцияларида тўғри ўқли трубалар кенг тарқалган.

Ишчи ғилдирак бевосита оқиб ўтаётган суюқликка таъсир кўрсатиб унга двигателнинг механик энергиясини беради. Ишчи ғилдирак иккита дискдан уларнинг оралиғидаги 6-8 та ғилдиракли айланиш йўналишига қарама-қарши бўлган эгилган кураклардан иборат. Ишчи ғилдираги оқиб ўтиш қисмининг шакли яхши бўлишига механик жиҳатдан мустаҳкам ва рационал технология асосида тайёрланади. Ишчи ғилдиракларнинг икки хил туридаги форма профиллари бор: цилиндрик (ПН-25) ва икки ёқламали кривизка (ПН-30), (ПН-40У). Куракларнинг сўнгги шаклини тури минимал ҳолатда гидравлик йўқотишлар шароитини таъминлайди ва сув ҳайдагичнинг кавитацион хусусиятини яхшилайди.

Марказдан қочма сув ҳайдагичларининг иш шароитида ишчи ғилдиракка, ғилдиракка интилган ўқнинг кучи таъсир кўрсатади. Ўқ кучининг пайдо бўлишига қуйидаги ҳаракат  сабаб бўлади: ғилдирак ва корпус девори ўртасида бўшлиқ бўлиб суюқлик эркин ҳолатда ҳаракат қилади ва ғилдиракнинг устки қисмига таъсир кўрсатади. Бунинг натижасида ўқнинг кучи пайдо бўлади.

Бундай усулда енгиллаштириш ф.и.к.га нисбатан камаяди. Бу усул натижасида сув ҳайдагичдаги оқимнинг, оқиб чиқиб кетиши енгиллаштириш тешиги орқали тезлашади. Баъзан ишчи ғилдиракларининг (ПН-25, ПН-45) сув ҳайдагичлари ойналарини сўриб олувчи подшипникларини енгиллаштириш қарама–қарши томондан ҳам ўрнатилади. Баъзи конструкцияларда (МП-600, МП-800) ўқларининг амортизациясини кучайтириш учун таянч ва радиал таянч подшипниклари ёки сув ҳайдагич валига ўрнатилган доиралар мавжуд бўлади.


Сув ҳайдагичнинг вал ва подшипниклари мустаҳкамлиги билан ажралиб туриши шарт, шунинг учун улар алоҳида пўлатдан тайёрланади. Ғилдирак валда шпонка ёки гайка билан мустаҳкамланади. Вални айланишида унинг чайқалиб кетишини олдини олиш учун уни йиғилган ҳолатда статистик балансировкаси ўтказилади.

Валга бўладиган радиал босим ҳаракатларини қабул қилиш учун қимирловчи (шарикли подшипниклар) подшипниклар ва ундан камроқ сирпанувчи подшипниклар (ПН-20; ПН-30) сув ҳайдагичларида сирпанувчи подшипниклардан фойдаланилади.

Сув ҳайдагичнинг вал ва корпусининг оралиғида салник қалинлиги ўрнатилади ва у суюқликнинг оқиб чиқиб кетиш ва атмосфера ҳавосининг сув ҳайдагич ичига кириб кетишининг олдини олади. Кўпинча салник қалинликларининг икки туридан фойдаланилади: тўлдирувчан ва ўз-ўзидан қалинлашадиган. Кўпинча ёнғин  ўчириш сув ҳайдагичларининг конструкцияларида стаканга ўрнатилган ўзидан қалинлашадиган радиал салникларда фойдаланиш кенг тарқалган.

Сув ҳайдагич корпуси ва қалинлаштириш қопқоғининг доиралари ишчи ғилдиракни қалинлаштиради. Ишчи ғилдиракнинг қалинлашиш ҳаракати тамойили майда бўшлиқлар орқали (0.25-0.3 мм) суюқликларни оқиб ўтишига кучайиб, кетиш бўшлиғидан сўрилиш бўшлиғига боришига асосланади.

Сув ҳайдагичнинг корпуси ўзи билан пўлат қуймаси ёки алюмин қуймасининг мураккаб корпус ва қопқоғидан бўшлиқда турли хил сув ҳайдагич вали ўқига перпендикуляр ҳолати билан тасвирланади. Бу деталлар йиғилган ҳолатда ички бўшлиқни ташкил қилади. Ички бўшлиқ суюқликни ишчи ғилдиракка етказиб бериш ёки ундан узоқлашиши, шунингдек, барча деталларни битта блокка бирлаштириш учун мувофиқ келади.

Сув ҳайдагич корпусининг олиб ўтувчи канали суюқликни йиғишга, бу суюқлик эса ишчи ғилдиракдан келиб чиқадиган оқимнинг кинетик энергиясидан потенциал энергиясига айланишида кам босим билан гидравлик зарарларнинг юзага келишини олдини олади. Етказиб беришнинг асосий шакли бўлиб спериал етказиб бериш ёки йўналиши аппарати ҳисобланади.

Спериал етказувчи шаклига кўра улитка шакл кенгайиб борувчи канал кўринишида бўлиб ишчи ғилдиракнинг кириш кенглиги бўйича ва оқим патрубкасининг тўғри ўқ диффузорига ўтувчи шаклига эга. Спериал етказиб берувчи конструкциялар соддалиги ва конструкцияларнинг ф.и.к. юқори бўлиши туфайли бир босқичи сув ҳайдагичларда(ПН-20К, ПН-30КС , ПН-40У) ва бошқаларда кенг тарқалган.

Ёнғин  ўчириш сув ҳайдагичларининг енгиллаштириш конструкцияларида радиал кучларнинг ҳаракати суюқлик оқимини ажралиши билан спирал етказиб берувчи икки қисмга ажралиши билан амалга ошади. Оқимнинг ажралиб кетишини конструктив расмийлашув вариантдан иборат.

Бир босқичли ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларида  (ПН–20к, ПН–30кс) ва бошқаларнинг конструкцияларида икки ёқламали спирал етказиб берувчидан фойдаланилади. Сув ҳайдагич конструкцияларидаги радиал кучларнинг тенг бўлиши иккала енгдаги етказиб беришнинг бир хил бўлиши билан боғлиқ.

Иккинчи вариантда суюқлик ажратиш билан икки оқимга бўлинади. Бўлувчи бир завиткали спирал етказиб берувчида ўрнатилган бўлади. ПН – 110 сув ҳайдагичининг конструкциясида бу вариантдан фойдаланилади. Бир элемент кўринишидаги етказиб берувчидан (йўналтирувчи аппарат) (ПН – 25, ПН - 45) ва бошқалар сув ҳайдагич конструкцияларининг ишчи ғилдираклари икки ва ундан кўп ҳолда фойдаланилади. Диффузор туридаги спирал  каналларнинг сериясини ташкил қилувчи йўналтирувчи аппарат ҳаракатсиз ғилдирак кураклари шаклини бажаради.

6. Ёнғин ўчириш қўлли нарвонларининг турлари ва қисқача таснифи ҳақида маълумот беринг 
/1; 5;/10; 11/
Ёнғин ўчириш қўлли нарвонларнинг ҳамма турларини ва вазифасини келтиринг. Ёнғин ўчириш қўлли ёғочли, ишғол қилиш, уч поғонали Л-3К. Л-60 нарвонларнинг техник маълумотлари; умумий узунлиги, кенглиги, нечта шоти ва зиналари, оғирлиги. Ёнғин ўчириш қўл нарвонларини синовдан ўтказиш тартиби ва муддатлари. 

Ёнғиндаги тезкор ҳолат ҳамма вақт ҳам бинонинг ичига ички зинапоялар орқали киришга рухсат беравермайди, чунки ички зинапоялар ҳам олов билан қопланган, кесилган ёки бузилган, балки тутун билан қопланган бўлиши мумкин. Бундай ҳолатларда махсус ёнғин ўчириш нарвонларидан фойдаланилади.

Ёнғин ўчириш қўлли нарвонлари ёнғин ўчирувчиларнинг ёнаётган биноларнинг юқори қаватларига чиқиши ҳамда олов, тутун таъсирида қурилиш қисмларининг бузилиши натижасида бино хоналаридан хавф остидаги одамларни қутқариш учун мўлжалланган.

Ёнғин ўчириш нарвонлари қўлда ишлатиладиган ва механик (автонарвонлар) турларга бўлинади. Қўлда ишлатиладиган нарвонлар қўл кучи ёрдамида ишлатилади, уларни ишлатиш учун ҳеч қандай куч берувчи асбобдан фойдаланилмайди. Ёнғин жойига улар ёнғин ўчириш автомобиллари ёрдамида келтирилади.

Ёнғин хавфсизлиги хизмати бўлинмалари уч хил қўлда ишлатиладиган ёнғин ўчириш нарвонлари билан қуролланган.

Ёнғин ўчириш қўл нарвонлари турларига ёғоч нарвонлар, ишғол қилувчи нарвонлар ва уч тирсакли(поғонали) сурувчан нарвонлар киради.

Ёнғин ўчирувчиларнинг юқориликларга кўтарилиш ва ишлашларида тезкорлик ва хавфсизлигини таъминлаш учун ёнғин ўчириш қўл нарвонлари содда тузилишга эга, нисбатан енгил, бақувват ва чидамли бўлиши керак.

Ёнғин ўчириш қўл нарвонларини тайёрлашда юқори сифатли ҳар хил турдаги ёғоч ва енгил, юқори сифатли бўлган металлардан фойдаланилади.

Нарвонларнинг ёғоч шотилари қаттиқ турдаги ёғочлардан ёки алоҳида-алоҳида елимланган ёғочлардан тайёрланади. Нарвонларнинг зиналари эса дуб ва шунга ўхшаш қаттиқ ёғочлардан тайёрланади.

Нарвонларнинг ёғоч қисмлари қиздирилган алиф билан тўйинтирилиб, рангсиз лак билан бўялади.

Ёғоч нарвонларга қараганда металл нарвонлар мустаҳкамроқ ҳамда енгил ва чидамлироқ. Лекин металл нарвонларининг бир камчилиги бор, у ҳам бўлса электр токини ўзидан ўтказади.

а) Ёнғин ўчириш ёғоч нарвони

Бу нарвон ёғочдан тайёрланган бўлиб, бир поғонали йиғиладигандир. Очилган ҳолатда нарвон билан ёнғин ўчирувчи бинонинг биринчи қаватини деразасига чиқиш ёки хонага ўтиш учун йиғилган ҳолатга эса нарвон билан эшик, тўсиқ ва ҳаказоларни бузиш учун фойдаланилади.

Ёғоч нарвон икки ёғоч ва саккизта зиналардан иборат. Зиналар шарнирлар ёрдамида шотиларга уланади. Шунинг учун ҳам нарвонни йиғиб таёқ шаклига келтирса бўлади. Нарвонни йиғганда унинг зиналари шотилардан қилинган махсус жойларда жойлашади. 

Ҳар бир шотисининг бир томонида металл ҳалқа ва металл қисқич ёрдамида ёғоч таглик  маҳкамланган шотиларнинг иккинчи учида эса металл учлик ўрнатилган.

Шарнир деб – зинанинг икки учида ўрнатилган қувурча, унинг ичидан ва нарвон шотисидан шарнир ўқи ўтказилган бўлиб, учларида бошчалар қилинган. Нарвоннинг ёғоч қисмини шикастлантирмаслик мақсадида унинг тагига шайба қўйилган.

Ёғоч-нарвоннинг техник маълумотлари:

1. Нарвоннинг узунлиги, (мм)

а) йиқилган ҳолда                          3400

б) очилган ҳолда                           3116

2. Шотилар оралиғи, (мм)                  250

3. Зиналар оралиғи, (мм)                   310

4. Оралиғи, (кг), ортиқ эмас                 10,5

б) Ишғол қилувчи нарвон.

Ишғол қилувчи нарвон ёнаётган бинонинг қаватларига дераза ёки айвонлари орқали ёнғин ўчирувчиларнинг ёнғинни ўчириш ва қутқарув ишларини бажаришга чиқиш учун ҳамда қия томларни очишда қўллаш учун мўлжалланган.

Бундан ташқари, ишғол қилувчи нарвон уч тирсакли (поғонали) нарвон ва автонарвонлар билан биргаликда ишлатиш фаоллик билан қўлланилади.

Ёғоч ишғол қилувчи нарвон иккита шоти, 13та зиналар билан уланган.

Унинг мустаҳкамлигини ошириш мақсадида шотилар оралиғи махсус ўқлар билан болтга тортилган, шотисининг ички қисмидан умумий узунлиги бўйича, махсус 3мм диаметрли сим арқон тортилган. Бу шоти синиб қолган вақтда ҳам узилиб тушишдан, шу билан биргаликда ёнғин ўчирувчининг пастга тушиб кетишидан ҳимоялайди.

 
Махсус тишли илгаги ёрдамида ишғол қилиш нарвонини дераза

Таг тахтасига ёки айвон тўсиғига осиш мумкин. Металл ишғол қилувчи нарвоннинг шоти ва зиналари Д16Т русумли алюмин қоришмасидан тайёрланади.

Металл ишғол қилувчи нарвон ёғочдан тайёрланган нарвонлардан юқори мустаҳкамлиги ва чидамлилиги билан афзалликка эгадир. Бу афзаллик туфайли ёнғин ўчириш ва саф тайёргарлиги машғулотларида кўплаб қўллаш имконини яратади. 

Ишғол қилувчи нарвонларнинг техник маълумотлари:

1. Узунлиги, (мм)                                 4100+30

2. Кенглиги, (мм)                                       300

3. Тишли илгагининг узунлиги, (мм)                 600

4. Зиналар оралиғи, (мм)                                340

5. Оғирлиги, (кг), ортиқ эмас                           9,8

в) Уч тирсакли (поғонали) сурилувчан нарвон

Қутқарув ёки ёнғинни ўчириш ишларини бажариш учун ёнғин ўчирувчини бинонинг учинчи қаватига, икки қаватли бинонинг томига чиқиш ҳамда хоналар ички қисмида фойдаланиш учун мўлжалланган.

Поғоналарни суриш ёки йиғиш арқон ва блоклардан фойдаланган ҳолда қўлда бажарилади. Нарвон поғоналари икки шоти ва зиналардан иборат. Биринчи поғона 4,8 мм диаметрга эга бўлган пўлат арқон (трос)га осилган; иккинчи поғона 12мм диаметрли зиғирпоясидан тайёрланган арқон блок ёрдамида сурилади. Блок ёнғин ўчирувчининг поғонани суришга талаб этиладиган қўл кучини баробар камайтиради, иккинчи поғонани суриш билан биргаликда арқондаги куч қайтариш пружинасининг қаршилигини енгиб, дастали тўхтатиш қурилмаси (валик)ни, зинанинг ушлаб қолувчи илгаги билан биргаликда айлантиради. Бунда зинани ушлаб қолувчи илгак шотиларга параллел жойлашиб, иккинчи поғонанинг сурилишини таъминлайди.

Устки (учинчи) поғона иккинчи поғона блоки орқали уланган пўлат арқон ёрдамида иккинчи поғона билан биргаликда сурилади. Пўлат арқоннинг бир томони пастки поғонанинг юқори зинасига уланган, иккинчи учи эса устки (учинчи) поғонанинг пастки зинасига уланган. Иккинчи поғонанинг блоки ҳаракатланганда пўлат арқонни босади ва устки поғонанинг иккинчи поғонасига нисбатан икки баробар тезроқ ҳаракатланишга мажбур қилади.

Нарвон поғоналарини суришни тўхтатишда, арқондан берилаётган кучни олганда, тўхтатиш қурилмаси (валик) зинанинг ушлаб қолувчи илгаги билан куч қайтариш пружинаси таъсири остида қайтадан ўз ҳолига қайтади ва зиналардан биринчи илиб олиб, поғоналар ҳаракатини тўхтатади ва шу ҳолатда ушлаб туради.

Нарвон поғоналарини суриш учун арқон ёрдамида озроқ ҳаракатлантириб кўтариш керак, сўнгра, арқонга қўйилган кучни камайтириб бориб, нарвон поғоналарини бир хилда ўрнашишини таъминлаш керак.

Л-60 уч поғонали сўрилувчи нарвоннинг техник маълумотлари:

1. Нарвоннинг узунлиги, (мм)

а) йиқилган ҳолда                                                 4,4

б) сурилган ҳолда                                               10,5

2. Кенглиги, (мм)                                                         480

3. Зиналар оралиғи, (мм)                                          350

4. Нарвон поғоналарини сўришда талаб

этиладиган куч, (н) ортиқ эмас, (кг)                200(20)

5. Оғирлиги, (кг), ортиқ эмас                                      45

7. Енглар жиҳозларнинг турлари ва вазифаси ҳақида маълумот беринг

/1; 5; 10; 11/
Ёнғин ўчириш енглар жиҳозларнинг ҳамма  турларини ва вазифасини келтиринг. Сўрувчи тўрнинг, ёнғин ўчириш сув ажратувчиларнинг техник маълумотлари; қўйиладиган ва механик ишлов бериладиган материали, ички диаметри, оғирлиги. 

Енглар жиҳозларига қўйидагилар: сўрувчи тўр, улагич бошчалар, уч йўлли сув ажратувчи (разветвления), сув йиғувчи (водосборник), қўлда ишлатиладиган ва тирсакли дастаклар киради. Енг жиҳозлари АП-9В ёки АК-6 алюмин қоришмасидан қўйилади ва механик ишлов берилади.

а) Сўрувчи тўр.

Ёнғин ўчириш автомобилини очиқ сув манбаига ўрнатишда, сўрувчи енгларнинг учига сўрувчи тўр ўрнатилиши зарур, чунки сўрувчи тўр ҳайдагич ичига сув билан ҳар қандай қаттиқ жинслар сўрилишидан ҳимоялайди ҳамда сув ҳайдагичлар вақтинчалик сув узатишдан тўхтатилганда, уни сув билан тўлатаётганда ўзининг клапани ёрдамида сўрилган сувни тутиб туриши учун хизмат қилади.

Саноатда 4 ўлчовли, бир хил тузилишга эга бўлган сўрувчи тўрлар ишлаб чиқарилган: булар, СВ-80 – қўлда кўтариб келтирадиган мотопомпалар учун, СВ-100 ва СВ-125 ёнғин ўчириш автомобиллари, аравачалари мотопомпалар ва бошқа турдаги техникалар учун.

1.2. - жадвал

	Т/р

№
	Кўрсаткичлари
	СВ-80
	СВ-100
	СВ-125
	СВ-150

	1
	Ички диаметри (мм)
	80
	100
	125
	150

	2
	Сув ўтказиш қобилияти (л/дақиқа)
	800
	1209
	2400
	6000

	3
	8 м чуқурликдаги тўрнинг клапанини очишда талаб этилган куч (Н)
	150
	180
	250
	350

	4
	Оғирлиги (кг)
	2,9
	4,7
	6,7
	8,2


б) Боғловчи бошчалар ёнғин ўчириш енг ва енг жиҳозларини бир-бирига тезликда, ҳаво ўтказмайдиган даражада ва мустаҳкам боғлаш учун мўлжалланган. Вазифасига ва боғлаш усулига қараб, боғловчи бошчалар ҳар хил конструкцияга эга бўлади; масалан: енгнинг боғловчи бошчалари қувурдан иборат бўлиб, унда резина таглик ўрнатиш учун махсус жой (айланаси бўйича) қилинган. Унга махсус ҳалқа бошча кийилади, ҳалқа бошчанинг иккита чўнги бўлиб, улар ёрдамида бошқа ҳалқасимон бошчага боғланади. Ҳалқасимон бошчасининг сирт қисмида махсус калит билан қисиш учун бўртиб чиққан жойлари бор. (77 мм ва ундан юқори бошчалари), бошчаларининг бир-бирига зич боғланишига, резина таглик сабаб бўлади.

Боғловчи бошчалар босим остида ишловчи енгларга 2,0 ёки 1,6 мм ли, сўрувчи енгларга эса 2,0-2,6 мм ли руҳланган симлар ёки руҳланган металл қисқичлар ёрдамида маҳкамланади ҳамда улар 50,70, 80, 110, 150 ўлчамларда бўлади.

в) Бир диаметрдан бошқа диаметрга ўтиш бошчаси, бошқа-бошқа диаметрли енглар ва жиҳозларини бир-бирига боғлаш учун мўлжалланган ҳамда улар 70х50, 80х50, 80х70, 110х80, 150х11 ўлчамларда бўлади.

г) Қопқоқ-бошча, сув ҳайдагичнинг сўриш ёки босим узатиш найчаларини, сув найчаларини, сув ҳайдагич фойдаланилмаётганда ёпиб қўйиш учун мўлжалланган, 50, 70, 80, 110, 150 ўлчамларда бўлади.

д) Ёнғин ўчириш сув ажратувчи, ёнғин ўчириш енглар тизимидан келаётган ёнғин ўчириш воситалари оқимини бир неча йўналиш бўйича ажратиш (йўналтириш) учун ва йўналишларга оқимларни мувофиқлаштиришга мўлжалланган. Магистрал (асосий) енглар тизимидан келаётган ёнғин ўчириш воситаларининг йўналтириш сонига қараб, уч йўлли РТ-70 ва РТ-80 ҳамда тўрт йўлли РЧ-150 турларга бўлинади.

1.3. - жадвал
Ёнғин ўчириш сув ажратувчиларнинг техник кўрсаткичлари:

	Т/р

№
	Кўрсаткичлари
	Сув ажратувчилар

	
	
	РТ-70
	РТ-80
	РЧ-150

	1
	Шартли ўтказиш найчалари (мм):

а) кириш

б) чиқиш

-марказий

-ёнлама
	70

70

50
	80

80

50
	150

80

80

	2
	Оғирлиги (кг)
	5,5
	6,5
	15


Ҳамма ажратувчилар бир хил конструкциялардан иборат бўлиб, корпус, кириш, ва чиқиш найчалардан ҳамда винтел тавоқчасимон клапан билан, ўқ, шпиндел, ва зичловчи салник ҳамда дастадан иборат.

е) Енгли сув йиғувчи ВС-125.

Енгли сув йиғувчи ёнғин ўчириш гидрантидан келаётган сув оқимини бирлаштириш учун мўлжалланган. Ёнғин ўчириш сув ҳайдагичга ўрнатилиб, ёнғин ўчириш сув олгич ёрдамида гидрантдан олинган бир ёки иккита диаметри 77 мм бўлган босим остида ишловчи енг ёки босим - сўрувчи енг орқали узатиладиган сувни сув ҳайдагичнинг сўриш найчасига узатишда ҳамда узоқ масофаларга сув ҳайдагичдан сув ҳайдагичга сув узатишда фойдаланилади.

8. Оқимли ва ҳажмли туридаги ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлари ҳақида маълумот беринг  /1; 5; 10; 11/
Оқимли туридаги ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларининг вазифаси, ва ёнғин хавфсизлиги хизматида фойдаланиши. Ҳажмли туридаги ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларининг вазифаси ва ёнғин хавфсизлиги хизматида фойдаланиши. 

Оқимли турдаги ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлари (ишқаланиш сув ҳайдагичлари) булар гидроэлеваторлар, энжекторлар ва инжекторлар.


Ёнғин хавфсизлиги хизматида оқимли турдаги сув ҳайдагичлари ишчи жараёни бўйича газ оқимли ва сув оқимлига бўлинади.


Оқимли турдаги ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлар асосий параметрлари билан ажралиб туради.


Эжексия коэффициенти билан:
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босим коэффициенти (подпор)
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кесилган шаклдаги майдонини коэффициенти (площадь сечения)
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фойдали иш коэффициенти (КПД)
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Бунда:


Q
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-диффузор орқасидаги босими /M/;
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-диффузорнинг бош қисмида кесилган шаклдаги майдони /M
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-саплони кесилган шаклдаги майдони /M/;


Оқимли туридаги ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлари ишлаши тамойили бўйича ажралмаслик ва суюқлик оқими энергияси сақланиши қонунига жавоб беради.

Q=КV;  
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Бунда:

Д.Бернули-1738-йил ўйлаб чиқарган.


Q-суюқликнинг умумий харажати;


К-кесилган шаклдаги майдони;


V-оқимнинг ўртача тезлиги;


P-оқимнинг ишчи босими;



[image: image19.wmf]g

-суюқликнинг (удельний) оғирлиги;


g-эркин тортиш тезлашган эркин тушиши;


Z-энергиясининг жойлашиши;

Ишлаш тамойили: Q
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 ишчи жараёни насадкага кириб келади, захирадаги потенциал 
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 энергияси билан. Насадка кесилган шаклда кичик бўлиб кинетик энергиясини кучайтириб потенциал энергиясини камайтириб вакуум камерасида (ишчи) хавфсизлантириш (разряжения) ҳосил қилади.

Ҳажмли туридаги ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлари, ёнғин хавфсизлиги хизматида фойдаланиши


Ёнғин хавфсизлиги хизматида поршняли, плунжерли ва роторли ҳажмли ёнғин ўчириш сув ҳайдагичлари ишлатилади.


Ишлаш тамойили унинг ишчи камеранинг ҳажмли ўзгарувчанлиги ҳисобланади.

PV=conкt;

 
V-сув ҳайдагичнинг ишчи камерасининг ҳажми.


Р-сув ҳайдагичнинг камерасида босимли жараёни

Поршняли ёнғин ўчириш сув ҳайдагичи поршнядан ва цилиндрдан иборат. Ишлаш вақтида поршенни бориш-қайтиш цилиндр ишчи камерасида ҳажм кўпаяди ва ҳавосизлик пайдо бўлади. Шу вақтда ҳаво босими ёрдамида сўрувчи клапанига сув поршен итарган вақтида ишчи камера камаяди ва сув энергияси ёрдамида клапанни босиб очиб босимли найчага сув йўналтирилади.


Поршняли сув ҳайдагичи.

А) Иккита иш йўлидан иборат поршняли сув ҳайдагич битта суриш ва битта сиқиш ҳосил бўлади.

Б) Ҳар бир иш йўли бўйича поршен юриши вақтида иккита сўриш ва иккита сиқиш ҳосил бўлади.

В) Ҳар доимий сўриш ва узлуксиз сиқиш ҳосил бўлади, битта сўриш ва иккита сиқиш.

Поршняли сув ҳайдагичнинг яхши томонлари


Ҳар хил суюқликларни перекачка қилиш мумкин (иссиқ, совуқ, суюқ, оқимли, тоза, ифлос);


Юқори фойдали иш коэффициентидан иборат ФИК;


Ҳар хил узатишларда яхши босим ҳосил бўлади.


Камчиликлари қуйидагича:

Оғирлиги жуда катта; Конструктив тузилиши жуда қийин; Узатиши бир хил эмас; Узатишни регулировка қилиш махсус ускуна орқали бажарилади.

Ёнғин хавфсизлиги хизматида поршняли сув ҳайдагичлар қуйидагича фойдаланилади:


Баллонли ёнғин ўчиргичларни ёнғин ўчириш воситалар билан тўлдириш учун; КИП-8 противогазнинг кислородли баллонларини кислород билан тўлдириш учун; ёнғин ўчиргичларнинг корпусини синовдан ўтказиш (гидропресс); дизелли двигателларга ёқилғи узатиш учун (плунжерли сув ҳайдагич); автомобилларда тормоз қисмини ишга туширувчи пневматик тизимида (компрессорлар) ва бошқалар.


Ҳажмли туридаги ёнғин ўчириш сув ҳайдагичга яна роторли сув ҳайдагичлар қарашли, бўлар шестерняли, шиберли, водокольцевойлар, парракли. Булар ҳақида қисқача маълумот берамиз:


Шестерняли ёнғин ўчириш сув ҳайдагичи иккита шестернядан (2-айлантирувчи ва 4- айланувчи) иборат ва кичик зазорли корпусдан иборат. Айланиш жараёнида суюқлик шестернянинг тишлари орқали сўрувчи қисмидан 5 узатиш қисмига 3 узатилади.

НШН-600М (навесной шестерночный насос) (ТУ 78-346-75) ёнғин ўчириш учун сувни узатиб бериш учун мўлжалланган, очиқ сув ҳавзасидан ва сув манбаларидан:


600 л/дақиқа - h=3,5 узатиш.


0.75 мПа - босимли.


6.5 м /hmax/ максимал сув суриш баландлиги.


1600 об/дақиқа - айланиш частотаси /n/;


0,65 - фойдали иш коэффициенти /
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/;


12.5 кВт(17л.с)- қабул қилиш қуввати.


70 мм. - Сурувчан найчасининг ички кенглиги


26кг-оғирлиги.

Бу сув ҳайдагич ГАЗ ва ЗИЛ русумли автомобилларнинг, тракторнинг олдинги бамперига ўрнатилади, ундан ташқари  сув ҳавзаси ёнида ўрнатилади ва электр двигатель орқали ишлайди.

9. Ёнғин ўчириш дастакларнинг тавсифи ва қисқача таснифи ҳақида маълумот беринг  /1; 5; 10; 11/
Ёнғин ўчириш дастакларнинг вазифаси, тавсифи ва турлари. Ёнғин ўчириш қўлли дастакларнинг ва тирсакли дастакларининг техник маълумотлари, ишчи босими, насадканинг диаметри, сув сарфи, сув узатиш масофаси, оғирлиги. 

Ёнғин ўчириш дастаклари сочма ва узлуксиз сув узатмалари ва ҳаво-механик кўпиги узатиш учун мўлжалланган. Ёнғин ўчириш дастаклари узатилаётган ёнғин ўчириш воситаларининг турига қараб, сув узатувчи ва ҳаволи-механик кўпик узатувчи, ёнғин ўчириш воситасини узатиш миқдорига қараб эса қўлда ишлатиладиган ва тирсакли дастакларга бўлинади. 

Тирсакли дастаклар қўлда ишлатиладиган, автомобилда ташиладиган ва автомобилга ўрнатиладиган турларига бўлинади.

1.4. - жадвал
Қўлда ишлатиладиган ёнғин ўчириш дастакларининг техник кўрсаткичлари:

	Т/р№
	Кўрсаткичлари
	Дастакларнинг турлари

	
	
	РСКП-50
	РС-50
	РС-70
	РСК-50
	КР-Б
	РС-А
	РС-Б

	1
	Ишчи босими (кПа)
	400
	600
	600
	400
	400
	600
	600

	2
	Насадкасининг диам. (мм).
	-
	13
	19
	14
	13
	13
	13

	3
	Сув сарфланиши (л/с)
	1,7
	3,6
	7,4
	2,7
	3,3
	3,1
	3,1

	4
	Узатиш узунлиги (м)

А) узлуксиз

Б) сачратма
	22

9
	28

-
	32

-
	30

12
	22

-
	22

12
	22

12

	5
	Дастак узунлиги (мм)
	610
	312
	450
	412
	425
	400
	400

	6
	Оғирлиги (кг)
	3,5
	1
	1,85
	2,2
	1,7
	2
	1,8

	7
	Кўпик ҳосил қилувчи модда сарфлаши (л/с)
	1,8-1,7
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	8
	Кўпик кўтарувчанлиги
	20-60
	-
	-
	-
	-
	-
	-

	9
	Кўпик узатиш
	15-7
	-
	-
	-
	-
	-
	-


Ёнғин ўчириш дастаклари ҳосил қиладиган сув узатмаларининг тури, ташқи кўриниши ва ўлчамлари билан икки турга бўлинади:

1 – узлуксиз сув узатмалари узатувчи ва 2 – сачратма сув узатувчи. РС – 50 ва РС – 70 дастаклари фақатгина ўлчамлари билан фарқланади, лекин уларнинг тузилиши бир хил.

РСК-50 дастаги ёрдамида узлуксиз ва сачратма сув узатиш мумкин. РСКП-50 дастаги РСК-50 дастагидан кўпик узатиш насадкаси билан фарқ қилиб, 15 дан 60 гача бўлган кўтарувчанликка эга бўлган кўпик узатиш мумкин.

Тирсакли дастак мукаммал ва катта ёнғинларни ўчириш учун кучли сув ва ҳаво-механик кўпик ҳосил қилиш ҳамда узатиш учун мўлжалланган.

ПЛС-20П тирсакли дастаги автосувҳайдагичларнинг ёнғин ўчириш қуроллари таркибига киради.

Ҳаво-механик кўпик олиш учун сув узатиш насадкаси, кўпик узатиш насадкаси билан алмаштирилади.

1.5. - жадвал

ПЛС-20 тирсакли дастагининг техник кўрсаткичлари.

	Т/р№
	Кўрсаткичлари
	Насадкаларнинг диаметри (мм)

	
	
	22
	28
	32

	1
	Ишчи босими, (кПа)
	600
	600
	30

	2
	Сув сарфланиши (л/с)
	10
	23
	

	3
	Кўпик ҳосил қилиш (м3/дақиқа)
	-
	12
	-

	4
	Узатмаларнинг узоқлиги (м);

а) сув

б) кўпик
	61

-
	67

32
	68

-

	5
	Оғирлиги (кг)
	27
	27
	27


10. Ёнғин ўчириш енгларининг тавсифи ва қисқача таснифи ҳақида маълумот беринг  /1; 5; 10; 11/
Ёнғин ўчириш енгларнинг вазифаси, тавсифи ва турлари. Сўрувчи ва босим остида ишловчи енгларнинг техник маълумотлари, ички кенглиги, узунлиги, оғирлиги. 

Ёнғин ўчириш енглари эгилувчан узатгич бўлиб, бир-бирига улаш натижасида ёнғин жойида ёнғин ўчириш воситаларини узатиш мумкин бўлади.

Ўз вазифасига кўра енглар сўрувчи ва босим остида ишловчи турларга бўлинади:

а) Сўрувчи енглар

Сўрувчи енглар ва сув манбаларидан сув ҳайдагичларнинг сўриш найчаларига уни узатиш учун мўлжалланган. Ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларининг сўрувчи енглари сифатида резина-матоли енглар ишлатилади, уларни металл спираллар ва учларида арматуралар улашга имкон берувчи юмшоқ зичловчи ҳалқалар ўрнатилган бўлади. Ёнғин хавфсизлиги хизматида ички диаметри 65,75,100,125 ва 150 бўлган, узунлиги 4 метрли, саноатда 2 гуруҳда тайёрланадиган енглар ишлатилади.

I гуруҳ- сўровчи енглар-очиқ сув манбаларидан ҳавонинг сийракланиши усули билан сув сўрувчи енглар;

II гуруҳ-босимли-сўрувчи енглар. Бу гуруҳдаги енглар очиқ сув манбаларидан ҳаво сийракланиши усулида ҳамда босимли сув манба (гидрант)лардан сув олишни қўлланилади.

1.6. - жадвал

Сўрувчи енгларнинг асосий техник кўрсаткичлари:

	Т/р

№
	
	Ички диаметрлари, (мм)

	
	
	65
	75
	100
	125
	150

	1.
	Узунлиги (м)
	4
	4
	4
	4
	4

	2.
	Оғирлиги (кг)

а) арматурасиз

б) арматураси билан.
	9

12
	12

14
	18

21
	25

30
	32

38


Сўрувчи енгларни қабул қилишда уларнинг созлигини текшириб кўриш лозим.

Енглардан фойдаланиш

Сўрувчи енглар ёнғин ўчириш автомобилларида тахланадиган енгларни олиш осон бўлиши ва ёнғин ўчириш автомобиллари пенал ва тарновларида ейилишдан сақлаш учун тасмалар бўлиш керак. Ёнғин ўчириш автомобилларида сув ҳайдагич ва ифлосланган енгларни тахлаш мумкин эмас. Автомобилга техник хизмат кўрсатганда ва ҳар бир ёнғинда ишлагандан ёки машқлардан сўнг енгларни диққат билан кўздан кечириш лозим. Моғор излари топилган тақдирда енглар яхшилаб тозаланиши, бирор нуқсон аниқланса-таъмирланиши лозим.

Енгларни ёнғинларда ва машқларда ишлатганда, уларга бензин, керосин, мой, кислота ва бошқа зарарли кимёвий моддаларни тушишига йўл қўйилмаслиги керак. Сўрувчи енглар толаси металл бўлмаган чўткалар ёрдамида сув билан ювилади. Қиш пайтида енгларни енг қуритиш хоналарида қуритиш тавсия қилинади. Қуритиш ҳарорати +500С дан ошмаслиги керак. Қуригандан сўнг енглар тезда бу хонадан олиб чиқилиши даркор.

Ёз пайтида енгларни очиқ ҳавода, фақат соя жойларда қуритиш мумкин.

Енгларни синаб кўриш.

Сўрувчи енгларни вакуум ёки гидравлик босим остида ва унинг сийракланишига текшириб кўриш тавсия этилади. 1 гуруҳ енгларнинг катталиги 0,5 кг/см2 гача бўлган босим остида синаб кўриш мумкин. 2 гуруҳ енглари 8 кг/см3гача бўлган масофа босимда синаб кўрилади. Енгларнинг сийраклашига синаб кўришда катталиги 550 мм симоб устунидан кам бўлмаслиги ва 3 сония давомида ушлаб турилиши керак. Бундай енгдаги сийраклашишнинг камайиши 100 мм симоб устунидан ошмаслиги керак. Қуйидаги ҳолларда енглар синовдан ўтказилади 

а) янги енглар-жанговар ҳисобига қўйишдан олдин;

б) фойдаланишдаги енглар-1 йилда бир марта ва енгларнинг сифатида ўзгариш аниқланган пайтда;

в) таъмирланган енглар-ҳар бир таъмирлаш ишидан сўнг.

б) Босим остида ишловчи енглар
Босим остида ишловчи енглар сув ҳайдагичининг узатиш найчаси орқали босимли ёнғин ўчириш воситаларини (сув, сув қоришмаси) ёнғин жойига узатиш учун мўлжалланган. Босим остида ишловчи енглар саноатда 2 турда чақирилади: резиналанмаган (зиғир толали), резиналанган ва летекс енглари.

Резиналанмаган енглар зиғир толасидан резиналанган енгларнинг устки қисми резинадан тўқилган бўлиб, ички қисмидан резина ёпиштирилган бўлади. Ёнғин ўчиришда узунлиги 20
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1 метр, ички диаметрлари 26, 51, 66, 77, 89, 110 ва 150 мм ли босим остида ишловчи енглардан фойдаланилади.

Гидравлик босимга чидамлилиги бўйича енглар қуйидаги гуруҳда ишлаб чиқарилади:

-юқори мустаҳкамликка эга енглар –51 ва 66 мм диаметрли енглар;

-бу гуруҳга тегишли енгларнинг умумий узунлиги бўйича 3 та рангли (қизил) чизиқлари бўлади;

-кучайтирилган – 51, 66, 77 мм диаметрли; бу гуруҳга мансуб енглардан узунлиги бўйича 2 та рангли (қизил) чизиқлар бўлади;

-меъёрий – 51, 66, 77, 150 мм диаметрли; бу гуруҳга тегишли енглар битта рангли (қизил) чизиққа эга.

-енгиллаштирилган – 51 мм диаметрли: улар 2 гуруҳга бўлинади: зиғир толали ва тукли.

Зиғир толали енгиллаштирилган енглар чизиқсиз тайёрланади, тукли енглар эса битта қора (кўк) чизиқли белгига эга бўлади. Енгларни олганда, ўрамнинг бутунлигига, ўрамда сув ўтган жойлар, моғор излари, мой доғлари ва ташқи шикастланган жойлари бўлмаслиги керак. Олинган енгларга бириктирувчи енг бошчалари боғланади, маркировкаланади ва босим остида текширилади. Енгни маркировкалаш: енгдаги ҳар бир бириктирувчи бошчадан 500-1000 мм масофадан андоза ёрдамида қизил бўёқ билан сонлар касрнинг суратида ёнғин ўчириш қисми сони, махражида – енг сони ёзилади.

 Енглардан фойдаланиш

Енглардан бир текисда фойдаланиш лозим, яъни ҳамма енгларни бир хилда ишга жалб қилиш, айрим енглар қайта – қайта ишлатиб, бошқаларини ишлатилмасликка йўл қўймаслик керак. Енгларни автомобил кузови бўлмасига шундай тахлаш керакки, улар кузовнинг чиқиб турувчи ва маҳкамлаш деталларига (болтлар, шуруплар, бурчаклар ва бошқаларга) ишқаланмасин. Енгларни гармон шаклида ва ўрам қилиб (битталик ёки иккиталик) тахлаш мумкин. Ғалтакларда сақланаётган енглар сув ўтказмас матодан тайёрланган махсус ғилоф билан ёпиб қўйилади. Ёмғирли кунларда гараждан чиқилгандан сўнг енглар қаровдан ўтказилади ва талаб қилинса қуритилади. Жанговар ҳисобда сақланаётган (енг ғалтакларида), ўрамларда кузов яшикларида гармон шаклида автомобилнинг енг бўлинмаларида ҳамда эҳтиётда ва омборда турган енгларни 1 йилда камида 2 марта 900 га айлантирган ҳолда қайта ўраб чиқиши керак. Ҳар қандай енгларни, уларнинг ўлчами, диаметри, яроқлилик даражаси ва фойдаланишда бўлган вақтидан қатъи назар, ҳарорат 300 С гача бўлган ҳаво шароитида ҳар 6 ойда қайта ўраб туриш керак.

Асосий енг йўли 66, 77, ва 150 мм ли енглардан фойдаланиши муддати 8 йил ва 180 иш соатини, 51 мм ли иш йўли енглари учун эса – камида 5 йил ва 120 иш соатини ташкил қилади. Енг йўлларини тузишда, қаттиқ букилган жойлар бўлмаслиги ҳамда енгларни ёйиш йўлида учрайдиган ўткир асбоблар, ёнувчи – мойлаш материаллари ёки кимёвий маҳсулотлар тўкилган юзлар, ёнаётган нарсалар устидан ўтказишга йўл қўймаслик керак. Енг йўллари қаттиқ эгилиши мумкин бўлган жойларда енг эгарлари қўйиш лозим. Арқон ёрдамида ёки ёнғин ўчириш нарвони устида юқорига кўтарилган енг йўлини енг ушлагичлари билан бино конструкцияларига маҳкамлаб қўйиш лозим. Енг йўлларига бузилаётган конструкция қисмларини ташлаш ҳамда енгларни томдан ва бинонинг юқори қаватларидан ташлаб юбориш мумкин эмас. Енглар арқонлар ёки бошқа мосламалар ёрдамида туширилиши лозим.

Енгларнинг гидравлик босимдан ёрилишини олдини олиш учун, сув ҳайдагич босим патрубкалари вентилларини секин-аста очиш йўли билан сув ҳайдагичдан енг йўлларига сув юборилади. Енг йўлларига сув бериш пайтида хизмат кўрсатадиган ёнғин ўчирувчилар:

· Енг йўлларидан транспорт воситаларининг ўтишига йўл қўймасликлари, (ёнғин ўчириш автомобилида олиб келинган енг кўприкчалари билан ҳимояланган жойлар бундан мустасно;)

· Носоз енгларни қисқичлар қўйиш йўли билан вақтинчалик тузатиш ишларини бажаришлари лозим.

Қиш пайтида ёнғинларда:

Очиқ сув манбаларидан сув олиш пайтида ҳарорати юзасига қараганда юқори бўлган пастки қатламлардан сув тортиш зарур. Сувнинг битта асосий йўли бўйича юбориш зарур, бунда сув ҳайдагич босим патрубка сурма қопқоғини тўла очилмаган ҳолатда юқори оборотларда ишлаши лозим, бу эса сувнинг сув ҳайдагич ишчи-ғилдираги ва корпуси деворларига кўпроқ ишқаланиши натижасида енглардаги сув ҳароратини бир мунча кўтариш имконини беради.

Енгда сув музлаб қолишининг олдини олиш учун, сув ҳайдагич ишга тушган пайтида, унинг барқарор ишлашига босим патрубка сурма қопқоғига, босим йўлига ўтмасдан туриб сув оқизиш йўли билан ишонч ҳосил қилиши лозим. 15.00 дақиқа ўтгач, сув ҳайдагич валининг оборотлар сонини ошириш зарур ва бир вақтда иккинчи патрубка сурма қопқоғини ёпган ҳолда, асосий енг йўлига оҳиста сувни ўтказиш лозим. Ёнғин ва машқларда ишлатилган енглар тозаланиши, талаб қилинса, ювилиши ва қуритилиши лозим. Енгларни махсус ювиш машиналарида, шиналарда ёки тоза қаттиқ қопламали майдончаларда ювиладиган юзага сув сепиб туриб, жунли ёки капрон ипли чўтка ёрдамида ювилади. Музлаган енглар ювиш олдидан эритилади. Кўпик ҳосил қилувчи ёки ифлосланган ҳовуздан сув олиб ишлагандан сўнг енгларнинг эски ва ички қисми ювилиши керак. Енгларни қоида бўйича шу мақсад учун жиҳозланган минора, хона ёки терморадиацион қуритгичларида қуритилади. Минорали қуритгичли калорифер ёки бошқа ҳаво иситувчи асбоблар, тоза ҳаво чиқиб кетадиган йўллар, енгларни кўтарувчи ва осиб қўйиш учун мосламалар бўлиши керак. Енгларни қуритиш учун шахтанинг барча кесими бўйича осилади. Тўлдириш зичлиги 1 кв.м. га ёки 10-15 енгни ташкил қилади.


Битта ёки бир неча енгларни кўтариш юк ушлаб турувчи тормозли қўл лебёдкаси ёки электр юрутувчили механик кўтаргичлар ёрдамида бажарилади. Минорали қуритгичларда уларнинг баландлигига қараб, енглар осилган ҳолатда қуритилади.

Қуритиш хоналарида енглар ораси 20-25 мм оралиқ масофа қолдирилиб, эркин ҳолда ёйилади. Енгларни ҳар бир туридаги қуритгич кўрсатмаси асосида қуритилади. Қуритиладиган ҳаво ҳарорати резиналанган ва латекс енглар учун 200С дан 500С гача бўлиши керак, зиғир толани енглар учун эса 200С-800С бўлиши керак. Резиналанган ва латекс енгларни максимал ҳароратида (500С) қуритиш муддати 7-8 соатдан ошмаслиги керак.

Қуритгичлар бўлмаган пайтда енглар хонадан ташқарида, ҳаво ҳарорати 200С ва ундан ортиқ бўлган жойда енглар панжарали жавонларга осиб ёки тахлаб қўйилади. Бунда улар қуёш нурларидан ҳимояланган бўлиши керак, ёки етарли даражада иситилган хоналарда, енглар худди қуритгичлардагидек ёки панжарали жавонлардагидек, иссиқлик тарқатувчи асбоблардан камида 1 метр масофада жойлашади, бундай усулларда қуритиш муддати 24-30 соатдан кўп бўлмаслиги керак.

Енгларни синаб кўриш

Енглардан фойдаланиш жараёнида енглар бир йилда 1 марта ҳамда бир таъмирлаш ишларидан сўнг ва мустаҳкамлигини зарарли (кимёвий моддалар, иссиқлик) шароитида фойдаланилгандан сўнг гидравлик синов йўли билан синалади.

Синов ўтказишдан олдин енглар кўриб чиқиши зарур ва уларни бир хил диаметрли 1 та мустаҳкамлик гуруҳига тегишли ҳамда яроқлили даражаси бир хил 6 тагача енгларни бириктириб синовга тайёрланади. Синалаётган енгларнинг учи гидравлик прессга ёки ёнғин ўчириш автомобили сув ҳайдагичига уланади. Енгларнинг иккинчи учига ҳавони чиқариш учун қопқоқли (жўмракли қопқоқ) мослама қўйилади. Қопқоқ ўрнига ёпувчи дастак ёки 3 йўлли сув айиргич ишлатиш мумкин. Сўнгра енгдаги ҳаво чиқарилиб, икки дақиқа давомида секин-аста сув билан тўлдирилади, енгдаги сув босими йўл қўйиладиган чегаравий (максимал) иш босимига кўтарилади ва шу босимда енг икки  дақиқа давомида ушлаб турилади, шундан кейин босим 0 гача туширилади ва яна секин-аста 3 дақиқа давомида синов босимигача ўтилади ҳамда 3 дақиқа ушлаб турилади.

Гидравлик синов ўтказилган енг, бириктирувчи енг бошчалари боғламаларидан сув ўтказмаслиги ва матонинг ёрилишига йўл қўймаслиги керак. Синов ўтказилгандан сўнг, унинг натижалари ушбу енг паспортига ёзиб қўйилади ва имзоланади.

11. Механизациялашган ёнғин ўчиришда ишлатиладиган қўл асбобларининг тавсифи ва қисқача таснифи ҳақида маълумот Беринг

/1; 5; 10; 11/
Механизациялашган қўл асбобларининг вазифаси, тавсифи ва турлари. Бензоматорли «Урал-5» русумли арранинг ва МО-10 пневматик бетон синдирувчи болғанинг техник маълумотлари. 

Қўлланадиган қувватлар турига қараб бензоматорли, электрлаштирилган, пневматик ва газ билан кесувчи асбобларга бўлинади.

а) Бензоматорли «Урал-5» русумли аррани ҳар қандай ёнғин ўчириш автомобилининг жамламасига киритиш мумкин. У ички ёниш двигателидан-1, куч узатгичидан-2, занжирли аррадан-3, стартёр (ишга туширувчи қурилма)дан-4 иборат.

Двигатели бир цилиндрли, 2 тактли, карбюраторли, бензинда ишлайди, унинг ҳосил қиладиган куч катталиги 3,68кВт (5 от кучи) га тенг. У 3хил совитиш усули билан таъминлаш ва ёндириш тизимларидан иборат.

Совитиш тизими-ҳаво ёрдамида совутилади. Двигатель ишлаганда тирсакли валда ўрнатилган ҳаво сўрғич (вентилятор) ҳимояловчи тур орқали ҳаво сўради ва спиралли узатгич орқали қизиган цилиндр қовурғаларига йўналтиради ва шу билан уни совитади.

Ёқилғи билан таъминлаш тармоғи-бензин узатувчи жўмракли бензин идиши, ҳаво тозалагичли ва ҳаво тўсиқни бошқариш қурилмадан, карбюратор ва ёқилғи узатувчидан иборат. А-72 ёки А-76 бензин ва М8Б ёки М10Б турдаги автотрактор мойининг 20:1 ҳиссали қоришмаси ёқилғи бўлиб хизмат қилади. Ёқилғининг эҳтиёт миқдори 1,3 л. ни ташкил этиб, бу арранинг 40-45, дақиқа узлуксиз ишлашини таъминлайди. Ёқилғи бензин идишидан карбюраторга ўз ҳолича оқиб тушади. Карбюратор двигателга кераклигача бензин узатиб беради.

Ёндириш тизими-арра двигатели свечасига 12 В ток кучланишини магнето ишлаб чиқиб узатади.
Куч узатиш-двигателнинг тирсакли валидан куч занжирли аррага узатилади. Куч узатиш қисмларига тирмашиш муфтаси, куч пасайтирувчи (редуктор) ва занжирли арранинг ишга туширувчи юлдузчалари киради.

Бензоматорли арра Урал-5 русумли арранинг кесувчи қисми арраловчи занжирдан иборат бўлиб, ёғоч жисмларни арралаш учун мўлжалланган. Арраловчи занжир консолли йўналтирувчи бўшлиқ, иккита айлантирувчи ва айланувчи юлдузчалар ёрдамида айланади. Стартёр ёрдамида двигател қўшилади. Бензоматорли «Урал-5» арранинг базасида универсал механизмлар жамламаси ишлаб чиқарилган.

Бунда ишчи органлар: аралаш занжиридан ташқари корундли диск, бетон синдирувчи ва тутун сўрғичлар алмаштириб ўрнатилиши мумкин. Корундли диск  ёрдамида 300 мм гача бўлган ёғоч, металл ва бетон конструкцияларини арралаш мумкин.

Дискни ишга тушириш куч узатиш ремен ёрдамида редуктор валига ўрнатилган айлантирувчи шкив билан юзага келтирилади. Двигателда бетон синдирувчи қувват узатиш эгилувчан вал ёрдамидан таъминланади.

Ёнғин ўчириш тутун сўрғич ДП-7 бензомоторли «Урал-5» аррасига уланганда 2000С гача ҳароратга эга бўлган хонадан ёниш маҳсулотларини соатига 7 минг м3  тезликда чиқаради ёки шунча тоза ҳавони хонага узатади. Ушбу тутун сўрғич ёрдамида бундан ташқари, юқори кўпирувчанликка (Кр-800) эга, у ҳаво-механик кўпигини 120 м3/дақиқа тезликда ҳосил қилиб узатади.

б) Консол туридаги занжирли электр арра.

Бу арра ГТҲХ автомобилида бўлиб, у электр двигател, редуктор ва занжирли аррадан иборат. Аррани бошқариш учун корпусда даста ўрнатилган. Занжирли аррани ишга тушириш учун юқори частотали (400Гц) ва 220 В кучланишли электр двигател хизмат қилади. Унинг роторининг айланиш катталиги 12.000 айлана дақиқадир. Механизациялаштирилган арраларга ҳар куни навбатчиликка тушаётганда, уларнинг ҳар бири ишлатилгандан сўнг ҳамда улардан фойдаланиш йўриқномаси талабларига асосан 25,50,100 ва 400 соат ишлангандан сўнг, техник хизмат кўрсатилади.

Занжирли бензомоторли арра, қазийдиган болға ва ёнғин ўчириш тутун сўрғич (ДП-7)лар билан ишлатиб қуйидаги асосий талабларга риоя қилиниши зарур:

а) юқорида қайд қилинган асбобларда ишлаш учун махсус тайёргарликдан ўтган ва улар билан ишлашга ҳуқуқи бор шахсларгагина рухсат этилади. Бунда:

-носоз асбоблар билан ишламаслик, двигателни тирагичсиз юргизмаслик керак;

-двигатели ишлаб турган асбоб-ускунани, бир жойда ишчи шиналарини, кесувчи айлананинг мустаҳкам маҳкамлаганлигини, занжирнинг тортилганлигини текшириш керак;

-двигателни ишга тушираётганда кесувчи айлана ва унинг занжири ҳеч қандай буюмларга тегмаслиги керак;

-двигателни бекордан - бекорга ишлашида, унинг емирилишини олдини олиш учун тезлигини бошқарувчи воситанинг бўшатилган ҳолатида ишлатилиши керак;

-бекордан-бекорга ишлашидаги айланишида махсус линияни уламаслик керак;

-двигателни иш билан банд бўлмаганида номинал айланишига ман этилади;

-ускуналарга ёқилғини қўйиш фақат двигателни бекордан-бекорга айланишига рухсат этилади;

-кесишнинг бошланиши ва унинг тугатилиши (ишловчи асбоб-ускунани ишлашдан тўхтатиш) равонлик билан ва сапчитмасдан бажарилиши керак;

-двигателни ишлаб турган асбоб-ускунани бир жойдан иккинчи жойга кўчиришни фақат двигателни бекордан-бекорга ишлаётганида рухсат этилади;

-бажараётган ишнинг боришида занжирнинг узилиши ёки бўшаб қолишида, тирагичнинг мустаҳкамлиги заифлашганда, шиналарни кесувчи айлананинг, сиқувчи ғилофнинг ёки бошқа жиҳозларнинг кам - кўстлар аён бўлганида дарҳол тезликни пасайтириш ва двигателни ўчириш лозим;

-тирагичлар қўйилган двигател ишлаб турганда, уни созлаш ишларини бажариш ва камчиликларини бартараф қилиш ман этилади;

-свечадаги баланд кучланишли контактли симни ечиш йўли билан двигателни тўхтатиш ман этилади;

б) ҳимояловчи кўзойнаксиз ёки ёнғин ўчиришда ишлатиладиган дубулға (каска)нинг ҳимояловчи ойнаси бўлмаган тақдирда, қазийдиган болға ва қирқадиган намунадаги айлана билан ишлаш ман этилади;

в) иморатнинг ёғочли қисмларини очишда хавфли зарбалар ёки асбоб-ускунани сапчиб кетмаслиги учун арралашни рама ёки даста тузилмага тирагандан сўнг бошлаш керак.

Горизонтал ва тиккасига кесиш усуллари ва уларни бажариш, кесиш мўлжалланган жойга қўйилган 200н (20 ксг) дан кам бўлмаган куч таъсири остида эгилмайдиган қилиб қотирилган, қалинлиги 20 мм дан кам бўлмаган ёғочдан қилинган тахтачаларда бажарилади.

г) кесиш вақтида кесувчи айлана билан ишлашда фақат маҳкамланган тузилмаларда, юзларда намуналарда ўтказишга рухсат этилади;

д) ёғочдан қилинган иморатларни очишда занжирнинг юқори қисмидаги юзани сиқишга йўл қўймаслик зарур, чунки асбоб операторга ирғиб кетиши мумкин;

е) қазийдиган болға билан ишлаётган моторнинг ишга мосламасини операторнинг ёрдамчиси бошқариши керак.

Қоидаларда кўрсатилган бандлардан ташқари, татбиқ қилинган ишлатиладиган ҳужжатлардаги тегишли бўлимлардаги ифода этилган хавфсизлик чораларига риоя қилиш зарур.

в) Пневматик бетон синдирувчи болғалар.

Темир-бетон тош ғиштдан қурилган иншоотларни ажратиш ёки бузиш ҳамда қаттиқ юзаларни очишда пневматик бетон синдирувчи болғалардан фойдаланилади.

Ёнғиндан сақлаш хизмати техник хизмат кўрсатиш автомобилларида 4хил пневматик бетон синдирувчи болғалар: МО 8,9,10 ва 13 қўлланилади. Пневматик бетон синдирувчи болға билан ишлашда ҳимоя кўзойнакларидан фойдаланиш лозим. Болғанинг корпусини тик ҳолатда тутиб, озгина ўзимиз томонга қиялатишимиз керак. Бетон синдирувчининг ҳаво ричаги мустаҳкам ўрнатилишини назорат остида олиш керак. Носозликлар аниқланганидан сўнг созлашга рухсат этилади.

МО-10 пневматик бетон синдирувчи болғанинг техник маълумотлари:

Оғирлиги (кг)-10

Болғасининг узунлиги (мм)-600

Ишчи босими, (кПа) (кгс/см2)-500 (5)

1 дақиқада уриш сони-1200

ҳаво сарфи (м3/дақиқа)-1,25.

Ёнғин ўчириш автомобилига ўрнатилган электрлаштирилган, механизациялаштирилган асбоблар ва ёритиш анжомларига техник хизмат кўрсатиш ва созлигини текшириш ҳар куни қоровуллар навбат алмашинувида, ҳар гал ишлатилгандан, таъмирлангандан сўнг ҳамда техник паспортларда ёки улардан фойдаланиш йўриқномасида кўрсатилган муддатларда амалга оширилади.

Электрлаштирилган асбоблар ва ёритиш анжомларидан фойдаланиш қуйидаги ҳолларда тақиқланади:

а) асбоблар, қуроллар электр симларининг устки эҳтиёт қатлами бутунлиги бузилганда;

б) асбоблар ва анжомларнинг алоҳида қисмлари бўш қотирилган бўлса ёки унда ўзгариш пайдо бўлган бўлса;

в) асбоб ва анжомлар билан ишлашда хавфсизлик таъминламайдиган бўлса.

Электрлаштирилган, механизациялаштирилган қуроллар ва ёритиш анжомлари ишлаб чиқарилган заводнинг йўриқномаларида кўрсатилган талаблар асосида ишлатилади. Барча йўриқнома ва асбоблар инвентар рақамига эга бўлиши керак.

Электр энергиясини қабул қилувчи асбобнинг корпуси автомобил шассиси билан электр алоқада бўлиши керак.

Механизациялаштирилган (УКМ-4) қуроли 12.2.003-74 Давлат стандарти талабларига жавоб бериб, унда қуйидагилар бўлиши керак:

а) бошқарув қисмига таъсир тўхтатилганда айланиб кесувчан қисмларининг автоматик тўхтатиши;

б) абразив айлананинг 1700дан кам бўлмаган кесувчан қисмини ёнувчи ҳимоя ғилофи;

в) ишлаб чиқарилган газлар операторнинг нафас олиш органларидан тескари томонга чиқиши лозим;

Электр асбоблар ва ёритиш анжомларида электр токини ўтказиб юбормайдиган найчали кабелларни қўллаш мумкин. Қўл ёрдамида ишлатиладиган асбобларнинг электр энергияси билан таъминловчи кабелларда улаш-айириш мосламасини ўрнатиш тақиқланади.

Электрлаштирилган, механизациялаштирилган қўл асбоблари ва бошқа анжомлар билан ишлашга махсус тайёргарликдан ўтган, имтиҳон топширган ва тегишли ҳужжатлар олган шахсларга рухсат этилади.

г) Газ билан кесувчи асбоблар.

Ёнғинларда металл панжараларнинг 12 мм қалинликкача бўлган симларни ва бошқа металл конструкцияларини кесиш учун газ билан кесувчи асбоблар қўлланилади. Бу асбоблар билан асосан темир ва пўлат металларни кесиш мумкин, чунки ушбу металларнинг ёниш ҳароратидан, эриш ҳарорати юқори. Рангли металларнинг эриш ҳароратидан ёниш ҳарорати юқоридир.

Газ билан кесувчи қурилманинг оғирлиги 10 кг. У қопқоқли-(1), металл (2)га йиғилган ва орқага кўтариб юришга мослаштирилган. Унинг 2 та баллони бўлиб: бири ацетилен-(3) ва иккинчиси кислород гази-(4) учун ундан ташқари, 2 та редуктори ҳам бор бири кислород босимининг 0,6 МПа гача пасайтириш учун-РК-53Б-(5), ацетилен газининг босими 1,2-0,15 МПа гача пасайтириш учун-РД-2А-(8) та манометри бўлиб, кислород ва ацетилен газларининг юқори ва паст босимларини ўлчаш учун хизмат қилади. Редуктордан кесувчига-(7) газ шланг-(6) орқали узатилади. Шлангнинг ички диаметри-9,5 мм ва узунлиги 1,5м.

Кислород баллонни 3 литр сиғим ва 15 МПа (150 кгс/см3)ли босимга эга бўлиб, кўк бўёққа бўялгандир. Баллонда жўмрак ўрнатилган.

Ацетилен баллон 1,3 л сиғим ва 2,5 МПа (25 кгс/см3)ли босимга эга. Оқ бўёққа бўялган ацетиленнинг баллондаги миқдори билан 10 дақиқа узлуксиз ишлаш мумкин.

Қисқич кислород ва ацетилен узатувчи икки найча узатгичдан иборат бўлиб, газларни шу найчаларда узатиш учун жўмраклар ўрнатилган, бунда кислород найчасида бу жўмраклар иккита: бири кесишдан олдин қиздириш оловини яратиш учун, иккинчиси эса, кесувчи кислородни ҳосил қилиш учун.

Кесиш ишларни бошлашдан олдин, баллонларнинг жўмракларини очиб, манометрдан газларнинг юқори босимини аниқлаймиз, сўнгра, редукторнинг мослаштирувчи жўмраги ёрдамида паст босимни ўрнатамиз, бунда қисқичдаги жўмраклар ёпиқ ҳолатда бўлиши керак. Кейин эса навбатма-навбат кескичдаги кислороднинг қиздирувчи жўмраги ацетилен жўмрагини очамиз, ёнувчи аралашмани ёқамиз, мослаштирамиз. Кесиладиган металлни кесиш ҳароратигача қиздирганимиздан сўнг, кислороднинг кесиш жўмрагини очамиз ва кесиш ишини бажарамиз. Кесиб бўлганимиздан сўнг, навбатма-навбат, кислороднинг кесиш учун мўлжалланган жўмрагини ва баллонлар жўмракларини ёпамиз ҳамда резина шлангалардаги газ қолдиқларини чиқариб юборамиз. Охирги навбатда редуктордаги мослаштириш жўмрагини ёпамиз.

Газ билан кесувчи асбобларга техник хизмат кўрсатиш, улардан фойдаланиш йўриқномасига асосан ўтказилади. Газ билан кесувчи асбоблар билан ишлаш учун махсус тайёргарликдан ўтган ва бу ишларни бажаришга ҳуқуқ берувчи малака гувоҳномасига эга бўлган шахсларга рухсат этилади.

Газ билан кесувчи навбатчиликка тушишдан олдин қуйидагиларни бажаришга мажбур:

а) жанговар кийим-бош ва ҳимоя кўзойнагининг созлигини текшириш;

б) ташқи кўрик ўтказиш билан кесувчи, шланглар, редукторлар, кўрсаткич асбобларининг созлиги ва тозалигига ҳамда баллонларнинг мустаҳкамланлигига ишонч ҳосил қилиш;

в) асбобнинг баллонлардаги босимни: ацетиленлиларда-1МПА (10 ат.) дан кислородлиларда-10 МПа (100 ат.) дан кам бўлмаслигини текшириш.

Газ билан кесувчи асбобда ишлашда металлни газ аланга билан қайта ишлаш бўйича техника хавфсизлиги қоидалари талабларига қатъий амал қилган ҳолда олиб борилади. Тўла ёки бўш баллонларни кўчириш ва ташишга унинг қопқоғи ва жўмрагининг тиқини бўлгандагина рухсат этилади. Учқун келтириб чиқарувчи болға ёки бошқа металл буюмлар ёрдамида зарба билан баллонлар қопқоғини очиш тақиқланади.

Баллонлардан қуйидаги ҳолларда фойдаланиш ман этилади:

а) белгиланган тамға қўйилмаган бўлса;

б) жўмраги носоз ва бошмоқлари шикастланган (бўш ўрнатилган) бўлса;

в) корпуси шикастланган (эзилган, дарз кетган, занглаган) бўлса;

г) штуцери ёғ, мой босган ёки ифлос бўлса;

д) бўёқ ва ёзув бўлмаса;

е) қайта синов муддати ўтган бўлса.

Агарда баллоннинг жўмраги ишга яроқсиз бўлса, унга «Эҳтиёт бўлинг, тўла» деб ёзиб қўйилади ва ишлаб чиқарилган корхонага қайтарилади. Ҳар бир ёнғинда ва машғулотда газ ёрдамида кесувчи асбоблар ишлатилгандан сўнг фойдаланиш йўриқномасига асосан текширилади. Уланиш жойларининг зичлиги совунли кўпик билан текширилади. Баллонларни қайта кўриб чиқиш Ўзбекистон Республикаси Давлат стандарти ва шаҳар техник назорати ўрнатган қоида асосан ўтказилади.

Газ ёрдамида кесувчи фақат ёнғин ўчириш раҳбари (ёки унинг бевосита бошлиғи) топширган ишларни бажаради. Бунда газ билан кесувчи мосламанинг ишлаши мобайнида ёнғинга, портлашга, ҳалокатга олиб келмаслигига шахсан ўзи ишонч ҳосил қилиши керак.

Газ билан кесувчи асбобларда ишлайдиган ёнғин ўчирувчи, бундан ташқари соз махсус кийимли, кўзи нурдан ҳимояловчи кўзойнаклар билан ҳимояланган бўлиши лозим.

12. Механизациялашмаган ёнғин ўчиришда ишлатиладиган қўл асбобларининг тавсифи ва қисқача таснифи ҳақида маълумот Беринг

/1; 5; 10; 11/
Механизациялашмаган қўл асбобларининг вазифаси, ва турлари. Ёнғин ўчириш багор, ёнғин ўчириш ломларнинг техник кўрсаткичлари. Электр ҳимоя қилиш воситаларининг вазифаси, ва турлари. Электр ҳимоя қилиш воситаларини синовдан ўтказиш муддатлари. 

Бунга-ломлар: багорлар, илгаклар (крюки), болталар, белкураклар, аррачалар, электр симларини ва дераза панжаларини кесувчи қайчилар ҳамда электр симларини кесишда қўлланиладиган бошқа асбоблар киради.

а) Ёнғин ўчириш ломлари 3 хил турда ишлаб чиқарилмоқда:

1)ЎЎОЛ-Ёнғин ўчириш оғир ломи (ЛПТ) - ёғоч полларни фирма ва шунга ўхшаш қурилиш қисмларни ажратишда фойдаланилади.

2) ЎЎЕЛ-Ёнғин ўчириш енгил ломи (ЛПТ) - ёнғин жойларини тозалашда, томларни очишда ҳамда ёнғин ўчириш гидрантлар қопқоғи устидаги музларни тозалашда, қопқоқни очишда ва бошқа мақсадларда фойдаланилади.

3) ЎЎУЛ-Ёнғин ўчириш универсал ломлари (ЛПУ) - эшик, дераза ва тор жойларда ҳар қандай ишларни бажаришда қўлланилади. Ломларнинг тўғри учлари 150 мм тезланади ва термик ишлов берилади.
1.7. - жадвал

Ёнғин ўчириш ломларининг қисқача техник кўрсаткичлари:

	Тури
	Белгиси
	Диаметри (мм)
	Узунлиги (мм)
	Оғирлиги (кг)

	I
	ЎЎОЛ
	30
	1200
	6,7

	II
	ЎЎЕЛ
	25
	1100
	4,5

	III
	ЎЎУЛ
	25
	500
	1,8


б) Багорлар-бино ва иншоотларнинг том ёпмаларини, тўсиқ, девор ва бошқа қисмларини ажратишда, бундан ташқари, ёнғин жойидан ёнувчи жисм ва нарсаларни чиқариб олиш учун мўлжалланган. Улар 2 турдан иборат:

1)ЎЎМБ-Ёнғин ўчириш металл багори (БПМ) металлдан илгак ва тўғри учли, иккинчи учи эса ҳалқа сопдан иборат.

2)ЎЎЁСБ - Ёнғин ўчириш ёғоч сопли багор (БПН) - узун соп қисмига металлдан тайёрланган илгак қисми диаметри 6 мм бўлган михлар ёрдамида ўрнатилади.

1.8. - жадвал

Ёнғин ўчириш багорларнинг қисқача техник кўрсаткичлари:

	Тури
	Белгиси
	Узунлиги (мм)
	Огирлиги (кг)

	I
	УУМБ
	2000
	5

	II
	УУЁСБ
	650
	2


в) Ёнғин ўчириш илгаги (крюки)

Ёнғинда ёнаётган ҳар қандай жисм ва нарсаларни судраб чиқаришда, бино қисмларини ажратиш ва бузишда ёнғин ўчириш илгагида фойдаланади.

Илгакнинг учига 1,5 метрдан қисқа бўлмаган, ёнғинга чидамли таркиб билан ишлов берилган, арқон ёрдамида судраб чиқилади.

Ёнғин ўчириш лом, багор ва илгаклар ст. 45 турдаги пўлатдан тайёрланади.

г) Ёнғин ўчириш болтаси.
Болтанинг икки хил тури бўлади: кичик болта, ёнғин ўчирувчининг қутқарув камарида тақиб юриладиган ва катта болта, ёнғин ўчириш автомобилида махсус жойда ўрнатиладиган.

Кичик болта ҳақида маълумот 4-мавзуда берилди.

Катта болта ёнғин бўлаётган бино ва иншоотнинг ёғоч қисмларини кесиш, ажратиш ва бузиш учун хизмат қилади. У ст. У-7 турдаги пўлатдан пона шаклида қўйилади. Унинг дами (учи) 15 мм тезланиб, термик ишлов берилади.

Соп-қисми эса, қаттиқ ёғочлардан тайёрланган бўлиб, рангсиз алиф ёки билан бўялади. Унинг оғирлиги 5 кг.

д) Ёнғин ўчириш гидранти ўрнатилган қудуқнинг қопқоғини олиш учун мўлжалланган илгак.

Илгак, диаметри 18 мм бўлган пўлат металлидан тайёрланган бўлиб, унинг ўткирланган (япроқ) япалоқ учи 650пастга, ҳалқасимон сопи эса юқорига букланган бўлади. Илгакнинг оғирлиги 1,2 кг.ни ташкил этади.

Илгак, сув ҳайдагичи ўрнатилган ҳамма ёнғин ўчириш автомобилларининг жиҳозлар жамламаси таркибига киради.

Ёнғин ўчириш асбоб ва анжомлари (лом, богор, қайчи белкурак, болта, арра ва бошқалар) Давлат стандарти ва техник шароит талабларига жавоб бериши керак.

Асбоб (анжомлар)дан узоқ муддатга фойдаланиш ва у билан хавфсиз ишлаш, уни соз ҳолатда сақлаш ва ҳар куни унинг техник ҳолатини назорат қилиш ҳамда ўз вақтида техник хизмат кўрсатиш билан таъминланади. Назорат қилиш ҳар куни навбатчиликка тушишда ташкил қилинади.

Асбоб (анжом)нинг яроқлигини ташқи кўрик ва синов ўтказиш билан аниқланади. Бахтсиз ҳодисаларнинг олдини олиш мақсадида асбоб (анжом) билан ишлашда уни ташқи кўрикдан ўтказиб, сопларининг ўрнатилиш сифатига ва ҳолатига, ички қисмининг тозалигига, юзасининг силлиқлигига, ёриқ жойининг йўқлигига эътибор бериш керак.

Занглашнинг олдини олиш мақсадида, ҳар куни ва ҳар бири ишлатилгандан сўнг, унинг юзаси қуруқ латта билан тозалаб артилади.

Механизациялаштирилмаган асбоб (анжом) юзасини никеллаш, рангли бўёқда бўяш ёки шунга ўхшашларни суйкашга рухсат этилмайди, чунки, бу ҳолатда ишлаётганда қўлдан сийпаниб чиқиш, бўёқ тагидан носозликларни аниқлаб бўлмайди.

Болта, арра, темир панжараларни кесувчи қайчилар махсус ғилофларда сақланиши керак.

е) Электр ҳимоя қилиш воситалари.

Ёнғинни ўчириш жараёнида биз кўплаб кучланишга эга бўлган электр ўтказгичлари билан тўқнаш келамиз. Айрим ҳолларда улардан ўтаётган электр токининг кучланиши 250 В дан ортиқ бўлади. Бундай ҳолларда ёнғинларни ўчиришни бошлаш, фақатгина тармоқдаги электр токи узилгандан сўнг бошлаш мумкин.

Электр симларини кесишда ёнғин ўчириш бўлинмаларида қуйидаги электрдан ҳимоя қилиш воситалари қўлланилади:

-соплари ҳимояланган электр симларни кесиш учун қайчилар;

-диэлектрик резинали қўлқоплар;

-диэлектрик резинали калишлар (қўнжли калишлар);

-ўлчами 50х50 см дан кам бўлмаган устки қисм тарам-тарам новли диэлектрик резинали шолчалар;

-электрдан ҳимояланган воситаларнинг ишга яроқлилигини синов ва ташқи кўрик ўтказиш билан аниқланади. Ташқи кўрик ҳар куни, навбатчиликка киришилаётганда бири келтирилган ёнғин ўчирувчи томонидан ўтказилади.

Электр ҳимоя воситаларининг яроқсизлигини аниқловчи ташқи кўринишлар қуйидагилардир:

-қайчилар учун-уларнинг сопларидаги ҳимоя қопламасини шикастланиши ва таянч ҳалқасини йўқлиги;

-резинали қўлқоплар, калишлар, шолчалар учун-уларда тешиклар ва ёриқлар бўлиши;

-кўчма ерга туташтиргичлар учун алоқа боғламлари ва мис симларининг механик мустаҳкамлигини бузилиши (мис, сим боғламанинг 10%дан ортиғининг узилиши, кесими 12 мм2дан кам бўлган бошқа симлар билан алмаштирилиши ва ҳоказо).

Ҳар бир электрдан сақлаш воситалари белгиланган муддатда синовдан ўтказилмаса, ишга яроқсиз ҳисобланади.

Синовлар Давлат энергия назорати идораларининг рухсатномаси бўлган махсус тажрибахоналарда ўтказилади. Синов натижалари ҳужжат билан расмийлаштирилади ва кейинги синов муддати ўтгунча қисм (бирикма) йиғма жилдида сақланади. Қўлқоплар, қўнжли калишлар, шолчалар ва ҳ.к.ларда синовнинг навбатдаги муддати кўрсатилган муҳр қўйилади.

Синовдан ўтказиш муддатлари:

-диэлектрик резинали қўлқоплар-6 ойда бир марта;

-диэлектрик резинали калишлар-1 йилда бир марта;

-диэлектрик сопли қайчилар-1 йилда бир марта;

-диэлектрик резинали шолчалар-2 йилда бир марта;

-диэлектрик резинали қўнжли калишлар-3йилда бир марта;

электрдан ҳимоя қилиш воситалари ёнғин ўчириш автомобилида алоҳида ғилоф кийдирилган ҳолда сақланади.

13. Ёнғин ўчириш енгларига техник хизмат кўрсатишнинг асосий этаплари ҳақида маълумот беринг  
/1; 5; 7; 10; 17/
Ёнғин ўчириш енгларига техник хизмат кўрсатиш ишларининг вазифасини, жойини, муддатини, технологик операцияларини кетма - кетлигини, синовдан ўтказиш усулини ва турларини келтиринг.
Ёнғин енгчасини тасарруф қилишнинг ўзига хос хусусиятлари

Енглар тасарруф қилинганда ўз ҳолатини йўқотиши, микробиологик чириш ҳолатига келиши бунинг оқибатида бехосдан кимёвий актив модданинг тушиши юқори ва паст ҳароратда материал қарши ҳолатига келади.

Енгчага доимий таъсир ўтказувчи ҳолатлар унинг техник ҳолатининг ёмонлашувига ва секин аста фойдаланишга яроқсиз ҳолга келади. 

Енгчага таъсир ўтказувчи омиллар хилма-хил бўлиб улар ғилоф матосининг ҳимоя қатламининг гидроизоляциясига боғлиқ.

Таянч енгчалардан узоқ муддат фойдаланиш.

Механик (износ) га, чириш ва қарши ҳолатига келиб қолади ва шунингдек, кимёвий актив моддалар ва иссиқлик манбаси таъсирига;

фойдаланишга қулайлик (енгчалар енгил, эгилувчан, с малыми упругими деформациями) 

минимумгача пасайиши техник хизмат 

ЁХБ, УзРнинг ИИВ ЁХБга келтирилган ёнғин енгчалари уч ҳил аҳволда бўлиши мумкин, бу гарнизоннинг оператив-тактик характерига, чақирув сонига  енгчаларнинг захирадаги миқдори ва уларга техник хизмат кўрсатиш тартибига боғлиқ.

Биринчи босқич бу енгларнинг техник соз аҳволда сақланиши, енгларнинг доимий равишда ва ундан резина-техник маҳсулотдан кўчирма олиш қоидасини бажарилишига эришилади.

Енглардан фойдаланиш қуйидаги тартибда бажарилади; кутиш (ёнғин қисмининг омборида), ҳарбий навбатчилик (ёнғин автомашинасининг кузовида жойлаштирилиши) ва ёнғин вақтида, машғулот вақтида жанговар ишлатилиши.

Тасарруф аҳволининг босқичлари.

(1 расм) Ёнғин енгларининг тасарруф аҳволи тузилмасининг (схемаси)
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Бу босқичнинг асосий мақсади ёнғин енгларининг жанговар самарали фойдаланилиши, шунингдек, асосий техник тадбирлар тезкор техник вазифаларнинг узлуксиз ва ўз вақтида бажарилишини таъминлаш.

Ишлатиш босқичида 60% вақт кутишга сарфланади. Енглар ёнғин қисмларининг махсус иншоотларида сақланади, бунда уларнинг вақтинчалик сақланиш шароити омборлардаги шароитдан ёмон бўлмаслиги зарур. Кутиш режими тўғри ташкил қилиниши енгларни техник соз ҳолатида узоқ муддат сақланишини таъминлайди.

Енгларнинг навбатчилик тартиби барча улар хизматининг 40% ни ташкил қилади. Бу тартибда енгларнинг техник аҳволи анча ёмонлашади. Чириш процесси ва механик (износ) ишлатиш натижасида енглар 80-85% га чидамлилигини йўқотади.

Навбатчилик ҳолатидан енглар жанговар ҳолатга келтирилганда бирламчи техник аҳволи, назорат қилинмаслиги натижасида, ёнғин вақтида енгларнинг ишга лаёқатсизлиги кузатилади.

Енглар ёнғин автомашиналаридаги кузовда нотўғри тахланиши, енгларнинг бир-бирига ишқаланиши натижасида механик яроқсизлик ҳолатига келади. Енгларни автомашина кузовининг алоҳида ажратилган юқори антифрицион маҳсулот билан ўралган жойларга сақлаш тавсия этиладики, натижада енгларнинг истеъмолга яроқлилиги 1,5,2 баробар ошади. 

Ёнғин автомашинаси кузовидаги ҳаво алмаштирилмаслиги ва унга намгарчилик тушиши оқибатида ғилофда чириш вужудга келиши мумкин.

Енгларнинг жанговар ҳолатда, бошқа ҳолатдан кўра жуда кам бўладилар. Шуни алоҳида таъкидлаш жоизки, енглар ёнғинда ва ўқув машғулотларда ўртача 60-80 соат бўлиб бу хизмат муддати 40 дан 60 марта бўлганда 6-7 йилга тўғри келади.

Енгларнинг ёнғинда яроқсизлиги жуда ачинарли ҳол бўлиб, у ёнғин ўчирилишида 5 дан 8 дақиқагача вақтни олиб у бўлинма фаолиятига салбий таъсир кўрсатиши ёки умуман режасини барбод этиши мумкин.

Енгларни доимий равишда техник кўрикдан ўтказиб туриш уларнинг ёнғин содир бўлган вақтда ишга лаёқатсиз ҳолга келишининг олдини олади ва бу ҳолни кескин камайтиради. Ёнғин вақтида енгларнинг яроқсиз аҳволи бу уларни сақлаш қоидаларига риоя қилинмаганлигининг оқибатидир (прокал кимёвий актив моддалар таъсири, ёнаётган маҳсулотларга тегиб кетиши).

Бўлинма жанговар тайёргарлигини доимий таъминлаш ва бехосдан инкор қилиш вужудга келмаслик ҳолларини бартараф этиш учун қуйидаги умумий тавсияларни бажариш лозим.

Енглардан фойдаланганда уларни ўткир тиканли жойлардан судраш, кесувчи предметлардан сақлаш, уларга ёқилғи-мойлаш маҳсулотлари, кимёвий актив моддалар тушишидан сақлаш зарур.

Босим зарбасини олдини олиш учун, қайсики 40-60 кг|см2 (400-600 кПа) қўл тармоғида қуйидагилардан эҳтиёт бўлиш керак: Кран очқичини очиб ва ёпишда тез ёнадиган суюқликларни бирданига очиб ёпишган, вентил сув ҳайдагичини тез очиб ёпишдан сув ҳайдагич вали кўрсаткичи айланишини тез кўпайтириш ва камайтиришдан эҳтиёт бўлиш лозим. Енг транспорт анжомларини ва чизиғини биридан бирига ўтишини енг кўприкчаларига ўтишига йўл қўймаслик керак.

Енгларни баландликдан отиш, шунингдек, ёнаётган предметларни унинг устига улоқтириш мумкин эмас.

Енгларда 10 см гача бўлган кичик йиртилишлар ёнғин ўчириш асбоблари сифатида фойдаланиш учун универсал ленталар, корсетли зажимлардан фойдаланилади, йиртилган енглар алмаштирилмайди.

Енгларнинг қиш кунлари музлашини олдини олиш мақсадида энг минимал металл қўшилган енглардан фойдаланилади.

Енгчанинг қўл чизиқларини музлаб қолишининг олдини олиш мақсадида резина аралаш минимал миқдорда металл қўшилган енглардан фойдаланилади. Енг чизиқларини қор билан кўмиб қўйиш (разветвления) сўнг шамоллатиб бино ҳароратида иситиш талаб этилади. Бирлаштирувчи бош қисми ва музлаган енг чизиқларини сув билан иситиш ёки яхшиси енгларни узунасига, транспортга қулай қилиб тахлаш керак.

Ёнғинни ўчириш воситалари узатиш вақтинча тўхтатилганда кран стволи ўгирлмаслик ҳамда сув ҳайдагични ўчирмаслик тавсия қилинади. Енг чизиқларини олиб ташлаш фақат ёнғин учирувчи ускуналар ёқилиб, сув ҳайдагич босими бир мунча камайтирилганда амалга оширилади. Ёнғин ўчириш воситаларидан фойдаланилганда ёпилган кранлардан нарида бўлиш, сув ҳайдагичларнинг ёқилишини олдини олиш талаб этилади. Енг чизиқларини ёнғинни ўчириш воситаларидан олиб четга қўйиш мумкин.

Енгларни махсус омборлар, постларда ёнғиндан қўриқлаш қисмларида техник хизмат кўрсатишади, таъмирланади, сақланади ва ҳисобга олинади. Ёнғин енгларига хизмат кўрсатишнинг технологик жадвали. 

Янги енглар расмийлаштирилиб, уларнинг ташқи кўриниши кўрикдан ўтказилади, тажрибадан ўтказилади, қуритилади ва жанговар ҳолат учун ёки вақтинчалик сақлаш учун омборларга топширилади.

Тез эгилиб кетадиган жойларда енг эгарларидан фойдаланиш мумкин. Енг чизиқларини уй ёки бирон бир бино конструкциясига қотиришда енг ушлоғичларидан фойдаланиш тавсия қилинади. Енг чизиқларини юқоридан тушиб кетишига ёки бирон бир ёнаётган нарсалар тегишидан эҳтиёт қилиш лозим.

Енгларга техник хизмат кўрсатиш уларнинг барча шароитда барча операциялар ва тадбирларни амалга оширишни таъминлайди. 

Ёнғин енгларига техник хизмат кўрсатиш қуйидаги техник операцияларни ўз ичига олади; ҳўллаш (эритиш), ювиш, тажриба, қуритиш, (калькирование).

Енгларни ҳўллаш (эритиш). Енглар қоидага кўра ёнғиндан сўнг ифлос аҳволда баъзан ёқилғи-мойлаш маҳсулотлари ва кимёвий актив моддалар излари қолиши мумкин. Шунинг учун ювишдан аввал енгларни махсус ҳажми 0,5х1; 5х6 м ливаннад ёки ювиш воситасида аралаштириш зарур. Ифлосланиш миқдорига қараб енглар дақиқадан 3 соатгача ивитилиши мумкин. Ванна сиртмоғи билан ёпиб, ювиш воситаси билан енгларни ивитилади. Музлаган енгларни қайноқ сувли ванна ёки пар билан эритилади.

Енгларни ювиш механик аралаш, текис оқим билан амалга оширилиши мумкин.

Текис оқимда ёнғин (стволида) амалга оширилади. Бу ювиш самарасиз бўлиб, (1 енгга 20-25 мин вақтни эгаллайди) жуда кўп вақтни эгаллайди.

Механик усулда ювиш бу қўлда чўткада сув билан ювилади, бу сув чўткага енг орқали боради. Бу усул жуда яхши самара беради лекин кўп вақт, меҳнат талаб қилганлиги сабабли бу усулдан фойдаланиш кенг оммадан талаб этилмайди.

Ишлаб чиқаришда самарали усул бу енгларни енг ювиш машинасида ювиш воситаларидан фойдаланиб ювиш оммавий тус олган. Енгларни чўткада қўл ёрдамида ёки механик усулда барабанга ўраб ювилади.

Машиналарнинг ювиш воситалари бу дискли ва цилиндрик чўткалар бўлиб, улар горизонтал ва вертикал ҳолда айланади. Дискли чўткалар ўзининг тузилиши ўта соддалиги билан ажралиб туради. Цилиндрик чўткали қўлбоғ ювувчи машиналар нисбатан мукаммаллашган бўлиб, улар енгни бемалол юришини таъминлайди бирлаштирувчи головка билан. Бунинг натижасида приводнинг чўтка билан айланишига эришилади. Енг ювиш машинасидан чиққан енглар эгилувчан пластиналарга ўрнатиладики, улар ортиқча намгарчиликни бартараф этади.

Енгларни синаш улардан фойдаланилган ёки машғулотдан сўнг ва қўшма головка уланганидан сўнг амалга оширилади. Сақланиб турилган енглар бир йилда бир маротаба синовдан ўтказилади. Синов процесси енгларнинг сифатига салбий таъсир қилмай аксинча улардаги камчилик ва нуқсонларни бартараф этишга ёрдам беради. Фойдаланилган енглардан синов ўтказиш уларнинг ёнғин вақтида тезкор самарали хизмат кўрсатишларини таъминлайди. 

Енглар ёнғин автомашинаси босими, шунингдек, бошқа сув етказиб берувчи омиллар билан синов ўтказилади. 

Хизмат қилувчи ходимларнинг хавфсизлигини таъминлаш мақсадида енгда мавжуд бўлган ҳавони чиқариб ташлаш ҳамда ғилофнинг йиртилиш ҳолларида кишиларни ҳимоя қилиш талаб этилади. 

Синов вақтида енглар 5-6 донадан горизонтал ҳолда бир қаторга ёки барабанга ўралган ҳолда тахлаб қўйилиши мумкин.

Синов учун 1 кг|см2 ишчига кўра босим қабул қилинади.

Енгларни қуритиш уларнинг ғилофи чидамлилигига ва гидроизоляция қатламига сезиларли таъсир кўрсатади.

ғилофга атмосфера босими ва қуёш нурлари тушиши ман этилади.

Енгларни қуритиш ҳаво босимига ҳамда унда атмосферадаги намгарчиликка қараб, оддий усулда қуритилади. Енгларни қуритиш бир неча соатлардан бир неча суткаларгача вақтни олиши мумкин, бу енгларни юқори даражада тезкор операциялар ўтказишга ёрдам беради.

Енгларни сунъий усулда қуритиш иссиқлик тарқатувчи тармоқ орқали энг юқори ҳароратда қуритилиб, бу енг материалининг тез қаришига олиб келади бунда унинг гидроизоляцион қатлами сифати ёмонлашади.

қуритиш ускунасининг турини енгларнинг миқдорига қараб танланадики бунда ёнғин қисмининг биноси ҳажмига, энергия имкониятлари ҳисобга олинади.

Минора қуритгич вертикал канал бўлиб у 80-10 м2 ҳажмда квадрат ёки тўғри тўртбурчак шаклида бўлиши мумкин. Минора ўз ичига 50 та енгни сиғдириши мумкин.

Қуритиш вақти жуда кўп омилларга боғлиқ булар иссиқлик тарқатувчининг ҳароратига, енглар сонига, турига қараб ўртача 2-3 сутка. Енгларни қуритиш тавсия қилинмаганида хона ҳароратини 10-150 даражада сақлаб туриши талаб этилади.

Ҳаво ҳароратини иситиш учун турли манбалардан фойдаланилади булар; бир меъёрда хона иссиқлигини етказиб беради. 4 м/|с тезликда ҳавони сақлаб, нам ҳавони ҳайдовчи ускуна ишлайдики, бу каналнинг паст ёки юқори қисмида жойлашган бўлади.

Енгларни кўтариш ва тушириш қўлда ёки механик йўл билан амалга оширилади.

Минора қуритгичларининг асосий нуқсонларидан бири; унинг жуда катта ўлчамдалиги, паст (КДП) енг қуритгичларининг иссиқлик тарқатувчининг регулировка қилишдаги қийинчиликлар.

Горизонтал қуритгич нисбатан жуда кам жойни эгаллайди уни деворга коробка сифатида жойлаштирилади.

Бу турдаги қуритгичлар минора қуритгичларидан юқори кўрсаткичлари билан (бир суткада  100 тагча), енгларни қуритиш ички ва ташқи томондан амалга оширилиб, ўз конструкциясининг, бошқарувнинг оддийлиги билан ажралиб туради.

Бу қуритгичнинг камчилиги бу унинг катта узунлиги бўлиб, баъзи ҳолларда ундан фойдаланиш қийинчиликлар туғдиради.

Камерли ва барабанли қуритгичлар кичик ҳажмли ускунадир.

Иссиқлик тарқатувчи ёпиқ контурда ҳавони айлантирилади. Иссиқлик тарқатувчи калориферда иситилиб вентилятор ёрдамида қуритилади ва ҳавога тарқатилади.

Камерли қуритгичнинг ичида расталар мавжуд бўлиб уларга 5-10 тадан енглар қўйилади. Қуритиш тўхтовсиз ёки тўхтаб-тўхтаб амалга оширилади. Камерали қуритгичларнинг камчиликлари енгларнинг тахланишида уларнинг қуритилишида енг ичидаги буғ тўла йўқотилмай, енгда намгарчилик сақланиб қолади.

Барабанли қуритгич ўз ичига цилиндрик камера, ичида 8 та айланиб турувчи барабанни олмахон ғилдирагига ўхшаш ғилдиракни занжирли ўтказгич, электро (двигатель) портяжка механизми, короб, енг, колорифер, вентилятор.

Ҳўл енглар бир неча донаси бирлашиб қолган бўлиб, бир боши енг чизиғи штуцерга 9 бириктирилган енг ичидаги иссиқлик тарқатиш учун барабанга мустаҳкамланган бўлади.

Барабан шаклидаги қуритгичнинг тузилиши.

Камерали ва барабанли қуритгичлар горизонтал қуритгичларга кўра кичик теплотериялар ва бошқа қисқа ҳаракатли иссиқлик тарқатувчилар ёрдамида ҳавони циркуляция қилиб боради.

Лекин барабанли қуритгичлар бир қанча камчиликларга эга; уларнинг ишини доимий равишда назорат қилиб бориш лозим, қуритиш процесси айланиб турувчи барабан ёрдамида амалга оширилади, катта диаметрдаги енгларни ўтказиш; уни қуритиш учун қўшимча иш сменалари ташкил этиш ва қуритгичлар сонини кўпайтириш керак.

Енгларни қилиш енгларнинг гидравлик қатламининг қариши, ёпишиб қолишининг олдини олади.

Моғорлашга қарши қилинадиган шимдир бу енглар табий иплардан чириш процессини олдини олинади.

Моғорлашнинг олдини олиш учун бир қанча тавсиялар берилади.

Чарм маҳсулотлари заводининг чиқиндиларидан олинадиган маҳсулотлар нисбатан сифатли ҳисобланади. Муҳофаза сифатида фойдаланилади. Енгларни обработка қилишга сарфланадиган вақт бир неча дақиқадан бир неча соатгача бўлган вақтни эгаллаши мумкин. Шимдириш ванналар, чаналарда амалга оширилади. Шимдиришдан сўнг қуритиш ва барабан шаклидаги қуритиш амалга оширилиши самарали натижа беради.

Чиришга қарши ўтказилган шимдириш обработкаси самарали натижа бериб, енглар фаолиятини 1,5-2 марта орттиради.

Енгларни ўраш бир марта ёки икки ёқлама махсус станокларда амалга оширилади.

Бирлашган бошча бирламчи ўраб, юқори вилкага қўйилади, занжирли етказгич билан айланишга электромотор билан киришади.

Ўраш жараёнида бирламчи ўрамнинг енг билан бирга юқори диск вилкалар орасига жойланади.

Иккиламчи ўрамни ўрашда аввало уланган головка билан кичик дискка маҳкамланади ва енгдаги махсус белгиланган белгигача ўралади.

Бирлаштирувчи бошчаларни мустаҳкамлаш бир неча усул билан амалга оширилади.

Енгларни тортиб олувчи бирлаштирувчи бошча, хомутлар билан мустаҳкамланиб, болтлар билан қотирилади. 89 мм диаметрдаги енг бирлаштирувчи головкага, сўнг ингичка металл узук киритилади.

Бирлаштирувчи бошчаларни диаметри 1,5-2 мм ли майин симлар билан бойланган енгларга маҳкамланади.

Бошчаларни станокларда ўраш қуйидаги кетма-кетликда амалга оширилади. 

Бирлаштирувчи бошча енг билан цангли қисқичга кийдирилиб, валик айланганида ҳисобга олинади.

Енгларни таъмирлаш бир неча усулда амалга оширилади. Ёнғинда буни қисиб қўйиш билан тўхтатишади, қисмларда енгларни елимлаш билан таъмирланади.

Енгларни омборлар ва постларда сақлаш асосан бино ҳарорати О дан 250 гача ва ҳаво намгарчилик 50-60% гача бўлиши мумкин. Доимий равишда хона ҳароратини бир хил ушлаб туриш учун хонада термометр ва гидрометр бўлиши зарур.

14. Кўпикли ёнғин ўчиргичларининг вазифаси ва таснифи ҳақида маълумот беринг /1; 5; 10; 11/
Вазифасини ва турини, русумлари бўйича техник маълумотларини келтиринг. Ёнғининг синфига қараб қандай ёнғинларни ўчириш мумкин ва ўчиришида қандай қилиб кўпикли ёнғин ўчиргич фойдаланилади? 

Кимёвий ҳаволи-механик кўпиклар ёрдамида ёнғинларни ўчириш учун кўпикли ёнғин ўчиргичлар қўлланилади.


а) ККЎЎ (ОХП) – Кимёвий кўпикли ёнғин ўчиргичлар кўплаб кўпик ҳосил қилувчи қоришма таъсирида ёнғин жараёнини тезланишга олиб келмайдиган ёки электр токи ўтқазиш ҳолати бўлмаган маҳсулот ва бошқалардаги ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган.


ККЎЎ ларнинг ёнғин ўчириш маҳсулоти икки қисмдан: ишқор (щелочной)  қисм ва жавҳар (кислотной) қисмидан иборат.

Ишқорли қисм – деб иккиланган карбонат кислота содаси (NaНCO3)нинг сувдаги қоришмасига камроқ миқдорда кўпик ҳосил қилувчи модда (РАС пастаси ёки карбоксиметилцеллюлоза) аралашмасига айтилади. Жавҳар (кислота)қисмига эса сульфат жавҳари (H2КO4) ва сульфат кислотаси билан оксидланган темир (Fe2(КO4)3) моддасининг аралашмасига айтилади.


Ишқорли қисмини ёнғин ўчиргичнинг корпусига қўйилади. Жавҳар қисмини эса махсус полиэтилен стаканга қўйилади. Бу стакан ёнғин ўчиргичнинг корпуси оғзига ўрнатилади. Икки қисм бир-бири билан қўшилганда кимёвий кўпик ҳосил бўлади. Кўпик майда пуфакчалардан иборат бўлиб, ичида карбонат ангидрид гази бўлади.


Кимёвий жараён натижасида ҳосил бўладиган карбонат ангидрид гази ишқор қисмини кўпикка айлантиради ва маълум босим ҳосил қилиб, кўпикни ёнғин ўчиргич қопқаси (спрыск) орқали ташқарига чиқаради. Кўпик ҳосил қилувчи модда ва гидрооксиди кўпикнинг иссиқликка чидамлилигини оширади.

2NaHCO3+H2CO4 =Na2КO4+H2O+2CO2;

2NaHCO3+Fe2(КO4)3=3Na2КO4+2Fe(OH)3+6CO2;

халқ хўжалигида кенг қўлланиладиган ёнғин ўчиргичлардан бири ОХП-10. Уни ёнғин ўчириш маҳсулоти билан тўлатишда ишқор қисмининг иссиқлик ҳарорати 18...300С бўлган 8,5литр сувга қўшиб эритилади, совигандан сўнг ёнғин ўчиргичнинг корпусига қўйилади. Жавҳар қисми эса иссиқлик ҳарорати 80...1000С бўлган 450мл. сувда эритилади ва совутилгандан сўнг махсус полиэтилен стаканга қуйилади ва ёнғин ўчиргич корпусининг оғзига ўрнатилади.


ОХП-10 ёнғин ўчиргичи билан ишлашда қўйидагилар бажарилади:


-ёнғин ўчиргичнинг дастасидан ушлаб, уни кўтариб ёнғин ўчоғига келтирилади;


-ишга тушириш дастасини соат миллари йўналиши бўйича кўтарилади, бунда пружина кесилади, шток ёрдамида клапан юқорига кўтарилади;


-бир қўл билан кўтариш дастасидан ушлаб иккинчи қўл билан ёнғин ўчиргичнинг оғзини ерга қаратиб, уни пастки қисмини юқорига кўтариб силкитилади ва елканинг олд қисмига қўйилади;


-ёнғин ўчиргичнинг кўпик оқимини ёнғин ўчоғига йўналтириш керак.

Янги ёнғин ўчиргичларнинг корпуси 20 кгс/см2 гидравлик босимда тажриба синаб кўрилади. Янги ёнғин ўчиргичлардан фойдаланиш бошланган пайтдан 1 йил ўтганда 25%, 2 йил ўтганда 50%, 3 йил ўтганда 100% ёнғин ўчиргичлар тажрибада синалади.

Ёнғин ўчиргичнинг ёнғин ўчириш маҳсулотининг кўпирувчанлигини текшириш учун ўлчами шиша идишга 0,01% (4,5мл) жавҳар қисмидан қуйилади, эҳтиёткорлик билан 0,01% (88мл) ишқор қисмидан ҳам олиб шишани қуйилади. Бунда қоришмаларнинг иссиқлик ҳарорати 20+20С бўлиши керак. Ҳосил бўлган кимёвий кўпик ҳажми (Vк) 5мл гача аниқликда белгиланади ва қуйидаги формула билан ҳисобланади.
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Кўпикли кимёвий ёнғин ўчиргичларнинг 4 хил тури саноатда ишлаб чиқарилмоқда.

б) ҳаволи-механик ёнғин ўчиргичлар (ОВП).

Ушбу ёнғин ўчиргичлар халқ хўжалигида кўплаб қўлланилмоқда. Улар 3 хил турда:

-қўлда ташиладиган – ОВП-5, ОВП-10;

-транспортда ташиладиган – ОВП-100 ва бир жойда ўрнатилган – ОВПУ-250.

Ёнғин ўчириш воситаси сифатида ҳаволи-механик кўпикли ёнғин ўчиргичларда ПО-1 русумли кўпик ҳосил қилувчи модданинг 6%ли сув билан қоришмаси қўлланилади. Ҳаволи-механик кўпикли ёнғин ўчиргичлар кимёвий ёнғин ўчиргичларга нисбатан ёнғин ўчириш қобилияти 2,5 марта юқори.

ОВП-5 ва ОВП-10 ёнғин ўчиргичлар бир хил тузилишга эга.

Ёнғин ўчиргични ишга тушириш тартиби қуйидагича:-ишга тушириш елкани қўли кучи билан босганда қўрғошин тамға узилади ва нинали шток баллон мембранасини тешади. Баллондаги босимли газ (карбонат ангидрид, ҳаво, азот ва шунга ўхшашлар) баллондан чиқиб, меъёрловчи тешик орқали ниппелга ўтади ва ёнғин ўчиргич корпусида босим ҳосил қилади. Ишчи газнинг босим кучи таъсири натижасида корпусдаги ёнғин ўчириш қоришмаси сифон найча орқали ҳаволи механик-кўпик дастасига келади, у ерда чангланиб, сўриладиган атмосфера ҳавоси билан аралашади ва ўрта кўпирувчи ҳаво механик-кўпиги ҳосил бўлади.

Бу ёнғин ўчиргичлардан фойдаланишда унинг корпусини тик тутиши лозим. Бир жойда ўрнатиладиган ОВПУ-250 русумли ёнғин ўчиргичлар ҳарорати 3...500С атрофида бўлган хоналарда ўрнатилади.

ОВПУ-250 ёнғин ўчиргич кўпик ҳосил қилувчи қоришма сақлаш учун пўлат тик цилиндр идишдан, найчалардан, қоришмани сиқиб чиқарувчи, ҳажми 5 литрли газ баллонидан, учида ўрта кўпирувчи кўпик ҳосил қилиш учун кўпик дастаги уланган ғалтакли шланг (ичак)дан иборат.

Ёнғин ўчиргични ишга тушириш ғалтагидаги шланг (ичак)и ёйилади ва кўпик узатиш дастаги ёнғин ўчоғига йўналтирилади, сўнгра ишга тушириш баллонининг жўмраги очилади. Бунда баллондаги босимли газ (кўпинча СО2)ёнғин ўчиргич корпусига келади ва ортиқча босим ҳосил қилади. Газнинг босим таъсири натижасида кўпик ҳосил қилувчи қоришма шланг ва чанглатувчи орқали кўпик ҳосил қилувчи дастакка келади. Чангланган қоришма оқими ҳавосизланишни юзага келтиради, натижада ҳаво атмосферадан дастак ичига сўрилади ва қоришма билан аралашиб, тўрлар тўпламидан ўтишда ҳаволи- механик кўпик ҳосил бўлади. Дастакдан чиқаётган кўпик 9 метргача масофага отиб ташланади.
1.9. - жадвал

Кўпикли ёнғин ўчиргичнинг техник маълумотлари

	Русуми ва турлари
	Корпуснинг ҳажми, литр
	Оғирлиги, кг
	Босими МПа, кгс/см2
	Оқими узунлиги, м
	Иш вақти, сек.
	Кўпикнинг кўпbрувчанлиги
	Ишчи ҳарорати 0С

	
	
	Ёнғин ўчириш маҳсулоти
	Ёнғин ўчириш маҳсулоти билан
	ишчи
	синов
	Ҳимоя мембранасини тешувчи
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	ОХП-10 қўлда ишлатиладиган кимёвий кўпикли
	8,7
	10
	14
	1,4

(14)
	2(20)
	0,14

(14)
	6
	60
	5
	5...45

	ОХВП-10  қўлда ишлатиладиган кимёвий ҳаволи-механик кўпикли
	10
	9
	13
	1,4

(14)
	2(20)
	0,14

(14)
	4
	50
	50
	

	ОВП-10  қўлда ишлатиладиган ҳаволи-механик кўпикли
	10
	9
	13
	1,4

(14)
	2(20)
	0,14

(14)
	4,5
	45
	60
	

	ОХВП-10М  қўлда ишлатиладиган кимёвий ҳаволи-механик кўпикли
	8,7
	9
	14
	1,4

(14)
	2(20)
	0,14

(14)
	4
	50
	50
	

	ОХВП-10ММ  қўлда ишлатиладиган магнитловчи кимёвий ҳаволи-механик кўпикли
	8,7
	9
	14
	1,4

(14)
	2(20)
	0,14

(14)
	4
	50
	50
	

	ОВП-5  қўлда ишлатиладиган ҳаволи-механик кўпикли
	5
	4,3
	10
	1,5

(15)
	2(20)
	-
	3
	20
	60
	

	ОВП-100 кўчма ҳаракатланувчи ҳаволи-кўпикли
	100
	90
	160
	0,8

(8)
	1,1

(11)
	0,9(9)
	5
	90
	70
	

	ОВП-250 бир жойда ўрнатиладиган ҳаволи-кўпикли
	275
	250
	465
	1

(10)
	1,3 (13)
	1,15 (11,5)
	8
	125
	80
	


15. Кукунли ёнғин ўчиргичларининг вазифаси ва таснифи ҳақида маълумот беринг  /1; 5; 10; 11; 13; 14/

Вазифасини ва турини, русумлари бўйича техник маълумотларини келтиринг. Ёнғиннинг синфига қараб қандай ёнғинларни ўчириш мумкин ва ўчиришида қандай қилиб кўпикли ёнғин ўчиргич фойдаланилади? 

Кукунли ёнғин ўчиргичлар (ОП) ҳозирда, айниқса, чет мамлакатларда кўплаб қўлланилмоқда. Бу ёнғин ўчиргичлар билан ёнғинларнинг ҳамма синфлари (А, В, С, Д, Е)ни ўчиришда фойдаланилади.

ОП кукунли ёнғин ўчиргичлар 3 хил турда ишлаб чиқарилмоқда: қўлда ишлатиладиган, ҳаракатлантириб ташиладиган ва бир жойда ўрнатиладиган.

Ёнғин ўчириш воситаси сифатида умумий ва махсус қўлланиладиган кукунлар ишлатилади. Умумий кукунлар тез ёнувчи ва ёнувчи суюқликлар, газлар, ёғочлар ва бошқа углеродли маҳсулотларни ўчиришга мўлжалланган. Махсус кукунлар эса ишқорли металлар, алюминий, кремниорганик бирикмалар ва бошқа ўзидан-ўзи ёнувчи маҳсулотларда содир бўлган ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган.

ОП-10 русумли кукунли ёнғин ўчиргич қуйидаги қисмлардан иборат: пўлат корпуси, қопқоқ, тиргакли-ишга тушириш қурилмасини улагич ниппели, ишчи баллон, сифон найчала ва ички аэродинамик қисми, корпуснинг ичи, ортиқча босимни чиқариш клапани, елка, қопқоққа нинасимон шток.


ОП-10 русумли кукунли ёнғин ўчиргичнинг ишлаш тартиби: ишга тушириш елкани босганда, қўрғошинли тамға бузилади ва нинасимон шток баллоннинг мембранасини тешади. Ишчи газ (карбонат ангидрид, ҳаво азот ёки бошқа шунга ўхшашлар баллондан ниппелнинг меъёрлов тешиги орқали сифон найчага ўтиб, ички аэродинамик қисмининг тагига келади. Сифон найчасининг марказида (бор бўйича) қатор тешикчалар бор, шулар орқали ишчи газнинг бир қисми чиқиб, кукунни титлайди. Ҳаво (газ) кукун ораларидан ўтиб уни титлаб, чангсимон ҳолатга келтиради ва кукун ишчи газ босими таъсири натижасида сифон найча ва қопқа орқали ёнғин ўчоғига узатилади. Кукунли ёнғин ўчиргичдан фойдаланишда, уни ағдармасдан қатъий тик тутиш керак.

1.20. - жадвал

Кукунли ёнғин ўчиргичнинг техник маълумотлари

	Русуми ва турлари
	Корпуснинг ҳажми, литр
	Ёнғин ўчириш воситасининг миқдори, кг
	ишчи босими МПа, кгс/см2
	ишчи газ баллончалари
	Иш вақти, с.
	Оқими узунлиги, м

	
	
	
	
	Сиғими, литр
	Босими, МПа (кгс/см2)
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ОП-1 «Момент»- қўлда ишлатиладиган
	1
	0,9
	0,8(8)
	0,1
	2,5(25)
	10
	2

	ОП-1 (ОП-1В)«Момент-2»- қўлда ишлатиладиган
	1,1
	0,9
	0,8(8)
	0,1
	2,5(25)
	7
	2,3

	ОП-1 «Турист-2»- қўлда ишлатиладиган
	1,6
	1,3
	0,4(4)
	
	2(20)
	15
	3

	ОП-2 - қўлда ишлатиладиган
	2
	2
	1
	0,065
	4,5(45)
	10
	2,7

	ОП-2Г – қўлда ишлатиладиган (тоғмадан)
	2
	1,7
	0,9(9)
	0,1
	4,5(45)
	10
	2,5

	ОП-2Б – қўлда ишлатиладиган (маиший)
	2
	1,7
	0,8(8)
	0,1
	10,5(105)
	10
	2,5

	ОП-5 қўлда ишлатиладиган
	5
	5
	1,2(12)
	0,175
	15,5(155)
	15
	5

	ОП-8Б-1 – қўлда ишлатиладиган (тоғмадан)
	10
	8
	1,3(13)
	0,65
	15,5(155)
	25
	6

	ОП-10 қўлда ишлатиладиган
	10
	10
	1,2(12)
	0,35
	14
	20
	5

	ОП-10А қўлда ишлатиладиган
	10
	10
	1,2(12)
	0,35
	14
	20
	3,5

	ОП-10/3 қўлда ишлатиладиган
	10
	10
	1,1
	-
	480
	14
	4

	ОП-100 ҳаракатлантириб ташиладиган
	100
	90
	0,7
	10
	180
	50-60
	11

	ОП-250 бир жойда ўрнатиладиган
	275
	250
	1
	10
	480
	150
	10

	ОК-100 ҳаракат лантириб ташиладиган кукун-кўпикли
	2 та 50л.
	Кукун 45 кўпик ҳосил қилувчи модда-47
	1
	10
	190
	30-40
	8


16.  Углекислотали ёнғин ўчиргичларининг вазифаси ва таснифи ҳақида маълумот беринг  /1; 5; 10; 11; 13; 14/
Вазифасини ва турини, русумлари бўйича техник маълумотларини келтиринг. Ёнғиннинг синфига қараб қандай ёнғинларни ўчириш мумкин ва ўчиришида қандай қилиб кўпикли ёнғин ўчиргич фойдаланилади?  

Газли (СО2) ёнғин ўчиргичлар ҳамма турдаги ёнувчи маҳсулотларда ва электр токи кучланишига эга бўлган электр қурилмаларда содир этилган ёнғинларни карбонат ангидрид гази ва қорсимон маҳсулоти билан ўчириш учун мўлжалланган.

Ҳамма турдаги карбонат ангидрид газли, ёнғин ўчиргичлардаги суюқ карбонат ангидрид тезлик билан буғланиб, газ ҳолатига ўтишда унинг махсус қопқаси (раструб)да қорсимон маҳсулот ҳосил бўлади. Қорсимон маҳсулотнинг зичлиги 1,5 г/см3 ва ҳарорати – 800С бўлади. Ҳароратнинг пастлиги натижасида ёнғин ўчоғидаги иссиқлик ҳароратини тушириш ва ҳаводаги кислород миқдорини камайтириш эвазига ёнғинни ўчиради.

Карбонат ангидрид баллонда газ ёки суюқ ҳолатда бўлади. Суюқ ёки газ ҳолатининг миқдор нисбати атроф-муҳитнинг ҳароратига боғлиқ. Атроф- муҳитнинг ҳарорати кўтарилиши билан суюқ карбонат ангидрид газ ҳолатига айланади ва баллонда унинг босими ортади. Баллоннинг босими ортиши натижасида портлаб кетиш хавфини бартараф этиш мақсадида, улар карбонат ангидрид билан 75%га тўлдирилади ва ҳамма ёнғин ўчиргичлар ҳимоя мембраналари билан таъминланади.

СО2 – қўлда ишлатиладиган ёнғин ўчиргичлар (ОУ, ОУ-2А, ОУ-2мм, ОУ-5, ОУ-5ММ, ОУ-8), бир жойда ўрнатиладиган (ОСУ-5П, ОСУ-5) ва ҳаракатланадиган (ОУ-25, ОУ-80, ОУ-400) турларга бўлинади.

а) Қўлда ишлатиладиган СО2ли ёнғин ўчиргичлар

- ОУ русумли ёнғин ўчиргич транспорт воситаларида: кемаларда, самолётларда, автомобилларда ва темир транспортларида содир бўладиган ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган.

Ёнғин ўчиргич пўлат баллондан иборат бўлиб, унинг оғзига сифон найчали пистолет турли затвор ўрнатилган. Затвордан махсус қопқа(раструб)ли найча ва ҳимоя мембрана мавжуд.

Ёнғин ўчиргични ишга тушириш учун унинг қопқали найчасини ёнғин ўчоғига йўналтириб. Затвор тепкисини босиш керак. Ёнғин ўчиргичдан фойдаланишда уни тик тутиш лозим.

Карбонат ангидридли қўлда ишлатиладиган ОУ, ОУ-2, ОУ-5 ва ОУ-8 ёнғин ўчиргичлар ҳаво бўлмаса ҳам ёнадиган маҳсулотлардан ташқари ҳар хил нарсалар ва электр токи бўлган электр қурилмаларида содир бўлган ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган.

Ушбу русумли ёнғин ўчиргичлар бир-бирдан ички ҳажмлари билан фарқланади.

ОУ-2, ОУ-5 ёнғин ўчиргичларнинг қопқали найчаси, унинг корпусига шарнирли жўмраклар билан уланган, ОУ-8да эса эгилувчан шланг қопқали найча уланган.

ОУ, ОУ-2 ва ОУ-5 полда ўрнатилади ёки деворга осиб қуйилади. ОУ-8ни эса полда ёки махсус тагликда ўрнатилади.

Ёнғин ўчиргични ишга тушириш учун унинг қопқали найчасини ёнғин ўчоғига йўналтирилади ва жўмракни охиригача очилади. ОУ, ОУ-2 ва ОУ-5 ёнғин ўчиргичларнинг қопқали найчасини белгиланган йўналишда пластмассали найчасидан тушиши керак. ОУ-8 ёнғин ўчиргичини эса махсус дастасидан тутиш лозим. Қопқоқ найчага тананинг очиқ қисми билан тегмаслиги керак, чунки унинг ҳарорати  жуда паст (-802С) бўлганлиги сабабли музлатиб қўяди.

б) Бир жойда ўрнатилган ОСУ-5П ва ОСУ-5 ёнғин ўчиргичлар

ОСУ-5П ва ОСУ-5 ёнғин ўчиргичлари самолётларда содир бўладиган ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган. Ушбу ёнғин ўчиргичлар билан 1000 В гача кучланишга эга бўлган электр қурилмаларидаги ёнғинларни ҳам ўчириш мумкин.

ОСУ-5П ва ОСУ-5 ёнғин ўчиргичлар бир-биридан фақат тиргакли ишга тушириш қурилмалари билан фарқланади. ОСУ-5 ёнғин ўчиргичи пўлат баллондан иборат бўлиб, унинг оғзига тиргакли ишга тушириш қурилмаси ўрнатилган. Тиргакли ишга тушириш қурилма сифон найчаси билан таъминланган бўлиб, ёнғин ўчиргич ёки «нейтрал газ»ни чиқарув найча тизими билан боғлаш учун мўлжалланган. «Нейтрал газ» самолётнинг ёқилғи идишининг ёқилғидан бўшаган қисмини тўлдириб, ёниш жараёнига таъсир кўрсатиш учун мўлжалланган. Ёнғин ўчириш найчалари тайёранинг ёнғин чиқиш эҳтимоли бор нуқталарига йўналтирилган.

Ёнғин содир бўлганда хабарловчидан электр сигнал пиропотронга келади ва уни тешади. Газлар босими билан тиргакли клапан очилади ва карбонат ангидрид гази ёнғин ўчиргичнинг корпусидан сифон найчаси тиргакли ишга тушириш қурилмаси орқали босим билан тайёранинг ёнғин ўчириш ёки «нейтрал газ» тизимига келади. Тирсакли ишга тушириш қурилмасини қўл ёрдамида ҳам ишга тушириш мумкин, бунинг учун масофадан туриб электр токи ёрдамида бошқарув қурилмасининг тугма (кнопка)сини босиш билан ёки елка-симли ишга тушириш тизими дастасини тортиб қўйиш керак.

Ёнғин ўчиргичнинг баллонлари доимо юқори босимли бўлганлиги учун, камида 1 йилда 1 марта уларни мустаҳкамлиги синаб кўрилади.

Ҳаракатлантириб ташиладиган карбонат ангидридли ОУ-25, ОУ-80 ва ОУ-400 русумли ёнғин ўчиргичлар.
Бу русумдаги ўчиргичлар ҳамма турдаги ёнувчи маҳсулотларни ҳамда 1000 В гача электр токи ушланиши остида бўлган электр қурилмаларда содир бўлган ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган. Ёнғин ўчиргичлар карбонат ангидридли баллонлар сони ва ташувчи аравачасининг тузилиши билан бир-биридан фарқ қилади.

Ҳар бир баллонда тиргакли-ишга тушириш қурилманинг дастали тури УН-52 ўрнатилган.

Ҳаракатлантириб ташиладиган СО2 ёнғин ўчиргич ОУ-25 резина ғилдиракли ғалтакга ўрнатилган баллон бўлиб, баллоннинг оғзига тиргакли жўмрак ўрнатилган. Унга эса устки қисми пўлат, зангламайдиган сим билан тўқиб ҳимояланган резина ичак уланган. Ичакнинг ички диаметри 9 мм. Ичакнинг иккинчи томонида эса дастали дастак уланган.

Ёнғин ўчиргични ишга тушириш учун унинг дастаги ёнғин ўчоғига йўналтирилади ва ОБ-84М жўмраги ёки УН-52 пистолет туридаги тиргакли ишга тушириш қурилмаси очилади.

ОУ-80 русумли СО2-ли ҳаракатлантириб ташиладиган ёнғин ўчиргич аравача ўрнатилган карбонат ангидридли иккита баллондан иборат. Тиргакли жўмраклар ҳимоя қалпоқлар ва иккита тақсимловчи ичаклар ҳамда иккита дастак жамловчи найча (коллектор) уланган.

Аравача иккита қувурли шотидан ташкил топиб,пневматик ғилдираклар билан таъминланган. Ёнғин ўчиргичдан фойдаланишда унга иккита киши хизмат кўрсатади. Уни ишга тушириш учун бир киши шлангни ўз жойидан олиб, дастакни ёнғин ўчоғига йўналтиради, иккинчи киши эса баллонлар жўмрагини охиригача очади.

ОУ-400 русумли CO2-ли автомобил тиркама ёнғин ўчиргичи.

ОУ-400 ёнғин ўчиргичи: 75м2 гача ҳажмга эга бўлган хоналарни; 25м2гача юзаликда ёнаётган ёнувчи суюқлик (нефт,керосин,бензин) ларни; электр токи кучланишига эга бўлган электр қурилмаларни; архивлар,музей, суратлар галереялари ва шунга ўхшаш бошқа жойларда ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган. СО2-ли ОУ-400 русумли ёнғин ўчиргич 8-та баллонлардан иборат бўлиб, ТАПЗ-755А русумли автомобил тиркамасига ўрнатилган. 

Баллонларда тиргакли-жўмраклар,уларнинг учига эса умумий жамловчи найчага уланган найча уланган. Умумий жамловчи найчага дастак ва жўмраклар билан таъминланган иккита ҳимояланган ичак уланган. ОУ-400 ёнғин ўчиргични СО2-ли бешта ОУ-5 русумли ёнғин ўчиргичи бўлиб, кичик ҳажмдаги ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган. Ёнғин ўчиргич таркибига лум-чанглатувчи ҳам киради. Лум-чанглатувчи ёрдамида кўрилиш қисмларининг ички қисм юзаликларига СО2 узатилади. Бунинг учун унинг тезланган учи билан қурилиш қисмлари тешилади ва СО2узатилади.

ОУ-400 ёнғин ўчиргичини ишга тушириш учун ичаги ечиб олинади ва ёнғин йўналиши бўйича ёйилади, баллонлар ва жамловчи найча жўмраклари очилади. Ёнғин ўчиришни 2 киши бошқаради. Агар 2 та дастакдан ҳам фойдаланганда жанговар таркиб 3 кишидан кам бўлмаслиги керак.

Карбонат ангидридли ёнғин ўчиргичлар сувсизлаштириб суюқлаштирилган карбонат ангидрид билан таъминланади. Баллонларнинг тўлдириш коэффициенти, ёнғин ўчиргичнинг умумий оғирлиги, унинг ҳажмига нисбатан олинади ва атроф- муҳитнинг ҳарорати 400С бўлганда 0,75 кг/л дан ошмаслиги таъминланади.

Ёнғин ўчиргичлар тайёрлов заводларидан ёнғин ўчириш маҳсулотлари билан таъминланган ҳолда юборилади. Янги қабул қилинган СО2-ли ёнғин ўчиргичларнинг оғирлиги тарозида тортиб текширилади. Унинг умумий вазнида жўмраги билан биргаликда бўш баллоннинг паспортида кўрсатилган ва корпусига ўйиб ёзилган, вазнини айириш билан ёнғин ўчириш маҳсулотини оғирлиги аниқланади. Ушбу кўрсаткич ёнғин ўчиргичнинг паспортида кўрсатилган кўрсаткичидан 250 гр дан кам бўлмаслиги керак.

Мустаҳкамлик жиҳатидан ҳар бир СО2-ли ёнғин ўчиргичлар корпуси 5 йилда бир марта гидравлик синовдан ўтқазилади. Бунда босим 22,5 МПа(225 кгс/см2) бўлиб, 1 дақиқа давомида синалади. Синовдан олдин баллонлар тозалаб ювилади ва тортиб қўйилади.










1.21. - жадвал

СО2-ли ёнғин ўчиргичнинг техник маълумотлари:

	Русуми ва турлари
	Корпуснинг ҳажми, литр
	Оғирлиги, кг
	Босими МПа, кгс/см2
	Оқими узунлиги, м
	Ташқи ўлчамлари, мм.

	
	
	Ёнғин ўчириш маҳсулоти
	Ёнғин ўчириш маҳсулоти билан
	ишчи
	синов
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ОУ қўлда ишлатиладиган
	2,3
	1,8
	6,2
	17

(170)
	26
	1,2
	520х160

	ОУ-2 қўлда ишлатиладиган пистолетли, жўмракли тури
	2
	1,4
	7
	6 (60)
	22,5 (225)
	1,5
	440х220

	ОУ-2ММ қўлда ишлатиладиган каммагнитли
	2
	1,34
	7
	15 (150)
	22,5 (225)
	1,5
	440х220

	ОУ-5 қўлда ишлатиладиган пистолетли тури
	5
	3,5
	13
	15 (150)
	22,5 (225)
	2
	540х240

	ОУ-5ММ қўлда ишлатиладиган каммагнитли
	5
	3,35
	13
	15 (150)
	22,5 (225)
	2
	530х240

	ОУ-8 қўлда ишлатиладиган пистолетли тури
	8
	5,6
	20
	15 (150)
	22,5 (225)
	2
	920х380

	ОСУ-5 самолётлардаги ёнғинларни ўчириш учун бир жойда ўрнатиладиган, УЗПКМ тиргакли ишга тушириш қурилма ва ПП-3 пирапатрони билан
	8
	5,7
	16,6
	17 (170)
	26 (260)
	-
	655х175

	ОСУ-5П самолётлардаги ёнғинларни ўчириш учун бир жойда ўрнатиладиган, ГЗСМ тиргакли ишга тушириш қурилма ва ПП-3 пирапатрони билан
	8
	5,7
	17
	17 (170)
	26 (260)
	-
	615х175

	ОУ-25 бир балонли ҳаракат ланиб ташиладиган
	25
	17,5
	73
	15 (150)
	10 (100)
	2 ;3;4
	480х400х1140


	ОУ-80 икки баллонли ҳаракат ланиб ташиладиган
	Ж2х40
	56
	245
	15 (150)
	10 (100)
	2х2

2х10
	1700х760х800

	ОУ-400-ТАПЗ-755А русумли автотиркама шассисида ҳаракатлантириладиган саккиз баллонли
	Ж8х50
	835=280
	1700
	15 (150)
	22,5 (225)
	2х2 2х21,5
	340х1880


17.  Аэрозолли ёнғин ўчиргичларининг вазифаси ва таснифи ҳақида маълумот беринг   /1; 5; 10; 11; 13; 14/
Вазифасини ва турини, русумлари бўйича техник маълумотларини келтиринг. Ёнғиннинг синфига қараб қандай ёнғинларни ўчириш мумкин ва ўчиришида қандай қилиб кўпикли ёнғин ўчиргич фойдаланилади?

Аэрозолли ёнғин ўчиргичлар

Аэрозолли ёнғин ўчиргичлар тез ёнувчи ва ёнувчи суюқликларни, қаттиқ маҳсулотларини, электр токи кучланишига эга бўлган электр қурилмаларини ва таркибида ишқорли металлар  ҳамда кислороди бўлмаган маҳсулотларни ўчириш учун мўлжалланган.

Аэрозолли ёнғин ўчиргичларда ёнғин ўчирувчи воситаси сифатида галоидланган углеводородлар асосидаги таркиблар: бром этил, бром метилен, тетрафтордибромэтан (хладон 114В2), трифторбромметан (хладон 13В1), диоксид углеродлар қўлланилади. Саноатда аэрозолли ёнғин ўчиргичларнинг қўлда ишлатиладиган ОАХ, ОУБ-3А, АУБ-7А русумли, ҳаракатлантириб ташиладиган СЖБ-50 ва бир жойда ўрнатилган ОС-8М, ОФ-40 ва СЖБ-15- русумли турлари ишлаб чиқарилмоқда.

А) Аэрозол хладонли ёнғин ўчиргич ОАХ

Аэрозол хладонли ёнғин ўчиргич ОАХ оғзи мембрана билан ёпилган металл корпусидан иборат. Мембрананинг устки қисмида тешгич пружинаси билан ўрнатилган. Ёнғин ўчиргични ишга тушириш учун у қаттиқ юзага ўрнатилади, тешгичнинг тугмачасига қўл ёрдамида шиддат билан уриб мембрана тешилади ва ёнғин ўчириш маҳсулоти оқимини ёнғин ўчоғига йўналтирилади.

ОАХ ёнғин ўчиргич бир марта қўлланиладиган бўлиб, транспорт воситалари (автомобил, қайиқ ва бошқалар)да ва маиший электр асбобларида содир бўладиган ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган.

Б) ОУБ-3А ва ОУБ-7А русумли карбонат ангидридли бромэтилли ёнғин ўчиргичлар

ОУБ-3А ва ОУБ-7А русумли карбонат ангидридли бромэтилли ёнғин ўчиргичлар ёқилғи қуйиш шахобча (станцияларида)ларида, ёқилғи-мойлаш маҳсулоти ташийдиган юк автомобилларида, омборхоналарида, 380 В гача электр токи кучланишига эга бўлган электр қурилмаларида содир бўладиган ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган.

Қаттиқ ва тутаб ёнадиган маҳсулотларни ўчиришда ҳам қўллаш мумкин. Ёнғин ўчиргич тутгичга махсус бўйинча ёрдамида ўрнатилади.

Баллони цилиндр шаклида бўлиб, деворларнинг қалинлиги 1,5...2 мм ни ташкил қилади. Баллоннинг оғзига тиргакли бошча, унинг тагида эса сифон найчаси ўрнатилган, юқори қисмида чанглатувчи қурилма ўрнатилган. Тиргакли бошча ҳимоя қопқоғи билан ёпилган.

Ёнғин ўчиргичларни ишга тушириш учун махсус бўйинчани очамиз, ёнғин ўчиргични тутгичдан оламиз, ёнғин ўчоғи ёнига келтириб, чанглатувчи қурилмасини унга йўналтирамиз ва ишга тушириш елкани ёнғин ўчириш маҳсулоти тўлиқ чиқиб тугагунча босиб турамиз. Ёнғин ўчиргич дастасидан тутиб турилади. Ёнғин ўчиргични тўлатишда тўлатиш коэффициентини ва ишчи босимини шундай танлаш керакки, ёнғин ўчиргичдан фойдаланишда унинг корпусидан ёнғин ўчирувчи маҳсулотининг тўлиқ чиқиши таъминлансин. 










1.22. - жадвал

Бу қуйидаги ҳолларда таъминланади:

	Тўлатиш коэффициенти, К
	0,9
	0,8
	0,7
	0,6

	Бошлангич ишчи босим МПа (кгс/см2)
	2,75

27,5
	1,4

14
	0,92

9,2
	0,7

7


1.23. - жадвал
Аэрозолли ёнғин ўчиргичнинг техник маълумотлари.

	Русуми ва турлари
	Баллоннинг сиғими, литр
	Ёнғин ўчириш маҳсулотининг вазни
	Ёнғин ўчиргичнинг оғирлиги, кг
	Ташқи ўлчам-лари, мм
	Ёнғин ўчириш маҳсулотининг таркиби ва ёнғин ўчиргичдаги миқдори, %(фоиз)
	Иш вақти, сек.
	Босими МПа, кгс/см2

	
	
	
	
	Диаметри
	баландлиги
	
	
	ишчи
	синов

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	ОАХ қўлда ишлатиладиган аэрозол хладонли
	0,48
	0,545
	0,64
	55
	227
	Хладон 114В2-79,6%
	13
	0,8 (8)
	1,0 (10)

	ОУБ-3А қўлда ишлатиладиган карбонат ангидридли бромэтилли
	3,2
	3,5
	6,7
	135
	410
	Бромэтил-96,7%, 

СО2-3%, қисилган ҳаво- 0,3%
	20
	1,7 (17)
	2,5 (25)

	ОУБ-7А қўлда ишлатиладиган карбонат ангидридли бромэтилли
	7,4
	8
	13,8
	170
	520
	Бромэтил-96,7%, 

СО2-3%, қисилган ҳаво- 0,3%
	30
	1,7 (17)
	2,5 (25)

	ОС-8М бир жойда ўрнатиладиган махсус
	8
	6
	17,8
	172
	615
	Бромэтил-95,2%, 

СО2-0,3%, қисилган ҳаво- 0,3%, хлороформ-4,2%.
	6
	13,5 (135)
	19 (190)

	ОС-8ФМ бир жойда ўрнатиладиган махсус
	8
	9,22
	20,7
	172
	615
	Хладон 114В2-91%,

Қисилган ҳаво-9%.
	6
	13,5 (135)
	19 (190)

	ОС-8МД бир жойда ўрнатиладиган махсус
	8
	6
	17,8
	172
	615
	Бромэтил-63,3%, 

қисилган ҳаво-5,1%,СО2-28,3%, хлороформ-3,3%.
	6
	13,5 (135)
	19 (190)

	ОФ-40 бир жойда ўрнатиладиган хладонли
	40
	64
	145
	280
	1650
	Хладон 114В2-100%.


	
	
	

	СЖБ-50 аравачали
	50
	58
	75
	-
	Узунлиги 800
	Бромэтил-84%, 

Хладон 114В2-16%.


	60
	0,9 (9)
	13 (130)

	СЖБ-150 бир жойда ўрнатиладиган
	150
	170
	218
	345
	1650
	Бромэтил-84%, 

Хладон 114В2-16%.


	60
	0,9 (9)
	13 (130)


18. Аралашма ёнғин ўчириш воситали ёнғин ўчиргичларининг вазифаси ва таснифи ҳақида маълумот беринг
/1; 5; 10; 11; 13; 14/
Вазифасини ва турини, русумлари бўйича техник маълумотларини келтиринг. Ёнғиннинг синфига қараб қандай ёнғинларни ўчириш мумкин ва ўчиришида қандай қилиб кўпикли ёнғин ўчиргич фойдаланилади?   

Бирламчи ёнғин ўчириш воситалари ичида энг фаол бўлган восита бу ёнғин ўчиргичлардир. Шунинг учун ҳам ёнғинларни бошланғич даврида уни бартараф этишда ёнғин ўчиргичларнинг аҳамияти каттадир.


Тажрибалар шуни кўрсатадики, ёнғин ўчиргичлар амалда қўллаш, ёнғин хавфсизлиги хизматида бебаҳо аҳамиятга эгалигини тасдиқланган. Саноатнинг кўплаб соҳаларида ёнғин хавфининг ортиб бориши, Ватанимизда ва чет давлатларда ёнғин ўчиргичларнинг сифатини яхшилаш, сонини янада кўпайтириш  ҳамда ёнғин ўчиргичларга хизмат кўрсатувчиларни, улардан фойдаланувчиларни ўргатишни янада яхшилаш, фойдаланиш тармоқларини кенгайтириш масалаларини ҳал этишни талаб этмоқда.

Ёнғин ўчиргичлар ёнғиннинг бошланғич даврида 4 дақиқа ичда ўчириш қобилиятига эга эканлиги тажрибада аниқланган, яъни, ёнғин ўчириш қўшилмалари ёнғин жойига етиб келгунча. 


Маълумотларга қараганда, бошқа техник воситаларга нисбатан ёнғин ўчиргичлар билан ишлаб чиқариш корхоналарида 15%, маъмурий-жамоа биноларида 30% атрофида ва омборхоналарда эса 20% ёнғинлар ўчирилмоқда.


Француз олимларининг маълумотларига асосан, 75% ёнғинлар кундузги пайтларда содир бўлади, булардан кўриладиган зарар, умумий зарарнинг 25% ини ташкил этади, чунки кўплаб ёнғин ўчоқлари ёнғин ўчиргичлар билан ўчирилади. Қўлланиладиган ёнғин ўчиргич воситалари турига қараб ёнғин ўчиргичлар кўпикли (кимёвий ва ҳаволи-механик кўпикли), газли (углекислотали, углекислота-бромоэтилли, аэрозолли )ва кукунли турларга бўлинади. Ташкилий жиҳатдан эса қўлда ишлатиладиган, кўчма ва аравачали бўлади

ОК-100 ёнғин ўчиргичлар икки хил русумли (ОВП ва ОП) ёнғин ўчиргичлардан ташкил топган.

ОК-100 ёнғин ўчиргичи иккита идишдан иборат бўлиб, аравача ўрнатилган. Ёнғин ўчиргичнинг ёнғин ўчириш маҳсулоти ҳам икки хил таркибда: биринчи (ОВП) – кўпик қилувчи модда қоришмаси, иккинчи (ОП) эса кукун. Иккала идиш ҳам тузилиши бўйича бир хил. Ёнғин ўчириш маҳсулотларини идишлар ичидан чиқариш учун аравачада ҳаво баллони ўрнатилган.

ОК-100 ёнғин ўчиргичининг корпуси сиғими 2х60 л, иш вақти 30-40 с, узунлиги 8 м, кўпигининг кўпирувчанлиги 50, ёнғин ўчириш маҳсулоти билан вазни – 190 кг, кўпик ҳосил қилувчи моддасининг миқдори 2,5 л, сув миқдори – 44,5 л, кукуннинг вазни – 45 кг, ўчириш юзаси – 12 м2. Идишдаги ишчи босими 1 (10) МПа (кгс/см2) ҳаво баллонининг босими 15 (150) МПа (кгс/см2).
3.1.2. Ёнғин ўчириш машиналари
19. Ёнғин ўчириш автомобилларини фойдаланиш жараёни ва қўллаш частотаси ҳақида маълумот беринг  /1; 6; 7/
Ёнғин содир бўлишига қараб турлари. Ёнғин ўчириш автомобиллари бир сутка давомидаги навбатчилик мобайнида қандай ҳолатларда бўлиш мумкин? Ёнғин ўчириш автомобилларининг двигатели бир жойда бир соат ишлаш мобайнида, неча километр босиб ўтган йўлга тенг?   


Ёнғин ўчириш техникалари деб, ёнғинларда одамларни қутқаришга, моддий ва табиат бойликларини ҳимоя қилишга мўлжалланган техник воситаларга айтилади. Ёнғин ўчириш техникаларини 3 гуруҳга бўлиш мумкин:

· объектларда содир бўлганда, ёнғин хавфсизлигига жавобгар шахслар томонидан ишлатиладиган бирламчи ёнғин ўчириш воситалари;

· халқ хўжалиги объектларида ўрнатилган, ёнғиндан хабар берувчи ва ёнғинларни ўчирувчи мосламалар;

· ёнғин ўчириш асбоб – ускуналари билан жиҳозланган ёнғин ўчириш машиналари. Ёнғин ўчириш машиналари ёнғин хавфсизлиги гарнизонларидаги ёнғин ўчириш техникаларининг асосий воситалари ҳисобланади.

Ёнғин ўчириш машиналари деб, ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган, керакли анжомлар билан жиҳозланган, моторли воситаларга айтилади. Ёнғин ўчириш машиналарига, ёнғин ўчириш самолётлари, вертолётлар, поездлар, сув кемалари ва автомобиллар киради.

Ёнғин ўчириш автомобилларидан фойдаланиш вақти ва тозалиги (частотаси)

Ички ёнғинлар ривожланиши бўйича қилинган таҳлилларга асосан уларни 2 турга бўлиш мумкин. Асосан биринчи турдаги ёнғинлар содир бўлади. Унинг асосий хусусияти – ёнғиннинг ривожланишида бошланғич босқичнинг мавжудлиги, яъни 10-дақиқадан кам бўлмаган вақт ичида, хона ҳажмидаги ҳароратнинг аста секинлик билан 200 - 300°С гача кўтарилиб бориши билан характерланади. Ушбу мўлжалланганга етгандан сўнг иккинчи босқич бошланади, яъни яшаш уйлари, маъмурий, ишлаб чиқариш, омборхона бинолари ва хоналарнинг ички шароити учун характерли бўлган, кўпгина органик моддалар ва материалларнинг ўз ўзидан алангаланиши билан боғлиқ бўлган, ёнғиннинг интенсив ривожланиши содир бўлади.

Ёнғин содир бўлганда, ёнғин ривожланиши 10 дақиқадан кам бўлмаган вақтни ташкил этувчи биринчи босқич ёнғинлар кузатиладиган объектларда, ёнғин – қўриқлаш ёки ёнғинга қарши сигнализация ўрнатиш тавсия этилади. Бундай ҳолларда ёнғинларни ўчириш ишлари ёнғин ўчириш машиналари ёрдамида амалга оширилиши мумкин.

Иккинчи турдаги ёнғинлар интенсив ривожланади, унинг биринчи босқичи 10 дақиқадан кам вақтга чўзилади. Бундай ёнғинлар содир бўлиши мумкин бўлган объектларда, автоматик ёнғин ўчириш тизими қурилмаларини ўрнатиш зарур. Бундай ҳолларда ёнғин ўчириш машиналари, фақатгина автоматик тизим ишдан чиққанда қўлланилиши мумкин.

Кўпинча ёнғинларнинг келиб чиқишига қуйидагилар сабаб бўлади:

· табиий офатлар (довул, бўрон, зилзила ва ҳ.к.), шунингдек чақмоқ чакиши;

· машиналардаги, аппаратлардаги, технологик чизиқлар тизимларидаги буюмлар элементларининг юқори ишончлилигининг етарли эмаслиги;

· профилактика ишларининг етарли даражада олиб борилмаганлиги;

· ёнғин хавфсизлиги қоидаларига риоя қилмаслик.

Тасодифий ҳодисаларни баҳолаш учун, аввало уларнинг частотасини аниқлаш лозим. Ёнғинлар частотасини, ёнғин хавфсизлиги хизмати тезкор бўлинмаларини ёнғинларга чиқарилиш сони бўйича аниқлаш мумкин. Катта статистик материалларни қайта ишлаш шуни кўрсатдики, уларда ва объектларда ёнғин ўчириш автомобилларининг чақириқлар бўйича чиқиш оқими Пуассон тақсимлашига бўйсунади. Бу шуни билдирадики, исталган вақт ичида ёнғин ўчириш автомобиллари чиқишларининг R содир бўлиш эҳтимоли Рк (t) қуйидагига тенг бўлади:
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бунда:  
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 – вақт бирлиги ичидаги ўртача автомобилларнинг чиқиш сони;

             t – ёнғин ўчиришнинг давом этиш вақти, дақ.;

             е = 2,72 – натурал логарифмлар асоси;

             к! – 1, 2, 3… к.

Катта шаҳарлардан бирида, йил давомида, сутка бўйича ёнғин ўчириш автомобилларининг чиқиш сонини тақсимланишини характерловчи, эгри чизиқларнинг яқиндан мос тушганлигини кўрсатади. Ушбу шаҳар учун 111 сутка ичида, яъни кузатилган вақтнинг тахминан 30% ичида ёнғин ўчириш автомобилининг чиқиши, сутка давомида 1 тадан ошмаган. Қолган 254 сутка давомида, яъни вақтнинг 70% да, суткасига 2 ва ундан ортиқ чиқишлар содир бўлган. Шунингдек 38 сутка ичида, яъни кузатилган вақтнинг 10% дан кўпроғида, сутка давомида ёнғин ўчириш автомобилларининг 5 ва ундан ортиқ чиқишлари содир бўлган. Бу 300 – 400 минг аҳолиси бўлган шаҳар учун етарли кўрсаткич.


Исталган вақт ичида, шаҳарда бир вақтнинг ўзида m ёнғинлар учирилиши эҳтимоли ҳам Пуассон қонунига бўйсунади, аммо 
[image: image28.wmf]a
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• tур, бунда tур – ёнғин учирилишининг ўртача давом этиш вақти.


Шундай қилиб, ёнғин ўчириш автомобилларидан фойдаланишнинг биринчи хусусияти, чиқишлар тасодифий вақт ичида содир бўлиши мумкинлиги учун, вақтга тасодифий характер киритишдан иборатдир.


Тезкор бўлинмаларнинг ёнғинларни ўчириш пайтида банд бўлишлари вақти, қониқарли равишда, кўрсаткичли тақсимлаш қонуни билан ёзилади:
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бунда:  
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             tур – ёнғин ўчиришнинг ўртача давом этиш вақти, соат;

             t – ёнғин ўчиришнинг давом этиш вақти, соат;

             е = 2,72 – натурал логарифмлар асоси;

Тезкор бўлинмалар томонидан ёнғинларни ўчиришни давом этишини график тарзда кузатиш мумкин.


Шундай қилиб, ёнғин ўчириш автомобилларидан фойдаланишнинг иккинчи хусусияти шундан иборатки, уларнинг ишлаш давомийлиги унчалик юқори бўлмайди ва тасодифий катталик ҳисобланади.


Сутка давомида ёнғин ўчириш автомобили навбатчилик Рн, ёнғинни ўчириш Рёу ёки хизмат кўрсатиш Рхк ҳолатида туриши мумкин.


 Қоровуллар алмашинуви бошидан ёнғин ўчириш автомобилларига ҳар кунлик техник хизмат кўрсатиш амалга оширилади. Ундан сўнг, улар навбатчилик режимида турадилар. Ёнғин учирилгандан кейин хизмат кўрсатиш амалга оширилади, шундан сўнг яна навбатчилик режими бошланади.


Ёнғин ўчириш автомобилининг ушбу ҳолатларнинг ҳар бирига етиб келиш эҳтимоли Рi, қуйидаги муносабат билан аниқланади:
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бунда: ti – ҳолатлардан бирига етиб келиш вақти, соат;

            tс – бир неча суткаларга тенг бўлган, узун вақт оралиги.


Ушбу муносабат билан ёнғин ўчириш автомобилларидан фойдаланиш режими ва жанговар ҳисоб томонидан вазифаларнинг бажарилиши баҳоланади.


Ёнғин ўчириш автомобилларидан фойдаланишнинг кўриб чиқилган хусусиятлари, уларни механизмларининг ишлаш режимини шартлайди.


Ёнғин жойига бориш ва қайтиш пайтида автомобилнинг двигатели, трансмиссияси ва юритувчи қисмлари нагрузкада бўлади. Ушбу механизмларнинг нагрузкали режимлари, двигателнинг умумий ишини 40% вақтини ташкил этади. Умумий эксплуатациянинг 30% ни двигател сув ҳайдагичга ишлайди. Бунда нагрузкали режимлар маълум даражада ўзгарса ҳам, ёнғин ўчириш автомобилининг ҳаракатланиш пайтидагига улар енгилроқ бўладилар.


Автомобил бир жойда турган ҳолатда бир соат ишлаганда, двигател деталларининг емирилиши, автомобилнинг 50 километр йўл босиб ўтган вақтдаги деталлар емирилишига тенг деб олинган. Бундан келиб чиқиб, ёнғин ўчириш автомобилининг келтирилган босиб ўтган йўлини қуйидагича аниқлаймиз:
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бунда:  t – двигател ишлашининг давом этиш вақти, соат.

Ёнғин ўчириш автомобилининг умумий босиб ўтган йўли қуйидагилар йиғиндиси бўйича аниқланади:

L=
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бунда:    Lсп – ёнғин ўчириш автомобилининг спидометр бўйича босиб ўтган 

                        йўли, км.


Ёнғин ўчириш автомобилларининг чақирилиши ва ёнғинни ўчириш вақти тасодифий характерга эга бўлганлиги сабабли, гарнизондаги ёнғин ўчириш автомобилларининг йил давомида босиб ўтган йўл кўрсаткичлари бир хил бўлмайди. Қоидага биноан, ўтилган йўл кўрсаткичларини тақсимлаш нормал қонунга бўйсунади.


Барча тақсимлаш қонунлари учун, математик кутиш, дисперсия ва ўрта квадратли чекинишни топадилар.

20. Цистернали ёнғин ўчириш автомобилларининг вазифаси ва таснифи ҳақида маълумот беринг  /1; 6; 7; 9; 13; 14/
Цистернали ёнғин ўчириш автомобилларнинг вазифаси ва таснифи, ёнғин ўчириш воситалари учун идишлари, цистернали ёнғин ўчириш автомобилларнинг сувкўпик коммуникацияси тўғрисида тушунча беринг
Ёнғин хавфсизлиги хизматида 80% ташкил этган автомобиллари бу ёнғин ўчириш автоцистерналар, ёки цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари.


АЦ - асосий ва умумий ёнғин ўчириш автомобили бўлиб, ёнғин содир бўлган жойларга шахсий таркибни, ёнғин ўчириш воситаларини, ёнғин ўчириш анжомларни олиб боради ва ёнғинни ўчиради. Цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари сув ҳажмини кўтариш бўйича 3 турга бўлинади:

· 2000 л. гача - енгил ҳажмли цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари;

· 2000 - 4000 л. гача - ўрта ҳажмли цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари;

· 4000 л. дан юқори – оғир ҳажмли цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари.

Цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари база шассисидан ташқари қуйидаги қисмлардан иборат: ёнғин ўчириш сув ҳайдагичидан, ёнғин ўчириш воситалари учун идишлар бу цистерна ва кўпик баки, трубопровод арматурасидан, сувни тортиб олиш тизими ва кўпик ҳосил қилувчи моддани узатиш тизими. Келтирилган элементлар бир-бири билан трубопроводлар билан уланган ва сув-кўпик коммуникациясини ташкил этади. Сув-кўпик коммуникацияси- бу бир бири билан уланган трубопровод йиғиндиси, арматураси (жўмрак, вентиль, задвижка, клапан), ёнғин ўчириш воситаси билан тўлдирилган идишлар ва сув ҳайдагичи. Цистернадан, очиқ сув манбаидан  сувни олиш ва қўлли, тирсакли дастакларга узатиш учун мўлжалланган. Кўпик ҳосил қилувчи моддаларни бакдан олиб бошқа идишга узатиш мумкин, сув билан аралаштириб бериб, ҳаво  кўпик дастакларига узатиб бериш мумкин, кўпик коммуникацияни сув билан ювиш мумкин. Ва улар ёрдамида идишларни ёнғин ўчириш воситалари билан тўлдириш ва ЁЎА қўшимча совитиш тизимида ишлайди.  

Цистернанинг материали пўлатдан бўлади, ички қисми занглашга қарши турувчи модда билан қопланади (кўмир тошли лак ва «Морской» номли лак). Кўндаланг кесилган шаклида цистерна эллипс, думалоқ, тўрт бурчакли ва тўрт бурчакли фақат бурчаклари думалоқлаштирилган. Ичидан энг афзалли ҳисобланадиган бу эллипс. 

21. Ёнғин ўчириш автомобилларининг тавсифи ва турлари ҳақида маълумот беринг  /1; 6; 7; 9; 13; 20/
Ёнғин ўчириш автомобилларнинг турлари бўйича вазифалари. Бажарадиган ишлари бўйича ёнғин ўчириш автомобилининг тавсифи. Ёнғин ўчириш автомобилларнинг ТТК ва асосий кўрсаткичлари 

Ёнғин ўчириш автомобиллари, ёнғин тарқалишининг олдини олиш ва уни бартараф этиш учун керак бўладиган жанговар ҳисобни, ёнғин ўчириш анжомлари ва воситаларини ёнғин жойига олиб бориш учун мўлжалланган.


Айрим ишларни ҳисобга олмасак, ёнғинларни ўчириш бўйича барча ишларни қуйидагиларга бўлиш мумкин:

· одамларни қутқариш;

· ўз вазифаларини бажаришлари учун ёнғин ўчирувчиларга шароит яратиб бериш;

· ёнғин ўчоғига киришни таъминлаш;

· ёниш зонасига ёнғин ўчириш воситаларини узатиб беришни ташкил қилиш.

 Бу ишлар, ўчириш тактикаси билан аниқланган вазиятга қараб, ёнғинни кенг тарқалишига йўл қўймаслик мақсадида бир вақтнинг ўзида ёки кетма-кет аммо иложи борича тезроқ бажарилиши лозим. Бундай натижага ёнғин ўчириш автомобиллари ва махсус анжомлар ёрдамида эришиш мумкин.

Одамларни қутқариш ишлари биринчи навбатдаги ва энг муҳим ишлардан бири ҳисобланади. Аҳоли турар жойлари биноларида ва турли иншоотларда қаватларнинг кўтарилиши билан ушбу ишнинг қийинчилиги ҳам ошди.

Ёнғин ўчирувчилар томонидан ўз вазифаларини бажариш учун, ўзларига шароит яратишда уларга қийинчилик туғдираётган асосий факторлар, хоналарнинг тутун билан қопланиши, ҳаводаги кислород таркибининг камайиши, атмосферада заҳарли газсимон моддаларнинг мавжудлиги, ёритиш тармоқлари ишдан чиққанда ёритиш тизимининг мавжуд эмаслиги ва бошқалар ҳисобланади.

Ёнғин ўчоғига киришни таъминлаш бўйича ишлар турли хил бўлиб, эшикларни бузиб кириш, шифт қисмини ва коридорлардаги ўтиш жойларини бўлиш, йўлакларни беркитиш ва бошқалар мисол тарқалишини олади.

Сув манбалари ёнғин жойидан узоқда жойлашган бўлса, ёнғин ўчириш енгликлар чизиқларини кўтариш учун машиналардан фойдаланиш зарур бўлса, юқори қаватли биноларда ва нефть маҳсулотлари сақланадиган вертикал резервуарлардаги ёнғинларни ўчириш учун пеногенераторларни кўтариш зарур бўлса, ёнғин зонасига ёнғин ўчириш воситаларини узатиб бериш жудаям қийин кечади.

Ёнғинларни ўчиришни таъминлаш учун бажарилиши лозим бўлган ишларнинг турли хиллиги, ёнғин ўчириш машиналари серияларини ва турли ишларга мўлжалланган индивидуал воситаларни яратишни талаб қилади.

Шундай қилиб айрим специфик объектларда ёнғинларни бартараф этиш учун, масалан аэродромларда, ёнғин ўчириш автомобиллари бир қатор ишларни бажаришлари учун махсус воситаларни бирлаштиришлари мумкин. Ушбу машиналар аэродром ёнғин ўчириш автомобиллари гуруҳини ташкил этади. Худди шунга ўхшаб ёнғин ўчириш кемаларини, поездларини, вертолётлари ва бошқаларни бўлиши мумкин.

Ёнғин ўчириш автомобиллари бажарадиган ишларидан келиб чиқиб асосий, махсус ва ёрдамчи автомобилларга бўлинади.

Асосий ёнғин ўчириш автомобиллари жанговар ҳисобни, ёнғин ўчириш анжомларини ва ёнғин ўчириш воситаларини ёнаётган объектга олиб боришни ҳамда ёниш зонасига ёнғин ўчириш воситаларини узатиб беришни таъминлайдилар.

Махсус ёнғин ўчириш автомобиллари ёнғинларни ўчириш пайтида махсус ишларни бажаришни таъминлайдилар.

Ёрдамчи автомобиллар тезкор бўлинмалар ишини таъминлайдилар, аммо улардан тўғридан-тўғри ёнғинни ўчиришда фойдаланилмайди.

Махсус ва ёрдамчи ёнғин ўчириш автомобиллари ёнғинларда қанчалик тез ишга туширилса, шунчалик юқори натижаларни берадилар. Улар учун ёнғин жойига чиқиш ва ёйилиш, худди асосий ёнғин ўчириш автомобилларига ўхшаб зарурдир. Шундай қилиб, махсус ёнғин ўчириш автомобиллари худди асосий автомобиллар сингари, ёнғин хавфсизлиги қисмларида жанговар ҳисобда ва дарҳол фойдаланиш учун тайёр туришлари лозим.

Ёнғин ўчириш автомобиллари тўғрисида қисқача маълумот бермоқчимиз, ёнғин ўчириш автомобиллари 3 турга тавсифланади:

· асосий ёнғин ўчириш автомобиллари бу турдаги автомобиллари ўзи 2-тага бўлинади бу умумий (АЦ ва АНР) ва мақсадли (АВ; АП; АГ; АГВТ; АА); 

· махсус ёнғин ўчириш автомобиллари (АЛ; АКП; АСО; АТ; АГДЗС; АШ; АР).

· ёрдамчи ёнғин ўчириш автомобиллари (бензовоз, водовоз, тракторлар, автобуслар, енгил автомобиллари, бульдозерлар, автокранлар).

22. Мотопомпаларнинг вазифаси, тавсифи ва техник талаблари ҳақида маълумот беринг  /1; 6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш мотопомпаларнинг тури ва гуруҳи, мотопомпаларнинг ишини таъминловчи асосий тизимлари, мотопомпаларда қандай ёқилғининг тури ишлатилади? 

 
Ҳар хил автоном агрегатлар кенг фойдаланмоқда ёнғин ўчириш автомобиллари ўрнига, сабаби экономик фикрлаш бўйича асосан қишлоқ жойларда ёнғинни ўчириш учун. Улар ёнғин жойларга ҳар хил транспорт воситаси билан етказилади ёки одамлар кўтариб олиб боришади.


Бу агрегат 2-та тарга бўлинади:


-Бўлак модуль кўринишидан иборат, автоном двигателидан, сув ҳайдагичидан, ёнғин ўчириш воситалари идишидан ва енглардан иборат. Бундай модуллар жуда кенг ривожланиб келмоқда ёнғин ўчириш техникасидан. Бизнинг мамлакатимизда кукунли модул фойдаланмоқда.


-Агрегатлар, ички ёнувчи двигателидан, сув ҳайдагичидан ва енгларидан иборат. Мотосувҳайдагичлар ёки мотопомпалар (бу инглиз тилидан МОТО-двигател дегани, PUMP-сув ҳайдагич дегани).


Мотопомпалар ёнғин ўчириш воситаси бўлиб ҳисобланади, яъни кўпик узатиши мумкин.


Ёнғинларни ўчириш учун ҳозирги пайтда агрегатнинг 2-чи тури кўпроқ фойдаланиб келмоқда, бу мотопомпалар.


Шундай қилиб ёнғин ўчириш мотопомпаларнинг тузилишини, техник кўрсаткичларини, ишлаш техник маълумотини, сув олиш мобайнида ишлаш усулини, мотопомпанинг камчиликларини, ишдан чиқиш сабабларини, фойдаланиш қоидаларини ва техник хизмат кўрсатиш ишларини ўрганамиз.


Карбюраторли ички ёнувчи двигателидан, марказдан қочма сув ҳайдагичидан, сўрувчан ва босимли ёнғин ўчириш енгларидан иборат ёнғин мотопомпалари автоном агрегат ҳисобланади.


Ёнғинларни ўчириш учун очиқ сув манбаларидан, сув ҳавзаларидан, сувни узатишни, сувни қайта ҳайдашни яъни ҳар хил хўжалик ишларда сувни ҳайдаш учун мотопомпалар мўлжалланган.


Мотопомпалар тактик хусусияти ва транспортировка қилиши бўйича 2-та турга бўлинади: кўтариб юрувчи ва тиркагичли.


Қўлда олиб юрувчи мотопомпалар енгил рамага ўрнатилган бўлиб (70-90 кг) оғирлигидан иборат ва ёнғин жойларга ҳар хил транспорт воситасида ёки қўлда олиб бориш мумкин.


Тиркагичли мотопомпалар бир ўқли тиргакка ўрнатилган бўлиб, ёнғин жойларга ҳар хил транспорт воситалари ёрдамида тартиб олиб борилади. Кичик масофага буни қўлда итариб олиб бориш мумкин.


МП-600А, МП-800А, МП-1600 русумли мотопомпалар ҳозирги пайтда ишлаб чиқарилмоқда ва жуда кенг фойдаланиб келмоқда.


Ёнғинга қарши машина қуриш “Гидромаш” Мелитопольск ва ёнғинга қарши машина қуриш Ливенск заводларида мотопомпалар ишлаб чиқарилмоқда.


Ёнғин ўчириш мотопомпаларнинг конструктив тузилишига қараб қуйидаги талаблар талаб этилади:


-конструктив тузилиши оддий;


-30оС ҳароратида 3 дақиқа вақт ичида двигател ёнғин олдирилади;


-30оС
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+40оС ҳароратларда яхши ишлайди;


-ишлаш мобайнида ёқилғиси 2 соатга етади;


-тўхтамасдан ишлаш мобайнида ишдан чиқмасдан ишлаш вақти 6 соат ташкил этади;


-тузатиш, техник хизмат кўрсатиши ва бошқариши жуда қулай ҳисобланади;


-мотопомпаларнинг хизмат этиш кафолати берилган вақти, қўлда олиб юрувчи мотопомпаларда 500 соатдан кам эмас, тиркагичли мотопомпаларда 700 соатдан кам эмас.

Ёнғин ўчириш мотопомпаларнинг техник кўрсаткичлари ва тузилиш тамойили.


Ёнғин ўчириш мотопомпалар асосий 4-та қисмидан иборат, бу мотопомпаларнинг (қуввати) таъминлаш тармоғи, узатиш механизми ишчи машинасидан (сув ҳайдагич) бошқариш қисмидир.


МП-600 ва МП-800 русумли мотопомпаларда узатиш қисми йўқ. Двигателнинг валига сув ҳайдагичнинг ғилдираги ўрнатилган. МП-1600 русумли мотопомпаларнинг сцепления валига сув ҳайдагичнинг ғилдираги ўрнатилган, бу дегани мотопомпанинг узатувчи механизми сцепления билан биргаликда вални ёқади.


Қўлда кўтариб юрувчи МП-600А ва МП-800А русумли мотопомпаларда 2-ки тактли карбюраторли кривошипно-камерли ҳаво ҳайдагичли двигател ўрнатилган.


МП-600 мотопомпаларда бир цилиндрли ва МП-800А мотопомпаларда икки цилиндрли двигатели ўрнатилган.


Тиргакли мотопомпаларда ГАЗ-24 «ВОЛГА»нинг двигатели ўрнатилган.


А-76 русумли бензин мотопомпаларга ёнилғи бўлиб хизмат этади. Қўлда олиб юрувчи мотопомпаларнинг двигателининг конструктив хусусиятини инобатга олганда А-76 русумли бензинга двигател мой 1:20 солиштирмада қўйилади, яъни 10 л бензин 0,5 л двигател мойи аралаштирилади.


Қўлда кўтариб юрувчи мотопомпаларда карбюраторига ёнилғи узатиши ўзи оқиш йўли билан амалга оширилади.


Тиргакли мотопомпаларда оддий карбюраторли автомобилларга эса диафрагмали бензин ҳайдагич ёрдамида амалга оширилади.


Қўлда кўтариб юрувчи мотопомпаларда К-28В русумли карбюратор ёрдамида ёнилғи аралашмаси тайёрланади.


Тиргакли мотопомпаларда эса К-126Б русумли карбюратор ёрдамида ёнилғи аралашмаси тайёрланади.


Қўлда кўтариб юрувчи мотопомпаларнинг двигателида ҳаво ёнилғи аралашмасини ёндириши юқори кучланишли токи ёрдамида амалга оширилади. Магнетодан ёнғин олдириш свечасига юқори кучланишли токи ишлаб чиқилади. Тиргакли мотопомпаларда эса батарея тизимидан амалга оширилади.


Магнето-деганида бу биринчи ва иккинчи обмоткали сердечник ҳар доим айланма магнитдан иборат, валнинг охирида конденсаторли ва ўзгичли муштумчадан иборат.

Бошқариш тизими ёнғин олдириш тармоғи ва транспортировка учун мўлжалланган. Қўлда кўтариб юрувчи мотопомпаларда двигателни ёнғин олдириши тишли сектор орқали амалга оширилади, оёқли педал орқали ишга туширилади ва пружинали юлдузли тишли муштум ёрдамида. Тиргакли мотопомпаларда эса двигатель рукоятка ёки стартер ёрдамида ўт олдирилади.

Бир босқичли марказдан қочма сув ҳайдагич мотопомпаларда ишчи машина ҳисобланади. Сабаби бу турдаги сув ҳайдагич ўзи сувни тортиб олмайди ва сурувчан енгларда ўзича сув тўлдирмайди. Шунинг учун мотопомпага вакуум аппарати ўрнатилган.

МП-800 ва МП-1600 русумли мотопомпаларда газ оқимли турли вакуум-аппарати ўрнатилган.

МП-600 мотопомпаларда эса шиберли-роликли турли вакуум-аппарати ўрнатилган.

2.1. - жадвал

Мотопомпаларнинг тактик техник кўрсаткичлари:

	№
	Кўрсаткичлари
	Кўрсаткичнинг тури

	
	
	МП-600А
	МП-800А
	МП-1600

	1
	2
	3
	4
	5

	1.
	Двигател тури
	2 тактли
	2 тактли
	4 тактли

	2.
	Ёнилғи
	бензин А-76

20:1
	бензин А-76

20:1
	бензин

А-76

	3.
	Ёнилғи бакининг ҳажми
	8,5 л
	17,5 л
	45 л

	4.
	Двигателнинг қуввати

кВт

от кучи
	9,5

13
	12,2

20
	40,4

55

	5.
	Н=1,5 м баландликда ишлаб чиқариши
	600 

л/дақиқа
	800

 л/дақиқа
	1600 л/дақиқа

	6.
	Максимал босим, м
	60
	60
	80

	7.
	Вакуум аппарат тури
	ротац.

роликов
	газоқимли
	газоқимли

	8.
	Энг сурувчан баландлиги, м
	6
	6
	7

	9.
	Сўрувчан енгнинг диаметри, мм
	80
	80
	125

	10
	Босимли енгнинг диаметри, мм
	70
	70
	70

	11
	Оғирлиги, кг
	56
	76
	660


23. Ёнғин ўчириш автомобилларининг ёнғин хавфсизлиги қисмларида сақланиши ҳақида маълумот беринг /1; 7/
 
Ёнғин хавфсизлиги депоси тўғрисида тўлиқ маълумот беринг. Техник хизмат кўрсатиш постини ва гаражини лойиҳа қилиш мобайнида қайси СНиП орқали олиб борилади. Ёнғин хавфсизлиги қисмининг ер майдонини аниқлашда қайси тенглама ёрдамида топилади? 

Ёнғин хавфсизлиги қисмларининг юқори жанговар тайёргарлигига ва ёнғин ўчириш анжомларининг эффективлигига уларни тўғри сақлаш билан, шунингдек ёнғин ўчириш автомобилларига режали хизмат кўрсатишни ўтказиш ва ёнғиндан сўнг қисқа вақт ичида уларга хизмат кўрсатиш билан эришиш мумкин. Ёнғин ўчириш анжомларини (кислород ажратувчи газниқоблар, босимли енгликлар ва бошқалар), ёқилғи мой маҳсулотлари захирасини, кўпик ҳосил қилувчи модда ва ҳ.к.ларни сақлашни тўғри ташкил қилиш, ёнғин хавфсизлиги қисмларининг жанговар тайёргарлигини таъминлаш учун катта аҳамиятга эга.

Ёнғин ўчириш автомобилларига хизмат кўрсатиш ва ёнғин ўчириш анжомларини сақлаш, ёнғин хавфсизлиги деполарида ва қисмлари ҳудудларида амалга оширилади. Ёнғин хавфсизлиги қисмларида шунингдек, ўқув шаҳарчаси, ёқилғи  қуйиш шохобчаси, ҳарбийлаштирилган ёнғин хавфсизлиги қисмларида эса, шахсий таркиб учун ётоқхоналар жойлашган. Айрим қисмлар ҳудудида гарнизон аҳамиятидаги ўқув машғулот объектлари (масалан, тутун камералари, спорт комплекслари ва бошқалар) жойлашган бўлади.

Ёнғин хавфсизлиги депоси деб, ёнғин хавфсизлиги қисми навбатчи қоровули, ёнғин ўчириш автомобиллари ва анжомлари жойлашган бинога айтилади. Ёнғин ўчириш депосида гараж, алоқа пункти, аккумуляторлар хонаси, газ ва тутундан ҳимоя хизмати пости ёки базаси (ГДЗС), бошликлар таркиби учун хоналар, ўқув хоналари, навбатчи смена дам олиши учун хоналар бўлиши лозим.

Гарнизондаги енгликларга марказийлаштирилган хизмат кўрсатиш ташкил қилинганлиги сабабли, қайта қуриладиган ёнғин хавфсизлиги деполарида енгликларга хизмат кўрсатиш учун хоналар ажратиш кўзда тутилмайди.

Ёнғин хавфсизлиги депосини 2, 4, 6 та ёнғин ўчириш автомобилларига қараб лойиҳалайдилар. Катта ёнғин хавфсизлиги гарнизонларидаги ёнғин хавфсизлиги деполарида 8 та ва ундан кўпроқ ёнғин ўчириш автомобиллари жойлаштирилиши мумкин. Ёнғин хавфсизлиги депосини 2 та автомобилга лойиҳалашда, ёнғин хавфсизлиги қисмининг ер участкаси майдони 2500 м² дан кам бўлмаслиги лозим. Автомобиллар сони кўп бўлганда Ν, унинг майдони тахминан қуйидаги формула бўйича аниқланади:

S=1000 N,





 бунда:    S – ер участкаси майдони, м².  


Ёнғин хавфсизлиги деполари шундай жойлашган бўлиши керакки, ёнғин ўчириш автомобилларининг хавфсиз, қулай ва тез чиқиб кетишлари таъминланган бўлсин.


Депо бинолари, ёнғинга чидамлилиги III даражадан паст бўлмаган ҳолда лойиҳаланиши зарур. Депо планировкаси шахсий таркибнинг жанговар тревога бўйича тез ва хавфсиз йиғилишини ҳамда ёнғин ўчириш автомобилларини қисқа вақт ичида чиқиб кетишини таъминлаши лозим.


Ёнғин ўчириш сигнализацияси ва алоқа аппаратураси, шунингдек, аккумуляторлар учун хона, гаражнинг ўнг томонига қўшилган махсус хонада жойлаштирилади. Гаражга қўшилган деворга ўлчамлари 0,5 х 0,75 м. бўлган, ёнғин ўчириш автомобили ҳайдовчиси кабинаси тўғрисида дераза ўрнатилади ва шу дераза орқали йўл варақаси берилиб, ёнғин ўчириш автомобилларининг чиқиши кузатилади.


Навбатчи қоровул хонаси, қоидага биноан биринчи қаватда, гараж орқа деворининг орқа томонида ёки иккинчи қаватда жойлаштирилади. Навбатчи қоровул хонаси иккинчи қаватда жойлаштирилса, умумий зинапоядан ташқари, 7 кишига 1 та столб ҳисобланган ҳолда, гаражга тушиш учун металл столблар ўрнатилади. 100 мм диаметрли тушиш столблари юза қисми жудаям силлиқ бўлиши шарт. Столблар остига юмшоқ гиламлар ёйилиши лозим.


Енгликларни ювиш ва қуритиш қоида бўйича кузатиш минораси шахтасида амалга оширилади. Қуритиш шахтаси майдони битта енгликка 0,16 м², аммо шахтага 2,4 м² дан кам бўлмаган ҳисобдан аниқланади. Шахтанинг полдан енгликлар илиб қўйиладиган блокларгача бўлган баландлиги, енгликларни ярмига буклаб илиш учун 12 метр ёки енгликларни бутун узунлиги бўйича илиш учун 22 метр бўлиши мумкин. Блоклар устидаги хона баландлиги 2 метрдан кам бўлмаслиги керак.


Қуритиш шахтасининг пастки қисмида ювиш машинаси, енгликларни ювиш учун резервуар ва калориферли қурилма ўрнатилади. Енгликларни қуритиш учун махсус хонада ўрнатилган инфрақизил нурлагичлардан ҳам фойдаланиш мумкин.


Планировка ва жиҳозлаш, ёнғин ўчириш автомобилларини ёнғиндан сўнг, қисқа вақт ичида жанговар ҳолатга келтиришни таъминлаши лозим. Бунда қуйидаги ишларни мўлжаллаш мумкин (киши-дақ.):


Техник хизмат кўрсатиш . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ..  52


7 та енгликни алмаштириш . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. 20


Сув билан тўлдириш . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  8


Кўпик ҳосил қилувчи модда билан тўлдириш . . . . . . . . . . . . . . 10


Автомобилни ювиш . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . . . . . . . . . . . .  20

Жами:   

                                                                    110


Автоцистернадаги бўлинма 6 кишидан иборат эканлигини инобатга олиб, ёнғиндан сўнг унга хизмат кўрсатишнинг энг кам вақти тахминан 20 дақиқани ташкил этади.


Ёнғин хавфсизлиги деполари гаражлари ёнғин ўчириш автомобилларига хизмат кўрсатиш ёки уларни навбатчилик режимида сақлаш учун мўлжалланган. Гаражларда ёнғин ўчириш автомобилларини берк ёки тўғри нуқтали усуллар билан жойлаштириш кўзда тутилган. Берк усулда автомобил тўхташ жойига орқа томони билан киради. Ҳар бир тўхташ жойи, иложи борича автоматик равишда очилувчи ўзининг дарвозасига эга. Ёнғин ўчириш автомобилларига хизмат кўрсатиш мақсадида, уларни текшириб кўриш учун текшириш чуқур кўрилади. 


Гаражларни ва техник хизмат кўрсатиш постларини проектлашда, хоналарнинг ўлчамлари  ёнғин ўчириш автомобиллари габаритларига қараб аниқланади. КМК II-93-74 да кўрсатиб ўтилган айрим режали ўлчамлар қуйида келтирилган (метр):

   Битта ёнғин ўчириш автомобилига гаражнинг чуқурлиги   . . . . . . . . . . ..15

   Полдан том қисмининг бошланғич конструкцияларигача бўлган

   баландлик . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . …………3,8

   Автомобил ўқлари орасидаги масофа . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. …..5,2

   Автомобилдан колонна четигача бўлган масофа . . . . . . . . . . . . . . . . . ..1,5

   Автомобилдан олдинги деворгача бўлган масофа . . . . . . . . . . . . . . . .  .1,0

   Чиқиш бўйича энг четдаги ўнг томон ва чап томон автомобиллардан

   деворгача бўлган масофа . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . …….1,5

   Автомобилдан орқа деворгача бўлган масофа . . . . . . . . . . . . . . . . …….2,0


Ёнғин хавфсизлиги деполари ва гаражлар марказий иситиш ва вентиляция тизими билан жиҳозланади. Умумий вентиляциядан ташқари, қайта ишланган газларни чиқариш учун гаражларда газ чиқаргичлар ўрнатиш кўзда тутилган. Гаражларда +5°C дан паст бўлмаган ҳароратни ушлаш керак. Бу ҳолатда ёнғин ўчириш автомобилларига ва анжомларига хизмат кўрсатиш учун, шунингдек, двигателнинг ишончли ўт олиши учун шароит яратилади. 


Жанговар бўлинмаларнинг навбатчилигини ташкил қилиниши, юқори жанговар тайёргарликни ва ёнғин ўчириш автомобилларининг тезкорлик билар ҳаракатланишини таъминлаши шарт.

24. Ёнғин ўчириш автомобилларининг юриш қисмининг умумий хусусиятлари ҳақида маълумот беринг  /1; 6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш автомобиллари қайси серия база шассисида ишлаб чиқарилмоқда. Ёнғин ўчириш техникасида двигателлар қандай турларга бўлинади? Ёнғин ўчириш автомобилларининг юрувчанлиги. Ёнғин ўчириш автомобилларининг ғилдирак формуласини келтиринг
Ёнғин ўчирувчи автомобилларни кўп ишлаб чиқарилувчи транспортлар шассиси  асосида  ҳеч қандай кўринарли ўзгаришсиз яратилади. Бундай транспорт воситалари сарасига биринчи навбатда юк ташувчи автомобиллар, тортувчилар ва шу кабиларни киритиш мумкин. Алоҳида ҳолларда, ёнғин ўчиришнинг хусусиятларидан келиб чиқиб айрим қишлоқ хўжалиги масканларида, вертолёт, самолёт, тракторлар, амфибий автомобиллар шассилари қўлланилиши мумкин.

Юк ташувчи автомобиллар разгон интенсивлиги, ўтувчанлиги, ҳаракатда турувчанлиги ва шу каби ёнғин ўчирувчи автомобилларга қўйиладиган талабларга тўла жавоб бермайди. Бундай камчиликларга қарамай саноатда кўп ишлаб чиқариладиган транспорт воситалари шассилари ёнғин ўчирувчи автомобилларни асоси сифатида ишлатилиши ўзини оқлади, чунки бу тариқада ёнғин ўчирувчи автомобилларнинг ишлаб чиқарилиши сезиларли равишда осонлашади. Бундан ташқари, ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларини автомобил эҳтиёт қисмлари билан таъминлаш осонлашади, таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатиш ҳам енгиллашади, шунингдек ҳайдовчиларни тайёрлаш осонлашади.

Асос қилиб олинувчи юк автомобили шассиси тури ёнғин автомобилининг тайинланишига қараб, қўриқланадиган масканларнинг ёнғин хавфлилиги, йўл шароитлари ва шу кабиларга қараб танланади.

Замонавий юк автомобилларининг шассисини ўтувчанлиги, юк кўтарувчанлиги, двигателлари турига қараб ажратиш мумкин. Двигателнинг турига таянган ҳолда автомобилларни карбюраторли, дизелли, газогенераторли, газбаллонли турларига ажратиш мумкин.

Ҳозирги вақтда саноат ўрта ва юқори ўтувчанликли автомобиллар чиқарилмоқда.

Нормал ўтувчанликли ғилдирак формуласи 4х2 бўлган автомобиллар қаттиқ қопламли ва шағал йўлларда йилнинг қуруқ вақтида ишлатилади. Уларда кесилмаган кўприкли 2 ва 3 ўқли тортувчи ғилдираклари икки қават шинали автомобиллар киради. Юқори ўтувчанликли автомобиллар такомиллашган ва шағалли йўлларда йилнинг ҳар қандай вақтида ишлатилишига мўлжалланган бундай автомобиллар ҳаракати йўлсиз ва маҳаллий кесишувларда чекланган. Улар, 4х4, 6х6 ғилдирак формулали 2 ёки 3 тортувчи кўприкка эга. Асосан кўп ўқли автомобиллар ва тиришқоқ ўқли автопоездлар ва гусеница қўзғалувчилик машиналар юқори ўтувчанлиги билан ажралиб туради.

Замонавий ёнғин автомобиллари конструкцияларида асосан пневматик шинали ғилдирак қўзғатувчи ишлатилади. У гусеницалидан енгил, кўпроқ емирилишга турувчан (қўшимча ходи 30-40 минг км), таққосан юқори ФИК да катта тезликда машинанинг ҳаракатланиши мумкин. Бу турдаги қўзғатгичнинг камчилиги, ғилдиракнинг йўл билан учрашадиган юзасининг кичиклиги сабали йўлга кўрсатиладиган катта идеал босимдир. Автомобилнинг ўтувчанлиги ҳайдовчининг кабинадан туриб шиналар босимини ўзгартирувчи махсус қурилма орқали кўтарилиши мумкин.

Замонавий юк автомобиллар трансмиссиясида катта юк кўтарувчанлик учун пневматик кучайтиргичли узатиш қутисининг автоматлаштирилиши муҳим. Борган сари кўпроқ, асосан шаҳарда ҳаракатланишда, автомобилнинг бошқарилишини енгиллаштирувчи ва динамиклигини яхшиловчи автоматик гидро узатгичлар кенг тарқалмоқда.

Юқори юк кўтарувчанли автомобилларда ходнинг текислигини таъминловчи, пневматик осма кенг қўлланилмоқда. Олдинги ғилдираклар боғлиқсиз осмасининг қўлланилиши рессордаги масса катталигининг камайтиради ва двигателни янада пастроқ жойлаштиришга имконият яратади.

Замонавий автомобилларнинг тезлигини ошиши тормоз системасига бўлган талабларнинг ошишига олиб келмоқда, шунинг учун барабанли тормозлар ўрнига кўпинча кўпроқ фойдали дискли тормозлар ўрнатилмоқда. Юқори тормоз моментлари олиш учун гидравлик ва пневматик кучайтиргичлар қўлланилади. Чиқарувчи қувурни ёпиш йўли билан двигателнинг тормозини кўтарувчи қурилмалар кенг тарқалишга эга. Ғилдирак сцепленияси коэффициентини йўл билан тўла ишлатиш учун, тормоз приводини ва ғилдиракларнинг тормоз вақтида блокировкасини қайтарувчи махсус ишлатилмоқда.

25. Ёнғин автомобиллари бажарувчи механизмларининг трансмиссияси ҳақида маълумот беринг /1; 6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш автомобилларининг трансмиссиясининг вазифаси. Трансмиссияни тавсифловчи асосий параметрларни аниқланг. Электр механик, гидромеханик ва механик трансмиссиялар тўғрисида тўлиқ маълумот беринг 
Трансмиссия двигател қувватини бажарувчи механизмларга узатади ва берилган интервалда айлантирувчи моментни ўзгартиради.

Айлантирувчи моментнинг ўзгариши механик, гидравлик ёки электрик узатгичлар ёрдамида амалга оширилиши мумкин. Узатгичнинг охирги турлари, қоидага асосан механик агрегатни ҳам ўз ичига олади. Шунинг учун трансмиссия механик, гидромеханик ва электромеханик бўлиши мумкин.

Ёнғин автомобиллари трансмиссияси бир қатор талабларга жавоб бериши  керак. Биринчидан, ҳар бир бажарувчи механизмдан двигателга алоҳида уланишни таъминланиши зарур. Иккинчидан трансмиссия механизмларнинг кучланиши кенг интервалда функционаллаштиришни таъминлаб, айлантирувчи момент ўзгаришига йўл бериши керак. Трансмиссиялар юқори ФИК билан характерланиши ва сақловчи қурилмалар бўлиши, осон бошқарилиши, ихчам бўлиши керак.

Трансмиссия кейинги асосий хусусиятлари билан характерланади: i-ўзгарувчи сон, (-трансмиссия ФИК, МК- айланувчи моментга ўтувчи сон ёки Р итарувчи кучланиш.

Тортувчи ва тортаётган элементлардан ташкил топган узатгичнинг узатувчи сони, қуйидагича аниқланади:
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бу ерда: n1, n2 ,z1 ,z2 ,r1ва r2 – валнинг айланиш частотаси, тишли ғилдираклар тиши сони, тортаётган ва тортувчи элементлар бошланғич юзаси радиуси.

Агар трансмиссия ҳар хил узатилувчи сонли бир қанча механизмларни ўз ичига олса, унда умумий ўтувчи сон:
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га тенг.

Трансмиссия ФИКи унинг двигателдан бажарувчи механизмга кучланишнинг йўқотилишини ўтишни характерлайди ва қуйидаги формула билан ҳисобланади:
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Бу ерда Nu – бажарувчи механизмга узатилувчи кучланиш, л.с.

Nе – двигателнинг эффектив кучланиши, л.с.

Nп – трансмиссиядаги механик йўқолишнинг кучланиши, л.с.

Трансмиссия ФИКи автомобилнинг стендли текширилиши экспериментал йўл билан аниқланиши мумкин. Бир қанча механизмлардан ташкил топган трансмиссия учун, умумий ФИКи қуйидаги формула орқали топилади.
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бу ерда (1 ,(2 ,(n – трансмиссияларни ташкил этувчи, механизмлар ФИКи.

ФИКи сони трансмиссия конструкциясига, унинг элементлари ҳаракатланиш тезлигига, узатувчи айланма моментга, шунингдек, қўлланилаётган ёғларнинг физико-кимёвий хоссаларига боғлиқ ва 0,4 дан 0,9 гача бўлган кенгликларда ўзгариши мумкин.

Ми айланма момент бажарувчи механизми Ме двигателнинг самарадор айланма моменти билан боғланган, текис ҳаракатланиши вазиятлари учун:
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Ёнғин автомобилларининг механик трансмиссияси, қоидага асосан сцепления муфтаси, узатиш коробкаси, реверслар, сақловчи муфталар, кучланиш олиш қутиси, тормоз қурилмаси, мультури ликаторлар ва демультури ликаторларни ўз ичига олади. Бу группага, шунингдек, канатли трансмиссия ҳам тегишлидир. Кучланиш бир механизмдан бошқасига вал орқали ёки, ременли, цепли ва бошқа узатгичлар ёрдамида ўзатилади.

Механик трансмиссия юқори ишончлилиги, қурилишининг оддийлиги ва 0,8 дан 0,95 гача етиши мумкин бўлган юқори ФИКи билан ажралиб туради. Уларнинг асосий камчиликлари ўтувчи сонларнинг қадам-ба қадам ўзгариши, бир узатгичдан бошқасига ўтишининг автомобиллаштирилишининг қийинлиги ва кучланишни айрим бир масофадан двигателдан бажарувчи механизмга ўтиши. Узатишнинг қадам-ба қадам ўзгариши машина ва унинг механизмларини бошқаришни қийинлаштиради.

Гидромеханик трансмиссия гидравлик узатишни, механик агрегатларни ва шу кабиларни ўз ичига олади.

Гидравлик узатиш бу – энергияни двигателдан бажарувчи механизмга узатиб беришга йўл берувчи, гидравлик механизмлари йиғиндиси. Гидравлик узатиш узатилувчи сони беқадам ўзгаришини таъминлайди. Конструкциясининг оддий ва қулайлиги, бошқарув ва текширишнинг яхшилиги, юқори ўзгарувчанлиги, шунингдек, бажарувчи механизмлар ҳаракати тезлиги ва кучланишнинг кенг чегараларда қадамсиз бошқариш имкониятлари гидравликли узатгични замонавий ёнғин ўчириш автомобилларининг конструкцияларида кенг тарқатишга йўл яратади.

Гидравлик узатгичлар ёнғин автомобилларининг анча замонавий компоновкасини яратишга имкон беради. уларнинг ишлатилиши трансмиссия массасини механик трансмиссияга қараганда 16-20 %га камайтиришга имкон яратади; автомобил двигателларининг қувватини тўла ишлатишга ва уларнинг ишлаш вақтининг ошишига олиб келади.

Гидравлик узатгичнинг камчиликларига деталларининг бир бирига ишқаланишида ФИКнинг камайиши ва қўзғалувчан уланишларда ҳаво  ўтказмасликни таъминлашнинг қийинлиги, уларнинг бузилиши системага ҳавонинг киришига ёки иш суюқлигининг ундан оқиб кетишига олиб келишини киритиш мумкин.

Гидравлик узатгичларда иш суюқлиги сифатида юқори тозаланган -500 дан 900С гача диопозондаги ҳароратда ишловчи ҳар хил минерал ёғлар ишлатилади.

Гидромеханик трансмиссиялар 2 гуруҳга бўлинади: гидродинамик ва гидростатик.

Гидродинамик трансмиссиянинг ҳаракат и гидравлик Турбина курашдаги ҳаракатланувчи суюқлик босимининг тезлигини ишлатилишига асосланган. Конструкциясига қараб гидродинамик узатгичлар икки хил бўлади: гидромуфталар ва гидротрансформаторлар. Бу узатгичлар асосан автомобил транспорти трансмиссияларида ишлатилади, ва китобда улар кўриб чиқилмайди.

Гидростатик трансмиссияларда энергия узатилиши гидросув ҳайдагичдан гидромоторга билинмас тезликда ўтувчи, статик босим остида иш суюқлигининг ўз жойини ўзгартириши ёрдамида амалга оширилади. Иш суюқлиги баки фильтр орқали гидросув ҳайдагичга келади ва кейинчалик қувур орқали ва қайтарувчи клапан золотникли тарқатувчига. Рукоятканинг вазиятига қараб иш суюқлиги бир ёки бир вақтнинг ўзида ҳамма  бажарувчи механизмларга узатилиши мумкин (гидроцилиндрга ва гидромоторга), штокнинг кириш ҳаракат ини ёки валнинг айланишини чақириши.

Бажарувчи механизмлардан иш суюқлиги золотникли тарқатувчи ва қувур орқали бакка қуйилади. Босимни манометр билан назорат қилинади. Иш суюқлигининг босимини берилгандан ошишидан гидросистемани ҳимоялаш учун сақловчи клапан ишлатилади.

Золотникли бўлувчининг рукояткаси ҳолатига қараб гидроҳажмли трансмиссиянинг уч хил иш ҳолати бўлиши мумкин: 1-гидроцилиндр штокининг сурилиши ёки гидромоторнинг айланиши, 2-нейтрал, белгиланган ҳолат, 3-орқага ҳаракат .

Гидроҳажмли трансмиссияларда айланувчи ҳаракатли (роторли), қайта кирувчи (гидроцилиндрлар) сув ҳайдагичлар ишлатилади. Замонавий гидромеханик ёнғин автомобиллари трансмиссияларда ансеал-поршенли ва шестернали сув ҳайдагичлар ишлатилади.

Кўпчилик ҳажмли сув ҳайдагичлар кўп тарафли, яъни улар сув ҳайдагич ҳолатида қандай ишласалар, мотор ҳолатида ҳам шундай ишлайдилар.

26. Ёнғин ўчириш машиналари бажариш механизмларининг бошқариш узатмалари ҳақида маълумот беринг  /1; 6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш машиналари бошқариш узатмаларининг вазифаси, фойдаланиш жойлари. Бевосита ҳаракат  приводлари ва кучайтиргичли бошқарув приводлари тўғрисида тўлиқ маълумот беринг. 

Бошқариш узатмалари деб механизм ва қурилмалар тизимига айтилади, қайсини ҳайдовчи сув ҳайдагич, кўтариш механизми ёки автонарвон бурилиши, тирсак дастаги ва бошқалар каби ёнғин агрегатларини бошқаради.

Автомобилни ва двигателни бошқариш узатмалари ушбу китобда кўриб чиқилмайди, чунки улар билим юртларида ўрганилади.

Бошқарув узатмалари бошқарувни аниқ ва тез таъминлаши шарт; ишга доим тайёрлик; бошқарувнинг осон ва оддийлиги. Бошқарувнинг тезлиги ва аниқлиги узатма механизмларининг регулировкаси турувчанлигини, операторнинг кичик кучлари ва энергия манбаининг кучланишининг етарлилиги. Доимий ишга тайёрлиги, привод деталларини ишчи юзаси юқори емирилишга турувчанлиги, гидросуюқлик навининг тикланиши билан таъминланади. Бошқарувнинг оддийлиги ва осонлиги бошқарув органлари ва операторнинг ишчи жойига қатор талабларнинг бажарилиши билан таъминланади: кўпинча тез-тез ёқилувчи ричаглар ёки бошқарув тугмаларини ўнг қўлга жойлаштирилиши; рукояткаларнинг ҳаракати йўналиши иложи борича улар билан бошқарилувчи бажарувчи механизмлар ҳаракати билан тўғри келиши керак. Агар рукоятка йўли бажарувчи механизм ҳаракатига перпендикуляр бўлса, у ҳолда “ўзича” ҳаракати одатда механизмларнинг ўнгга бурилиши ёки ўтилиши тўғри келади ва тескари.

Педал ва ричагларнинг ҳаракати кўпинча кўндаланг йўналишда бажарилади.

Бундан келиб чиқиб, бошқарув механизмларини ҳаракатга келтириш учун ҳайдовчининг кучи ёки бошқа манбалар энергияси ишлатилади. Бошқарув приводлари бевосита ҳаракат  кучайтиргичли приводларга бўлинади.

Бевосита ҳаракат узатмаларида барча бошқариш ишлари, у ёки бу механизмни ичига олувчи, ҳайдовчининг педал ёки ричакка кўрсатадиган кучи ҳаракатида бажарилади. Бундай чизмаларнинг қўлланилиш чегараси инсон таъсир қилиши мумкин кучлар билан чекланади. Педал ва ричагларга таъсир қилувчи максимал куч ва уларнинг йўли қуйидаги чегаралар билан чекланади: йўли 20-30 см бўлганда ричакка таъсир қилувчи куч 15 кг с(150Н) дан ошмаслиги керак, максимал йўл 20 см бўлганда – чегаралар эса 25 кг с (250Н) дан кўп бўлади. Ричагларнинг бурилиш бурчаклари 350 дан ошмаслиги, педалларники эса 600 дан ошмаслиги керак. Бундай турдаги приводлар конструкцияларига қараб, ўз навбатида. Гидравлик ва механикка бўлинади.

Бажариш механизми ёқилиш кучи ва рукояткага таъсир қилувчи кучлар орасидаги алоқа механик узатмалари чизмаларда iм сони билан характерланади, у 25 дан 40 гача бўлган оралиқда қуйидагича аниқланади.
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Бу ерда:

S – ричаг ва педал йўли.

h – бажарувчи механизмни бевосита ёқилишини таъминланиши, детал йўли.

Бошқарув узатмаси гидравлик чизмаси ўтувчи сон бевосита ҳаракати
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Бу ерда:

d1 ва d2 – катта ва кичик цилиндрларнинг диаметри.

Катта куч талаб қилинаётган вақтларда бажарувчи механизмларнинг ёқилиши учун, механик ва гидравлик узатгичдан иборат, аралаш узатмаси қўлланилади.

Бундай чизманинг ўтувчи умумий сони
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Кучайтиргичли бошқарув узатмаси. Бевосита ҳаракат узатмаларидан ажралиш тарзда сероузатмаларда бегона энергия манбаи қўлланилади. Бу ҳолда ҳайдовчининг вазифаси фақатгина бошқарув чизмасини ёқишгина бўлади.

Қўлланилаётган энергия манбаига боғланган ҳолда сероузатма ёнғин ўчириш автомобиллари конструкцияларида жуда кенг тарзда қўлланилмоқда. Бундай узатмаларнинг ажралиб туриши ва принципиал чизмаси гидравлик узатгичлар чизмасидан ажралмайди.

Пневматик бошқарув тизими ёнғин ўчириш автомобилларининг замонавий конструкцияларида нархининг пастлиги ва таққосан юқори ишончлилиги, бошқарув ва регулировканинг оддийлиги сабабли кенгроқ қўлланилиб бормоқда. Компрессорда двигатель орқали ҳаракатга келади ва сув-ёғ ажратувчи орқали риверсга 6-8 кгс/см2 (0,6-0,8 МПа) босим остида қисилган ҳаво узатади. Кейин ҳаво  тарқатувчига етиб келади, бу ердан бошқарув жўмраги орқали – бажарувчи механизмларга узатилади. Улар 3 турда бўлиши мумкин: куч цилиндрлари, пневманомер муфталари (узуқли камералар) ва диафрагментли камералар. Ишнинг хавфсизлиги учун риверсда сақловчи клапан бор. Ундаги босимни манометр назорат қилади.

Сув-ёғ ажратувчи фильтрловчи элементли блокдан ташкил топган ва ҳаволи ёғ ва қисман сувдан тозалаш учун қўлланилади.

Риверс қўшимча ҳавони яратишни таъминлайди, шунингдек, тизимни босимни тез тўлқинланишидан сақлайди, сиқилган ҳавонинг совутилиши ва ундан суюқликнинг ажралишига ёрдам беради.

Ёнғин автомобиллари пневматик бошқарув тизимларида бир тарафлама ҳаво  бериш тизими ишлатилади. Сиқилган ҳаво бажарувчи механизмидан бошқарув жўмраклари орқали атмосферага чиқарилади.

Пневматик сероузатманинг ишчанлигини текшириш учун қуйидаги шарт бажарилиши керак.
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Бу ерда 

Qк – компрессорнинг узатишининг паспортдаги катталиги, м3/с.

К – 1,1(1,5 қўшимча коэффициент.

Qп – сиқилган ҳавонинг пневмоузатма бажарувчи механизмларидаги сониядаги чиқими.

Сероузатманинг электрик тизим бошқаруви одатда дистанцион ва автоматик бошқарувда ишлатилади. У кейинги элементларни ўз ичига олади: озуқа манбаи (аккумуляторлар, генераторлар), бажарувчи ускуналар (одатда электромагнитлар, электродвигателлар, симлар системаси, бошқарув пульти), регулировка ускуналари (реостатлар, патенциометрлар), ва сақловчи ускуналар (текис сақловчилар, охирги ўчиргич ва бошқалар). Электрон бошқарув тизими катта компактлиги ва осон ёқилиши ва ўчирилиши билан характерланади.

Кўп зинали (аралаш) сероузатмали бошқарувни ишлатилиши, ёнғин автомобиллари ҳар хил жойларида жойлашган, бошқарув элементлари компактсистемасига етарли йўл очади. Лекин уларни таъминлаш қийин ва уларнинг ишлатилиши, агар ёнғин ўчириш автомобиллари олдин электрик, пневматик ёки гидравлик ускуналари бўлган транспортлар базасида яратилса ўзини оқлайди.

Ёнғин ўчириш автомобилларидаги у ёки бу бошқарув узатманинг ўрнатилиши ёки самарасини баҳолашда, шуни эътиборга олиш керакки, сероузатмалар нафақат ҳайдовчиларга қулайлик яратади шунингдек бошқарувда хатолар келиб чиқишини тез қисқартиради, бу эса ўз навбатида ёнғин автомобилларининг опреатив ишлатилишини оширишга ёрдам беради.

Ёнғин ўчириш автомобиллари замонавий конструкцияларида автоматик бошқариш тизимлари ишлатилади. 

Ёнғин ўчириш автомобилларида электрон бошқарув тизимлари одатда қийин аралаш бошқарув тизимларида оралиқ элемент сифатида ишлатилади.

Автоматик бошқариш тизими икки қисмдан иборат ёпиқ занжирдан иборатдир: 1 қисм (регулировка объекти – датчик-бошқаручи орган) регулировка қилинувчи катталикни назорат қилиш функциясини бажаради (такомиллашган ёнғин ўчириш сув ҳайдагичи, босим); 2 қисм (бажарувчи механизм – двигатель) объектнинг бошқариш функциясини бажаради.

27. Ёнғин ўчириш автомобилларининг қўшимча электр тармоғи ҳақида маълумот беринг  /1; 6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш автомобилларининг қўшимча электр тармоғи вазифаси. Қўшимча электр тармоғининг ишлаш тамойили, ёнғин ўчириш автомобиллари қўшимча электр тармоғининг элементлари тўғрисида тўлиқ маълумот беринг. 


Ҳамма  ёнғин ўчириш автомобилларида қўшимча электр тармоғи мавжуд ва бир тури ўрнатилган.  Қўшимча электр тармоғига қуйидагилар киради: ёнғин ўчириш жойини ёритиш учун фара; кўк рангли ялт-ялт этувчи чироқ-маёқчаси; ҳар хил истеъмолчиларга ёқиб ўчиргичлар; приборнинг шчитига ўрнатилган даракловчи ва хабарловчи чироқлари. 


Ишлаб турган двигателнинг асосий ва қўшимча истеъмолчиларга ҳисобот ток юкламаси қуйидаги тенглама орқали аниқланади:
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- истеъмолчининг номинал токи;
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- юклама коэффициенти;
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- истеъмолчининг ишлаш вақти коэффициенти.

Қўшимча электр тармоғининг элементлари: П20 русумли ёқиб ўчиргичлар; назорат чўлғами; яшил линзали назорат лампалари; П44 русумли ёқиб ўчиргичлар; ВК26 ёқиб ўчиргичлар; Пр-10А блок предохранители; ФГ-16А фара-прожектор; ФГ-16 сигнал фараси; ПК2-Б шахсий таркиб учун кабинасининг плафони; цистерна ҳажмини аниқловчи датчик; О-15 русумли иситгич; ПД-20 назорат лампаси; ЎҚ-26 ҳарорат кўрсаткичи; ФП-13 орқа фонари; ПК2-Б сув ҳайдагич бўлимининг плафони; ФГ-16А орқа фара; 47К судралувчи чироқча учун розеткаси; П20 ёқиб ўчиргичлар.

28. Ёнғин ўчириш автомобилларининг кузов ва кабиналари ҳақида маълумот беринг /6; 7; 9/
Кузов ва кабинанинг конструктив шаклидан қандай кўрсаткичлар иборат? Кузов ва кабинанинг конструкциясига қандай талаблар қўйилади? 

Ҳаммамизга маълумки, ёнғин ўчириш автомобилида ҳайдовчи, шахсий таркиби учун кабинаси мавжуд, яъни ёпиқ туридаги кузови. 

Ёнғин ўчириш автомобилининг тактик техник кўрсаткичларини белгиловчи кузов ва кабина муҳим конструктив элементи ҳисобланади. Ёнғин ўчириш автомобилининг динамик кўрсаткичлари ва эффектли ишлаши кузов ва кабинанинг конструкциясидан, формасидан иборат. Кузов ва кабинага асосий талаблар қуйидагича. Ички ҳажми максимум сиғимидан иборатли бўлиши керак, шахсий таркиби ва ёнғин ўчириш анжомлари учун қулай бўлиши керак. Эшик ва ойнанинг геометрик ўлчамларини кузов мустаҳкамлиги ва турғунлиги кафолат бериши лозим. Қаттиқлигини ва мустаҳкамлигини ошириш мақсадида, ҳозир ёнғин ўчириш автомобилининг кузов ва кабинасини шассининг рамасига ўрнатилмоқда. Ёнғин ўчириш автомобилининг кабинасини тайёрлашда ҳайдовчининг серияли кабинаси олинади, унга шахсий таркиби кабинаси пайвандланади ва натижада умумий салон турли кабина ташкил этади. Ва умумлашган кабина резинали амортизаторлар билан рамага ўрнатилади.  Ёнғин ўчириш анжомларини жойлаштириш учун кузов кичик деворли профиллардан пайвандланади, натижада ҳажмли ва мустаҳкамли кўриниш беради, рамага юмшоқ ўрнатилади ёки кронштейнга цистерна билан ўрнатилади. Ташқи томонидан 0,7-0,8 мм қалинлигида кичик деворли пўлат варағи обшивка этилади, ичидан эса сув ўтказмайдиган картон билан. 

Қаттиқ конструктив каркасидан ташкил топган, устки ички қисмидан варақа материалидан қопланган кузов ва кабинанинг вагон усули келажакда яхши ҳисобланади. Конструктив каркаси ёнғин ўчириш автомобилларнинг оғирлигини 10-15% камайтиради, яъни тайёрлаш технологиясини осонлаштиради.

Кузов ва кабинанинг формаси, ранги ёнғин ўчириш автомобилларнинг  оперативлигини чизиб туриш керак ва умумий транспорт оқимидан ажратиб туриш лозим.

29. Ёнғин ўчириш автомобилининг компоновкаси ҳақида маълумот беринг /6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш автомобилининг компоновкасига нима киради. Ёнғин ўчириш автомобилини компоновка қилиш мобайнида двигателни қандай жойлаштириш мумкин, чизиб беринг. Компоновканинг бир туридан иккинчи турининг фарқланиши.   


Техник мосламаларнинг ривожланиши билан давлатда юқори тактик техник кўрсаткичларига эга бўлган ёнғин ўчириш автомобиллари ишлаб чиқарилмоқда. Бу кўрсаткичларнинг кўтарилиши ёнғин ўчириш автомобилларнинг компоновкасидан иборат, яъни тактик техник кўрсаткичларини яхшилаш мақсадида шахсий таркиби ва ёнғин ўчириш анжомлари жойлашидан. Қабул этилган компоновка орқали ёнғин ўчириш автомобилининг оғирлигини, габаритини, платформа майдонини, ёнғин ўчириш воситаларини, жанговар ҳисобни жойлашишини аниқлайди.   



Ёнғин ўчириш автомобилининг умумий компоновкаси шунда бўлиши лозимки, ёнғин ўчириш пайтида тайёрлаш операцияси минимумгача қисқартирилган  бўлиш керак. Ёнғин ўчириш автомобилининг компоновкаси қуйидагиларга имкон бериш керак:


-юқори оператив юрувчанлигини таъминловчи, база шассининг техник имкониятларини ва динамик кўрсаткичларини  тўлиқ бажариш керак, ўтувчанлиги ва турувчанлиги;


-ёнғин ўчириш машинаси қисқа вақт ичида жанговар ёйилиши керак;


-шахсий таркиб ўз вазифаларини Низом бўйича бажариши учун шахсий таркиб жойлашиши оптимал бўлиши керак.


 Механизмларни ва тизимларни таъмирлаш, техник кўригини ўтказиш учун компоновка қилиш пайтида эътибор бериш лозим, натижада ёнғин ўчириш машинасини жанговар тайёргарлиги юқори бўлади.


База шассининг техник кўрсаткичларидан ёнғин ўчириш автомобилининг умумий компоновкаси иборат (габарити, юк кўтариши), яъни узел ва агрегатларнинг жойлашиши бўйича. Компоновкада ҳайдовчининг кабинасига қараб двигателнинг жойлашиши катта имкон туғдиради.


Двигателнинг жойлашиши бўйича 3-та вариант мавжуд: кабинанинг олдида, кабинанинг тагида, кабинанинг орқа томонида.


Ичида энг яхши ҳисобланадиган бу учинчиси кабинанинг орқа томонида жойлашиши. Натижада автомобилнинг узунлиги камаяди, маркази оғирлигининг баландлигини камаяди, эшик ва ойна параметрлари ва шахсий таркиби учун кабинасининг кўрсаткичлари катталашиши.   

30. Ёнғин ўчириш автомобилларнинг вакуум тизими ҳақида маълумот беринг  
/6; 7; 9/
Газоқимли вакуум тизими нима учун керак. Вакуум тизимининг ишини тавсифловчи асосий параметрларни аниқланг. Вакуум тизимининг камчиликлари. Вакуум тизими қандай талабларга жавоб бериши лозим.  

Марказдан қочувчи сув ҳайдагичларни  ишлатиш  шароити  асосий  шартларидан  бири  уларни ишлатишдан олдин  сув  билан тўлдиришдир.

Марказдан қочувчи сув ҳайдагичларни сув билан тўлдиришнинг ҳар хил усули бор: юқорида турган сиғимдан сувнинг ўзи оқиши, сув тармоғидан ёки вакуум тизимлар ёрдамида.

   Ёнғин марказдан қочувчи сув ҳайдагичларида вакуум тизимлар сувнинг тортилишини ва сув ҳайдагич полостларида ва сўрувчи енгларда сиқилиш яратилишига олиб келувчи вакуум системаси кўпроқ тарқалган.

Бунинг натижасида полостлар атмосфера босими таъсирида сув билан тўлдирилади.   

Вакуум  тизимини  ишлатишнинг  асосий  параметрлари бўлиб:ишлатишнинг  юқори  геометрик  баландлиги, сувни  тушириб  юбориш  ва  етказиб  бериш  вақти. 

Сувни  тушириб  юбориш  вақти  айниқса  муҳим  аҳамиятга  эга,  чунки  у   ёнғин шароитида  ҳарбий  бўлимни ёнғин  ўчириш  воситалари  билан таъминлайди. Кўп факторларга боғлиқ бўлган сув ҳайдаш вақтини, вакуум тизимида техник соз ҳолда бўлганда қуйидаги кўриниш билан аниқланади.
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бу  ерда:  А-труба ўтказгичнинг  бирикиш  диаметри 

                  билан боғлиқ тажриба коэффициенти,
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-чиқариб  юборилган  ҳаво  ҳажми.м2
            и-вакуум тизимининг Ўтказиш қобилияти,м3/с

            Ра—атмосфера  босими,  м  сув  ст (кПа);

Ро-марказдан қочувчи сув ҳайдагичлардаги қолган                босим  м.  сув. ст (кПа)

Вакуум  тизими  қуйидаги  талабларга  жавоб  беради:

-максимал геометрик сўриш баландлиги 7м кам   бўлмаслиги керак;

-максимал  вакуум мавжудлигида  чиқариб  юбориш  вақти 45с кам  бўлмаслиги  керак;

-тизим  иши  қуйи  tо да  барқарор,  паст  бўлиши  керак  эмас.

Вакуум  тизимининг  асосий  элементи  бўлиб  вакуум сув ҳайдагичлари, қайсисини  улар шибер,  сув айланали  ёки газга  чидамли  бўлиши  керак. Айрим етишмовчиликлар мавжудлиги учун шибер ва сув айланали вакуум сув ҳайдагичларидан иборат вакуум тизимлари кенг тарқала олмади, яъни қўшимча трансмиссия улаш қурилмасининг кераклиги, ёнғин ўчириш сув ҳайдагичининг мураккаб тузилганлиги сабабли.

    Марказдан қочувчи сув ҳайдагичларга эга бўлган ёнғин ўчирувчи автомобилларида газоқимли вакуум тизимлари мавжуд. Ушбу тизимлар двигател  цилиндрларидан биридан сиқиб ишлаб чиқилган газ ёки ҳаво энергияси ёрдамида ишлатилади. Газоқимли вакуум тизимлари трансмиссияни улашни талаб қилмайди, чунки уларда айланувчан ёки келувчи ҳаракатланувчан масса йўқ, улар ёрдамида сув ҳайдагич қурилмаси кампоновкаси ва уни бошқариш маълум даражада осонлашади. 

    
Ҳайдовчи ишлаш зонасига ва сув ҳайдагични бошқарувчи жойига газ тарқалиши, ҳаракатланиб ажралувчи жойлардаги металл юзаси қатламларининг қуйиш ҳоллари, шунингдек ишлаш вақтдаги шовқинлар вакуум тизимининг етишмовчиликларига мисол бўлади.

   
Газоқимли вакуум тизимлари турли туман бўлиб бир биридан фақат конструктив хусусиятлари билан фарқ қилади.   

     Вакуум тизимини ишчанлигини техник талаблар ва албатта қуруқ вакуумда текшириш орқали ўтказилади. Зийраклик 120 мм  рт  ст (0,01Па)дан ошмаслиги керак. 3 мин ичида максимал зийракликка етганда, 530 мм рт ст (0,07Па)га.

    Баъзи бир ёнғин автомобилларидаги қўл приводлари билан вакуум тизимлари автоматик бошқарув, сув ҳайдагични сув билан тўлдирилганда тизимни ўчириш шу билан бирга қайта сув устунинг узилишида ишга туширилади. Вакуум тизимидаги автоматик бошқариш иш самарадорлигини оширади ва очиқ ҳавзалардан сув тортиш вақти қисқаради.

    Газоқимли вакуум-аппаратнинг асосий ҳисоб бирлиги  сопла ва горловин диффузорининг геометрик размеридан иборат.  Газоқимли вакуум аппаратнинг кўп ҳисоб усуллари бор: асосан ҳаракат миқдорининг қонуни ёки гуруҳлар аралашиш назарияси.  

31. Ёнғин ўчириш автомобилларнинг бир жойда ўрнатилган кўпик аралаштиргичлари ҳақида маълумот беринг  /6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш автомобилларда ўрнатилган кўпик аралаштиргичнинг вазифаси. Бир жойда ўрнатилган кўпик аралаштиргичнинг ишлаш усули. Кўпик аралаштиргичнинг камчиликлари. Кўпик аралаштиргичи қандай талабларга жавоб бериши лозим. Кўпик аралаштиргич, ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларнинг қайси турига киради.  

Бир жойда ўрнатилган кўпик аралаштиргичлар ёнғин  машиналарининг сув ҳайдагичларига ўрнатилган бўлади. Улар сув оқимига зарур бўлган ҳаво механик кўпикларининг (4-6%)ни киритиш учун мўлжалланган.

 Турли хил тузилишдаги жўмрак пробкасининг ўтиш имконияти, ҳаво - кўпик стволларининг давомийлигининг қисқалиги унинг ушлагичига боғлиқ. Кўпик ҳосил қилувчи эритмани узатиш, қўл операторида ёки ёнғин ўчоғига берилаётган, ҳаво-кўпик стволларининг миқдоридан қатъи назар автоматик бошқарилади.    

 Кўриб чиқилган кўпик йиғувчининг схема камчилиги ёнғин ўчиришда ишлатиладиган суюқликнинг то 10%гача,

-қисми сув ҳайдагич билан бериладиган қисми циркуляция қилинади.

Шунинг учун ҳаво – кўпикли шохобчалар ncn, қайсики

уларнинг ишларини ёнғин сув ҳайдагичи амалга оширилиши қуйидаги
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   тенглама билан аниқланади

бу ерда: Q-сув ҳайдагичга етказиб берувчи л/с

           qР-кўпик ҳосил қилувчи эритмасининг ҳаво кўпикли шохобчасини ишлаб чиқарувчи, л/с 

К-тўғриловчи коэффициент, 1,2 деб  4% кўпик эритмаси ва 1,35  6% кўпик ҳосил қилувчи эритмада қабул қилинади.

    Оқим миқдори Q1 ва кўпик ҳосил қилувчи сопласи майдони қуйидаги тенглама билан аниқланади:
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  бу ерда:  м1=0,95 сув оқимининг коэффициенти
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  бу ерда: gno-кўпик ҳосил қилувчининг ютиш      миқдори.

                м=0,85-кўпик ҳосил қилувчининг оқиш коэффициенти;

               Y-кўпик ҳосил қилувчининг ўртача қалинлиги, кг/м3
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-кўпик ҳосил этувчи труба ўтказгичда босим камайиши;

              hг в-кўпик баки ва сопол ўртасидаги даражаларнинг ҳар хиллиги.

 Диффузор кириш қисми юза қалинлиги қуйидагича бўлади:
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Кўпик ҳосил этувчидан келиб чиқадиган суюқлик миқдорини тўхтатувчи Н2 ютиб олувчи (подпор),
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    ифода билан аниқланади. Дарҳақиқат, Q1 суюқлик оқими ва кўпик тўпловчининг геометрик ўлчовлари мумкин бўлган Н2 тиргагичга ва ёнғин ўчириш сув ҳайдагичининг етказиб беришига қарам.

Буни албатта кўпик аралаштиргич янги конструкцияларини лойиҳаланганда албатта эътиборга олиш керак.

Кўпик аралаштиргичларига қуйидаги асосий талаблар қўйилади.

-шимиб олиш қобилияти Н2 ва Н1 муносабати ўзгаришини 0 дан 0,5 гача чегарада доимий бўлиши керак;

-кўпик бакига сув ўтказиш тизими билан ишлаётганида сув тушиши тақиқланади;

-оқим элементлари қисмлари ўзаро мувофиқ бўлиши устки қисми 7 синфи бўйича тоза ишлов беришга эга бўлиши керак.

Конструкцияларнинг ҳар хиллигига қарамай, умумий элементларга ҳам эга

ПС-5 кўпик аралаштиргичи ПН-40УА марказдан қочма ёнғин ўчириш сув ҳайдагичларига ўрнатилади.

Кўпик аралаштиргичининг иш ҳолатида лимбдаги стрелка ҳолати ёнғинга етказиб бериладиган ҳаво кўпик генератор сонига тенг мувофиқ бўлиши керак.

Кўпик аралаштиргичи ишнинг охирида уни бирлаштирувчи труба ўтказгичлар тоза сув билан ювилади, бевосита штуцер орқали сув шимилиши билан бир вақтда

ПС-5 кўпик аралаштиргичи конструкцияси  корпус; дозатор; махавичок; сопло; қарама қарши клапан; лимб; сув етказиб бериш жўмрагининг қўли.

32. Ёнғин ўчириш автомобилларнинг қўшимча совитиш тизими ҳақида маълумот беринг  /6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш автомобилининг қўшимча совитиш тизими нима учун ишлатилади. Ёнғин ўчириш автомобилининг қўшимча совитиш тизимининг иссиқлик қайтаришини қайси тенглама орқали аниқласа бўлади. Қўшимча совитиш тизимларининг схемаларини чизиб беринг. 
Совитиш тизими ички ёниш двигателлари ўрнатилган мўлжалланган (ҳарорат)  режимини сақлаб туради.

Двигатель қизиб кетганида (950Cдан ошса) тўлдирилиш коэффициенти пасайиши содир бўлади, детонация, калильли ўт олиш, мойнинг коксланиши ҳам мумкин ва шу кабидир. Двигатель совиб кетса (800Сдан паст), тежамкорнинг пасаяди, цилиндр-поршен гуруҳи деталлари ишқаланиши, емирилиши ошади. Бу иккала ҳолатда ҳам двигател қуввати пасайиши содир бўлади, демак, ёнғин ўчирувчи машинанинг динамик сифатлари ҳам ёмонлашади.

Оддий автомобиллар совитиш системалари двигателнинг белгиланган режимда ҳароратни ушлаб туриш фақатгина автомобил ҳаракатланаётган пайтда таъминланади. Аммо ёнғин ўчириш автомобили учун двигателнинг ўзи алоҳида ишлаб туриши зарур бўлади, унинг энергияси узоқ вақт давомида ёнғин ўчириш сув ҳайдагичини ишлатиб беришга ва керакли ҳаво оқими бўлмаганида бошқа истеъмолчилар учун ҳам ишлайди. Бундай ҳолатларда двигателнинг совитиш тизими етарли эмас ва фақатгина ишлаб турувчи двигателдаги эмас узатиш қутисидан ҳам мунтазам равишда иссиқликни йўқотиш учун қўшимча қурилмалар талаб этилади. Қўшимча совитиш тизимининг 3 турдаги чизмаси мавжуд бўлиб, улар атроф муҳит ҳарорати +450С бўлганида двигателнинг оптимал иссиқлик режимини таъминлаб туради.

Парракли вентилятор ўрнига парракли анча кучлироқ вентиляторни қўллаш, двигателнинг совитиш асосий тизими контурига ёнғин ўчириш сув ҳайдагичи иситувчи рубашкасини кетма-кет улаш, двигателнинг совитиш асосий тизими контурига иссиқлик алмашувини параллел усулда улаш лозим. Ёнғин ўчириш сув ҳайдагичи ёзги даврда ишлашида, двигател совитиш тизимидаги сувнинг ҳарорати 1000С дан юқори бўлса жўмракларни очиш керак бўлади. Ёнғин ўчириш сув ҳайдагичи босим йўлидан уловчи трубка орқали иссиқлик йўқотувчининг змеевикига келади. Қизиган сув қувурга қайтади ва сув ҳайдагични сув тортиш жойига келади. Бу контур бўйига айланувчи сувнинг миқдори сув ҳайдагичининг ўртага узатишидан 5-10% фоизгача етиши мумкин.

Иссиқлик алмашинувидан ўтиб бориб, двигателнинг асосий совитиш тизимининг иссиқ суви змеевик трубкаси орқали ўтиб қисман совийди ва шундан кейин радиаторга боради.

Қишки даврда ишлашга ўтишда, қўшимча совитиш тизими жўмрак орқали босим остидаги ҳаво билан жўмрак ёпиқ ҳолатида тозаланиши керак, шундан кейин жўмраклар ёпилади ва муҳрланади. Совитиш тизимини бир йилда бир маротаба 14 кгс/см2 (1400 кПа) босим билан 5 дақиқа давомида текширилади. Текширишда сув оқими бўлмаслиги керак.

Кўпчилик ёнғин ўчириш машиналари учинчи чизмаси бўйича бажарилган қўшимча совитиш тизимига эга. Шу билан бирга ГАЗ сув ҳайдагичига ўрнатиладиган ёнғин ўчириш автомобилларида фақатгина двигател совитиш тизимигина иссиқлик алмашинувчилар ўрнатилади балким узатиш қутиси картерида, умумий куч йўқотиши ва гидрокучайтиргичда ҳам ўрнатилади.

Агарда талаб этиладиган қуввати двигателнинг максимал қуввати билан фарқи катта бўлмаганида, ёнғин ўчириш машиналарида қўшимча совитиш тизимлари бўлмайди, масалан, АЦ –40 (375) – Ц1 да йўқ, автонарвонда ва шу каби совитиш қўшимча тизимини, параллел уланган иссиқлик алмашинуви билан ҳисоблаб чиқишни унинг геометрик ўлчамларини аниқлаш учун бажарилади. Иссиқлик алмашувчи йўқотиши керак бўлган иссиқлик миқдори қуйидаги тенглама ёрдамида аниқланади:
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1,5 – захира коэффициенти.

Qж- двигател ишлаб турганида қўшимча совитиш тизимида совутиладиган сувга берилаётган иссиқлик миқдори, ккал/ч (Дж/ч);
К1- К2 – автомобил турган жойида ва ҳаракат  пайтида радиаторнинг иссиқлик ўтказиш коэффициенти, ҳар бир автомобил тури учун тажриба йўли билан аниқланади, ккал/(м2  ч град) [Дж/(м2  ч град)].

Иссиқлик алмашувчининг юзаси Fт қуйидагича аниқланади
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  Бу ерда: К- змеевик орқали қизиган суюқликдан совитувчи сувга иссиқлик узатиш коэффициенти, ккал/(м2  ч град) [Дж/(м2  ч град)].
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 - ўртача палорифмик иссиқлик босими, 0С.

Змеевик трубкаси диаметрини dТ қабул қилиб унинг узунлигини қуйидагича аниқланади:
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Змеевик аппарати конструктив ўртача диаметрини d3 қабул қилиб спиртнинг айланаси ютиш топамиз:
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33. Ёнғин ўчириш машиналарида иситиш тизими ҳақида маълумот беринг  /6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш машиналарининг иситиш тизимининг вазифаси. Ёнғин ўчириш автомобилининг АЦ-40(131)-137 иситиш тизимининг русумини аниқланг, ва ишлаш усулини. Ёнғин ўчириш воситалари сақланадиган цистерналарни ва бакларни иситиш тизимининг ишлаш тамойили. 
Иситиш тизими.

Асосий турдаги ёнғин ўчириш машиналарининг хусусиятларидан бири қишки даврда ишлатиладиган иситиш тизими ҳисобланади. Бу иситиш тизими жанговар қисм кабинасида, сув ҳайдагич бўлимида ҳамда цистерналар ва пенобакларда сақланадиган ёнғин ўчириш воситаларида керакли ҳароратни таъминлаб туради.

Иситиш, двигатель ишлаб чиқариш газлар иссиқлик энергияси билан ҳам ва бензо-электрик иситгичларда ишлаб чиқариладиган автоном манбалар билан амалга оширилади. Жанговар қисм кабинаси одатда 0-15, 0-30 иситгичлари ёки электриситгичлари – автоном манба билан иситилади  расмда АЦ – 40 (181) – 137 автоцис-тернасидан Ц-15 иситгичнинг ўрнатилиши чизмаси кўрсатилган, бензобакдан 1 ёнилғи 2 қувур орқали ўзи оқиб иситгичга 3 келади.

Иситгичнинг қуввати ҳаво ҳарорати 800С бўлганида 65 м3/ч ни ташкил этади. Иситгич ишлашини кузатиш ва бошқариш учун ҳайдовчи кабинасида ўчирувчи ва назорат сигнали асбоблари ўрнатилган.

Мўътадил иқлим шароитида ишлашга мўлжалланган ёнғин ўчириш автоцистерналари кўпчилик конструкцияларида ёнғин ўчириш тизими воситалари ва сув ҳайдагич бўлимини иситиш сув ҳайдагич бўлимида жойлаштирилган радиаторни батареянинг цистерна тагида ўтган трубка орқали ўтадиган ишлатилган газлар билан амалга оширилади. Ишлаб чиқилган газлар иссиқлик миқдори жуда оз бўлган сабабли бу тизим шимол шароитида ишловчи машиналарда қўллаш мумкин эмас. Совуқ иқлимда ишловчи машиналар конструкцияларида шу сабабли ёнғин ўчириш воситалари автоном иссиқлик манба билан иситилади ва қуйидаги чизма бўйича амалга оширилади. 

Цистернада бензоэлектрик иситгич 5 ўрнатилади, ишлатилган газлар 3 қувурдан ўтиб сувни керакли мўлжаллангангача иситиб беради. Цистернадан келаётган сув 7 сув ҳайдагичнинг сув тортиш қисми билан тортилиб қувур орқали миқдорлаштириш қурилмаси 1 орқали амалга оширилади. Бир вақтнинг ўзида қувур 6 орқали сув ҳайдагичнинг босими юбориш қисмида цистернани тўлдириш содир бўлади.

Цистернанинг тўлиб кетишини 4 сузувчи клапан сақлаб туради у доимий сув миқдорни таъминлаб туради.

Қўл тармоғида сув музлаб қолишини огоҳлантириш учун унинг йўл қўйиб бўладиган энг паст мўлжаллангани (ҳарорати) tH сув ҳайдагичдан чиқишдаги ҳолати тенгламада ифодаланади:
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 метр узунликдаги сувнинг мўлжалланганининг пасайиши градиенти.

L – енгларнинг узунлиги, м,

tв – 0,5 0Сга тенг бўлган сув ҳавзасидаги сув ҳарорати

tcт- сув ҳайдагичдан чиқувчи сувнинг ҳарорати (0,5 0Сга тенг деб қабул қилинган).

Сув ҳайдагичдан чиқаётган сувнинг зарур ҳарорати иссиқ сувни ёнғин ўчириш сув ҳайдагичига совуқ оқимга юбориш билан таъминланади. Зарур бўлаги қайноқ сув ҳажми ва унинг ҳарорати иссиқ балансга тенглаштириш асосида белгиланади (сув ҳайдагич деворлари орқали иссиқлик йўқолиши ҳисобга олинмайди): QX + QT = 
[image: image73.wmf]+

х

Q

`
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– сувнинг сув ҳавзаси, цистерна тармоқ ва тармоғида иссиқлик миқдорига мувофиқлигидир.

Иссиқ сувни цистернадан беришни бошқариш оператор томонидан қўлда, шунингдек, ёнғин содир бўлган жойга кўра автоматик тарзда узатилиши мумкин.

34. Ёнғин ўчириш автомобилининг ёнғин ўчириш воситалари сақланадиган идишлари ҳақида маълумот беринг  /6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш воситалари идишларининг вазифаси. Ёнғин ўчириш автомобилларига ўрнатиладиган идишларининг кесилган шаклдаги формаларини аниқланг. Ёнғин ўчириш автомобилининг цистерналарининг қайси кесилган шаклдаги формаси энг муҳим деб ҳисобланади. Идишларни шасси рамасига улаш усули. Идишларнинг гидравлик синовлари тўғрисида маълумот беринг. 
  Ёнғин ўчириш воситалари ва моддалари учун идишлар.

Асосий мақсадли ўт ўчириш машиналарида ўт ўчириш воситаларини сақлаш учун баклар, цистерналар резервуарлар ва баллонлар қабул қилинган. 

Ўт ўчириш воситасини тури ва узатиш услубига кура улар идишларда эркин тўлатилган ва босим остида бўлиши мумкин. Одатда идишлар ўт ўчириш машиналарининг шассиларида ўрнатилади.

Айрим ҳолларда бунинг учун тиркама ва ярим тиркамалардан фойдаланилади ва улар ўт ўчириш воситасининг ҳажмини ошириш имкониятини беради. 

Идиш ҳажми кўп омиллар билан аниқланиб,биринчи навбатда ўт ўчириш автомобилининг мўлжалланиши ва ўт ўчириш воситасининг хусусиятлари билан аниқланади. Амалда идиш ҳажми қуйидаги ифода орқали аниқланади.

                                    V o =60 KFJ 
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Бу ерда:       К- 1,1
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1,2- захира коэффициенти: 

                   F=ёнғиннинг ўрта статистик  майдони ўлчами м2:

 J-ўт ўчириш воситасини узатиш жадаллиги л/(с.м2);

Ip – ўт ўчиришни ҳисобли вақти, дақиқа.

Сувга ўт ўчириш самарадорлигини ошириш учун қўшиладиган кўпик ҳосил қилувчи кимёвий моддаларни сақлаш учун қўшимча идишларнинг рухсат этилган энг кичик ҳажми қуйидаги  ифода орқали аниқланади.

                                      Vб =
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 Бу ерда Vb сув тўлдирилган цистернанинг сиғими.л.

С-Сувга қўшиладиган кимёвий моддаларнинг фоиз миқдори.%.

Одатда сиғимлар пўлат листлардан пайвандлаш йўли билан тайёрланилади ва листлар қалинлиги қуйидаги  ифода орқали аниқланади.     
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                     Р- сиғим ичидаги босим кгс/см2 (Па) ;

                     Dич.- сиғимнинг ички диаметри,см.
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-сиғимнинг қобиқ мустаҳкамлик коэффициенти,0,7 га тенг.

                      с- сиғим деворининг ҳисоб қалинлигига қўшимча, 1 мм.

                     ( Qр)- рухсат берилган кучланиш, кг/см2(Н/м2).

Одатда  автоцистерна идишнинг қалинлиги 3 мм дан иборат бўлган пўлат листлардан тайёрланилади, бу билан конструкциянинг мустаҳкамлиги таъминланилади.


Кўп ҳолатларда идишнинг кўндаланг кесим шакли, ёнғин ўчириш автомобилларининг  тайинлиги ва мужассамлашганлигига боғлиқ. Бир ҳажмли идишларни, лекин идишнинг кўндаланг кесимини девор қалинлиги 1мм бўлганда ташилаётган суюқликнинг ҳажм бирлигидан вазни  ва майдони кичик бўлади, бу эса қўлланилган хом ашё миқдорини камайтириб ишлаб чиқаришни арзонлаштиради. Бироқ бу шаклда кўрсатилган идиш кесишмасининг оғирлик маркази 3 ва 4 шаклдагига  нисбатан юқори жойлашган.


2 элипс шакли идиш конструкциясига етарли мустаҳкамлигини, оғирлик марказининг баландлигини камайтиришни  таъминлайди, лекин бу шаклдаги идишни тайёрлаш анча қиммат. 2 шаклли кесим идишларни АЦ-30(66)-146 автоцистерналарга ўрнатилади.


III  ва IV  шаклли кесим идишлари.


3 ва 4 шаклдаги идиш кесишмалари кўпчилик ёнғин ўчириш автоцистерналарида ўрнатилади,бу идишлар ажратилган майдонга нисбатан кўп суюқлик сиғдиради, лекин уларнинг конструкция мустаҳкамлиги паст.

Идишлар тайёрлангандан сўнг, босим остида ишловчилари госгортехнадзор стандартларига асосан гидравлик текширувдан ўтказилади. Уларни  ички қатламини икки маротаба (А навли) кўмиртош лаки ёки икки маротаба  тупроқ ва бир қават Морской лаки билан қоплаб 0,3кгс/см2 (30 кПа) босимли ҳаво  билан синовдан ўтказилади. Устки қатлами тупроқ билан қопланилади.

Енгил эритма ва пластик ашёларнинг ишлатилиши ёнғин ўчириш идишларининг конструкцияларини ривожлантиришдаги асосий йўлдир, бу уларнинг хизмат муддатини узайтиради ва ўрнатишда қулайлигини оширади.  

Идишнинг шакл конструкциясидан қатъий назар бир хил элементлардан иборат. Мисол тариқасида  АЦ- 40  (131) –137 да ўрнатилган идиш конструкцияси кўрсатилган. Идишларни автомобилларга ўрнатиш усуллари ҳар-хил, улардан кенг тарқалганлари қаттиқ, ярим қаттиқ ва эластиклардир. 


Кўпчилик ёнғин ўчириш автоцистерналарида идишларни қаттиқ ўрнатиш усуллари қўлланилади, бу ҳолатда улар олтита таянч билан автомобил ланжерон асосларига ўрнатилади. Қуйидаги  усулнинг асосий камчилиги, нотекис йўлларда тебраниш оқибатида қотирилган жойларда ёрилиш ва синиш асоратларидир.


АЦ-40 (130)-126 автоцистерна конструкцияларида идишлар автомобил рамасига кўндаланг бириктирилган 
ложиментларга ўрнатилган. Идишларни кўндаланг таянчларга  ўрнатилиши оғирликни тенг тақсимлайди ва рамани шикастланиш таъсирини камайтиради.  



Ҳозирги вақтда идишлар уч нуқтада қотирилади, улардан бири шарнирли. Идишни бундай ярим қаттиқ маҳкамланиши бурчак қаттиқлик даражасини бир мунча камайтириш имконини беради ва идиш конструкциясининг кучланишини камайтиради. Бундай маҳкамлаш усули идишнинг ишончлилигини ва узоқ муддат ишлашини таъминлайди ҳамда металл сарф ҳажмини камайтиради.     

35. Ёнғин ўчириш автомобилларининг юрувчанлиги ҳақида маълумот беринг  
/6; 7; 9/
Ёнғин ўчириш автомобиллари юрувчанлигининг тўғрисида тушунча. Юрувчанлигининг геометрик кўрсаткичлари тўғрисида маълумот. Ёнғин ўчириш автомобиллари юрувчанлигининг ториш-опораси кўрсаткичлари тўғрисида маълумот. Ёнғин ўчириш автомобиллари юрувчанлиги нечта гуруҳларга бўлинади. Ёнғин ўчириш автомобилларининг шиналарининг қайси турларга бўлинади. 

Ёнғин ўчириш автомобилларининг юрувчанлиги деб, унинг йўлнинг қийин қисмларини яъни сирпанчиқ, нотекис йўлларни, кесишган жойларни босиб ўтишга қодирлигига, шунингдек, объектда мослашиб олишга қодирлигига айтилади.


Автомобиллар асосан 3 гуруҳга, нормал, оширилган ва юқори ўтувчанликка бўлинади. Классификация асосида, автомобил ғилдираклари умумий сони билан унинг бошқарувчи ғилдираклари ўртасида ғилдирак тенгламаси деб аталувчи нисбат мавжуд. Бу формула иккита сондан ташкил топган: биринчиси автомобил ғилдиракларининг умумий сонига тўғри келади, иккинчиси эса бошқарувчи ғилдираклар сонига. Демак, ЗИЛ-130 автомобилининг ғилдираклари тенгламаси 4х2 кўринишга, ЗИЛ-131 ники 6х6 кўринишга эга. Биринчи гуруҳга ғилдираклари тенгламаси 4х2 ва 6х2 бўлган автомобиллар; иккинчи гуруҳга 4х4; 6х4; 6х6; учинчи гуруҳга 8х8, шунингдек, махсус компоновкага ёки конструкцияга эга бўлган ва ярим гусеницали автомобиллар киради.


Автомобиллар ўтувчанлигини баҳолашга йўл куядиган якка критерий ишлаб чиқилмаган, шунинг учун у ҳақида автомобилларнинг геометрик ва таянч-тортиш кўрсаткичлари бўйича муҳокама қилинади.


Ўтувчанликнинг геометрик кўрсаткичлари-бу ғилдиракли машиналарнинг йўлнинг нотекис жойлари бўйлаб ўтувчанлигини ва йўл габаритларига мослашишга қодирлигини характерловчи кўрсаткичлар йиғиндисидир.


Ўтувчанликнинг геометрик параметрларига қуйидагилар тегишлидир:

-  ўтувчанликнинг олди ва орқа бурчаклари;


- автомобилнинг пастки нуқтаси билан у турган юза орасидаги масофа;


- бўйлама ва кўндаланг ўтувчанлик радиуслари;


- босиб ўтиладиган вертикал тўсиқлар баландлиги;


- босиб ўтиладиган горизонтал тўсиқлар эни;


- бурилиш радиуслари ва машинанинг бурилиш эни.


Ўтувчанликнинг олди ва орқа бурчаклари (
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) кириш ва чиқишнинг максимал мумкин бўлган бурчакларини кўрсатади. Уларни автомобил эскизи бўйича ёки тўғридан тўғри автомобилни ўзида, олди ва орқа ғилдиракларга тегишли бўлган, олдидан ва орқадан чиқиб турган кузовнинг нуқталаридан ўтказган ҳолда ўлчаш мумкин. Автомобилнинг олди ва орқа ўқларидан чиқиб турувчи қисмлар унинг чуқурчаларидан, тепаликларидан ва йўллардаги ёки жойлардаги бошқа тўсиқлардан ўтувчанлигини чегаралайди.


Замонавий юк ташувчи автомобилларда чиқиш ва киришнинг олди ва орқа бурчаклари 
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400 атрофида бўлади. Ёнғин ўчириш автомобилларини ишлаб чиқаришда базали шассиларнинг ўтувчанлик бурчаклари аҳамиятини сақлаб қолишга интилиш зарур. Ёритмалар (просвет) h-автомобилнинг пастки нуқталари билан у турган юза орасидаги масофа. Замонавий транспортли автомобилларнинг минимал ёритмалари 265 дан 400 мм лар атрофида бўлади. Ёритмалар ўлчами, геометрик ўтувчанликни аниқлайди.


Бўйлама ўтувчанлик радиуси R1-автомобилнинг ўрта қисмидаги энг пастки нуқтасига ва орқа ҳамда олдин ғилдиракларига тегишли айлана радиуси. Автомобилнинг берилган базасида автомобил марказига, ўрта қисмида ёритилишни аниқлайдиган нуқта қанча яқин жойлашган бўлса, унинг бўйлама ўтувчанлик радиуси шунча паст бўлади. Ўртача юк кўтарувчи юк ташувчи автомобилларда бўйлама ўтувчанлик радиуси 3 дан 5,5 метр атрофида бўлади.


Кўндаланг ўтувчанлик радиуси R2-мос келувчи ўқнинг пастки нуқтасига ва олдин ҳамда орқа ғилдиракларга тегишли айлана радиуси.



Бўйлама ва кўндаланг ўтувчанлик радиуслари ёнғин ўчириш автомобилининг масштабда бажарилган эскизлари бўйича аниқланади.


Босиб ўтиладиган вертикал тўсиқлар баландлиги ғилдирак радиусига, шинадаги ҳаво  босимига, машинанинг ўрта қисмидаги ёритмага ва бошқарувчи ғилдиракларнинг ерга ёпишиш коэффициентига боғлиқ. Автомобилнинг орқа бошқарувчи ғилдираклари билан берилган оддий схемасида, босиб ўтиладиган вертикал тўсиқлар баландлиги қуйидагича аниқланади:







hв.б = 
[image: image88.wmf]3

2

  


Агар иккала мост ҳам бошқарувчи бўлса, унда







hв.б = r


Автомобил томонидан босиб ўтиладиган горизонтал тўсиқлар эни, ғилдираклар диаметрига, сонига ва жойлашишига боғлиқ. Ёнғин ўчириш техникасида 2 ва 3 ўқли машиналар қўлланилади ва улар учун:
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 EMBED Equation.3  [image: image91.wmf]3
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Амалда бу катталик 700-800 мм дан ошмайди.


Машинанинг бурилиш радиуси ва бурилиш эни ёнғин ўчириш автомобилининг усулларини характерлайди. Ёнғин ўчириш автоцистернасини сув манбаига ўрнатиш тезлиги, ёнғин ўчириш автонарвонини очиб ёйиш, тирсакли кўтаргичларни қўллаш ва ҳоказолар кўпинча Ушбу параметрларга боғлиқ бўлади.


Бошқариладиган ғилдиракларнинг энг катта бурилишида, бурилишнинг энг кичик ва энг катта радиуслари мавжуд бўлади. Бурилишнинг ички (ташқи) энг кичик радиуси-бурилиш марказидан 0 то автомобилнинг энг яқин (энг узоқ) нуқтасигача бўлган масофа. Автомобилнинг бурилиш маркази орқа ва олдин ўқлар давомининг кесишган жойида ётади. Бурилиш марказининг бундай жойлашиши барча ғилдиракларнинг сирпанмасдан чайқалишини таъминлайди.


Бурилиш радиуслари, горизонтал майдонда автомобилнинг секин ҳаракатланиши пайтида шина қолдирадиган диаметрни ўлчаш билан ёки ҳисоб-китобларга асосан аниқланади.


Энг кам ташқи ва ички радиуслар орасидаги фарқ ёнғин ўчириш автомобилининг бурилиш энини А ташкил этади. Бу автомобилнинг тор эгри чизиқли ўтиш жойлари бўйлаб ҳаракатланишга (ўрмонларда, тоғларда, тор кўчаларда ва ҳоказо) қодирлигини характерлайди. Ушбу ҳаракатланиш шароитларида ташқи ғилдирак доираси бўйича бурилишнинг энг кам радиусини ҳисобга олиш зарур. Бу катталик техник кўрсаткичларда кўрсатилади.


Ўтувчанликнинг геометрик кўрсаткичларини характерловчи айрим берилганлар, 1-жадвалда келтирилган.


Ўтувчанликнинг таянч-тортиш кўрсаткичлари-бу ёнғин ўчириш автомобилининг юмшоқ ерларда, қаттиқ, сирпанчиқ йўлларда ва баландликларда ўтувчанлигини характерловчи кўрсаткичлар тўплами.











2.2. - жадвал 

	Кўрсаткичлар


	Ёнғин ўчириш

автомобиллари

	
	АЦ-40 (130Е)
	АЦ-40 (131)
	АЦ-30 (66)
	АЦ-40 (375)

	Йўл ёритмаси, мм:

олдинги ўқ остида

орқа ўқ остида
	325

275
	330

330
	310

310
	400

400

	Тўла оғирликда чиқиш бурчаклари, град.:

олдинги
орқа
	38

21
	45

31
	41

32
	35

25

	Бурилишнинг энг кам радиуси, м
	8
	10,2
	9,5
	10,5





Ғилдиракли автомобил ҳаракатланишга қодирлигини қуйидаги шароитларда йўқотиши мумкин:


- қаршиликлар кам бўлган йўлларда, аммо ғилдираклар билан йўл жудаям ёмон мослашганда, масалан, хул асфальт қилинган йўлларда;


- нисбатан яхши мослашган, аммо ҳаракатланиш учун қаршиликлар катта бўлганда, масалан, ёмғирдан сўнг тупроқли йўлларда;


- ҳаракатланиш учун қаршиликлар юқори бўлганда ва ғилдираклар билан йўл ёмон мослашганда, масалан, тупроқ бўйлаб, кор устида.


Шундай қилиб ёнғин ўчириш автомобилининг ўтувчанлиги, ҳаракатланиш учун қаршиликлар, ғилдиракларнинг йўл билан мослашув сифати ва тортиш сифатлари ўртасидаги нисбат билан аниқланади.


Автомобил ҳаракатланиши мумкинлиги шартини, илгари кўрсатиб ўтилганидек, қуйидагича ёзиш мумкин:






Dсц 
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бунда Ψ – автомобил ғилдиракларининг айланишига ва баландликка чиқишга қаршиликлар йиғиндиси.


Автомобил ғилдиракларининг йўл билан мослашиб олиши бўйича динамик фактор қуйидаги тенглама ёрдамида аниқланади:





Dсц = 
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бунда 
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 – йўл баландлиги бурчаги;

           Gв.к – мослашув оғирлиги, яъни бошқарувчи ғилдиракларга келадиган 

                     автомобил оғирлигининг бир қисми, кг;

           G – ёнғин ўчириш автомобили оғирлиги, кг.


Автомобилни жойида ҳаракатланиш ҳолатидан чиқариш ва сирпанчиқ йўл бўйлаб ҳаракатлантириш биринчи тезликда эмас, юқори узатиш тезликларида амалга оширилиши лозим.


Бошқарувчи ғилдиракларни жойида ҳаракатлантирмасдан максимал динамик кўрсаткичини тарқатиш учун, мослашув массасини ва шиналарнинг йўл билан мослашишини ошириш зарур. Автомобилнинг мослашув массаси, бошқарувчи ғилдираклар сонини ошириш билан ёки оғирлик марказини бошқарувчи ўқ томонга қўшиш билан оширилади.


Ёнғин ўчириш автомобилларининг 60% гача барча турларида ҳама ўқлар бошқарувчи бўлади, яъни мослашув массаси автомобилнинг массасига тенг бўлади. Битта бошқарувчи ўқли кўпгина ёнғин ўчириш автомобилларида оғирлик маркази маълум даражада бошқарувчи ўқлар томонга қўшилиб кетган. Улар учун оғирлик марказидан бошқарувчи ўқларгача бўлган масофанинг база ўлчамига бўлган муносабати, қоидага биноан 0,3 дан кам бўлади.


Юмшоқ қопланган йўллар бўйлаб автомобил ўтувчанлигининг асосий критерийси ғилдиракларнинг йўлга бўлган солиштирма босими ҳисобланади ва қуйидаги формула бўйича аниқланади:
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бунда  Gк – ғилдираклар томонидан қабул қилинадиган, автомобил 

                     оғирлигининг бир қисми;

            Fк – ғилдиракнинг йўл билан алоқада бўлиш майдони. 


Алоқада бўлиш майдони, қаттиқ қопланган горизонтал майдончада из майдони бўйича аниқланади. Аниқ из олиш учун протектор бўёқ билан бўялади ва ғилдирак остига қоғоз қўйилади.


Юмшоқ ерга ғилдирак чиқарилса, ернинг деформацияланиши кузатилади. Ер қанча кўп деформацияланса, чайқалишга қаршилик шунча кўп бўлади. Юмшоқ ерларда у шундай юқори бўлиши мумкинки, ҳатто автомобил мослашув бўйича ҳам уни босиб ўта олмаслиги мумкин.


Ғилдиракларнинг йўлга бўлган солиштирма босимини камайтиришга, ўқлар ва ғилдираклар сонини ошириш билан, катта диаметрли ғилдиракларни қўллаш билан, кенг юзали ва аркали шиналарни қўллаш билан ёки ҳаракатланишда шиналардаги босимни ўзгартириш билан эришиш мумкин.


Солиштирма босимни камайтиришнинг самарали усули, шиналардаги босимни камайтириш ҳисобланади. Замонавий автомобилларда уни 0,5 кгс/см2 (50 кПа) дан юмшоқ ерлар бўйлаб ҳаракатланишда, 3 кгс/см2 (300 кПа) гача қаттиқ йўлларда ҳаракатланишда ўзгартирадилар. Ҳаво  босимини камайтириш чораси бўйича контакт майдони кўпаяди, солиштирма босим эса пасаяди.

Шунингдек, мослашиш коэффициенти миқдори шинадаги ҳаво  босимига боғлиқ. Демак, юмшоқ ерда ҳаво  босими 3 дан 0,5 кгс/см2 гача камайтирилганда, мослашиш коэффициенти 0,17 дан 0,48 гача ошади. Бу, кесилувчи ернинг майдони ошиши билан белгиланган.

Автомобилнинг юмшоқ ерда ҳаракатланишида олдин ғилдираклар доира ётқизган ҳолда ерни зичлайдилар, аммо унга кўмилишлари ҳам мумкин. Бунга йўл қўймаслик учун, олдинги ғилдиракларнинг йўлга бўлган солиштирма босими орқа ғилдиракларникига нисбатан 20-30 %  га кам бўлиши зарур. Бунинг учун олдинги ғилдираклар шиналаридаги ҳаво  босими камайтирилади.

Хул юмшоқ ер бўйлаб автомобил ҳаракатланганда, бошқарувчи ғилдиракларнинг жойида ҳаракатланиши содир бўлиши мумкин, натижада уларнинг сирпаниши ёки шиналар томонидан ернинг кесилиши содир бўлади. Бунда солиштирма босимнинг камайиши ўтувчанликни ёмонлашишига олиб келиши мумкин. Бу, кам босимларда шиналар билан йўл контактда бўлганда намликни сиқиб чиқариш у кадар яхши бўлмайди ва ғилдиракларни жойида ҳаракатланишига олиб келади дегани. Шунинг учун бошқарувчи ғилдиракларнинг солиштирма босимини ошириш зарур.

Ушбу талабларни ечимини топиш, махсус шиналардан фойдаланиш билан ёки автомобилларни ўтувчанлигини оширувчи анжомларни (занжирларни) қўллаш билан амалга оширилади.

36. Ёнғин ўчириш автомобилининг юриш мобайнида турувчанлиги ҳақида маълумот беринг  /6; 7; 9/

Турувчанлик тўғрисида маълумот. Ёнғин ўчириш автомобиллари турувчанлигининг турлари. Ёнғин ўчириш автомобилининг турувчанлиги ёмонлашиши сабаблари. Ёнғин ўчириш автомобилининг марказдан қочма кучини қайси тенглама орқали топилади? 
Ёнғин ўчириш автомобили ҳаракатини сақлаш ва ўзгартириш, худди исталган механикли тизимлардаги каби, унга таъсир этувчи ва турли сабабларга кўра ўзгарувчи ташқи кучларга боғлиқ. Биринчидан, ҳайдовчининг рул бошқарувига таъсир кўрсатишида. Иккинчидан, у ташқи объектив кўрсаткичлар таъсири остида содир бўлиши мумкин, яъни йўл нотекислиги, унинг профилининг ўзгариши ва ҳоказо. Ташқи кучлар ҳаракати фарқи ўзгаришининг таъсири остида ҳаракатланаётган автомобилни сакрашига, сирғанишига ва йўлдан чиқиб кетишига олиб келиши мумкин.

Автомобилнинг турли йўл шароитларида сакрамасдан ва ғилдиракларининг ён томонларга сирғалмасдан ҳаракатланиши, мустаҳкамлик дейилади.

Бўйлама мустаҳкамлик. Бўйлама мустаҳкамлик, ёнғин ўчириш автомобилининг сакрамасдан ёки ғилдираклари сирғалмасдан ҳаракатланиши мумкин бўлган, максимал кўтарилиш бурчаги ёрдамида аниқланади.

Кўтарилишнинг максимал бурчаги, қуйидаги шарт бўйича бошқарувчи ғилдиракларнинг жойида сирғалиши билан чегараланади:
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бунда:   b – оғирлик марказидан орқа ғилдираклар ўқигача бўлган масофа.


    hо – оғирлик маркази баландлиги.


Бу ҳолатда сакраш содир бўлмайди. Оғирлик маркази пастда жойлашган замонавий автомобилларда бўйлама текисликда кам ҳолатда сакраш содир бўлади. Фақатгина автомобилни судралишига олиб келувчи, орқа ғилдиракларнинг жойида сирғалиши содир бўлиши мумкин.

Кўндаланг мустаҳкамлик. Ёнғин ўчириш автомобилининг кўндаланг сакраши, унинг кўндаланг қияли йўл бўйлаб тўғри чизиқда ҳаракатланиши пайтида ёки горизонтал йўл бўйлаб бурилишда ҳаракатланиш пайтида содир бўлиши мумкин.

Кўндаланг қияли йўл бўйлаб автомобил ҳаракатланиши учун қуйидаги муносабат ўринлидир:

R1 B + G h0 sin
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бунда: R1 – чап ғилдираклардаги нормал реакциялар йиғиндиси.

            В – автомобил ғилдираклари ўлчами.


Сакраш бошланган пайтда R1 = 0, шунда
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Автомобил ғилдираклари сирғанишининг бошланиш шартларини кўриб чиқамиз. Орқа ва олдин ғилдираклар йўл шароитлари билан  муфта бўйича тенг жойлашган, УI ва УII ён томонлар реакциялари эса оғирлик кучини ташкил этиб, тақсимланади деб фараз қилсак, қуйидагини оламиз:




УI + УII = G sin
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бунда   
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ск – автомобилнинг ён томонга сирпаниши бошлангандаги эгилиш                      бурчаги.


Ён томонга сирпаниш қуйидаги шарт бажарилганда, автомобилнинг сакрашига олиб келади:
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Автомобил тепаликлар бўйлаб ҳаракатланганда, орқа ва олдин ўқларидаги ғилдираклари турли шароитларда бўлади. Орқа ғилдираклар айлантириш кучини узатиб берадилар шунинг учун улар ён томон реакцияни кам қабул қиладилар ва олдинги ғилдиракларга караганда илгарироқ сирпанишни бошлайдилар.

Автомобил горизонтал йўл бўйлаб бурилишда ҳаракатланганда марказдан кочувчи куч пайдо бўлади 
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бунда:  
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 – ҳаракат  тезлиги, м/с;


  g = 9,8 – эркин тушиш тезланиши, м/с²;

            R – бурилиш радиуси, м.


Ташқи ғилдираклар таянч нуқтаси орқали ўтувчи ўққа нисбатан ёнғин ўчириш автомобилининг тенг оғирлилик шартидан келиб чиқиб, ёзамиз:


R"B + Pц hо — G (B/2) = 0                           (1.1)


Сакраш R"=0 бўлганда бошланади, унда (1) ва (1.1) тенгламаларидан қуйидаги тенгламани оламиз:
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Ён томонлар реакциялари йиғиндиси муфтага етса 
[image: image116.wmf]j

G, ён томон сирпаниши бошланади, яъни
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Сирпаниш сакрашдан олдин бошланиши учун (2) ва (3) тенгламалардан қуйидаги шартни оламиз:
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B/2hо катталиги автомобилни кўндаланг мустаҳкамлигининг коэффициенти 
[image: image122.wmf]h

у деб айтилади.

37. Замонавий ёнғин ўчириш автомобилларининг конструктив хусусиятлари ҳақида маълумот беринг  /6; 7; 9; 20/
Цистернали ва сув ҳайдагичли ёнғин ўчириш автомобилларининг вазифаси. Цистернали ёнғин ўчириш автомобилларининг турлари. Тошкент гарнизонида бор цистернали  ва сув ҳайдагичли ёнғин ўчириш автомобилларининг тактик техник кўрсаткичларини беринг.

Ёнғин ўчириш автомобиллари, ёнғин тарқалишининг олдини олиш ва уни бартараф этиш учун керак бўладиган жанговар ҳисобни, ёнғин ўчириш анжомлари ва воситаларини ёнғин жойига олиб бориш учун мўлжалланган.


Айрим ишларни ҳисобга олмасак, ёнғинларни ўчириш бўйича барча ишларни қуйидагиларга бўлиш мумкин:

· одамларни қутқариш;

· ўз вазифаларини бажаришлари учун ёнғин ўчирувчиларга шароит яратиб бериш;

· ёнғин ўчоғига киришни таъминлаш;

· ёниш зонасига ёнғин ўчириш воситаларини узатиб беришни ташкил қилиш.

 Бу ишлар, ўчириш тактикаси билан аниқланган вазиятга қараб, ёнғинни кенг тарқалишига йўл қўймаслик мақсадида бир вақтнинг ўзида ёки кетма-кет аммо иложи борича тезроқ бажарилиши лозим. Бундай натижага ёнғин ўчириш автомобиллари ва махсус анжомлар ёрдамида эришиш мумкин.

Одамларни қутқариш ишлари биринчи навбатдаги ва энг муҳим ишлардан бири ҳисобланади. Аҳоли турар жойлари биноларида ва турли иншоотларда қаватларнинг кўтарилиши билан ушбу ишнинг қийинчилиги ҳам ошди.

Ёнғин ўчирувчилар томонидан ўз вазифаларини бажариш учун, ўзларига шароит яратишда уларга қийинчилик туғдираётган асосий факторлар, хоналарнинг тутун билан қопланиши, ҳаводаги кислород таркибининг камайиши, атмосферада заҳарли газсимон моддаларнинг мавжудлиги, ёритиш тармоқлари ишдан чиққанда ёритиш тизимининг мавжуд эмаслиги ва бошқалар ҳисобланади.

Ёнғин ўчоғига киришни таъминлаш бўйича ишлар турли хил бўлиб, эшикларни бузиб кириш, шифт қисмини ва коридорлардаги ўтиш жойларини бўлиш, йўлакларни бекитиш ва бошқалар мисол бўла олади.

Сув манбалари ёнғин жойидан узоқда жойлашган бўлса, ёнғин ўчириш енгликлар чизиқларини кўтариш учун машиналардан фойдаланиш зарур бўлса, юқори қаватли биноларда ва нефт маҳсулотлари сақланадиган вертикал резервуарлардаги ёнғинларни ўчириш учун кўпикгенераторларни кўтариш зарур бўлса, ёнғин зонасига ёнғин ўчириш воситаларини узатиб бериш жудаям қийин кечади.

Ёнғинларни ўчиришни таъминлаш учун бажарилиши лозим бўлган ишларнинг турли хиллиги, ёнғин ўчириш машиналари серияларини ва турли ишларга мўлжалланган индивидуал воситаларни яратишни талаб қилди.

Шундай қилиб айрим специфик объектларда ёнғинларни бартараф этиш учун, масалан аэродромларда, ёнғин ўчириш автомобиллари бир қатор ишларни бажаришлари учун махсус воситаларни бирлаштиришлари мумкин. Ушбу машиналар аэродром ёнғин ўчириш автомобиллари гуруҳини ташкил этади. Худди шунга ўхшаб ёнғин ўчириш кемаларини, поездларини, вертолётларини ва бошқаларни бўлиш мумкин.

Ёнғин ўчириш автомобиллари бажарадиган ишларидан келиб чиқиб асосий, махсус ва ёрдамчи автомобилларга бўлинади.

Асосий ёнғин ўчириш автомобиллари жанговар ҳисобни, ёнғин ўчириш анжомларини ва ёнғин ўчириш воситаларини ёнаётган объектга олиб боришни ҳамда ёниш зонасига ёнғин ўчириш воситаларини узатиб беришни таъминлайдилар.

Махсус ёнғин ўчириш автомобиллари ёнғинларни ўчириш пайтида махсус ишларни бажаришни таъминлайдилар.

Ёрдамчи автомобиллар тезкор бўлинмалар ишини таъминлайдилар, аммо улардан тўғридан тўғри ёнғинни ўчиришда фойдаланилмайди.

Махсус ва ёрдамчи ёнғин ўчириш автомобиллари ёнғинларда қанчалик тез ишга туширилса, шунчалик юқори натижаларни берадилар. Улар учун ёнғин жойига чиқиш ва ёйилиш, худди асосий ёнғин ўчириш автомобилларига ўхшаб зарурдир. Шундай қилиб, махсус ёнғин ўчириш автомобиллари худди асосий автомобиллар сингари, ёнғин хавфсизлиги қисмларида жанговар ҳисобда ва дарҳол фойдаланиш учун тайёр туришлари лозим.

Ёнғин ўчириш автомобиллари тўғрисида қисқача маълумот бермоқчимиз, ёнғин ўчириш автомобиллари 3 турга тавсифланади:

· асосий ёнғин ўчириш автомобиллари бу турдаги автомобиллари ўзи 2-тага бўлинади бу умумий (АЦ ва АНР) ва мақсадли (АВ; АП; АГ; АГВТ; АА); 

· махсус ёнғин ўчириш автомобиллари (АЛ; АКП; АСО; АТ; АГДЗС; АШ; АР).

· ёрдамчи ёнғин ўчириш автомобиллари (бензовоз, водовоз, тракторлар, автобуслар, енгил автомобиллари, бульдозерлар, автокранлар).


Ёнғин ўчириш автомобиллари жуда кўп ва шу ҳаммасининг техник кўрсаткичларини айтиб ўтишга вақт етмайди. Шунинг учун фақат 80% ташкил этган автомобиллар тўғрисида айтиб ўтмоқчиман. Бу ёнғин ўчириш автоцистерналар, ёки цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари.


АЦ - асосий ва умумий ёнғин ўчириш автомобили бўлиб, ёнғин содир бўлган жойларга шахсий таркибни, ёнғин ўчириш воситаларини, ёнғин ўчириш анжомларни олиб боради ва ёнғинни ўчиради. Цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари сув ҳажмини кўтариш бўйича 3 турга бўлинади:

· 2000 л гача - енгил ҳажмли цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари;

· 2000 - 4000 л гача - ўрта ҳажмли цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари;

· 4000 л дан юқори – оғир ҳажмли цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари.

Ўзбекистон Республикасида ҳозирги пайтда енгил ҳажмли цистернали ёнғин ўчириш автомобиллари ишлаб чиқарилиши режалаштирилмоқда. Бу «Uzotoyol» шассида, 2-та автомобил бор, биттаси немисларнинг «МАГИРУС» фирмаси ёрдамида йиғилган, иккинчиси эса Украинанинг «ТИТАЛ» фирмаси ёрдамида йиғилган ва ҳозирги пайтида Тошкент шаҳрининг Юнус-обод туманини муҳофаза қилувчи 18-ЁХҚда синовдан ўтмоқда.

Бу автомобилларнинг тактик техник кўрсаткичлари қуйидагича ва бир биридан фарқланади:

-немисларнинг «МАГИРУС» фирмаси ёрдамида йиғилган цистернали ёнғин ўчириш автомобили 1800 л сув ва 150 л кўпик ҳосил қилувчи моддани олади, 6-та шахсий таркиб ҳайдовчиси билан, 60 метрли 25 диаметрли каучукли енг катушкаси бор, ёнғин ўчириш анжомлари «МАГИРУС» фирмасиники, сув ҳайдагичи 30 л/с сувни тортиб узатиб беради, корпус кабинаси ҳайдовчи ва шахсий таркиб учун алоҳида жойлашган.

-Украинанинг «ТИТАЛ» фирмаси ёрдамида йиғилган цистернали ёнғин ўчириш автомобили 2400 л сув ва 150 л кўпик ҳосил қилувчи моддани олади, 6-та шахсий таркиб ҳайдовчиси билан, 60 метрли 25 диаметрли хом резинали енг катушкаси бор, ёнғин ўчириш анжомлари «ТИТАЛ» фирмасиники, сув ҳайдагичи НЦПВ-20/200 20 л/с сувни тортиб узатиб беради, корпус кабинаси ҳайдовчи ва шахсий таркиб учун битта.

38. Ёнғин ўчириш автомобилининг техник ҳолатини ташхис қилиш ҳақида маълумот беринг  /1; 6; 7; 9; 12; 21/
Ёнғин ўчириш автомобилининг техник ҳолатини ташхис қилиш тушунчасини беринг. Техник мосламаларни ташхис  қилиш масалалари. Ёнғин ўчириш автомобилининг техник ҳолатини ташхис қилиш асоси. Техник хизмат кўрсатишни ва таъмирлашни ташкиллаштириш схемаси. 

Ташхис қилиш дегани бу, ёнғин ўчириш автомобилининг конструктив элементининг техник ҳолатини очиб бузмасдан аниқлаш, натижада аниқлангани бўйича таъмирлаш ёки техник хизмат кўрсатиш ишларини ташкил қилиш дегани.   Техник ташхиси пайтида агрегатларнинг ва тизимларнинг ишга яроғлиги аниқланади, носозликлар қидирилади, ресурснинг қолдиғи ҳақида таҳлил учун маълумот йиғилади, ташхис қўйилиб ёнғин ўчириш автомобилининг техник ҳолати бўйича мисол қўйилади.  Техник хизмат кўриги ва таъмирлаш ишларининг технологик элементи бу ташхис ҳисобланади. Ташхис мосламалари орқали ёнғин олдириш тармоғи, юриш қисми, таъминлаш тармоқларининг техник ҳолати  очиб бузмасдан аниқланади. АСТ-75; Э-203 мосламаси; Э-203-11 қурилмаси; 179 модели компрессометр; АС-2 стробоскопи ва ҳ.к.лар фойдаланилади. 
39. Ёнғин ўчириш автомобилларидан фойдаланиш жараёнида механизмларининг техник ҳолати ўзгариши ҳақида маълумот беринг

/6; 7; 9/

Масканнинг техник ҳолати деганда нимани тушунамиз. Ёнғин ўчириш автомобиллари механизмларининг техник ҳолатининг ўзгаришдаги асосий сабаблари. Эскириш деган тушунча тўғрисида маълумот беринг. 

Ўт ўчириш автомобилларининг эксплуатация режимлари, улар тузилган базада, транспорт шассиси учун характерсиз ҳисобланади. Биринчи навбатда, бу трансмиссия агрегатига ва двигателнинг иссиқлик ҳолатига, двигател қувватининг фойдаланиш даражасига, трансмиссия элементларининг ортиқча юк кўтаришига боғлиқ.


Ўт ўчириш автомобили вақтнинг катта қисмида кутиш режимида бўлади: у ёнғинга сутка давомида ўртача 2-3 марта йўлга чиқади. Кутиш режимидаги ўт ўчириш автомобили чиқиш йўлида доимий равишда жанговар тайёр ҳолатда бўлиши керак.


Қоровул алмашинувидаги кундалик техник хизмат кўрсатиш мобайнида, унинг иш қобилияти текширилиб, бу режимга тайёрланади. Шунинг учун двигател доимий тартибдаги ортиқча юксиз режимда ишлайди.  


Ўт ўчириш автомобили фойдаланиш режимида қуйидаги ҳолатда бўлади: йўлга чиқиш ва ёнғин содир бўлган жойга етиб бориш, жанговар ёйилиш, ёнғинни ўчириш, йиғиштириш ва қисмга қайтиб келиш. Техник хизмат кўрсатиш бу режимда ёнғин ўчириш вақтида ва қисмга қайтиб келгандан кейин амалга оширилади.


Йўлга чиқаётганда, ёнғин содир бўлган жойга бораётганда ва қисмга қайтиб келаётганда ходовой қисм, трансмиссия ва двигател ортиқча юкли ҳолатда бўлади. Автомобил бу ҳолатда транспорт режимида бўлади, лекин тезкор бўлмаган автомобилларга караганда, бир мунча жиддий ҳолатда бўлади. Шунинг учун, гаражнинг ҳаво  ҳарорати (ўртача 9-14 С) бўлганда ҳамма  агрегатлар дастлабки қиздириш ишларсиз максимал кучланиш билан ишлайди. Бу билан ҳамма  агрегатлар ҳаракатга келтирилади. 


Ёнғин содир бўлган жойга етиб бориш учун кетган вақтнинг катта қисмида, двигател ва агрегатлар қиздирилаётган режимда эксплуатация қилинади. Пасайган иссиқлик ҳолатидаги агрегатлар, двигателнинг қувват кўрсаткичлари ва куч узатишнинг фойдали иш коэффициентининг пасайиши - агрегатлар едирилишининг ошишига ва машина динамик кўрсаткичларининг ёмонлашишига олиб келади.


Ёнғин содир бўлган жойдан қайтиб келганда, двигател ва агрегатларнинг  куч билан узатиш (асосийдан ташқари) иш режими транспорт автомобилларининг ишлаш шароитларига тўғри келади. Асосий узатишда, асосан киш мавсумида паст иссиқ режимда ишлаши мумкин (ёнғинни учиргандан кейин қайтиб келганда).


Жанговар ёйилиш ўтказилаётганда ўт ўчириш автомобили ёнғинда жанговар вазифани бажариш учун тайёр ҳолатга келтирилиб қуйилади. Шунинг учун у транспорт режимида (масалан, сув манбаига ўрнатилганда) ва у доимий тартибда (масалан, нарвон тирсагини, автонарвонни сурганда ва ҳ.к)ги режимда ишлаши мумкин. Бу режимда юқори йўл қаршилиги билан майдонни енгиб ўтиш эҳтимолдан холи эмас, шунинг учун автомобилнинг ҳамма  агрегатлари тутун чиқарувчи режимда ишлайди. 


Ёнғин учираётганда автомобил двигатели доимий тартибдаги ортиқча юкли режимда ишлайди. У ўт ўчириш сув ҳайдагичини, кўтаргич ёки нарвоннинг сув тизимини, электогенераторни ва бошқа агрегатларни ҳаракатга келтиради.


Агрегатларнинг талаб қилинган қувватдаги иссиқлик ҳолати (двигателнинг узатиш қутичаси) га боғлиқ ҳолда меъёрий ёки юқори бўлиши мумкин. Ортиқча юкли режим, қоидага кура, ўзгарувчан транспорт режимидан фарқли равишда яқин ёки доимий бўлиши керак.


Доимий тартибдаги иш режимида, бир соат давомида двигателдаги моторесурсни йўқотиш, 50 км/c тезлик билан йўл босиб ўтиш соатига эквивалент деб ҳисобланган. Агарда ўт ўчириш автомобилининг берилган йўлни босиб ўтиши шундай рухсат этилса, қуйидаги тенглик келиб чиқади:



Lй.б.у  =  50  Jд.и.р

Бунда: Jд.и.р - двигателнинг доимий иш режимида ишлаш давомийлиги, соат.


Ўт ўчириш автомобилининг умумий босиб ўтган йўли:



L = Lс.п + Lп.р

Қаерда: Lc.п - ўт ўчириш автомобилининг спидометр бўйича босиб ўтган йўли (ёнғин содир бўлган жойга етиб боришида, ўрганиш вақтида, қисмга қайтиб келишда), км.

Ёнғин ўчириш вақтида ўт ўчириш автомобиллари асосий ишлаш режимларининг ўзаро нисбати, %:


Шаҳарда - спидометр бўйича босиб ўтиш 30, доимий тартибдаги ортиқча юкли режим 45, доимий тартибдаги ортиқча юксиз режим 40.


Республикамиз учун юқорида берилган ўзаро нисбат ўртача ҳисобланади, регионнинг ўзига хос хусусиятларига боғлиқ ҳолда ўртача миқдор ўзаро фарқланиши мумкин.

Техник ҳолатнинг ўзгаришидаги асосий сабаблари.


Ўт ўчириш автомобилларини эксплуатация қилганда, узлуксиз равишда жараёнлар содир бўлиб туради, бу нафақат пасайишни аниқлайди, балки иш қобилиятнинг  йўқолишини, бундан ташқари қўшимча кўнгилсиз ҳодисалар юз берган вақтда, ўт ўчириш автомобилининг иш ҳаракат и туфайли ушбу жараёнлар бир неча ҳолатларда транспорт автомобиллари билан бир мунча тенг жадаллашади (тенгликка эга бўлмаган ортиқча юк режимида ва ҳароратли режимда ишлаши, доимий тартибдаги ортиқча юк билан ва ортиқча юксиз режимларнинг миқдори ва ҳ.к). Натижада ўт ўчириш автомобилининг техник ҳолати сўзсиз ёмонлашади, унинг мустаҳкамлиги пасаяди, машина эскиради ва  х.к.


Автомобилнинг эскириши деганда  ҳар хил турдаги ортиқча юкланиш ва бошқа таъсир кўрсатишлар натижасида, унинг эксплуатация қилиниш хусусиятининг доимий равишда ёки вақтинчалик ўзгариш жараёни (иқлим - атмосфера, ҳарорат ва  х.к), аниқланган иш режимлари ва эксплуатация шароитлари тушунилади. Қуйидагилар ўт ўчириш автомобилининг эскиришида бир мунча муҳим жараёнлар ҳисобланади: едирилиш, пластик деформация, чарчаб бузилиш, коррозия, материалнинг физика - кимёвий ва ҳароратли ўзгариши. Автомобилнинг ташқи аломатлар таъсирида статистик тарқалишини рад этиш қуйидаги жадвалда берилган, % /3/ :


Едирилиш
                                                                                 40


Пластик деформация ва бузилиш
                                   26


Чарчашдан бузилиш                                                                    18

Ҳароратлар бузилиш                                                                   12


бошқалар 
                                                                                 4

Одатда, ташқи специфик рад қилишларни ёки носозликни, механизм ёки детал конструкцияларига боғлиқ ҳолда, ҳаракатлантирувчи куч, теварак - атроф ва бошқа сабабларга кура юқоридаги жадвал берилган. Техник ҳолатининг ва иш қобилиятининг асосий ўзгариш сабабини билиш, ўт ўчириш автомобили конструкциялари учун ва яна эксплуатация қилганда рад қилиш тўғрисидаги огоҳлантириш учун бир мунча фойдали тадбирларни танлаш имконини беради.


Едирилиш - деталнинг мустаҳкам юзаси унинг ишқаланиши натижасида, детал юзасининг ҳолати ва тузилиши, ўлчамнинг даражали ўзгариш жараёнига айтилади.  Деталнинг едирилиши ўт ўчириш машинасининг фойдаланиши ва узоққа чидашига ҳам муҳим таъсир кўрсатади.


Едирилиш қуйидаги турларга бўлинади: механик, молекуляр - механик, коррозион - механик, эрозион ва кавитацион.


Механик едирилиш, пластик деформация ва енгил емириладиган турларда бўлади. 


Молекуляр - механик едирилиш - юзага катта тезлик билан таъсир қилиб ўзаро мой лентасининг бузилишига олиб келишидан содир бўлади. Шунинг учун металлни кўчириш - детални бир ҳолатдан бошқа ҳолатга ўтиши билан содир бўлади.


Коррозион - механик едирилиш тинч ҳолатдаги деталнинг материал билан ишқорий, жавҳар, газли ўзаро кимёвий алоқадорлигидан пайдо бўлади ва у юзада янги кимёвий боғланиш  (оксид) билан реакцияга киришиб, унинг емирилишига олиб келади. 


Эрозион ва кавитацион едирилиш детал юзасида газ ва суюқлик оқимларининг ўзаро алоқаси натижасида ҳосил бўлади.


Пластик деформация ва емирилиш - жипс нозик (чугун) ёки қовушқоқ (сталъ) лиги чегараланган материалнинг ўз хусусиятини йўқотиши билан боғлиқ бўлади. Улар машинани эксплуатация қилиш қоидаларини бузиш ёки лойиҳалашга рухсат этилган хатолар туфайли юзага келади. 


Чарчаш - деталга таъсир кўрсатувчи емирилиш жараёни ва унга кўп марта динамик ортиқча юк қайтарилишига айтилади. Чарчашдан бузилиш - ортиқча цикл миқдорига  пропорционал ривожланган тешиклар пайдо бўлиши билан алоқадор бўлади.


Коррозия - бу ташқи муҳит билан электро-кимёвий ва кимёвий ўзаро ҳаракат  туфайли материалнинг емирилиш жараёнидир. У ўт ўчириш асбоб - ускуналарини яъни, сиғим, кўпик сиғими, газ - оқимли вакуум - аппаратларнинг узоққа чидамлилигини ошириш, коррозияга чидамлилигини оширишга боғлиқ бўлади.


Материалга нисбатан ҳароратли ва физика - кимёвий ўзгариш - фойдаланиш шароитида ва ташқи муҳитнинг таъсири оқибатида содир бўлади. Бундай ўзгариш резинали техник материалларда (эскириш, термик таъсир кўрсатиш ёки оксидланиш натижасида жипслигини йўқотиши ёки оксидланиш натижасида жипслигини йўқотиши ва  ҳ.к мойлаш материалларида (присадкаларни ювиш, ҳароратли қовушқоқлик тавсифномаларининг ўзгариши) эксплуатация қилинган суюқликлар айниқса кўзга  яққол ташланади.


Берилган жараёнлар нафақат мустақил, балки бир - бири билан ўзаро ҳаракат и ҳам юз беради. Масалан, коррозион чарчаш металлнинг коррозия жараёнида дастлабки заифлашишдан   иборат бўлади, кейин ташқи таъсирлар оқибатида ўзгаришлар юзага келиб майда тешиклар пайдо бўлади.  Бундай кўринишдаги емирилиш, қисман ўт ўчириш автомобили сиғимининг бир мунча мустаҳкам зонасидаги олдинги таянч нуқтасида кузатилади.



Ўт ўчириш автомобилининг техник ҳолати ўзгариши сабаблари тўғрисида гапирганимизда, мустаҳкамликни ушлаб туришда инсоннинг ўрни тўғрисида гапирмаслигимиз мумкин эмас.


Ўт ўчириш техникаси мустаҳкамлигини таъминлаш тизими ўз ичига инсон фаолиятида тиғиз бўлган ва ҳар хил турдаги техник элементларнинг ишларини олади. Бу тизимни инсон олдида турган унинг ҳал қилувчи ўрни ва  "инсон - машина" сифатида классификация қилишимиз мумкин. У бирламчи ахборотни қабул қилади, уни таҳлил қилади, етишмовчилиги бўлса бошқа шахсга узатади, хулоса қабул қилади, қўшимча маълумотлар асосида аниқлик киритади. Бу умумий чизмада мустаҳкамликни бошқаришда инсон аниқ функциясининг  кўп усуллилиги кўрсатилган.


Ҳайдовчи, чилангар, таъмирловчи ишчилар, машина билан ишловчилар қиладиган иши тўғрисида ахборот қабул қилади, таҳлил асосида объектнинг техник ҳолатини муҳокама қилади, етишмовчилик бўлганда иш қобилиятини қайтаради ёки ушлаб турган ҳолда муҳим таъсир кўрсатиши мумкин. 


Хатолар, одамларни киритиш (таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатишнинг меъёр ва баённомаларга риоя қилмаслик, эксплуатация қилиш режимларини бузиш, эксплуатация қилишда мос келмайдиган ёки сифатсиз материалларни қўллаш, машинани мақсадсиз қўллаш) мустаҳкамлик даражасининг пасайишига ва машина техник ҳолатининг қисқаришига олиб келиши мумкин.


Бу хатолар шахснинг виждонсизларча ёки етишмайдиган малакаси туфайли содир бўлиши мумкин.


Шунинг учун, инсон билан ишлашда, ўт ўчириш автомобилининг юқори мустаҳкамлик даражасини ушлаб туришга йўналтириш, юқори сифатли ва ахлоқли қилиб тарбиялаш ҳамда маҳорат даражасини оширишга йўналтириш ва ҳамма сидан олдин хизматдаги мажбуриятларни бажаришга виждонан ёндашиш умумий тизим ўлчамидаги зарур тизимлар ҳисобланади. Техника тўғрисида, шахсий таркиб билимини бутунлай чамалаб ишончли бошқаришда: автомобил тузилиши ва унинг тизими, рад қилиниш табиатлари ва сабаблари, таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатиш технологияси, ташхис усуллари, таъмирлаш - қайтарилиш ишларини ташкиллаштириш, мустаҳкамлик кўрсаткичини ҳисоблашнинг асосий ҳолатларини ҳисобга олиш керак.

40. Ёнғин ўчириш поездларнинг вазифаси ва таснифи ҳақида маълумот беринг
 /6; 7; 9/

Универсал категорияга тегишли ёнғин ўчириш поездининг, 1-категориясига тегишли ёнғин ўчириш поездининг ва 2-категориясига тегишли ёнғин ўчириш поездининг техник маълумотини келтиринг: вагон сонини, цистернали ёнғин ўчириш автомобилининг сонини, мотопомпанинг русумини ва сонини, 125 мм сўрувчан ёнғининг сонини, 76 мм сўрувчан ёнғининг сонини, ёнғин ўчириш воситаларининг ҳажми ва х.к. 

Ёнғин ўчириш поездлари темир йўл транспортида ва унинг атрофидаги объектларида ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган. Улар умуман учта категорияларга бўлинади: универсал, биринчи ва иккинчи категорияли. Ёнғин ўчириш универсал категорияли поезди 5-та вагондан иборат, навбатчи сменанинг шахсий таркиби, махсус анжомлар бир вагонда жойлашган. Сув ҳайдагич станцияси иккита МП-1600 ва битта МП-800 русумли мотопомпа мавжуд, электр станцияси ва махсус ёнғин ўчириш анжомлари ёнғин ўчирувчининг иккинчи вагонда жойлашган. Учинчи вагонда гараж жойлашган ва ичида АЦ-30(66) русумли ёнғин ўчириш автомобили бор, 5..10 тонна кўпик ҳосил қилувчи моддаларни сақлаш учун идиш мавжуд. Биринчи, иккинчи ва учинчи вагонлар телефон алоқаси билан таъмирланган. Охирги иккитаси бу  50..60 м3 сув ҳажмли цистерналар. Сўрувчан енгларнинг сони 125мм – 4 та, 76 мм – 2 та.

Ёнғин ўчириш биринчи категорияли поезди 4-та вагондан иборат, навбатчи сменанинг шахсий таркиби, махсус анжомлар, сув ҳайдагич станцияси иккита МП-1600 ва битта МП-800 русумли мотопомпа мавжуд, электр станцияси ва махсус ёнғин ўчириш анжомлари ёнғин ўчирувчининг биринчи вагонда жойлашган. Иккинчи вагонда гараж жойлашган ва ичида АЦ-30(66) русумли ёнғин ўчириш автомобили бор, 5..10 тонна кўпик ҳосил қилувчи моддаларни сақлаш учун идиш мавжуд. Биринчи, иккинчи вагонлар телефон алоқаси билан таъмирланган. Охирги иккитаси бу  50..60 м3 сув ҳажмли цистерналар. Сўрувчан енгларнинг сони 125мм – 4 та, 76 мм – 2 та.

Ёнғин ўчириш иккинчи категорияли поезди 3-та вагондан иборат, навбатчи сменанинг шахсий таркиби, махсус анжомлар, сув ҳайдагич станцияси иккита МП-1600 ва битта МП-800 русумли мотопомпа мавжуд, электр станцияси ва махсус ёнғин ўчириш анжомлари ёнғин ўчирувчининг биринчи вагонда жойлашган. Охирги иккитаси бу  50..60 м3 сув ҳажмли цистерналар. Сўрувчан енгларнинг сони 125мм – 4 та, 76 мм – 2 та.
3.1.3. Ёнғин ўчириш автомобилларига техник хизмат кўрсатиш

41. Ёнғин хавфсизлиги қисмининг ер майдонини аниқлашда қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /7; 15; 22/

S=1000N,

N-ёнғин ўчириш автомобилларнинг сони.

42. Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлашининг сонини аниқлашда қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /2; 8; 7; 15; 22/
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LCP  - ёнғин ўчириш автомобилларнинг ўртача умумий йиллик юриб ўтган масофа йўли, км. 

NПА-шасси маркаси бўйича ёнғин ўчириш автомобилларнинг сони, дона.; 

ТКР –ёнғин ўчириш автомобилларнинг 1-сонли капитал таъмирлаш ишларигача юриб ўтган масофа йўли, км.
43. 2-сонли техник хизмат кўриги ёнғин ўчириш автомобиллари учун қачон ва қаерда ўтказилади  /2; 8; 7; 15; 22/

Техник хизмат кўригини ўтказиш муддати, 2-ТХКни ўтказиш учун асос бўлган ҳужжат,  бажариладиган ишлар ҳақида қисқача маълумот беринг, бажариладиган ишларнинг мақсади нимадан иборат. 
2-ТХК ишлари ТХК бирикма (қисм), алоҳида постида ишлар ва шу автомобиллари ҳайдовчилари иштирокида асосий ишлар мажмуи ва йиллик режа асосида амалга оширилади.

Истисно тариқасида, агар қисмда керакли жиҳозлар бўлса, техник хизмат кўрсатиш постида 2-ТХК ишларини бажарилишига ижозат берилади.

ИХК ишлари катта ҳайдовчи бошчилигидаги автомобилга бириктирилган ҳайдовчилири томонидан бажарилади.

Корхоналарни қўриқловчи Ёнғин ўчириш қисмлари автомобиллари шу корхоналар автотаъмирлаш цехларида олдиндан келишилган жадвал асосида бажарилади.

1-ва 2- ТХК автомобил тури, конструктив ва йўл шароитлари ҳисобга олган ҳолда меъёрланган босиб ўтиш масофалари ўтгандан сўнг амалга оширилади.

Ёнғин ўчириш автомобиллари 2-ТХК учун техник хизмат қисмининг алоҳида техник постига қисм бошлиғи ўринбосари кўрсатма берган 2-ТХК га тааллуқли йиллик режа жадвали асосида маълум бир вақтга топширилади. Бу режалашган жадвали ЎЎТва АВ бўлими ишлаб чиқаради ва ЁСБ бошлиқлари томонидан тасдиқланади.

Ёнғин ўчириш техникасини техник хизмат кўрсатишга  қўйиш учун қўлланадиган қоидаларга қуйидаги саволлар бўлади. 

Ёқилғининг борлиги;

Анжомларнинг тўла тўкислиги;

Ёнғин ўчириш маҳсулотлари ва техник автомобилнинг  техник ҳолати ҳақидаги ҳужжатларни тартиби ва унга техник хизмат кўрсатиш, агрегатларни ишлатиш, синаш ҳужжатлари (бунда ёнғин ўчириш қуроллари кўзда тутилади).

Автомобилларни топшириш тартиби;

Техник хизмат кўрсатиш бирикмаси (қисми) нинг кафолати;

Бажарилган ишларни тавсиялаш тартиби.

Ўзбекистон Республикаси Ички ишлар Вазирлиги

                            Буйруқ 29 декабр 1999йил №257.

Мазмуни: «Ўзбекистон Республикаси Ички Ишлар Вазирлиги Ёнғиндан сақлаш тизимлари техник хизмати Қўлланмасини тасдиқлаш ҳақида.»

44. Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини ўрта таъмирлашининг сонини аниқлашда қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /2; 8; 7; 15; 22/
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[image: image124.wmf],

N

Т

N

L

КР

СР

ПА

СР

-








ТСР – ёнғин ўчириш автомобилларнинг ўрта таъмирлашларнинг оралиғидаги юриб ўтган масофа йўли, км.,

LCP  - ёнғин ўчириш автомобилларнинг ўртача умумий йиллик юриб ўтган масофа йўли, км. 

NПА-шасси маркаси бўйича ёнғин ўчириш автомобилларнинг сони, дона.; 

NКР- Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлашининг сони, дона. 

45. 1-сонли техник хизмат кўриги ёнғин ўчириш автомобиллари учун қачон ва қаерда ўтказилади /2; 8; 7; 15; 22/

Техник хизмат кўригини ўтказиш муддати, 1-ТХКни ўтказиш учун асос бўлган ҳужжат,  бажариладиган ишлар ҳақида қисқача маълумот беринг, бажариладиган ишларнинг мақсади нимадан иборат. 

Ўзбекистон Республикаси Ички Ишлар Вазирлиги

Буйруқ 29 декабр 1999йил №257.

Мазмуни: «Ўзбекистон Республикаси Ички Ишлар Вазирлиги Ёнғиндан сақлаш тизимлари техник хизмати Қўлланмасини тасдиқлаш ҳақида.»

Автомобил биринчи 1000 км юргандан сўнг унда ТХК ишлари шу автомобилга бириктирилган ҳайдовчи томонидан амалга оширилади. Бу ишлар катта ҳайдовчи бошлиғида ТХК қисмида эксплуатация қилиш қўлланмаси асосида амалга оширилади.

Биринчи ТХК ишлари ТХК постида ишдан бўш вақтида катта ҳайдовчи бошчилигида ҳайдовчи томонидан Ўтказилади, бунда 1-ТХК асосий операциялар бажариш рўйхати асосида ишлар ташкиллаштирилади.

1-ТХК ишларини ўтказишдан олдин қисм бошлиғи (ўринбосари) навбатчи қоровулдаги бўлинма сардори, катта ҳайдовчи ва ҳайдовчилар билан автомобилни, автомобил ёнғин ўчириш қуролларини текшириб чиқишади.

Назорат текшируви ва ҳайдовчиларнинг фикрига қараб, катта ҳайдовчи, ТХК режаси, ТХК га жалб этилган ҳайдовчилар, шахсий таркибни ҳисобга олган ҳолда ТХК режасини тузади. 

Қисм бошлиғи (муовини) катта ҳайдовчи ТХК учун зарур бўлган эҳтиёт қисмлар, эксплуатацион маҳсулотлар ва асбоблар олдиндан тайёрлаб қўйилади.

ТХК кунлари қўриқланаётган ҳудудга ўрганиш учун чиқиладиган машғулотлар режалаштирилмайди. Режаланган дарсларни сутка давомида ўтказишга рухсат берилади.

1-ТХК ишлари бажарилиб бўлингандан сўнг ҳар бир ҳайдовчи ўзи бажарган ишлари учун 1-ТХК журналига имзо чекадилар.

Бўлинма сардори  ва катта ҳайдовчи бажарилган ишларнинг сифатини текшириб, ТХК журналига имзо чекадилар.

46. Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини 2-сонли техник хизмат кўрсатишининг сонини аниқлашда қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /2; 8; 7; 15; 22/

NTO-2 =
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L– Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларнинг умумий йиллик юриб ўтган масофа йўли коэффициенти;

ТТО-2 - ёнғин ўчириш автомобилларнинг 2-техник хизмат кўригини ўтказиш учун юриб ўтган масофа йўли, км.,

ТСР – ёнғин ўчириш автомобилларнинг ўрта таъмирлашларнинг оралиғидаги юриб ўтган масофа йўли, км.,

NПА-шасси маркаси бўйича ёнғин ўчириш автомобилларнинг сони, дона.; 

NКР- Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлашининг сони, дона. 

NСР- Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини ўрта таъмирлашининг сони, дона. 

47. Мавсумий техник хизмат кўриги ёнғин ўчириш автомобиллари учун қачон ва қаерда ўтказилади? 

Техник хизмат кўригини ўтказиш муддати, МТКни ўтказиш учун асос бўлган ҳужжат,  бажариладиган ишлар ҳақида қисқача маълумот беринг, бажариладиган ишларнинг мақсади нимадан иборат. /2; 8; 7; 15; 22/

Ўзбекистон Республикаси Ички Ишлар Вазирлиги

Буйруқ 29 декабр 1999йил №257.

Мазмуни: «Ўзбекистон Республикаси Ички Ишлар Вазирлиги Ёнғиндан сақлаш тизимлари техник хизмати Қўлланмасини тасдиқлаш ҳақида.»

Мавсумий ТХК ишлари йилда 2 маротаба қишки совуқ ва ёзги иссиқ мавсумдан олдин автомобилни тайёрлаш мақсадида бажарилади.

Мавсумий ТХК одатда навбатдаги техник хизмат кўрсатишишлари билан бирга бажарилади.

  Қишки мавсумига тайёргарлик: двигателнинг таъминлаш тармоғини ювиб регулировка қилиш, мойлаш-ёнилғи материалларини қишки туриша алмаштириш, қўшимча совитиш тизимини ўчириш, ёнғин ўчириш автомобилида иситиш мосламаларини ўрнатиш ишларни бажариш лозим ва ҳ.к..

Ёзги мавсумига тайёргарлик: двигателнинг совитиш тизимини ювиш, шиналарни таъмирлаш, ғилдиракларни ювиб бўяш, қўшимча совитиш тизимини ёқиш, иситиш тизимларни ва мосламаларни ечиш ва омборга топшириш,  мойлаш-ёнилғи материалларини алмаштириш ишларни бажариш лозим ва охирида формулярга ёзиш лозим.

48. Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлаш ишларига ажратилган меҳнат вақтини қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /2; 8; 7; 15; 22/

ПКР = NKP tKP,

NКР- Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлашининг сони, дона. 

tKP  - АЦ-40(130)63А маркали асосий туридаги ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлаш ишининг меҳнат вақти, чел.ч. 

49. Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини кундалик таъмирлаш ишларига ажратилган меҳнат вақтини қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /2; 8; 7; 15; 22/

ПТР =
[image: image126.wmf],
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NПА – ёнғин ўчириш автомобилларининг сони (шасси маркаси ва турлари бўйича);

LCP  - ёнғин ўчириш автомобилларнинг ўртача умумий йиллик юриб ўтган масофа йўли, км. 

TTP  - 1000 км босиб ўтган йўлга норматив меҳнат вақти, чел.ч.

50. Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларининг агрегатларини таъмирлаш ишларига ажратилган меҳнат вақтини қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /2; 8; 7; 15; 22/

Пi агр  = Ni агр  tiaгр,

Бу ерда NiАГР-i-инчи агрегатларни таъмирлаш сони;


tiАГР-асосий агрегатларни таъмирлашни иш ҳажми.

51. Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини 2-сонли техник хизмат кўрсатиш ишларига ажратилган меҳнат вақтини  қайси тенглама ёрдамида аниқланади?  /2; 8; 7; 15; 22/


[image: image127.wmf]ПТО-2 = NTO-2  tTO-2,

Бу ерда NTO-берилган маркадаги автомобилларининг техник хизмат кўрсатиш ТХК-2 сони;


TTO-2-2-сонли техник хизмат кўрсатиш ишларига  иш ҳажми одам сони;

52. Ёнғин хавфсизлиги хизмати техник хизмат кўрсатиш бирикма (қисми)нинг ишчининг бир йиллик вақт фонди қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /2; 8; 7; 15; 22/


[image: image128.wmf]в

Ф

= (ФН –dO tP) 
[image: image129.wmf]н
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,

Бу ерда ФН-вақтнинг номинал фонди;

dО-1 та ишчи учун таътил кунлари фонди;

tP-смена давомийлиги, соат.


[image: image130.wmf]н

h

-коэффициент, бу сабабли ишга чиқмай қолиш, 0,96 га тенг қилиб олинади:

53. Ёнғин хавфсизлиги хизмати техник хизмат кўрсатиш бирикма (қисми)нинг ишчиларини сони қайси тенглама ёрдамида аниқланади?
 /2; 8; 7; 15; 22/

mP =
[image: image131.wmf],
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Бу ерда Пi-иш ҳажми, одам сони.

54. Ёнғин хавфсизлиги хизмати техник хизмат кўрсатиш бирикма (қисми)нинг ёрдамчи ишчиларининг сони қайси тенглама ёрдамида аниқланади? /2; 8; 7; 15; 22/

Ёрдамчи ишчилар сони асосий ишчилар сонини 10...15% миқдорида қабул қилинади:

mвс.р= 15mP /100

55. Ёнғин хавфсизлиги хизмати техник хизмат кўрсатиш бирикма (қисми)нинг техник хизмат кўрсатиш пости сони қайси тенглама ёрдамида аниқланади?  /2; 8; 7; 15; 22/

ХРi  =
[image: image132.wmf],
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Бу ерда Пi-тўлиқ, ўртача ва жорий таъмирлашлар иш ҳажми, чел.ч.;

ККР-таъмирлаш постида қилинадиган иш ҳажми; чел.ч.;

Ф-таъмирлаш постига ЁЎА ни нотекис келиш коэффициенти (
[image: image133.wmf]j

=1,2…1,5)

ДР-бир йилда иш куни сони;

С-сменалар сони (С=1);

ТСМ-смена давомийлиги, соат (ТСМ=8);

РП-1 та постда ишчилар сони (2…4 одам);


[image: image134.wmf]h

П-пост вақтида ишчининг ишлатиш коэффициенти (
[image: image135.wmf]h

П=0,8…0,9)

56. Ёнғин хавфсизлиги хизмати техник хизмат кўрсатиш бирикма (қисми)нинг техник хизмат кўрсатиш постларининг умумий сони қайси тенглама ёрдамида аниқланади?  /2; 8; 7; 15; 22/
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 EMBED Equation.3  [image: image137.wmf]+

h

j

П

П

СМ

Р

Р

СР

Р

Т

С

Д

К

П
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 EMBED Equation.3  [image: image139.wmf];
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Пi - тўлиқ, ўртача ва жорий таъмирлашлар иш ҳажми, чел.ч.;

КР - таъмирлаш постида қилинадиган иш ҳажми; чел.ч. (КР = 0,5..0,6);


[image: image140.wmf]j

 - таъмирлаш постига ЁЎА ни нотекис келиш коэффициенти (
[image: image141.wmf]j

 = 1,2..1,5);

ДР  - бир йилда иш куни сони;

С - сменалар сони (С=1);

ТСМ – смена давомийлиги, соат (ТСМ=8);

РП - 1 та постда ишчилар сони (2…4 одам);


[image: image142.wmf]h

P

- пост вақтида ишчининг ишлатиш коэффициенти (
[image: image143.wmf]h

P

 = 0,8…0,9).

57. Ёнғин хавфсизлиги хизмати техник хизмат кўрсатиш бирикма (қисми)нинг 2-сонли техник хизмат кўрсатиш пости сони қайси тенглама ёрдамида аниқланади?   /2; 8; 7; 15; 22/

ХТО-2  = 
[image: image144.wmf]h
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Бу ерда 
[image: image145.wmf]t

ТО-2-ТХК-2 пости такти, соат;

R-постда ишлаб чиқариш ритми, соат;


[image: image146.wmf]h

U-постдан фойдаланиш коэффициенти, 0,85…0,95 га тенг.

58. Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлаш ишларига ажратилган меҳнат вақтини қайси тенглама ёрдамида аниқланади?   /2; 8; 7; 15; 22/

ПКР = NKP tKP,

NКР- Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонида ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлашининг сони, дона. 

tKP  - АЦ-40(130)63А маркали асосий туридаги ёнғин ўчириш автомобилларини капитал таъмирлаш ишининг меҳнат вақти, чел.ч. 
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3.2. ЁНҒИН ЎЧИРИШ ТАКТИКАСИ

Ёнғин ўчириш тактикаси фан бўйича талабалар билимига, ўқувига ва кўникмаларига қўйиладиган талаблар:

тингловчилар қуйидаги тасаввурларга эга бўлишлари керак:

· Республика Хавфсизлиги хизмати тузилишида, Ёнғин хавфсизлиги хизматининг ўрни ва роли;

· Республика ёнғин хавфсизлиги  хизматининг ҳозирги даврдаги муаммолари;

· ёнғин ўчириш соҳасидаги илмий-тадқиқот ишларининг асосий йўналишлари.

тингловчилар қуйидагиларни билиши ва фойдалана олиши лозим:

· ёнғин ўчиришда смена хизмати ишини ташкил этиш ва тактикаси бўйича ҳужжат, низом, кўрсатма, йўриқномадаги талабларни; 

· смена таркибида ёнғинда куч ва воситаларни бошқаришни; 

· ёнғин ўчириш қисмларининг тактик имкониятларини, улардан жанговар фойдаланиш усулларини;

· хар хил вазиятларда ёнғин ўчириш тактик усулларини;

· ёнғин ўчириш  хавфсизлик техникаси қоидаларини.

тингловчилар қуйидаги кўникмаларга эга бўлиши керак:

· ёнғин хавф солувчи жабҳаларда ёнғин ўчириш ва ҳимоя қилиш учун куч ва воситаларни ҳисоблаш услубини;

· смена шахсий таркиби билан ёнғин ўчириш тактикаси тайёргарлиги бўйича  машғулотларини ташкил этиш ва ўтказишни;

· ёнғин ўчириш тезкор режалар ва варақаларни тузиш тартиби ва усулларини;

· сменанинг жанговар ҳаракатини таҳлил қилишни.

1. Каттиқ моддаларни сув билан   ўчиришда куч ва воситаларни хисоблаш услуби  /16/
Ҳисоблаш  йўллари: корхонанинг тезкор-тактик хусусияти; ёнғиннинг тарқалиш тезлиги; ёнғин ўчиришга жалб этиладиган ёнғин ўчириш бўлинмаларининг сони ва турлари; бериладиган ёнғин ўчириш моддаларининг талаб этиладиган жадаллик даражаси;  ёнғин ўчириш ва ҳимояга сарф этиладиган ёнғин ўчириш воситалари миқдори, ёнғин ўчиришга ва ҳимояга  берилган дастакларнинг сони, асосий ёнғин ўчириш автомобиллардаги экипажлар   сони. 
Куч ва воситаларни ҳисоблаш учун қуйидаги маълумотлар олинади: корхона хусусияти; ёнғин тўғрисида хабар олинганига қадар вақт; ёнғин йўналиши бўйича тарқалиш  тезлиги; чақирувга чиқиш жадвали бўйича кўзда тутилган куч ва воситалар ҳамда уларнинг жамланиш вақти; ёнғин ўчириш моддаларининг бериш жадаллиги.

Ҳисоблаш тартиби.

1. Ёнғиннинг эркин тарқалиш вақтини аниқлаймиз 

(эрк.ёниш = (хабаргача + (бориш + (ж.ж
бунда, (хабаргача  – ёнғин ҳақида хабар қабул қилгунга қадар ёниш вақти. 

2. Ёнғиннинг   босиб ўтган масофасини аниқлаймиз

R = 0,5 × (л × (1 ,
агар, ( эрк.ёниш  
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 10 мин;

R = 0,5 × (л × (1 + (л × (2,
 агар, (эрк.ёниш  > 10 мин; 

бунда: 0,5 – ёнғиннинг эркин тарқалиш тезлиги биринчи 10 мин. да, меъёрдагидан 2 марта кам бўлинишини ҳисобга оладиган коэффициент;

(л – ёнғиннинг тарқалиш тезлиги (м/мин), Аҳоли яшайдиган уйларда ёнғиннинг тарқалиш тезлигини 1 м/мин деб ҳисоблаймиз;

(1 – эркин тарқалиш вақтининг биринчи 10 минути;

(2 –эркин ёниш вақтини, биринчи 10 минутдан кейинги вақти

(2 = (эрк.ёниш - (1
3. Ёнғин майдони ва унинг тарқалиш шаклини аниқлаймиз.

а) агар ёнғин бинонинг қарама – қарши деворларигача етиб бормаса ёнғин майдони айлана шаклида бўлади, яъни

Sмайдон = k × ( × R2
бунда: k – ёнғин шаклини белгиловчи коэффициент, агар ёнғин тўла айлана шаклида бўлса, k = 1; ярим айлана шаклида, k = 0,5; чорак айлана (бурчак) шаклида бўлса, k = 0,25 га тенг бўлади;

          R – ёнғиннинг босиб ўтган масофаси.

б) агар ёнғин бинонинг қарама – қарши деворларига етган бўлса ёнғин тғри тўртбурчак шаклида тарқалади        

Sён = n × R × a,

бунда: n – тўғри тўртбурчак шаклида ёнғинни тарқалиши ва йўналишлар сони;

           a – бинонинг кенглиги.

4. Ёнғинни ўчириш майдонини аниқлаймиз, м2.

а) Агар ёнғин  айлана шаклида бўлса

Sўч = k × ( × hўч (2R-hўч)  
бунда: hўч– ёнғинни ўчириш чуқурлиги (қўл дастаклари билан ўчирганда - 5м, лафет дастаги билан ўчирганда - 10м.).

б). Агар ёнғин бинонинг қарама қарши деворларига етиб борган бўлса  ёнғин тўғри тўртбурчак шаклида бўлади , у ҳолда

Sўч = n × a × hўч 
5. Ёнғинни ўчириш учун  талаб қилинадиган сув сарфини аниқлаймиз

Qт  = S ўч  × Jт 
бунда: Jт – талаб қилинган, ёнғинга сув бериш жадаллиги 

6. Ёнғинни ўчириш учун талаб қилинадиган дастаклар сонини аниқлаймиз.

Nд  = Qт  /qд 

бунда: qд  – битта дастак сарфлайдиган сув миқдори 
7. Ёнғинда  ҳимоя қилиш учун талаб қилинадиган дастаклар сонини аниқлаймиз.

Бериладиган дастаклар сони, ёнғин  хавфсизлиги хизмати Жанговар Низоми кўрсатмалари ва тактик шароитларга қараб белгиланади.

8. Шахсий таркибнинг сонини аниқлаймиз

Nш.т = Nўчд × nодам+ Nхимд  × nодам  + nенг назорат + nалоқачи
9. Автоцистернада келадиган ёнғин ўчириш экипажлари сонини аниқлаймиз.

Nэк АЦ = Nш.т / nш.т.эк АЦ
2. Ҳажм бўйича, кўпик билан ёнғин ўчиришда куч ва воситаларни хисоблаш усули  /16/
 Ёнғинни ўчириш учун кўпик ҳосил қилувчи модданинг сарфланишини аниқлаш, кўпик тўлдириш ҳажми, кўпик   генераторлари сони, кўпик ҳосил қилувчи моддани миқдори, асосий ҳамда махсус ёнғин ўчириш автомобиллардаги экипажлар сони , сув сарфини аниқлаш. 
    Ҳисоблаш услуби:

1.  Хона ҳажмини аниқлаймиз:     

Wх = а × в × h

бунда: а - хона эни;  в - хона узунлиги;  h - хона баландлиги

 2.  Хона ҳажмини кўпик билан тўлдириш учун ГПС сонини аниқлаймиз

Nгпс = (Wх × Kp)/( qгпс × (ўч);

бунда: qгпс - ГПС дан  кўпик сарфи, м3\мин;

                   Kp – ҳажм бўйича кўпикни емирилиш коэффициенти;

                   (ўч  - ўчириш вақти, мин.

 3. Ёнғин ўчириш учун талаб этиладиган экипажлар сонини аниқлаймиз.

Nэк = Nгпс / nгпс эк
 4. Кўпик ҳосил қилувчи моддани миқдорини аниқлаймиз

Wno = Nгпс × qгпс по  × (ўч × 60 × k,

бунда: qгпс по - ГПС дан кўпик ҳосил қилувчи моддани сарфи; 

                     (ўч - ўчириш вақти;

                     k - кўпик ҳосил қилувчи моддани захира коэффициенти.

 5. Ёнғин ўчириш учун сув заxирасини аниқлаймиз

Wсув  = Nгпс × qгпс сув  × тўч ×60 × k,

 6. Ёнғин ўчириш учун, кўпик билан ўчирувчи автомобиллар сонини аниқлаймиз 

Naв = Wno/Wав

бунда: Wав  - кўпик билан ўчириш автомобилидаги кўпик ҳосил қилувчи моддани миқдори

3. Пахта хом ашёси ҳудудида ёнғинни ўчириш учун керак бўладиган куч ва воситаларни ҳисоблаш услуби  /3;14;16/

Пахта хом ашёси ҳудудида ёнғиннинг ривожланишига шамолнинг кучи, йўналиши ва ғарамлар ўртасида ёнғин хавфсизлик оралиқлари, хомашёнинг намлиги ёнғинни тарқалишига ўз таъсирини ўтказади.. Об-ҳаво шароитларидан келиб чиқиб ёнғиннинг тарқалиш тезлиги қуйидагича бўлиши мумкин:

-
шамол йўқлиги ёки ўта кучсиз шамолда  -  паст - 0,75 – 1,0 м/мин.

-
кучсиз шамолда -  ўрта -  1,0 – 2,0 м/мин.

-
ўртача кучли шамолда -  юқори -  3,1 – 5,0 м/мин.

-
қуруқ иссиқ ҳавода ва кучли шамолда -  ўта юқори -  6,0 м/мин.

Ёнғинда вазият, ёнғин ўлчами ва унинг тарқалиш тезлиги билан белгиланади. 

Ҳисоблаш тартиби:

1. Эркин ёниш вақтини аниқлаймиз       

( э.ё  = (хаб  + (бор  + (ж.ё
2. Ёнғинни босиб ўтган йўлни аниқлаймиз      

R = Vл ( ( э.ё
        бунда:
Vл = ёнғин чизиқли тарқалиш тезлиги.

3. Ёнғин майдонини аниқлаймиз      

S ёнғ. = К(
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 ( R 2
        бунда:
   К = 1 – айлана, К = 0,5 - ярим айлана, К = 0,25 - бурчакли.

S ёнғ. = а × n × R – тўғри бурчакли

        бунда: а - хом-ашё ҳудудининг эни;

                    n - ёнғиннинг тарқалиш томонлари сони 

4. Бунтлар оралиқларини ҳисобга олган ҳолда ёнғин майдонини аниқлаймиз

S ёнг.бунт = К тулдир × S ёнғ.
бунда:Ктулдир - тўлдириш коэффициенти, хом-ашё ҳудуди майдонининг, бунтлар майдони йиғиндиси нисбатига тенг.

Ктулдир = 
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 S бунт   / S ПХА 
5. Ёнаётган бунтларнинг тури ва сонини аниқлаймиз

N ёнг.бунт = S ёнг.бунт / S бунт
6. Ёнаётган бунтларни ўчириш учунталаб этилган сув сарфини аниқлаймиз

Q т.э ў  = N ён.бунт × S .ён.бунт  × Jт.э

бунда:
N ён.бунтлар хS .ён.бунт  – ёнаётган бунтларнинг ҳақиқий майдони

   
7. Ҳимоя учун кетадиган сув сарфини аниқлаймиз

Q т.э х   = Q т.э ў   / 3
8. Ёнаётган бунтларни ўчириш учун керак бўлган дастаклар сонини аниқлаймиз 

N дастак.ўч =  Q т.э ў  / q дастак
9. Ҳимоя учун керак бўлган дастаклар сонини аниқлаймиз

N дастак.хим   = Q т.э х  / q дастак

10. Шахсий таркибнинг сонини аниқлаймиз

N ш/т  = N д .уч   × n ш/т  + N д .хим × n ш/т  + n маг    + n  алоқачи 

11. Экипажлар сонини аниқлаймиз

N экипаж = N ш/т / N ш/т экипаж

4. Ёнғинларни кўпик билан ўчиришда куч ва воситаларни ҳисоблаш услуби /13;16/

Ўрта каррали кўпик билан ёнғинларни ўчиришда куч ва воситаларни ҳисоблаш учун қуйидаги маълумотларни аниқлаш лозим:

- ёнғин майдонини;

- кўпик ҳосил қилувчи модда аралашмасини узатиш жадаллигини;

- танланган генераторларнинг кўпик узатиб бериш қувватини;

- ёнғин ўчириш воситаларининг захира коэффициентини.

Енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликларни майдон бўйича ўчиришда куч ва воситаларни ҳисоблаш, тўкилган маҳсулот геометрик ўлчамлардан келиб чиқиб амалга оширилади. 

1.Кўпик ҳосил қилувчи модда аралашмасининг талаб этиладиган сарфи ҳисобланади: 


[image: image150.wmf]аралашма

ё

аралашма

I

S

Q

×

=

 

бунда: Sё - тўкилган суюқлик майдони, м;

            Iаралашма- ёнғинни бартараф этиш учун бериладиган кўпик ҳосил қилувчи модда аралашмасининг талаб этиладиган жадаллиги, л/(с.м2).

2. Кўпик берувчи генераторлар (ГПС) сони аниқланади:
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бунда: 
[image: image152.wmf]аралашма
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 - битта ГПСнинг кўпик ҳосил қилувчи модда аралашмаси бўйича, узатиш сарфи, л/с.

3. Кўпик ҳосил қилувчи модданинг талаб этиладиган ҳажми аниқланади:
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бунда: 
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- ГПС нинг кўпик ҳосил қилувчи моддани узатиш сарфи, л/с.
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 -  ёнғинни ўчириш учун керак бўладиган кўпик ҳосил қилувчи модданинг захира коэффициенти, 
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4. Кўпик ҳосил қилувчи модда ташувчи автомобиллар сони аниқланади:
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бунда: Wав - автомобил цистернаси ҳажми, л.

5. Кўпик миқдорини бериш учун керакли сув сарфи аниқланади:
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бунда: 
[image: image160.wmf]сув
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 -ГПС нинг сув узатиш сарфи, л/с.

6. Кўпикли ҳужумни ўтказиш учун керакли сув захираси аниқланади:
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бунда: 
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 - ёнғинни ўчиришда сув захираси коэффициенти,  
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7. Экипажлар сони аниқланади:
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бунда: 
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 -  асосий ёнғин ўчириш автомобилидаги битта экипаж бера оладиган ГПСлар сони.

5.  Ёнғин ўчириш бўлинмаларининг  ёнғиндаги жанговар ҳаракатлари /3;16/
Ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларининг жанговар ҳаракатлари ҳақида тушунча; Жанговар ҳаракатларнинг бошқа турлари; Барча жанговар ҳаракатлар мақсадига кўра уч турга бўлинади: тайёрланиш, асосий ва таъминловчи; ҳал этувчи жанговар ҳаракатлар йўналишларини белгилаш учун бешта асосий тамойиллар кўрсатилган: Ёнғин ҳолатини ўрганиш

Ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларининг жанговар ҳаракатларига қуйидагилар киради: тревога бўйича йиғилиш, ёнғин жойига етиб бориш, ёнғин ҳолатини  аниқлаш, одамларни қутқариш, жанговар ёйилиш, ёнғинни қуршаб олиш, бартараф этиш.
 Жанговар ҳаракатларнинг бошқа турлари: одамларни қутқариш, тутунни ҳайдаш, бино  конструкцияларини очиш, уларни олов ва қулаб тушишдан ҳимоя этиш ҳаракатлари ҳамма ёнғинларда  бажарилмайди ва доимий қилинадиган ишларга кирмайди. Шунинг учун, ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларининг жанговар ҳаракатлари умумий ва алоҳида турларга бўлинади. Доимий жанговар ҳаракатлар, қатъий кетма - кетлик билан бажарилади. Алоҳида жанговар ҳаракатлар  баъзи бир доимий ҳаракатлар билан бирданига олиб борилиб, жанговар ёйилиш ва ёнғинни ўчириш билан бир вақтда бажарилади. 

Турли корхоналарда, ёнғиндаги вазият ҳар хил бўлишига қарамай, ёнғин ўчиришга жалб этиладиган куч ва воситаларни ишлатишнинг тактик тамойилларини ажратиш мумкин.

Барча жанговар ҳаракатлар мақсадига кўра уч турга бўлинади: тайёрланиш, асосий ва таъминловчи.  

Тайёрланиш  жанговар ҳаракатлари, бу асосий ҳаракатларни бажариш учун шароит яратадиган жанговар ҳаракатлар.

 Асосий жанговар ҳаракатлар, бу одамлар ва ҳайвонлар хавфсизлигини  таъминлаш ва ёнғинни ўчиришга қаратилган ҳаракатлар.

 Таъминловчи жанговар ҳаракатлар, бу тайёрланиш ва асосий жанговар ҳаракатларни бажарилишини таъминловчи ҳаракатлар.

 . Ҳал қилувчи йўналишда, куч ва воситаларини жамлаган ҳолда киритишдан асосий мақсад - қутқарув ишларини муваффақиятли бажариш учун керак бўлган кучларни жалб этиш, ҳамда ёнғин ўчириш воситаларини керакли миқдорда узатилишини таъминлаб беришдан иборатдир.

Ёнғин хавфсизлиги хизматининг жанговар Низомида ҳал этувчи жанговар ҳаракатлар йўналишларини белгилаш учун, бешта асосий тамойиллар кўрсатилган:

1.Агар ёнғиннинг хавфли омиллари инсонлар ҳаётига хавф солса, барча куч ва воситалар қутқарув ишларини бажариш учун жалб этилади;

2. Агар ёнғинда портлаш хавфи туғилса, бўлинмаларни ҳаракати портлаш хавфини олдини олишга қаратилади ;

3. Куч воситалар, ёнғиндан зарар кўпроқ бўлиши мумкин бўлган томондан киритилади;

4. Бино аланга билан ўралиб, ёнаётган жой қийматга эга бўлмаса ва яқин турган бинога ўтиш эҳтимоли бўлса - куч ва воситалар шу ёнмаётган бино томонидан киритилади

5. Якка турган бино аланга билан қопланиб, қўшни масканларга тарқалиш хавфи бўлмаса - асосий куч ва воситалар ёнғиннинг энг жадал ёнаётган жойига киритилади;

Ёнғин ўчиришда ҳал қилувчи йўналиш фақат битта бўлади. 

Ёнғин ўчиришда қатнашаётган барча куч ва воситалар бир вақтда, битта умумий масалани ечиш учун бирлашиб ҳаракат қиладилар.

Улардан тўлиқ ва тўғри фойдаланиш учун куч ва ҳаракатлар ҳамжиҳатлиги талаб этилади. Бу ҳамжиҳатлик ёнғин хавфсизлиги бўлинмалари ўз олдиларига қўйилган умумий жанговар вазифаларини  муваффақиятли бажаришда барча  ёнғин ўчириш техника ва воситаларидан келишган ҳолда фойдаланиш, шунингдек, ўзаро бир-бирларига ёрдам беришларидан  иборатдир.

Ёнғин хавфсизлиги бўлинмалари, ёнғин содир бўлган жойга чиқиш ва етиб боришда асосий мақсадлари, чақирилган жойга минимал қисқа муддатда етиб бориш ва ёнғинни  бошланғич даврида бартараф этишдир.

Навбатчи сменани, жанговар ҳолатга келтириш учун берилган тревога сигнали асос бўлади. Тревога сигнали бўйича, шахсий таркиб уюшган ҳолда зудлик билан гаражда йиғилади ва чиқишга тайёрланади.

6. Асосий ёнғин ўчириш автомобилларидаги бўлинмаларнинг тактик имкониятлари  / 7;16/

"Ёнғин ўчириш бўлинмаларнинг тактик имкониятлари" тушунчаси. Ёнғин ўчириш автомобилларининг техник хусусиятлари, унда олиб юриладиган ёнғин-техник жиҳозлар ва ёнғин ўчириш воситалари, жанговар таркиб сони, ёнғинда вужудга келувчи вазиятларни ҳисобга олган ҳолда жанговар ҳаракат  турлари бўйича бўлинмаларнинг тактик имкониятларини белгиловчи асосий омиллар. Одамларни қутқариш; моддий бойликларни эвакуация қилиш; жанговар жойлашиш пайтида; ёнғинни бартараф этишда асосий ёнғин ўчириш автомобилларидаги бўлинмаларнинг тактик имкониятларини белгиловчи асосий кўрсаткичлар нималардан иборат. Асосий ёнғин ўчириш автомобиллари сув манбаларига уланган ва уланмаган ҳолатлардаги бўлинмаларнинг тактик имкониятлари. 
Ёнғин ўчириш бўлинмасининг тактик имкониятлари - бу одамларни қутқариш, мол-мулкни эвакуация қилиш ва ёнғинни бартараф этиш юзасидан минимал ишларни бажариш қобилиятидир.

Ёнғин ўчириш бўлинмасининг тактик имкониятлари, ёнғин ўчириш техникасининг кўрсаткичлари, шахсий таркиб сони ва унинг тайёргарлик даражаси, шунингдек, ёнғин пайтида юзага келувчи вазиятларга боғлиқ. 

Баъзи ҳолларда ёнғин ўчириш техникасининг техник имкониятлари бўлинма шахсий таркибининг жисмоний имкониятларидан юқори бўлиши мумкин. Бошқа бир ҳолларда эса аксинча - бўлинма шахсий таркибининг жисмоний имкониятлари ёнғин ўчириш техникасининг техник имкониятларидан юқори бўлиши мумкин. Сменанинг тактик имкониятлари, экипажларнинг биргаликда ишлашлари туфайли анча юқори бўлади.

Ёнғин ўчириш автоцистерналари, ўзидан ёки ташқи сув манбаи орқали сув  ва кўпик билан ёнғин ўчириш учун мўлжалланган.

Автоцистернадаги 4 кишидан иборат бўлинма ёнғин жойига етиб келиб, 1-1,5 минут ичида автомобилни сув манбаига қўймасдан ёнғинга бир-икки дастак ёки ГПС-600 бериши, шу  билан бирга нарвонлар ёрдамида қутқарув ишларини бажариши мумкин. Лекин бу усулнинг баъзи бир камчиликлари ҳам мавжуд, яъни битта Б дастагининг тўхтовсиз ишлаш муддати 10 минутга яқин бўлса, битта А (ГПС-600) дастагининг тўхтовсиз ишлаш вақти 5 минутга тенг. 

Экипажларнинг тактик имкониятлари, ёнғин ўчириш машинасининг русумига қараб  ўзгаради.

Автонасосдаги экипажларнинг тактик имкониятлари автоцистернадаги экипажлар имкониятларидан анча юқори бўлади. Автонасос цистернага эга эмас, шунинг учун ҳам уни дарҳол сув   манбаига ўрнатиб, дастакларни ишлаш  вақтини кўпайтиради. Автонасосдаги жанговар таркиб сони 8-9 кишидан иборат,  олиб юриладиган енгларининг  кўплиги бу автомобилдаги экипажнинг тактик имкониятларини янада оширади.

Ёнғин ўчириш насос станциялари (ПНС-110) очиқ сув ҳавзаларидан 150 мм диаметрли магистрал енглар ёрдамида узоқ масофага сув чиқариб бериш учун мўлжалланган. Битта насос станцияси бир вақтнинг ўзида 4-5 км масофада жойлаштирилган, 40 л/с сув берадиган учта ёнғин ўчириш автомобилини сув билан таъминлаш имкониятига эга. Насос станцияларидан катта ёнғинларни ўчириш учун тайёргарлик чоғида сув ҳавзаларини тўлатиш учун ҳам фойдаланилади. ПНС-110 енгли автомобиллар ва кўчма лафет дастаклари билан катта ёнғинларни ўчиришни таъмин эта олади.

Кўплаб кўпик ишлатилиши талаб этиладиган ёнғинларни ўчиришда, ҳаво-кўпик билан ёнғин ўчириш автомобиллари қўлланилади. Автомобилнинг тепасига 40 л/с ҳажмдаги сув ва 24 м3/мин паст даражадаги кўпик узата оладиган стационар лафет дастаги ўрнатилган, ГПС-600 русумли олтита кўпик генератори бор.

7. Махсус ёнғин ўчириш автомобилларидаги бўлинмаларнинг тактик имкониятлари  /16/

"Ёнғин ўчириш автомобилларининг тактик имкониятлари" деган тушунча. Тактик имкониятларнинг жанговар ҳаракат турлари бўйича  асосий факторлари. Махсус ёнғин ўчириш автомобилларидаги бўлинмаларнинг тактик имкониятлари нималардан иборат? 

Махсус ёнғин ўчириш машиналари билан қуролланган экипажлар ёнғинни бартараф этишда асосий экипажлар билан биргаликда ишлайдилар ва ёнғинни ўчириш учун керакли шароитларни таъминлайдилар.

Кўп қаватли биноларда   ёнғинларни ўчиришда, экипажлар шахсий таркибини, ёнғин-техник анжом ва ёнғин ўчириш воситаларини юқорига кўтариш учун, ёнғин ўчириш автонарвонлари ва тирсакли кўтаргичларидан фойдаланилади.

Ёнғин ўчириш автонарвонлари ва тирсакли автокўтаргичларни кўпгина кўрсаткичлари юзасидан классификациялаш мумкин, лекин улардан энг асосийси унинг узунлиги ва юргизиш тури ҳисобланади. Автонарвон  ва автокўтаргичлар узунлик бўйича  учта гуруҳга бўлинади: қисқа узунликдаги - 20 м гача, ўртача узунликдаги - 30 м гача ва катта узунликдаги - 30 м дан ортиқ.

Автонарвонлар билан қуролланган ёнғин ўчириш бўлинмалари асосий бўлинмаларга қутқариш ва ёнғинни бартараф этиш учун шароит яратиб берадилар. Улар, резервуар паркларида, ёнғин ўчиришда ҳаво-механик кўпик генераторини юқорига кўтариб беришда ҳам ишлатилиши мумкин.

Автонарвон  ва автокўтаргичлар йиғилган ҳолатда, катта юкларни кўтариш қобилиятига ҳам эга, шунинг учун улардан баъзида худди автокран сифатида оғир юкларни кўтариш учун ҳам фойдаланилади.

Ёнғин ўчириш енг автомобили (АР) лафет дастаги орқали, кучли сув оқими ёки кўпик билан ёнғинни ўчиришга мослаштирилган. У ёнғин содир бўлган жойга жанговар таркибни, умумий узунлиги 1.34, 1.76, 2.04 км. га 150, 100 ва 77 мм. диаметрли енгларни ташиш, шунингдек ёнғин жойидан бошқа юкларни олиш ва ташиш ишларини бажаради. Бу автомобиллардан, кўчма насос станциялари, автонасослар ва автоцистерналар билан биргаликда фойдаланилади.. Автомобилнинг олд қисмига лебёдка ўрнатилган.

Техник хизмат кўрсатиш автомобили билан қуролланган бўлинмалар қуйидаги ишларни амалга оширишлари мумкин: механик болға, бетонсиндиргич ва пневматик асбоблар билан қурилмаларни очиш, кран ёрдамида юк кўтариш, тутунсўргич билан хоналарга тоза ҳаво юбориш ёки тутунни сўриб чиқариш, металл кесиш ишларини бажариш, ва шу кабилар. Улар  газ-тутундан ҳимоя хизмати, алоқа ва ёритиш каби бошқа махсус хизматларнинг айрим ишини бажаришлари ҳам мумкин.

ГТҲХ автомобили билан қуролланган бўлинмалар тутунга тўлган ва заҳарланган ҳаво шароитида ёнғин ҳолатини аниқлаш, одамларни қутқариш ва ёнғин ўчириш ишларини бажарадилар, ҳамда хоналардан тутунни чиқариш, тарқалишини чеклаш ишларини амалга оширадилар. Электр асбобларни ишга тушириш учун автомобил 12 кВт қувватга эга бўлган ток генератори билан жиҳозланган. 

ГТҲХ автомобили иккита тутунсўргич, электрбетонсиндиргич, электртўқмоқ, электр арра, электр кабел ва бошқа анжомлар билан таъминланган. Автомобил тепасига ёритқичлар ўрнатилган. 

Алоқа ва ёритиш автомобили (АСО) ёнғин ўчириш бўлинмаларининг иш жойларини ёритиш ва ёнғинда алоқа ўрнатиш учун мўлжалланган бўлиб, ёнғин жойига жанговар таркиб ва махсус жиҳозларни етказиб бериш учун хам хизмат қилади.

Бу машина ёнғин жойида ёритиш агрегатлари, алоқа воситалари ва электр асбобларини электрқувват билан таъминлаш учун  шаҳар электр тармоқларидан  ёки автомобилга ўрнатилган генератор орқали ток узатиши мумкин. Автомобилда олти дона радиостанция олиб чиқилади. Ёнғин жойга яқинроқ ўрнатилган тақдирда ёнғин ўчириш раҳбари, штаб, таъминот хизмати ва жанговар жойлар бошлиқлари билан алоқа қилишда автомобилга ўрнатилган радиостанциядан фойдаланиш мумкин. Алоқа ва ёритиш автомобили бўлинмаси коммутатор орқали шаҳар телефон тармоғига боғланиши мумкин. 

Автомобил тепасига ўрнатилган овоз кучайтиргич, кўчма микрофон, кабел узунлиги 100 м масофагача ўрнатиш мумкин бўлган кўчма радиокарнайлардан ҳам фойдаланилади.

8.  Ёнғин хавфсизлиги гарнизони хизмати  /6; 16/

Ёнғин хавфсизлиги  гарнизони хизмати ҳақида тушунча; Гарнизон ҳудудига, ёнғин ўчириш бўлинмалари жойлашган аҳоли пунктлари киради;   Куч ва воситалар устидан кечаю-кундуз назоратни гарнизон бошлиғи,  марказий диспетчерлик хизмати катта диспетчери ва ёнғин ўчириш штаби, шунингдек маҳаллий ёнғин ўчириш алоқа пунктлари орқали олиб боради; Гарнизонда   ёнғинларни ўчириш ва тайёргарликни ошириш, шунингдек бошқа хизматлар билан ўзаро ҳамкорлик қилиш учун тезкорлик ҳужжатлари  ишлаб чиқарилади ва таҳрир қилиб борилади; Гарнизон хизматини ташкил этишда, ёнғин хавфсизлиги хизмати,  бошқа хизматлар: сув тармоқлари, коммунал, электр таъминоти, газ-авария хизматлари, милиция, тиббиёт ва ҳарбий бўлинмалар билан ҳамкорликни таъминлашга катта эътибор қаратади.

Ёнғин хавфсизлиги  гарнизони хизмати, ёнғин ўчириш бўлинмалари устидан марказлашган ва ихтисослашган раҳбарлик қилиш учун тузилади. Қайси вазирликка тегишлилигидан қатъий назар бир аҳоли пунктида жойлашган ёнғин хавфсизлиги бўлинмалари, шунингдек ИИВ га қарашли ўқув муассасалари ёнғин хавфсизлиги гарнизонини ташкил этади. Гарнизон ҳудудига, ёнғин ўчириш бўлинмалари жойлашган аҳоли пунктлари киради, лозим бўлган ҳолларда шу яқин орада жойлашган аҳоли пунктлари ҳам киритилади. Гарнизон ҳудуди чегаралари ва гарнизон бошлиғи  ИИВ ёки вилоят ИИБ лари   буйруқлари билан тайинланади. Туманлар ёки вилоятга бўйсунувчи шаҳарларда ёнғин хавфсизлиги гарнизонлари бошлиқлари этиб: бўлим, бўлинма ёки инспекция бошлиқлари, шунингдек шу аҳоли пунктида жойлашган бўлим, қисм бошлиқлари тайинланишлари мумкин.Гарнизон бошлиқлари, шахсий таркибнинг тактик ва руҳий тайёргарлигини ошириш учун, тезкор-тактик жиҳатдан муҳим  бўлган масканларни ўрганишни ташкиллаштирадилар.************15.03.07.

Хизмат Низомига биноан, гарнизоннинг мансабдор шахслари қуйидагилар: гарнизон бошлиғи, гарнизон бўйича тезкор навбатчи, алоқа хизмати бошлиғи,   марказий диспетчерлик хизмати катта диспетчери, гарнизон ГТҲ  хизмати бошлиғи ва техник хизмати бошлиғи.Куч ва воситалар устидан кечаю-кундуз назоратни гарнизон бошлиғи марказий диспетчерлик хизмати катта диспетчери ва ёнғин ўчириш штаби, шунингдек маҳаллий ёнғин ўчириш алоқа пунктлари орқали олиб боради. Ёнғин ўчириш штаби ЁХБ бошлиғининг тўғридан-тўғри тасарруфида бўлиб, ёнғин ўчириш бўлинмаларининг жанговар тайёргарлигини назорат қилади. Шахсий таркибнинг тактик ва руҳий тайёргарлигини замонавий усулда яхшилашга қаратилган тадбирларни ўтказади. Гарнизонда хизмат бўйича ёнғинларни ўчириш ва тайёргарликни ошириш, шунингдек бошқа хизматлар билан ўзаро ҳамкорлик қилиш ҳужжатларини ишлаб чиқади ва таҳрир қилиб боради.Республика, вилоят ёнғин ўчириш штаби навбатчилик таркибига тезкорлик бўйича ҳамма ёнғин ўчириш штаблари (отрядлар бўйича тезкор навбатчилар) вилоят ёнғин хавфсизлиги гарнизонлари ёнғин ўчириш қисмлари, шунингдек Марказий диспетчерлик хизмати (МДҲ), ёнғин ўчириш қисм  диспетчерлик хизмати (ҚДҲ) навбатчи сменалари бўйсунади.

Гарнизонда ёнғин ўчириш штаби фаолияти «Ёнғин ўчириш штаблари ҳақида Низом»га биноан ташкиллаштирилади. Ёнғинлар ҳақида хабарларни қабул қилиш, ёнғин жойига бориш йўлида, ёнғин жойида, ёнғин ўчириш бўлинмалари орасида, шунингдек гарнизоннинг алоҳида хизматлари билан алоқани ўрнатиш учун ёнғин ўчириш Марказий диспетчерлик хизмати ташкил қилинади. МДҲ гарнизонда алоқа ва бошқарувнинг асосий органи, тезкор  вазиятларни доимий назорат қилиб турувчи, куч ва воситалардан комплекс фойдаланишини таъминловчи органдир. МДҲ барча ёнғин ўчириш қисмлари навбатчи сменаларининг, ҳамма ўқув машғулот ва бошқа тадбирларга чиқишларини бошқариб туради, тезкор навбатчини гарнизондаги тезкор вазият билан таништириб туради. МДҲлари ЁХБда, бўлимларда ёки гарнизоннинг марказий қисмларидан бирида ташкил этилади. МДҲлари станция, тезкор алоқа коммутатори, вилоят, шаҳар, туман режалари, гарнизондаги куч ва воситалар ҳисоби таблоси, ЭҲМ ва овоз ёзиш аппаратуралари билан жиҳозланади. Тезкор алоқа станциясига, ёнғин ўчириш қисмлари, шаҳарнинг ёнғин ўчиришга сафарбар этиладиган маскан ва хизматлари, шаҳарнинг бошқа ҳар қандай ёнғин ўчириш бўлинмалари ва шаҳар абонентлари билан тўғри симли алоқа тармоқлари уланган бўлади. Станция тўғри сим орқали шаҳарнинг ёнғин ўчириш бўлинмалари ва хизматлари билан доимий алоқани таъминлайди. МДҲ гарнизондаги барча ўрнатилган кўчмас ва автомобиллардаги радиостанциялар билан алоқани таъминлайди. Ёнғин ўчириш автомобилларидаги радиостанциялар ёнғин ёки машғулотларга чиқаётган вақтда ишга туширилади. Шаҳарнинг электрлаштирилган ёруғлик харитасида (светоплан), қисмларнинг хизмат кўрсатиш ҳудудлари, шартли белгилар асосида ишлаб чиқариш корхоналари, шаҳарнинг сувсиз ҳудудлари, ёнғин ўчириш бўлинмаларининг ва шаҳарнинг сув таъминоти, белгилаб қўйилади. Шаҳар (чизма) режасига қўшимча этиб, кўчалар, боши берк кўчалар, шунингдек ишлаб чиқариш корхоналари, болалар, давлат ва маданий томоша муассасаларининг манзили ва номланиш рўйхатлари илова қилинади. Ёнғин ўчириш гарнизонининг  тезкорлик фаолияти диспетчерлик хизмати иши билан узлуксиз боғлиқ. МДҲ ва ҚДҲ диспетчерлари гарнизон таркибига кирувчи аҳоли пунктлари ва шаҳардаги вазиятни ўрганишлари зарур. Бу МДҲнинг шаҳардаги ёнғин хавфсизлиги қисмлари ва шаҳар хизматлари билан доимий алоқасини шунингдек МДҲга барча ёнғин хавфсизлиги қисмларининг ўз хизмат кўрсатиш ҳудудларидаги вазиятни узатиб туришини таъминлайди. Гарнизон хизматини ташкил этишда, ёнғин хавфсизлиги хизмати, шахар ва туманларнинг  бошқа хизматлари билан, яъни сув тармоқлари, коммунал, электр таъминоти, газ-авария хизматлари, милиция, тиббиёт ва ҳарбий бўлинмалар билан ҳамкорлигини таъминлашга катта эътибор қаратилади.

9. Катта ёнғинларни ўчириш таянч масканларини  ташкил қилиш, уларни  жиҳозлаш ва жалб этиш тартиби  /9; 16/
Таянч масканларининг жойлашув ўрни. Таянч масканларини разрядларга бўлиш ҳамда улар хизмат кўрсатиш минтақа(зона)лари. Таянч маскани техникаси, ҳамда уларнинг ёнғинга чиқиш тартиби. Катта ёнғин, ҳамда табиий офатларда, таянч маскани техникасидан фойдаланиш тартиби. 
Таянч маскани барча вилоятларда ташкил этилиб,  махсус ёнғин ўчириш техникасини рационал жойлаштириш, ҳамда қисқа муддат ичида уни катта ёнғинларга жалб этиш имконини беради.

Хизмат кўрсатиш минтақа хусусиятига боғлиқ ҳолда уч разрядли таянч маскани ташкил этилади.

Биринчи разрядли таянч масканлари  вилоят, ўлка ва республика марказларида, шунингдек   ёнғин   жиҳатдан хавфли бўлган нефтни сақлаш ва қайта ишлаш, кимёвий тармоқлар саноати  жойлашган туманларида ташкил этилади.

Иккинчи разрядли таянч масканлари вилоят, ўлка ҳамда республика  тасарруфидаги шаҳарларда, шунингдек халқ хўжалиги корхона ва саноатнинг бошқа тармоқлари  жойлаштирилган туманларда ташкил этилади.

Учинчи разрядли таянч масканлари қолган шаҳар ҳамда аҳоли пунктлари жойлашган туманларда ташкил этилади.

Таянч масканлари, таянч маскани разрядида белгиланган миқдор бўйича ПНС-110 кўчма насосли станция,  кўпик билан ёнғин ўчириш автомобиллари, алоқа ҳамда ёритиш автомобиллари, автонарвонлар, тутунсўргич, шунингдек   ёнғин ўчириш енгликларини ташувчи автомобиллари, кўпик ҳосил қилувчи ускуналар билан жамланади.

Таянч масканига хизмат кўрсатиш ҳудуди (зонаси) ажратилади. Вилоят ёки ўлка ҳудудидаги, таянч масканини   хизмат кўрсатиш масофаси 100 км ни ташкил этиши мумкин.

Таянч масканида, хизмат ҳужжатлари сифатида ёнғинга чиқиш жадвалидан ташқари, ёнғин ўчириш қисмлари ҳамда ёнғин ўчириш техникаси рўйхати, ёнғин чиқиш хавфи катта корхоналарнинг мураккаб режаси, ёнғинга чиқиш журнали, ёнғин ўчириш воситалари ҳамда енгликлар хўжалигидан фойдаланиш сарфи ҳақида маълумотлар бўлиши тавсия этилади. 

Таянч маскани куч ва воситалари ёнғинга ягона колонна билан гарнизон бўйича тезкор навбатчи ёки ёнғин ўчириш қисми бошлиғи (бошлиқ муовини) бошчилигида юборилади. Ёнғинда  таянч масканини бошқарувчи шахс, раҳбарлик қилиш учун, тезкор штаби таркибига киради. Қоидага биноан, таянч масканлари, ёнғин ўчириш қисмлари базасида жойлаштирилади.

10. Шаҳарларда ёнғин ўчиришни ташкил қилиш хусусиятлари. Ёнғин ўчириш тезкор режа ва  варақаларни тузиш тартиби  /12/
Шаҳар жойларида ёнғин ўчиришни ташкилий тузилмалари фаолиятининг қонуниятлари. Шаҳар жойларида ёнғин ўчиришни ташкил қилишнинг ўзига хослиги, унда ёнғинга қарши кураш учун куч ва воситаларни жамлаш, ёнғинни муваффақиятли бартараф этиш учун тадбирларни ишлаб чиқиш. Ёнғин хавфсизлиги хизматининг бошқа махсус шаҳар хизматлар билан биргаликдаги ҳаракати. Ёнғин ўчириш тезкор режаси, унинг мазмуни ва тузиш тартиби. 

Шаҳар жойларида ёнғин ўчиришни ташкил қилиш деганда, одатда ёнғин ўчириш бўлинмаларининг жанговар ҳаракатларини тайёрлаш билан боғлиқ ташкилий тадбирлар   тушунилади.

Ёнғин ўчиришни ташкил қилиш қуйидагиларни ўз ичига олади:

- гарнизон ва смена хизматларини ташкил этиш;

- тезкор ҳужжатларни тузиш.

Шаҳар жойларида ёнғин ўчиришни ташкил қилиш бўйича барча тадбирлар, ёнғин ўчириш бўлинмаларининг ёнғин чиққан жойга ўз вақтида етиб келишлари ва ёнғин ўчириш воситаларини ишга туширишларига йўналтирилган. Ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларни ташкил қилиш чоғида шаҳарнинг катталиги, аҳолисининг сони, корхона биноларининг ёнғинга бардошлиги, бино  ва аҳоли пунктларининг ўзига хос томонлари ҳисобга олинади.

Фуқаролар турар-жойлари, ишлаб чиқариш бинолари ҳамда иншоотларини қуриш ва ундан фойдаланиш чоғида амалдаги ҚМҚ асосида ва ёнғин хавфсизлиги қоидаларига биноан бу ерларда ёнғинларни муваффақиятли ўчиришни таъминловчи  профилактик тадбирлар кўзда тутилади.

ҚМҚ 2.07.01-94 "Шаҳарсозлик. Шаҳар ва қишлоқ қурилишларини режалаштириш." талабларига кўра, шаҳар жойларидаги ёнғин хавфсизлиги қисмлари сони, улар хизмат кўрсатадиган туман доирасида чақирувга чиқиш масофаси 5 км дан ошмаслиги керак. Бундай жойлаштириш ёнғин хавфсизлиги қисмининг ёнғин содир бўлган жойга чақирувдан кейин 8-10 минут оралиғида етиб келиш имкониятини беради.

Ёнғин хавфсизлиги қисми навбатчи сменаси ихтиёридаги асосий ва махсус автомобиллар сони муҳофаза қилинаётган туманнинг ўзига хос жиҳатларига боғлиқ.

Ҳозирги кунда ёнғин хавфсизлиги хизматида асосан автоцистерналар мавжуд. Ёнғинларни асосан автоцистерналар ёрдамида, шундан 10% игина  автоцистерналарни сув манбаига ўрнатиш орқали ўчирилади.

Ёнғин хавфсизлиги қисмида асосий ёнғин ўчириш автомобиллари захираси 100% тайёргарликда ушлаб турилади.

Махсус автомобилларнинг сони ҳамда тури, шаҳарнинг ва ундаги корхоналарнинг ўзига хос жиҳатларига кўра белгиланади.

Енг ташувчи автомобил  билан  насос станциялари, кўпик билан ёнғин ўчириш, алоқа ва ёритиш, техник хизмат автомобиллари, қоидага кўра шаҳардаги таянч масканлари, вилоят ва республика марказлари, шунингдек ёнғин чиқиш хавфи юқори бўлган корхоналар жанговар таркибига киритилади.

Корхоналарда ёнғин хавфсизлиги бўлинмалари, корхонанинг   аҳамияти ҳисобга олиниб, ташкил қилинади. Ёнғин хавфсизлиги қисмларининг хизмат кўрсатиш радиуси корхонадаги бино ва хоналарнинг категорияларига қараб 2 км дан 4 км гача бўлиши мумкин.

Ёнғин ўчириш режаси - ёнғиндаги шароитни баҳолаш ва уни бартараф этишни асосий масалаларни белгилаб берувчи тезкор ҳужжат ҳисобланади.

Ёнғин ўчириш тезкор режасини   тутишдан асосий мақсад - ёнғинда  содир бўлиши мумкин бўлган оғир оқибатларнинг олдини олиш, ёнғин ривожининг ўзига хос хусусиятларини инобатга олган ҳолда уни бартараф этиш учун жалб этиладиган куч ва воситалардан тўғри фойдаланиш бўйича, ёнғин ўчириш раҳбари томонидан ҳал қилувчи йўналишларни белгилашдан иборатдир. Режа тузилиши лозим бўлган корхоналарнинг умумий рўйхатини ёнғин хавфсизлиги гарнизони бошлиғи белгилайди.

Ёнғин ўчириш режаси матн ва чизма қисмларидан ташкил топган бўлиб, у ёнғин пайтида штабда ёки ёнғин ўчириш раҳбари қўлида бўлади. Режа гарнизондаги барча қисмлар учун ягона ўлчамда (20 x 30 см ) қоғозда бажарилади.

Режанинг матн қисмида корхонанинг муҳим жиҳатлари ва ишлаб чиқариш технологияси билан боғлиқ эҳтимол тутилган шароитлари,  иншоотларнинг ва ёнғинга қарши сув таъминотининг қисқача тавсифи  баён этилади. Шунингдек бу қисмда ёнғинни бартараф этиш учун жалб этиладиган куч ва воситаларни ҳисоби маълумотлари ҳам келтирилади. Шу ернинг ўзидаёқ ёнғин ўчириш раҳбарига аниқ тавсиялар берилади.  
 Чизма, зарур маълумотларни ўз ичига олган бўлиши шарт. Унда темир-бетон тўсинлар, девор, тўсиқлар орқали тарқалиши, ёнғин ўчириш тизимларининг жойлашиши, тутун   люклари, ёнувчан моддалар оқиб ўтадиган қувурларнинг қопқоклари, авария вентиляциялари, портлаш хавфи бўлган махсус жойлар чизмада кўрсатилиб, улардан фойдаланишнинг асосий йўллари берилади. Корхона чизмасига ёнғин ўчиришда фойдаланиш мумкин бўлган сув сақлаш манбалари, улардан асосий биноларгача бўлган масофа, тавсия этиладиган магистрал енг ётқизилиш йўналиши киритилади.

Ишлаб чиқилган режани ёнғин хавфсизлиги  гарнизони бошлиғи тасдиқлайди, шундан сўнг у корхона раҳбарияти ва манфаатдор хизматлар билан келишилади. 

11. Қишлоқ жойларида ёнғин ўчиришнинг хусусиятлари. Куч ва воситаларни жалб этиш режасини тузиш тартиби /3; 16/
 Қишлоқ аҳоли пунктларида ёнғин хавфсизлик тизимларининг ташкилий жиҳатдан фаолияти қонуниятлари. Қишлоқ аҳоли пунктларида ёнғин ўчиришни ташкил этишнинг ўзига хос жиҳатлари, қишлоқда ёнғинга қарши курашувчи куч ва воситаларни жамлаш, ёнғинларни ўчириш учун тадбирларни ишлаб чиқиш. Ёнғин хавфсизлиги хизматининг, ёнғинга қарши курашга жалб этилган  бошқа махсус хизматлар билан ўзаро ҳаракатлари. Куч ва воситаларни жалб этиш режаси, унинг мазмуни ва тузиш тартиби. 
Қишлоқ жойларида ёнғин ўчиришни ташкил қилиш, ЎзР ИИВ ЁХББси томонидан тасдиқланган "Қишлоқ жойларида ёнғин ўчирувчилар ҳамда кўнгилли тузилмалар томонидан ёнғин ўчиришни ташкил этиш ва ўчириш юзасидан кўрсатмалар" га асосан амалга оширилади.

Қишлоқ  жойларида, айниқса йиғим-терим даврида ёнғинлар кўп содир бўлади. Бу ҳол ёнғин ўчириш тузилмалари, ёнғин ўчириш автомобили   ва махсус техникалар хайдовчиларининг    куну-тун навбатчилик қилишлари, ҳамда кўнгилли тузилмаларнинг жойлаштириш бўйича қўшимча тадбирлар ўтказишни талаб қилади. 

Қишлоқ жойлардаги ёнғинлар  таҳлил этилганда шу нарса маълум бўлганки, ёнғинлар, ёнғин ўчириш қисмларининг узоқда жойлашганлиги оқибатида 20  дан 35 фоизгача бўлган ёнғинлар, катта ёнғинлар даражасигача етгандир. Катта ёнғинларнинг маълум фоизи, содир бўлган ёнғин жойлари, ҳамда хабарларнинг  кеч берилиши, сув таъминотидаги узилишлар, ЁЎР хатолари, ёнғин ўчириш техникасидан нотўғри фойдаланиш оқибатида келиб чиқади. Шундан, қишлоқ жойларда ёнғин ўчиришнинг давом этиш муддати узоқ вақтни - ўртача 2,5-4 соатни ташкил этади. Ёнғин ўчириш автомобилидаги жанговар таркибнинг ўртача сони асосан 2-3 одамни ташкил этади.

Қишлоқ жойларида ёнғин ўчиришни ташкиллаштириш, хизмат  ва тайёргарлик бўлим (бўлинма) ларига, ёнғин ўчириш навбатчи хизматларига, қишлоқ туманларининг давлат ёнғин назорати бўлинмаларига юклатилади.

Туман ёнғин хавфсизлиги бўлимлари, қишлоқ гарнизони бошлиғи билан биргаликда, туманнинг ижтимоий иқтисодий  тавсифи асосида шу жой учун ёнғин хавфсизлиги хизмати тури, ҳамда жиҳозланиши юзасидан асосланган таклифларни ишлаб чиқадилар. 

Қишлоқ гарнизонида ёнғин ўчиришга тайёргарлик, ҳамда ўчириш билан боғлиқ барча ишлар касбий ёнғин хавфсизлиги қисмлари базасида ўтказилади, бошқа турдаги ёнғинга қарши тузилмалар ва кўнгилли ёнғин ўчириш командалари ёрдамчи хизматлар ҳисобланади.

Гарнизон ёнғин ўчириш бўлинмаларининг ёнғин ўчиришга чиқишида, куч ва воситаларини жалб этиш режаси - бу тезкор ҳужжат бўлиб, у ёнғинни ўчиришга келадиган куч ва воситалар миқдори, ҳамда жалб этилиш тартибини белгилаб беради.

Куч ва воситалар миқдори, ёнғиндаги ҳолат, бўлинмаларнинг тактик имкониятларига боғлиқ. Чақирувларнинг тартиб  сони, гарнизондаги ёнғин ўчириш бўлинмаларнинг миқдорига боғлиқ. Куч ва воситаларни жалб этиш режасида, ёнғин чоғида   энг кам чақирувлар сонига нисбатан куч ва воситаларни жамлаш кўзда тутилган бўлиши керак.   Тузилган режани туман ҳокими тасдиқлайди.

12. ЁНFИН ХАВФСИЗЛИГИ ХИЗМАТИ ХОДИМЛАРИНИНГ ТАКТИК ТАЙЁРГАРЛИК ШАКЛИ ВА УСЛУБЛАРИ  /4; 16/

Ёнғин хавфсизлиги хизмати  бошлиқлар таркибининг тактик тайёргарлиги тартиби, босқичлари, услуб ва шакллари. Тактик тайёргарлилик тизимида ўқитишнинг  принциплари. Раҳбарнинг машғулотларга тайёргарлиги. Тумандаги чақирувга чиқиш жойининг тезкор-тактик хусусиятлари, ундаги корхоналар, бино ва иншоотларни умумий, ҳамда алоҳида ўрганиб чиқишнинг хусусиятлари. 
Тактик тайёргарлик тизимида ўқитишнинг барча принциплари: мунтазамлик, кетма-кетлик; кўргазмалик; тушунарлик ва оддийлик; фаоллик ва онглийлик қўлланилади.

Мунтазамлик ҳамда кетма-кетлик принципи, ўқув дастурини ҳамда унга оид материалларни ишлаб чиқишни шундай талаб этадики, бунда ўқувчилар фақат олдин ўтилган мавзуларни тўлиқ ўзлаштириб олганларидан кейингина, янги материални ўрганишга ўтишлари мумкин бўлсин. 

Кўргазмалик принципи, жанговар ҳаракатлар чоғидаги техника ва қуролланиш ишларини кенг кўламда кўрсатишни, имитация воситаларидан фойдаланган ҳолда корхоналарда машғулотлар ўтказишни, шу билан бир қаторда плакат, макет,   ҳамда кинолардан фойдаланган ҳолда машғулотлар ўтказишни назарда тутади.

Тушунарлилик ҳамда оддийлик принципи, ўқув материаллари шахсий таркибнинг тайёргарлиги ва умумий савиясини ҳисобга олган ҳолда ҳар бир ўқувчига оддий, тушунарли қилиб баён этилишини талаб қилади. 

Фаоллик ҳамда онглилик принципи, ўқувчиларни ўқитишда уларнинг ўзлари ўтилаётган материалларни умумлаштиришлари, ҳамда тушуниб етишлари билан тўғри хулосага келишларини кўзда тутади. Бунинг учун ўқувчиларнинг ўзлари ўқитилаётган материалнинг Амалий,  ҳамда ишлаб чиқилган жанговар ҳаракатларнинг аҳамиятини англашлари лозим.

Тактик тайёргарликнинг асосий ташкилий шакллари қуйидагилар: қўриқланаётган туманга чиқаётган ёнғин хавфсизлиги қисмини тезкор-тактик равишда ўрганиш; ёнғин ўчириш тактикаси асосларини ўрганиш; ёнғин ҳолатини ўрганиш бўйича ҳаракатларни ишлаб чиқиш; одамларни қутқариш; моддий бойликларни эвакуация қилиш; турли корхоналарда ёнғин ўчириш хусусиятини ўрганиш; ёнғин ўчириш-тактик масалаларни ҳал этиш; ёнғин ўчириш-тактик машқлари; ёнғин ўчиришда камчиликларни аниқлаш ҳамда уларни бартараф этиш чораларини кўрсатувчи ёнғин таҳлилини ўтказишга кўникма ҳосил қилиш.

Ёнғин ўчириш тактикаси асосларини ўрганиш машғулотлари - бу ёнғин хавфсизлиги бўлинмалари шахсий таркиби учун дастлабки назарий тайёргарликнинг асосий шаклидир. Ёнғинлар таҳлили, ёнғиннинг келиб чиқиш ҳамда тарқалиш сабабларини кўриб чиқиш, ёнғин ўчиришни ташкил қилишда унинг ижобий, ҳамда салбий томонларини аниқлаш, профилактика ҳолатини баҳолаш учун ўтказилади.

Бундан ташқари, шахсий таркибнинг ёнғин ўчириш тактик тайёргарлиги кенг кўламда қуйидаги шаклларда, хусусан, гуруҳ машқлари, ёнғин ўчириш штаби қошидаги амалиёт, илмий-назарий ҳамда амалий конференциялар ўтказиш ва ҳоказо.

Гуруҳ машқлари - бу ёнғин ўчириш тактик машғулотлари бўлиб, бунда шахсий таркиб навбати билан ёнғин ўчириш раҳбари, штаб   бошлиғи, жанговар жой, таъминот хизмати бошлиғи вазифаларини ўрганадилар.

Тезкор маҳорат оширишнинг бошқа шакллари, гарнизондаги ёнғин ўчириш штабида 1 ойдан 3 ойгача муддат билан ўтадиган шахсий таркиб амалиёти ҳисобланади. Амалиёт ўтиш даври учун мустақил равишда ўрганиладиган масалалар ҳамда реферат тайёрлаш учун ёнғин ўчириш тактик ва руҳий тайёргарликни ташкил этиш ва амалга ошириш масалаларини ўз ичига олувчи режа-вазифалар ишлаб чиқилади.

13.ТАКТИК МАШҚЛАРНИ ТАЙЁРЛАШ ВА ЎТКАЗИШ ТАРТИБИ. МАШҚ  ТУРЛАРИ, УЛАРНИНГ МАҚСАДИ ВА ВАЗИФАЛАРИ  /4; 16/

Ёнғин ўчириш-тактик машқлари. Уларнинг ўрни, мақсади, вазифалари, ўтказиш  тартиби. Машқ  тайёргарлиги. Раҳбарни тайёрлаш услуби, тактик мўлжал, ҳамда машқ  режа-конспектини ишлаб чиқиш. Техник таъминоти . Машқларни олиб бориш. Дастлабки ҳолатни белгилаш, ёнғин ҳақида хабар бериш тартиби, биринчи бўлинма ҳаракатларини ишлаб чиқиш, масалаларни ҳал қилишда ҳолат бўйича тасаввур берувчи белгиларнинг ўзгаришини ҳисобга олиб,  жанговар жойлар, тезкор штаб ҳаракатларини ишлаб чиқиш. Таҳлилни тайёрлаш ҳамда ўтказиш. 
Машқлар, ёнғин хавфсизлиги хизмати бошлиқлар таркибининг тактик тайёргарлигининг олий шакли, ҳамда жанговар тайёргарликнинг юқори даражасига эришишда асосий восита ҳисобланади. Машқларга, бир сменадан ортиқ куч ва воситалар, махсус хизмат ҳамда халқ хўжалигининг ёнғин ўчиришга мослашган бошқа техникалари жалб этилади.

Ёнғин ўчириш тактик машқлари, қуйидаги асосий турларга бўлинади: тренировка, синов, кўргазмали машқ, умумлаштирилган ва тажриба тариқасидаги.

Тренировка тариқасидаги машқлар, мураккаб шароитларда ёнғин ва аварияларни бартараф этиш бўйича ёнғин  хвфсизлиги хизмати бошлиқлар таркиби, ҳамда бўлинмалари билан машқ ўтказиш мақсадида олиб борилади.

Синов тариқасидаги машқлар, бошлиқлар таркиби ва ёнғин ўчириш ҳамда алоҳида бўлинмаларининг тайёргарлигини текшириш каби, ёнғин хавфсизлиги гарнизонида ёнғин ўчиришдаги раҳбарлик даражасини аниқлаш, жанговар ҳаракатларнинг олиб борилишини текшириш учун ўтказилади.

Ўтказиладиган машқлар даврийлиги ЁХБ бошлиғи томонидан белгиланади. 

Кўргазмали машқлар, ёнғин ўчиришнинг янги усулларини ўргатиш, шунингдек янги техника ва ёнғин ўчириш воситаларини намойиш этиш мақсадида ўтказилади. 

Тажриба тариқасидаги машқлар эса, ёнғин ўчириш техникаси, ёнғин ўчириш воситалари, ёнғин ўчиришнинг усул ва йўлларини ўргатиш ҳамда синаш мақсадида ўтказилади.

Умумлаштирилган машқлар, тренировка, синов ҳамда кўргазма тариқаларидаги ҳал этиладиган барча масалаларни бирлаштиради. Бундан ташқари, улар биноларнинг ёнғинга қарши чидамлилик даражасини баҳолаш мақсадида ҳам ўтказилади.

Тактик машқлари, ёнғин хавфсизлиги гарнизонларининг бошлиқлари, уларнинг муовинлари, жанговар тайёргарлиги бўлими ходимлари, ёнғин ўчириш навбатчи хизматлари, ёнғин хавфсизлиги бўлинмалари, шунингдек гарнизонни тезкор-хизмат фаолиятининг масъул шахслари томонидан ўтказилади.

Тактик машқлар, ўтказилиши олдидан, машқ раҳбари қуйидагиларни бажаради:

- машқ мақсади ва мавзусини белгилайди;

- корхонани танлайди;

- унинг тезкор-тактик хусусиятларини ўрганиб чиқади;

- машқни ўтказиш вақти ҳамда санасини корхона маъмурияти билан келишади;  

- ўхшаш корхоналарда ёнғин ўчиришни таҳлил қилади;

- содир бўлиши мумкин бўлган шартли ёнғин ҳолатининг тасаввур берувчи воситаларнинг ишлатилиш тартибини белгилайди;

- содир бўлиши мумкин бўлган ёнғиннинг хабар олинганидан тортиб, то ёнғин тарқалишини чеклаш ва уни бартараф этиш вақтигача бўлган ҳолатини, дастлабки ёнғин ўчириш бўлинмасининг ва катта тезкор бошлиқнинг у ерга етиб келиш вақтини аниқлайди;

- машқнинг ўтказиш вақти, ҳамда муддатини белгилайди, машққа жалб этиладиган куч ва воситаларни ҳисоблайди.

Машқ раҳбари режа-конспектни ишлаб чиқади. Умумий қисмнинг мазмунига машқнинг ўқув мақсади, мавзуи, машқни ўтказиш вақти, санаси, корхона номи ва унинг манзили, корхонанинг қисқача тавсифи, жалб этиладиган куч ва воситалар, ёнғин тўғрисида тасаввур берувчи белгилар, кузатувчилар, имитаторлар,  ҳамда фойдаланган адабиёт кўрсатилади.

Режа-конспект машқ раҳбари томонидан имзоланади, корхона раҳбари билан, заруриятга қараб маҳаллий бошқарув органлари билан келишилган ҳолда катта бошлиққа тасдиқлаш учун тақдим этилади.

Машқлардаги ёнғин ҳолати қуйидаги шартли белгилар билан тасвирланади: ёнғин ўчоғи - қизил; тутун - кўк;  зарарли газ - сариқ байроқчалар билан.

Белгиланган кун ҳамда соатда раҳбар, воситачилар корхонадаги дастлабки ҳолатни тасвирлайдилар ва корхона маъмурияти вакилларига дастлабки тушунчани берадилар. Машқлар давомидаги кейинги ҳолат ишлаб чиқилган тактик ғояга мувофиқ кузатувчилар томонидан амалга оширилади. 

Машқларни тугатиш вақти унинг раҳбари томонидан белгиланади.

Машқлар таҳлили қуйидаги кетма-кетликда олиб борилади:

- раҳбар машқнинг мақсад ва вазифаларини эслатиб ўтади ҳамда тактик ғоянинг қисқача мазмунини очиб беради;

- корхона вакили машқ давомида хизмат кўрсатиш ходимларининг ҳаракатлари ҳақида маълумот беради;

- биринчи  ёнғин ўчириш раҳбари  (ЁЎР) ёнғинга етиб келган пайтдаги аҳвол, қўйилган масалаларнинг бажарилиши, ҳамда қабул қилинган қарорлар ҳақида маълумот беради, шахсий таркибнинг ижобий томонлари ва камчиликларини кўрсатиб ўтади;

- биринчи  ЁЎРнинг ҳаракатларини кузатувчи  баҳолайди.

- раҳбарнинг қарорига биноан, кейинги ЁЎР, ШБ, ТБ, ЖЖБ ва уларнинг кузатувчилари, шунингдек машқларда иштирок этган ва ўз  таклиф ва мулоҳазалари бўлган шахслар ҳам сўзга чиқадилар. Раҳбар барча машқ қатнашчиларининг ишини баҳолайди, бўлинмаларининг иши ҳақида умумий хулоса чиқаради, ишларни яхшилаш ва камчиликларни бартараф этиш бўйича кўрсатмалар беради.

14.Ёнгин ўчириш тактик машғулотлари  /4; 16/

Ёнғин -тактик машғулотларини ўтказишдан мақсад ; ёнғин -тактик машғулотларини ўтказишга тайёргарлик ; Ёнғин -тактик машғулотларнинг асосий ташкилий шакллари; Ёнғин тактик масалаларни ечиш - шахсий таркибни муайян объектларда амалий ҳаракат қилишга ўргатишнинг асосий шаклидир. Тактик машғулотлар натижасида, ёнғин хавфсизлиги хизмати раҳбар таркибининг билиши керак бўлган маълумотлар 

Ёнғин -тактик машғулотлари, қуйидаги вазифаларни ҳал этишга чақирилган :

· экипаж  ва сменаларни ёнғин, ҳалокат ва табиий офатлар чоғида жанговар ҳаракатларни олиб боришга тайёрлаш,

·  шахсий таркибнинг экстремал ҳолатларда ишлаши учун ўзини тута билиши,     руҳий бардамлигини, тактик фикрлаш кўникмаларини шакллантириш,

·  Ёнғин хавфсизлиги бўлинма ва гарнизонларини мураккаб, тезкор   ва фуқаро ҳимояси ҳолатларида кеча-ю кундуз  бошқа хизмат  ва идоралар билан ҳамкорликда аниқ ва бир маромда ҳаракат қилишга тайёрлаш,

· раҳбар ходимлари таркибининг қўл остидагилар, таълим тарбиясини ташкил этиш йўлларини такомиллаштириш,

· илғор тажрибани ўрганиш ва уни ёнғин хавфсизлиги бўлинма ва гарнизонларда, шахсий таркибни жанговар ва сиёсий тайёргарлигини ташкил этиш ва ўтказишда татбиқ этиш,

· раҳбар ходимлар таркибининг, ёнғинда куч ва воситаларни бошқариш малакаларини ва ёнғин тактик билимларини такомиллаштириш,

· ёнғин хавфсизлиги қисми чиқиш туманида жойлашган ёнғин, портлаш  хавфи мавжуд ва ўта муҳим жабҳаларини хусусиятларини ўрганиш.

 Кўргазмалилик тамойили, техник қуроллар билан ишлаш усуллари ва жанговар ҳаракатларни кенг намойиш этиш, жабҳаларда имитация воситаларидан фойдаланиб машғулот ўтказиш, шунингдек машғулотларда плакат, макет,  диафильм ва кинодан фойдаланиш кўзда тутилади.

 Тактик машғулотларни ўтказишда:

· раҳбарни машғулотга пухта тайёрлаш,

· ёнғин ҳолатини мумкин қадар ифодалаш,

· энг қулай жойни тўғри танлай билиш, токи ҳамма нарса кўриниб турсин, раҳбар ўз вақтида аралашиб, шахсий таркибнинг объектга моддий зарар етказиши, авария ҳолатини келтириб чиқаришига хавфсизлик қоидалари бузилиши ва шахсий таркиб жарохат олиши мумкин бўлган ҳаракатларни олдини олиш имконига эга бўлиши.

Тактик машғулотларнинг асосий ташкилий шакллари: 

· ёнғин хавфсизлиги қисми чиқиш туманини тезкор-тактик жиҳатдан ўрганиш; 

· ёнғинларни ўчириш тактикаси асосларини ўрганиш; 

· ёнғин разведкаси, одамларни қутқариш, моддий бойликларни эвакуация қилиш чоғида ёнғин ўчирувчилар ҳаракатларини ўрганиш; 

· халқ хўжалигини турли объектларида ёнғин ўчириш  хусусиятларини ўрганиш; 

· ёнғин тактик масалаларини ечиш; 

· ёнғин тактик машқларини ўтказиш. 

Ёнғин тактик масалаларни ечиш - шахсий таркибни муайян объектларда амалий ҳаракат қилишга ўргатишнинг асосий шакли. Тактик масалаларни ечиш чоғида смена ва экипажларни ёнғин ўчиришда аниқ, тез ва мустақил ишга ўргатиш амалга оширилади.  

Ёнғинлар муҳокамаси, уларнинг юзага келиш ва тарқалиш сабаблари, ёнғин ўчиришни ташкил этишда ижобий ва салбий жиҳатларни аниқлаш, профилактик ишлар аҳволини баҳолаш ва шакллантириш мақсадида ўтказилади. Тактик машғулотлар натижасида ёнғин хавфсизлиги хизмати раҳбар таркиби қуйидагиларни  билиши керак: 

· ЁХ қисм чиқиш тумани тезкор тактик хусусиятларини, алоҳида ёнғин ва портлаш хавфи бор корхоналарни.

· ёнғин хавфсизлиги гарнизони, ёнғин хавфсизлиги бўлинмалари тактик имкониятларини;

· ёнғин ўчиришнинг ташкил этиш ва тактикасини, жанговор устав (низом), кўрсатмаларини, хизмат ўташ ва жанговар ҳаракатларни бажариш пайтларида хавфсизлик техникаси қоидаларини;

· ёнғинни ривожланиш қонуниятлари, уларнинг параметрлари ва уларни ҳамроҳ ҳодисалари;

· ёнғин ўчириш воситалари уларни ёнғин ўчиришда бериш усуллари;

· ёнғин ўчириш учун куч ва воситаларни ҳисоблаш услуби ва уларни жойлаштириш тамойиллари;

· ҳимояловчи газниқоб ва алоқа воситалари тузилиши ва фойдаланиш қоидалари, улардан фойдаланиш бўйича бошқарувчи ҳужжатлар.

       
Қуйидагиларни уддалаши шарт:

· ёнғинда жанговар ҳаракатларни ҳал қилувчи йўналишини, уни ўчириш учун зарур куч ва воситалар миқдорини тўғри белгилаш, улардан тўғри фойдаланиш бўйича қарор қабул қилиш ва ёнғинни муваффақиятли ўчиришни таъминлаш;

· ёнғин ўчириш машиналари махсус агрегатлари ва техник жиҳозларини ишлатиш, радио алоқа воситаларидан фойдаланиш, кислородли ҳимояловчи противогазларда ишлаш;

· ёнғин-тактик машғулот ва машқларини услубий жиҳатдан тўғри ташкил этиш ва ўтказиш;

·  шахсий таркибнинг ёнғинни ўчириш чоғидаги ҳаракатларини ва тадқиқот натижаларини расмийлаштириш, ёнғин  муҳокамаларини ўтказиш;

· ёнғин ўчириш режа ва варақалари, ёнғин ўчириш қисмлари чиқиш жадвали, туманда ёнғин ўчириш учун  куч ва воситаларни жалб қилиш  режаси, ёнғин ўчирувчиларнинг туман (шаҳар, маскан) бошқа хизматлари билан ҳамкорлиги йўриқномалари ва бошқа ёнғин ўчиришга оид ҳужжатларни тузиш;

15. Ёнғин ўчириш тактик машғулотларини ўтказиш учун режа конспект ишлаб чиқиш  /4; 16/
Тактик тайёргарлик  бу   касбий билимларни ошириш, ёнғинда куч ва воситаларни самарали бошқариш учун зарур кўникмаларни шакллантириш ва   такомиллаштиришга қаратилган ташкилий  жараёндир; Машғулотлар режа-конспекти раҳбарнинг ишчи ҳужжати бўлиб, унда машғулот мазмуни ва ўқув саволларини ўрганиш кетма-кетлиги қисқача баён этилади; Режа-конспект бевосита бошлиқ  томонидан тасдиқланади ва шахсий  таркибни амалий машғулотларга   тайёрлаш чоғида мазкур мавзу саволлари, устав ва кўрсатмалар, қоидалар, машғулот объекти тезкор-тактик жиҳатдан ўрганилади

 
Тактик тайёргарлик  — бу шахсий таркибнинг касбий билимларини ошириш, ёнғинда куч ва воситаларни самарали бошқариш учун зарур кўникмаларни шакллантириш, жанговар ҳаракатларни олиб бориш кўникмаларини такомиллаштиришга қаратилган ташкилий, узлуксиз мақсадга йўналтирилган жараён.

Ёнғин -тактик тайёргарлиги қуйидаги вазифаларни ҳал этишга чақирилган :

· экипаж ва сменаларни ёнғин, ҳалокат ва табиий офатлар чоғида жанговар ҳаракатларни олиб боришга тайёрлаш,

·  шахсий таркибнинг экстремал ҳолатларда ишлаши учун ўзини тута билиши руҳий бардамлигини, тактик фикрлаш кўникмаларини шакллантириш,

·  Ёнғин хавфсизлиги бўлинма ва гарнизонларини мураккаб тезкор ҳолат ва фуқаро ҳимояси ҳолатларида кеча-ю кундуз  бошқа хизмат  ва идоралар билан ҳамкорликда аниқ ва бир маромда ҳаракат қилишга тайёрлаш,

· раҳбар ходимлар таркибининг, қўл остидагилар таълим тарбиясини ташкил этиш йўлларини такомиллаштириш,

· илғор тажрибани ўрганиш ва уни ёнғин хавфсизлиги бўлинма ва гарнизонларда, шахсий таркибни жанговар ва сиёсий тайёргарлигини ташкил этиш ва ўтказишда татбиқ этиш,

· раҳбар ходимлар таркибининг ёнғинда, куч ва воситаларни бошқариш малакаларини ва ёнғин тактик билимларини такомиллаштириш,

· ёнғин хавфсизлиги қисми чиқиш туманида жойлашган ёнғин, портлаш  хавфи мавжуд ва ўта муҳим жабҳаларини хусусиятларини ўрганиш.

Тайёргарлик иши асосида, раҳбар, машғулотлар режа-конспектини тузишга киришади. Машғулотлар режа-конспекти раҳбарнинг ишчи ҳужжати бўлиб, унда машғулот мазмуни ва ўқув саволларини ўрганиш кетма-кетлиги қисқача баён этилади. У раҳбарга машғулотни ишонч билан ўтказиш, зарурий кетма-кетликка амал қилиш имконини беради. Тактик машғулотлар режасига қўйиладиган асосий талаблар-қисқалик, тушунарлилик ва  реалликдир. Режа-конспект шакли, мавзу ва  ўқув саволлари тавсифига боғлиқ, турли бўлиши мумкин: Демак у тактик тайёргарлик тури ва унинг  ташкилий шаклларига боғлиқ бўлади. Одатда, режа-конспектда мавзу, мақсад, машғулотга ажратилган вақт, ўтказиш усули, моддий таъминот ва қисқача машғулотнинг бориши, ёнғин тарқалиши, куч ва воситаларни етиб келишига қараб тақсимланиши билан иллюстрациялаб кўрсатилади. Режа-конспект бевосита бошлиқ  томонидан тасдиқланади. Шахсий  таркибни амалий машғулотларга(текшириш машғулотларидан ташқари) тайёрлаш чоғида мазкур мавзу саволлари, устав ва кўрсатмалар, қоидалари, машғулот объектни тезкор-тактик жиҳатдан ўрганилади.

  
Моддий техник таъминот ва имитация воситаларини тайёрлашга қуйидагилар киради:

· машғулотларга жалб қилинадиган экипажлар, техник анжомлари батафсил текширилади,

· ёнғин ўчириш восита ва материаллар зарурий захирасини яратиш(масалан, нефт базасида машғулот учун кўпиклантирувчи модда),

· манфаатдор шахслар билан,  машғулотларга ёнғин хавфсизлиги  гарнизонида йўқ техник воситаларни жалб этиш ҳақидаги масалани ҳал қилиш,

· алоқа воситаларини жиддий тайёрлаш,

· имитация воситалари мавжудлигини текшириш, зарур бўлганда қўшимчаларини тайёрлаш,

Машғулотларга жалб қилинадиган барча техника, меёрланган жиҳозлар билан тўлиқ таъминланган бўлиши керак.

Амалий машғулотларни тайёрлаш вақтида, риоя қилиниши шарт бўлган хавфсизлик техникаси масалаларини алоҳида ўйлаб қўйиши зарур. Хавфсизликни  таъминлаш учун, масъул шахслар тайинланиши зарур.  Машғулотларни ўтказишни раҳбар, синфда умумий назарий қоидаларни тушунтиришдан бошлайди, материални бирор объект билан боғламай тушунтиради, ўрганилган мавзу ва хавфсизлик техникасининг умумий режаси билан таништиради ва ҳоказо.

Машғулотнинг амалий қисми қуйидаги  намунавий  суръатда ўтказилади:

· объектга чиқиш;

· мавзу ва мақсадни  эълон  қилиш;

· шартли ёнғин ҳолатини имитациялаш;

· экипаж шахсий таркиби  томонидан  жанговар ҳаракатлар амалда бажарилиши;

· ёнғин техник  машғулоти якунида куч ва воситаларни тўплаш;

· машғулот муҳокамаси ва қисмга қайтиш.

 
Жойлардаги ёнғин тактик машғулотни раҳбар фикрига кўра, бирданига ёнғин тактик масаласини ечишга киришиш мумкин, буни  шахсий таркиб объектда илгари ҳам  бир неча бор бўлган, унинг умумий тезкор-тактик хусусиятларини яхши билган ҳолда  қилиш мақсадга мувофиқ. Бироқ бу ҳолда ҳам раҳбар ёки смена бошлиғи машғулот тугагач, қўл остидагиларни объект хусусиятлари билан таништиради, бунда объектда сўнги бор бўлган  кейинги ўзгаришларга ва содир бўлган ҳодисаларга эътиборни қаратади.

16. Чиқиш   ҳудуди  ва корхоналарни ўрганиш  /4; 16/

Қисм чиқиш туманини тезкор-тактик жиҳатдан ўрганиш;  айрим маскан, бино ва иншоотларнинг тезкор-тактик хусусиятлари; қисм чиқиш туманини чегараси, асосий транспорт йўллари, кўчалар, йўлкалар, майдон ва масканларга бориш  йўлларини ўрганиш; сув йўлларини, сув узатишни имконияти ва мақсадга мувофиқлиги аниқланади. Сув таъминоти маълумотномаларига ўзгартиришлар киритиш; Алоҳида цех ва қурилмаларни ёнғин хавфини ва биноларнинг режавий тузилиш хусусиятлари билан танишиш; шамоллатиш тармоқлари, электр ускуналари, газ ва нефть маҳсулотлари ўтадиган  қувурлар ва уларни беркитиш (узиш) тартибини ўрганиш

Қисмнинг чиқиш тумани, бу, ёнғин хавфсизлиги қисми хизмат кўрсатадиган майдон ва у ердаги барча бино, иншоот, қурилишлар ҳисобланади. Қисм чиқиш туманини тезкор-тактик жиҳатдан ўрганиш  қуйидагиларни ўз  ичига олади

- чиқиш туманининг умумий тезкор-тактик хусусиятлари; 

- чиқиш туманининг айрим ҳудудларини тезкор-тактик хусусиятлари;

- айрим маскан, бино ва иншоотларнинг тезкор-тактик хусусиятлари.

Қисм чиқиш туманини тезкор-тактик жиҳатдан ўрганиш, зарур холларда корхоналарнинг ёнғин хавфсизлиги қисмлари бошлиқлари таркиби билан биргаликда ўтказилади. Кисм чиқиш туманини умумий тезкор-тактик хусусиятларини, бундан ташқари, масканларни муҳофаза қилувчи қисм бошлиқлари таркиби маскандаги барча бино ва иншоотларни тезкор-тактик хусусиятларини ўрганадилар;

Мустақил равишда смена бошлиғи бўлиб ёнғинларга чиқиш ҳуқуқига эга бўлиши учун, синов имтиҳонлари топширишлари шарт. Қисм чиқиш туманини умумий тезкор-тактик хусусиятларини ўрганишда асосий диққат қуйидагиларни ўрганишга қаратилади:

- қисм чиқиш туманини чегараси, асосий транспорт йўлларини, кўчаларни, йўлакларни, майдонларни ва қирғоқ йўлларини жойлашиши;

- турар жой, даҳа ва мавзеларининг умумий режавий тузилиши ва жойлашиши, ўта муҳим ва ёнғинга хавфли саноат корхоналари, омборлар, маъмурий ва жамоатчилик бинолари (боғчалар, мактаблар, шифохоналар, театрлар ва бошқалар) нинг ёнғин хавфи;

- ёнғинга қарши сув таъминоти тармоғи, сув ўтказиш йўлларини жойлашиши ва улардаги сув олиш гидрантларининг, сув ҳавзаларининг, сув манбаларининг жойлашиши ва уларга бориш йўллари;

- ёнғинда қўллаш мумкин бўлган хабарлаш ва алоқа воситалари.                                                 

 Ҳудуднинг хусусиятлари ва умумий маълумотлари билан танишилаётганда асосий эътибор қуйидагиларга қаратилади:

- мавзеларнинг режаланиши, ўта муҳим ва ёнғин жихатдан хавфли саноат корхоналари, маданий-маиший, болалар муассасалари, шифохона, савдо, омбор ва бошқа биноларнинг жойлашиши;

- қурилишларнинг хусусиятлари (зичлиги, қаватлилиги, ёнғинга чидамлилиги, ёнғинга қарши оралиқлар);               

- кўча, йўлак ва ўтиш жойларини номланиши, улардаги бино ва иншоотларнинг тартиб рақами;

- йўлакларда транспорт ҳаракати қоидалари, хамда транспорт ва йўловчилар учун йўналтириш кўрсаткичлари, транспорт ҳаракатининг серқатновлиги, йўлнинг ҳолати ва тузилиши, темир йўлдан ўтиш жойлари, сувли тўсиқлар ва кўприкларни жойлашиши;

- ёнғинга қарши сув таъминоти: сув ўтказиш тармоғининг тузилиши ва қувурларнинг диаметри, бошқа сув манбалари ва уларга бориш йўллари.

Ёнғинга қарши сув таъминоти етарли бўлмаган жойларда, автоцистерналарни сув билан тўлдириш учун яқин жойларни, сув йўлларини ўтказиш йўналишини, сув узатишни имконияти ва мақсадга мувофиқлиги аниқланади. Сув таъминоти маълумотномаларига ўзгартиришлар киритилади.

Тезкор-тактик машғулотларда, ишлаб чиқариш технологик жараёнларининг ёнғин хавфини умумий маълумотларини, масканнинг майдони ва режаланиши, иншоот ва биноларни режаланиш, тузилиш хусусиятларини, ёнғинларни кенгайиш ўлчамларини, уни тарқалиш йўлларини аниқлаш, хамда керакли куч ва воситалар, улардан ёнғинда фойдаланишга жалб қилиш тартиблари ўрганилади.  

 Ёнғин, портлаш ва бузилиш рўй берганда ишчилар, МТХ ва ёнғин ўчирувчиларни ҳаракатлари тартиби кўриб чиқилади.

 Маскан майдони ва режаси билан танишилаётганда асосий эътибор қуйидагиларни ўрганишга қаратилади: масканга қарашли ҳудудлар (кўчалар), жойнинг тузилиши, чиқиш йўллари, сув йўлини ётқизиш ва ёнғин содир бўлган жойга ёнғинга қарши анжомлари келтириш учун тўсиқлардан ўтиш имкониятлари; алоҳида бино ва иншоотларни жой​лашиши ва вазифаси, бир бино (иншоот) дан иккинчи бинога ёнғинни ўтиб кетиш эҳтимоли ва бу биноларни ёнғиндан ҳимоя қилиш усуллари; ёнғинга қарши сув таъминоти борлиги ва унинг ҳолати, сув ўтказиш қувурларини диаметри, ёнғин ўчириш гидрантларини жойлашиши, тармоқдаги сув босими ва уни ошириш, ёнғин ўчириш автомобилларини ўрнатиш жойи, бино ва иншоотларга сув йўли ўтказиш усуллари; захира сув манбалари, ёнғин содир бўлган жойга сув етказиб бериш ёки уни автоцистер​на ёрдамида ташиб келтиришни ташкил қилиш имкониятлари; газ-нефт маҳсулотлари, ёнғин ва портлаш хавфи бор моддаларни ташиш (узатиш) йўллари, уларни ёнғин (фалокат) содир бўлганда узиб қўйиш тартиби.

 Алоҳида цех ва қурилмаларни ёнғин хавфи ва биноларнинг режавий тузилиш хусусиятлари билан танишаётганда, асосий эътибор қуйидагиларга қаратилади: хоналарнинг ички тузилишига (қаватлар, чордоқлар, ертўлалар), девор, тўсиқ, ёпма ва томёпмаларни ёнғинга чидамлилиги ва тузилиш хусусиятлари, бино қисмларидаги бўшлиқлар, девор ва ёпмалардаги ҳимояланмаган туйнуклар, шамоллатиш, цех ичидаги узатувчи қурилмалар ва ёнғин ўтиши мумкин бўлган йўллар; ишлаб чиқариш технологик жараёнида ишлатиладиган модда ва материалларни ёнғинга хавфли хоссалари, уларнинг мўътадил шароитда ва термик парчаланиши вақтидаги зарарлиги, технологик асбоб ва қурилмаларнинг хусусиятлари, беркитувчи қурилмаларнинг жойлашиши ва уларни ҳаракатга келтириш тартибига; ёнғин, портлаш ва бузилишларни бартараф қилинишида ёнғин хавфсизлиги ходимлари,   хамда   ёнғин, портлаш ва бузилишлардаги мавжуд ҳолат ва натижасига; ёнғин ўчиришда қисмларнинг куч ва воситаларини жойлаштириш йўлларига; шамоллатиш тармоқлари, электр анжомлари, газ ва нефт маҳсулотлари ўтказиш қувурлари ва уларни беркитиш (узиш) тартибига катта аҳамият қаратилади.

17. Ёнғин ўчиришда хавфсизлик техникаси чоралари  /5/
Кучли ёнаётган ёнғинларни ўчиришда, дастакчилар ва ёнғин ўчириш бўлинмалари шахсий таркиби, ёнғинларнинг бевосита яқинида ишлсалар, у холда улар иссиқлик қайтарувчи костюмларда бўлишлари лозим. Нарвонда туриб, дастак ёки бошқа аслаҳалар билан  ишлаганда, ёнғин ўчирувчи ўзини карабин билан нарвон зинасига маҳкамламоғи кераклиги. Хоналарнинг мураккаб жойлашганлиги, юқори даражадаги иссиқлик, қуюқ тутун қоплаганлиги, ёнғин ҳолатини аниқлаш гуруҳидан, хавфсизлик техникаси чораларини кўришни талаб этади

Хавфсизлик техникаси. Очиқ ҳолда, кўп тарқалиб, кучли ёнаётган ёнғинларни ўчиришда, дастакчилар ва ёнғин ўчириш экипажлари шахсий таркиби, агар ёнғинларнинг бевосита яқинида ишлашсалар, у ҳолда улар иссиқлик қайтарувчи костюмларда бўлишлари лозим. Айрим ҳолларда (айниқса нефт фавворалари ёнганда) ёнғин ўчирувчиларни, иссиқдан ҳимоя қилиш учун устиларига сув йўналтирилади. 

Дастакчилар иш жойига қисқа йўллардан  боришадилар. Нарвонда туриб, дастак ёки бошқа аслаҳалар билан  ишлаганда, ёнғин ўчирувчи, ўзини карабин билан нарвон зинасига маҳкамламоғи керак. Автонарвонга маҳкамланган лафет дастаги билан ишлаганда, ёнғин ўчириш енглари нарвон ўртасидан ётқизилади ва енг ушлагичлар билан маҳкамланади. Енгларидаги сув босими фақат босқичма–босқич ўзгартирилади. Енглар, имконияти бор даражада, бурилишларсиз ёйилади. 

Ёнғин хавфсизлиги навбатчи сменаларининг тревога бўйича йиғилиши, ҳамда чиқиши тез ва аниқ бажарилиши шарт.

Чиқиш учун буйруқ, барча шахсий таркиб автомобилга ўтиргандан сўнг берилади. Гараждан ташқарида автомобилга ўтириш, фақат қисм олди майдончасига (фасадга) чиққандан сўнг рухсат этилади.

Автомобил ҳаракатланаётган пайтда экипаж шахсий таркибига чекиш, кабина деразаларидан бошини чиқариш, эшикларни очиш, оёқ қўйгичларда туриш тақиқланади (енг ташувчи автомобилнинг орқасидаги енг ётқизиш учун махсус кўзда тутилган оёқ қўйгичдан ташқари).

Ҳайдовчи йўлда кетаётганда «Йўл ҳаракати хавфсизлиги қоидалари» талабларига қатъий риоя этиши шарт. Автонарвон ва тирсакли автокўтаргичларнинг ҳайдовчилари бурилишда, кўприк ва аркаларнинг тагидан ўтишда, ўз автомобилларини шикастланишдан сақлаш мақсадида, автомобилларнинг ўлчамларини ҳисобга олишлари лозим.

Чорраҳа ва одамлар кўп тўпланган жойлардан ўтишда тезликни пасайтириб, овозли сигналлар бериши шарт. Ёнғин ўчириш автомобили ҳайдовчисига барча шаҳар ва аҳоли пунктларида, сутканинг ҳар қандай вақтида овозли сигналлардан фойдаланишга рухсат этилади. Касалхона, мактаб, театр ва кинотеатрлар ёнида овозли сигнал бериш тавсия этилмайди. Бир ёнғин ўчириш автомобилидан иккинчисининг қувиб ўтишига йўл қўйилмайди.  Ёнғин ўчириш автомобиллари кабинасидан чиқишга, фақат тўлиқ тўхтагандан сўнг рухсат этилади. Тунда ёнғин ўчириш автомобилларининг турган жойи ёритилиши лозим.

Хоналарнинг мураккаб жойлашганлиги, юқори даражадаги иссиқлик, қуюқ тутун билан қоплаганлиги, ёнғин ҳолатини аниқлаш гуруҳидан, хавфсизлик техникаси чораларини кўришни талаб этади.

Ҳар бир ёнғин ҳолатини аниқлаш гуруҳи, ўзи билан қутқарув арқонлари, конструкцияларни очиш учун ускуналар, ёритиш асбоблари, алоқа воситалари ва кислородли ҳимоялаш газ ниқобларини олиб юришлари шарт. Тутун билан қопланган хоналарда, ёнғин ҳолатини аниқлаш гуруҳи таркибида 3 кишидан кам бўлмаслиги ва кислородли ҳимоялаш газ ниқобларида бўлиши керак.

Метро, хоналарининг жойлашуви мураккаб бўлган ер ости иншоотларида, катта майдонли ертўлаларда, ёнғин содир бўлганда, ёнғин ҳолатини аниқлаш гуруҳи таркиби 5 кишига етказилади. Тутун билан қопланган хоналарга кириш жойида, хавфсизлик пости қўйилиб, у билан сигналли-алоқа воситалари, қўлда олиб юрадиган радиостанциялар, қутқарув арқонлари орқали доимий алоқа ўрнатилиб турилади.

Нарвонларнинг ўрнатилиш жойини шундай белгилаш лозимки, улар ёнғин зонасида қолиб кетмаслиги ва ёнгин ўчиришга халақит қилмасин. Нарвонларни чиқиш жой ва пештоқнинг қаршисига қўйиш мумкин эмас (Расм.1.4).

Кўл нарвонлари силжиб кетмаслиги учун, улар текис ва қаттиқ жойларза ўрнатилади. Агар нарвонни аланга чиқаётган дераза олдига қўйиш керак бўлса, унда нарвонга сув сепилиб ҳимоя қилинади. Нарвонларни бир жойдан бошқа жойга олиб қўйишда, улар орқали тепага чиққан шахсий таркибга тушиш ёки бошқа жойга ўтиш йўли кўрсатилади ва огохлантирилади. Нарвонларни узайтирилган ҳолда жойини ўзгартиришга йўл қўйилмайди.  

Хар бир ЁЎР, жанговар ёйилишга кўрсатма беришдан олдин, шахсий таркибга енгларни тортиш ва анжомлари ёнғин жойига ташиб бориш йўлларини кўрсатиши шарт. Транспорт йўлларида ишлаганда хавфсизлик ва лозим бўлганда шаҳар транспортларини тўхтатиш чораларини кўриш керак. Дастакчилар ишлаш жойига энг қисқа йўллардан чиқадилар. Баландликка кўтарилиш ва у ерда ишлашда, ёнғин ўчирувчига дастак боғичини, ўзига осиб олиши ман этилади. Юқорига тик кўтарилган ёнғин ўчириш енглари ишончли маҳкамланиши керак. (ҳар бир енгга 1 тадан боғич ушлаш ҳисобида). Дастакчи юқорига чиқиб, жойлашмагунча, енгларга сув бериш тақиқланади. Жанговар ёйилиш вақтида жароҳат олмаслик учун, анжомларни кесадиган, санчидиган жойларини, ҳаракатга тескари томонга, ёки пастга қаратилган холда олиб юрилади. Ёнғин ўчириш анжомларини юқорига кўтариш, ёки юқоридан тушириш пайтида, шахсий таркиб ушбу юкларни тагида турмаслиги керак.

18.Қутқарув ишларини ўтказишнинг   асосий тактик қоидалари   /3; 16/
Муҳандислик - қутқарув ишларини олиб боришнинг асосий қоидалари ва турлари. Авария-тиклаш ишлари. Авария ҳолатларида одамларни қидириш ва қутқариш. Қулаган бинолар, ҳамда иншоотларга кириш усуллари ва  йўллари. Одамларни қидириш ва қутқаришда қўлланиладиган техник воситалар. Талафот кўрганларга 1- ёрдам бериш 

Ёниб турган ва қулаган бинолардан одамларни қутқариш, ёнғин ўчириш ходимлари қутқарувчилар билан биргаликда олиб борилади. Бу ишларни ёнғин ўчириш раҳбари (ЁЎР) бошқаради. Ёнғинни тўхтатиш ва бартараф этиш, қутқарувчилар куч ва воситаларининг ёнғин ўчоғи томонга йўналишидан бошланади.

Одамларни қутқариш тўхтовсиз равишда у охирига етгунча давом эттирилади. Зарурият туғилганда, қутқарувчиларни алмаштириш ва дам олдириш мумкин. Алмаштириш тартибини катта бошлиқ белгилайди. Алмаштириш пайтида алмаштираётган смена сардори катта бошлиқ ҳисобланади.

Одатда барча ишлар зарарланиш ўчоғига томон йўлни тозалашдан бошланади. 

Муҳандислик-қутқарув ишлари олиб борилаётган вақтда ёнғин ўчириш ишлари, қулаган ва босиб қолган бинолардан, ертўлалардан ва ёпиқ жойлардан бошланади.

Ўчириш вақтида сувнинг максимал ишлатилиши 0,1 л/сек×м2.

Қулаган уюмларда ёнғин ўчиришнинг асосий усули унга сув қуйиш ва ёнаётган конструкцияларни қисмларга ажратишдир. Тахта конструкциялар учун сочма сувлардан фойдаланиш мумкин.

Портлашлар ва сочилишларнинг олдини олиш учун натрий, магний, калий, электрмосламаларни ўчириш учун сувдан фойдаланиш тақиқланади.

Жабрланганларни кутқариш ишлари қидириш ва қутқариш тузилмалар етиб келиши биланоқ дарҳол бошланади.

Жабрланганларни қидириш ишлари, ҳудудни ёппасига текшируви усули билан қисман ва тўлиқ қулаган бинолардан бошланади.

Қулаган биноларда одамлар бўлса, улар билан алоқа ўрнатиб, уларнинг сони ва аҳволини аниқлаш керак.

Кейин кавлаб олиш усули танланади. Кавлаб олиш кичик механизация ишлатиш йўли билан амалга оширилади. У 2 босқичда олиб борилади. 

1.Қулаган уюмларнинг юқори қисмидан ажратиш.

2.Горизонтал галерея ўрнатиш.

Қулаган уюмларнинг юқори қисмидан ажратиш ишлари, бино структураси мураккаб тузилишда бўлганда ва одамлар юқори юзаларда бўлганда қўлланилади.

Қулаган уюмларнинг юқори қисмидан ажратиш ва одамларни қидириш билан бир қаторда, бажарилаётган ишлар яқинида муҳандислик коммуникациялари бўлса, зарурат бўлганда уларнинг устини ёпиш керак.

Жабрланганларга яқинлашиш галереяси 1×1 м. кесимда  жойлаштирилади. Галереялар ҳар 1-2 м. да мустаҳкамланади. Галереяни ётқизиш ишларини 6-7 кишидан иборат звено бажаради.

Табиий офат ва ишлаб чиқариш авариялари ўчоқларидаги биринчи навбатдаги қутқарув ва бошқа кечиктириб бўлмайдиган ишлар қуйидаги мақсадлар учун қўлланилади:

- одамларни қутқариш ва ёрдам бериш

- авария ва табиий офатларни тўхтатиш.

- қутқарув ва бошқа кечиктириб бўлмайдиган ишлар(ҚваБКБИ)га тўсқинлик қилувчи носозликларни бартараф этиш. 

- қайта тиклаш ишларини олиб бориш учун шароит яратиш.

Ишлаб чиқариш авариялари ўчоқлари ва унинг ҳаракат ҳудудидаги қутқарув ишлари, ўтказиш усул ва таркибига кўра асосан муҳандислик ишлари ҳисобланади.

Муҳандислик қутқарув ишларига қуйидагилар киради:

- бузилиш ўчоғидаги талафот кўрган ҳудудларнинг муҳандислик разведкасини ўтказиш, ҳамда куч ва воситаларнинг ҳаракат йўналишларини белгилаш;

- одамларни қутқариш ва ёнғинни ўчириш;

-муҳандислик техникаси ёрдамида, қулаган жойлардан одамларни қидириш ва қутқариш;

- чўкаётганларни қидириш ва қутқариш;

- ертўлаларни очиш ва у ердаги одамларни қутқариш;

- 1-тиббий ёрдам кўрсатиш ва даво муассасаларига эвакуация қилиш;

- хавфли зоналардан одамларни чиқариш; 

- талафот кўрганларни санитария ишловидан ўтказиш ва кийимларини зарарсизлантириш;

- биологик ишлаб чиқариш корхоналарида, уларнинг ҳудуд, цех, транспорт, иншоотларида зарарсизлантириш ишларини олиб бориш;

- жабр кўрганларга сув ва озиқ-овқат етказиб бериш;

- жабр кўрганларни вақтинчалик яшаш жойлари ва палаткалар билан таъминлаш; 

- ҳайвонларни қутқариш, моддий бойликларни қидириш ва сақлаш;

- авария содир бўлган ҳудудни ўраб олиш ва қўриқлаш;

- ҳалок бўлганларни кўмиш ва ҳисобга олиш.

19. Ёнғиннинг ривожланиш ва ўчириш қўшма графигини тузиш усули /18/
Ёнғин ўчириш қўшма графигини тузиш принципларига меъёрий ҳужжат талаблари. Ордината, абсцисса ўқлари бўйича ажратиладиган параметрлар. Ёнғин майдони, ёнғин ўчириш майдони қандай аниқланади, Ёнғин ўчиришда талаб этиладиган ҳақиқий сув сарфи (Sён, S, Qтал, Qф).

1.Ордината ўқи (вертикал ўқ) бўйича қуйидагилар ажратилади:

    чап томондан - ёнғин майдони м2 да;

    ўнг томондан - ёнғин ўчириш моддаларининг сарфи л/сек.

2.Абсцисса ўқи (горизонтал ўқ) бўйича соатларга астрономик вақтда (ёки соат ҳамда дақиқаларда) ёнғин ўчириш вақтига боғлиқ ҳолда ажратилади.

      Талаб этиладиган ёнғин ўчириш моддаларининг сарфи, талаб этиладиган интенсивлик учун асосий кўрсаткичлар жадвалидан, ўша вақтга олинган ёнғин ўчириш майдони ўлчамининг кўпайтмаси билан аниқланади. Агар ёнғин ўчириш моддалари, ёнғин ўчириш майдонига узатилган бўлса, унинг ўлчамини, ёнғин ўчириш майдони чизиғини ўтказиш, ҳамда унинг ёнғин ўчириш майдонига узатиладиган талаб этилган сарфини аниқлаш зарур.

3.Белгиланган вақт ичида ёнғин ўчириш воситаларининг ҳақиқий сарфи, катта ёнғин жадвали маълумотларидан олинади.

               S      Q





Sё









    Qф

        Локализация нуктаси

                                                                 Sуч                               



       
 



                                                                               (
Ёнғиннинг ривожланиши ҳамда уни ўчириш қўшма графиги

20. Ёнғинда тезкор штаб иши  /3; 8; 16/
Ёнғин ўчириш штаби, ЁХБ бошлиғининг тўғридан-тўғри тасарруфида бўлиб  у гарнизон жанговар ҳолатини назорат қилади; Гарнизонда ёнғин ўчириш штаби фаолияти «Ёнғин ўчириш штаблари ҳақида Низом»га биноан ташкиллаштирилади; Ёнғинлар ҳақидаги хабарларни қабул қилиш, ёнғин жойига бориш йўлида ва ёнғин жойида, ёнғин ўчириш бўлинмалари орасида, шунингдек, гарнизоннинг бошқа хизматлари билан алоқани ўрнатиш учун марказий диспетчерлик хизмати ташкил этилади; ЁЎРнинг фаолияти конкрет ҳаракатлардан иборат бўлиб, улар орасида биринчи навбатдагиларига: ёнғинни разведка қилиш, ёнғинда вазиятга баҳо бериш, қарорлар қабул қилиш ва ёнғин ўчириш бўлинмалари олдига аниқ вазифалар қўйишдан иборат

Ёнғин ўчириш штаби ЁХБ бошлиғининг тўғридан-тўғри тасарруфида бўлиб, ёнғин ўчириш бўлинмаларининг жанговар ҳолатини назорат қилади. Шахсий таркибнинг тактик ва руҳий тайёргарлигини оширишга қаратилган тадбирларни ўтказади. Гарнизонда хизматни ташкиллаштириш, ёнғинларни ўчириш ва тайёргарликни ошириш, шунингдек бошқа хизматлар билан ўзаро ҳамкорлик қилишнинг тезкор ҳужжатларини ишлаб чиқади ва таҳрир қилиб боради.

Вилоят ёнғин ўчириш штабига барча отрядлар бўйича тезкор навбатчилар вилоятдаги ёнғин ўчириш қисмлар, шунингдек, марказий диспетчерлик хизмати (МДХ), ёнғин ўчириш қисмлари диспетчерлик хизмати (ҚДХ) нинг навбатчи сменалари бўйсунади.

Гарнизонда ёнғин ўчириш штаби фаолияти «Ёнғин ўчириш штаблари ҳақида Низом»га биноан ташкиллаштирилади. Ёнғинлар ҳақидаги хабарларни қабул қилиш, ёнғин жойига бориш йўлида ва ёнғин жойида, ёнғин ўчириш бўлинмалари орасида, шунингдек, гарнизоннинг бошқа хизматлари билан алоқани ўрнатиш учун марказий диспетчерлик хизмати ташкил этилади. 

МДХ, гарнизонда алоқа ва бошқарувнинг асосий органи, тезкор вазиятни доимий назорат қилиб туриш, куч ва воситалардан комплекс фойдаланишни таъминловчи органдир. МДХ барча ёнғин ўчириш қисмлари навбатчи сменаларининг барча ўқув машғулотларига ва бошқа тадбирларга чиқишларини бошқариб, тезкор навбатчини, гарнизондаги тезкор вазият билан таништириб туради. МДХ Ёнғин хавфсизлиги бошқармаси биносида, ёки гарнизоннинг марказий қисмларидан бирида ташкил этилади. МДХ радиостанция, алоқа коммутатори, вилоят, шаҳар, туман режалари, гарнизондаги куч ва воситалар ҳисоби таблоси, ЭҲМ ва овоз ёзиш аппаратуралари билан жиҳозланади.

ЁЎРларининг катта ёнғинлардаги характерли хатолари қўйидагилар: қўшимча куч ва воситаларни кечиктириб чақириш; ёнғинни сифатсиз разведка қилиш, ҳал қилувчи йўналишни нотўғри танлаш; техникалардан самарасиз фойдаланиш; сув таъминотидан ёмон фойдаланишлардир.

ЁЎРнинг фаолияти конкрет ҳаракатлардан иборат бўлиб, улар орасида биринчи навбатдагиларига: ёнғинни разведка қилиш, ёнғинда вазиятга баҳо бериш, қарорлар қабул қилиш ва ёнғин ўчириш бўлинмалари олдига аниқ вазифалар қўйишдан иборат. Бу ҳаракатларни бажариш учун биринчи ЁЎРда вақт доимо озлик қилади. Шунинг учун ЁЎРга касбий маҳорат, билим ва тажриба катта аҳамиятга эга. Ёнғин ўчириш бўлинмалари олдига қандайдир вазифани қўйишидан олдин ЁЎР ўзида объектив қарорларни ишлаб чиқиши керак. Ёнғинларни ўчиришга раҳбарлик қилиш жараёнида қарорлар ишлаб чиқиш икки босқичда амалга оширилади:

-    ёнғинда юзага келадиган вазиятни ўрганиш, таҳлил қилиш ва баҳолаш;

- ёнғин ўчиришнинг тактик режасини ишлаб чиқиш, яъни, ёнғин ўчириш иштирокчиларининг олдига вазифа қўйиш учун, сўнги ҳал этувчи қарор қабул қилиш.

Дастлабки юзага келган вазиятни баҳолаш, қуйидагича асосланади: ёнғинларнинг ташқи аломатларига, ёнғин ўчоғини шахсан разведка қилиш маълумотларига, вазиятнинг тактик унсурлари таҳлилига, шулардан ёнғин объектининг жиҳатларига, унинг ҳудудида сув таъминотига, об-ҳаво шароитларига, куч ва воситаларнинг имкониятларига, қўшимча ёрдам чақириш мумкинлиги ва шунингдек уларнинг ёнғинга етиб келиш вақтларига кўра.

Қарорнинг алоҳида унсурларини, ЁЎР ёнғинни разведка қилишни бошлаган давридаёқ, унинг ташқи аломатларига кўра, дамбадам қабул қилади. Буларга: ҳали ёнғин жойига йўлда кела туриб, оширилган рақамли чақириқ эълон қилиш, қутқарув ишларини ўтказишни бошлаш ҳақида, тахминий жанговар ёйилишлар ва дастлабки дастакларни бериш ишлари киради.

ЁЎР қарорининг асосий элементларига: ёнғинда ҳал қилувчи жанговар йўналишни белгилаш, жанговар ҳаракатлар усуллари ва ёнғин ўчириш воситаларини танлаш, талаб этиладиган ва қўшимча куч ва воситаларни ҳисоблаб чиқиш, ёнғин ўчириш бўлинмаларининг ўзаро ҳамкорликда бажарадиган вазифаларини бошқаришнинг ташкилий тузилишини белгилаб бериш киради.

 21. Ёнғин ҳолатини  ўрганиш. Ёнғинда алоқани ўрнатиш  /3; 16/
Ёнғин ҳолатини  аниқлаш бу ёнғин хавфсизлиги бўлимлари томонидан амалга оширилиши лозим бўлган жанговар ҳаракатларнинг энг асосийларидан биридир. Ёнғин ҳолатини  аниқлашнинг асосий мақсади - ёнғин ўчириш раҳбари, ёнғин содир бўлаётган жойда одамларга хавф даражасини аниқлаш, ёнғиндаги вазиятни баҳолаш ва шунга асосланиб тегишли қарор қабул қилишдан иборатдир. Ёнғин содир бўлган масканни ва ёнғиндаги вазиятни, биладиган одамлардан сўраб – суриштириш;; масканнинг ҳужжатларини ўрганиб чиқиш; ёритиш ва алоқа хизматининг ёнғиндаги асосий вазифалари
Ёнғин ҳолатини  ўрганишда қуйидагилар аниқланади; 

· одамларнинг жойлашган жойини, уларга бўлган хавф ҳамда  қутқариш йўл ва усулларини аниқлаш;

· ёнғин жойи, ўлчамлари, ёнаётган масканни, оловнинг йўналиши ва тарқалиш тезлигини аниқлаш;

· ёнғин хавфсизлиги бўлимларининг ишини қийинлаштирадиган ҳолатларни, яъни портлаш, бузилиш, заҳарланиш эҳтимолларини аниқлаш;

· куч ва воситаларни киритиш йўлларини,  дастакчиларни ишлаш ва сув айирғичларни (разветвление) ўрнатиш жойларини аниқлаш;

· ёнғинни бартараф этиш ва тутун билан курашиш самарасини ошириш учун иморатнинг конструкцияларини очиш ва бузиш керак бўлган жойларни аниқлаш;

· моддий  бойликларни қутқариш, уларни сув ва тутундан асраш усулларини аниқлаш.

Ёнгинга бита экипаж келган бўлса, унда ёнғин ҳолатини  аниқлаш гуруҳи таркибига, ЁЎР ва алоқачи, иккита экипаж келганда ЁЎР, биринчи экипаж командири ва алоқачи киради.

Кислородли ҳимоялаш газ ниқоби (КИП) билан таъминланган ёнғин ҳолатини  аниқлаш гуруҳи камида уч киши бўлиши керак.

Айрим ҳолларда ЁЎРнинг кўрсатмасига кўра ГТҲХ таркиби 2 киши бўлиши мумкин. Бир вақтнинг ўзида, бир нечта йўналиш бўйича ёнғин ҳолатини  аниқлаш керак бўлса, ушбу йўналишлар бўйича ёнғин ҳолатини  аниқлаш  гуруҳлари тузилиши мумкин.

Бундай зарурият қуйидаги ҳолларда содир бўлади:

· ёнғин ҳолатини  аниқлаш ишларини тезлаштириш учун;

· ёнаётган ёки тутун билан қопланган хоналарда одамлар борлиги ҳақида маълумотлар мавжуд бўлганда;

· ёнғин белгилари бўлмаса ва чақириқ жойида ёнғин ўчириш бўлимларини ҳеч ким кутиб олмаган ҳолларда;

· томи катта майдонли, юқори қаватли биноларда, одамлар кўп тўпланадиган масканларда, ёнғинлар катта майдонни эгаллаб кучайиб кетган ҳолларда;

· ёнғинни бир неча жойида олов ўчоғи мавжуд бўлса, қаватлар тутун билан қопланган бўлиб, бирданига бир неча қаватни кўриб чиқиш лозим бўлса.

Ёнғин содир бўлган масканни ва ёнғиндаги вазиятни биладиган одамлардан сўраб – суриштириш ҳам, ёнғин ҳолатини  аниқлашда, маълумот олишнинг энг зарур йўлларидан биридир.  

Ёнғин содир бўлган масканнинг ҳужжатларини ўрганиб чиқиш, ёнғин ҳолатини  аниқлашнинг бир тури бўлиб, бу усул маскан тўғрисида алоҳида маълумотларга эга бўлиш учун қўлланилади. Ички тузилиши ва қурилиши мураккаб бўлган масканларда, уларнинг қурилиш чизмаларидан фойдаланиб, тезроқ аниқлик киритиш, ҳамда ёнғин ҳолатини  аниқлаш йўлларини белгилаш мумкин.     

Агарда ёнғинда одамларнинг қолиб кетгани ҳақида маълумот бўлса-ю,  ёнғин ўчирувчилар уларнинг  топа олмаса, бундай ҳолларда, барча хоналар обдан кўздан кечирилади.  

Ертўлаларда ёнғин содир бўлганда: оловнинг юқорида жойлашган қаватларга тарқалиб кетиш эҳтимоллари; тутунларни чиқариб юбориш ва дастакларни киритиш йўллари; ертўланинг ички тузилиши ва конструктив хусусиятлари аниқланади.  

Чордоқли хонани ички тузилиши мураккаб ва қуюқ тутун билан қопланган бўлса, ёнғиннинг, чегараларини том устидан, қўл билан ушлаб кўриб аниқлаш мумкин.  

 Ёритиш ва алоқа хизматининг, ёнғиндаги асосий вазифалари қуйидагилардан иборат:

· ёнғин ўчириш штаби, таъминот хизмати, жанговар жойлар,  МДХ ва шаҳар ташкилотлари (хизматлари) билан алоқани ўрнатиш ва ушлаб туриш;

· ЁУРнинг буйруқ ва кўрсатмаларини, бажарувчиларга етказиб туришни таъминлаш;

· ёнғин ҳолатини аниқлаш, одамларни қутқариш ва ёнғинни ўчириш жараёнларида, қоронғи хоналарни ёритиб туриш; 

· тунги вақтда, ёнғин бўлаётган ҳудудни, шунингдек ёнғин ўчирувчилар ишлаётган (конструкцияларни очиш, ажратиш, ҳимоя қилиш жойларини), қоронғи хоналарни  ёритиб туриш;

· электр токи билан ишладиган воситаларни электр қуввати билан таъминлаш.

Ёритиш ва алоқа хизмати автомобилларининг тузилиши ва техник имкониятлари, уларни ёнғин ўчиришда, бир вақтнинг ўзида  ёритиш ва алоқа ўрнатиш имконини беради. Бундан ташқари, ушбу автомобиллар ёнида, кўпинча ёнғин ўчириш штаблари жойлаштирилади.  Ёнғин ўчириш жараёнида алоқа ва ёритиш анжоларини кўчириш ва ҳаракатланиши учун, кабел тармоқларининг захираси ҳисобга олинади. Одатда, биринчи навбатда алоқа,  МДХ билан ёнғин жойи орасида ўрнатилади. Шу вақтнинг ўзида, ёнғин жойлари орасида хам алоқа ўрнатилиши шарт. Бунинг учун, ёритиш ва алоқа хизмати экипажи, телефон, радиоалоқа воситалари ва овоз кучайтиргичларни ўрнатади. 

 Ёритиш ва алоқа хизмати, ЁЎР ёки штаб бошлиғининг буйруғига асосан йиғиштирилади. Йиғиштиришдан олдин электр тармоқлари тўлиқ ўчирилади. Ёритиш ва алоқа хизматини жанговар иши, кучланиш остида ишловчи кабел ва анжомлар билан боғлик, шунинг учун шахсий таркиб керакли хавфсизлик қоидаларига риоя этмоғи лозим.

22. ЁНҒИН ЎЧИРИШДА таъминот ХИЗМАТИНИ ТАШКИЛ ҚИЛИШ
 /3; 16/
Ёнғинда таъминот бошлиғининг мажбурияти, вазифалари ҳамда унинг тайинланиши. Ёнғин таъминот бошлиғининг ёнғинда фойдаланадиган ҳужжатлари. 
Ёнғинда  таъминот - бу ёнғинга жалб этиладиган куч ва воситаларни таъминловчи жанговар ҳаракатлардир. Ёнғин таъминоти ёнғин  хавфсизлиги хизмати Жанговар Устави (ЁСЖУ) томонидан белгиланган мажбурият булиб, унга таъминот бошлиғи бошчилик қилади. 

Таъминот бошлиғи вазифаларига қуйидагилар киради:

     - сув манбалари разведкасини ташкил қилиш;

     - ёнғин ўчириш автомобилларини кутиб олиш, ҳамда жойлаштириш;

     - ёнғин ўчириш техникасининг узлуксиз ишлашини, ҳамда ёнғин ўчириш воситаларини бетўхтов узатишни таъминлаш;

     - магистрал енг линияларини қўриқлаш; 

     - ёқилғи-мой махсулотлари, ҳамда ёнғин ўчириш воситалари билан таъминлаш.

Ёнғинда таъминот бошлиғи сув манбаи маълумотномаси ёки планшетига эга бўлиши, ҳамда бўлинмаларнинг етиб келган вақтини рўйхатдан ўтқазиши, шунингдек жанговар вазифалар мазмунини билиши керак. Ёнғинда таъминот бошлиғи ўз иши давомида корхоналарга яқин бўлган сув манбаларидан рационал фойдаланишни таъминловчи барча имкониятларни назарда тутувчи ёнғин ўчириш режа ҳамда варақаларидан фойдаланади, уларда енг тармоқларининг асосий йўналишлари кўрсатилган бўлиши, сув тармоғининг кўриниши ва диаметри, сув бериш қобилияти, ҳамда босим остидаги сувни узатиш билан боғлиқ ҳолда, насосли-енг тизимининг самарали ишлашини таъминлаш шартлари белгиланган бўлиши керак.

Ёнғин ўчириш режасидаги масалалар ЁХХЖУ да баён этилган, асосий ҳолатларни амалиётда чуқур тушуниб, ҳамда қўллашни назарда тутади. Шуни назарда тутиш зарурки, автомобилларни жойлаштириш тартиби вақт бўйича ҳисобланган бўлиши керак, яъни биринчи автомобил ва магистрал енглар - энг зарур йўналиш да, кейинги автомобиллар енглари ёрдамчи дастакларни бериш учун фойдаланиши керак.

Ёнғинда тезкор штаб ишлаётган вақтда, таъминот бошлиғи штаб таркибида бўлиб, у штаб бошлиғи ҳамда ёнғин ўчириш раҳбарига (ЁЎР) бўйсунади.

Ёнғинда таъминот ишларининг тартиблилиги, унинг жанговар масалаларни аниқ, ҳамда тушунарли белгиланганлигига эмас балки, таъминот ишларининг юқори савияда ташкил қилиниши, ЁЎР томонидан куч ва воситаларнинг изчил бошқарилишига ҳам боғлиқдир. Ёнғинда шундай шароитлар юзага келадики, улар ёнғин таъминотини  кучайтириш заруратини келтириб чиқаради. Бу шароитлар қуйидагилар бўлиши мумкин:

- ёнғинда турли хил йўналишлардаги куч ва воситаларни, имкон қадар бир ерга тўплаш зарурияти;

- олисдаги сув манбаидан, сувни насос ёрдамида ёки ташиш йўли билан таъминлаш зарурияти;

- бошқа турдаги ёнғин ўчириш воситаларидан фойдаланиш зарурияти.

Ёнғин ўчириш раҳбари зарур ҳолларда ёнғинда таъминот бошлиғига ёрдам тариқасида бошлиқлар таркибидан 1-3 кишини, шунингдек транспорт ҳамда алоқа воситаларини ажратиб бериши лозим.

ЁЎР жанговар ҳисобдан ажратилган радиостанция ҳамда телефонга эга тезкор штаб, ҳамда алоқачи орқали ёнғин таъминоти ишарини бошқаради. Ёнғин ўчириш давомида ёнғинда таъминот бошлиғи ёнғин ўчириш автомобилларини сув манбаига жойлаштириш чизмасини тузади, штаб бошлиғи учун ёнғин ўчириш тезкор варақаларини тўлдириш учун зарур (фойдаланилган енгликлар, ёнғин ўчириш воситалари ҳамда ҳ.к. сони каби) маълумотларни тайёрлайди.

23. ЁНҒИН ЎЧИРИШДА ЖАНГОВАР ЖОЙЛАРНИ ТАШКИЛ ҚИЛИШ  /3;16/
Жанговар жойларнинг  вазифалари, жанговар жой бошлиғининг мажбурияти. Жанговар жойларни ташкил этилиш тамойиллари, ҳамда жанговар жойларни тартиб номерлари. жанговар жой бошлиғини тайинлаш; Жанговар жойларнинг  жойлашиш тамойиллари; 
Ёнғинда жанговар жойлар - бу ягона раҳбарлик ҳамда,  аниқ масалаларни бирлаштирувчи, куч ва воситалар жалб этилган жойдир.

Жанговар жойларда куч ва воситалар бошқарувини жанговар жой бошлиғи  амалга оширади, ҳамда ЁЎР қабул қилган умумий қарорнинг асосий қисмини бажаради.

Ёнғинда жанговар жой бошлиғининг мажбуриятлари, Ёнғин хавфсизлиги хизматининг жанговар Низомида белгилаб берилган. ЖЖБ ЁЎР га бўйсунади ва жанговар вазифаларни бажаришга, жанговар жойдаги шахсий таркибнинг хавфсизлигига жавобгардир. У мунтазам равишда разведка олиб боради, ҳамда ёнғиндаги вазият тўғрисида ЁЎрга маълумот бериб, бўлинмалар орасидаги ўзаро алоқани таъминлаб, охирги маълумотлар асосида, куч ва воситаларни жойлаштириш бўйича қарор қабул қилади.

Ёнғинда жанговар жойлар сони, ҳар бирининг ҳажми, куч ва воситалар сонини ЁЎР белгилайди. Жанговар жой бошлиғини тайинлаш, ҳамда ЁЎР қарорини бажаришни назорат қилишни, ЁЎР штаб бошлиғи орқали амалга ошириши мумкин. ШБ, ЁЎР қабул қилган қарор тўғрисида ЖЖБга маълумот беради.

Қоидага мувофиқ, жанговар жойни номерлаш, ёнғинда ҳал қилувчи йўналишлардан бошланади, жанговар жой бошлиғи эса, бошлиқлар таркибидан тайинланади.

Ёнғиндаги вазият, шунингдек корхонанинг тезкор-тактик хусусиятилари, жанговар жойларнинг жойлашиш тамойилига боғлиқ. Улар:

- ёнғин корхонанинг ҳудуди бўйлаб;

- бинонинг қаватлар сони бўйлаб;

- зиналар бўйлаб;

- ёнғинга қарши тўсиқ ва ҳудудлар бўйлаб;

- ёнғиндаги иш турлари бўйлаб  

Агар ёнғин кўп қаватли биноларда содир бўлса, ЁЎР жанговар жойларни қаватлар бўйича: ёнғин содир бўлган қаватда, шунингдек ундан юқоридаги ва пастдаги қаватларда ташкил этади. Бу ҳолда биноларнинг томлари ЖЖ чегараси вазифасини ўтайди.

Ёнғинда бино зиналари билан чегараланган, секциялар бўйича ҳам ЖЖни ташкил этиш мумкин.

Ишлаб чиқариш биноларида ЖЖни ёнғинга қарши тўсиқ ва ҳудудларда ташкил этиш мақсадга мувофиқ.

 Жанговар жой ўлчами корхонанинг хусусиятига, куч ва воситаларнинг маневр қилиш имкониятларига боғлиқ. Ёнғин ўчириш раҳбари жанговар жойларни алоқачи ёки алоқа воситалари орқали бошқаради.

Катта ёнғинларда бир нечта жанговар жойларни бирлаштирувчи секторлар ташкил этилиши мумкин.

24. Ноқулай шароитларда ёнғин ўчиришни ташкиллаштириш   /3;16/

Ёнғин ўчириш усул ва йўллари, уларни танлаш ҳамда ёнғин ўчиришда унинг таъсири. Ёнғинни бартараф этишда бартараф этиш оралиғи, ҳимоя қилишга куч ва воситаларни жалб этиш принциплари. Сув танқис бўлган жойларда енгин учириш; Паст ҳароратда ёнғин ўчириш; қаттиқ шамол вақтида ёнғин ўчириш; ёнғин ўчиришда портловчи моддалар мавжуд бўлган  масканларда енгин учириш                   

Сув танқис бўлган жойларда ЁЎР қуйидагича иш тутиши шарт:  

- ёнғин тарқалишини тўхтатиш, конструкцияларни бузиш ва минимал очиқ хавфсиз оралиқ масофани яратиш билан бир қаторда ёнгин ўчирувчи воситаларни асосий хавф солувчи йўналишга беришни таъминлаш;

- захира сув манбаларини аниқлаш: артезиан қудуғи, қудуқ, сув оқимлари ва ҳ.к.;

- насосли станциялар ёрдамида денгиз ҳамда дарё кемаларидан, ёнғин ўчириш поездларидан  сув узатишни ташкил қилиш;

- агар магистрал енглар орқали сув узатишнинг имкони бўлмаса, унда автоцистерна, бензовоз, сув сепиш ва бошқа машиналар билан сув ташиш ташкил этилади;

- сув ҳавзаларини тўлдиришни ташкил этиш;

-  гидроэлеватор,  мотопомпа ёки бошқа воситаларни ишлатиш;

- кичик диаметрдаги кранли дастаклардан фойдаланиш; 

Паст ҳароратда ёнғин ўчириш шароитларида ЁЎР қуйидагиларга мажбур:

- очиқ ёнғинларда ҳамда етарли миқдорда сув мавжуд бўлганда катта сарфли ёнғин ўчириш дастакларини қўллаш, 

- катта диаметрдаги резиналанган енгларни ётқизиш; 

-енг улагичларни қор билан беркитиш;

- ёнғин ўчириш дастакларининг ёпилишига ҳамда енгларнинг сиқилишига насосларнинг ўчишига йўл  қўймаслик; 

- иссиқ сув билан тўлдириш жойларини аниқлаш ҳамда зарурат туғилганда цистерналарни тўлдириш; 

 - ёнғин ўчириш нарвонларига енгларни маҳкамлашга, нарвонларга сув қуйишга йўл қўймаслик;

- сувни зиналар бўйлаб узатишга йўл қўймаслик;

Қаттиқ шамол вақтида ёнғин ўчиришда ЁЎР қуйидагиларга мажбур:

- кучли оқимли сув билан ёнғин ўчириш;

- ёнаётган жойни сув оқими билан  ўраб олишни таъминлаш;

- ёнғиннинг янги ўчоғларини ўчириш учун куч ва воситалар захирасини ташкил этиш;

- пост ва дозорларга зарур куч ва воситаларни ажратиб бериш;

-  ёнғинга қарши тўсиқларни ташкил этиш.

Портловчи моддалар(ПМ) мавжуд корхоналарда ёнғин ўчиришда ЁЎР қуйидагиларга мажбур:

- портлаш хавфини аниқлаш, ПМ турган ўрни ҳамда сони, шунингдек уларнинг эвакуация усуллари; технологик ускуналар ҳамда ёнғин ўчириш қурилмаларнинг ҳолати;

- хавфли зонани тарк этиш тўғрисида зудлик билан хабар бериш учун ягона сигнал ўрнатиш ҳамда бу ҳақда шахсий таркибга маълум қилиш;

- ёнғинни ўчириш билан бир вақтнинг ўзида юқори  ҳароратнинг таъсирида  бўлган технологик аппаратларни  совитиш;

- механик таъсир натижасида портлаш юзага келмаслиги учун ПМни эвакуация қилиш,  конструкцияларни очиш, ажратиш вақтида эҳтиёткорлик билан иш тутиш.

25. ТЕЗ АЛАНГА ОЛУВЧИ ВА ЁНУВЧАН СУЮҚЛИКЛАР САҚЛАНАДИГАН РЕЗЕРВУАР ПАРКЛАРИДА ЁНҒИН ЎЧИРИШНИ ТАШКИЛ ЭТИШ /3;16;13/
 Резервуар паркларининг қисқа тавсифи; резервуар паркларда портлаш ва ёнғиннинг ривожланиш хусусияти; ёнғинларнинг асосий параметрлари; нефть маҳсулотларининг қайнаб ва отилиб чиқиши. Бўлинмаларнинг ёнғин ўчириш усулини танлаши ҳамда жанговар ҳаракатлари. Резервуарга ёнғин ўчириш воситаларини узатиш усуллари. Кўпикли ҳужумнии тайёрлаш ҳамда олиб бориш услуби. Ёнғин ўчириш куч ва воситаларини бошқариш хусусиятлари. Ёнғин ўчиришда техника хавфсизлиги. 
Резервуар парклари 2 гуруҳга бўлинади:

Биринчиси - нефть-кимёвий ҳамда нефтни қайта ишлаш корхоналари, парки; нефть ҳамда нефть маҳсулотлари базалари. 

Иккинчи гуруҳ - саноат корхоналарининг резервуар паркларидир.

Резервуарлар турлари  ясалиш материалига жойлашуви, шакли  бўйича ажратилади. Материал бўйича: металл, темир-бетон. Жойлашуви бўйича: ер устида, ер остида. Шакли бўйича: цилиндрли вертикал, цилиндрли горизонтал, шарсимон, тўғри бурчакли. 

Резервуарлар  гуруҳли ёки алоҳида жойлаштирилиши мумкин.

Ёнғин ўчиришга керакли сув захираси ер усти резервуарлари учун 6 соатга, ер ости резервуарлари учун 3 соатга етадиган бўлиши лозим. 

Портлаш ҳолда вертикал металл резервуарда қуйидаги ҳолатни кузатиш мумкин:

*  том бутунлай бузилади;

*  том қисман бузилади;

*  том деформацияланади 

Портлаш вақтида кўпинча горизонтал цилиндрсимон, сферик шаклдаги резервуарларнинг туби емирилади, натижада майдоннинг маълум қисмига суюқлик тўкилиб бошқа резеруварлар ҳамда иншоотларга ҳам хавф туғдиради. 

Резервуар ҳамда ундаги ускуналарнинг ёнғин чиқишидан кейинги ҳолати бўлинмаларнинг жанговар ҳаракатини ва ёнғин ўчириш усулларини белгилайди. 

Резевуар парклардаги ёнғиннинг асосий параметрлари қуйидагилар: ёнғин майдони, аланганинг баландлиги, иссиқлик оқими зичлиги, ёниш тезлиги, суюқликнинг қизиш тезлиги.

Ёнғинни муваффақиятли ўчириш учун резервуар паркларда ва гарнизондаги ёнғин хавфсизлик қисмларида қуйидаги тадбирлар ўтказилади:

- корхона ҳамда гарнизонларда зарур кўпик ҳосил қилувчи моддалар миқдори захирасини яратиш, нефть омборида моддаларни меъёрий захирасини сақлаш;

- бу воситаларнинг зарур миқдорини ёнғин жойига зудлик билан тўплаш;

- ёнғин хавфсизлик гарнизон бошлиқлар ва шахсий таркиби тактик таълимини такомиллаштириш;

- ёнғин ўчириш режасини ишлаб чиқиш.

Резервуар паркларда ёнғин ўчириш техникаси билан ёнғин ўчиришда қуйидагилар қўлланилади:

- сув оқимини йўналтириш;

- ёнғин ўчириш кукунлари ҳамда инерт газлар бериш;

- ёнмайдиган суюқликларни аралаштириш;

- ўрта ҳамда паст даражали кўпик бериш.

Кўпикли ҳужумни тайёрлашни қисқа муддат ичида ўтказиш зарур, чунки ёниш вақтининг ортиши резервуардаги ёқилғи қайнаш ҳамда отилиб чиқиш ҳисобига ёнғиннинг тарқалиб кетиш хавфини кучайтиради.

Кўпикли ҳужумни ўтказиш учун қуйидагилар зарур:

- кўпик ҳосил қилувчи воситалар миқдорини тўплаш;

- кўпик узатиш схемасини бажариш ҳамда унинг сувда ишлаш ҳолатини текшириш;

- техник воситалари ишларини таъминлаш учун бошлиқлар таркибидан жавобгар шахслар ҳамда жанговар ҳисобни тайинлаш;

- барча шахсий таркибга кўпикли ҳужумни бошлаш ҳамда тугатиш, кетиш, шунингдек ёқилғини қайнаш ёки отилиб чиқиш хавфи ҳақидаги хабарни маълум қилиш тартибларини ўрнатиш. 

Қайнаш ҳолати қарши сув оқими ва бошқа воситалар ёрдамида олдиндан одамларни  ҳамда енгларни  ҳимоялаш бўйича хавфсизлик чоралари ишлаб чиқилган бўлиши лозим. 

26. ЮҚОРИ ҚАВАТЛИ БИНОЛАРДА ЁНҒИН 

ЎЧИРИШНИ ТАШКИЛ ЭТИШ   /3; 16/

Ёнғинда  вазиятга боғлиқ ҳолда ҳал қилувчи жанговар ҳаракатларни белгилаш. Бинонинг баландлигини ҳисобга олган ҳолда режалаштирилган қарор асосида текширув олиб боришни ташкил этиш. Одамларни қутқариш ҳамда тутун билан кураш учун асосий, йўлларни танлаш, ёнғин ўчириш воситаларини узатиш чизмаси. Ёнғин ўчиришда хавфсизлик.техникаси . 
10 қаватдан ошиқ бўлган бинолар кўп қаватли ҳисобланади. Улар одатда кучли ёнғинбардош конструкциялардан иборат.  Бу бинолар ҳамда нарвон-лифт узелларининг конструктив ва ҳажмли лойиҳаларида ёнғин чоғида одамларни эвакуация қилиш ҳамда ёнғин ўчириш жанговар ишлари учун зинапоялар ва коридорларнинг иш бажара олиш имконияти кўзда тутилиши лозим. 

Айрим бинолар ёнғин ўчириш бўлинмаларини ташиши учун махсус лифтлар билан жиҳозланади. 

Кўп қаватли бинолар ёнғинга қарши ички сув тармоғи билан жиҳозланади. Бинонинг баландлиги ҳамда қаватлар сонига қараб ёнғинга қарши сув тармоғи минтақаларга бўлинади. 

Кўп қаватли бинолардаги ёнғин разведкаси таркиби 4-5 кишидан иборат. Разведка-қутқарув гуруҳлари ўзлари билан газниқоб, кўчма радиостанциялар, сўзлашув қурилмалари, қутқарув арқони, ёритиш асбобларини олиб юришлари керак. Барча ҳолларда бинога кириш жойида радиостанция билан алоқачи қўйилади. 

Қутқарув ишлари ёнғиндаги вазият, куч ва воситалар ҳамда одамларнинг руҳий ҳолатини ҳисобга олган ҳолда олиб борилади. Одамларни эвакуация қилиш ҳамда қутқаришни қуйидаги усуллар билан олиб борилади: бинодан хавфсиз жойларга олиб чиқиш; одамларни зинапоялар ҳамда нарвон бўйлаб эвакуация қилиш, шунингдек ташқи ўтиш жойидан (лоджия, балконлар) секциядан-секцияга, қаватлар орқали.                                                    Ё          нғинга етиб келган ёнғин ўчириш хизмати ходимлари ёнғин ўчириш тезкор штабини ташкил этадилар, жанговар жой ҳамда разведка-қутқарув гуруҳлари билан  алоқа ўрнатадилар. Жанговар жой бир вақтнинг ўзида ёнғин ўчириш ҳамда жабрланганларни қутқаришни таъминлайди Бино параметри бўйича қутқарув ишларини ташкил этиш ҳамда олиб бориш учун ёнғин ўчириш зиналари бўйича ҳар томондан жанговар жойлар ташкил этилади, улар керакли миқдорда зарур қутқарув воситалари билан таъминланадилар.

Бинонинг юқори қаватларига дастакларни узатиш учун енглар бино ичидаги зиналардан ва бинонинг ташқи томонидан ўтказилади.   

Енгларни кўтариш учун 50м бўлган қутқарув арқонлари ишлатилади. Бинони юқори қисмига  дастакларни узатишдаги ишчи енгларни бино сув тармоқларига улаб бериш мумкин. 

Юқори қаватларга тортилган магистрал енглардан сувни чиқариб ташлаш мақсадида иморат паст қисмида қўйилган учайиргичнинг штуцери бўш қолдирилади.

Юқори қаватга ётқизилган барча енг чизиқлари ҳар 20 метрда енг ушлагичлар билан мустаҳкамланади. Уларнинг ишлашини назорат қилиш учун мустаҳкамланган жойда захирадаги енглар ўрами билан постлар қўйилади.

27.  ЭНЕРГЕТИКА  КОРХОНАЛАРИДА ВА ЭЛЕКТР ҚУРИЛМАЛАРИ  ЎРНАТИЛГАН ХОНАЛАРДА ЁНҒИН ЎЧИРИШ   /3; 15; 16/
 
Энергетика корхоналарида ёнғиннинг ривожланиши хусусиятлари. Энергетика корхоналарига тузиладиган ёнғин ўчириш тескор режаларнинг хусусиятлари. Ёнғин ўчиришда жанговар ҳаракатларнинг хусусиятлари. Энергокорхонада разведка олиб бориш. Ёнғин ўчиришда куч ва воситалар, ёнғинни бартараф этишда бўлинмаларнинг жанговар ҳаракатлари босқичлари. Ёнғин ўчиришда техника хавфсизлиги. 

Ҳозирги замон электростанцияларнинг машина заллари  200  м дан ортиқ узунликка, 30-40 м баландликка, 30-50 м энига эга. Иситиш қозони цехининг баландлиги 80 м гача етиши мумкин.

Ёнғинни ўчириш раҳбари учун қозон қурилмаларида, генераторлар, трансформаторлар, кабелли хоналар ҳамда бошқа ёнғинга хавфли жойларда ёнғин ўчириш бўйича муайян тавсиялар ишлаб чиқилади ва ёнғин ўчириш тезкор режасига киритилади.

Энергия билан боғлиқ барча корхоналарда зарур миқдорда диэлектрик пойабзал, қўлқоп ҳамда токни ерга ўтказиб юборувчи қурилмалар сақланади. Етиб келган ёнғин ўчириш бўлинмалари уларни тарқатиш тартиби ва ёнғин ўчириш техникасини электр токидан ҳимоя қилиш ва токни ерга ўтказиб юборишнинг ишончлигини аниқлайди. Ерга токни ўтказиб юборувчи қурилмалар эгилувчан, кесими 10мм2 камбўлмаган мис симлардан бажарилган бўлиши лозим.

Навбатчи ходим (станция смена бошлиғи, диспетчер, ёки подстанция, энергия тармоқлари навбатчиси) ёнғин содир бўлганда дарҳол бу ҳақда ёнғин хавфсизлик хизматига, энергетика корхонаси ҳамда энергия тизими раҳбариятига маълумот бериши керак.  

Ёнғин ўчириш бўлинмаларини бошлиғи ёнғинга етиб келган заҳоти смена бўйича катта ходим билан боғланади ҳамда ундан ёнғин ўчириш бўйича зарур маълумотлар олади. Техник ходим ёки тезкор бригада  қаторидан ёнғин ўчириш бўлинмалари шахсий таркибига аниқ йўл-йўриқ кўрсатади ҳамда ёнғин ўчириш бўйича ишларни олиб бориш учун ёзма рухсатнома беради. Бунда ёнғин жойида энергия корхонаси вакили ёнғин ўчириш бўлинмаларига жанговар ҳаракатларни олиб бориш учун мумкин бўлган зоналарни белгилаб беради.

Энергетика корхоналарида ёнғин разведка гурухлари бир неча йўналишларда олиб борилади. Газ-ниқобли разведка гуруҳини бошлиқлар таркибига кирувчи шахслар раҳбарлигида 4-5 кишидан ташкил этилади. Назорат-текширув пунктлари ҳамда захирадаги гуруҳлар ташкил этилади.

Юқори кучланиш остида бўлган электр қурилмаларида ёнғин ўчириш тактикаси тавсияларига кўра, энергетика корхоналардаги ўчирилган ва юқори кучланиш остида бўлган электр жиҳозлари ҳамда электр қурилмаларида ёнғинни ўчиришда РС-50 дастаклардан зич  оқим кўринишидаги сувдан фойдаланса бўлади, шунингдек ёнмайдиган газлар, хладон, кукунсимон ёнғин ўчирувчи моддалардан ҳам фойдаланиш мумкин.   Барча ҳолларда кучланиш остида электр қурилмаларида ёнғинни ўчириш керак бўлган шартларга риоя қилинган ҳолда амалга оширилиши керак: қўл дастаклари ҳамда ёнғин ўчириш автомобилларининг мустаҳкам  ерга уланиши; ёнғин ўчиришда иштирок этаётган шахсий таркиб изоляцияли шахсий электр ҳимоялаш воситаларига эга бўлиши; ёнғин ўчириш воситалари ҳамда дастаклар билан ишловчилар кучланиш остидаги электр қурилмаларидан энг кам хавфсиз масофага риоя қилишлари талаб этилади.

Ёнғин чоғида машина залларида дастакларни камида уч сатҳ бўйлаб узатилишини кўзда тутиш керак, бунда -  0.00 сатҳ мой баклар, кабелли туннеллар ҳамда ускуналарни ҳимоясини; +600 - +12000 сатҳ ускуналарни ўчириш ва совитишни, конструкцияларни ҳимоялашни назарда тутади. Ҳаво билан совутиладиган генераторларнинг симли ўрами, шунингдек гидрогенераторлардаги сувли ўчириш стационар тизимини ишга тушириб, генераторнинг ички ёнғин хажмини углекислота билан тўлдириб, кўчма ёнғин ўчиргич ёки сув буғидан фойдаланган ҳолда бартараф этилади. Ёнғин ўчириш стационар тизимига сув ички ёнғин ўчириш сув тармоғи ёки кўчма воситалардан берилади. Машина залларида ёнғин зонасидаги барча турбина ва генераторлар иши тўхтатилади, стационар ёнғин ўчириш тизими ҳамда кўчма воситалар ёрдамида уларни ҳимоялаш ташкил этилади. Уларни совитиш йўли билан ўчириш ва ҳимоялаш учун углекислота ёки азот берилади. Ёнма-ён жойлашган трансформаторлар, реакторлар ва қурилмалардан ҳимоялаш ташкил этилади. Трансформаторлар, реактор ҳамда мойли улагичлар ёнғинни ўрта каррали кўпик, шунингдек майда оқимли сув билан ўчирилади.

Кабелли туннелларда ёнғин ўчириш кўпик сув, сув буғи, углерод диоксиди, билан амалга оширилади. Кўпикли ҳамда сувли ўчириш стационар қурилмаси ёнғин ўчириш автоларига уланиш имкониятига эга.

28. Маданий томоша масканларда ёнғин ўчириш    /3; 16/          

Театр-томоша муассасаларида ёнғин ўчириш тактикасининг умумий қонуниятлари, куч ва воситаларни қўллаш усуллари, ҳал қилувчи йўналишни белгилаш принциплари. Хоналарда ёнғин ўчириш воситаларини қўллашда уларни ёнғин оқибатларидан ҳимоялаш. Ёнғин ўчиришда техника хавфсизлиги.         
Театр-томоша муассасаларига томоша зали ҳамда унга туташ хоналардан иборат бинолар киради. Булар - театр, Сарой ҳамда маданият уйлари бинолари, кутубхона, маъруза заллари, кўргазмалар, тўгарак ишларини олиб бориш учун хоналар, циркларда эса турли хил жониворлар учун мўлжалланган хоналар бўлиши мумкин.

Саҳна қисми, трюм, планшет, декорацияларни кўтариш-тушириш учун саҳна шипига ўрнатилган панжаралардан иборат. Саҳна қисми баландлиги 25-40м ва ундан ортиқ ўлчамдаги ёнмайдиган материаллардан бўлади. 

 Томошабинлар залида 800 ва ундан ортиқ ўринлик бўлса саҳнани порталли туйнуги ёнғинга қарши парда билан ҳимояланади. Агар саҳнада ёнғин чиққан бўлса, порталли туйнуклар ёнғинга қарши пардалар билан тўсилганда ҳамда тутун люклари ёпиқ ёки йўқ бўлса, унда 5-10 дақиқа давомида олов бутун саҳна ҳажмини қамраб олади. Бундай шароитларда осилган декорациялар, колосниклар ҳамда саҳна қопламаси  бўйлаб олов ёйилиб кетади ва томошабин зали болохонасига, трюмга, қўшни хоналарга, кейин эса томошабинлар залига ўтиши мумкин.

Саҳна планшетидаги оловнинг тарқалиш тезлиги 3, декорация бўйлаб юқорига 6м/дақиқадан ошади. Саҳнада ёниш доирасидаги ҳарорат  1100-1200оС ни ташкил этади. Бундай шароитда металл конструкциялар тез қизиб кетади ва ёнғин бошланганидан кейин 25-30 дақиқа ичида саҳна қопламаси қулаши мумкин.    Агар томошабинлар залида одамлар бўлса, у ҳолда интенсив ёниш бошланишидан 3 дақиқадан кейин уларнинг ҳаёти хавф остида қолади.. Агар саҳнада очиқ тутун люклари у ҳолда ёниш маҳсулотларининг асосий қисми тутун люки орқали чиқиб кетади. Бу ҳолда саҳнага, ёнма-ён хоналар ҳамда томошабинлар залига оловнинг тарқалиши бир мунча камаяди, ҳаво оқими эса саҳнага олиб кирувчи эшикларни зич ёпиб қўйиши мумкин.

Трюмларда ёнғин келиб чиққанда олов ёнувчи материаллардан саҳна планшетига, театр оркестри жойлашадиган жойга, кейин эса томошабинлар залига ўтиши мумкин. 

Агар ёнғин томошабинлар залида бўлса, у ҳолда олов тез ёнувчан материаллардан иборат конструкция ҳамда мебель бўйлаб тарқалади, олов осма қоплама ва шипга тарқалиш хавфини юзага келтиради. Томошабинлар залидаги оловнинг тарқалиш чизиқли тезлиги 0,8-1,5 м/дақиқага етади. Вентиляция ва ҳаво билан иситиш тизимлари оловнинг тезлик билан тарқалишига ёрдам беради. Очиқ порталдан ёнғин саҳнага тарқалади, шунингдек ёнма-ён жойлашган хоналарга ўтиши мумкин.

Томоша  кўрсатувчи муассасаларда, ёнғин ўчириш ва қутқарув ишлари биргаликда олиб борилади.   Томошалар кўрсатувчи муассасалардаги ёнғинларда одамлар ёнувчи маҳсулотларнинг заҳарловчи таъсири, юқори ҳарорат, кислороднинг етишмаслиги, шунингдек ваҳима натижасида ҳалок бўлишлари мумкин. Одамларни эвакуация қилиш бўйича дастлабки ҳаракатларни ҳамда ёнғин ўчиришни маъмурият амалга оширади. Саҳна қисмида ёнғин келиб чиққанда декоратив пардалар ёпилади ҳамда ёнғинга қарши ҳимоя пардалари туширилади, зарурат туғилганда сув сачратиш тизими ва сув насослари ишга солинади.  

Ёнғин разведкаси хизматчи ходимлар, томошабинлар, артистлар сонини аниқлаб, уларнинг ҳаётига бўлган хавф даражасини аниқлайди ҳамда эвакуацияни амалга ошириш йўлларини белгилайди. Олов ҳамда тутун тарқалиш йўллари ва ўзига хослиги, конструкция ва декорацияларнинг қулаш хавфи, ёнғинга қарши пардалар туширилган ёки туширилмаганлиги, ёнғин ўчириш стационар ускуналари  ишга туширилганлиги ҳамда тутун люкларини очиш ёки очмасликни белгилайдилар. Кўп ҳолларда залда томошабинлар ўтирган бўлса разведкани ёнғин ўчириш  постидан бошлаб саҳна ортидан олиб бориш мақсадга мувофиқдир, бунда залда ўтирганлар ёнғин хавфсизлиги ходимларини кўрмасликлари лозим. Уларнинг жанговар кийимда пайдо бўлишлари томошабинларни ваҳимага солиб қўйиши мумкин. Сахнанинг колосник трюм ва томошабинлар залининг болохона қисмидаги ёнғин разведкаси ГТҲХ бўлинмалари ёрдамида амалга оширилади.

29. Темир йўл транспортида ёнғин ўчиришни ташкил этиш  /3;16/
Темир йўл транспорти тавсифи. Ёнувчан моддалар, ёнишнинг тарқалиш тезлиги, ва хусусиятлари.  Темир йўл транспортида ёнғин ўчириш учун куч ва воситалар. Ёнғин ўчириш поездини  ёнғин ўчиришга жалб этиш тартиблари. Ёнғин ўчиришда техника хавфсизлиги. 

Ёнғин чиққан шароитларда темир йўл станциялари, перегонларда  маъмурияти, диспетчерлар, машинистлар ҳамда темир йўл транспортининг бошқа ходимлари кўрсатмага мувофиқ ҳаракат қилишлари керак. Бунда: ёнғин хавфсизлиги гарнизонининг МДХга, тармоқ ички ишлар идораларига ёнғин ҳақида дарҳол маълумот бериш; пассажирларни эвакуация қилишни таъминлаш, қўшни поездларни эвакуация қилиш; иш бажарилаётган жойлардаги электр тармоқлар кучланишини ўчириш; дастлабки ёнғин ўчириш воситалари билан ёниш ўчоғини бартараф этиш бўйича чора-тадбирлар кўриш; Хавфли суюкликларни тарқалиб кетишини олдини олиш ва цистерна вагонларни хавфсиз жойга олиб бориш; ёнма-ён вагонларда ёнаётган юкларни аниқлаш талаб этилади. 

Темир йўл станцияларида авария ва ёнғин келиб чиқиш шароитига мослаб, станция раҳбарияти ёнғин хавфсизлиги хизмати билан биргаликда белгиланган ишларнинг бажарилишини таъминлаш учун аварияни бартараф этиш режаси ишлаб чиқилади. Авария оқибатлари ёки ёнғинни бартараф этиш ҳамда темир йўл бўйлаб поездлар ҳаракатини тиклаш учун авария жойига бир вақтнинг ўзида ёнғин ўчириш ҳамда тиклаш поездларини етиб келиши назарда тутилади.

Темир йўлнинг катта бошлиғи  ёки тиклаш поездининг бошлиғи авария оқибатларини бартараф этиш бўйича  раҳбар ҳисобланади. Ёнғин жойига ИИВ ёнғин хавфсизлиги бўлинмалари етиб келганларидан сўнг йўриқномага биноан ёнғин ўчириш раҳбарлари тайинланади. 

Улар ёнғин ўчириш ишларига бошчилик қиладилар ҳамда ёнғинни бартараф этишда қатнашаётган барча ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларини бошқарадилар. Ёнғинда ЁЎР тезкор штаб тизимига кирувчи маъмурият вакили орқаликуйидагиларни бажаради:

- ёнаётган ёнма-ён вагонлар ичидаги мавжуд материаллар турини аниқлайди;

- ёнаётган вагонларни ажратиб қўйиш бўйича чора кўриш ҳамда уларни махсус майдон ёки хавфсиз жойга олиб чиқишни ташкиллаштиради;

- ёнғин ўчиришни бошлашдан олдин электр тармоқларда кучланиш ўчирилганлиги ҳамда уларни ёнғин ўчириш бўлинмалари ишлаётган жойларда ерга уланганлигини тасдиқловчи ёзма рухсатномани олади.

- ёнғин ўчириш ҳамда ёнғин зонасидан олиб чиқилган темир йўл цистерналарини (вагонларни) совитиш бўйича жанговар жойларни ташкил этади. Белгиланган жойлар алоҳида секцияларга ажратилиши мумкин. 

Темир йўлларга тўкилган суюқликлар ҳамда бошқа материаллар ёнганида вагонларнинг юргизиш қисмлари ҳамда рельсларни деформацияланишдан сақлаш учун уларни совитиш зарур. Ёнғин зонасидаги мавжуд хавфли юклар тўлдирилган темир йўл цистернасини совитиш уни юқори қисмига сочма сувни узатиш билан амалга оширилади.   

Бўлинмаларнинг жанговар ҳаракатлари қуйидагиларга қаратилган бўлиши лозим: йўловчи-пассажирлар эвакуациясини ўз вақтида таъминлашга; цистерналар ҳамда портлаш хавфи бўлган газ, портловчи моддалардан иборат вагонларни ўчириш ва совитиш; портлашнинг олдини олиш учун ТАС ҳамда ЁС ва заҳарли моддалардан иборат кўчма вагонларнинг бузилиши, шунингдек суюқликларнинг тўқилиши ҳамда оқиб кетиши, ёнғиннинг қўшни вагонлар, бино ҳамда иншоотларга тарқаб кетишига йўл қўймаслик.. Ишдан чиққан темир йўл цистерналаридан тўкилган ТАС ҳамда ЁС ўрта карраликдаги кўпик ёки сочма сув билан ўчириш зарур. 

Ёнғин зонасида портлаш хавфи бўлган юклар, суюлтирилган газлар, ТАС, ЗМ ҳамда радиоактив моддалар билан тўлдирилган вагонлар (цистерна)ни биринчи навбатда совитиш йўли билан ёнғин зонасидан олиб чиқиб, уларни ҳимоя қилиш чорасини кўриш зарур. Хавфли юки бўлган вагон ҳамда цистерналарнинг алангаланишини олдини олиш учун уларни ёнғин зоналари орқали эвакуация қилишга йўл қўйилмайди. Уларни эвакуация қилишнинг имкони бўлмаганда, совитиш икки томондан тўхтовсиз олиб борилиши керак. Ёнғин хавфсизлиги шахсий таркиби бўлинмалари иссиқлик қайтарувчи кийимда сочма сув оқими остида ишлашлари лозим. Портлаш эҳтимолини ҳисобга олиб, шахсий таркиб учун жанговар жойни ёнма-ён турган вагонлар ҳимояси остига жойлаштириш қулайдир. Темир йўл цистерналарини юза қисмини, айниқса, буғ-ҳаво муҳитли юқори қисмини совитиш зарур. Люкдаги ёниш ГПС-600 дастаги, асбестли кўрпа, брезент ёки сув билан намланган кигиз ёрдамида бартараф этилади. Ёниш бартараф этилганидан сўнг, суюқлик буғининг цистерна оғзида қайта алангаланишига йўл қўймаслик мақсадида суюқлик буғи тугагунча уни сочма сув оқими билан совутишни давом эттириш зарур. 

Цистерна устидаги вертикал аланга катта дастаклар ёрдамида сув оқими билан ўчирилади. Ёнғинни бартараф этиш имкони бўлмаганида, аланганинг иссиқликни  пасайтириш ҳамда суюлтирилган газнинг ёниб бўлишини аста-секинлик билан кузатишни таъминлаш учун цистернани совитиш лозим.

30. Якка тартибдаги қурилган турар жойларда    ёнғинларни ўчиришни ташкиллаштириш  /3.16/
Якка тартибдаги аҳоли яшаш уйларининг тавсифи; Ёнғинни ривожланиш ва ўчириш хусусиятлари . 

Чордоқ хоналарнинг асосий тўсиқ конструкциялари бўлиб том ва чордоқ тўсинлари ҳисобланади.  Тўсинлар устига ҳароратни ушлаш учун кўпинча керамзит, шлак солинади ва сомон лойли сувоқ қилинади. Чордоқ хоналар кўп ҳолларда ёнувчи материаллар билан қопланган. Чордоқларда яхши ҳаво алмашуви,  ёнувчи материалларни кўплиги, аксарият ҳолларда турли хил мулкларнинг сақланиши содир бўлган ёнғинларнинг тез тарқалиб кетишига асосий сабаб бўлади.

Чордоқ ёнганда олов қаватлараро тўсин бўшлиқлари бўйлаб тарқалади. 

Томни ва чордоқ тўсинларининг бирданига ёниши чордоқнинг ҳамма хонасини кучли тутун қоплаши, юқори ҳароратнинг юзага келиши билан дастакчиларнинг чордоқ ичкарисига киришини қийинлаштиради. Олов томни  юқори қисми ва карниз бўйлаб тез тарқалади.  

Чордоқларда ёнғинларни ўчириш учун, одатда РС – 50 дастаклари берилади.   Чордоқлардаги кириш туйнуги ёки томни бузиш орқали очилган дарчалардан дастакларни бериш чордоқдаги ёниш жадаллигини пасайтириш ва ёнғинни тезда ўраб олишга имкон беради.  

Чордоққа зинапоялар томонидан дастлабки дастакларни берганда газниқобларда ишлашга тўғри келади. Ёнғинларни ўчириш жараёнида том конструкциялари қулаб тушиши мумкин. Шахсий таркибга осилиб қолган, қизиб турган томларда ёниб бўлган қаватлараро томлар устидан ҳаракатланишини ёниб турган том ва шифтларнинг тагига тўпланиб туришни тақиқлиш лозим. Сирғанчиқ томларда ишғол этиш нарвонлари ва қутқарув арқонлари билан фойдаланиш керак. Томдаги атрофлама тўсиқ мустаҳкамлигини унинг ёнида ишлаётганда текшириб кўриш мақсадга мувофиқ
.Яшаш уйларининг ертўлаларида сақланаётган ёнувчи материаллар кўп бўлади.  

Ертўлаларда тоза ҳавонинг етишмаслиги ёнишни тўхтатиб туриб, жуда кўп миқдорда заҳарли газ ва тутуннинг ажралиб чиқишига шароит яратади ва бу аралашма юқори қаватларга тез тарқалиб кетади.  

Разведка   доим ёнғинни ўчириш билан бир вақтда олиб борилади, ёнаётган ва тутун қопланган хоналарда қолиб кетган одамларни қутқариш ишлари хам шу вақтни ўзида амалга оширилади.

Қутқарилганлардан бирма-бир яна тутун қоплаган хоналарда бошқалар қолдими йўқми сўраб-суриштириш ва олинган маълумотлардан қолиб кетганларни излаб топишда фойдаланилади.  

Техника хавфсизлиги.  Яшаш уйлари ертўлаларда жойлашган хўжалик саройларида керосин ва бензин тўлдирилган бидон ёки канистрлар бўлиши, юқори ҳарорат таъсирида улар портлаб кетиши мумкин. 

Ёнғинларни ўраб олиш ва бартараф этиш даврида ҳамма жанговар жойларда кўтариб турувчи конструкциялар: устунлар, тўсинлар, деворларнинг ҳолати назорат қилиб турилади.   Қулаб тушиш эҳтимоли белгилари пайдо бўлганда ҳамма ишлаётганлар хавфли жойдан чиқарилди.

31. ЭЛЕВАТОР, ТЕГИРМОНЛАРДА ЁНҒИН ЎЧИРИШНИ ТАШКИЛЛАШТИРИШ  /3; 16/  

Элеватор, тегирмон биноларида ёнғин тарқалишининг ўзига хослиги.   Жанговар ҳаракатларнинг ҳал қилувчи йўналишларини белгилаш, куч ва воситаларни жойлаштириш, уларни бошқариш, хизматлар билан биргаликда ҳаракат. Ёнғин ўчиришда техника хавфсизлиги. 
Элеваторлар - бу ҳозирги кунда дон омборларининг замонавий турларидан биридир.

Силос ларнитепадан кўриниши айлана,тўртбурчак, юлдуз шаклда бўлади. Уларни дон билан галереяда жойлашган юқори люклар орқали лентали транспортёр ёрдамида юклайдилар. Силослардан дон тушириш корпус тубидаги силосости хоналарда чиқариб юбориш тешиглар орқали амалга оширилади. 

Силосдаги маҳсулотларни ёнишини фақат ёнғин катта ўлчамни эгаллай бошлагандагина пайқаш мумкин.

Агар силосга намлик кирса махсулотнинг қизиш ҳисобига бу ерларда ҳарорат 200-250оС гача ошади, яъни алангаланишнинг хароратига етади.

1-ЁЎРнинг ҳаракати:

· технологик ускуналарни тўхтатишни ташкил этади;

·  бир вақтнинг ўзида бир неча йўналишларда текширувни ташкил этади;

· оловнинг мумкин бўлган йўналишини аниқлайди;

· бинонинг конструктив хусусиятини ҳисобга олади.

ЁЎР разведка давомида қуйидагиларни аниқлайди:

-ёнаётган силос ичидаги портлаш хавфи бўлган газлар концентрациясининг миқдорини;

-ёнувчи маҳсулотларнинг заҳарлигини;

-силос ҳажмидаги ҳароратнинг ўзгаришини;

-ёнаётган силосни қўшни силос билан боғловчи тўкиш люки ҳамда техник туйнукларнинг жойлашувини;

-силосни бўш жой ҳажмини;

-ёнаётган маҳсулотнинг тахминий ҳажмини;

-тутаб кетиш даражасини;

-газниқоблардан фойдаланиш заруриятини.

Ёнғин ўчиришнинг ўзига хослиги:

-силосни герметизациялаш;

-силос ҳажмидаги ёнувчан газ аралашмасини флегматизациялаш;

-ёнаётган махсулотни силосдан чиқариш ва пастдан юқорига қараб ўчириш.

Силос ҳамда бункерларда ёнғин ўчириш усуллари:

-силосга суюқ углерод диоксидини узатиш;

-қизитилган буғ билан;

-кўпик ҳосил қилувчи сувли эритмалар билан;

-комбинацияланган ёнғин ўчириш воситалари билан. 

Комбинациялашган усули сувли ҳамда газли воситаларни узатишдан иборат. Кўпик ҳосил қилувчи эритмаларни силоснинг қуйи қисмига узатилаётган пайтда газ ўтмайдиган қатлам ҳосил бўлади. Ўчиришнинг ҳар бир усулида портлашнинг олдини олиш учун ёнаётган ҳамда қўшни силоснинг бўш ҳажмига 1,2м дан кам бўлмаган қатламда кўпик узатиш керак.

Агар ёнаётган силоснинг ҳарорати 60оС гача пасайса ва ёнувчи газлар бўлмаса, ёнғин ўчириш воситаларини узатиш тўхтатилади. Ёнган ҳамда ёнма-ён жойлашган силосларда маҳсулотлар ёнғин бошлангандан сўнг 24 соат давомида корхона раҳбарининг ёзма рухсатномаси бўйича бўшатилиши керак. Силосда маҳсулотларнинг узоқ вақт туриб қолиши натижасида улар ачий бошлайди ҳамда водород ажралиб чиқишига олиб келади.

32.  Шифохона,  болалар    муассасаларида ва мактабларда ёнғин ўчириш   /3,16/

Болалар муассасалари, шифохона ҳамда ўқув юртларида ёнғин тарқалишининг ўзига хослиги. Эвакуацияни ташкиллаштиришнинг ўзига хослиги Хоналарда ёнғин ўчириш тактикасининг умумий қонуниятлари, куч ва воситаларни қўллаш усул ва йўллари, ҳал қилувчи йўналишларни белгилаш принциплари.   Ёнғин ўчиришда техника хавфсизлиги. 
Шифохоналарда, болалар муассасалари ҳамда мактабларда ёнғин вазияти конструктив хусусиятлар, бино тузулиши уларнинг ёнғинга чидамлиги, шунингдек жисмонан ҳамда руҳий касал одамлар ва болалар сони билан белгиланади.

Қоидага биноан, касалхоналар 1-2 даражали ёнғинга чидамли қилиб, қурилади.   Ҳозирги кунда 800-1000 ўринга эга 9 қаватгача бўлган касалхона корпуслари қурилмоқда.   

Касалхонадаги ёнғинларни ўчиришда, айниқса даволаш корпусининг яқинида "сирена" сигналини ёқиш мумкин эмас, ёнғин машиналарини эса мумкин қадар беморлар кўрмайдиган зонада жойлашган сув ҳавзалари ёнига қўйилади. Асосий магистрал линиялар мумкин қадар яширин ҳолда, бино орқасидаги запас кириш йўлларига, стационар ёнғин ўчириш нарвонларга, агар беморлар ёнғин ҳақида хабар топишган  бўлишса, бинонинг асосий кириш йўлларига ётқизилади. Ишловчи енг линиялари бино ичида шундай ётқизиладики, бунда беморлар эвакуация қилинаётганда ҳеч қандай тўсиқ бўлмаслиги, ҳеч нарса халақит бермаслиги керак. ЁЎР, айниқса туғруқхоналарда, асаб-руҳий касалхоналар, травматология бўлимларида, инфекцион касалхоналарда ваҳиманинг олдини олиш чораларини кўриши лозим.

Касалхоналарда ёнғин ўчиришда хилма-хил ёнғин ўчириш  воситаларидан фойдаланилади. Сувни болохона, қўшимча хоналар, беморлар палатаси, шифокорлар хонаси, коридор ҳамда бошқа хоналарни ўчиришда қўллайдилар.

Мактаб интернат бинолари қоидага биноан, баландлиги 3-5 қаватли 1 ва 2 даражали ёнғинга чидамли қилиб қурилади. Ҳозирги кунда ҳали ҳам кўпгина 3 даражали ёнғинга чидамли, қийин ёнувчан материаллардан иборат бўш конструкцияли мактаб бинолари фойдаланиляпти.  

Болалар боғчалари 1 ва 2 даражали ёнғинга чидамли бир ёки икки қаватли қилиб қурилади. Улар бир неча биноларда жойлашиши мумкин. Болалар гуруҳи ўйин хоналари ҳамда ётоқхона ҳар бир гуруҳ учун бир-биридан ажратилган бўлиши керак. Болалар муассасаларининг биринчи қаватларида асосан кичик ёшдаги болалар учун хоналар, ошхона, кир ювиш хоналари, изоляторлар, омборхона, маъмурият кабинетлари ва бошқалар жойлашади.

Ёнғин разведкасида ЁЎР қуйидагиларни аниқлайди: ўқувчи ёки болалар сонини ҳамда ёшини; энг қисқа ва хавфсиз эвакуация ҳамда тутун ва олов хавфининг олдини олиш йўлларини; болаларни эвакуация қилиш бошланганлиги ҳамда у қандай ўтишини; эвакуация қилишда хизмат қилувчи ходимлардан неча кишидан фойдаланиш мумкинлигини.

Ёнғин разведкаси жараёнида ЁЎР эвакуация йўлларини белгилайди ҳамда зарурат юзага келганда уларнинг ҳимоясига автоцистерналардан ва ички ёнғин ўчириш кранларидан дастакларни йўналтиради. Бунда асосий эътибор деразаларни очиш йўли билан хоналар, коридор ҳамда зинапоялардан тутунни чиқариб юборишга қаратилади. Одам бўлган синфларга, гуруҳли ва бошқа хоналарга олиб борувчи тутаб кетган зинапоя ҳамда коридорларнинг эшигини маҳкам беркитиш зарур.

Ўқувчи ҳамда болаларни эвакуация қилиш олдиндан ишлаб чиқилган эвакуация режаси асосида амалга оширилади. Мактабларда ёнғин келиб чиққанда ўқувчилар синфда машғулот ўтказаётган педагоглар раҳбарлиги остида эвакуация қилинадилар, болалар муассасаларида эса - гуруҳлар бўйича тарбиячилар раҳбарлигида амалга оширилади. ЁЎР дарҳол педагог ҳамда тарбиячиларга болаларни режа асосида ва биринчи навбатда кичик ёшдаги болаларни тез эвакуация қилишга ёрдам бериши керак. Болаларни эвакуация қилишнинг асосий йўллари зинапоялар ҳамда стационар ёнғин ўчириш нарвонларидир. Ёнғин чоғида ЁЎР синфларда, ўйин хоналарида ва бошқа тутаб кетган хоналарда болалар қолган, қолмаганлигини диққат билан текшириб кўришга мажбур. Бунда шкафда, шкаф орқаси ҳамда кроват таги, парда ва турли мебель орқасида бола бор йўқлиги текширилади. Болаларни эвакуация қилишни ташкил этиш билан бир вақтнинг ўзида эвакуация йўлларини ҳимоя қилишга, олов тарқалишининг асосий йўллари ва ёнғин ўчоғига дастакларни киритиш таъминланади. Мактаб ҳамда болалар муассасаларида ёнғинни ўчиришда сув, сувли эритма ҳўллагичлари ҳамда ўрта карраликдаги кўпик қўлланилади. 

33. Пахтани қайта ишлаш жабҳаларида    ёнғин ривожланиши ва    ўчириш хусусиятлари   /3;16/

Пахтани қайта ишлаш жабҳаларида    ёнғин тарқалишининг ўзига хослиги.   Жанговар ҳаракатларнинг ҳал қилувчи йўналишларини белгилаш, куч ва воситаларни жойлаштириш, уларни бошқариш, хизматлар билан биргаликда ҳаракат. Ёнғин ўчиришда техника хавфсизлиги. 
Пахта тайёрлаш пунктлари 10 гектар ва ундан ортиқ майдонни ташкил қилади ҳамда 50 минг тоннагача чигитли пахтани сиғдириш қобилиятига эга.

Чигитли пахта завод қошида ёки мустақил пахта тайёрлаш пунктларида сақланиши мумкин:

а) ёпиқ омборхоналарда;

б) бостирма остида;

в) очиқ майдонларда бунтларда:

Бунтнинг баландлиги 8 м дан ошиши мумкин эмас. 



Бунтларни шамоллатиш учун эни 70-80 см ва баландлиги 1,5м бўлган вентиляцион туннеллари ётқизилади. Бундан ташқари, пахта тайёрлаш пунктларида қуритиш-тозалаш цехлари ҳамда нам чигитли пахта учун бостирмалар жойлаштирилади. 

Ёнғин тарқалиши тезлиги қуйидагиларга боғлиқ: намлик, сиғим зичлиги, ёнғин тарқалишининг йўналиши, шамол кучи ҳамда бошқалар.

Бунтлардаги ёнғин тарқалишининг тезлиги шамолсиз кунларда сирт бўйлаб 15м/мин., чуқурликда эса 0,6-0,7см/дақ.ни ташкил этади.

Бунт ҳамда гуруҳли бунтлар орасидаги ёнғинга қарши оралиқлар хом ашё зонасида ёнғиннинг тарқалишига етарли тўсиқ ҳисобланмайди. Шамолли кунларда, олов учқунлари 100м ва ундан ошиқ масофага тарқалади. Хом ашёли зоналардаги ёнғин ривожланишининг бошланғич палласида кўп куч ва воситаларни тўплаш талаб этилади. Ёнғин ўчириш моддалари: сув, ҳўлловчи эритмалар, баъзан - кўпик (ёпиқ омборлар учун).

 Ёнаётган пахта толалари штабелларини ўчириш А дастаклари ҳамда лафетлар билан амалга оширилади. Оқим дастлаб штабел сирти бўйлаб, кейин боғлам орасидаги тирқишларга узатилади. Ёнмаётган штабел ҳимоясини Б дастаклари билан амалга оширилади. Чигитли пахта бунтларининг ёнишида биринчи навбатда ёнаётган сиртқи қисмига дастаклар узатилади ҳамда брезентларни намлаш амалга оширилади, кейин эса вентиляцион туннелларда А дастаклари ёки ГТХ гурухлари билан бартараф этилади. Бир вақтнинг ўзида қўшни бунтлар ҳимоя қилинади, ортиш-тушириш механизмлари ва пневмо-қувур тизимларидаги пахта ёниши бартараф этилади. Ёнмаётган вентиляция туннелларини сув сепиш ёки кўпик тўлдириш йўли билан ҳимоя қилиш мумкин. Бунтнинг сиртида ёнғин бартараф этилганидан сўнг дарҳол ёнган пахтани тараш йўли билан олиб ташлаш ташкил этилади. Бунтнинг юқори қисмига дастаклар нарвонлар орқали узатилади.

Сув бериш жадаллиги:

-очиқ омборлар учун - 0,2л/схм2;

-ёпиқ омборлар учун - 0,3л/схм2.

Ёнғиндаги бунтларни тараш, ёнган пахталарни йиғиштириш, ёнғин зонасидан ортиш-тушириш механизмларини,олиш ва бошқа ёрдамчи ишларни қилиш бўйича ходимларга раҳбарлик қилаётган маъмурият билан алоқа олиб борилади. Ҳар бир корхонага ёнғин ўчириш тезкор режаси ишлаб чиқилади.

34. Музхоналарда ёнғинларни ўчириш  /3;16/
Музлаткичларнинг тезкор тактик тавсифи; музлаткичларда термоизоляцияларнинг борлиги; ёнғинлар теплоизоляцион ва бошқа ёнувчи материаллар орқали тез тарқалиши; ёнғин зонасида аммиакнинг мавжуд бўлиши; музлаткичларда қуюқ тутун ва юқори ҳарорат бўлганлиги; Музлаткичларда ёнғинларни ўчиришда бир вақтнинг ўзида бир неча ГТҲХ звеноси иш олиб борилиши; синтетик теплоизоляция материаллари ёнганда кучли таъсир этувчи заҳарли моддалар ажратиб чиқади;  

Катта музлаткичлар ишлаб чиқариш (гўшт-балиқ комбинатларига, ёғ заводлари ва бошқа корхоналарга хизмат кўрсатувчи) турларига бўлинади. Булар уч, беш бир қаватли ёнмайдиган конструкциялардан қурилган бинолардир  


Музлаткичларда ёнғинлар кўпинча уларни таъмирлаш даврида юз беради. Бу вақтда  термоизоляция қумсувоқ билан ёпилмаган бўлиб, камераларда жуда кўп миқдорда изоляцион материаллар ва чиқиндилар буғдан химоя материаллар тўплами, битумлар ва ёғоч материаллари тўпланиб қолади.


 Содир бўлган ёнғинлар теплоизоляцион ва бошқа ёнувчи материаллар орқали тез тарқалиб, кўпинча кенг кўламга тарқалиб кетади, чунки мисол учун торфоплиталар ораларида ҳаво бўлганлиги, шунингдек пўкак ва қамишлар узоқ вақт кўзга кўринмай чўғ бўлиб ёниши ва ҳарорат ҳамда тутун билинмаслиги мумкин.


Музлаткич камераларида  ёнғинлар дастлабки босқичда тез тарқалади, кейин ёниш жадаллиги пасаяди, қуюқ тутун ва юқори ҳарорат пайдо бўлади. Қоплама материаллари, стеллажлар бўйлаб олов тарқалиши мумкин.


Термоизоляциялар бўйлаб қум сувоқ тагида пастдан юқорига қараб тўғри ёниш тезлиги 1 дақиқада 0.02 метрдан ошмайди, баланддан пастга қараб эса 0.01 метрни ташкил этади.  


 Ёнғин зонасида аммиакнинг мавжуд бўлиши вазиятни кескин ёмонлаштириб, одамларга хавф солади ва ёнғин ўчириш бўлинмаларининг жанговар ишларини қийинлаштиради.

Ёнғин жойига етиб келгандан ЁЎР ГТҲХ гурухлари ёрдамида разведкани бошлайди  ЁЎР  разведка таркибига бошловчи корхона ходимлари киритиши мумкин. Разведка томонидан қуйидагилар аниқланади.


-ёнғин зонасига бориш йўлидаги тутун қопланиш даражаси ва тутунни чиқариб юбориш имкониятлари:


-аммиакнинг тарқалиб кетган майдони ва даражаси:


-ёнғин ўчоғига олиб борадиган дастакларни киритиш учун йўллар ва деворларни очишнинг лозимлиги:


-ёнаётган камераларда ҳароратни пасайтириш ва тутунни чиқариб юбориш учун имкониятлар:


-ёнғинга қарши тасмаларнинг мавжудлиги ва яроқлиги:


-музхоналарда сақланаётган озиқ-овқатларнинг зарарланиши ва уларнинг эвакуация қилиш имкониятлари.


 Биринчи навбатда ЁЎР ёнаётган хоналарда  амиак қурилмалари ишини тўхтатиш чораларини кўради.








    Музлаткичларда ёнғинларни ўчириш учун асосий ёнғин ўчириш воситаси сифатида  босим билан сачратиб сепилган сув ҳисобланиб, уларни 0.14 л/с.м2 жадаллигида РС-50 дастаклари орқали намлагичлар қоришмаси билан бериш, ёки ўрта даражали кўпик ҳам берилиши мумкин. Ишлаб турган музлаткичларда ёнғинларни ўчириш учун кўпик ёки намлагич қоришмаси аралаштирилган сув бериш ҳақида қарор қабул қилишда ЁЎР бу таркибларнинг музлаткичда сақланаётган озиқ-овқатларнинг яроқсиз ҳолга келтириб ташлаши мумкинлиги ҳақида ҳам ўйлаб кўриши шарт.   Агарда кириш эшиклари орқали ёнғин ўчоғига етиб бориш ва дастакларни бериш имконияти бўлмаса, ЁЎР девор ва ораёпмаларда дарча очишга буйруқ беради. Бунинг натижасида нафақат ёнғин ўчоғига дастаклар киритилади балки, ёнаётган каналларда тутун аралашмалари ва ҳарорат пасайтирилади.


 Музлаткичларда ёнғинларни ўчиришда бир вақтнинг ўзида бир неча ТТҲХ гурухи иш олиб боради, шунинг учун албатта назорат ўтқазиш пункти тузилади.


Аммиакли музлаткичлар қурилмаларидан аммиак чиқса ёки авария ҳолати юз берса, шахсий таркибни заҳарланиши ёки куйиш ҳолатлари бўлиши мумкин. Шунинг учун ҳам аммиак булутини сачратиб сепилаётган сув билан бостирилади.  

35.  САМОЛЁТ ҲАМДА АЭРОПОРТЛАРДА ЁНFИНЛАРНИ ЎЧИРИШНИ ТАШКИЛ ҚИЛИШ    /3; 16/

    
Самолёт ва аэропортларда ёнғинларни ўчиришнинг ўзига хослиги. Самолётларда ёнғинларни ўчириш вақтида хавфсизлик техникасига риоя қилиш. Самолётларнинг авария ҳолатларида қўниш вақтида ёнғин хавфсизлигини таъминлаш. Ёнаётган ҳаво кемасидан одамларни қутқариш усуллари. 
 Самолёт корпуси қуйидаги қисмлардан иборат: 

-фюзеляж;-қанотлар;-двигателлар;-дум қисми;-шасси.

Асосий конструктив материаллари - дюралюмин ва қисман магний аралашмалари бўлиб, улар 500оС ҳароратда ёниш даражасига етади.

Фюзеляжлар вертикал тўсиқлар билан отсекларга бўлинади. Ҳар бир салон кириш эшикларига ва 2-3 авария ҳолатларидаги чиқиш жойларига (иллюминатор ёки люк) эга бўлади. 

Фюзеляжнинг ички қисми асосан ёнувчи материаллардан иборат бўлган термоизоляция қопламасидан иборат бўлади.

Қанотларда ёқилғи баклари жойлаштирилади. 

Двигателлар қанотларнинг ички юзаси ва фюзеляждан иссиқликка чидамли пўлатдан ясалган ёнғинга қарши тўсиқ билан ажратилади.

Шасси иккита асосий ва битта олдинги устунлардан иборатдир. Шассини баъзи бир қисмлари магнийдан қилинади.

 
Ҳаво кемаларидаги ёнғинлар содир бўлган жойларига қараб қуйидагича фарқланади:-шассидаги ёнғинлар;-двигателларидаги ёнғинлар;-юк бўлими ва пассажир салонларидаги ёнғинлар;-тўкилган ёқилғининг ёниши; аралаш ёнғинлар.
Пассажир салонлари синтетик пардозлаш материаллари билан жиҳозланганлиги сабабли ундаги ёнғинлар қуюқ туташи, ҳароратнинг тез кўтарилиши билан тавсифланади.

Тўкилган ёқилғи ёниши  катта ўлчамлари, ёнғин тарқалишининг тезлиги билан характерланади. Ёнғин ўчиришни ташкил қилиш ёнғин содир бўлган жойга боғлиқ ҳолда двигателлар ишини тўхтатиш жойидан бошланади.

Пассажир салонларидаги ёнғинларни ўчириш билан бир вақтнинг ўзида одамларни қутқариш ишларини олиб бориш ва сочма сув бериш ишлари олиб борилади. Энг кўп тарқалган ва қулай ёнғин ўчириш моддаси - бу 2-3 фоизли кўпик ҳосил қилувчи модда аралаштирилган сочма сув ҳисобланади. Тўкилган ёқилғи моддаларини асосан ГПС билан ўчирилади, бунда асосий эътибор фюзеляжни ҳимоя қилишга қаратилади. 

Ҳаво кемаларида ёнғинларни ўчириш икки босқичда амалга оширилади.

Биринчи босқич вазифасига - 1 дақиқа ичида ёнғиннинг энг хавф туғдирадиган жойларида тарқалиши тўхтатиш;

Иккинчи босқич вазифасига - 3 дақиқа ичида ёнғинни бутун майдон бўйлаб батамом ўчириш киради.

Ўзбекистон Республикаси Миллий авиакомпанияси кўрсатмасига биноан, аварияларни бартараф этиш ишлари комплексига, одамларни қутқариш ва ёнғинларни ўчиришда авария-қутқарув хизмати бошлиғи (смена вақтида аэропорт бошлиғи муовини) раҳбарлик қилади. У штаб ташкил қилади. Ёнғин ўчириш гарнизони бошлиғи қўл остидаги куч ва воситалар билан одамларни қутқариш ва ёнғинларни ўчириш ишларига раҳбарлик қилади. Бунда ёнғин ўчириш тезкор режасини ишлаб чиқиш ва амалга ошириш зарурдир. 

Одамларни қутқариш қуйидаги кетма-кетликда ўтказилади:

- эвакуация йўлларидаги ёнғин ва тутунни бартараф этиш;

- фюзеляжни совитиб туриш ва унинг туташига йўл қўймаслик;

- иллюминатор люклари ва эшикларни очиш;

- қўниш ва аварияда ишлатиладиган траплардан фойдаланиш;

- зарурат бўлганда ёнғин жойидан судраб олиб чиқиш;

- агар самолёт фюзеляжи билан ётган бўлса, унинг дум қисмини лебёдка ва тягачлар билан бузиб ажратилади.

"Аэродром ҳудудида авария-қутқарув ишларини олиб бориш ва ташкил қилиш кўрсатмаси" да чоп этилган услубга асосланиб, ҳаво кемаларида ёнғинларни ўчириш учун зарур бўлган куч ва воситаларнинг сони ёнғинга қарши муҳофазанинг 2 категориясига тенг қилиб аниқланади. Шунда бу кўрсаткич 1320 м2 майдонда тўкилган ёқилғини ўчиришда сарфланадиган 180л.с кўпик ҳосил қилувчи модданинг сувдаги эритмаси билан таъминланади. Ёнғинни ўчиришнинг ҳисобланган вақти - 3 дақиқага тенг. Аэропорт ёнғин ўчириш машиналари ёнғинга олиб чиқадиган сув-кўпик ҳосил қилувчи модданинг энг кам миқдори - 32470 л.

Ҳаво кемаларини аварияли қўндириш вақтидаги ҳаракатлар

                                 Қуйидаги гуруҳлар ташкил қилинади:

1.Ёнғинларни ўчириш ва одамларни қутқариш учун шароит яратиш бўйича.

Гуруҳ раҳбари - авиаташкилот қўриқлаш бирикмаси бошлиғи, ИИБ ЁХБ тезкор навбатчиси ҳисобланади.

 2. Ҳаво кемасидан одамларни қутқариш бўйича.

 3.Авиаҳалокат содир бўлган жойга ёнғин ўчириш моддаларини олиб келиб етказиш бўйича.

36.  Метрополитенда   ёнғинларни ўчириш  /3;16/
 Метрополитен станцияларининг умумий тавсифи; метрополитен станцияларининг   классификацияси; Метрополитенларда ёнғинларни ўчириш  одамларни эвакуация қилиш ва қутқариш.

Станция қурилмаларига қуйидагилар киради: станциялараро туннеллар, ер устидаги қурилмалар, пассажир платформалари, йўловчиларни тақсимловчи заллар, нарвонхоналар, вентиляция хоналари, электротехник ва хизмат маиший хоналар:

 Барча метрополитен станциялари қуйидагича классификацияланади: ер ости юза қисмида жойлашган станциялар бўлар 6 – 12 м чуқурликда бўлади ва ерни чуқур қисмида жойлашган станциялар яъни 12 м дан чуқур. Бундан ташқари 1 та платформали, II платформали бўлади.

Метрополитенда ёнғинларни ўчириш  одамларни эвакуация қилиш ва қутқариш билан боғлиқдир. Метрополитенда ёнғинларни ўчиришни мураккаблиги шундаки:

жуда кўп пассажирларни борлиги;

эл. қуввати остидаги жуда кўп ускуна ва симларнинг борлиги;

одамлар орасида саросима бўлиш эҳтимоли ва уларни кўпларини эвакуация қилиш зарурлиги;

туннелларни тезлик билан тутунланиши ва бу шароитда жанговар ҳаракатларни олиб боришни қийинлиги;

енгларни узоқ масофаларга ёйиб бориш ва мураккаб қурилмалар орасидан ўтиб бориш.

 Метрополитенда ёнғинларни ўчириш учун қуйидагиларни амалга ошириш шарт:

· ёнғин ҳақида тезда хабар қилиш;

· ёнғинни ўчириш вақтида қатъиятлик билан раҳбарлик қилиш;

· куч ва воситаларни бошқариш учун бевосита алоқа тизимини ўрнатиш;

· ёнғин хавфсизлиги хизматини метрополитен маъмурияти билан ҳамкорликда ҳаракат қилиш;

· керакли куч ва воситаларни йиғиб олиш.

Метрополитен иншоатларида муваффақиятли ёнғин ўчириш ва аварияларни бартараф қилиш мақсадида штаб ташкил қилинади.

Бу штаб таркибига қуйидагилар киради:

· ёнғин ўчириш ва қутқарув ишларини раҳбарлигини амалга оширувчи шахс яъни штаб бошлиғи. Штаб бошлиғи этиб метрополитен бошқармасининг мансабдор шахсларидан бири тайинланади;

· метрополитен инженер – техник ходимлари гуруҳи;

· ёнғин ўчириш раҳбари. 

Аварияни бартараф қилиш штабига ёнғинни ўчиришга жалб қилинган барча хизматлар бўйсунади. Ёнғинга етиб келган экипажлар эса фақат ЁЎР бўйсунади. Ёнғин ўчириш раҳбари барча ҳаракатларини метрополитен раҳбарияти ёки навбатчи хизматлар розилиги билан амалга оширилади.

Метрополитен станцияларини иш жараёнида ёнғин содир бўлганда одамларни қутқариш ва эвакуация қилиш каби мураккаб ишларни амалга ошириш билан боғлиқдир.

Станция ёки туннелда ёнғин содир бўлганда штаб бошлиғи ЁЎР билан биргаликда қуйидагиларга мажбур:

                  - бир нечта йўналишда разведка – қутқарув ва қидирув гуруҳлари алоқа воситалари билан жиҳозланиб юборилади;

                  - ёнғинни катта кичиклигидан қатъий назар тезкорлик штаби ташкил қилинади ва унинг таркибига маъмуриятдан вакил киритилади;

   - метрополитен хизматлари, шаҳарнинг бошқа хизматлари билан алоқа ўрнатилади;

  -  доимий тайёр турган куч ва воситалар захирасини ушлаб туриш;

  - жанговар жойлашиш учун энг камида 5 кишидан иборат бўлган ГТХХ гуруҳлари ташкил қилинади яъни 2 гуруҳга бўлинади 1- гуруҳ сув берувчи енгларни учайиргичгача тортади, 2-гуруҳ эса тезкор гуруҳ ҳисобланиб, разветвлениедан то дастакларгача олиб борилади.

Агар ёнғин туннел ичидаги вагонда содир бўлса унда дастаклар станцияга яқин жойдан ва вентиляция шамоли оқими томонидан киритилиши керак, вентиляция оқими хам станцияга яқин томонда йўналтирилиши керак.Ўчириш учун РС-70 дастакларини қўллаш лозимдир.

Разведкага борувчи гурух командири ёнғин жойигача бўлган маршрутни ўрганиши ва метрополитен кўринишини яхши биладиган ходимдан консультация олиб разведкани амалга ошириши керак.

Алоқа учун фақат симли телефон алоқасини ишлатиш тавсия этилади. Радиоалоқа фақат тўғри йўналишда 200 – 250 м масофада ишлаши мумкин. Тезкорлик штаби икки жойда ташкил қилиниши мумкин яъни ерни устида ва платформада.

37.  Чўл, ғаллазорларда ёнғин ўчириш  /3; 16/
 Чўл, ғаллазорларнинг тезкор тактик тавсифи; Чўл, ғаллазорларда содир бўлган ёнғинларни ривожланиш ва ўчириш хусусиятлари 
Чўл ҳудудлари жуда катта майдонларни эгаллайди. Ёнувчи нарсаларга ўсимликлардан асосан, ўт – ўланлар, ғалла, буталар ва қамишлар киради. Бу ёнувчи материаллар айниқса улар, қурий бошлаган даврида қуруқ об-ҳавода, кичик бир оловдан ҳам тез ёниб кетиши мумкин. Ғалла  етилиб, йиғиштирилаётган вақтда ёнғин хавфи юқори бўлади.

  Ғалла майдонларида ёнғин содир бўлганда нафақат ўрилмаган, балки ўриб олинган ғалла, дала хирмонида сақланаётган дон ва шунингдек қишлоқ хўжалик техникалари ҳам нобуд бўлиши мумкин.

 Разведкада қуйидагилар аниқланаш керак:

· ёнғин майдони ва унинг тарқалиш йўналишини;

· табиий тўсиқлар (энли дарёлар, кўллар, жарларнинг) мавжудлигини ва улардан ёнғиннинг ҳаракатини чегаралаш учун фойдаланиш мумкинлигини;

· далада ишлаётган одамларга, аҳоли яшаш жойларига, ут ўрувчиларга, фермалар, қўй отарларига, яйловлардаги мол подаларига, қишлоқ хўжалиги техникаларига хавф солишининг мавжудлигини;******

Разведка маълумотлари ҳудуд харитаси ёки схематик режага  киритилади. Ёнғинни ўчириш жараёнида қайта разведка ўтказилса, харитага қўшимча ўзгартиришлар киритилади.

Разведка маълумотларига кўра ЁЎР ёнғин ўчириш режасини тузади ва унда қуйидагиларни белгилайди:

· ёнғинда жанговар ҳаракатларнинг  ҳал қилувчи йўналишларини;

· керак бўладиган куч ва воситалар сонини;

· ёнғин жойига куч ва воситаларни етказиш тартибини;

· ёнғин ўчиришнинг энг қулай услуб ва усулларини.

Ёнғинларни ўчириш услуби ва усулларини танлаш, ёнғин майдони ва ёниш хусусиятига, ҳамда куч ва воситаларнинг мавжудлигига боғлиқ. Ёнғинларни ўчириш учун аҳоли жалб этилади ва қишлоқ хўжалиги техникаларидан (трактор, ўт ўчиргич, плуг) фойдаланилади. Кучсиз шамол вақтидаги  унча катта бўлмаган ёнғинларни ўчиришда куч ва воситалар ёнғиннинг периметри бўйлаб киритилади. Куч ва воситалар етарли бўлмаган ҳолларда улар ёнғиннинг олд томонидан киритилади ва бутун майдонни ўраб олиш учун ён томонлар бўйлаб орқа томонга  ҳаракатлантирилади.

 Бошланаётган,  чўл ёнғинлари, ҳамда ғалла майдонларидаги ёнғинларни трактор билан шудгорлаш, шунингдек ўсимликларни сачратма сув билан намлаш, ҳамда пайшаха, хаскашлар ёрдамида сидириш, ёнғиннинг олд томонида  йўлаклар ҳосил қилиш. Ўсимликларни сув билан намлаш учун автоцистерналардан фойдаланилади.

38.  Заҳарли моддалар бўлган корхоналарда ёнғин ўчириш   /3; 16/
Авариялар классификацияс., Кучли таъсир қилувчи заҳарли моддалар (КТЭЗМ) бўлган корхоналарда ёнғинни ривожланиш ва  ўчириш хусусиятлари

 Корхоналаридаги авариялар КТЭЗМ моддаларнинг сизиб чиқиши ва кимёвий зарарланиш ўчоқларини вужудга келтириши билан боради ва улар ўз хусусиятига кўра оммавий қирғин келтирувчи вазиятни хосил килади.

Корхоналарда ишлаб чиқариш жараёнларида қўлланиладиган КТЭЗМнинг кўп миқдорда ҳавога чиқиб кетиши портлашлар, ёнғинлар билан биргаликда кечадиган бўлса, унинг хавф даражаси яна ҳам ошади.

 Барча зарарли моддалар одам организмига таъсир қилиш даражаси бўйича 4 та хавфлик синфига бўлинади:

1.Ёнғинга хавфли;

2.Юқори даражада хавфли;

3.Ўртача хавфли;

4.Кам хавфли.

Бу моддаларнинг асосий хусусиятлари уларнинг заҳарлиги, яъни инсон организмига турли хил оғирликдаги зиён етказиши билан белгиланади. Ўз хусусиятларига кўра захарли моддалар айрим органларни танлаб таъсир қилади, бошқаларга эса умумий зарар етказади.

Авария пайтида КТҚЭМ ҳавога тарқалганда ишларининг асосий вазифаси қуйидагилардан иборат:

- КТЭЗМнинг тури ва концентрациясини, захарланиш ўчоғи ва ҳудуди чегараларини аниқлаш;

- захарланган ўчоқдан ишчилар, хизматчилар ва аҳолини хавфсиз ҳудудларга олиб чиқиш маршрутларини белгилаш.

- шикасланиш хусусиятларини, ёнғиннинг КТЭЗМ га таъсирини аниқлаш:

КТЭЗМ тарқалган ҳудудларда ёнғинни ўчиришда шамол ва ёнғин тарқалишининг эҳтимол тутилган йўналиши ҳисобга олинади.

Баъзи КТЭЗМларни сув пардасини ҳосил қилиш билан тарқалиши тўхтатилади

Захарли моддалари бўлган масканларда ёнғинни бартараф этишда ЁЎР қуйидагиларни бажаради:

     
- портлаш, куйдириш ва заҳарлаши мумкин бўлган моддаларни  сақланиш жойини, миқдорини ва хусусиятларини маскан мутахассислари билан биргаликда аниқлаш;

     
- кимёвий моддаларни миқдорини, қандай идишда ва сақланиш ҳолатини аниқлаш; 

  
- уларни хавфсиз жойга олиб чиқиш ва ҳимоялаш усулини танлаш;

     
- ёнғин ўчириш воситаларини - ёнаётган ва ёнғинга яқин жойлашган моддаларни хусусиятларига қараб танлаш;

      
- ёнғин ўлчами қандай бўлишидан, қанча бўлинма ишлаётгандан қатъий назар тезкорлик штаби тузиш, унга маскан мутахассисларини, тиббиёт, газ қутқарув, милиция ва бошқа хизмат вакилларини киритиш, одамларни саросимага тушишига йўл қўймаслик ва атрофдаги одамларни хаёти ва соғлиғини сақлаш учун хавфли майдонни ўлчамлари ҳақида тезлик билан хабарлаш чораларини кўриш;

     
- хавфли майдонда ишлаётганларни огоҳлантириш учун бир хил хабар белгисини қўллаш ва уни барча шахсий таркибнинг эътиборига етказиш;

     
- кимё реактив моддалари омборларида ёнғинни ўчиришда кўп даражали кўпикдан фойдаланиш; сачратма сув бериш дастакларидан фойдаланилади, сув тегиши хавфли бўлган моддалар сақланадиган омборлардан ташқари; бу моддаларни ўчиришга махсус воситалар бўлмаса уларни химоя қилиш ҳамда хавфсиз жойга олиб чиқиш чораларини кўриш;

     
- портловчи аралашма ҳосил қилувчи моддалар сақланадиган хоналарни ўчиришда ўта эхтиёткорлик қилиш, шу моддалар билан ишловчи ходимлар билан маслаҳатлашиш;

     
- ёнғинни бартараф этиш даврида хавфли газ майдонлари ҳосил бўлса ҳимоя кийими ва газниқобларда ишлаш, моддаларни хавфсиз  жойга олиб чиқиш учун фақат махсус кийим ва ҳимоя воситаларга эга  бўлган ишчи хизматчиларни жалб қилиш;

- очиқ майдондаги кимёвий ва захарли моддалари бор технологик қурилмалардаги ёнғинни шамол эсаётган томондан ўчириш;

     
- заҳарли маҳсулотларни ёйилишини камайтириш мақсадида сачратма сув бериш;

     
- маъмурият билан келишиб шамоллатиш ва бошқа тармоқларни ишлатиш;

     
- маъмурият орқали шахсий таркибга тиббий ёрдам кўрсатиш, зарарсизлантириш ва санитар қайта ишлаш пунктини ташкил қилиш;

     
- қўйилган вазифани иложи борича камроқ шахсий таркибни жалб қилиб, уларни химоя газниқоблари, химоя кийимлари билан таъминлаган холда бажариш;

     
- куч ва воситаларни захира бўлинмалари, ГТХХ гурухи, химоя кийимлари тайёрлаш кимёвий зарарланиш майдонидан ташқарида  бўлиши;

     
- ўрта ва кичик бошлиқлар рахбарлигида кимёвий зарарланиш майдонига кираверишда хавфсизлик жойларни ташкил қилиш

39. Автомобил, троллейбус ва трамвай турар жойларида ёнғинларни ўчириш 
 /3; 16/
Автомобил, троллейбус ва трамвай турар жойларининг тезкор тактик тавсифи; Корхоналарда ёнғинни ривожланиш ва  ўчириш хусусиятлари

. Транспорт воситаларини сақлаш очиқ ёки ёпиқ бўлиши мумкин.  

Депо ва гаражлар бинолари бир ва кўп қаватли бўлади. Кўпинча транспортлар бир қаватли баландлиги 10-15 метр бўлган биноларда жойлаштирилади. Бундай биноларнинг узунлиги 200-300 метр, эни эса 100-150 метрни ташкил этади.  

Ёниш ёқилғиси бор бакларнинг портлаш натижасида ёрилиб кетиши, ҳамда бензиннинг тўқилиши оқибатида ёнғин бирданига кучайиб кетади. Тўкилган ва ёнаётган бензин канализацияга тўкилиб тушиши ва ёнғининг янги ўчоқларини пайдо қилиши мумкин. Трамвай ва троллейбусларни ичида ёнғин жуда тез тарқалади, чунки уларнинг ички ишловида ёнувчи материаллар, жумладан синтетик пластиклар кенг қўлланилади.

  Ёнғин содир бўлгандан сўнг 15-20 дақиқа ўтганда юқори ҳароратдан томнинг металл фермалари эгила бошлайди. Том конструкцияларининг қулаб тушиши транспортни эвакуация қилиш ишларини қийинлаштиради, кўп ҳолларда қулаб тушган конструкциялардаги оловни ўчирмасдан туриб бу ишларни бажаришга имконият бўлмайди. 











Гараж ва деполарда ёнғинларни ўчиришда ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларининг асосий вазифаларидан бири транспортни ва моддий бойликларни сақлаб қолишини таъминлашдан иборатдир.

Шунинг учун разведка бошқа маълумотлар билан бир қаторда қуйидагилар аниқлайди:

-олов хавф солаётган транспортларнинг сони :

-уларнинг ҳолати (ҳаракатда, таъмирлашда)

-эвакуация қилиш ёки ҳимоя имкониятлари:

-хизматчиларнинг мавжудлиги ва улардан эвакуация қилиш учун фойдаланиш имконияти:

-том қопламасининг таснифи ва унинг қулаб тушиш хавфи:

-қўшимча куч ва воситаларни чақиришга эҳтиёж борлиги:

 . Хавфсизлик учун эвакуация йўлларига дастаклар киритилади. Ёнаётган машиналарни сачратиб сепилаётган сув остида очиқ майдонларга олиб чиқилиб, ёнғин тўла бартараф этилади. Эвакуация қилинган транспортни ёниш хавф солмайдиган, очиқ майдонларга олиб чиқилиб жойлаштирилади.

Эвакуация қилиш бўйича барча ишлар ЁЎР ёки унга маҳаллий маъмурият томонидан ажратилган шахс раҳбарлиги остида амалга оширилиши керак.

Транспорт воситаларини эвакуация қилиш билан бир вақтнинг ўзида жанговар жойлашиш ҳам бажарилади. Енглар тармоғи шундай ёйиладики улар транспортн ва моддий бойликларни эвакуация қилишга халақит қилмасин. Трамвай ва троллейбус паркига ёнғин ўчириш воситаларини беришидан олдин электр тармоқлари ўчирилганлигига ишонч ҳосил қилиш керак. Ёнаётган автомобилларни, автобус, трамвай ва троллейбусларни кўпик ва сачратиб сепилган сув билан ўчириш мақсадга мувофиқ. Автобуслар билан бир вақтда уларнинг атрофига тўкилган ёқилғиларни ҳам ёнаётган бўлса, унда олдин тўкилиб ёнаётган ёқилғи ўчирилади. Агарда оловни ёнувчи том қопламаларга ўтиб кетиш хавфи туғилса, унда РС-70 ва лафет дастаклари ҳимоя ва металл конструкцияларнинг эгилиб кетишининг олдини олиш учун берилади. Ёнувчи том қопламасига лафет ва РС-70 дастаклари билан ўчирилади. Куч ва воситалар етарли бўлмаса том қопламаси оловнинг тарқалиш йўлида очилади ва олов РС-50 дастаклари билан ўчирилади. 

40. Музейлар, архив,  кутубхоналарда  ёнгин учириш  /3; 16/
Музей ва кўргазма залларининг тезкор тактик тавсифи; Ёнғинларни ривожланиш ва ўчириш хусусиятлари.

Масканларнинг  тезкор-тактик хусусияти уларни хоналари бир- бири билан бевосита боғланиб кетганлигидадир.
Музей ва кўргазмалар кўпинча эски тарихи аҳамиятига эга бўлган биноларда жойлаштирилади. Бундай биноларнинг шифти, томи, қаватлар оралиги, ички деворлари кўпинча ёғочдан ишланган ва оралари бўшлиқлардан иборат бўлади. Поллари қиммат баҳо ёғочлардан ясалиб, бинонинг ички қисмида бадий безаклар, ганч ва ёғочдан ясалган бўлиб бадий архитектура нақшлари, ўймакорлик тўсин, устун, пилястры, гумбаз симон шифтлар кўп қўлланилган. Баъзи бир музейларни экспонатлар залида табиий ёруғликни таъминлаш мақсадида бино шифтларига ёруғлик фонарлари ўрнатилади. 

Музей биноларида ва кўргазма залларида ҳавони алмаштириш, баъзан эса ҳаво билан иситиш тизимлари қурилган бўлиб, булар шифтлар ички деворлар оралиқларидан ўтказилади ва асосан ёғочдан ясалган бўлади. Экспонатлар залида экспонатларни намойиш этиш учун ёғочдан, органик шиша ва бошқа материаллардан ясалган стендлар қўйилади. Бир қисм, айниқса бадий асарлар зал ва ўтиш жойларида деворларга илиб қўйилади. Зал ва ўтиш жойларида ёнувчи манзарали материаллардан фойдаланилади Ёнғин бўлганда олов китоб ва токчалар бўйлаб тез тарқалади. 

Музей ва кўргазма биноларида ёнғин содир бўлганда олов ёнувчи мебеллар, декоратив драпировкалар, экспонат ва стендлар бўйлаб тез тарқалади. Бунга ушбу биноларда ҳосил бўладиган кучли конвекцион оқим имкон яратади. Қисқа вақт ичида ўтиш жойлари орқали залдан залга тез тарқалиб кетадиган олов ва тутун одамларни чиқиш йўлларини тўсиб қўйиш билан бирга моддий бойликларга ҳам хавф туғдиради. Юқори ҳароратдан ёритиш фонарлари қулаб тушади ва оқибатда ёнғин чордоққа тарқалиб кетиши мумкин.   Баъзи экспонатлар, ички безак материалининг ёниши натижасида ёнғинда кўплаб тутун ажралиб чиқиши ва одамлар ҳаётига хавф солиши мумкин  

Ёнғинга етиб келганда ЁЎР хизматчилар билан алоқа ўрнатади ва бир вақтнинг ўзида бир неча йўналиш бўйлаб разведка ташкил қилади.

Разведка вақтида қуйидагиларни аниқлайди:

· бинода мавжуд одамлар сони;

· уларни қутқаришга эҳтиёж;

· бебаҳо асар, моддий бойликнинг жойлашган жойи, уларга олов ва тутуннинг солаётган хавфини даражаси;

· ёнғин ўчириш учун қайси маҳаллий воситалардан фойдаланиш мумкин.

Бебаҳо асарлар, моддий бойликларни қутқаришга эҳтиёж, кетма-кетлиги, ва уларни сепиладиган сувдан ҳимоя қилиш чоралари:

Разведка вақтида хоналардан тутунни чиқариш  мақсадида деразалар очилади, бунда, ёнаётган ва ёнмаётган хоналарни улаб турган эшиклар зич ёпилади. Эски биноларда шамоллатиш ва калорифер тизимлари бўшлиқлари бўйлаб олов тарқалиб кетишини олдини олиш мақсадида, шамоллатиш ва калорифер тизимлари ўчирилади.  

Бебаҳо ва жуда қимматли экспонатлар хизматчилар ёрдамида биринчи навбатда хавфсиз жойга олиб чиқилиб, дарҳол уларни қўриқлаб туриш ташкиллаштирилади. Кутубхоналарда ёнмаётган китобларни қачонки улар ёнғин ўчирувчиларга жанговар ишларини бажаришда  халақит берса ёки қаватлараро том, шифтларнинг  қулаб тушиши хавфи  мавжуд бўлса, қутқариш ишлари амалга оширилади.

Агар моддий бойликларни қутқариш бўйича кенг кўламли катта ишларни бошқариш лозим бўлса,  ёнғинга олдиндан тузилган  ёнғин ўчиришнинг тезкор ҳужжатларига биноан қўшимча ёнғин ўчириш тизимлари, ҳарбий қисмлар ёки ўқув муассасалари  ёрдамга чақирилади.

 Жанговар  жойлашишлар, баланд овоздаги кўрсатмаларсиз бажарилади, машиналар томошабинлар кўз ўнгидан чет жойларга қўйилади. Ёнғинларни ўчириш учун сочма сув, кўпик, инерт газлар, ва ёнғин ўчириш кукунларидан  фойдаланилади. Ҳали тарқалиб улгурмаган ёнғинларда музей, кўргазма, архив, кутубхона биноларида мавжуд бўлган углекислотали, кукунли ва бошқа махсус ёнғин ўчириш воситаларидан фойдаланилади. Ёнғин ўчириш учун сачратгич ва очиб-ёпиладиган  «Б» дастаклардан фойдаланилади.  

Катта архитектуравий бебаҳо бойликка эга бўлган биноларда ёнғин ўчиришда ЁЎР бинонинг безак конструкцияларини, ганчли, нақшинкор безакларини, қимматбаҳо ёғочдан ишланган полларини ҳимоя қилиш чораларини кўради.  

41. ТЎқИМАЧИЛИК САНОАТИ КОРХОНАЛАРИДА ЁНҒИНЛАРНИ ЎЧИРИШ /3; 16/
Тўқимачилик саноати корхоналарининг тезкор-тактик тавсифи; Ёнғинларни ривожланиш ва ўчириш хусусиятлари.

Тўқимачилик корхоналари турли йўналишдаги бир қатор  ишлаб чиқаришни ўз ичига олади. Улардан асосийлари: йигирув, тўқув, безак бериш, мато тўқиш ва тикиш цехларидир. Унда ёнувчи материаллардан – асосан  пахта ва   катта миқдорда кимёвий толалар: капрон, лавсан, ацетат, штапель, вискоз толалари ва бошқалар мавжуд.Бинонинг кўп қисмини ишлаб чиқариш хоналари эгаллайди.   Ишлаб чиқариш цехларида ёниш моддаларнинг миқдори 80 кг/м2, енгин хом ашё ва ярим фабрикат маҳсулотлар омборида эса 200-400 кг/м2ни ташкил этади.

Ёнғинларнинг тарқалишида пахта толалари катта хавф туғдиради. Титилган ҳолатда улар очиқ аланга билан тез ёнади. Содир бўлган ёнғин бутун цех бўйлаб тез тарқалади.  

Тўқимачилик корхоналарида оловнинг  тарқалиш тезлиги  жумладан, толали моддалар титилган ҳолатда улар юзаси бўйлаб оловнинг тўғри тарқалиши 1 дақиқада 7/8 метрни, ўтириб қолган чанг бўйлаб оловнинг тезлиги 1 дақиқа 12-15 м ни, цех ва омборларда 0,5-2 метрни ташкил этади. Тўқимачилик цехлари ёнғинда қуюқ тутун билан қопланиб, ҳарорат кескин кўтарилади. Бу факторлар ишчиларга ёнғинни дастлабки босқичида ўчириб олишни, ёнғин ўчириш хизматлари шахсий таркибига эса разведкани сифатли ўтказиш ва ёнғинни ўчиришни қийинлаштиради.  

 Ёнғин бошлангандан 1,5-2 дақиқа ўтгандаёқ хонадан 1,5 метр баландликда 60-70 ҳарорат пайдо бўлади. 

Ёнғин ўчириш хизмати етиб келгандан асосий вазифаси цехларда қолиб кетган одамларнинг хавфсизлигини таъминлаш, ёнғиннинг тарқалишининг олдини олиш ва очиқ ёнишга барча йўналишлар бўйлаб қаршилик кўрсатишдан иборат.   Керакли куч ва воситаларни жамлаш ва уларни тўғри йўналтиришга қарор қабул қилиш учун ЁЎР масканинг хусусиятига қараб разведка ўтказиш лозим. 

Тўқимачилик корхоналарида разведка бир неча гуруҳлардан ташкил топилиб, улар бир неча йўналиш бўйича юборилади. Разведка қуйидагиларни аниқлайди:

· тутун қоплаган ва олов билан тўсиб қўйилган хоналарда одамларнинг мавжудлиги ва уларни қутқариш имкониятлари;

· бўшлиқлардан оловнинг тарқалиш йўллари;

· ёпиқ ёниш жойлари ва ўлчами;

· шамоллатиш тизимини ҳолати;

· спринклер ва дренчер қурилмаларининг ишлатиш чораларини;

· конструкцияларни очиш бўйича ишлар ҳажми;

· томнинг қулаб тушиши хавфи даражаси.

Асосий эътибор оловнинг қаватлараро том ва хоналар ўртасидаги деворлар ҳамда шамоллатиш йўллар орқали ўтиб кетмаслигига қаратилади. Разведка тоза ҳаво кириб келиш йўлини тўхтатиш, аммо чиқиб кетиш йўлини ёпмаслиги керак. Акс холда олов ҳаво йўлларидан, очик жойлардан тез тарқала бошлайди. 

 Разведкага кетиш олдидан тажрибали ёнғин ўчирувчилардан масъул танланган ҳолда хавфсизлик пости ташкил этилади.   Ёнғин ўчириш автомашиналаридан енгларни тортиши энг қисқа йўллардан, яъни транспорт-қутқарув йўллари, қўшни хоналар, зинапоялар орқали амалга оширилади. Ёнғин жойи ва ёнаётган маҳсулот турига қараб РС-70 ёки РС-50 дастаклари қўлланилади. Фонарсиз биноларда ёнғин ўчириш учун қувватли РС-70 ёки лафет дастаклари берилади. 

Ўчаётган ёнғинни охиригача ўчиришда сачратувчи дастаклардан фойдаланилади. Конструкциялар ва машиналар устида чанг кўп бўлган цехларда ёнғинни бартараф этиш учун сачратилган сув босими берилади. Сув бериш жадаллиги 0,1-0,15 л/м2с , намлагичлар қўшилганда бу сон 1,5-2 мартага камайтирилади. 

Намлагичлар асосан толали материаллар ёнганда ёки ёнғин ўчириш воситалари етарли бўлмаган ҳолларда қўлланилади.  

42.  Очиқ технологик ускуналарда ёнғин ўчиришни ташкиллаштириш /3; 16/
Нефтни қайта ишлаш ва нефть-кимё корхоналарида ёнғиннинг келиб чиқиш ва ривожланишидаги ўзига хос хусусиятлар. Ёнғин ўчиришни ташкиллаштириш, ўчириш усуллари ва воситаларининг турлари. Ректификацион колонналар, трубасимон печлар, кимёвий реакторлар, хом ашё ва маҳсулот тўлдирилган идишларда ёнғин ўчиришнинг ўзига хослиги. Ёнғин ўчиришда техника хавфсизлиги. 
 Нефть заводларининг ускуналари асосан вертикал ва горизонтал цилиндр шаклига эга бўлиб, улар ўзаро ўнлаб тонна ёнувчан суюқлик ва газларни доимий равишда босим остида айлантирувчи технологик коммуникациялар билан боғланган. 

  Печлардаги ёнғинларнинг ривожланиши уларнинг тури,   зарарланиш даражасига боғлиқ. Печлардаги ёнғинлар ректификацион колонналарда авария ва ёнғинларга сабаб бўлиши мумкин.   Печларидаги трубаларнинг ёрилиши жуда ҳам хавфли, чунки печ орқали вакуум колоннага ҳаво ва қизиган газлар сўрилиши эҳтимоли мавжуд.

Насослардаги ёнғинлар, одатда трубали  ўтказгичларни   ёрилиши ёки хона ичида тўпланган буғ-ҳаво аралашмасининг портлашидан келиб чиқади.   Портлаши чоғида ҳароратнинг тез кўтарилиб кетиши оқибатида   дераза ромлари шикастланади. Ёниш майдонининг кенгайишига, асосан технологик лотоклардан ва бино ичидан суюқликнинг ёйилиб оқиши сабаб бўлади.

Бошқа ҳар хил  ускуналардаги ёнғинлар буғ-ҳаво аралашмасининг портлаши ва унинг оқибатида фавора бўлиб ёнишидан бошланади. Бунда бошқа аппаратлардан оқиб чиқаётган суюқликлар идишларни тўлдириб тошириб юбориши мумкин.

  Иссиқлик алмаштиргичлардан   чиқаётган суюқлик ёнса,   кўпик, сочма сув билан ўчирилади,   сув ёрдамида канализацияга оқизиб юборилади, ёки қум билан кўмилади.    

 Аппаратларда фавора бўлиб ёнаётган ёнғинни ўчириш усуллари ва воситалари унинг ҳажмига, жойига, аппарат ҳолатига қараб аниқланади. Бундай аппаратларда ёнғинларни ўчириш, буғ ва газларни чиқариш, алангани сув оқими ёрдамида узиш йўли билан ёки кўпик ёрдамида амалга оширилади. 

 Очиқ ускуналарда ёнғинларни ўчиришдаги асосий шартларидан бири унда қатнашаётган муҳандис-техник ходимлар билан ёнғин ўчирувчилар, газ-қутқарув отрядлари ва бошқа хизматларнинг ўзаро доимий алоқада бўлишлари, биргаликда ҳаракат олиб боришларидадир. 

Катта ёнғинларни бартараф қилишда ёнғин ўчирувчилар газ-қутқарув хизмати ходимларининг кўрсатма ва тавсияларини ҳисобга олишлари керак, чунки улар портловчи моддалар концентрациясини назорат қиладилар.

Ёнғинга раҳбарлик қилиш учун штаб тузилади. Ёнғинни ўчиришда  биринчи бўлиб етиб келган қисмлар ҳаракатининг аҳамияти катта. Дастлабки ҳаракатдаги асосий иш ёнаётган буғ, газ ва суюқликларни атмосферага чиқишига йўл қўймасликдир. Кейинги ишлар ёнишнинг тури ва бошқа аппаратларга нисбатан хавфлик даражасига боғлиқ. Муҳим ишлардан яна бири - бу бинолардаги ташқи аппарат ва иншоотлар атрофида буғ ва газларнинг портловчи концентрациялари ҳосил бўлишига йўл қўймаслик, ҳосил бўлган тақдирда эса портлашнинг олдини олиш ҳамда одамлар хавфсизлигини таъминлаш ҳисобланади.

Техника шамол эсаётган йўналиш томондан жойлаштирилади. Шахсий таркибда газниқоблар бўлиши шарт. Ҳудуднинг барча томонларига постлар қўйилади.

43.  Нефт ва газ фонтанларида ёнғин ўчиришни ташкиллаштириш  /3; 16/
Газ ва нефт фонтанларининг ёниш хусусиятлари. Ёнғинни ўчириш усуллари ва турлари, нефт ва газ фонтанларини ўчириш чоғида муҳандис – техник ходимлар ларнинг вазифалари  

Очиқ газ ва нефть фонтанларида ёнғинни бартараф қилиш мураккаб авариялар турига киради ва у турли мутахассисликларга оид кўплаб куч ва техникани талаб қилади. Фонтандаги ёнғинни ўчириш ва аварияни бартараф этиш бўйича ташкилий ва техник тадбирлар штаб раҳбарлигида олиб борилади. 

  Фонтанни бартараф қилиш учун штаб қуйидаги хизматларни ташкил қилади: ёнғин ўчириш, транспорт, сув таъминоти, қурилиш, тиббиёт, назорат-ўтказув, алоқа, ювиш суюқликлари таъминоти, овқатланиш хизматлари.

Ёнғин  хавфсизлиги хизматининг вазифаси фавора ёнида ишлаётган одамларни сув билан ҳимоялаш, фавора ва металл конструкцияларни совитиш ва албатта ёнғин ўчиришдан иборат.

 Ёнғин  хавфсизлиги хизматига умумий вазифалардан ташқари, яна қуйидагилар киради:

- ёнғинни ўчириш усулини танлаш ва керакли куч ва воситаларни чақириш;

- ёнғин ўчиришнинг амалий режасини ишлаб чиқиш, алоқани уюштириш, вазият ўзгариши билан амалий режага ўзгаришларни киритиш.

- куч ва воситаларни тақсимлаш, қисмлар олдига вазифа қўйиш.

- ёнғин ўчирувчиларнинг бошқа хизматлар (сув ва ёқилғи-мойлаш материаллари таъминоти, фавора атрофига трубалар ётқизиш, махсус кийим-бош ва ҳимоя воситалари таъминоти, маиший хизмат, овқатланиш, алоқа ва б.) билан узаро харакатни таъминлаш.

- фаворани ўчиришда ишлатилаётган техника воситаларининг ҳар кунги таъмирланиши ва техникавий хизматини йўлга қўйиш, шахсий таркиб хавфсизлигини таъминлаш.

- шахсий таркиб билан тарбиявий иш олиб бориш.

Ёнғин жойини тозалаш ишлари (сув ҳимояси остида) тегишли вазирлик ва идораларга қарашли ҳарбийлашган бўлинмалар шахсий таркиби ва корхонанинг техник ходимлари ёрдамида трактор, турткич, трос, илмоқлар ва тросслар ёрдамида бажарилади. 

   Ёнғинда   ПНС-110 русумли ва насос станцияларини ишлатиш мақсадга мувофиқ.

   Ёнғинни ўчириш 3 босқичдан иборат бўлади:

1 босқич - ёнғин ўчиришга тайёргарлик: фавора атрофидаги металл конструкциялар ва ер усти ускуналарини, яқин атрофдаги ҳудудни ва фаворани совитиш. Босқичнинг давомийлиги 1 соат.

2 босқич - 1 босқич тадбирларини давом эттирган ҳолда фаворани ўчиришга киришиш. Босқичнинг давомийлиги ҳисоблашлар орқали аниқланади.

3 босқич - ёнғинни ўчириб бўлгандан кейин фаворани оғзини совитиш. Босқичнинг давомийлиги 1 соат.

Ёнғин ўчиришга ташланадиган куч ва воситаларни киритиш тартиби ёнғин ўчириш штаби раҳбарияти томонидан белгиланади.
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3.3. Ишлаб чиқариш ва ёнғинга қарши автоматика 

Фан бўйича тингловчилар билимига, ўқувига ва кўникмаларига қўйиладиган талаблар:

Тингловчилар куйидаги тасаввурга эга бўлишлари керак:

Ёнғин ўчириш ва аниқлаш техник воситаларининг турлари ва кўринишларини;

- ёнғинга қарши автоматик қурилмаларнинг ишлатиш заруриятини асослаш услубини ва ёнғинга қарши автоматик муҳофаза  тизимларининг лойиҳалаштириш ва танлаш принципларини;

- ёнғинни аниқлаш ва ўчириш автоматик қурилмаларининг ишлаш принципини;

Тингловчилар қуйидагиларни билиш ва фойдалана олиши лозим:

- автоматлаштирилган ёнғин ўчириш қурилмаларининг турини ва кўринишини аниқлаш;

- ёнғинни аниқлаш техник воситаларининг турини ва сонини аниқлаш;

- ёнғинни аниқлаш ва ўчириш қурилмаларининг ишчанлигини текшириш;

- автоматик ёнғин ўчириш тизимларини ишлатишни ташкил қилиш;

 Тингловчилар қуйидаги кўникмаларга эга бўлиш керак:

- ёнғинни ўчириш учун зарур бўлган "пуркагич"лар сони, қувурлар диаметри, керакли босим, сарф қилинадиган сувнинг миқдорини аниқлаш услублари;

- автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари лойиҳасини тадқиқ этиш услублари;

- автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларида бўлган чидамлилик, эргономика ва техникавий эстетика талабларининг асослаш услублари;

- автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг ишлаш жараёнида юз бериши мумкин  бўлган ҳодисалар ва жараёнларнинг тадқиқ этиш усуллари;

- автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларига техник хизмати кўрсатиш вақтида бажариладиган регламентланган ишлар ҳақида;

- автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларини  «Ўзмахсусавтоматика» хизмат ташкилоти билан техник хизмат кўрсатиш бўйича тузиладиган шартномалар тартиби.

Ёнғин хабарловчиларининг турлари, техник кўрсаткичлари ҳақида атрофлича маълумотга эга бўлишларилозим бўлади. 
I. Автоматик ёнғин ўчириш тизимлари, уларнинг турлари  ва ишлаш тартиблари  

1. Автоматик ёнғин ўчириш ускуналарининг қандай  турлари мавжуд
/1; 3/

Улар қандай воситалар орқали ёнғин ўчиришга мўлжалланган, сувли мосламалар нечта турларга бўлинади, сувли мосламаларнинг турларини бир-биридан ишлаши бўйича қандай фарқлари мавжуд?.  

  Ҳозирга кунда Республикамиз ҳудудида автоматик ёнғин ўчириш тизимларнинг қуйидаги турлари ишлатилмоқда:

-сувли;
-кўпикли;
-газли;
-кукунли.  

Автоматик ёнғин ўчириш тизимлари сув, кўпик, кукун, газ ва аэрозолли воситалар ёрдамида ёнғинни ўчиришга мўлжалланган. Автоматик ёнғин ўчириш тизимларининг бир-биридан асосий фарқлари, ёнғин ўчириш воситаларининг хилма-хиллиги, ўрнатилиш тартиби, техник таъминоти, ишчанлиги, ишга тушиш тарзлари, техник кўрсаткичлари билан ажралиб туради.

Ҳозирги кунда Республикамизда энг кўп ишлатиладиган тизим - сув ёрдамидаги автоматик ёнғин ўчириш тизимидир.

Сувли мосламалар қуйидагиларга бўлинади: Спринклерли ва дренчерли.

Спринклерли мосламалар ёнғин чиқиш хавфи одатдаги  даражали хоналарда ёнғинни маҳаллий ўчириш учун мўлжалланган.
Дренчерли мосламалар ёнғин жойини бир йўла ўчириш ёки у ерга сув пардаларини ҳосил қилиш, шунингдек, қурилиш конструкцияларини сув ёрдамида совитиш учун мўлжалланган.
2. Ёнғиннинг сув ёрдамида ўчирувчи автоматлаштирилган спринклер ускуналари  /3; 5/

Ускунанинг турлари ва улардан фойдаланиш ҳимоя қилинаётган хонанинг ҳароратига қараб, спринклерли ускуналарнинг турлари ва ишга тушиш тарзлари, спринклерли пуркагичнинг тури ва ҳимоя майдони. 

Сув ёрдамида ёнғин ўчириш спринклер ускуналари оддий ёнғин хавфи даражасидаги хоналарда (касалхона, меҳмонхона,  маъмурий бинолар)ва ишлаб чиқариш корхоналарида газлама, тери, ёғоч ишлаб чиқарувчи бўлимлари, бўёқлаш-қуритиш хоналари, қоғоз ишлаб чиқариш бўлимларида) содир бўладиган ёнғинларнинг ўчириш учун мўлжалланган.

Ҳимоя қилинаётган хонанинг ҳароратига қараб спринклерли мосламалар, сув, ҳаво ёки сув-ҳаво аралашмаси тўлдирилган бўлади.

Ҳимоя қилинаётган хонанинг ҳароратига қараб спринклерли ускуналар қуйидаги турларга бўлинади:

-сувли (йил мобайнида бутун тизим сув билан тўлдирилган) ҳарорат йил давомида 5-градус даражасидан паст бўлмаслиги кафолатланган хоналарда қўлланилади;

-ҳаволи (назорат ишга тушириш бўлимигача бўлган қувурлар сув билан тўлдирилган, қолган қисми эса босим остида ҳаво билан тўлдирилади) иситилмайдиган, ҳарорат 8 градус ва ундан паст бўлган хоналарда қўлланилади. 

 Ускунанинг асосий қисмларига спринклерли, дренчерли пуркагичлар ва назорат –хабарлаш қопқоқлари киради.

 Спринклер пуркагич қуйидаги асосда ишлайди. Ёнғин содир бўлганда паст ҳароратда эрувчи қулф ҳарорат таъсирида (72-градус даражада) эриб тушади ва сувнинг чиқиш йўлини тўсиб турган клапан сурилиб, сувнинг йўли очилади.

  Спринклер пуркагичнинг СВ, СП,СН каби турлари мавжуд.  

1.1-жадвал

	Диаметри

мм да
	 Улаш резьбаси ш.б
	Пуркагичдаги минимал босим Мпа КГС/см.кв.да)
	Бир пуркагичнинг ҳимоя қилиш майдони, м2 да

	8
	3/8
	0,06 (0,6)
	12

	10
	1/2
	0,1 (1,0)
	12

	12
	1/2
	0,1  (1,0)
	9

	15
	1/2
	0,05 (0,5)
	12

	20
	3/4
	0,06 (0.6)
	12


 Спринклер ва дренчерли ускуналар, назорат-хабарлаш қопқоғи билан жиҳозланган.

 Назорат–хабарлаш қопқоғи, ускунанинг техник ҳолатини назорат қилиш, ёнғин содир бўлганлиги, спринклер пуркагич ёки ёнғин даракчисининг ишлаб кетганлиги ҳақида хабар бериш ва сув билан таъминловчи манба орқали спринклер ускунасига сув узатиш учун хизмат қилади.

Назорат–хабарлаш қопқоғининг хилма-хил турлари мавжуд. Лекин уларнинг барчаси қайтиш йўлидаги қопқоқ услубида ишлайди.

НХҚ (Назорат хабарлаш қопқоғи)

икки қисмдан иборат:

-назорат – хабарлаш қопқоғи ва хабарлаш ускунасидан.

Устки қобиқ ичида вертикал ҳолда жойлашган йўналтирувчи ҳаракатчан ўқ ва лагансимон қопқоқ ўрнатилган.

Лагансимон қопқоқ туширилган ҳолатда, назорат хабарлаш қопқоғининг ташқарисига чиқувчи тешикли ҳалқа канали билан таъминланган эгар устида ўтиради. Тешикли ҳалқа канал назорат хабарлаш қопқоғининг  хабарлаш қопқоғи уловчи қувур билан туташтирилади.

Навбатчилик жараёнида сув қопқоқ ости ва устки бўшлиғини тўлдиргандан сўнг, сув босими тенглашиб, қопқоқ ўз оғирлиги таъсирида эгарга тушади ва ҳалқанинг каналини беркитади.

Шундай ҳолда эса сув ҳалқанинг канали орқали хабарлаш ускунасига етиб бора олмайди. Ҳалқа канали орқали ускунасига етиб бора олмайди. Ҳалқа каналининг йўлини пухта тўсиб туриш учун лагансимон қопқоқнинг ости резинасидан ишланган, оралиқда турувчи материал билан жиҳозланган.

Ёнғин содир бўлиб, спринклер пуркагич ишга тушганда қопқоқ устидаги бўшлиқда сув босими камайиб, қопқоқ юқорига кўтарилади ва ҳалқа канал орқали сув хабарлаш ускунасига етиб боради.

Спринклер ускунасидан сувни оқизиш учун мўлжалланган мураккаб жўмрак ёрдамида унинг созлиги текширилади.  Мураккаб жўмрак назорат хабарлаш қопқоғининг   қопқоқ остидаги қисмига уланади.

      У катта ва кичик жўмраклардан иборат бўлиб, катта жўмрак спринклер ускунасидан сувни оқизиб юбориш учун, кичик жўмрак эса бир спринклер пуркагичнинг ишини кўрсатиш учун мўлжалланган.

Кичик жўмрак очилган вақтда товуш сигнали узатилса, хабарловчи ишонарли ишлаётган бўлади. Ускуналардан сувнинг томиши натижасида нотўғри маълумот узатилишнинг олдини олиш мақсадида назорат хабарлаш клапанда лагансимон қопқоқнинг ўрнини босувчи кичик қопқоқ ўрнатилади. Кичик қопқоқ йўналтирувчи ўқнинг сатҳига жойлашган бўлиб, қопқоқ остида ва устки бўшлиғини бир-бирига улайди. Қопқоқ остида сув босими кўтарилган пайтда ўрнини босувчи қопқоқ очилади ва сув қопқоқ устки бўшлиғига ўтиб, босим тенгланади ва сохта хабар берилишининг олдини олинади.

Ҳаво спринклерли ускуна билан сув спринклерли ускунасининг назорат хабарлаш қопқоғини  ишлаши бир тамойилга асосланган.

Ҳаво–спринклерли ускуналарида хавфсизликни таъминлаш учун ҳаво босими кичик бўлиши шарт.  Қопқоқ кўтарилмаслиги учун у икки лагандан иборат қилиб ишланган.

3. Автоматик ёнғин ўчириш дренчер ускуналарининг ишлаш тарзлари 
/1;  3/

  Асосий вазифалари, қўлланилиш соҳалари, дренчер пуркагичларнинг турлари, ёнғин ўчирувчи дренчер ускунасининг автоматик равишда ишга солиш учун қандай  тизимлар қўлланилади. 
     Ёнғин ўчирувчи дренчер ускунасининг ҳимоя қилинаётган хонанинг бутун майдонидаги ёнғинни ўчириш, сув пардаларини ҳосил қилиш, шунингдек, қурилиш анжомларига нефт маҳсулотларини сақловчи резервуарларига ва технологик ускуналарига сув сачратиш йўли билан ёнғин вақтида уларни совитиш учун фойдаланилади.

Дренчер пуркагичларнинг ҳам шундай турлари мавжуд (ДВ –ботиқ лаганли дренчер пуркагичи, ДП-ясси лаганли дренчер пуркагичи, ДН-деворга ўрнатиладиган дренчер пуркагичи, спринклерли пуркагичдан фарқи дренчерли пуркагичларда сув келадиган тешикни тўсиб турадиган енгил эрувчан қулфи ва қопқоқ бўлмайди.  

Ёнғин ўчирувчи дренчер ускунасининг автоматик равишда ишга солиш учун қуйидаги тизимлар қўлланилади:

а) гуруҳланиб ҳаракатланувчи қопқоқ билан жиҳозланган бўлса:

-гидравлик ёки пневматик спринклер тизимлар, ёнғин даракчиси тизимлари ёки ишга чорлаш қувурлар, енгил эрувчан қулф билан таъминланган трос тизимлари ёрдамида.

Б) электрсурма қопқоқ билан жиҳозланган бўлса:

-ёнғин даракчилари тизимлари ёрдамида.

Спринклер пуркагичлар тизими асосида ишга туширилган ускуна қуйидагича ишлайди:

-ёнғин содир бўлганда иссиқлик таъсирида спринклер пуркагич очилади, сув ишга туширувчи қувурларидан чиқиб босим камаяди. Гуруҳланиб ҳаракатланувчи қопқоқни ишга туширади.

Бунинг натижасида универсал босим хабарловчиси тизимида босим камайганлиги ҳақида бошқариш қутисига импульс шаклида хабарни узатади. Шундан сўнг, сув импульс мосламасидан қувурлар орқали гуруҳланиб ҳаракатланувчи қопқоқдан ўтиб дренчер пуркагичларга узатилади.

Импульс мосламасида сув камайиши билан бир қаторда босим ҳам чекланган нуқтагача камайса, электрконтактли манометр ишга тушиб бу ҳақида бошқариш қутисига импульс шаклидаги хабарни узатади.

Ўз навбатида бошқариш қутисига товуш ва нур хабарловчисига электрсурма қопқоқни очувчи сургични ва электрюритгични ишга туширувчи импульс хабарларини узатади.

Трос ёрдамида ишга чорлаш тизимлари қўлланганда, троснинг иссиқлик таъсирида енгил эрувчан қулфи очилиб, тросли ишга чорловчи қопқоқ ишга тушади ва тизимлардаги босим остидаги сув ёки ҳаво дренчерлари орқали чиққандан сўнг, гуруҳланиб ҳаракатланувчи қопқоқда босим камайиб, у ишга тушади. 

Шундан сўнг ускуна юқорида кўрсатилган тартибда ўз ишини давом эттиради.

4. Сув билан ишлашга мослаштирилган спринклер ускуналарининг бошқарув тизимлар   /1; 3/


Сув-ҳаво спринклер ускунасининг бошқарув тизими. Ёнғин ўчириш дренчер ускуналари, ёнғин ўчирувчи автоматик дренчер ускунасининг тузилиши ва  ишлаш тартиби, дренчерли ускунанинг бошқарув тизими, гуруҳланиб ҳаракатланувчи қопқоқли бошқарув маркази. 

 Бошқарув марказининг вазифаси, ускунанинг техник созлигини текшириш ва ёнғин содир бўлгандан сўнг, спринклер пуркагичлар очилганлиги ҳақида хабар беришдан иборат.

Спринклер пуркагичлар очилса, лагансимон  қопқоқнинг устида сув босими камаяди ва қопқоқ кўтарилиб, ҳалқа канал орқали сув қувурларидан босим даракчисига узатилади.

Ускунанинг ишчи ҳолатига келтириш учун тиқинли жўмракни ва мураккаб кранни беркитиб, сурма қопқоқнинг очиш йўли билан қувурлар сув билан тўлдирилади.

Лагансимон қопқоқ эгарга яхши ўрнашганлигига ишонч ҳосил қилиш учун, тиқинни жойига ўрнатилиб, манометрлар кўрсатган босим  текширилади ҳар иккала манометрларда босим тенглаштирилади.

Ускунанинг ишчи ҳолатига келганлигини текшириш учун мураккаб крани орқали оқизиб юборилади.

Қопқоқнинг устидаги босим камайгач, у кўтарилади ва товуш ёрдамида хабар узатилади. Ускунанинг ишчи ҳолати текширилгандан сўнг кичик жўмрак беркитилади

Сув-ҳаво спринклер ускуналарида назорат-бошқарув ускуналари ва «ВС» русумли назорат хабарлаш қопқоғи биргаликда кенг қўлланилади.

«В» русумли қопқоқнинг ички қисмида икки лаганли дифференциал қопқоқ жойлашган бўлиб, унинг пастки лагани магистрал қувурнинг ўтиш йўлини тўсиб туради.

Қопқоқнинг юқорида жойлашган лагани эса тизимнинг тешигини тўсиб туради. Ёнғин ўчирувчи дренчер ускунасининг ҳимоя қилинаётган хонанинг бутун майдонидаги ёнғинни ўчириш, сув пардаларини ҳосил қилиш, шунингдек, қурилиш анжомларига нефт маҳсулотларини сақловчи резервуарларига ва технологик ускуналарига сув сачратиш йўли билан ёнғин вақтида уларни совитиш учун фойдаланилади.

Дренчерли ускунанинг бошқарув тизими.


Сув ва кўпик ёрдамида автоматик ёнғин ўчириш дренчерли ускунасининг назорат –ишга туширув марказлари гуруҳланиб, ҳаракатланувчи қопқоқ ГД  ва КПТ турларидан, шунингдек, бошқа турларидаги қопқоқлардан иборат бўлиши мумкин.

Гуруҳланиб ҳаракатланувчи қопқоқли бошқарув маркази.

Бошқарув маркази дренчерли ускунани ишга тушириш, унинг иш ҳолатини текшириш ва техник ҳолатини назорат қилиш учун мўлжалланган.

5. Кўпикли спринклерли ва дренчерли қурилмалар уларнинг ишлаш тартиблари  /1;  2/

 Маҳаллий ёнғин ўчириш қурилмаларидаги дренчерли суғориш каналлари ва генераторлар қия ҳолатда жойлаштирилиши.   
Кўпикли спринклерли ва дренчерли қурилмалар сув оқимига кўпик ҳосил қилувчини дозаловчи қурилмаси ва махсус кўпикли насадка (суғориш каналлари, генератор)лари  билан сувли қурилмалардан фарқ қилади.

Қурилма қуйидагича ишлайди: ёнғин чиққанда, кўпикли суғориш канали  иссиқлик қулфи эрийди ва суюқлик трубопровод бўйлаб ва  ҳаракатлана бошлайди. Агар қурилма автоматик таъминловчи (яъни энергия билан таъминловчи)га эга бўлса, у қуйидагича ишлайди: кўпикли суғориш канали очилгандан кейин кўпик ҳосил қилувчи эритма автоматик таъминловчидан ёпиқ ишга тушириш тугуни орқали ва тескари клапан орқали енгил механик кўпик ҳосил қилувчи суғориш каналларига киради ва ҳимояловчи майдон бўйлаб тақсимланади. Кўпик ҳосил қилувчи эритма автоматик таъминловчи сарф қилинаётганда, асосий сув таъминловчидан сув етказиб берувчи насос ёқилади. Автоматик таъминловчи сиғимдаги босим кўзланган нуқтасигача пасайганидан кейин таъминловчи сиғимидан сарф қилинаётганда, асосий таъминловчидан сув етказиб берувчи насос ёқилади. Автоматик таъминловчи сиғимидаги босим кўзланган нуқтасигача пасайганидан кейин таъминловчи  ўчади ва сув трубопровод бўйлаб оқа бошлайди. Бу трубопроводларга дозаловчи қурилмадан кўпик ҳосил қилувчи кириб келади. Олинган эритма транспортда кўпикли суғориш каналларига ташилади.

Кўпикли суғориш каналлари ҳисоб бўйича тақсимловчи трубопроводнинг битта боши берк тармоғи учун, чиқиш тешиги диаметри 12 мм дан ортиқроқ бўлган тўртта суғориш каналини жойлаштиради. Тақсимловчи трубопроводнинг ҳалқаланган тармоғида суғориш каналлари сонини 2 маротаба кўпайтириш мумкин. Спринклерли ва кўпикли 1-4-гуруҳларга киритилган биноларда кўпикли суғориш каналлари орасидаги масофа 4-метрдан ошмаслиги, 5-7-гуруҳлар бинолардаги эса 3-метрдан ошмаслиги шарт.    Кўпикли спринклерли қурилмалари фақат йил бўйи ҳарорати 4о С дан паст бўлмаслиги кафолатловчи биноларда қўлланилиши мумкин. Кўпикли спринклерлар дефлекторлари пастга қараган ҳолда, майдон юзасига перпендикуляр равишда ўрнатилади. Бундан мақсад, иссиқлик қулфининг эриши учун иссиқлик тўплашдир. 

Маҳаллий ёнғин ўчириш қурилмаларидаги дренчерли суғориш каналлари ва генераторлар қия ҳолатда жойлаштирилиши мумкин. Кўпикли қурилма дефлектор-спринклерининг пастки қисм текислигидан беркитиш текислигигача бўлган масофа 0,5 м дан ошмаслиги керак. Кўпикли спринклерли ёки дренчерли қурилманинг битта секцияси доирасида бир хил чиқиш тешигига эга суғориш каналлари қўлланилади.

6. Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш тизимларининг ўрнатиш тартиблари   /2; 5/


Кўпикли суғориш каналлари ва генераторларни қўллаш, спринклерли кўпикли суғориш каналлари ва дренчер  кўпикли суғориш каналлари типидаги суғориш каналларининг ўрнатилиш тартиблари. 

Енгил механик кўпик ҳосил бўлиши учун ва уни ёнғин ўчоғига узатишда кўпикли суғориш каналлари ва генераторларни қўллайди. Спринклерли кўпикли суғориш каналлари (диафрагмали) ва (спринклерли розеткали кўпикли суғориш каналлари) ҳамда дренчерли кўпикли суғориш каналлари (диафрагмали) ва дренчерли розеткали кўпикли суғориш каналлари кўпик ҳосил қилувчиларнинг сувли эритмасидан паст каррали енгил механик кўпик олиш учун ва ҳимояланувчи майдон бўйича кўпикни тақсимлаш учун мўлжалланган. Спринклерли розеткали кўпикли суғориш канали типидаги суғориш канали штуцерининг пастки қисмига спринклер қўйилган бўлиб, у қуйидагича ишлайди: қиздирилган енгил эрувчан қулф ричагларни аста-секин бўшатган ҳолда эрийди. 

Марказий ричаглардан бири (вертикал ҳолатдагиси) беркитувчи клапанни ушлаб туради. Қулф эригандан кейин у беркитувчи клапан ва ричаглар билан ташқарига отилиб чиқади. Кўпик ҳосил қилувчи эритма диффузор-(яъни воронкасимон оғиз) га прессланган штуцернинг тешиги орқали чиқади ва розеткага урилиб кукунга айланади. Диффузорнинг юқори қисмидаги тешиклар орқали (булар эритма оқими туфайли юзага келган ҳавонинг гирдобли ҳаракати ва бир мунча сийраклаштирувчи (камайиши) сабабли тўрттадир) ҳаво энжекторлашади ва у шиддат билан майдаланган эритмага аралашиб, диффузар деворчаларида 4-2- каррали кўпик ҳосил қилади. Дренчерли розеткали кўпикли суғориш каналида ҳам кўпик худди шу тарзда ҳосил бўлади. Суғориладиган майдон спринклерли розеткали кўпикли суғориш каналлари  ёки дренчерли розеткали кўпикли суғориш каналлари жойлашиш баландлиги 4 метр ва суғориш канали олдидаги босим 0,3 МПа бўлганида 12 м2ни ташкил қилади. Бу суғориш каналлари ўзининг сезиларли даражада енгиллиги (деярли 2,5 марта) ва (баландлиги бўйича) кичик габаритлиги билан спринклерли кўпикли суғориш каналлари. 

Иссиқлик қулфининг ишлаш вақти (унинг емирилиши ҳароратига боғлиқ ҳолда) 210-3900С ни ташкил этади. Спринклерли-кўпикли суғориш каналлари ва дренчер принклерли кўпикли суғориш каналларининг ишлаш жараёни бир мунча мураккаб. Ёнғин чиққанда шток ва тарангловчи гайка орқали клапанни ёпиқ ҳолда ушлаб қолувчи иссиқлик қулфи эриб кетади. Иссиқлик қулфи бузилганидан кейин клапан тешиги орқали ташқарига отилиб чиқади, шток пастга тушади ва диафрагмали пуркагичнинг пастки диафрагмасида муаллақ туриб қолади. Тарангловчи гайка эса иссиқлик қулфининг чўзилиши билан суғориш канали корпусидан отилиб чиқади. Штуцердаги тешик орқали (бу тешик конуссимон шаклга ўтади) суғориш каналига кириб келувчи эритма оқими диафрагмаларнинг конуссимон юзаси диаметри бўйича “кесишади” ва шу тариқа текис оқим ҳолатида диафрагмалар юзасига етиб келади. Учта устки диафрагмалардан чиқиб келувчи текис эритма оқими гирдобсимон оқимга айланиб тешик орқали суғориш каналига кирувчи ҳавони ўзига тортади ва диффузор деворчасига урилади. Диффузор деворчасида кўпик ҳосил қилувчи эритма шиддатли равишда ҳаво билан аралашиб, енгил механик кўпикни ҳосил қилади. Иккита пастки диафрагмалардан чиқувчи текис оқим диффузор деворчасига урилмайди, балки унинг ҳосил қилувчи майдони бўйлаб оқиб келувчи кўпикни оқим билан олиб кетади ва ҳимоя қилинувчи майдон бўйича тақсимланади. Спринклерли кўпикли суғориш каналлари ва дренчер-спринклерли кўпикли суғориш каналлари  4-20 метр баландликда ўрнатилади. Уларнинг иш босими 0,3 МПа (3 кгс/см2) ва кўпик сарфи 24 л/с бўлса, 9-23 м2 майдонни кўпик билан суғоради. Спринклерли кўпикли суғориш каналлари ва дренчер-спринклерли кўпикли суғориш каналларидан олинувчи кўпикнинг минимал (энг кичик) карралига 8 га тенг. Улар эвольвент эгрилик бўйлаб генераторга кириб келувчи суюқликни зарраларга айлантирувчи марказдан қочирма вазифасини бажарувчи қурилмадир.

7. Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг асосий вазифаси  
/1; 3/

 Турлари ва қўлланилиш соҳаси, қурилма қандай вазифаларни бажаришга мўлжалланган, ёнғин ўчоғига қараб кўпикли ёнғин ўчириш тизимлари қандай қурилмаларга бўлинади?   
Кўпик ёрдамида автоматик ўчириш мосламаларининг ишлаш принципи сув билан ёнғин ўчирувчи мосламалари билан деярли бир хил бўлиб, фарқи шундаки, кўпик билан ўчирувчи мосламалар схемасига кўпик ҳосил қилувчи суюқлик сақланадиган сиғим мавжуд. Мосламалар суюқликнинг тақсимлаш ускунаси ва кўпик пуркагичлар қуйи даражали кўпик ҳосил қилиб, уни ҳимоя қилинаётган майдонга узатиш учун мўлжалланган. 

Кўпикли автоматик  ёнғин ўчириш қурилмалари  ёнғинларни аниқлаш ва тугатиш ёки ёнғин тарқалишига йўл қўймасликка, шунингдек, ишлаб чиқариш объектлари ва омборхоналарида ёнғин чиқишдан хабар беришга мўлжалланган. Ёнғин ўчоғига таъсир қилиш усулларига кўра кўпикли ёнғин ўчириш тизимининг умумустки, маҳаллий устки, умумҳажмли, маҳаллий - ҳажмий ва аралаш ўчириш қурилмаларига ажратиш мумкин.

Умумустки: КАЁЎВ -кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг дренчерли тури  бутун ҳисобдаги майдонни, шунингдек, ёнувчи суюқлик резервуарларни ҳимоя қилиш учун мўлжалланган қурилма ҳисобланади.

Маҳаллий устки: Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаси спринклерли-алоҳида аппаратлар, трансформаторлар, биноларнинг маълум қисмларини ҳимоялаш учун; спринклерли-алоҳида объектларни, аппаратларни ҳимоялаш учун.

Умумҳажмий: Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаси  ҳимоя қилинувчи ҳажмларни тўлдириш учун мўлжалланган.

Маҳаллий-ҳажмий: Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаси  технологик аппаратлар, ҳаво берувчилар, кичик омборлар ва бошқаларнинг маълум ҳажмларини тўлдириш учун фойдаланилади.

Аралаш: Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмасида маҳаллий-устки ва маҳаллий-ҳажмий ўчириш қурилмаларининг схемалари бирлаштирилган. Улар бир вақтнинг ўзида ҳажмга ёки технологик аппаратлар юзасига ва унинг атрофидаги юзага кўпик узатишда қўлланилади.


Сув оқимида кўпик ҳосил қилувчини тақсимлаш усулига кўра кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмасини қуйидаги қурилмаларга ажратишади. Булар: тайёр эритма қўлланилган қурилмалар ҳамда кўпик ҳосил қилувчининг насос дозаторлар ва электр типдаги автоматик дозаторлар (объектларда Вентури трубали бак-дозатор қўлланилган резервуарлар ҳажми 5000 дан ортиқ кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаси   фаолият кўрсатади) томонидан узатилиши. Ҳозирги вақтда умумий ҳажмда автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларига жорий қилинган  кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаси  сони 34%ни ташкил қилади.

8. Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш  қурилмаларнинг дозаловчи мосламалари вазифаси  /1;  2/
Ишлатилиш ва ўрнатилиш тартиблари, ҳажмий дозалаш усулида резервуарда сув ва кўпик ҳосил қилувчи белгиланган миқдорда аралаштирилиши. 
 Кўпик ҳосил қилувчи сув оқимига қуйидагича кириб келади: Сув ҳавзасидаги сурувчи қувур орқали насосга сурилади ва босимли қувурига узатилади. Сувнинг бир қисми босим қувуридан пурковчи аралаштиргичга бурилади. Сув Вентури трубаси ва босим қувури оғзидан босим даражаси фарқи билан импульс трубкалари бўйлаб диафрагманинг қарама-қарши бўшлиқларига кириб келади. Босим даражасининг ҳар хиллиги натижасида, пружинали диафрагмалар сиқилади ва плунжер шток  билан жойини ўзгартириб сўрувчи бўшлиқдан  пурковчи аралаштиргичнинг аралаштирувчи камерасига кўпик ҳосил қилувчи учун йўл очади. Кўпик ҳосил қилувчи сув билан аралашиб, пурковчи аралашитгичдан насоснинг сурувчи қувурига киради, кейин ундан тақсимловчи тармоққа ўтади.

Кўпик ҳосил қилувчининг дозаси Вентури трубаси ҳосил қиладиган босим даражаларининг фарқига боғлиқ ва Вентури трубаси орқали ўтувчи сув сарфи ошиши билан босим даражалари фарқи ҳам ошади, демак, сув оқимининг ҳосил қилувчини берилиши ҳам ошади.

Бу дозаторлар стационар автоматик қурилмаларга ёнувчи суюқлик резервуарларини ҳимоя қилиш учун ўрнатилади. Кўпик аралаштиргичлар  пуркагич насос ҳолатидаги қурилмалар бўлиб, улар кўпик ҳосил қилувчининг маълум миқдорини суришга мўлжалланган. Улар эритма сарфи ўзгариб турадиган қурилмаларда ишлатилмайди.  Бошқа пуркагич насослар каби кўпик аралаштиргич соплодан, аралаштирувчи камера ва диффузордан иборат. Вентури трубаси ҳосил қиладиган босимнинг даража фарқидан фойдаланганда бак-дозаторда дозаланади. 

Дозаловчи қурилма кўпик ҳосил қилувчи жойлашган бакдан босим даража фарқини таъминловчи Вентури трубасидаги трубкалар системасидан  ва  тескари клапан орқали бирлаштирувчи Вентури трубали ва қувурли  бак-дозатордан иборат. Бак-дозатор ичига кирувчи трубка охирида пуркагич ўрнатилган. Бак-дозаторнинг юқори қисмига пенополиуретан  (поропласт) қатлами маҳкамланган. Бак-дозаторга ўрнатилган вентилли трубкага кўпик ҳосил қилувчи тўлдирилади ва у сув билан ювиш ҳамда сувни канализацияга юбориш учун хизмат қилади.

Дозаловчи қурилма қуйидаги тартибда ишлайди: Вентури трубаси орқали сув оқиб кетганда трубада ва Вентури трубаси оғзида босимнинг даража фарқи юзага келади. Сув бак-дозаторига қувуридан Вентури трубаси  бўйлаб пуркагич орқали киради ва поропласт қатлами бўйлаб текис тарқалади. Поропласт қатламида сув оқим тезлиги тенглашади. Поропласт орқали ўтувчи сув кўпик ҳосил қилувчининг юзасига чиқади ва тиғизлик ҳар хиллиги сабабли аралашмасдан, кўпик ҳосил қилувчининг Вентури трубаси оғзига сиқиб чиқаради. Кўпик ҳосил қилувчининг сарфлаш босим даража фарқига боғлиқ бўлиб, у ўз навбатида Вентури трубаси орқали ўтувчи сувнинг сарфи билан боғлиқдир.

9. Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг ишлатиши ва уларга техник хизмат кўрсатиш тартиблари  /1;  2/

Кўпикли тизимларга қандай техник хизмат кўрсатилади, кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмасининг юқори сифатли эксплуатация қилишнинг муҳим шарти нимадан иборат?  

Агар кўпик ҳосил қилувчиларнинг кўрсаткич белгилари нормадагидан 20% паст бўлса, улар яроқсиз ҳисобланади.

Яроқсиз деб топилган чиқарилган кўпик ҳосил қилувчилар рўйхатидан чиқарилади ва ёки ўқув мақсадларида сувга ивитувчи қўшимча сифатида фойдаланилади. Агар кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари учун мўлжалланган кўпик ҳосил қилувчи эритма ёки кўпик ҳосил қилувчи, темир-бетон резервуарда сақланса, у ҳолда резервуарнинг гидроизоляцион қатлами 3 йилда 1 мартта текширилади ва зарур бўлганда, ёнғин ўчирувчи модданинг оқиб кетиши олдини олиш учун таъмирланади.

ПО-1, ПО-1Д, ПО-3 (яъни  ПО-пенообразователь- кўпик ҳосил қилувчидир) каби кўпик ҳосил қилувчилар биологик  қаттиқ устки-актив моддаларга эга бўлгани учун, уларни биологик тозалаш мақсадларида шаҳарларнинг канализацион системаларига олиб бориш тақиқланади. Ҳар қанақа ҳолатда, кўпик ҳосил қилувчилар ва кўпик ҳосил қилувчи эритмалардан фойдаланиш санитар-эпидемиологик станция шартларига жавоб бериши керак.

Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмасидан фойдаланиш жараёнида асосий эътибор кўпик генераторлар (асосан турли генераторларга) ҳолатига, кўпик ҳосил қилувчи жойлашган сиғимлар ҳолатига ва уни узатиш учун коммуникациялар (уланиш) ҳолатига (чунки кўпик ҳосил қилувчиларнинг баъзи таркибий қисмлари кристаллашишга мойил бўлиб, бунинг оқибатида труба, трубачалар (патрубкалар), кранларнинг ўтиш кесишмалари тиқилиб қолиши мумкин) қаратилади. 

Асбобдан фойдаланиш жараёнида, ёнғин хавфсизлигига эга суюқлик резервуарларини ҳимоялаш учун, шунингдек, резервуар ва пенокамера (асосан унинг герметизацияловчи затвори)нинг устки қисмига ўрнатилган ёнғиндан огоҳлантирувчилар (спринклерлар ёки ИП 212-43М хабарловчилари) ҳолати ҳам текширилади.

Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаси ишлатиб бўлингандан кейин, унинг ўзи, коммуникациялари, элементлари ва резервуарлари сув билан ювилади ва ишга тайёр ҳолатга келтириб қўйилади.

Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмасига доимий техник хизмат ана шу тартибда бажарилади. Ҳар ойда қуйидаги ишлар ўтказилади: кўпик ҳосил қилувчи ёки кўпик ҳосил қилувчи эритма сақланувчи сиғимларнинг кузатиш люкларининг пломбалари қўпорилган бўлса, кўпик ҳосил қилувчи ёки эритма дарҳол таҳлил учун жўнатилади, люклар эса қайтадан пломбаланади; қисқа вақтга (ювиш учун) дозаловчи қурилмалар ишга туширилади (ёқилади); кўпик ҳосил қилувчи эритма ёки кўпик ҳосил қилувчи қават-қават бўлиб қолмаслиги ва бунинг олдини олиш учун насосларда аралаштирилади.

Аралаштириб бўлингач проба (намуна) олиниб, таҳлил учун лабораторияга юборилади. 3 йилда 1 марта кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмасининг ишга яроқлилиги танлаб текширилади (яъни, оралатиб, у ер-бу ерини текшириш). Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмасининг юқори сифатли эксплуатация қилишнинг муҳим шарти– ҳар бир қурилмага техник ҳужжатларини жорий қилишдир.

Қурилмага техник хизмат кўрсатиш ва таъмирлаш бўйича барча ишлар эксплуатация (фойдаланиш) журналга ёзилади.

Бу журналда яна кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаси  ҳолатини текшириш натижалари қайд қилинади.

10. Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларида қўлланилувчи кўпик ҳосил қилувчиларининг турлари ва таркиблари  /2; 7/
Кўпик ҳосил қилувчиларининг қандай турларини биласиз? Ҳар бирига алоҳида изоҳ беринг? 

ПО-1Д кўпик ҳосил қилувчиси – бу алкиларилсульфонатнинг (26-29%) тозаланган сув эритмаси. Сувга одатда ПО-1Днинг 6%и аралаштирилади. Эритмадан исталган каррали енгил механик кўпик олиш мумкин. Бу кўпик ёрдамида ацетон ёнишини бартараф этиш мумкин.

ПО-3А кўпик ҳосил қилувчиси. Сланецдан таркиб топган “Типол” ювувчи воситаси асосидаги ПО-3А-алкиль қолдиғи 8-10 дан 13-18 гача углерод атомларидан иборат иккиламчи натрий алкильсульфатларнинг сув эритмасидир. Таркибида 25-27% актив моддалар билан ишлаб чиқарилади. ПО-1 кўпик ҳосил қилувчиси учун ишлаб чиқилган дозаловчи қурилмалардан фойдаланувчи ўринларда аралаш ҳолда қўлланилади (яъни, ПО-3А нинг бир қисми+сувнинг бир қисми). 3%ли ПО-3А сув эритмаси қўлланилади. Бу эса исталган каррали  олиш имконини беради.

ПО-3АИ кўпик ҳосил қилувчиси (ИИА)-(яъни ингибирлашган иккиламчи алкилсульфатлар). Бу ҳам ПО-3А таркибидаги каби сланецли сиртқи актив моддалар (САМ) асосида таркиб топган, бироқ махсус қўшилмалар билан ингибирланган бўлиб, шу туфайли у коррозион активликка ва биологик эрувчанликка (бу эса атроф-муҳитни ифлосланишдан сақлаш нуқтаи-назарига кўра жуда муҳимдир) эга бўлади. 3%ли ПО-3АИ сув эритмасидан исталган каррали енгил механик кўпик  олиш мумкин.

САМПО (С-спирт, А-алкил, М-мочевина, ПО-кўпик қоришмаси, яъни кўпик ҳосил қилувчи) кўпик ҳосил қилувчиси. Сланецли САМ таркибига эга, махсус қўшилмалар билан ингибирланган. САМПО биологик эрувчан ва сусайтирилган коррозион активликка эга; унинг ёрдамида, шунингдек, ёнаётган ацетонни ўчириш мумкин. Бундан ташқари, мамлакатнинг ўзида ишлаб чиқарилган кўпик ҳосил қилувчиларнинг (номлар-шартли) қуйидаги турлари саноатда ўзлашган ёки ўзлаштирилмоқда; булар: ПО-1ДИ (антикорриоз қўшилмали); ТЭАТ-(триэтиламин тузлари) бирламчи алкилсульфатлар триэтиламин тузларнинг 25%ли сув эритмаси; ПО-ОН (алкилсульфатларнинг бутанол ва мочевина қўшилмали натрий тузларнинг сув эритмаси); “Морозко” ва “Полюс”-30 ва 500С ли ҳароратда қўллаш ва сақлашга мўлжалланган совуққа чидамли кўпик ҳосил қилувчилар; перфторланган кўпик ҳосил қилувчилар (“Легкая вода” типидаги);
11.  Нефть ва нефть сақлаш резервуарларида  кўпикли автоматик ёнғин ўчириш  қурилмаларини қўллаш   /2; 7/


Нефть ва  нефть  маҳсулотлари  омборларини  автоматик  ёнғин ўчириш  қурилмалари билан лойиҳалаштириш  қайси  ҚМҚ га  асосан  бажарилади. Қайси резервуарлар автоматик, ноавтоматик ва кўчма воситалар билан ўчирилиши керак.  
Нефть ва нефть маҳсулотлари омборларида асосан ўртача каррали ҳаво-механик кўпик ёрдамида ёнғин ўчириш  кўзда тутилади.

 Нефть ва нефть маҳсулотлари омборларида  қуйидаги қурилмалар  қўлланилади:                                                                                                                          
-стационар автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари;

-стационар ноавтоматик ёнғин ўчириш қурилмалари;

-кўчма воситалар.

 Стационар автоматик  ёнғин ўчириш қурилмалари қуйидагилардан иборат:

 Резервуарларда ва хоналарда ўрнатилган насос станцияси, сув, кўпик ҳосил қилувчи суюқлик ёки унинг қоришмасини сақлаш учун сиғим, кўпик ҳосил қилувчини узатувчи қувурлар ва автоматизация воситалари. 

 Стационар  ноавтоматик  ёнғин ўчириш қурилмаси асосан юқорида кўрсатилган қисмлардан иборат, фақат унда стационар ўрнатилган кўпик пуркагичлар ва автоматлаштирилган тизим бўлмайди. 

Қувурларда ёнғин гидрантларига уланиш ва ўзига ёнғин ўчириш  енгларини ва кўпик пуркагичларини улаш нуқталари мавжуд.

Кўчма воситалар деганда- ёнғин  ўчириш  автомобиллари ёки мотопомпалари тушунилади. Сув узатиш ташқи сув манбаларидан (гидрантлардан) ёки ёнғин ўчириш ҳавзаларидан амалга оширилади.

Стационар автоматик ёнғин  ўчириш қурилмалари билан сиғими 5000 м3  ёки ундан юқори бўлган нефть маҳсулотлари сақланадиган резервуарлар, шунингдек,  омбор бинолари ва хоналари жиҳозланиши кўзда тутилади. 

Агар резервуар стационар равишда ўрнатилган кўпик пуркагичлари, кўпик қувурлари ва ташқарига чиқарилган горизонтал қувурлар билан омборхона зарур бўлган техника воситалари ва махсус ёнғин ўчириш воситалари билан жиҳозланган бўлса, 3- даражали  омборхоналарнинг иккитадан кўп бўлмаган ва ҳажми  5000 м3  бўлган ер усти резервуарларни кўчма куч ва воситалар билан ўчириш мумкин. 

  Стационар ноавтоматик ёнғин ўчириш қурилмалари қуйидаги ёнғинларни ўчириш учун мўлжалланган: сиғими  5000 м3  ва ундан кўп бўлган ер ости резервуарларида, 1 ва 2-тоифадаги омборларда, агар сиғими 5000 м3 ва ундан ортиқ бўлган резервуарлар мавжуд бўлса, шунингдек, темир йўл ва автомобил цистерналарига маҳсулот қуйиш жойларида.

Агар омборларда стационар автоматик ва ноавтоматик ёнғин  ўчириш қурилмалари мавжуд бўлса, уларга насос станциялари ва қоришма узатувчи қувурлар тизими умумий қилиб лойиҳалаштирилади. 

Кўчма куч ва воситалар билан ёнғин ўчириш ер ости ва ер усти резервуарларида (сиғими  5000 м3 дан кам бўлса) очиқ майдонларда жойлашган маҳсулотлар насос станциялари, (1 ва 2- тоифадаги омборларда) темирйўл ва автомобил цистерналарига маҳсулот қуювчи қурилмаларда (омборхоналарда сиғими  5000 м3 ва ундан ортиқ резервуарлар бўлмаган ҳолда) амалга оширилади.

Техник – иқтисодиёт зарурлигини исботлаган ҳолда, сиғими 1000 дан 5000м3 гача бўлган ер усти резервуарларини стационар автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари билан маҳсулот қуйиш мосламаларини эса стационар ноавтоматик қурилмалари билан ҳимоялаш мумкин.   

Сиғими 1000 дан 5000 м3 бўлган ер усти резервуарлари кўпик пуркагичлар билан  СНиП 2.09.03-85 га асосан жиҳозланади. 

12.  Кукунли ёнғин ўчириш қурилмалари    /7/

Ёнғин ўчириш кукун моддалари, кукунли таркибларнинг афзаллиги  ва  юқори ёнғин ўчириш самарадорлигини ошириш нимадан иборат,  унинг диэлектрик хусусияти . 

Ёнғин ўчирувчи кукун моддалар - бу яхши майдаланган минерал тузлар бўлиб, уларда ёпишқоқликни ва қумоқланиб қолишни камайтиришга хизмат қилувчи турли қўшимчалар мавжуд. Кукунларнинг бошқа ёнғин ўчириш воситаларига қараганда афзаллиги қуйидагилардан иборат: ёнғин ўчириш қобилиятининг жуда юқорилиги (ҳатто галоидланган углеводородларникидан ҳам бир неча маротаба юқори); универсаллиги – улар билан ҳатто сувда, кўпикда, газли ёки галоидланган моддаларда ўчириб бўлмайдиган материаллар (асосан, ишқор ҳосил қиладиган металлар, кремний ва металлоорганик аралашмалар) ни ўчириш мумкин; турлича ёнғин ўчириш усулларига эгалиги (ҳажмий, маҳаллий, аралаш) нархининг арзонлиги. Кукунлардан фойдаланишда ёнғин ўчириш самарасига қуйидаги омилларнинг биргаликдаги таъсири ҳисобига эришилади. Булар: ёнғин зонасида кимёвий реакцияларни ингибирлаш (тўхтатиш); иссиқликнинг кукун қисмларини қиздиришга ва қиздириб парчалашга сарфлаш натижасида ёнғин зонасини совутиш;  ёнувчи муҳитнинг кукун қисмлари ва унинг парчаланган маҳсулотлари билан аралаштириш; тўрсимон ва шағалли ёнғин тўсиқларига ўхшашлигига кўра ёнғинни тўсиш (юзаси бўйлаб ўчирганда) самараси (эффекти). Кўпчилик модда ва материаллар ёнғинни ўчириш кукунлар ёрдамида 5-7 сонияда амалга оширилади.

Кукунли таркибларнинг афзаллиги нафақат уларнинг  юқори ёнғин ўчириш самарадорлигидан иборат, балки уларнинг диэлектрик хусусиятида ҳам кўринади. Бу хусусият уларни турли кўринишдаги электр қурилмалар ёнғинни ўчиришда қўллаш имкониятини беради. Бироқ, кўпчилик кукунли таркиблар ўз нуқсонларига (камчиликларига) эга.

13. Кукунли ёнғин ўчириш қурилмаларининг жабҳаларимизда ёнғинни автоматик тарзда ўчириш учун танланиши     /7/

Кукун насадкалар ёрдамида пуркалиши, кукунли автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларида қандай кукун турлари ишлатилади?   

Кукунли ўчириш стационар қурилмалари, спиртлар, нефт маҳсулотлари, ишқор ҳосил қилувчи металлар, кремний ва металлоорганик бирикмалар ҳамда бошқа ёнувчи материаллар, шунингдек турли саноат қурилмалари, шу жумладан, 1000 Вт гача кучланиш остидаги қурилмаларга ўрнатилиш тавсия қилинган. 

Қурилма қуйидагича ишлайди. Муҳофаза қилинувчи бинода ёнғин чиққанда ҳарорат кўтарилиши натижасида иссиқлик қулфи (парчаланади (ажраб кетади), ва шу туфайли юкни трубада  ушлаб турган трос  узилади. Келиб тушган юк баллоннинг  ишга тушириш қурилмаси кавак фрезасининг ўрнини ўзгартиради. Фреза мембранани кесади ва ишга солиш гази баллондан идишнинг пастки қисмига киради ва кукунни юмшатиб, уни тақсимловчи тармоққа сиқиб чиқаради. Кукун насадкалар ёрдамида пуркалади. Бу насадкалар шундай жойлаштириладики, бунда ёнғин чиқиши мумкин бўлган ўчоқлар кукун билан қопланади.

 Кукунли автоматик ёнғин ўчириш воситаси типидаги ёнғин ўчирувчиларнинг модул вариантини ҳам (бир неча ОПА-100 дан иборат батарея) ишлаб чиқариш мўлжалланган. Булар қайта майдонлар (ҳажмлар)ни ёки бир неча биноларни муҳофаза қилиш учун қўлланилади. Ҳароратга келтириш учун модул қурилмаларда ёки иссиқлик қулфлари мавжуд тросли система-(тизим) дан ёки автоматик ёнғин сигнализациясидан фойдаланилади. Модул қурилмалар ўзига хос (автоном) газ–ташувчи манбасига  ва марказлаштирилган (модуллар ҳолатида) электр ишга туширувчисига эга бўлиши мумкин.

Ёнғинга қарши асбоб-ускуналар «Ўзмахсусавтоматика» ташкилоти томонидан ўрнатилиши ташкил қилинган. Ёнғин ёритувчи ёнғин хабарчилари орқали аниқлаш учун (одатда, сигналли – ишга туширувчили  блок ва  хабарловчилар билан биргаликда қўлланилади) электроимпульс ёрдамида электр ишга туширгичли головка пирапатрони портлайди, бунинг натижасида, порохли газлар таъсири остида фреза мембранани кесади ва қурилма кейин термомеханик ишга туширишда қандай ишласа, худди шу тарзда ишини давом эттиради. Қурилмани қўлда ишга тушириш, қўлда ишга солиш тугуни ёрдамида амалга оширилади. Транспортловчи газли баллон приборли панел (манометр билан) ёрдамида кукунли идиш корпуси тепасига, пастдан эса хомут билан (ҳалқасимон боғ ёки қисқич (мустаҳкамловчи мослама)) мустаҳкамланади. Кукунли идишдаги босим йўл қўйилувчи даражадан ошиб кетганда (бу бошланғич клапан  тузатилмаган ҳолларда юз беради) газни чиқариш учун, сақлагичли клапан  хизмат қилади. Трубопроводлар тармоғи иккита шохобча кўринишида ўн иккита кукун пуркагичлар билан 80 м2 дан кам бўлмаган майдонга эга бинолар ҳимояланишини таъминлайди, (ёки 320 м2 дан кам бўлмаган маҳаллий ҳажмни ҳимоялайди) ПА-250 ёнғин ўчирувчили қурилманинг тўлиқ (батафсил) тактик-техник характеристикасига ҳам эгадир. ( ОПА-50, ОПА-100 ва ОПА-250) кукун воситасининг маркалари) автоматик ёнғин ўчирувчилардан фойдаланган ҳолда биноларда ва очиқ ҳавода ўтказилган қурилмаларни олов ёрдамида синаб кўриш, уларнинг ёнғин ўчоғини самарали ўчириш учун яроқли эканини кўрсатади. Ёнғин ва портлаш хавфи мавжуд объектларда, шунингдек, ёнғин ўчиришнинг маҳаллий автоматик тизими қўлланилади. Қурилма қуйидагича ишлайди. Иссиқлик хабарловчиси   (ИП 212-43М) ишга тушганда, электр билан таъминлаш ва бошқарув блоки  сўнгги (энг охирги) ўчирувчи  орқали оловни бостирувчи қурилмани ишга туширади. Бу қурилмадаги кукун, газни юзага келтирувчи заряднинг ёниши натижасида ҳосил бўлган газлар босими билан ёнғин ўчоғига  отилиб чиқади. Ҳимояланувчи майдон, оқим масофаси 8-12 м бўлганда, 4-20 м2 ни ташкил қилади (олов бостирувчи қурилманинг илгак баландлигига боғлиқ ҳолда). Тизим 1,5-3 с ичида ишга тушади. Углеводород оловини ўчириш давомийлиги 0, 2 с дан ошмайди. Тизим вариантида ҳам (яъни бир неч хабарловчилардан ва олов бостирувчилардан иборат бўлиши) бажарилиши мумкин. ПС ва СН-2 кукунларидан фойдаланган ҳолда ёнғинни ўчириш учун индивидуал (ўзига хос) лойиҳалар бўйича тайёрланадиган кукунли қурилмалар қўлланилади.

14.  Кукунли ёнғин ўчириш қурилмаларининг ишлатилиши  /7/

Уларга техник хизмат кўрсатиш турлари, кундалик текширувда нималар муҳим, кукун сифатини текшириш. 

Кукунли ўчириш қурилмалари  «Давшаҳтехназорат» қоидаларга мувофиқ ишлатилади (эксплуатация қилинади). Уларга хизмат кўрсатиш учун объектда махсус ўргатилган ишчилар бригадаси (гуруҳи) ташкил қилинди. СН-2 кунидан фойдаланувчи қурилмалар учун фреон оқиб кетишини назорат қилиш шарт, чунки улар буғларнинг юқори даражада эластиклиги сабабли аҳамиятлидир. Йилига икки марта (ундан кам эмас) насадка (пуркагич)лар текширилади ва зарур бўлганда, уларнинг чиқиш тешиклари тозаланади. Қурилма ҳар ишга тушганидан сўнг кукун юборилган трубопроводлар тизими сиқилган азот билан алоҳида баллондан пасайтирувчи редуктор орқали тозаланади. Санаб ўтилган ишлатиш қоидалари барча типдаги кукунли қурилмаларга тегишлидир. Кукунли ўчириш қурилмаларини ишлатишда қуйидаги техник хизмат кўрсатиш  турлари ўтказилади: кундалик текшириш; ойлик техник хизмат кўрсатиш; ярим йиллик техник хизмат кўрсатиш. Кундалик текширувда қуйидагилар муҳимдир:

Ташқи томондан текширув ўтказиш (бузилишлар) ва коррозия (чириш, занглашлар) йўқлигига, пломбалар жой-жойдалигича ишонч ҳосил қилиш, ерга уланган симнинг ҳолатини текшириш). Манометр кўрсаткичлари бўйича ишга туширувчи баллонлардаги босимни текшириш. Ойлик техник кўрсатишда кундалик текширув ишларидан ташқари қуйидагилар муҳим: қурилма қисмлари ташқаридан текширилади (бузиш ва коррозия йўқлигига ишонч ҳосил қилинади); маҳкамлаш мосламалари ҳолати текширилади, резьбали бирикмалар (уланиш, қўшилиш, бирикиш жойи) тортилади; манометр кўрсаткичлари бўйича баллонлардаги босим текширилади; қопламаси бузилган жойлар зангдан тозаланади ва коррозияга қарши сурма билан қопланади. (Суриладиган модда мой) ярим йиллик техник хизмат кўрсатишда кундалик ва ойлик техник хизмат кўрсатиш ишлари бажарилади ва қўшимча қуйидаги ишлар қилинади: манометрлар, баллонлар, идишларнинг охирги марта амалда текшириб кўрилганлиги санаси текширилади ва зарур бўлганда, ўрнатилган тартибда текширув ёки техник синов ўтказилади; «Ёнғин ўчирувчи кукунли таркибларни қўллаш, транспортда ташиш, сақлаш ва сифатини текшириш бўйича кўрсатмаларга мувофиқ кукун сифати текширилади.

15.  Газ ва аэрозолли ёнғин ўчириш  воситалари    /7/

Азотнинг таркиби ва қўлланилиши, карбонат ангидрид гази ва фреон ёрдамида ёнғин ўчириш,  фреон билан қандай иншоотларни ўчириш мўлжалланган. 

Азот - N2 - рангсиз ва ҳидсиз газ, ҳаводан бироз енгил, суюлтирилган ва газ ҳолатида сақланади ҳамда (транспортда) ташилади; газ ҳолатидаги азот таъсиридаги ёнғин ўчириш самараси (эффект)га шундай эришилади: реакция берувчи маҳсулотларни ёнғин зонасида кислород миқдори шу даражага етиб боргунча аралаштирилиши керакки, бунда ёнғин чиқиши умуман мумкин бўлмай қолади. Ёнғин ўчириш қурилмаларида газ ҳолатидаги азот қўлланилмайди, чунки ёнғинни ўчириш учун улар 40-60% бино ҳажмини тўлдирилиши шарт, бунинг учун эса кўп баллон талаб қилинади; уни ёнувчан маҳсулотлар жойлашган аппаратлар ҳажмини ҳимоялаш учун кам ишлатилади; кўпинча азот аралаш таркибида қўлланилади; шунингдек, ундан фреон ва кукунли таркибларни трубкалар бўйлаб, ёнғин ўчоғига кўчириш учун ташувчи газ сифатида фойдаланилади. Азот ёрдамида ҳимояланувчи ҳажм 3000 м3 дан ошмаслиги керак. Суюқ азот (1960С ҳароратдаги) дан кўпинча самарали фойдаланилади, чунки у тарқалганда, ёнғин зонасини бирданига совитиб юборади. Ишқор ҳосил қилувчи металлар эритмасини, спирт, ацетон, кремний ва металлоорганик бирикмаларни ўчириш учун азот суюқ ҳолатда қўлланилади. Карбонат ангидрид гази – (карбонат кислота, углерод двуоксид)- СО2 – одатда ҳид ва таъмга эга бўлмаган (200С)да) зичлиги  1,98 кг/м3, ҳаводан 1,5 мартадан оғирроқ рангсиз газ. У суюқ ҳолда баллонларда, 12,5 МПа (12,5 МПа (125кгс/см2) гача бўлган  босим остида сақланади. Газ ҳолидаги карбонат кислотада ёнғин ўчириш самараси газ ҳолидаги азотники сингаридир. Ҳажм бўйича (0,637 кг/м3) ёнғин ўчирувчи концентрация 30% дан кам эмас. Юқори хавфига эга (А ва Б тоифадаги) бинолар учун эритма сарфи 0, 768кг/м3 гача оширилади. Қорга ўхшаб ёғдирувчи карбонат  кислота ёнғин ўчоғини бирдан совитиш хусусиятига эга. У газга айлангандан кейин эса аралаштирувчи таъсирга ҳам эга бўлади. 1л суюқ карбонат кислотадан 506 л газ ҳосил бўлади. Карбонат кислота кучланиш остидаги электроқурилмалар, ҳисоблаш марказлари, озиқ-овқат омборлари, кутубхоналар, архив ва музейлар, ишлаб чиқариш биноларида (чунки бу жойларда ёнувчи суюқликлар бўлади) чиққан ёнғинни ўчириш учун қўлланилади. Ҳимояланувчи бинонинг йўл қўйилувчи ҳажми – 3000м3.«3,5» таркиби (моддаси) – босим остида баллонларда сақланганда, 30% суюлтирилган карбонат кислота ва 70% бромли этил С2Н5.Br(+38,40С) қайнаш ҳароратига эга бўлган суюқлик) қоришмасидан иборат.

Моддани трубалар бўйлаб баллонларга узатилишини (юборишини) яхшилаш учун сиқилган ҳаво насос билан ҳайдалади. 7,5МПа (75кгс/см2) босимда модда «3,5 В1» шифри билан. 8,5 МПа (85кгс/см2) босимда эса «3,5 Б2» шифри билан белгиланади. «3,5» таркиби, карбонат кислота қўлланувчи барча объектлардаги ёнғинни бартараф қилиш учун ишлатилади. Бошқа галоидланган углеводородлар сингари 3,5 таркибининг қиммати шундаки, унинг яхшилаш ҳарорати пастлигидир, (яъни, - 700 дан паст); бу эса уни бевосита, ҳатто қиш кунида очиқ ҳавода (транспортда) ташиш учун баллон ва трубопроводларни ўз хоҳишича ишлатиш имконини беради (масалан, олдин ишлаб чиқарилган К-333 ва К-333 А батареялари). Бироқ фойдаланиш чоғида бром этил номланади, бунинг натижасида, бромли кислота ҳосил бўлиб, у резина, бронза, алюминийли ва магнитли қотишмаларни емиради.

Фреон (хладон) 114 В2 (тетрафторди бром этан)

С2 F2 Br2 – зичлиги  1,218г/см3, қайнаш ҳарорати 480С атрофида ва яхлаш ҳарорати 1120 С бўлган суюқлик. Ҳаво бўйича буғ зичлиги 9 атрофида. Минимал (энг кичик) ёнғин ўчириш концентрацияси 1,9% (ҳажмга кўра) дир. Солиштирма С ва В тоифадаги ишлаб чиқариш бинолари учун 0,202 кг/м3 ва А ҳамда Б тоифалар учун – 0,215 кг/м3 дир. Фреон 114 В2 кучли самарадор ингибитор (яъни реакция зонасига киритилганда, реакцияни тўхтатиш натижасида ёнғинни бартараф этуви моддалар– ингибиторлардир) ҳисобланади; у карбонат кислотадан деярли 12 марта самаралироқдир.

Фреон ёрдамида 6000 м3 гача бўлган ҳажмни ҳимоялаш мумкин. 1л суюқликдан 245л. буғ ҳосил бўлади. Унинг асосий камчилиги-камлиги ва қимматлигидир. Юқори зичлик ёнғин ўчириш қурилмалари металл сиғимини сезиларли кичрайтириш имконини беради. Азотли – фреонли ва карбонат кислотали – фреонли аралашмалар тез ёнғин олувчи  суюқликларни, ёнувчан газларни (шу жумладан, водородли енгил аралашмаларни) ўчиришда жуда самаралидир. Айниқса, музей типидаги объектларни ҳимоялаш учун  ёнғин ўчириш самараси 114В2 фреонига қараганда юқорироқ бўлган 13 В1 фреон (хладон)-ни қўллаш яхши самара беради. Фреонлар, шунингдек, ҳисобловчи марказларни музлатилган (суюлтирилган) газ сақланувчи музей сув ости омборхоналари ва бошқа объектларни ҳимоялаш учун фойдаланилади.

16.  Газ ва аэрозолли тизимларда, УФМ-14 М русумли электр ишга туширилувчи қурилманинг ишлаш тарзлари    /7/

   Газли ва аэрозолли автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари,  қурилманинг элементи ва тугунларининг фарқли бўёқлари.  

Музейларнинг запасхона ва фондхоналарнинг, информацион – ҳисоблаш марказларини, реставрация устахоналари ва лабораторияларининг (ва бошқалар) ҳажм жиҳатидан кичик (80м3 гача) биноларини ҳимоялаш учун мўлжалланган. Қурилма иккита секциядан иборат бўлиб, (ишчи чапда, резерв-ўнгда) уларнинг ҳар бири 14 кг хладон (хреон) –ли (114 В2 хладонли) 8 литрли баллони 1 ва 11,7 МПа (117 кгс/см2) босим остидаги, газ ҳолидаги азотли 8 литрлик баллон 2 ни ўз ичига олади.

Иккала секция ташқи юзасига яхши ишлов берилган ёпилувчи тўғри бурчакли шкаф рамасида йиғилган (монтаж қилинган) шу туфайли ундан даҳлизларда ёки ҳимояланувчи бинонинг ўзида фойдаланиш мумкин.

Қурилма бошқарув панелига хабарловчидан ёнғин ҳақида сигнал берилганида ёки ҳимояланувчи бинонинг ёпилувчи токчаларига йиғилган (монтаж қилинган) тугмалар орқали қурилмани масофавий ишга туширилганда, фреон ва азотли баллонларнинг ёпувчи-чиқарувчи жўмраклари (вентиллари)га бураб киргизилган головкаларни (СМЁБ)  ёнғин олдирувчи штуцерларидаги пиропатронларни портлатишига импульс ҳосил бўлади. 3000 м3 дан кўпроқ ҳажмдаги нисбатан герметизациялаштирилган бинолардан иборат объектларни ҳимоялаш учун паст босимдаги суюлтирилган карбонат кислотадан фойдаланган ҳолда ёнғин ўчириш автоматик қурилмаларини қўллаш жуда самарали ҳисобланади.

Пирапатрон, ёнғин хабарловчисидан бошқарув панели орқали узатилган электроимпульслардан ёки масофавий ишга тушириш тугмасини босиш билан портлайди. Ёнғин ўчирувчи қўлда ишга тушириш дастаги (пусковая рукоятка) билан ишга солиниши мумкин. секцион механизмнинг ёпиқ бошчаларининг чиқиш штуцерларини бирлаштирувчи коллекторнинг чиқиш штуцерига учларига чиқариш насадкалари жойлаштирилган труборовод уланади.

Икки, уч, тўрт ва беш ёнғин ўчирувчи билан батареяни тўлдириш имконини беради. ОФ-40 ёнғин ўчирувчи ёки ёнғин ўчирувчилардан иборат батареяни ҳимояланувчи бинодан ташқарида ҳам унинг ичкарисида (чиқиш эшиги яқинда) ҳам бемалол ишлатиш мумкин. Ҳажмий ўчириш усулини қўлланиш номувофиқ (мақсадга мувофиқ бўлмаган) ва самарасиз бўлган объектларни маҳаллий (локал, муайян бир жойга оид) ҳимоялаш учун карбонат кислотали ўчириш шкафларидан (ЭТБ) электртарзли автоматик батарея билан уйғунликда фойдаланилади.

Агар битта гуруҳ баллонларидаги ёнғин ўчириш воситаси етарли бўлмаса, у ҳолда кейин гуруҳ баллонлари, магистрал трубопроводдаги босим пасайганида, электроконтакт манометрдан автоматик равишда навбатма-навбат ёки электрон бошқарув  тугмачаларини навбатма-навбат қўлда босиш орқали ишга туширилади. Ёнғин ўчириш воситаси, пробкали кран очилганидан кейин воронкасимон оғиз  орқали чиқарилади.

Пневматик ва электр ишга туширилувчи қурилмаларнинг тузилишига кўра катта камчилиги уларда  ишга тушириш баллонлари (пневмопускли  секцияси) ва кўп сонли ҳаво алоқа йўлларининг мавжудлигидир. Бу қурилмани ишлатишни қийинлаштиради ва ҳаво оқиб кетиши туфайли келиб чиқадиган бузилишда сабабчисидир. Шу сабабли, ҳозирги вақтда универсал ёпувчи – ишга туширилувчи головка конструкцияси ишлаб чиқилди. Бу головкани жорий қилиш, қурилма тузумини соддалаштириш ва унинг ишлаш ишончини ошириш имконини беради.

Газли ва аэрозолли автоматик ўчириш қурилмаларининг элементлари ва тугунларининг фарқли бўёқлари. ГОСТ 12.4.009-75 (ўзгартирилгани) «Объектларни муҳофаза қилиш учун ёнғин техникаси. Умумий талаблар» га мувофиқ, тез таниш талаб қилинувчи элемент ва тугунлар (ишга тушириш головкалари ва дастаклари, тақсимловчи ва сигнал қурилмалар  бошқарув ва назорат тугунлари ёки шчитлари), шунингдек,  ёнғин ўчириш воситаси учун баллонлар қизил рангга; қўзғатувчи ҳаво тармоғи, ишга тушириш баллонлари, баллон баллон-ресивер, қўзғатувчи – ишга туширувчи секция ҳаво рангга; газли коллектор, ёнғин ўчириш воситасини транспортда ташиш учун трубопроводлар ва уни чиқариш учун насадка (учлик)–лар сариқ рангга (фреонли ўчириш қурилмаларида – жигарранг) бўялади.

II. Автоматик ёнғин хабарловчилари, уларнинг турлари ишлаш тартиблари, ҳимоя майдони, техник кўрсаткичлари ҳақида маълумот

17.  Ёнғинга қарши автоматик ҳимоянинг олдига қўйилган асосий талаблари  /1; 4/
  Ёнғиннинг ривожланиш динамикаси нималарга боғлиқ, замонавий ва ишончли ёнғинга қарши автоматик тизимлар нимани таъминлаши лозим, масканларнинг ёнғин хавфи даражаси ва автоматик ёнғин хабарловчи тизимларининг функционал имкониятлари неча гуруҳга бўлинади ва ҳар бир гуруҳига алоҳида изоҳ беринг. 

Инсоннинг ҳаётий фаолиятини таъминлаб берувчи юқори даражали телекоммуникация ва автоматлаштирилган техник воситалар билан жиҳозланган биноларнинг ёнғин хавфсизлиги масалалари жуда катта аҳамиятга эгадир. 

Бундай техник воситаларни ишончлилиги,  кўп муддатли хизмат кўрсатиши, шунингдек, бинонинг тўлиқ автоматлаштирилган бошқарув тизимининг самарадорлиги уларни малакали ишлатишга боғлиқдир.

Агар ёнғин чиқиш сабаблари статистикасига мурожаат қилсак, қуйидагиларни кўриш мумкин: чекиш пайтида эҳтиётсизлик сабабидан – 40 %, электр ускуналари ва электр симлари носозлиги туфайли –20 %, болаларнинг олов билан ўйнаши оқибатида тахминан –10 %ни ташкил қилади.  Ёнғинни тез ва самарали ўчириш асосан, унинг аниқланиш реакцияси тезлигига, ёнғинни локализация қилишга йўналтирилган чора-тадбирларнинг тезлик билан бажарилишига боғлиқдир. Ёнғиннинг ривожланиш динамикаси қуйидагиларга боғлиқ:

· бинонинг конструктив хусусиятларига;

· ёнувчан ва портлашдан хавфли моддаларнинг ҳажмига;

· хонадаги (бинодаги) одамлар сонига ва уларнинг ёнғинга қарши чора-тадбирларни белгилашга тайёргарлик даражасига;

· ёнғиндан хабарловчи тизимларнинг, автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари ва одамларни огоҳлантириш тизимлари мавжуд ёки мавжуд эмаслигига боғлиқ.

Шуни таъкидлаш лозимки, юқорида тилга олинган омилларнинг барчаси ёнғин хавфсизлигини таъминлашда муҳим аҳамиятга эга. Ёнғинга қарши қўлланган чора-тадбирлар ёнғиннинг бошланғич 10 дақиқа ичидаги даврида самарали кучга эгадир. Шунинг учун жабҳаларда замонавий ва ишончли ёнғинга қарши автоматик тизимлар қўлланилиши лозим ва улар қуйидагиларни таъминлаши керак:

-автоматик ёнғин хабарловчилари билан жиҳозланишини;

· тутунни суриб ташлаш ва ортиқча ҳаво босимини яратилишини;

· ёнғинни фаол ўчиришни;

· ёнғинга қарши сув ҳавзаларини назорат қилиниши ва бошқариб борилишини;

· лифтларни назорат қилиш ва бошқаришни;

· захира эшикларининг очилишини таъминлашни;

· одамларни ёнғин ҳақида огоҳлантиришни. Ёнғинни тезкор аниқлаш, уни локализация қилиш ва ўчиришда катта аҳамиятга эга бўлган автоматик ёнғин хабарловчиларини кўриб чиқамиз.

Бугунги кунда хавфсизлик тизимлари бозорига таклиф қилинаётган ёнғин хабарловчилари тизимларини функционал имкониятларига кўра уч гуруҳга бўлсак бўлади:

· номанзилли;

· манзилли;

· манзил-аналогли.

· Ўз навбатида, манзилли ва манзил-аналогли тизимлар архитектуравий ва конструктив хусусиятлари билан иккига, яъни марказлаштирилган ва номарказлаштирилганларга бўлинади.

Номанзилли тизимлар ҳозирги кунда эскирган бўлиб, ёнғин жойини фақат шлейф чегарасида назорат-қабул пульти хабари орқали аниқланиб, ёнғиннинг конкрет жойи эса навбатчи - ходим ёрдамида барча хоналарни кўздан кечирган ҳолда аниқланади. 

Ёнғинни локализация ва бартараф қилиш вақти навбатчи ходимнинг ишлаш тезлигига боғлиқ бўлиб қолади.

Манзилли тизимлар мукаммал бўлиб, улар нафақат ёнғин рўй берган хона группасини, балки ёнғин ҳақида хабар узатган хабарловчи манзилини аниқлаш имконини беради. Бундай тизимларда олдиндан ишлаб чиқилган алгоритм асосида манзилли ва номанзилли бўлган барча қурилмалар орасида маълум ҳамкорлик кўзда тутилган. Нафақат ёнғин хабарловчилари (иссиқлик, тутун, дастакли) балки инсон иштирокисиз берилган дастур асосида барча тизимлар мантиқий ҳамкорлигини таъминловчи ёнғинга қарши назорат ва бошқарув  модуллари ҳам манзилли бўлиши мумкин.

Ҳозирги кунда ёнғиннинг бошланғич даврини аниқлашда манзил-аналогли ёнғинга қарши тизимлар прогрессив ва самарали деб топилган. Бундай тизимлар хабарловчи шлейфининг ҳалқасимон архитектуравий тузилиши билан фарқланади. Манзил-аналогли ёнғиндан хабарловчи тизимлар бинонинг автоматлаштирилган бошқарув тизими таркибида ишлатиш  муаммоси долзарб масала бўлиб қолмоқда.

18.  РИД-6 радиоизотопли тутун хабарловчисининг ишлаш тартиблари ва ўрнатилиши    /1; 4/
Хабарловчи неча қисмдан иборат, техник кўрсаткичлари,  хабарловчининг ишчанлигини сақлаш учун кўрсатиладиган техник хизматлар.
     Ёнғинни тутун орқали аниқлаш ва шу ҳақида назорат-қабул пультларига хабар узатиш учун мўлжалланган. Хабарловчи ёнғинни автоматик равишда аниқлаб, шу ҳақида хабар узатилиши зарур бўлган ёпиқ хоналарда қўлланилади. Хабарловчининг ишчанлигини текшириш учун унинг қобиғида текшириш тугмаси ва оптик хабарловчи светодиод ўрнатилган. Шунингдек, хабарловчига ташқи оптик хабарлаш мосламаси уланиши мумкин. Бундай хабарловчиларни одамлар турар жойларида ва болалар муассасаларида ўрнатиш тавсия этилмайди.

Хабарловчилар уч кўринишда бўлиб, уларнинг осиб қўйилувчи, девор-шипда очиқ ўрнатилувчи ва девор-шипда ёпиқ ўрнатилувчи турлари ишлаб чиқилади. 

Хабарловчи икки қисмдан иборат. Юқори ёпиқ қисмда кучайтиргич платаси ва компенсацияланган ионлантириш камерасининг электродлари жойлашган.  Қуйи очиқ қисмда ишчи В2 ионлаштириш камерасининг электродлари ва ишчанлигини текшириш учун мўлжалланган мослама жойлашган. Ёпиқ  камера икки ҳалқасимон ясси электродлардан иборат. Юқорида жойлашган ясси электрод ўртасида ионизацион нурланиш манбаи жойлашган. Ёпиқ ионлаштириш камераси атроф-муҳит билан туташмаган. Қисмнинг цилиндрсимон ички деворлари ва ионлаштириш манбаи жойлашган цилиндрсимон электрод, хабарловчининг очиқ ионлаштириш камерасини ташкил қилади. Бу камера атроф-муҳит билан бевосита туташган. Ишчи камераси ҳажмининг ионлаштирилиши нурланиш манбаи ёрдамида амалга оширилади. Иккала камераларнинг ишчи ҳажм муҳити бир хилдаги альфа-нурланиш манбаи ёрдамида ионизацияланади. В2 камерасига тутун заррачалари тушгандан сўнг, камеранинг ўзгармас токка нисбатан қаршилиги ортади ва кучайиш сусайиб боради. Ташқи оптик хабарлаш мосламалари, хабарловчи ўрнатилган жойдан 35 метргача узоқликда ўрнатиш учун мўлжалланган бўлиб, хабарловчини ишга тушганлиги ҳақида маълумот бериш учун хизмат қилади. 

РИД-6М хабарловчисининг техник кўрсаткичлари

инерционлиги, сония   




     10 гача

ишчанлигини текшириш чоғида 

ишга тушиш вақти, сония 




   30

атроф-муҳитнинг ҳарорати,  0С

                 –30 дан +70 гача

нисбий намлик, 20 0С да,
   



   92±3

ҳаво оқиминиг рухсат этилган тезлиги м/c  
    5 гача

Техник хизмат кўрсатиш. Хабарловчини текшириш учун, унинг ишчанлигини текшириш тугмаси босилади ва 1 дақиқа вақт давомида шу ҳолатда ушлаб турилади. Хабарловчи соз равишда бўлса, назорат-қабул пультидан оптик ва товуш сигнали узатилади. Агар хабарловчига ташқи оптик хабарлаш мосламалари уланган бўлса, уларни ишга тушганлигига  ҳам ишонч ҳосил қилиш керак. Хабарловчи ичидаги чанг ва аэрозоллар унинг ишчанлигига зарар етказиши мумкин. Шунинг учун хабарловчини қисман ёйиб очиқ жойларини чангдан тозалаш лозим. Бунинг учун хабарловчини ўрнатилган жойидан олиб, уни техник хизмат кўрсатиш столига олиб келиш керак. Хабарловчини таъмирлаш учун, уни тўлиқ ёйиш лозим. Таъмирлаш ишлари тугагандан сўнг, уни йиғиб, зарур бўлса созлаб ва муҳрлаб қўйиш лозим.

19.  Ёнғинни аниқловчи ёки хабарловчи техник воситалари  /1; 4/
 
Хабарловчиларнинг турлари ва ишлатилиш тартиблари, дастакли ва автоматик тарзда ишга тушириш, меъёрий ҳужжатлар талаби бўйича ёнғин хабарловчиларининг синфланиши, Автоматик ёнғин хабарловчилари назорат қилинувчи ёнғин аломатлари турига кўра турлари.
Қўриқланаётган жабҳада назорат қилинувчи ёнғин аломатларининг ҳолати ҳақида маълумот олиш учун мўлжалланган.  Ёнғин хабарловчилари дастакли ва автоматик турларга бўлинади. Дастакли хабарловчилар  (ручные извещатели) ёнғинни кўрган одам ёрдамида ишга туширилиб, шу ҳақида алоқа линиялари орқали маълумот узатиш учун мўлжалланган. Хабарловчилар бино ичида ва унинг ташқарисида ердан 1.5 метр баландликда ўрнатилади. Бино ичида уларнинг эвакуация йўлларида (йўлакларда, ўтиш жойларида, зинапоя йўлакларида ва ҳ.к.), зарур пайтларда эса алоҳида хоналарда ўрнатилиши мумкин. Хабарловчилар орасидаги масофа 50 метрдан ошмаслиги шарт. Бино ташқарисида ўрнатилганда эса улар орасидаги масофа 150 метргача бўлади. Автоматик ёнғин хабарловчилари ёнғиннинг назорат қилинувчи аломати электр сигналига ўгирилиб, алоқа линиялари орқали огоҳлантирувчи техник воситаларга автоматик равишда узатади.


Меъёрий ҳужжатлар талаби бўйича ёнғин хабарловчилари қуйидаги асосий омиллар бўйича синфларга бўлинади: 

- назорат қилинаётган ёнғин омили;

- электр таъминот усули;

- ишлаш усули;

- ёнғинни аниқлаш зонасининг шакли.

Автоматик ёнғин хабарловчилари назорат қилинувчи ёнғин аломатлари турига кўра: иссиқлик, тутун, нур, инфрақизил, мужассамланган ва бошқа турдаги хабарловчиларига бўлинади. Автоматик ёнғин хабарловчиларининг: максимал, дифференциал ва максимал-дифференциал каби турлари мавжуд. Максимал хабарловчилари назорат қилинаётган аломат (тутун, ҳарорат, нурланиш) маълум катталикка етганда ишга тушади; дифференциал хабарловчилар назорат қилинаётган аломатнинг ўзгариш тезлигини сезади; максимал-дифференциал хабарловчилар эса назорат қилинаётган  аломат берилган катталикка етганда, шунингдек, унинг ўзгариш тезлигини сезган ҳолда ишга тушади.
20.  Дастакли ёнғин хабарловчилариси  /1; 4/
  Хабарловчи нимага мўлжалланган, тузилиши ва ишлаш принципи, хабарловчини ишга тайёрлаш, ишлаш принципи, хабарловчининг навбатчи режимга ўтказиш тартиблари.
ИПР (извещатель пожарный ручной) дастакли ёнғин хабарловчиси, назорат-қабул пультларига ташвиш хабарини хабарловчида ўрнатилган дастак орқали қўл ёрдамида узатиш учун мўлжалланган. 

Тузилиши ва иш принципи. Хабарловчи плата жойлашган қути шаклидаги қобиқдан тузилган. Қобиқ  винтлар ёрдамида прокладка устидан  қопқоқ билан беркитилади. Электр симларининг зич жойлашиши учун, қобиқда,- елим втулкалар жойлашган бўлиб, улар планка ва  винтлар орқали қотирилади. Қобиқда қисқичлар ёрдамида қотириладиган декоратив қопқоқ жойлашган, қобиқнинг ён қисмидаги ўқда доимий магнит билан жиҳозланган  дастак ўрнатилган. Дастак ичида  втулка, қобиқдаги ўқнинг фигурали пазларига ўрнатилган бўлиб, ўққа эса  пружина ўрнатилган.  Хабарловчини ишга тайёрлаш. Хабарловчи очиқ, яхши кўринадиган ва техник хизмат кўрсатиш учун қулай бўлган жойларда ўрнатилади. Магнит ва электромагнит майдонлар яқинлигида (магнит, электродвигателлар ва ҳоказолар) хабарловчини ўрнатиш ман этилади. Ферромагнит материаллардан бажарилган катта конструкциялар ёнида хабарловчилар 50 мм масофадан яқин жойлашиши мумкин эмас. Бинолар ташқарисида ўрнатилган  хабарловчилар бевосита қуёш нурларидан ва қор-ёмғир таъсирларидан ҳимояланиши  мақсадга мувофиқ. Хабарловчининг шлейфи очиқ ёки берк равишда ўтқазилиши мумкин. Хабарловчини қотириш учун қобиқнинг орқа қисмида тўрт дона 5,5 мм диаметрли тешиклар жойлашган. Бундан ташқари, берк равишда шлейф ўтказиш учун, 6 мм ўлчамда икки дона тешик ва очиқ шлейф учун икки дона паз мавжуд. Хабарловчининг ишлаш принципи. Навбатчилик жараёнида, унинг дастаги вертикал ҳолатда бўлиб, ундаги магнит ва магнит ёрдамида бошқариладиган контактга таъсир қилиб, уни туташтиради. Назорат токи: назорат - қабул пульти – линия - ИПР хабарловчиси, клеммалар контакт-клеммалар,  якуний қаршилик линия  назорат-қабул пультининг хабарларни қабул қилиш блоки  орқали оқиб ўтади. Хабарловчининг дастаги горизонтал ҳолатга келтирилганда магнит ва магнит ёрдамида бошқариладиган контактлар таъсир зонасидан чиқиб, контактлар занжири узилади. Шу ҳолатда занжирда қаршилик ортиб, назорат-қабул пультида ташвиш хабари шаклланади. Хабарловчининг навбатчилик жараёнига қайтариш учун, дастакни вертикал ҳолатга ўрнатиш лозим. Бунинг учун уни аввал пастга ва чапга, сўнг чапга ва юқорига кўтариш керак.  

21.  РИД-1 русумли радиоизотопли тутун хабарловчиси   /1; 4/
Қабул назорат пультларига уланиши, хабарловчи неча бўлимдан иборат, РИД-1 хабарловчиларини ишлатиш мобайнида уларга қандай  техник хизмат кўрсатилади? Хабарловчини ишлатиш мобайнида техник хизмат кўрсатишии.
Назорат қилинаётган ҳудудда ёнғинни аниқлаш ва шу ҳақда назорат-қабул пультларига  хабар узатиш учун мўлжалланган. Хабарловчи уч бўлимдан иборат бўлиб, юқори ва қуйи бўлимларида ионизация камералари жойлашган бўлиб, ўрта бўлимда эса резистор бўлими жойлашган. Қуйи бўлим  қобиқ ва  атроф-муҳит билан уланган тўрлар оралиғида жойлашган. Юқори бўлим эса  экран,  қопқоқ оралиғида жойлашган бўлиб, бевосита атроф-муҳит билан уланмаган. Хабарловчини ўрнатишдан олдин уни тутун манбаидан ишлаши текширилади. Агар хабарловчи 10 сония ичида ишга тушиб, светодиод ёниб турса хабарловчи соз равишда деб ҳисобланади.

Хабарловчини ўрнатиш, тасдиқланган лойиҳа асосида, ишлатиш бўйича йўриқномада қўйилган талабларни инобатга олган ҳолда амалга ошириш керак. Хабарловчининг назорат қилиш ҳудуди унинг ўрнатилган баландлигига боғлиқ бўлиб, уни 12 метрдан баланд ўрнатиш тавсия этилмайди. Хабарловчини чангли (чанг концентрацияси 3 мг/м3 гача),  заҳарли ва агрессив моддалар ажралиб чиқадиган хоналарда ўрнатиш мумкин эмас. Шунингдек, ёлғон ишлашининг олдини олиш учун ҳаво оқимининг тезлиги 1 м/дақ. дан юқори бўлган жойларда ўрнатиш тавсия этилмайди. Хабарловчилар билан ишлаш, ишлатиш ва уларни сақлашда қуйидаги талаблар қўйилади.

РИД-1 хабарловчиларини олгандан сўнг, уларни ўрнатиш, ўрнатилган жойдан олиш ва корхона ичида ҳаракатланиши рўйхатга олиш-ҳисобот ҳужжатларини расмийлаштириш билан амалга оширилади ва бухгалтерия томонидан қайд қилинади. Хабарловчиларни бошқа корхоналарга ўтказиш маҳаллий санитария назорати ходимларининг рухсати билан амалга оширилади. Хабарловчиларнинг сақланишига корхона маъмурияти масъулдир.  Хабарловчиларнинг сақланиши камида бир йилда бир маротаба комиссия томонидан текширилиб, шу ҳақида текшириш баённомаси расмийлаштирилади. Хабарловчиларнинг сезгир элементларини алмаштириш ёки камераларни очиш билан боғлиқ бўлган ишларни фақат санитария назорати томонидан рухсатномага эга бўлган шахслар амалга оширишлари мумкин. Сезгир элементлар билан боғлиқ бўлган барча ишлар махсус жиҳозланган хоналарда ўтказилиши шарт. Ишлатиш учун яроқсиз бўлган радиоактив моддалар ва созлаш имкониятига эга бўлмаган сезгир элементли хабарловчилар радиоактив чиқинди деб ҳисобланади, шунинг учун улар алоҳида рўйхатга олиниб, белгиланган тартибда махсус жойларга топширилиши керак. Топшириш тартиби маҳаллий санитария назорати ходимлари билан келишилган ҳолда амалга оширилади. Хабарловчиларни ишлатиш мобайнида уларга механик таъсир кўрсатишга йўл қўйилмайди. Хабарловчини бузилишига олиб келадиган фавқулодда ҳолат рўй берганда, дарҳол шу ҳақда маҳаллий санитария назорати органларига хабар бериб, уларнинг кўрсатмалари асосида фавқулодда ҳолатни бартараф қилиш лозим.


РИД-1 хабарловчиларини ишлатиш мобайнида уларга қуйидаги ишларни ўз ичига олган техник хизмат кўрсатилади:


Бир ойда бир маротаба ташқи кўриниши ва ишчанлиги текширилади.


Олти ойда бир маротаба очиқ камералари чангдан тозаланади.

Икки йилда бир маротаба техник ҳолати ва параметрлари текширилади.

Ташқи кўринишини текширганда хабарловчининг ҳимоя тўрларига аҳамият бериш керак. Агар ёнғин хабарловчилари ёнғин ўчириш автоматик қурилмаларни ишга тушириш учун ҳам мўлжалланган бўлса, уларнинг ишчанлиги ёнғин ўчириш автоматик қурилмаларини вақтинчалик ишдан чиқазган ҳолда амалга оширилиши лозим. Бунинг учун ҳар бир хабарловчи ёнига тутаётган пилик яқинлаштирилади. Шундан сўнг хабарловчидаги светодиод ёниб, назорат-қабул пульти ташвиш хабарини узатса, хабарловчи соз равишда деб ҳисобланади. Хабарловчиларни ўрнатилган жойидан олмасдан, чанг сўргич ёки вентилятор ёрдамида очиқ камералари чангдан тозаланади. Хабарловчиларнинг техник ҳолати, уларни ўрнатилган жойидан олган ҳолда лаборатория шароитида текшириш лозим. Бунинг учун техник йўриқномада кўрсатилган усулда хабарловчи қисмларга ажратилиб тозаланади.

22.  ИДФ-1М русумли оптик-электрон тутун хабарловчисининг тутунни аниқлаш тарзлари /1; 4/

Ишлаш тартиби, қўлланилиши, асосий техник кўрсаткичлари,  техник хизмат кўрсатиш тартиблари.  

ИДФ-1М русумли оптик-электрон тутун хабарловчиси тутунни аниқлаш учун мўлжалланган бўлиб, тутун заррачаларидан фотоэлементга қайтган нурларни қайд қилиш принципида ишлайди. Хабарловчи, қобиқда жойлашган оптик тугун ва  ярим ёнғин ўтказгичли кучайтиргичлардан тузилган. Оптик тугуни  нур чиқазувчи манба,  тубус,  фотоқабул қилгич,  экран,  диафрагмалардан тузилган. Тубус, диафрагма ва экран ёрдамида нур оқими шундай шаклланадики, хабарловчининг тутун камерасида тутун бўлмаган чоғда фоторезисторга нур етиб бормайди. Хабарловчи тутунга тўлганда, тутун заррачаларидан қайтиб ёйилган нур оқими фоторезисторга етиб боради ва шунинг натижада унинг қаршилиги сусайганлиги туфайли, хабарловчининг электр схемасининг остона мосламаси ишга тушиб, хабар назорат-қабул пультига узатилади. Шунингдек, хабарловчининг блокига  кучайтиргич платаси,  асос,  чашка, стакан,  сеткали қобиқ киради.  Тўсиқ кучайтиргич элементларни ва тутун билан тўқнашадиган элементларни ажратиб туради. Хабарловчи асосининг ташқи томонида электр ва механик улашлар учун мўлжалланган контактлар бор. Қобиқ, стакан ҳамда чашка фотоқабул қилгични ташқи нурлардан ҳимоя қилиш учун мўлжалланган. Чашка  устунлар ёрдамида маҳкамланади.  Чашканинг ички қисмида стандарт патрон дискида  ёруғлик чиқазувчи лампаси ва қайтаргич жойлашган. Хабарловчи тутун пайдо бўлиш эҳтимоли бўлган жойларда одатда вертикал ҳолатда ўрнатилади. Ўрнатилгандан сўнг хабарловчининг иш ҳолати текширилади. Бунинг учун хабарловчининг ёнига тутун манбаи яқинлаштирилади ва 30 сониядан сўнг хабарловчи ишга тушиши лозим. Хабарловчининг ишлатиш жараёнида унга техник хизмат  кўрсатилади. 6 ойда 1 маротаба иш ҳолати текширилади, йилига 1 маротаба фоторезистор, тубус ва экран чангдан тозаланади.

23.  Хабарловчиларнинг ташқи таъсирлардан ҳимояланганлиги   /1;4/
Ишончлиги, конструкцион бажарилиши, ёнғиннинг аниқлаш вақтини топиш тарзлари, иссиқлик ва тутун хабарловчиларнинг ўрнатилиш минимум ва максимум баландликларига алоҳида изоҳ беринг.
2.1.Жадвалда ўрнатилган баландлигига боғлиқ ҳолда, битта иссиқлик ёки тутун хабарловчисининг меъёрий назорат ҳудуди келтирилган.  

2.1.жадвал

	Ёнғин хабарловчисининг тури
	Ўрнатилган баландлиги,

м
	Максимал назорат

ҳудуди, м2

	Иссиқлик
	3,5 м гача

3,5 м дан 6,0 м. гача

6,0 м дан 9,0 м. гача


	25

20

15

	Тутун
	3,5 м гача

3,5 м дан 6,0 м. Гача

6,0 м дан 10,0 м. Гача

10,0 м дан 12,0 гача
	85

70

65

55


Жадвалдан кўриниб турибдики, ўрнатилган баландлиги ўсиши билан назорат ҳудуди камайиб боради. Агар хабарловчи белгиланган максимал баландликдан юқорида ўрнатилган бўлса, ёнғинни самарали аниқланиши кафолатланмайди. Ташқи таъсирлардан ҳимояланганлиги деб - хабарловчининг назорат қилинаётган аломатга физикавий жиҳатдан яқин бўлган турли ташқи таъсирларга қарши туриш қобилияти тушунилади. Хабарловчининг маълум шароитларда ишлатилганда белгиланган муддат давомида ўз иш ҳолатини сақлаб қолиш қобилияти унинг ишончлилиги дейилади. Конструкцион бажарилиши – ишлатилишнинг турли шароитларига кўра - оддий, сувдан ҳимояланган, чанг ва сувдан ҳимояланган ва портлашдан хавфсиз кўринишда бажарилган бўлиши мумкин. Ёнғин бошланиш пайтида назорат қилинаётган аломатнинг абсолют қиймати юксала бошлайди ( Ко= f(µ)). Ишлаш остонаси қийматига етганда А нуқтасида ёнғин хабарловчиси ишга тушади, rи (инерционлик) вақтидан сўнг хабарловчи огоҳлантирувчи техник воситаларга сигнал узатади.

 Ёнғин бошлангандан то уни аниқлагунча ўтган rан вақт – ёнғиннинг аниқлаш вақти дейилади. У хабарловчининг кўрсаткичларига (ишлаш остонаси, инерционлигига) боғлиқ бўлганидек, назорат қилинаётган аломатнинг хабарловчи ўрнатилган жойда ўзгариш тезлигига ҳам боғлиқдир.



24.  Иссиқлик хабарловчиларининг ишлаш принциплари, иссиқлик таъсирида кенгайиши    /1;  4/
  Енгил эрувчан қулф билан жиҳозланган ёнғин хабарловчиларининг ишлаши,  иссиқлик таъсирида енгил эрувчан қулф эриши натижасида сигнализация электр занжири узилишига асосланиши. 
Иссиқлик хабарловчиларининг ишлаш принципи ҳарорат ўзгарганда унинг сезгир элементининг хусусиятлари ўзгаришига асосланган. Сезгир элементлар сифатида турли геометрик шаклдаги металл бўлмаган пластиналар, енгил эрувчан қоришмалар, термопаралар, яримўтказгич ва магнит материаллар қўлланилади. Металл бўлмаган пластина   бир-бирига жипсланган  (1 ва  (2 кенгайиш коэффициентлари фарқли бўлган материаллардан тузилган. Иссиқлик таъсирида кенгайиш. Коэффициенти каттароқ бўлган металл,  коэффициенти пастроқ  бўлган металлга нисбатан каттароқ қийматга кенгаяди. Натижада пластина суст металл томонига эгилади ва хабарловчининг занжирдаги контактларини узади. Енгил эрувчан қулф билан жиҳозланган ёнғин хабарловчиларининг ишлаши,  иссиқлик таъсирида енгил эрувчан қулф эриши натижасида сигнализация электр занжирининг узилишига асосланган. Термопара – турли металлардан (ёки яримўтказгичли материаллардан)  тайёрланиб, учлари  бир-бирига кавшарлаб ёпиштирилган иккита ёнғин ўтказгич кўринишидаги сезгир элементдан иборат. Термоэлектрик эффектнинг моҳияти шундаки, турли металлардан тайёрланган симларнинг ўзаро уланган жойида термоэлектр юритувчи (қисқача  термо-ЭЮК)  деб аталувчи электр юритувчи куч пайдо бўлади. Термо-ЭЮК хабарловчини ташкил этувчи А ва Б ёнғин яримўтказгичли материалларга, шунингдек,  бўш учи  деб аталувчи пайванд уланманинг ҳароратига боғлиқ. Термопаранинг очиқ учи маълум қийматга эга бўлган ўзгармас ҳароратли зонада жойланиши керак. Ёнғин хабарловчиларида термо-ЭЮК ни кўпайтириш ва қабул мосламалариги қўшимча кучайтиргичларсиз узатиш мақсадида термопаралар батареяси қўлланилади. Яримўтказгичли материаллар қўлланганда, ҳарорат ўзгариши туфайли  яримўтказгичли материалларнинг ёнғин ўтказувчанлиги ўзгариши хоссаси асос қилиб олинган. 

25.   ДИП-1 русумли мужассамланган ёнғинга қарши хабарловчиси, ҳимоя қилинаётган хонада  тутун ёки ҳарорат ортиши   /1;  4/

Асосий техник кўрсаткичлари, техник хизмат кўрсатиш ва хабарловчининг ишлаш тартибини бир маром ушлаб туриш ва ишчанлигини ошириш.
Хабарловчининг иши тутун заррачаларидан ёйилган нурни сезишга асосланган. Нур манбаи ва фотоқабул қилгич сифатида яримўтказгичли элементлар қўлланган (фотодиод ва светодиод). Хабарловчи мужассамланган термофотоэлектрик мослама бўлиб, ўрнатилган жойида тутун ёки ҳарорат юксалса назорат - қабул пультига ташвиш хабарини узатади. Хабарловчи деворда ёки шипда ўрнатиладиган розетка ва қобиқдан тузилган бўлиб, улар ўзаро тўрт контактли разъёмлар ёрдамида уланади. Оптик ўзакда  фотоқабулқилгич (фотодиод) ва нур манбаи (светодиод) шундай  тузилганки, уларнинг оптик ўқлари 1200 С бурчакда кесишади. Қобиқнинг сезгир зонасига тутун ҳимоя сеткаси орқали ёнғин ўтади.



     Техник хизмат кўрсатиш. Хабарловчининг ишлатиш жараёнида 6 ойда 1 маротаба ҳаво оқими ёрдамида хабарловчининг оптик ўзагини тозалаб туриш тавсия этилади. Бундай профилактик ишлардан сўнг хабарловчининг ишчанлигини текшириш керак, бунинг учун хабарловчи ёнига тутун манбаи келтирилиши лозим. Агар хабарловчининг сезгирлиги нормал ҳолатда бўлса, у 5 сония вақт ичида  ишга тушиб, ташвиш хабарини узатиши керак.


26.  ТРВ-2  иссиқлик термохабарловчиси,  у нималардан иборат    /1; 4/

ТРВ-2 хабарловчисининг узилувчан контактлари, ишлатиш жараёнида хабарловчиларнинг ишлаш ҳарорати текшириш тарзлари, техник кўрсаткичлари.
 ТРВ-2 русумли иссиқлик хабарловчиси максимал, яъни ҳарорат белгиланган нуқтага етганда ишга тушади. У портлашга қарши кўринишда бажарилган ва барча классдаги портлашдан хавфли бўлган хоналарда   қўлланилиши мумкин. Хабарловчи қуйидаги қисмлардан иборат: 1-қобиқ, 2-латун найча, 3- инварь ўқи.

Термохабарловчи қуйидагича ишлайди: латун найча ва инварь ўқнинг кенгайиш коэффициентлари турли бўлганлиги сабабли ташқи муҳитнинг ҳарорати ошгандан сўнг, латун найча «кенгайиб» унинг пастки қисмига жипсланган инварь ўқни ўзининг кетидан тортади. Бунинг натижасида ўқ пастга ҳаракатланиб, пружинали контактларни узади ва хабарловчини ишга тушишига олиб келади. ТРВ-2 хабарловчиси икки гуруҳ узилувчан контактларга эга. Биринчи гуруҳ 70(50С ишлаш ҳароратига, иккинчи гуруҳ эса 120(50С ҳароратга созланиш имкониятига эга. Ишлатиш жараёнида хабарловчиларнинг ишлаш ҳарорати текшириб турилиши лозим. Бунинг учун:

1.Хабарловчининг сезгир элементи 60(50С гача иситилган мой ваннасига солиниб, 5 дақиқа давомида ушлаб турилади. Шунда хабарловчи ишга тушмаслиги лозим. Шундан сўнг хабарловчи ваннадан олиниб, хона ҳароратига етгунча совутилади.

2.Ваннадаги мой ҳароратини 75(50С га етказиб хабарловчи яна унга солинади ва 60 сония мобайнида  хабарловчи ишга тушиши лозим.

1. Хабарловчи ваннадан олиниб, хона ҳароратига етгунча совутилади.

2.Ваннадаги ҳароратни 125(5 0С га етказиб хабарловчининг иккинчи ишлаш нуқтаси текширилиб кўрилади. Хабарловчи ваннага солингандан сўнг 60 сония вақт мобайнида  ишга тушиши лозим.

27.   ДПС-038 иссиқлик ёнғин хабарловчиси, унинг ишлаш тартиблари
/1;  4/
  ПИО-017-02 оралиқдаги ижро органи орқали ишга тушириш тартиблари,  ДПС-038 хабарловчисининг асосий техник кўрсаткичлари. 
ДПС-038 (датчик пожарной сигнализации) иссиқлик хабарловчиси, дифференциал хабарловчи бўлиб, ҳимоя қилинаётган хонанинг ҳарорати сакраб ўзгарганда ишга тушади. Хабарловчи ПИО-017 (промежуточный исполнительный орган) оралиқдаги ижро органи (ОИО) (ПИО-017-01- ўн хабарловчига бир дона, ПИО-017-02 – беш хабарловчига бир донаси ўрнатилади) билан биргаликда ишлатилади. ОИО мосламалари портлашдан хавфли бўлган хоналарнинг ташқарисида ўрнатилади. Хабарловчида сезгир элемент сифатида 50 дона кетма-кет уланган хромелькопель термопаралардан иборат  термобатареялар ўрнатилган. Термобатареянинг кичик инерцион ва инерцион уланмалари мавжуд. 

Кичик инерцион уланманинг ёнғин пайтида тез қизиши учун унга қалинлиги 0.05 мм ва диаметри 10 мм га тенг бўлган кумуш япроқчалар ўрнатилган. Атроф-муҳитнинг ҳарорати сакраб ўзгарганда, хабарловчининг кичик инерцион уланмаларининг юзаси каттароқ бўлганлиги сабабли инерцион уланмаларга нисбатан тезроқ қизийди ва уланмаларнинг ҳароратлари фарқли бўлганлиги сабабли хабарловчида ТЭЮК ҳосил бўлади. Агар ҳимоя қилинаётган хонанинг ҳарорати аста-секин ошиб борса, хабарловчининг кичик инерцион ва инерцион уламалари деярли бир хил қизиб, ТЭЮК ҳосил бўлмайди ёки жуда кичик қийматга эга бўлган ТЭЮК ҳосил бўлади. ДПС-038 хабарловчисининг ҳимоя майдони, 30 м2 гача   тенг. 

28.   Тутун хабарловчилари   /1;  4/
Ёнғиннинг бошланғич жараёнида тутуннинг ҳосил бўлиши, тутун қандай модда, тутунни пайқаш ва аниқлаш тарзлари.
Ҳозирги кунда Республикамизда қуйидаги тутун хабарловчиларнинг турлари ишлатилмоқда, ДИП-212, ДПД-1, ИДФ-1м, РИД-1 ва РИД-6 М каби хабарловчилари ишлатилмоқда. Ёнғиннинг бошланғич жараёнида тутунни ҳосил бўлиши.

 Ёнғиннинг бошланғич жараёнида, маълум муддат суст ёниш ва кўп миқдорда тутун ажралиб чиқиши кузатилади. Айрим пайтларда бундай ҳолат бир неча соат давом этади ва ҳарорат сезиларли даражага етгунча хона газ ва тутун билан тўлади. Шундай қилиб, маълум концентрациядаги ёниш маҳсулотларини аниқлаш ёнғин ҳақида гувоҳлик беради. Тутун – бу қаттиқ ва суюқ заррачаларнинг газсимон ёки бошқа муҳитда учиб юрган моддалар бирикмасидир. Тутун заррачалари кўп ҳолатларда жуда ҳам майда бўлади (диаметри 0,1-1,0 мкм). 

Моддаларнинг ҳаракатланиши туфайли  тутун заррачалари бир-бири билан урилиб, ёпишади ва заррачаларнинг ўртача ўлчами юксалади. Кўзга кўринарли тутун – 0,4 мкм га тенг ва ундан катта бўлган заррачалардан иборат. Заррачаларнинг кўп миқдорининг ўлчами 1 дан 10 мкм гача бўлади. Тутуннинг концентрацияси, оғирлик (весовая) концентрацияси (мг/л ёки г\м3) ёки 1 см3  тутундаги заррачалар сони билан, шунингдек, оптик зичлик (%​) билан ифодаланиши мумкин. 

Бу катталиклар бир-бирига боғланмаган бўлиб, улар тутуннинг хусусиятини характерлайди. Тутун хабарловчилари маълум концентрациядаги тутунни аниқлаш принципида тузилган. Амалиётда тутунни аниқлашнинг икки усули, яъни оптик-электрон ва ионизацион усуллари қўлланилади.

29. Автоматик мосламаларнинг турлари ва вазифалари  /6; 7/
 Огоҳлантириш, назорат, созловчи, автоматик тўсиқ ва юргизиб юбориш ва тўхтатиш, бошқариш ва ҳимоя қилиш, автоматлаштириш қурилмаларининг биридан фарқи, автоматлаштириш жабҳаларининг турларига алоҳида изоҳ беринг.
Замонавий техникада бир биридан ишлаш принциплари, схемалари, конструктив масалалари ва бошқалари билан фарқ қиладиган бир нечта хилма-хил автоматик қурилмалар ва тизимлардан фойдаланилади. Бу қурилмалар ва тизимлар маълум бир белгиланган вазифаларни автоматлаштириш масаласини, масалан, огоҳлантириш, назорат, созлаш, тўсиқ ва ҳимоя, юргизиб юбориш ва тўхтатиш, бошқариш ва шунга ўхшаш масалаларни бажаради.
Огоҳлантириш қурилмаси қўриқланаётган жабҳаларга бостириб кириш, ёнғин ўчоғи пайдо бўлиши ва шунга ўхшаш ҳодисалар ҳақида ходимларга товушли ёки ёруғлик сигналларини бериш йўли билан автоматик дарак  берувчи қурилма ҳисобланади.
Назорат қилиш қурилмаси объектнинг ҳолати ва ишлаш шароитлари ҳақида ахборот берувчи қурилма ҳисобланади. Созловчи қурилма жараён параметрларини бир маромда ушлаб турувчи ҳамда уларни аввалдан белгиланган ёки белгиланмаган қонун бўйича ўзгартириб турувчи қурилма ҳисобланади.
Автоматик тўсиқ ва ҳимоя қурилмаси технологик агрегат ва аппаратларда юз бериши эҳтимоли бор бўлган авария ҳодисаларининг олдини олиш учун хизмат қиладиган қурилма.

Юргизиб юбориш ва тўхтатиш қурилмаси ҳар хил двигателларни ва приводларни аввалдан белгиланган дастур бўйича ишга тушириш, тўхтатиш (баъзиларда реверс) вазифаларни таъминловчи қурилма.

Бошқариш - бошқариладиган объектларнинг ишлашини яхшилаш ёки қўллаб қувватлашга йўналтирилган маълум ахборотлар тўплами бўйича таъсир этишдир.
Автоматлаштириш - диалектика қонунларига бўйсунадиган узлуксиз давом этадиган жараён. Автоматлаштиришда ишлаб чиқариш бир сифат ҳолатидан иккинчи бир сифат ҳолатга ўтади. Демак, автоматлаштириш, автоматлаштириш бўйича фан ва техника ютуқлари билан характерланадиган маълум босқичлардан, зиналардан ўтади.
Автоматлаштириш даражасига қараб жабҳалар қисман, комплекс ёки тўлиқ автоматлаштирилган жабҳаларга бўлинади,
Қисман автоматлаштириш - автоматлаштиришнинг биринчи поғонаси бўлиб, унда ишлаб чиқаришдаги технологик параметрларни бошқариш алоҳида агрегатларда, механизмларда, ишлаб чиқаришнинг қисмларида амалга оширилади.
Комплекс автоматлаштириш - автоматлаштиришнинг иккинчи поғонаси бўлиб, бунда ҳамма ишлаб чиқариш комплекси ҳамда аввалдан ишлаб чиқилган қўшимча операциялар ва режимларни бошқариш умумий бошқариш тизимига бирлаштирилган ҳар хил автоматик қурилмалар ёрдамида амалга оширилади.
Тўлиқ автоматлаштириш - ишлаб чиқаришни автоматлаштиришнинг якунловчи поғонаси бўлиб, бунда ишлаб чиқариш жараёнининг ҳамма операцияси комплексини автоматик бошқариш инсоннинг бевосита иштирокисиз амалга оширилади.

30.  Автоматик ҳимоя тизимларини қурилишнинг асосий принциплари
/6; 7/
Уларнинг олдига қуйилган асосий талаблар, автоматик ҳимоя тизимларининг олдига қўйилган асосий талаблар. 

Автоматик ҳимоя тизимлари ҳимоя қилинаётган жабҳадаги бўладиган жараённинг параметрларини назорат қиладиган, критик вазиятларда сигнал берадиган ва мавжуд аварияларни, портлашларни ва ёнғинларни иш режимларни (ускунани ишини тўхтатиш, ёнувчан моддани тўкиб юбориш, хизмат қилаётган ходимни чақириш ва унга нормал ишлаш параметрларидан оғиш ҳоллари ва сабаблари тўғрисида керакли ахборотларни бериш ва ҳоказо) ўзгартириш йўли билан бартараф этадиган элемент ва қурилмалар тўпламидан иборат бўлади.
Автоматик ҳимоя тизими функциясига авария боғланиш ҳолати ва аварияли вазиятнинг ривожланиш даражасининг таҳлили ҳамда бошқарувчи ҳимоя таъсирларини танлаш киради.
Конкрет шароитга боғлиқ равишда автоматик ҳимоя тизимлари қуйидагиларни таъминлашлари керак:

-назорат қилинаётган параметрлар тўплами бўйича жабҳада юз бериши мумкин бўлган ҳар қандай хавфли вазиятларни аниқлаш имкони;
-ҳимоя қилинаётган жабҳада юз бериши мумкин бўлган ҳар қандай аварияли, хавфли йўналиши кетаётган назорат қилинаётган жараённинг ҳаракатини тўхтатиш;
-юқори техникада ўз вақтида аварияга қарши ҳаракатларни амалга ошириш имконини яратиш;
-назорат қилинаётган параметрга нисбатан ўта сезгирлик;
-вақт бўйича характеристиканинг стабиллиги, яъни алоҳида элементларнинг чарчаши ва эскириши каби ҳодисаларнинг таъсирини минимумга келтириш;
-ташқи омилларнинг таъсирини (ҳарорат, намлик, атмосфера босими, зарблар, операциялар, электрик ҳалокатлар ва бошқалар) минималлаштириш.
-ҳимоя қилинаётган жабҳага бўлган тескари таъсирни минимумлаштириш (назорат қилинаётган параметрларнинг нормал қийматларида);
-узлуксиз давом этадиган иш шароитида ҳамма вақт ишга тайёрлиги (ҳимоя қурилмаси жабҳа ҳимоясидан кура юқорироқ чидамли бўлиши керак);  

-юқори юкланишга қобилияти;
-ҳимоя тизимини айтарли қайта ўзгартирмасдан ишга яроқсиз бўлиб қолган элементларни ўзаро алмаштиришни (характеристикаларнинг кайтарилувчанлиги) таъминлаш;
-стандарт ва мукаммаллашган элементлардан фойдаланиш имконияти; 

-портлашга қарши ҳимояланганлик;
-монтаж, ишга созлаш ва хизмат кўрсатишнинг қулай ва оддийлиги; 

-навбатчи режимда энергия таъминотининг минималлиги. Техниканинг ҳар хил соҳаларида қўлланиладиган ҳимоя қурилмаларининг жуда кўп ранг-баранглигига қарамасдан улар умумий қонун бўйича тузилади ва ҳамма вақт улардаги асосий элементларни ажратиш мумкин бўлади.
III.Ёнғин хабарловчиларни танлаш ва жабҳаларимизга ўрнатиш тартиблари, техник хизмат кўрсатиш, автоматик ёнғин ўчириш ва қўриқлаш ёнғин хабарловчиларининг лойиҳалаш экспертизаси
31.  Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг тармоқ ва элементлари мустаҳкамлигини оширишдаги бир неча йўналишлари /1; 7/

Ёнғин хабарловчиларини турларини танлаш ва жабҳаларда ўрнатиш принциплари, Ёнғин хабарловчиларининг турини танлашда инобатга олинадиган асосий омиллардан қайсиларини биласиз?
 Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг ишлаш қобилиятини узлуксиз назорат қилишнинг қанчалик амалга оширсак ва технологик автоматикасининг занжирига уни тўғридан-тўғри уласак – бу автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг мустаҳкамлигини оширишда муҳим йўналиш ҳисобланади.

Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг  мустаҳкамлигини оширишда бошқа бир муҳим йўналиш – конструктив ва чизмали ечимларни бир жойга тўплаш. Масалан: қўзғатиш-ишга тушириш бўлинмаси билан тарқатиш қурилмасининг чизмасига асосан газ билан ўчириш батареясини ва БАП (пневмопуск) ҳаво билан ишга туширишни ишлаб чиқдилар, қиймати ва оғирлиги – 4 баллонли батареянинг қиймати ва оғирлигининг 50% ни ташкил қилди. Бундан ташқари, ҳаво билан ишга тушириш тизимига уланган қурилмалар миқдори, ишга туширишдаги ҳавонинг чиқиш тешикларини ёпишга имконият яратди, шунинг учун универсал тиқин (запор) ишга тушириш бошининг қўлланилиши ҳисобига ПСР бўлинмасини истисно қилганда, ушбу қурилманинг металл сиғимини қисқартириб, унинг мустаҳкамлигини ошириш дастурини ишлаб чиқдилар.


Мустаҳкамлик даражасини ошириш учун иш қобилиятини автоматик равишда назорат қилишимиз зарур. Бундан ташқари, бу автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг  таъмирлаш муддатидаги кўрсаткичларини ва унинг назорат муддатини оширишга имконият яратади. Ишчи кўрсаткичлардаги доимий назоратни талаб қиладиган, ўзида тармоқлари мавжуд бўлган қурилмаларни татбиқ этиш учун бу асос ўта муҳим ҳисобланади (масалан, босим остидаги идишлар, бошқарув қутиси).

Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг мустаҳкамлигини оширишда лойиҳачилар электр таъминот манбаларининг захираларини ва конструктив – жамланган ечимларини танлаш орқали ўз ҳиссаларини қўшадилар.


Лойиҳаланган автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг асосий мустаҳкамлик кўрсаткичларини ҳисоблаш йўли билан баҳолаш муҳим ўрин тутади, лекин бу иш доимо қилинмайди, шу сабабли ишлаб чиққан лойиҳачи томонидан хатоларга йўл қўйилади ва ДЁН тизимидаги ўз вақтида ўтказилган Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг лойиҳаларини текширувдан ёнғин ўтказиш – қурилманинг мустаҳкамлигини оширишда муҳим захира ҳисобланади.

ДЁН ходимлари лойиҳани текширганидек ва лойиҳа ташкилотлари текширган каби усулда автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг  лойиҳа сифатини баҳолаш бу йўналишда катта ўрин эгаллайди.

Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг таъмирлаш босқичига биноан ёнғин ўчириш ва ёнғинни ўраб олиш ҳолатларида қурилманинг фойдали ишлашини таъминлаш ечимлари ва мустаҳкамлик кўрсаткичлари лойиҳада белгилаб қўйилган бўлиши керак. Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг техник қоидасидаги мазмунини сўзсиз бажариш ва яна қурилмани таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатишда, ўз вақтида ва бутун ҳажмдаги регламентда кўрсатилган вазифаларни бажариш, лойиҳанинг мустаҳкамлик даражасини қўллаб-қувватлаб туришнинг муҳим шарти ҳисобланади.

Ёнғин хабарловчиларининг турини танлашда инобатга олинадиган асосий омиллардан қуйидагиларни таъкидлаб ўтиш мумкин: 

- ёнғин хабарловчисининг танланган тури ёнғинни ишонарли равишда аниқлаш талабларига мослиги;

- хабарловчининг ишлатиш шароитлари, унинг техник кўрсаткичларида белгиланган талабларига жавоб бериши;

-  конкрет хабарловчи учун турли қўшимча талабларнинг бажарилиши;

-  буюртмачининг иқтисодий талабларини инобатга олинганлиги.

Ёнғин хабарловчилари ҳимоя қилинаётган хонада ёнғин ўчоғини ишончли равишда аниқлашни таъминлаши лозим. Бунинг учун ёнғин хабарловчисини танлаш жараёнида тахмин қилинаётган ёнғиннинг характери ва унинг кузатувчи омиллари; ҳароратнинг ўсиши, тутун концентрацияси, хонанинг турли нуқталарида ёруғлик нурланишини инобатга олиш керак. Ёнувчан маҳсулотларнинг тури ва миқдорига боғлиқ равишда юқоридаги аниқланаётган омиллардан бири ёки бир нечтаси устун туриши мумкин. 

Ёнғиннинг бошланғич жараёнида кўп ҳолларда тутун ажралиши кузатилади, шунинг учун тутун хабарловчиларини қўллаш мақсадга мувофиқ. Бу турдаги хабарловчиларни танлашда, тутун заррачалари турли ранг ва ўлчамда бўлганлиги туфайли, радиоизотопли ва оптик-электрон  хабарловчилари ҳар хил  сезгирликка эга бўлганлиги инобатга олиниши лозим. Хабарловчиларни танлашда унинг тузилиши ва ишлаш принципига қўйиладиган махсус талаблар ҳам инобатга олиниши керак. Масалан, радиоизотопли хабарловчиларни турар-жойлар ва болалар муассасаларида қўллаш тавсия қилинмайди. Портлашга хавфли хоналарда махсус конструкцияли хабарловчилар ўрнатилиши керак. Ёнғиндан огоҳлантирувчи тизимни қуришда,  хабарловчиларни танлаш   иқтисодий асосга эга бўлиши лозим. 

32.  Ёнғин автоматик қурилмаларини ишчанлигини таъминлашда техник хизмат кўрсатишнинг аҳамияти  /1; 7/
  Ёнғин автоматик қурилмаларига  техник хизмат кўрсатиш турлари ва даврийлиги, қурилмалардан фойдаланишнинг энг узоқ давом этадиган даври қандай режим ҳисобланади.
Ёнғин автоматик қурилмалари ёнғин автоматик қурилмаларига одамларнинг иштирокисиз ёнғинни пайқаб, уни ўчирадиган автоматик ҳаракатланувчи техник қурилмаларга киради. Шунинг учун фойдаланиш жараёнида уларнинг ишончлилигини таъминлаш муаммоси борган сари кескинлашиб бормоқда. Бу муаммо техник ҳолатда сақлаш ва техник хизмат кўрсатишнинг сифатини кўтариш ноли билан ечилиши керак. 

Ёнғин автоматик қурилмаларни ишламаслик тўғрисидаги статистик маълумотлар таҳлили шуни кўрсатмоқда, қониқарсиз фойдаланиш оқибатида, сув ёрдамида ёнғин ўчириш қурилмаларининг 65-70 % ҳолларда ишламаслиги, 60 % - кўпикли қурилмаларини, 55-60 % - газли қурилмаларни ва тахминан 40 % ҳолларда ёнғиндан хабар бериш мосламаларини ишламаслиги кузатилган.

Ёнғин автоматик қурилмалардан фойдаланиш сифатини қандай қилиб кўтариш мумкинлигини билиш учун унинг структурасини кўриб чиқиш керак. 

Умуман ёнғин автоматик қурилмаларига  фойдаланиш тушунчаси ўз ичига куйидаги этапларни олган, булар: сақлаш; ташиш; тайинланганлиги бўйича фойдаланиш; техник ҳолатда сақлаш; техник хизмат кўрсатиш ва қурилмаларни таъмирлашдир.

Ёнғин автоматик қурилмалардан фойдаланишни энг кўп давом этадиган даври, бу навбатчилик режимидир. Қурилмаларнинг бу даврда ишчанлиги, уларнинг техник ҳолатда сақланиши ва техник хизмат кўрсатилиши билан белгиланади. Техник хизмат кўрсатиш қурилмаларни техник ҳолатда сақлашга кетадиган сарф харажатларга ва фойдаланишдаги ишончлиликка аҳамиятли таъсир кўрсатади. Техник хизмат кўрсатишнинг мақсади ишламасликни ва носозликнинг олдини олишдир. Қурилманинг ишламаслигини олдини олиш босқичи техник хизмат кўрсатиш режимини тўғри танланганлигига боғлиқдир. Ҳозирги кунда мамлакатимизда ёнғин автоматик қурилмаларига режавий-профилактика хизмати ва таъмирлаш тизимидан кенг кўламда фойдаланилмоқда. Бу тизимнинг мақсади шундан иборатки, қурилмадан маълум бир вақт давомида фойдаланилгандан сўнг техник хизмат кўрсатиш ва турли хилдаги режали таъмирлаш ишлари ўтказилади. ёнғин автоматик қурилмаларига  техник хизмат кўрсатиш регламент усул асосида амалга оширилади, бу дегани олдиндан регламент ишларини белгилаб қўйилганидир. Одатда ёнғин автоматик қурилмаларига  регламент профилактикасини аралаш тартибда ўтказилади, бунинг оқибатида икки турдаги иш бажарилади: режали ва авариявий. Режали ишлар маълум бир вақт оралиғида ўтказилади, авариявий эса - қурилманинг ишламаганлиги ҳақида хабар тушгандан сўнг ўтказилади. ёнғин автоматик қурилмаларига  техник хизмат кўрсатиш уч турга бўлинади:  қурилмани тайинланганлиги бўйича фойдаланишга тайёрлашдаги техник хизмат кўрсатиш; навбатчилик режимида (кутиш) техник хизмат кўрсатиш ва қурилма ишлагандан сўнг (пайқаш ва учириш) техник хизмат кўрсатиш. Қурилмани тайинланганлиги бўйича фойдаланишга тайёрлаш фақатгина бир маротаба амалга оширилади, яъни ишга тушириш даврида. Бу турдаги техник хизмат кўрсатишда мослаш, тўлдириш ва таъминлаш ишлари ўтказилади. Ишлагандан кейинги техник хизмат кўрсатиш ҳам унча кўп вақт олмайди, ёнгинга қарши режимга қаттиқ риоя қилинадиган масканларда эса ёнғинлар умуман бўлмаслиги мумкин. Бу турдаги техник хизмат кўрсатишга қуйидаги ишлар кириши мумкин: техник ҳолатни назорат қилиш, тизимлардаги жароҳатланган ва ишлаб бўлган элементларни алиштириш ва қурилмани ишга туширишга тайёрлаш операциялари. Қурилмалардан фойдаланишнинг энг узоқ давом этадиган даври бу навбатчилик режими ҳисобланади. Бу даврда қурилмаларнинг ишончлилигини берилган босқичи таъминлаб туриш бўйича профилактик ишлар олиб борилади, бу дегани режавий техник хизмат кўрсатиш бўйича регламент ишлардир (агарда ишламай қолмаслик ҳоллари бўлмаса). Бунга яна профилактик кўрикдан ўтказишлар ҳам киради. 

33.  Ёнғин ўчириш автоматикаси қурилмаларининг ишончлилигини ва самарадорлигини таъминлаш   /1; 7/
Қурилма жиҳозларига техник вазифа ишлаб чиқиш босқичи. Объектда ёнғин ўчириш автоматик қурилмаларини лойиҳалаштириш босқичида – мустаҳкамлик ва фойдалиликни таъминлаш учун, қандай тадбирларни амалга ошириш зарур, автоматик ёнғин хабарловчисини  ишга яроқлилигини текшириш ва ишчанлигини оширишда қандай воситаларга эътибор қаратишимиз лозим бўлади?

Ёнғин ўчириш автоматикаси қурилмаларини яратишнинг турли босқичларида, уларнинг ишончлилигини ва самарадорлигини таъминлашнинг қийин жараёнидаги, шунингдек, ишлатиш жараёнидаги роли ва вазифаларини тўғри тушуниш учун ушбу босқичларнинг ўзаро алоқасини ва ўзаро таъсирини таҳлил қилиш лозим Юқорида келтирилган ёнғин ўчириш автоматик қурилмаларига ишончлилигига энг тўғри ва объектив баҳони фақат ишлатиш жараёнидагина бериш мумкин. Ёнғин хавфсизлиги органлари, ёнғин ўчириш автоматикасини конструкциялашни, ишлаб чиқаришни, татбиқ этишни (лойиҳалаштириш, монтаж, қабул қилиш) ва ишлатилишини назорат қилган ҳолда, ушбу кўрсаткичларга талаб даражасида эришиб ва шу билан бирга объектларнинг ёнғин хавфсизлиги умумий потенциали ошишига ёрдам бериб, ишончлиликка ва самарадорликка таъсир кўрсатиш имкониятига эга бўладилар. Бу агротаъминот комплекси объектларида қўлланиладиган ёнғинга қарши автоматик ҳимоя ёнғин автоматик қурилмаларига воситалари учун муҳим аҳамиятга эга. Турли босқичларда ёнғин автоматик қурилмаларининг ишончлилигини ва самарадорлигини таъминлаш усулларини сақлаш қуйидагиларга олиб келади.

Ёнғин автоматик қурилмалари жиҳозларига техник вазифа ишлаб чиқиш босқичи.  Самарадорликнинг меъёрли кўрсаткичлари ва ишончлиликнинг мос кўрсаткичлари қўйиб чиқилади. Бунинг учун ГОСТлар ва ОСТлар, ишлаб чиқиладиган ёнғин автоматик қурилмалари жиҳозларининг ишончлилигига бўлган буюртмачи (истеъмолчи) талаблари қўлланилади. Ушбу босқичда Давлат ёнғин назорати ходимлари ишончлилик меъёрлари аниқлигини (ижтимоий аҳамиятини, объектнинг ёнғинга ва портлашга хавфлилигини ҳамда ёнғиндан келадиган моддий зарарни) текширишлари лозим булади.

Ёнғин автоматик қурилмалари жиҳозларини ишлаб чиқиш (конструкциялаштириш) босқичи тизимли, чизмали, конструктив усулларни ва ишлатиш тадбирларининг режалаштириш усулини ўз ичига олади. Тизимли усуллар ўз ичига ишончлиликни ошириш бўйича ишни мукаммаллаштиришни таъминловчи ташкилий-иқтисодий тадбирларни ва айрим техник тадбирларни олади. Чизмали усуллар турли қийин жиҳозлар чизмаларини оддийлаштиришни таъминлайдилар. Ушбу босқичда автоматик ишга қодир назорат чизмалари тузилади; жиҳознинг энг кўп масъул қисмлари заxираланади.

Конструктив усуллар ишончли қисмлар ва элементларни бутунлигича ишлаб чиқишга (масалан, агар зичланган материаллар африкционли эластомерлардан –«сирпанувчан резиналардан», тайёрланса, унда бу қуйилмалар емирилиши чидамлилигини, ишқаланишининг камайиши ҳисобидан 100-200 марта ошишига олиб келади); элементлар ишчи кўрсаткичларини тўғри танлашга; ўзгартирилган қисмларни  қўллашга; элементларга хизмат кўрсатиш ва ремонт қилиш қулайликлари бўйича талабларни ҳисобга олишга йўл қўядилар.
Ёнғин ўчириш автоматик қурилмаларини лойиҳалаштириш босқичида ишлатиш тадбирларини режалаштириш, режали техник хизмат кўрсатиш, қайта тиклаш (жорий, ўрта ва капитал таъмирлашларни), хизмат кўрсатувчи шахс ва материаллар билан таъминлаш тизим остиларини (подсистема) ўз ичига олувчи техник хизмат кўрсатишнинг ва таъминлашнинг тўғри тизимини ишлаб чиқишдан ташкил топган.

Буюмларни тайёрлаш босқичида ва уларни йиғишда қуйидаги тадбирлар амалга оширилади: жамланган буюмлар ва хом ашёнинг сифатини киришда назорат қилиш; ишлаб чиқаришнинг технологиясини ва маданиятини ошириш; қисмларни тайёрлашда, блок ва элементларни йиғишда технологик жараённи автоматлаштириш; талабга мувофиқ буюмнинг сифатини техник назорати хизматига чиқишда назорат қилиши, техник шартларга мос келиши; заводда тайёрланган вақтда маҳсулотнинг сифатини бир хил усулда бошқариш; блок ва элементларни заводдаги кўргазма пайтидан то бузилиш аломатларини йўқотгунга қадар синовдан  ўтказиш керак.

 Татбиқ этиш пайтидаги охирги иккита тадбир, яъни ёнғин ўчириш автоматикаси элементларни ишлаб чиқарадиган корхоналарнинг маҳсулот сифатини ва мустаҳкамлигини заводдаги текшириш хизматлари томонидан текширилиши муҳим ўрин эгаллайди. Давлат ёнғин хавфсизлиги ходимлари татбиқ этиш жараёнидаги бу босқичда тезкор тажриба усулида мустаҳкамликнинг асосий кўрсаткичларини текширадилар ва ёнғин хавфсизлиги ходимлари бу ишларда вақти-вақти билан қатнашиб доимий равишда назорат қиладилар (тажриба намуналарини қабул қилиш ва маҳсулот сифатини текшириш жараёни). Бунинг учун иложи борича бу ишларга  стандартлаштириш маҳаллий идорасининг ва Ўзбекистон Республикаси Давлат стандартининг метрология ходимларини жалб қилиш зарур. Навбатдаги босқичларда жойлардаги ДЁН ходимларининг иши учун характерли ҳисобланади. Бизларга маълумки, автоматик ёнғин хабарловчиларининг  ишга яроқлилигини текшириш ва ишчанлигини оширишда қуйидаги воситаларга эътибор қаратишимиз лозим бўлади.

1. Асбоблар ва ишлаб чиқарувчи заводларнинг йўриқномаларига мувофиқ қабул назорат асбоблари бошланғич ҳолатга, энергия таъминоти берилганидан кейин – иш ҳолатига қўйилади. 

2. Хабарловчининг қабул қилинган турига мос ҳолда ёнғин белгилари сунъий ҳосил қилинади (тегишли эҳтиёт чоралари кўрилган ҳолда). Қурилманинг ишлаб кетиши юзасидан маълумотлар (қайд этилади ва кейин паспорт маълумотлари билан қиёсланади.

3. Сигнал бериш ва назорат қилиш қурилмаларининг навбатчилик ва ишга тушириш режимларида ишлаши текширилади.

34.  Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларини текшириш ва лойиҳалаш экспертизасининг умумий тамойили /1; 7/
Ёнғин автоматикаси мосламалари автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари ва хабарловчиларининг  лойиҳаларини экспертиза қилишда қандай позициялари мавжуд?
Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг ишчанлигини таъминлашда унинг лойиҳалаш, монтаж қилиш техник аниқлиги ва ишга тушириш жараёнининг тўғри бажарилганлиги боғлиқдир.

Шунинг учун ҳам тингловчилардан автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг лойиҳаларини  ечими, монтаж ишларини назорат қилиб бориш, ишга қабул қилишда  унинг ишчи ҳолатини ва ишчанлигини текшириш ҳамда махсуслигини кўриб чиқамиз.

Лойиҳа материалларини экспертиза қилиш тартиби.

Ёнгин автоматикаси мосламалари автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари ва хабарловчиларни  лойиҳаларини экспертиза қилишда қуйидаги текшириш позициялари мавжуд.

1. Ёнғин автоматикаси мосламалари автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари ва хабарловчиларни танлашда бино ва иншоотнинг ёнғин  чиқадиган хонанинг ёнғин тоифасига боғлиқ  равишда ҳисобга олинади.

2. Ўзбекистон Республикаси ИИВ ЁХББ ва «Ўзмахсусавтоматика» ташкилоти билан биргаликда СНиП 2.04.09-84га мувофиқ равишда автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг техник лойиҳаси ва  техник топшириқлари тузилади.

3. Автоматик ёнғин хабарловчини лойиҳалашга техникавий топшириқ буюртмачи томонидан лойиҳа ташкилоти иштирокида ишлаб чиқилади ва унда автоматик ёнғин хабарловчилари ва автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари учун умумий бўлган маълумотлар бўлиши лозим:

· микроиқлим хусусиятлари (муҳит ҳарорати, намлик, чангланганлик, ҳаво тезлиги, ёритилганлик) ва эҳтимол тутилган ҳоллари (шовқин, силкиниш, пайвандлаш, алангали жараёнлар) кўрсатилган ҳолда муҳофаза қилинаётган хоналарнинг рўйхати;

· муҳофазаланаётган хонада айланаётган моддаларнинг рўйхати ва физик-кимёвий ва ёнғинга хавфли хусусиятлари (ҳар бир хона учун);

· ёнғиннинг эҳтимол тутилган ўчоқлари ва тарқалиш йўллари кўрсатилиб муҳофаза қилинаётган хоналарда ишлаб чиқариш технологиясининг қисқача баёни;

· электр таъминоти бўйича маълумотлар (шу жумладан мустақил электр киришлари ва захира манбалар мавжудлиги тўғрисида);

· датчиклар (хабарловчилар) турлари ва уларни жойлаштиришнинг мақбул жойларига талаблари;

· қурилманинг инертлигига талаблар;

· қурилмага хизмат кўрсатувчи ходимлар штатини сақлашга ва қурилмани фойдаланишга қабул қилишда ишга тушириш-созлаш ишларига харажатлар сметасини ишлаб чиқиш зарурлиги тўғрисида кўрсатмалар;

· қурилма коммуникацияларини мақбул трассировкалаш тўғрисида кўрсатмалар;

· станция хонаси ва эҳтиёт қисмлар омборини жойлаштириладиган жой тўғрисида талаблар.

· техникавий лойиҳа ташкилоти томонидан ишлаб чиқилади ва таркибига қуйидагилар киритилиши лозим (техникавий лойиҳанинг таркибига бўлган махсус талаблар бу ҳолда алоҳида ажратилмайди):

· ёнғинни ўчириш воситаларининг захираси ҳисоб-китоби ва тегишли асосланиши, гидравлик, мустаҳкамлик ва ишончлилик ҳисоб-китоблари билан ҳисоб-китоб–тушунтирув хати;

· қурилма ёки унинг вариантларининг техникавий-иқтисодий кўрсаткичлари жадваллари бўлган бош саҳифа, мазкур том чизмаларининг баёни (шу жумладан андозали қисмлар ва элементлар билан); мазкур томнинг чизмаларида қўлланган шартли белгилар ва қисқартмалар, стандартлар, меъёрлар ва бошқа нормативлар рўйхати, лойиҳа таркиби тўғрисида кўрсатмалар ( лойиҳа томлари мундарижалари рўйхати);

· қурилма ер усти ва ер ости коммуникациялари (трассалари) туширилган, ёнғин ўчириш депоси, диспетчерлик пультлари, автоматик ёнғин хабарловчи, қабул станциялари, ёнғин ўчириш станциялари, назорат созлаш тугунлари, сув таъминоти, электр таъминоти линияларининг кириши кўрсатилган бош режа ёки муҳофазаланаётган объект режасидан нусха;

· ускуналар, коммуникациялар, қурилма арматуралари туширилган қават режалари ва қирқимларининг технологик чизмалари;

· технологик қувурларнинг, алоқа линияларининг (автоматик ёнғин хабарловчи) лар учун) схемалари, деталлар ва уларнинг бино конструкцияларига маҳкамланиши чизмалари (ўқилиши мураккаб тугунлар режа ёки қирқимдан ташқарида аксонометрияда акс эттирилиши лозим);

· муҳофазаланаётган майдонларнинг хариталари (автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари учун – сув бериш хариталари);

· ташқи бирикмаларнинг принципиал, аксонометрик, ҳисоб-китобли, электр, монтаж схемалари ва кабел журнали;

· батафсиллаштирилган чизмаларни ишлаб чиқиш учун етарлича батафсил бўлган ностандарт ускуналарнинг умумий кўриниши чизмалари;

· қурилма лойиҳасини бажараётган лойиҳа ташкилоти томонидан ишлаб чиқилмаётган қурилиш ва ўзга ишларнинг лойиҳаларига топшириқлар;

· буюртма спецификациялари;

· талабнома ведомостлари ва сметалари;

· ишга тушириш ва созлаш ишларига ҳамда қурилмага хизмат кўрсатиш ва таъмирлаш учун ходимларга харажатлар схемаси.

3. Ёнғин хавфи тоифасига, ёнғинни белгиловчи хоссага ва ишлаб чиқариш муҳитининг шароитларига боғлиқ равишда мазкур объект учун ускуна турининг тўғри танланганлиги (автоматик ёнғин хабарловчи бўлса, қайси: иссиқлик, тутун, ёруғлик, ултратовуш, фотоэлектр ёки мужассамланган. Автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари бўлса, қайси: спринклерли ёки  ёки дренчерли, юза ёки ҳажм бўйича ўчирувчи кўпикли, газли ёки аэрозолли, буғли ёки кукунли);

Мисол учун:

4. Бутун қурилма учун ишончлиликнинг ҳисоб-китоб қилинган кўрсаткичларининг (бехато ишлаб кетиш эҳтимоли, тайёрлик ёки тезкор тайёрлик коэффициенти, техникавий фойдаланиш коэффициенти) меъёрий қийматларга мувофиқлиги;

5. Станция хоналарининг ҚМҚ ва ГОСТ 12.4.009-75 “Меҳнат стандартлари хавфсизлиги тизими. Объектларни ҳимоялаш учун ёнғин ўчириш техникаси. Умумий талаблар” га мослиги.

6. Қурилмага хизмат кўрсатиш учун ходимларни таъминлаш учун харажатлар сметаси мавжудлиги.

7.Қурилмани монтаж қилиш якунлангандан сўнг ишга тушириш-созлаш ишларини бажариш учун харажатлар сметасининг мавжудлиги.

8. ГОСТ ёки ОСТ билан кўзда тутилган эҳтиёт қисмлар миқдори ва уларни сақлаш учун хона.

35.  Ёнғин ўчириш қурилмаларини фойдаланишга қабул қилиш ва кўрикдан ўтказиш услубининг умумий масалалари   /1; 7/

Қурилмани фойдаланишга топширишда қурилиш ва монтаж-созлаш бўлинмалари қабул комиссиясига қандай ҳужжатларни тақдим этилиши керак?
Ҳар қандай кўринишдаги ва турдаги ёнғин ўчириш автоматикасини фойдаланишга қабул қилишда (дастлабки кўрикда ҳам) умумий тартибга доир қуйидаги масалалар ҳал этилади.

1. Юқорида баён этилган услубга кўра лойиҳа-смета ҳужжатлари билан танишув (агар қабул қилишда қурилиш – монтаж ишларини назорат қилмаган ДЁН ходими иштирок этаётган бўлса).

Қурилмани фойдаланишга топширишда қурилиш ва монтаж-созлаш бўлинмалари қабул комиссиясига қуйидаги ҳужжатларни тақдим этиши керак:

· объектда ўрнатилган асбоб ва ускуналарнинг паспортлари;

· буюртмачи ва лойиҳачи билан келишилган техникавий ёхуд ишчи лойиҳадан четга чиқишлар далолатномалари;

· ёпиқ коммуникацияларнинг (симли ўтказмалар, муфталар, қувурли ўтказгичлар) бирикиш схемалари акс этган кўринмас ишларнинг далолатномалари; 

· босим остида ишлайдиган аппаратуранинг «Давшаҳартехназорат» томонидан қабул қилинганлиги далолатномалари;

· ўтказилган ишга тушириш-созлаш ишлари натижаларининг баённомалари (синов маълумотлари формулярга киритилади).

2.Натурал шаклида бажарилган элементлар, тугунлар, блоклар, коммуникациялар, станция хоналари ва эҳтиёт қисмлар (жумладан, уларнинг миқдорини) сақланадиган хоналарнинг лойиҳа қарорларига мос келишини аниқлаш мақсадида ДЁН ходими томонидан қурилмани ташқи кўрикдан ўтказилиши.

3. Қурилманинг айрим тугунларини ёки яхлитлигича (ДЁН ходимининг талабига кўра) иш қобилиятини текшириш, шунингдек, унинг самаралилигини текшириш (агар автоматик ёнғин хабарловчи бўлса – ёнғинни аниқлаш ва огоҳлантириш сигналини бериш вақти, автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари бўлган тақдирда – ишга тушиш ва ҳисобланган иш режимига ўтиш вақти).

Қурилманинг ишга қобилияти ва аланга билан синовлари натижалари бўйича далолатнома тузилади. Якуний ҳужжат сифатида комиссия ёнғин муҳофазаси автоматикасини топшириш ва фойдаланишга қабул қилиш тўғрисида далолатнома тузади.

36.  Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларини текшириш ва ишга қабул қилиш  /1; 7/
Лойиҳа экспертизасини  натижаларини татбиқ қилиш, автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларини лойиҳалаштириш топшириғига қўйиладиган ўзига хос талаблар.
Автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларини текшириш ва ишга қабул қилишда қуйидагиларни тақдим этамиз:

-ички ҳажми ҳимояланиши лозим бўлган ускуналар рўйхати;

· талаб этиладиган ёнғин ўчириш услубини кўрсатиш (умумий ҳажмли, умумий юзаки, юза ёки ҳажмнинг маълум қисмида);

· қурилмани ишга тушириш  усулига талаблар (автоматик ва такрорий қўлда, биргаликдаги усул);

· ёнғин ўчиришнинг талаб этиладиган давомийлиги юзасидан талаблар;

· қурилманинг йўл қўйиладиган инерциялилиги юзасидан кўрсатмалар 

· хизмат кўрсатувчи ходимларни эвакуация қилиш зарурияти сигнали билан қурилмани ишга туширишни блокировка қилиш;

· қурилманинг технологик ва электр (пневматик) қисмларини жойлаштиришнинг тахминий жойларига оид маълумотлар;

· сув етказиш манбалари (схема, сарфланиши, босими);

· тармоққа ички ёнғин ўчириш жўмракларини қўшиш зарурияти юзасидан кўрсатмалар (спринклер сув ва кўпик қурилмалари учун);

· муҳофаза қилинадиган хонанинг дераза ва эшикларини автоматик зич бекитиш зарурлиги тўғрисида кўрсатмалар (ҳажмли ёнғин ўчиришнинг кўпикли, газли, аэрозолли ва буғли қурилмалари учун); 

· қурилма ишга тушганда шамоллатишнинг автоматик ўчирилиши лозимлиги ҳақидаги кўрсатмалар.

37.  Автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари ва қўриқлаш-ёнғин хабарловчиларини текшириш ва лойиҳалаш экспертизасининг умумий хусусиятлари  /1; 7/
Техник топшириқ олдига қуйилган махсус талаблари, автоматик ёнғин хабарловчиси ва техникавий топшириққа қўйиладиган махсус талаблар. 

· қабул назорат пультига сигнал ёки автоматик ёнғин ўчириш қурилмаларининг ишга туширишга импульс бериш зарурати тўғрисида кўрсатмалар;

· автоматик ёнғин хабарловчи тизимларида кучланиш 60В ва ундан ортиқ бўлганида махсус линия иншоотларини ишлаб чиқиш зарурати ҳақида кўрсатмалар;

· магнитли ва радиация ҳоллари мавжудлиги тўғрисида кўрсатмалар, чунки РИД-1, РИД-6м туридаги тутунли радиация хабарловчилари учун бундай майдонлар, агар улар маълум катталикдан ортиб кетмаса, мавжуд бўлишига йўл қўйилади;

· ёритилиш даражаси 80 лк ва ундан ортиқ бўлса ёруғлик хабарловчиларини қўллаш мумкин эмаслиги тўғрисида кўрсатмалар;

· ёнғинни аниқлаш вақти ва хабарловчининг инерциялигига қўйиладиган талаблар;

· одатдагидан фарқли шароитларда (қуритиш камералари, портлашга хавфли хоналар, кимёвий тажовуз муҳитли хоналар ва ҳ.) хабарловчиларни махсус етказиб бериш тўғрисида кўрсатмалар. 
- автоматик ёнғин хабарловчилари лойиҳасига қўйиладиган махсус талаблар:

-талаб этилаётган ёнғин чиққанини аниқлаш вақти, йўл қўйиладиган инерциялилик, ёнғиннинг ўзига хос хусусиятлари, ёнғинга хавфлилик тоифалари ва хонанинг микроиқлимига боғлиқ равишда хабарловчилар тўғри танланганлиги. 

-ҳароратнинг ортиши ёнғиннинг устун белгиси бўлган, муҳит ҳарорати эса нормал шароитларда ишга тушиш чегарасидан 20°Сдан ортиб кетмайдиган ёнғинга хавфли хоналар учун ИП-105, ИП106, ИПД-1 туридаги иссиқлик хабарловчиларини қўллаш мумкин. Худди шундай шароитларда портлашга хавфли хоналарда ТРВ-2, ДПС-038,  ва бошқа хабарловчилар ишлатилади. Борди-ю, ёнғинга хавфли хонада ҳароратнинг ўзгариши ва тутун концентрацияси бир хил даражада устун бўлса, РИД-6м туридаги хабарловчилардан, фақат тутун тўпланиши устун бўлган ҳолатларда эса ИПД-1, ДИП-1, РИД ва бошқа хабарловчилардан фойдаланилади. Кимёвий тажовуз муҳитли хоналар учун ДПС-2 туридаги иссиқлик хабарловчилар қўлланади;

Хабарловчининг турини ҳисобга олиб ва муҳофазаланаётган майдон учун тавсия этилаётган қийматларга мувофиқ хабарловчиларнинг вертикал ва горизонтал сатҳлар бўйича тўғри жойлаштирилганлиги. Иссиқлик хабарловчилари унча баланд бўлмаган (4 м гача) хоналарда қўлланади, одатда бостирма остида ўрнатилади ва битта хабарловчининг майдонни муҳофазалаши ҳисобидан жойлаштирилади. Тутунли хабарловчиларни бостирма остида битта хабарловчининг 100 м2 гача (РИД-6м, РИД-1) майдоннинг муҳофазалаши ҳисобга олинган ҳолда жойлаштирилади. Ёруғлик хабарловчилари ёритилганлик паспорт қийматларидан ортмайдиган ёпиқ хоналарда 100 м2 дан  токи 500 м2 гача майдоннинг муҳофазалаши ҳисоб-китоб қилиниб қўлланади. Бундан ташқари, хабарловчининг ёнғин муҳити билан энг яхши ўрнатиладиган участкаларда ёнғинни аниқлашнинг мақбул шароитлари бўйича хабарловчиларнинг жойлаштирилиши текширилиши лозим;

Схема ечимини кўриб чиқишда хабарловчиларнинг қабул назорат асбоблари нурларга тўғри киритилишини текшириш; энг узоқ хабарловчи линиясининг Ом қаршилигининг қабул қилиш станциясининг паспорт маълумотларига мослиги; таъминот манбаларининг тўғри танланганлиги ва захирадаги фидерлар ёки аккумулятор батареяларининг, шунингдек, уларнинг аварияли ёқиш усулларини мавжудлиги; тревога сигналини энг яқин ёнғин ўчириш қисмига узатиш усули.
38.  Автоматик ёнғин хабарловчиларини қабул қилиш ва кўриб чиқишнинг ўзига хос масалалари  /1; 7/

Автоматик ёнғин хабарловчиларини фойдаланишга қабул қилишда, бирламчи ёки батафсил кўриб чиқишда ташқи кўрик пайтида нималарни аниқлаш лозим бўлади?
Симлар ва кабелларнинг русуми, кўндаланг кесими ва узунлиги, уларнинг тамғаланиши, кабеллар, симлар ва қувурлар учларини маҳкамлаш усуллари, шунингдек симларни қалай билан оқартириш сифатининг лойиҳада қабул қилинган техник кўрсатмаларга (талабларга) мувофиқлиги;

· симлар ва кабеллар бирикишининг механик мустаҳкамлиги (учларига изоляция қувурчалар кийгизилган пинцет ёрдамида – симларни ёки ускуналарнинг чиқишларини енгил тортиб қўйиш орқали);

· хабарловчилар турининг лойиҳада қабул қилинганига мослиги; уларнинг лойиҳа ҳолатига тўғри ўрнатилиши (хабарловчилар орасидаги масофа, хабарловчилардан девор ва шипгача масофа, уларнинг йўналтирилиши);

· қабул қилиш аппаратураси ва таъминот манбаларининг лойиҳавий ечимига мувофиқ жойлаштирилиши;

· кучланиш остида бўлган ускунанинг ерга туташтирувчи контурининг мавжудлиги ва тўғри бажарилганлиги;

· тез таниб олишни талаб этувчи тугунларни (бошқариш шкафлари, қўлда ишга тушириш мосламалари ва бошқалар) ГОСТ 12.4.009-75 га мувофиқ (қизил рангга) бўялишининг тўғрилиги. Қолган тугунлар ва элементлар тегишли ГОСТлар билан белгиланган рангларга бўялади;

· Эҳтиёт қисмларининг (спринклерлар, трос қулфлари, пиропатронлар, хабарловчилар ва бошқалар) талаб этиладиган миқдорда мавжудлиги ва уларнинг сақланиши жойлари борлиги.
IV. Фан бўйича бажарилиши лозим бўлган масалалар ва топшириқлар
39.  «Такрорловчи» нуқтада қабул қилинган спринклер пуркагич учун талаб  қилинган босимни аниқлаш формуласини ёзиб беринг
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Бу ерда: Н
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– «Такрорловчи» нуктадаги босим, м; 

Нмин-спринклердаги минимал босим, м; 

Fc- спринклер пуркалишининг ҳужжатдаги майдони, м2;   

I -сарфланишнинг меъёрий талаблари, л/(м2( с); 
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-пуркалишнинг коэффициент орқали сарфи, л/(м1/2( с);.
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, Fc, I, k- буларни танлаш СНиП 2.04.09-84. асосида олинади.

40.  Ҳар қандай спринклер пуркагичининг сарфи қандай формула асосида аниқланади:
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Бу ерда: qc-ҳар қандай спринклерли пуркагичнинг сарфи, (л/с);

          k- пуркалишнинг коэффициент орқали сарфи, л/(м1/2( с);
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- спринклер босими, м.

41.  Ҳар бир спринклерли пуркагичнинг босимини олдинги ва кейинги ҳудудларининг нуқталарини топиш формуласини ёзиб беринг
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Бу ерда:qхуд – кўрилаётган ҳудуд учун сарф, л/с;
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-спринклерлар орасидаги масофа, м;
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кейин , 
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олдин - спринклер босими, м.
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т-қувурларнинг талаб қилинган ҳужжатдаги қоидаларига тавсиф ёки СНиП 2.04.09.84. (3-жадвал, 6-таклиф) асосида топилади.

42.  Сув таъминотининг талаб қиладиган босими қандай формула асосида топилади:
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Бу ерда: 
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 EMBED Equation.3  [image: image180.wmf]m

 -сув таъминотининг талаб қиладиган босими, л/с;

     
[image: image181.wmf]H



 EMBED Equation.3  [image: image182.wmf]Д

- «такрорловчи» спринклернинг эркин босими,м;
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- босимнинг йўқолишини энг юқори усули орқали топиш, м;

 1,2-маҳаллий қаршиликни йўқолиши коэффициент, 
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 EMBED Equation.3  [image: image185.wmf]НХК

 –НХКда босимининг йўқолиши, СНиП 2.04.09-84 келтирилган 5-формула 4-жадвал, 6-таклиф орқали аниқлаймиз,
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- «такрорловчи»  спринклер пуркагичларнинг турларидаги сув таъминоти босими патрубкаси ўқи, м; 

43. Талаб қилинган қоришманинг қабул қилинган тенглиги нима тенг деб олинади:
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Бу ерда: 
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-талаб қилинган қоришма ҳажми, м;

Wхона – қўриқланаётган хона ёки тармоқнинг ҳажми,

           Wхона (W
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kп.б – кўпик бузулувчанлиги коэффициенти,СНиП 2.04.09-84 нинг 5-жадвал, 6-таклифи асосида топилади,
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п-кўпик жадаллиги, л/с;

44. Ёнғин чиқиш вақтини аниқлаш ва тутун хабарловчисининг тутунни аниқлаш жадаллиги қайси формула асосида аниқланади?
                              (у=
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 EMBED Equation.3  [image: image192.wmf],
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Бу ерда: (у –хабарловчининг ўртача жадаллиги,с;
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, b, h-хонанинг, эни, баландлиги, узунлиги, габарити, м;

 Cп-ишлаш остонаси, кг/м3; 
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-тутун сурилишининг коэффициенти;
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- ҳажм бўйича тутун тарқалишининг нотекислиги кўрсаткичи, 
[image: image196.wmf]J

m –ёнишнинг оммавий тезлиги, кг/м2(с;
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и –хабарловчининг жадаллиги, с; 
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 EMBED Equation.3  [image: image199.wmf]f



 EMBED Equation.3  [image: image200.wmf]m

- ёнғин майдони, м2.

45. Сувли спринклерли қурилмаларни лойиҳалашда қабул қилинган  самарали тарқалган, содир бўлишнинг олдини оладиган жараённи аниқлаш формуласини ёзиб беринг
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Бу ерда: (С-ҳужжатдаги спринклерни ҳар доим ишлаш жадаллиги,с; 
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c – спринклернинг ҳужжатдаги пуркалиш майдони, м2; 
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- маълумотномада қабул қилинган аланганинг чизиқли тарқалиш тезлиги, м/с;

 Iн- пуркаш учун  сарфланадиган сув, м3/(м2(с); 

Iтр- талаб қилинадиган сув сарфи, м3/(м2(с); 

Iф- лойиҳа бўйича аниқ сув сарфи, м3/(м2(с); 
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- такрорловчи спринклер учун қабул қилинадиган сув сарфи, л\с;

46.  Дренчер қурилмасидаги сув сарфи ва бир вақтда ишлаши бир ва бир қанча секцияларда ишга тушиши қандай изоҳланади

qталаб = I
[image: image206.wmf]H
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Бу ерда: qталаб –қурилмадаги талаб қилинган сув сарфи, л/с;

I
[image: image207.wmf]H

 –сувнинг сарфланишининг меьёрий даражаси, л/ (м2 (с);       Fпур –пуркалишининг майдони, битта ва бир қанча секциялари бўйича, м2
47.  Ёнғин ўчириш қурилмаларидаги  босимнинг йўқолишини аниқлаш формуласини ёзиб беринг

                            Hc=HH-Hcв-z

Бу ерда: Hc-ўртача насоснинг сув ҳайдаб бериши, л/с;

HH –асосий насоснинг босими,


     Hcв- «такрорловчи» генераторнинг эркин босими, м;



z-кўпикли генераторнинг сарфланишдаги асосий насосидаги босим патрубкаси ўқини аниқлаш, м;

48.  Аралашма воситаларнинг ҳар хил шароитда  сарфланишини қандай аниқлашимиз мумкин бўлади

                               S=Hc/q
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Бу ерда: S-тармоқлардаги қаршилик, (м.с2)/л 2;

q
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 –кўпик аралаштиргичнинг ҳисобли ҳажми, л/с;



Hc-ўртача насоснинг сув ҳайдаб бериши, л/с;



I
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- кўпик аралашмасининг узатилишини ўртача меъёрий жадаллиги л/(м2 (с) ;
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3– бир вақтдаги ҳимояланадиган майдон, м2;

qP – аралашма воситаларининг тоифаланиши, л/с;
49.  Берилган модулларнинг сонини берилган хоналар бўйича аниқлаш формуласини ёзиб беринг

Nмод=
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Бу ерда:Nмод-  берилган хонадаги белгиланган модуллар оғирлиги, кг;
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хона-ҳимояланаётган хонанинг бўйи ва энининг узунлиги, м; 
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мод талаб қилинаётган модулнинг тармоқларда тарқалишининг узунлиги, м;
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B

–битта ҳимояланаётган модулнинг майдони узунлиги, м;

50. Ёнғин хабарловчиларининг сони ва ишлаш турлари қайси формула асосида ҳисобланади?
Ёнғин хабарловчиларнинг сони ва ишлаш турларини қуйидаги формула  асосида ҳисоблаймиз:
N =
[image: image218.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image219.wmf]н
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Бу ерда, N- берилган хонадаги ёнувчан моддаларнинг оғирлиги, кг;
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- хонанинг ҳимоя майдони, м2


        
[image: image221.wmf]н

F

 - меъёрий майдон, ҳимоядаги хабарловчининг, м2

Давлат имтиҳони саволлар - жавобларидаги баъзи қисқартирилган сўзларга изоҳ:

1.АСЗЛ - Автоматическая система защиты людей, ОАХҚТ - Одамларни автоматик ҳимоя қилиш тизими; 

2.АПС - Автоматическая пожарная сигнализация, АЁХ - Автоматик ёнғин хабарловчилари; 

3.ОПС - Охранно-пожарная сигнализация, ҚЁХ - Қўриқлаш-ёнғин хабарловчиси. 

4. АУВПТ - Автоматическая установки водяного пожаротушения, СЁАЁЎҚ - Сув ёрдамидаги автоматик ёнғин ўчириш қурилмаси;

5.АУППТ - Автоматические установки пенного пожаротушения, КАЁЎҚ - Кўпикли автоматик ёнғин ўчириш қурилмалари; 

6.АУГиАПТ - Автоматическая установки газового и аэрозольного пожаротушения, ГАЁЁУҚ - Газ ва аэрозол ёрдамидаги ёнғин ўчириш қурилмалари;

7.ПО – Пенообразователь, КА - Кўпик қоришмаси;

8. ППЗ - Противопожарная защита, ЁҚХ - Ёнғинга қарши ҳимоя;

9.УПС - Установка пожарной сигнализации, ЁХУ - Ёнғин хабарловчиларини ўрнатиш;

10.СНиП - Строительные нормы и правила, ҚМҚ - Қурилиш меъёрлари ва қоидалари;

11.ПА - Пожарная автоматика, ЁА - Ёнғин автоматикаси; 

12.ПИ - Пожарный извещатель, ЁХ - Ёнғин хабарловчиси; 

13.ГАВЗ - Головка автоматическая для выпуска заряда, ЗАТҚЮГ - Зарядларни автоматик равишда қўйиб юбориш головкаси; 

14.КПУ – Контрольно-пусковой узел, НХҚ - Назорат хабарлаш қопқоғи;

15.ОПА - Огнетушитель порошковый автоматический, КАЁЎВ - Кукунли автоматик ёнғин ўчириш воситаси; 

16.КГД - Клапан группового действия, ГХК - Гуруҳланиб ҳаракатланувчи клапан;

17.ГЗСМ – Головка запорная секционная-механическая, СМЁБ - Секцион механизмнинг ёпиқ бошчаси;

18. БАЭ – Батарея автоматическая с электропуском, ЭАБ - Электртарзли автоматик батарея;

19.ИПР - Извещатель пожарный ручной, ДЁХ - Дастакли ёнғин хабарловчиси.
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3.4. Газ ва тутундан ҳимоя хизмати
«Газ ва тутундан ҳимоячини тайёрлаш» фанидан олинган билимлар асосида тингловчилар қуйидагиларни бажаришлари шарт:

Тасаввурга эга бўлишлари керак:

- кислородли ҳимоя газниқобларни, респиратор, сиқилган ҳаволи аппаратларни, ГТҲХ (Газ ва тутундан ҳимоялаш хизмати) автомобилларини, тутунютгичларни,  компрессорларни вазифаси, тузилиши ва ишлаш тартиби;

- ҳимоя газниқобларни текширишни тўғри ўтказиш ва ишлатиш;

- шахсий ҳимоя газниқобларда учрайдиган носозликни топиш ва уни бартараф этиш;

- ҳимоя газниқобларда ишлаганда техника хавфсизлиги қоидалари;

- ГТҲХ базаси ва назорат постларини ишлашини ташкил этиш;

- ГТҲХ базаси ва назорат постларида ишлатиладиган ҳужжатларни юритиш қоидаси;

- ГТҲХ базаси ва назорат постларига, ҳужжатларга, ҳимоя газниқобларга, ГТҲХ хизматига қўйиладиган талаблар.
Билиши ва фойдалана олиши лозим:

- ҳимоя газниқобларни текширишни тўғри ўтказишни;
- ҳимоя газниқобларни ишлашини тўғри ўтказиш ва ГТҲХ гуруҳ таркибида ишлашни;

- ГТҲХ гуруҳнинг  ишлашини тўғри ташкиллаштириш ва раҳбарлик қилишни;

- ГТҲХ бўйича назарий ва амалий дарсларни тўғри ташкиллаштириш ва ўтишни;

- ҳимоя газниқобларни  ишлатиш ва текшириш мобайнида носозликларни аниқлаш ва уларни бартараф этишни;

- жароҳатланган шахсга биринчи тиббий ёрдамни кўрсатишни.

Кўникмаларга эга бўлиши керак:

- ҳимоя газниқобларда ишлаганда, берилган вазифаларни тез ва ўз вақтида бажариш;

- ГТҲХ гуруҳ ишлаш вақтини тезлик билан аниқлаш;

- керакли ҳужжатларни тўғри ва сифатли тузиш;

- Ўзбекистон Республикасида қўлланиладиган ҳимоя газниқоблар тўғрисида.
1. Нафас олиш жараёнида газ ва тутунларнинг одам организмига таъсири қандай?  /1; 2/
Нафас олиш физиологияси ҳақида асосий маълумотлар. Нафас олиш физиологияси ҳақида тушунча.  Нафас олинадиган ва чиқариладиган ҳавонинг таркиби. Ёнғин маҳсулотлари ва уларнинг одам организмига таъсири.   

Нафас олиш физиологияси ҳақида асосий маълумотлар.

Ўзингизга маълумки, нафас олиш жараёни тирик организмнинг белги ва хусусиятларидир. Нафас олиш туфайли организм ва ташқи муҳит билан газ алмашуви рўй беради. Газ алмашуви натижасида қон кислород билан тўйинади, бу организм томонидан сарфланган энергия манбаларини тиклаш учун истеъмол қилинган озуқа моддаларининг оксидланиши учун керак.

Нафас олинганда ҳаво бурун бўшлиғи орқали, томоқ, трахея ва бронхлар орқали ўпка алвеолаларига тушиб, организмда тўпланган углекислота ва сув билан таъминланади. Ишлатилмай қолган кислород ва қондан ажралган маҳсулотлар атмосферага нафас орқали чиқиб кетади. Оксидланиш жараёни, маълумки организм ҳужайраларида рўй беради. Организм барча тўқималарга кириб борувчи кислород, ўзига хос транспорт воситаси бўлувчи қон орқали ҳужайраларга етказиб турилади.

Шундай қилиб, нафас олишнинг ўралган ҳалқаси уч жараёндан иборат:

- (ўпка) нафас олишдан;

- ички (тўқима) нафас олишдан;

- газларнинг қондан олиб ўтилишидан:

Бундан ташқари, умумий газ алмашувининг 1-2( тери буғлари орқали рўй беради.

Нафас олинадиган ва чиқариладиган ҳавонинг таркиби
Нормал ҳолда атмосфера ҳаво таркибида қуйидаги газлар мавжуд: 

-  78,09( азот;

-  20,95( кислород;

-  0,03( карбонат ангидрид;

-  1( бошқа газлар;
Инсон нафас чиқариш жараёнида ҳаво таркиби қуйидаги газлардан ташкил топган:

- 78,09 % азот;

- 16 % кислород;

- 3 % карбонат ангидрид;

- 1( бошқа газлар.
Ўпканинг ҳаётий ҳажми. Бу кўрсаткич спирометр номли қурилмада аниқланади. Бу қурилма одамнинг нафас чиқаргандаги ҳавонинг ҳажмини аниқлайди, бу катталик-3500 мл га тенг. Одам тинч ҳолатда 500 мл атрофида ҳаво ютади ва чиқаради. Бу ҳаво ҳажми нафас чиқариш ҳажми деб аталади. Ваҳоланки, одам тинч нафас олиш ва нафас чиқаришдан сўнг, яна қўшимча 1500 мл атрофида ҳаво ютиши ва чиқариши мумкин. Одам қўшимча ютиши мумкин бўлган ҳаво ва организмдан қўшимча чиқарилган ҳаво, захира ҳаво дейилади.

Нафас олиш қўшимча ва захира ҳаволарнинг ҳажмий йиғиндиси ўпканинг ҳаётий ҳажмини ташкил этади.

Ўпка ҳаётий ҳажмининг катталиги одамнинг ёшига, жинсига, жисмоний машқига боғлиқ.

Одатда машқ қилмаган 19-35 ёшли эркакларда ўпка ҳаётий ҳажми ўртача 3500 мл.га тенг. Спорт билан шуғулланувчиларда эса бу кўрсаткич бирмунча юқори бўлиб, у 5000 мл. ва ундан юқори.

Нафас олишнинг тезлиги: Нафас олишнинг тезлиги деб, вақт бирлигида нафас олиш ва чиқаришлар миқдорига айтилади. Жисмоний машқ қилмаган  одам учун тинч ҳолатда бу кўрсаткич тахминан 1 дақиқада 12-18 та нафас циклига тенг, жисмоний машқ қилган одамнинг (спортчиларда) нафас олиши бир мунча кам бўлиб, дақиқада 6-8 нафас олиш циклига тенг. Нафас олиш тезлиги, мушаклар ишининг ошиши билан ўсиб боради, машқ қилмаган одамларда ҳам улар ишлаганда ўсиб боради.

Ўпкани шамоллатиш: Ўпка вентиляцияси вақт бирлиги ичида ўпкада айланаётган ҳаво миқдори билан аниқланади, яъни 1 дақиқа давомида одам нафас олган ва чиқарган ҳавонинг ҳажмий миқдори билан аниқланади. Одатда ўпка вентиляцияси нафас олиш ва нафас чиқариш ҳавосининг тезлиги бир нафас олиш циклининг таркибидир. Агарда тинч ҳолатда нафас олиш циклини, нафас олгандаги ҳажми 500 мл ни ташкил этса, ўпка орқали 1 дақиқада 8-9 литр ҳаво ўтади.

Ёнғин жараёни маҳсулотлари ва уларнинг одам  организмига таъсири
     Ёниш жараёни оксидланишдир, бунинг натижасида иссиқлик ажралиб чиқиш ва ёниш маҳсулотлари тутун ҳолида кузатилади. Ёнишда ажралиб чиқаётган тутуннинг таркибий қисмини «нормал газ» деб аталувчи (кислород, азот, карбонат гази, сув буғлари ва углерод оксиди) моддалар ташкил этади. Бу моддаларнинг ёнғинларда ҳосил бўлиши турлича.

Ёнғинларда ҳавода кескин кислород ютиш содир бўлади. Шунинг учун бир қисми материал кислород етмаган ҳолда ёнади. «Қуруқ ҳайдаш» содир бўлиб, ҳар хил суюқ, қаттиқ ва газсимон маҳсулотлар ҳосил қилади. Масалан, ёғоч чала ёнганда, кўмир (қаттиқ модда), карбонат кислота, углерод оксиди, метан ва бошқа углеводород (газлар) ҳосил бўлади. Чала ёниш маҳсулотлари одам ҳаёти учун хавфли, айниқса, углерод оксиди жуда кучли заҳарловчи моддадир.

Кислород - инсон ҳаёти учун керак бўлган газ. Нафас олганда, кислород ўпкада қон гемоглобини билан қўшилиб организмнинг барча катак ва тўқималарига тарқалади. Кислород ҳидсиз ва рангсиз газдир. У ҳаводан бир оз оғирроқ (1,43 г/л), ёнмайди, лекин ёниш жараёнини тезлаштиришга кўмаклашади ва шу жойда кислороднинг пасайиб кетиши кузатилади. Шунинг учун ёнғинда нафас олиш органлари ҳимоя қилинмаган шароитда кислород етишмаслиги содир бўлади. Бошланишида ҳавода кислороднинг миқдори 16-18( бўлганда, юрак уриши тезлашади, ҳаракатланиш координацияси бироз бузилади, нутқ қобилияти бирмунча пасаяди. Сўнгра кислород миқдори камая бориши билан кўрсатилган белгилар янада кескин шаклда ўзгариб, одам ҳушидан кетади. Кислород етишмаслигининг қўрқинчли томони шундаки, одам жисмонан бу ўзгаришларни сезмайди ва керакли чораларни кўра олмайди. Кўп миқдорда бўлса, ҳатто атмосфера босими ҳолатида ҳам киши организмини заҳарлаши мумкин.

Мисол: Р = 0,1 Мпа (1 кг/см2) бўлган атмосфера ҳолатида тоза кислород билан нафас олганда, уч кундан кейин ўпкада яллиғланиш ҳолати кузатилади.

Агар кислороднинг парциал босими 0,3 МПа (3 кг. к/см2)дан ошса, 15(30 дақиқадан кейин мушаклар тортишиб, одам ҳушидан кетиши мумкин.

Карбонат ангидрид (Углерод диоксиди, СО2). Оддий ҳолда рангсиз, нордон таъмга эга, ёнмайди ва ёнишни тезлаштирмайди, ҳаводан 1,5 маротаба оғирроқ, сувда ёмон эрийди. Инсон организми тўқималарида оксидланиш маҳсулоти сифатида пайдо бўлиб, ўпкадан оғиз ва бурун орқали нафас олиш ва тўқималардан терлаш натижасида чиқариб юборилади.

Карбонат ангидриднинг организмда нормал ҳолда бўлиши марказий нерв тизими орқали бошқариб турилади. Унинг ҳаводаги миқдори кўпайиши билан киши организмидаги миқдори ҳам аста-секин ошиб бориши кузатилади. (Зарарсиз миқдори 0.04%га тенг).

Ҳаво таркибида СО2 нинг миқдори 3( гача бўлганда юрак уриши ва  нафас олиши тезлашади. Организмнинг ўзини бундай тутиши ундаги СО2 нинг ортиқча миқдорини чиқариб юборишга хизмат қилади.

Ҳаво таркибида СО2 нинг миқдори 3( дан ортиқ бўлганда ва ундан узоқ, муддатда нафас олиш натижасида организмда патологик ўзгаришлар рўй беради, чунончи марказий нерв тизимида, юрак ва нафас олиш тизимида хамда модда алмашиш тизимида бузилиш ҳолати вужудга келади. СО2 босимининг ошишини, кислороднинг заҳарлилик қобилиятини ва азотнинг наркотик таъсирини кучайтиради. Атмосфера босими нормал ҳолда, оғирлиги 70 кг бўлган одам организмида 1 литр азот аралашмаси ҳосил бўлади.

Бундан ташқари, маҳсулотлар ёниши натижасида углерод оксиди (СО) ҳам ажралиб чиқади.

Углерод оксиди (СО) - рангсиз ва ҳидсиз газ бўлиб, ҳаводан бир оз енгилроқ (1,25 г/л), сувда эримайди, яхши ёнади. Углерод оксидининг заҳарловчи омили унинг қон гемоглобини билан бирикиб карбоксигемоглобин ҳосил қилишидадир. Бу ҳолатда киши организмда кислород етишмаслиги юзага келади. Организмнинг углерод оксиди билан заҳарланиш даражаси, унинг ютиладиган ҳаво муҳитидаги таркибига боғлиқ.

Инсонда нафас олиш махсус орган-ўпка билан бажарилади. Ўпка майда пуфаклар - алвеолалардан ташкил топган бўлиб, уларнинг катталиги ўртача 0,2 мм.га етади ва умумий юзаси 90 мм2 ни ташкил қилади. Қон алвеол ҳужайралари орасида тўхтовсиз ҳаракатланиб кислородни ютади ва СО2 ни ажратиб чиқаради. Ўпка орқали чиқаётган газ аралашмаси 16(18( кислород (О2), 3(5( карбонат ангидрид (СО2) дан иборат бўлиб, бунда тана ҳарорати 36,8 0Сни ва намлиги 85(100( ни ташкил этади.

Инсон 1 дақиқада ўртача 16(20 маротабагача нафас олиб - нафас чиқаради. Шу вақт ичида ўпка орқали 9-10 л. ҳаво ўтади. Ўпкадан ўтувчи бу ҳаво миқдорини дақиқавий нафас миқдори дейилади (Д.Н.М.).

Инсон организмига берилган оғирлик миқдорига мос равишда нафас олиш ва кислород ютиш миқдори ҳам ошади. Агар оддий шароитда инсон организми: ўтирганда - 10,6 л., турганда - 12 л. ҳаво ютадиган бўлса, 3-3,5 км/с тезлик билан юрганда - 25 л., 10-12 км/с тезлик билан югурганда - 64 л., оғир иш бажарганда (12-15 кг) - 75 л. ҳавони ютиши мумкин.

Ёнғин содир бўлган муҳитдаги ҳавонинг таркиби анчагина ўзгариб маҳсулотларнинг ёниши натижасида ажралиб чиққан заҳарли газларнинг миқдори кўпаяди, кислород миқдори эса камаяди. (1-жадвалга қаралсин).

Шунга қараб киши организмидаги физиологик жараёнлар ҳам ўзгаради. (2-жадвалга қаралсин).

Ҳар хил полимер маҳсулотларнинг ёниши оқибатида ҳавода турли заҳарли моддалар ҳосил бўлади. Киши организмига таъсир даражасига қараб заҳарли моддалар 4 синфга бўлинади:

биринчи - ўрта заҳарли моддалар;

иккинчи - кучли заҳарли моддалар;

учинчи  - заҳари ўртача бўлган моддалар;

тўртинчи- заҳари кам бўлган моддалар.

1.1-жадвал. Ёнғинда ҳаво таркибининг  ўзгариши  (().

	Ёнғинлар:
	СО
	СО2
	О2

	Ертўлаларда
	0,04(0,65
	0,1(3,4
	17(20

	Қаватларда
	0,01(0,4
	0,3(10,1
	9,9(20,8

	Чордоқларда
	0,01(0,4
	0,1(0,7
	17,9(20,7


1.2- жадвал. Ҳаво таркибидаги СО ва СО2 нинг миқдорига қараб инсон организмида содир бўладиган ўзгаришлар.

	Газ
	Ҳаводаги миқдори, (
	Инсон организмига таъсири

	СО
	0,01
	Бир неча соат ичида сезилмайди.

	
	0,05
	Бир соат ичида сезилмайди.

	
	0,1
	Бош оғриғи бошланади, 1 соат ичида кўнгил айнайди.

	
	0,5
	20-30 дақиқада ўлдириши мумкин.

	
	1
	Бир неча марта нафас олгандан кейин ҳушдан кетиш, 1-2 дақиқадан сўнг заҳарланиш мумкин.

	СО2
	1(2
	Нафас олиш мобайнида ўзгариш сезилмайди.

	
	4(5
	Қулоқларда шовқин кучаяди ва нафас олиш тезлашади.

	
	8
	Бош айланиши ва оғриши кузатилади

	
	10
	Инсон ҳушидан кетади


Углерод оксид (СО). Қулай шароитда углерод оксид ёнувчи газ бўлиб, рангсиз ва ҳидсиз, ҳавога нисбатан унинг зичлиги 0.97 г/см2га тенг.

Углерод оксид таъсир этганда, қон кислород ютиш қобилиятини йўқотади. Нафас оладиган аралашма таркибида СО ҳажми 0,05( дан ошмаса, бир соат давомида организм заҳарли таъсирни сезмайди. СО таркиби 0,1 ( дан ошса, бош оғриғи, қусиш, умуман ўзини ёмон ҳис қилиш бошланади.

Ҳаво таркибида 0,5( СО сақланиб ва инсон  бу ҳавони истеъмол қилса, 20-30 дақиқа ичида ўлимга олиб келади. Нафас олинган ҳаво таркибида 1( СО сақланса, 1-2 дақиқа ичида ўлимга олиб келади.

Синил кислота буғлари. Синил кислота буғлари ўта заҳарли модда ҳисобланади. 0,005( синил кислота буғларидан нафас олганда, одамни сезиларли даражада ўзини ёмон ҳис қилишига олиб келади. Бош оғриғи, қусиш ва юрак тез уриши пайдо бўлади. Синил кислотанинг ҳаёт учун хавфли концентрацияси 0,01( га тенг бўлиб, унинг концентрацияси 0,027 ( дан ошиши тезкор ўлимга олиб келади. Ҳавода синил кислотасининг юқори концентрацияда, одам организмига тери орқали кириш хусусиятига эга. Синил кислота концентрацияси 1( ва ундан юқори бўлса, 2-5 дақиқадан сўнг, нафас олиш органлари ҳимояланган ҳолда ҳам одамда кучли юрак уриши, бош оғриғи, қусиш, терининг қизил ва оқ доғлар билан қопланиши кузатилади. Шунинг учун бундай шароитда ҳимоя газниқобларидан фойдаланиш ноўриндир ва бундай объектлар алоҳида ҳисобга олинади, ёнғин хавфсизлиги хизматчилари эса ҳимоя газниқобларидан ташқари, махсус ҳимоя кийимлари билан таъминланишлари шарт.

2. Қайси  формула ёрдамида ГТҲХ гуруҳининг орқага қайтиш кислород босимини аниқлаш мумкин?  /1; 2/
Аниқлашда иштирок этган кўрсаткичларни номланишини аниқ изоҳланг 
Мисол: Нафас олишга яроқсиз муҳитга киришдан олдин баллондаги кислород босими 180 атм.га тенг эди. Иш жойига боргунча босим 160 атм.га тушди, демак 20 атм.сарф қилинди. Тоза ҳавога чиқиш учун назоратга босим:

Ро.қ.= Рй + 
[image: image222.wmf]2

Рй

 + 30

20+10+30=60 кгс/см2 тенг бўлади

Бу ерда:

Ро.қ – Тоза ҳавога чиқиш учун назорат босими   кгс/см2
 Рй – Нафас олишга яроқсиз муҳит босими  кгс/см2
30 – сарф қилинган босим  кгс/см2
3. ГТҲХ хизматида ишни юритиш учун қандай ҳужжатлардан фойдаланилади?  /1; 2/

 
Асосий қўлланиладиган буйруқлар, низомлар, йўриқномаларнинг номи, қайси сон билан эълон қилинган ва уларнинг қисқа мазмуни? 
Иш юритиш ҳужжатлари. ГТҲ хизмати, шахсий таркибни вазифаларини ва ҳужжатларни тўлдириш қоидалари Ўз.Р. ИИВнинг “Ёнғин хавфсизлиги гарнизонларида газ ва тутундан ҳимоялаш хизмати қўлланмасини тасдиқлаш тўғрисида”ги 30.12.1993й. 450 сонли буйруғи асосида юритилади. Бу буйруқ асосида, ГТҲХни ташкил этиш, шахсий таркибни жанговар ҳолатга тайёрлаш, техника қуролларини сақлашни назорат этиш ХТЭБга (хизматни ташкил этиш бўлими) юклатилади  ва техника воситалари билан таъминлаш эса   Т ва АВБ (техника ва алоқа воситалар бўлими)га юклатилади. Яна бу буйруқ асосида база ва назорат постларидаги ажратилган хоналар, уларни керакли жиҳозлар билан таъминлаш кўрсатиб ўтилган.

Ўз.Р. ИИВнинг “Ёнғин ўчириш бўлинмаларининг Жанговар Низоми” 2.02.93 й. 53-сонли буйруғи ёнғин ўчириш бўлинмаларининг, жанговар ҳолатдаги вазифаларини аниқлайди.

Газ ва тутундан ҳимоячиларни тайёрлаш Ўз.Р. ИИВнинг “Ёнғин сақлаш гарнизонларида ва қисмлари шахсий таркибни тайёрлаш Дастури тасдиқлаш тўғрисида”ги 26.12.94 й. 324–сонли буйруғи асосида юритилади. Яна бу режада Ёнғин хавфсизлиги гарнизонидаги шахсий таркибнинг бошланғич ва оралиқ тайёргарлиги кўрсатиб ўтилган.

Бундан ташқари, ГТҲХ  шахсий таркиби, ЁХБ қўлланмаси ва газниқобларни ишлаб чиқарган йўриқномасига таяниб иш жараёни олиб бориши лозим.

ГТҲХ шахсий таркибни танлашда ЁХБнинг кадрлар бўлими ва уларни тайёрлаш, техника воситалари билан таъминлашда – ХТЭБ (хизматни ташкил этиш бўлими), Т ва АВБ (техника ва алоқа воситалар бўлими) катта ёрдам кўрсатишади.

Таклиф, янгиликлар, буюртма, рационализатор таклифлар, эълонлар ва ГТҲХ техник воситаларнинг бузилиши ҳақидаги тузилган рекламация юқори ташкилотларга юборилади. Бу саволлар  “Техника воситаларини ишлатиш қўлланмаси” асосида ҳал қилинади.

4. ГТҲХ базаси ҳужжатлари. ГТҲХ базасида қандай ҳужжатлар бўлиши керак? /1; 2/
 
ГТҲХ базаси ва назорат жойлари ҳужжатларини тўлдириш, қандай тартибда амалга оширилади?

ГТҲХ базаси ва назорат жойларини ҳужжатлари ва уларни тўлдириш тартиби

Ёнғин хавфсизлиги хизмати гарнизонларида, қисмларда, ўқув юртларида газ ва тутундан ҳимоя қилиш хизматида қуйидаги ҳужжатлар юритилиши шарт: 

Ҳужжатларни тўғри юритилиши ва сақланишига қуйидаги шахслар жавобгарлар;

· Ёнғин хавфсизлиги гарнизонида-ГТҲХ база бошлиғи;

· Ёнғин хавфсизлиги қисмида-қисм бошлиғи;

· Сменада-навбатчи смена бошлиғи;

· ЁСБ ва ёнғин ўчириш штабларида-хизмат ва тайёрлаш бўлим ва бўлинма бошлиғи;

· Ёнғин ўчириш бирикмаларида-бирикма бошлиғи;

· ДЁСН бўлинмаларида  назорат-бўлинма  бошлиғи;

Газтутундан ҳимоячиларни газниқобда ишлаган вақтларини, уларнинг шахсий варақаларига қуйидаги шахслар ёзиб қўяди:
· Сменада-навбатчи смена бошлиғи; 

· Смена таркибига кирмаган газ ва тутундан ҳимоячиларни-қисм бошлиғи ва унинг муовинлари;

· ЁХБ, ёнғин ўчириш штабида, бирикмаларда, ДЁСН бўлинмаларида ва инспекцияларда газниқоб эгалари.

Эслатма. Ҳужжатлардаги ҳамма ёзувлар сиёҳли ручка билан ёзилади, ўчириш ва тузатиш ман этилади. 

ГТҲХ базасидаги ҳужжатлар

1. Ёнғин хавфсизлиги хизматини ГТҲХ бўйича қўлланма.

2. Лавозим йўриқномалари; (ёнғиндан сақлаш гарнизони ГТҲХизмати бошлиғининг вазифалари);

3. Газниқобни №1 текширувини ўтказиш  дафтари;

4. Газниқобни №2 текширувини ўтказиш  дафтари;

5. Газниқобни №3 текширувини ўтказиш  дафтари;

6. Газ-тутундан ҳимоячиларнинг шахсий варақаси.

7. Нафас олишга яроқсиз муҳитда ишлаётган газ-тутундан ҳимоячиларни ҳисоблаш  дафтари.

8. Кислородли (ҳаволи) баллонларни тўлдириш ҳисоб  дафтари.

9. Кислородли (ҳаволи) газниқобларни созлашга топшириш ва қайтариб олиш  дафтари.

10. Кислородли (ҳаволи) ҳимоя газниқоблар ҳисоб карточкаси.

11. Кислородли (ҳаволи) баллонларини гидравлик синов ва ички текширувдан ўтказиш йўриқномаси.

12. Ҳимоя газниқобларни созлаш базаси, созлаш-фойдаланиш материаллари, асбоб-ускуна табели.

13. ГТҲХ текширув жойи учун керак бўлган асбоб-ускуна табели.

Назорат жойи бўйича ҳужжатлар

1. Ёнғиндан сақлаш хизматини ГТҲХ бўйича қўлланма.

2. Лавозим йўриқномалари; (ёнғиндан сақлаш гарнизони ГТҲХизмати бошлиғининг вазифалари);

3. Газниқобни №1 текширувини ўтказиш қайд дафтари;

4. Газниқобни №2 текширувини ўтказиш қайд дафтари;

5. Газниқобни №3 текширувини ўтказиш қайд дафтари;

6. Газтутундан ҳимоячиларнинг шахсий варақаси.

7. Нафас олишга яроқсиз муҳитда ишлаётган газ тутундан ҳимоячиларнинг назорат дафтари.

5. ГТҲХ базаси. ГТҲХ базаси қандай ташкил этилади? /1; 2/
ГТҲХ базасидаги газниқобларнинг сонига қараб неча даражага бўлинади? Базада қандай хоналар бўлиши керак ва уларда қандай ишлар бажарилади?/
ГТҲХ базасини ташкил этиш

Газниқобларни текшириш, тузатиш, тиклаш қутиларини, кислород (ҳаво) баллонларини тўлдириш, ҳимоя газниқобларни ва уларнинг эҳтиёт қисмларини, кимёвий ютгичларни, захира кислород ва ҳаво транспорт баллонларни сақлаш учун ҳар бир ёнғин ўчириш гарнизонида ва махсус ўқув муассасаларда ГТҲХ базаси тузилади. ГТҲХ базаси хизмат кўрсатиладиган газниқобларни сонига қараб уч даражага бўлинади:

I- даража 150 газниқоблардан кўп бўлса;

II- даража-газниқоблар 50 дан-150 гача бўлса;

    III-  даража-газниқоблар 50 гача бўлса.

База асбоб-анжом, ускуналар билан белгилаб қўйилган рўйхатга асосан таъминланади.

ГТҲХ базаси алоҳида турган ёки ёнғин ўчириш қисми биносида жойлашган бўлиши керак. Бу хоналар бошқа хоналардан ёнмайдиган деворлар билан ажратилади ва алоҳида кириш йўлига эга бўлиши керак.  Базадаги бажариладиган ишлар  асосан катта уста томонидан назорат қилинади. ГТҲХ базасига катта уста жавобгар. ГТҲХ усталари сони газниқоблар сонига қараб аниқланади. Ёнғиндан сақлаш гарнизони эҳтиёрида ҳар турдаги (2 хилдаги) 50 дан 100 гача газниқобларга хизмат қиладиган ягона ГТҲХ базаси учун ҳисоб бўйича 1  уста белгиланади. 1 уста 50-150 бир хилдаги ҳимоя газниқоблар учун.

Базада, қуйидаги хоналар бўлиши керак:

· асбоб-ускуналар хонаси (газниқобларни текшириш ва сақлаш учун);

· газниқобларни таъмирлаш устахонаси;

· газниқобларни ювиш ва қуритиш хонаси;

· кислород тўлдириш хонаси;

· ҳаво тўлдириш хонаси;

· тиклаш қутиларини тўлдириш ва сақлаш хонаси.    

Сиқилган ҳаволи газниқобларга хизмат кўрсатиш вақтида компрессор хонаси бўлак бир хонада жойлашиши керак.

Асбоб-ускуна хонаси, газниқобларни сақлаш учун, тўлдирилган кислород ва ҳаво баллонларини, тиклаш қутиларини сақлашга мўлжалланган токча ва жавонлар билан жиҳозланади. Агар асбоб-ускуна хонаси ГТҲХ назорат жойи билан бир жойда бўлса, унда у керакли ускуналар билан жиҳозланади.

Таъмирлаш хонаси усталарнинг ишчи курсилари, асбоб-ускуналар, таъмирлаш материаллари ва эҳтиёт қисмлари, шунингдек, газниқобларни текшириш учун керак бўладиган бошқа асбоб-анжомлар ҳам бўлади.

Ювиш ва қуритиш хонасида газниқобларни қуритиш учун махсус жавон, ванна ва бошқалар жойлашган бўлади.

Тиклаш қутиларини тўлдириш ва сақлаш хонасида, қутиларни тўлдиришга мўлжалланган асбоб-анжомлар ва ускуналар, текширилган кимёвий ютгичлар ғалтаклар бўлиши керак.

Кислород ва ҳаво тўлдириш хоналарида ишчи ва эҳтиёт кислород насослари, ишчи ва эҳтиёт ҳаво компрессорлари жойлаштирилади. Бу хоналарда бирон-бир нарса сақлаш, кислород тўлдириш билан боғлиқ бўлган ишларни бажариш ман этилади. Ушбу хоналарга кириш фақат насос ва компрессорлар билан ишлайдиган шахсларга рухсат берилади.

Кислородли транспорт баллонлари хоналарни ташқи тарафдан, енгил, ёнмайдиган жавон ёки бостирмаларда қуёш нури, ёмғир, қор тегмайдиган жойларда жойлашган бўлиши керак.

Транспорт баллонлари тик ҳолда жойлашган бўлиши ва боғичлар ёрдамида маҳкамланган бўлиши керак. Баллонлар тагига албатта ёғоч қистирмалар қўйилади.

 Кислород ва ҳаво компрессорларини ўрнатиш, ишлатиш ишлаб чиқарган корхона қўлланмаси асосида бажарилиши керак.

Кислород ва ҳаво тўлдириш хоналарида ҳарорати +3-20 0С бўлиши керак. Бу хоналар ҳаво тортувчи шамоллатиш воситаси билан жиҳозланади. Сўриш туйнуги полдан 50 см ла жойлашиши керак. Ерга ўзига ёғ ва заҳарли газларни олмайдиган матолар тўшалиши керак.

20-30 Мпа (200-300 кгс см2)босим билан баллонларни тўлдириш компрессор хонасидан бажаришга рухсат берилади. Ҳаво сўргич ташқарига чиқарилганда хавфсиз зонага чиқарилиши керак.

АКР-2 типли, ишлаб чиқарган корхонадан 20 Мпа га мўлжалланган ҳаво компрессорлари билан, ишчи босими 15 Мпа  бўлган транспорт баллони тўлғазиш вақтида фалокатнинг олдини олиш учун компрессорни 15 Мпа босимга мослаштириш керак.

Ҳаволи транспорт баллонлар махсус уяларда, мустаҳкам туриши таъмирланган ҳолда, иситиш асбобларидан 1,5 м масофада сақланади.

       Ҳар бир ГТҲХ базасида хизмат кўрсатиладиган  газниқобларни умумий сонидан 50( миқдорда эҳтиёт кислород баллонлари ва тиклаш қутилар сақланиши керак. Шуларнинг ¾3/4 қисми доимо ишга шай бўлиши керак. Кимёвий ютгичнинг камида бир ойлик эҳтиёти(захираси) сақланиши керак. Сиқилган ҳаволи газниқобларни тўлдириш жойида, умумий газниқоблардан 50( ни ҳаво билан тўлдириш учун тўлдирилган транспорт баллонлари бўлиши керак.

Базанинг ҳамма хоналари доимо тоза туриши керак, чекиш бу хоналарда қатъиян ман этилади.

 Сиқилган ҳаволи газниқобларга хизмат кўрсатиш учун, районлараро ГТҲХ базаси ташкил этилади. У бир неча Туман ёнғин ўчириш қисмларини газниқобларига хизмат кўрсатади.

Ёнғиндан сақлаш хизмати катта гарнизонларида, автомобил ёки тиркамаларга жойлаштирилган кўчма базалар ташкил қилинади. Бу базаларда узоқ давом этадиган ёнғинларда, кислород баллонларни, тиклаш қутиларини тўлдириш, газниқобларни текшириш ва майда таъмирлаш ишлари бажариш учун фойдаланилади.

ГТҲХ базасидан узоқда жойлашган қисмларда ва бирикмаларда, штат бўйича катта уста йўқ жойларда кислород ва ҳаво баллонларини тўлдириш, тиклаш қутиларни тўлдириш ва тузатиш ишларини шу қисмдаги яхши тайёрланган ҳамда махсус тайёргарликдан ўтган шахс бажариши мумкин. Бу ишга рухсат берилганлар ЁХБ бошлиғининг буйруғи билан тасдиқланадилар.
6. ГТҲХ назорат ўтиш жойлари. ГТҲХ назорат ўтиш жойлари қандай ташкил этилади?  /1; 2/
Назорат ўтиш жойи нечта хонадан иборат бўлади? ГТҲХ назорат ўтиш жойи учун зарур бўлган асбоб-анжомлар таркибига нималар киради? Уларни тавсифланг.

          ГТҲХ назорат жойларини ташкил этиш.

Ҳимоя газниқоблари бор барча хавфсизлиги қисмларида, ёнғин ўчириш штабларида, ёнғин хавфсизлиги ўқув юртларида (ўқув ёнғин ўчириш қисмларида) ва илмий идораларда назорат жойи ташкил қилинади. ГТҲХ назорат жойи, база билан бир жойда бўлишига рухсат берилади.

Назорат жойи навбатчиликдан бўш бўлган шахсий таркибга бириктирилган газниқобларни, эҳтиёт қисмларни, тиклаш қутиларни сақлаш ва газниқобларни тозалаш, зарарсизлантириш, текшириш учун ташкил қилинади.

Асосан назорат жойи 2 та хонадан иборат:

    1.   Газниқобларни (кислород баллонларни ва тиклаш қутиларни) сақлаш хонаси.

     2.       Газниқобларни текшириш хонаси.

1.3-жадвал. ГТҲХ назорат жойи учун зарур бўлган асбоб-анжомлар рўйхати.

	т/р
	Номи
	Ўлчов

бирлиги
	Сони
	Изоҳ

	1. 
	Газниқобларни, захира кислород баллонларни ва 

тиклаш қутиларни сақлаш учун қаватли жавонлар.
	Дона
	1
	

	2. 
	Газниқобларни текшириш учун курси.
	Дона
	1
	

	3. 
	Ҳужжатларни ёзиш ва сақлаш канцеляр столи.
	Дона
	1
	

	4. 
	Газниқобларни қуритиш қурилмаси.
	Дона
	1
	

	5. 
	Электрўлчагич.
	Дона
	1
	

	6. 
	Реометр-манометр.
	Дона дона
	3

6
	Гуруҳ учун

ГТҲХ бўлинмаси учун


	7. 
	Паст босимли манометр ўлчагичи билан 0,1,6, Мпа(газниқобни сиқилган ҳавода текшириш учун).
	Дона

Дона
	3

6
	Гуруҳ учун ГТҲХ бўлинмаси учун

	8. 
	Текширув диски, муфтаси билан бир йиғимда (газниқобни сиқилган ҳавода текшириш учун).
	Дона

Дона
	3

6
	Гуруҳ учун ГТҲХ бўлинмаси учун

	9. 
	Совунли сув тайёрлаш учун идиш ва мўйқалам (газниқобни сиқилган ҳавода текшириш учун).
	Дона
	1
	

	10. 
	Назорат реометр-манометр
	Дона
	1
	

	11. 
	Тарози тошлари билан (1ва2кг.).
	Дона
	1
	

	12. 
	Ҳаво тортиш ускунаси (чанг ютар ёки махсус насос) газниқоб зичлигини босим ёки ҳавосизлантириш йўли билан текшириш учун.
	Дона
	1
	

	13. 
	Калитлар тўплами.
	Тўплам

Тўплам
	3

6
	Звено учун.

ГТХХ бўлинмаси учун.

	14. 
	1 дақиқали қум соати.
	Дона

Дона
	3

6
	Звено учун

ГТХХ бўлинмаси учун

	15. 
	Эмалланган ванна ва сув-ўтказгич жўмраги билан.
	Дона


	1
	


Назорат жойи белгиланган рўйхатга асосан асбоблар билан таъминланади ва қоидага кўра юқорида кўрсатилган хоналарда жиҳозланади. Бу хоналарда қуйидаги анжомлар бўлади:

· Газниқобларни, захира кислород баллонларни ва тиклаш қутиларни сақлаш учун жавонлар;

· 1 ва 2-рақамли текширувни ўтказиш учун мосламалар ва ускуналар, асбоб-анжомлар билан жиҳозланган иш қутиси;

· ўргатиш учун ўқув ҳимоя газниқоблар;

· газниқобларнинг тузилиши, улар билан ишлаш қоидалари ва хавфсизлик чоралари бўйича кўргазма қуроллари, расмлар;

· газниқобларни ювиш ва қуритиш жойи;

· калитлар тўплами;

· хона ичида ҳаво ҳароратини ўлчаш учун термометр, бир дақиқали қум соати;

Ҳимоя газниқоблар, катаклар билан жиҳозланган махсус жавонларда сақланиши керак. Катаклар газниқобларнинг тартиб сони, бириктирилган шахснинг исми, фамилияси ёзилган варақалар билан таъминланган бўлиши керак. Жавонларда ва токчаларда сақланаётган газниқоблар соз, тоза ва ишлатишга шай бўлиши керак.

Тўлдирилган, бўш, носоз кислород ва ҳаво баллонлари бир-биридан бўлак жойларда сақланади. Бу жойларга «тўлдирилган», «бўш», «носоз» деб ёзиб қўйилади. Тиклаш қутилари ҳам шу тартибда сақланади.

Назорат жойларида компрессор ускуналарини жойлаштириш ман этилади.

7.  Жанговар текширувлар: 1-жанговар текширувнинг вазифаси ва у қандай тартибда амалга оширилади? 2-жанговар текширувнинг вазифаси ва у қандай тартибда амалга оширилади? 3-жанговар текширувнинг вазифаси ва у қандай тартибда амалга оширилади?  /1; 2/
Ҳимоя газниқобларнинг созлигини назорат қилиш учун қуйидаги текширув турлари    ўтказилади:

· Жанговар текширув;
· 1-чи рақамли текширув;
· 2-чи рақамли текширув;
· 3-чи рақамли текширув.

1. Жанговар текширув газниқобни кийиб ишлатишдан олдин, ГТҲХ гуруҳ бошлиғининг "Газниқобни текширинг!" буйруғидан сўнг 1 дақиқа ичида ўтказилади ва текширув натижаси ГТҲХ гуруҳ раҳбарига билдирилади:    «Арипов газниқобни кийишга тайёр, кислород (ҳаво) босими 160 (180) атм.»

Эслатма: Агарда жанговар текширув пайтида ҳимоя газниқобда носозлик аниқланса ва уни тезлик билан бартараф этиш имконияти бўлмаса газниқобда ишлаш тақиқланади.

2. 1-рақамли текширув қоровулга ёки навбатчиликка тушишдан олдин, шу газниқобга бириктирилган шахс томонидан бажарилади. Текширув тўғрилигини ва сифатини смена бошлиғи ёки ўрнига қолган шахс назорат қилади.

Текширув натижаси 1- рақамли текширув қайд дафтарига ёзиб белгиланади.

3.  2- рақамли текширув қуйидаги ҳолларда ўтказилади:
· 1 ойда 1 марта;

· ҳимоя газниқобларда ишлагандан сўнг;

· ҳаво баллонини ( АСВ учун) тўлдиргандан сўнг ёки тиклаш қутисини

·  (КИП учун )алмаштиргандан сўнг;

· 3-рақамли текширувдан сўнг:

2-рақамли текширувнинг тўғрилигини ва сифатини смена бошлиғи ёки ўрнига қолган шахс назорат қилади ва текширув натижаси 2- рақамли текширув қайд дафтарига ёзиб белгиланади.

Ёнғин ўчириш ва одамларни қутқариш вақтида 2- рақамли текширувни ўтказмасдан туриб газниқобни қайта ишлатиш рухсат этилади, лекин умумий иш вақти, тиклаш қутисининг ҳимоя вақтидан ошиб кетмаслиги керак. Қисмга қайтиб келгач 2- рақамли текширув ўтқазилади ва газниқоб яна жанговар ҳисобга қўйилади.

Эслатма: 1 чи ва 2 чи рақамли текширувда носозликлар аниқланса  ва уни жойида бартараф этиш имконияти бўлмаса, у ҳолда ҳимоя газниқоб ГТҲХ базасига созлаш учун юборилади. Газ-тутундан ҳимоячига эса захирадаги газниқоблардан бири бириктирилади .

4. 3-рақамли текширув  қуйидаги ҳолларда ўтказилади:
*  1йилда 1 марта;
*  Ёнғин ўчириш қисмларидан носоз ҳимоя газниқоб келган бўлса;
*  янги бўлса.

        3-рақамли текшируви ГТҲХ базасида катта уста (уста) ёки ГТҲХ инструктори томонидан бажарилади. Бу текширувда ҳимоя газниқобнинг ҳамма қисмлари тўлиқсиз ёйиб яна йиғилади. Ёйиб, йиғиш ишлари махсус курсида бажарилади. Бу курсида фақат бир газниқобни эҳтиёт қисмлари ва бўлаклари бўлиши керак.    

8. Текширувларни ўтказиш учун керак бўлган асбоб-анжомларнинг номларини келтиринг   /1; 2/
Уларнинг ҳар бирига тўлиқ вазифаси бўйича тавсиф беринг. Техник кўрсаткичларини беринг. 
КИП-8 ни 2-чи рақамли текширувини ўтказиш учун қуйидагилар керак бўлади:

Тарози, тошлари билан;
Реометр – манометр;
 Қум соат (1 дақиқали);
ПР-334 мосламаси;
Махсус калитлар тўплами.

"А" КИП-8 ни 2-чи рақамли текшириш қуйидагича ўтказилади:
     Газниқобнинг ташқи кўриниши кўриб чиқилиши 1-чи рақамли текшируви каби ўтказилади.

Тиклагич  қутининг яроқлиги текширилади.

    Бунинг учун тиклаш қутисини икки улаш қисмига қопқоқларни бураб маҳкамлаймиз ва тарозида оғирлигини ўлчаймиз. Тиклаш қутисининг оғирлиги, этикеткада кўрсатилган оғирлигидан 50 гр. ошмаслиги керак.

     Агарда оғирлиги кўрсатилгандан 50 гр. ошиб кетса, тиклаш қутисини ишлаш вақти 30 дақиқадан ортиқ бўлса, тиклаш қутисининг тўлдирилганлигига 6 ойдан ошган бўлса, тиклаш қутиси ишга яроқсиз ҳисобланади.

      Кўрсатма: Кейинги текширувни ўтказишдан олдин "Реометр-манометр созлиги текширилади. Бунинг учун (5) улаш ичак тешигини бармоғимиз билан беркитамиз, (1) уч йўлланмани жўмрагини очиб (2) резина ичак ёрдамида реометр-манометрда босим ҳосил қилиб (1) жўмракни ёпамиз ва 1 дақиқа ичида босим реометр-монометрда ўзгармаса реометр-манометр соз деб ҳисобланади. Шиша найдаги сув сатҳи "О" кўрсаткичда туриши керак.

9. ГТҲХ гуруҳи шахсий таркиби ишлаганда қандай  техник анжомлар қўлланилади?   /1;  2/
Уларнинг турларини кўрсатинг. Вазифаси ва қўлланилишига тавсиф беринг. 

Ҳимоя газниқоблари махсус ўқув дастурини ўтган ва синов имтиҳонларини топширган соғлом ходимларга бириктирилади. Ўқув дастурини ўтиш натижаси далолатнома билан расмийлаштирилади, шунга асосан ЁҲБ ўқув юрти, илмий ишлар идораси, қисм (бирикма) раҳбари ҳимоя газниқобларда ишлаш учун буйруқ чиқаради. ИИВ, ИИББ-ИИБ ёнғин хавфсизлиги бирикма ходимларига ва бўйсунган бўлинма раҳбарларига, газниқоблар билан ишлаш учун рухсат берилиши ЁҲБ раҳбарлари буйруғига асосан аниқланади.

ГТҲХ гуруҳлари ёнғин ўчириш ва фалокатни бартараф этиш ишларини бажаришда фақат бир хилдаги газниқоби бор шахсий таркибдан тузилиши керак. ГТҲХ гуруҳлари ҳар-хил газниқоблар билан бир хавфсизлик жойида ва жанговар майдонида ишлатиш қатъиян ман этилади. Шу масала бўйича жавобгарлик шахсан ёнғин ўчириш раҳбарига ва жанговар жой бошлиғига юклатилади. Ёнғин хавфсизлиги идоралари ва қисмларини ҳимоя газниқоблар билан таъминлаш  тартиби Ўзбекистон ва Қорақалпоғистон Республикаси ИИВ ЁХББ, вилоят ва шаҳар ЁХБ буйруқларига асосан белгиланади.

Навбатчи смена ва ёнғин ўчириш навбатчи хизмат газ-тутундан ҳимоячиларнинг навбатга тушиш вақтида газниқобларнинг баллонидаги босими 160 кг/см2 (16 МПа) дан кам бўлмаслиги, сиқилган ҳаво газниқоблари учун 180кг/см2(18МПа) дан кам бўлмаслиги керак.

 ГТҲХ гуруҳи нафас олишга яроқсиз муҳитда ишлаётганда, унинг таркиби 3 кишидан кам бўлмаслиги керак. Ёғин ўчириш раҳбарининг қарорига кўра айрим ҳолларда, яъни қутқарув ишлари олиб борилаётган вақтида гуруҳ таркибини 2 кишигача камайтириш мумкин.

Гуруҳ бошлиғи қилиб, тайёргарлиги яхши ва тажрибали газ-тутундан ҳимоячи тайинланади. Гуруҳ таркиби одатда бир бўлинма ёки қоровулда хизмат қилувчи газ-тутундан ҳимоячилардан тузилади. Айрим холларда, ёнғин ўчириш раҳбарининг қарорига кўра, терма гуруҳлар тузилиши мумкин.

Нафас олишга яроқсиз бўлган муҳитда ишлаётган ГТҲХ гуруҳ хавфсизлигини таъминлаш учун қуйидагилар бўлиши керак: алоқа воситалари (сўзлашиш қурилмаси, олиб юрадиган радиостанция ва қутқариш арқони); ёритиш воситалари (гуруҳ чироғи, ҳар бир газ-тутундан ҳимоячига шахсий чироқ);

ёнғин ўчириш дастаги билан сув йўли (зарурат бўлса); енгил лом. Боғловчи темир арқон.

Йўналтирувчи темир арқон ва йўл белгилаш ипини алоқа воситаси сифатида ишлатиш мумкин. Бунинг учун махсус белгилар ўрнатилади. Газ-тутундан ҳимоячиларни кутилмаган ҳол ва бахтсиз ҳодиса рўй берганлиги ҳақида хабар бериш учун махсус асбоблар билан қуроллантириш тавсия этилади.

10. Газниқобларда ишлаганда ГТҲХ гуруҳ бошлиғининг  вазифаси нимадан иборат?  /1;  2/
Газ-тутундан ҳимоячининг смена алмашган пайтида ёнғинга киришда асосий вазифалари.  
    ГТҲХ гуруҳ бошлиғига гуруҳдаги газ-тутундан ҳимоячиларнинг хавфсизлигини таъминлаш масъулияти юклатилган жанговар вазифани бажариш, гуруҳ таркибига юкланган жанговар вазифаси бажариш, гуруҳ таркибининг газниқоблар билан ишлаш қоидасига ва хавфсизлик чораларига риоя қилиш бўйича жавоб беради.

    Одам қутқариш ва ёнғин ўчириш (фалокатни бартараф этиш) ишларида бўйсунган ходимларнинг ташаббуси ва фидокорлик кўрсатишни ҳар томонлама рағбатлантириш, ўзининг намунаси билан жанговар вазифани бажаришга, уларни эргаштириши ва бир йўла уларни соғлиғини ва ҳаётини сақлаш чораларини кўриш керак.

ГТҲХ гуруҳ бошлиғининг вазифаси:

- ўз гуруҳининг жанговар вазифаларини билиши, уларни бажаришда тадбир-чоралар кўриб қўйиш ва бу тўғрисида гуруҳ шахсий таркибига тушунтириши, алоқа, ёритиш, қидирув воситаларини бор бўлиши ва жанговар вазифаларни бажариш учун керак бўлган қуролларни ўзи билан олинишини текшириш; хавфсизлик ва назорат ўтказиш жойлари жойлашган ерлар тўғрисида ахборот бериш керак;

- бўйсунган ходимларнинг газниқобларини жанговар текширувни шахсан бошқариши, тўғри кийилишини назорат қилиши, нафас олишга яроқсиз бўлган муҳитга киришдан олдин баллондаги кислород (ҳаво) босимини текшириш ва гуруҳ шахсий таркибига назорат босимини эълон қилиш ва ишни тамом қилиб хавфсизлик жойига чиқиш вақтини айтиши керак;

- хавфсизлик жойи билан доимий алоқада бўлиши ва у орқали ЎЎРга ахборот бериш ёки ЖЖБга ўз майдонидаги аҳвол ва ўзини ҳаракатлари ҳақида маълумот бериши керак;

- шахсий таркибни аҳволидан хабардор бўлиши, қурол аслаҳадан тўғри фойдаланишини, кислород (ҳаво)ни тўғри сарфлашни ва у тугаётганда, гуруҳни тоза ҳавога олиб чиқишни бошқариши керак;

     агар гуруҳ сиқилган ҳаволи газниқобларда ишлаётган бўлса, гуруҳ бошлиғи вақти-вақти билан гуруҳ аъзоларининг бир-бирларини босимларини текширишига буйруқ бериши керак (АСВ-2 учун тегишли);

нафас олишга яроқсиз муҳитда ишлаётган ГТҲХ гуруҳини алоқа, ёритиш ва эҳтиёт чора асбобларисиз ишлашига йўл қўймаслиги керак;

- нафас олишга яроқсиз муҳитдан чиқилган бир жойни аниқлаб, газниқобларини ечишга буйруқ бериш керак, шундан сўнг шахсий таркибни дам олишини уюштириши керак;

- гуруҳ аъзоларидан бирини газниқобда носозлик рўй берса уни жойида тузатишга ҳаракат қилиш, агар тузатишни иложи бўлмаса, унда бутун гуруҳни тоза ҳавога олиб чиқиш ҳақида ЎЎРга ахборот бериш керак.

    Агар газ-тутундан ҳимоячи ҳушидан кетса, ёки аҳволи оғирлашса, унга дарҳол ёрдам бериш керак.

Бу ҳолда:

- кислород баллонида кислородни бор-йўқлигини аниқлаш, ҳаво шлангларини ҳолатини билиш ва фалокатга қарши клапан ёрдамида нафас олиш қопқасини тозалаб юбориши керак;

хавфсизлик жойига (НЎЖ) воқеа ҳақида хабар бериш керак;

жабрланган одамни тоза ҳавога олиб чиқиб, юзидан ниқобни ечиш керак ва керак бўлса биринчи тиббий ёрдамини кўрсатиш керак;

      Эслатма. Газниқоб баллонида кислород (ҳаво) бор бўлса, жабрланган шахс ниқобни тоза ҳавога чиққунгача ечиш ман қилинади. Газ-тутундан ҳимоячи ГТҲХ гуруҳ бошлиғига бўйсунади ва ўзига юклатилган вазифаларини ўз вақтида бажаришга жавоб беради.

Газ-тутундан ҳимоячининг вазифалари:

- навбатчиликка тушишдан олдин ва газниқобда ҳар ишлагандан сўнг (ёнғинда, фалокатда ва машғулотда) шу қўлланмада ўрнатилган тартиб бўйича қоровул бошлиғи бошчилигида (алоҳида постларда-бўлинма бошлиғи) текширув, тозалаш ва техник хизмат кўрсатиш ўтказади. Айрим ҳолларда газниқобларга хизмат кўрсатиш учун катта усталар (усталар) таклиф қилинади;

гуруҳ, бўлинма, сменанинг жанговар топшириғини билиш керак. Бошлиқлар буйруғини тез ва аниқ бажариши керак;

- ёнғиннинг хатарли жойида қолган одамларга тезда ёрдам кўрсатиш зарур. Ёнғинни ўчиришда, фалокатни бартараф этишда ва одамларни қутқаришда матонат ва жасорат кўрсатиш керак;

ишлаш давомида ҳамкасбларига ёрдам бериши, уларнинг ҳолатларини назорат қилиш, керак бўлса уларга ёрдам бериши керак;

- ўз хоҳишича гуруҳни тарк этмайди;

- нафас олишга яроқсиз муҳитда ҳаво найчаси (загубник) орқали гаплашиш мумкин эмас;

- вазиятни ўзгартиришни доимо кузатиб туриши, қурилиш иншоотларини кузатиши. Агар бирор ўзгариш бўлса, гуруҳ бошлиғига хабар бериши керак;

газниқобдаги носозлик аниқланганда ёки ўзини ёмон ҳис этса (бош оғриса, нафас олиш қийинлашса, оғзида тахир маза пайдо бўлса) дарҳол гуруҳ бошлиғига хабар бериши керак ва унинг кўрсатмасига асосан ҳаракат қилиш керак;

кислород сарф қилиш ҳисобини билиши керак, босим ўлчагич орқали кислород босимини назорат қилиши керак;

хавфсизлик жойини ёки НЎЖни қаерга жойлашганини билиши керак;

фақат гуруҳ бошлиғининг буйруғи билан газниқобни кийиши ва ечиши керак;

нафас олишга яроқсиз муҳитга киришдан олдин хавфсизлик жойидаги соқчига шахсий нишонни бериши, қайтиб чиққач олиши керак.

11. ГТҲХ гуруҳининг (бўлинмасини) иши ёнғинда ким томондан бошқарилади?  /1;  2/
Ишлаётган ГТҲХ гуруҳлари ишини назорат қилиш қандай амалга оширилади? Агар газниқобнинг бир меъёрида иши бузилса, қандай ишлар бажарилиши лозим?
    ГТҲХ гуруҳининг (бўлинмасини) ишини ёнғинда қуйидаги шахслар бошқаришади:

- битта смена ишлаганда қоидага кўра, навбатчи смена бошлиғи ёки унинг буйруғига асосан ГТҲХ гуруҳи таркибидаги бўлинма бошлиғи;

ёнғинда бир нечта смена ишласа бошлиқлар таркибидан бирор шахс ёнғин ўчириш раҳбари қилиб тайинланади;

    ГТҲХ махсус бўлинмаси ишлаётган вақтда бўлинма бошлиғи ёки ЎЎР тайинлаган ходим;

Агар нафас олишга яроқсиз муҳитга гуруҳ билан бирга катта бошлиқ кирса, унда у ҳам гуруҳ таркибига киради ва унинг ишини бошқаради.

     Одам қутқариш, қидириш ёнғинни ўчириш ва фалокатни бартараф этиш ишларини бажаришда гуруҳ ёнғиндан сақлаш низоми талабларига асосан ва вазиятни ҳисобга олган ҳолда ҳаракат қилиши керак.

Ишлаётган ГТҲХ гуруҳлари ишини назорат қилиш учун, нафас олишга яроқсиз муҳитга кириш жойида хавфсизлик жойи тайинланади. Хавфсизлик жойида махсус қайд дафтарида ишлаётган гуруҳлар иши ҳисобга олиб борилади. Унга гуруҳ таркиби газниқоблардаги кислород ва ҳаво босими, газниқобларнинг кийиш ва ечиш вақти, гуруҳ орқали берилаётган буйруқ ва хабарлар ёзиб борилади. Жанговар текширишни бажаргач, газниқобларни кийган газ тутундан ҳимоячилар шахсий нишонларини хавфсизлик жойидаги соқчига топширишади, тоза ҳавога қайтиб чиқишгач бу нишонлар эгаларига қайтарилади.

    Ёнғинда бир нечта гуруҳ ишлаётган вақтда, улардан бири хавфсизлик жойида туради (ҳимоя учун). Бу гуруҳ ишлаётган гуруҳларга ёрдам бериш учун доим тайёр туриш керак.

     Жуда мураккаб ва узоқ давом этадиган ёнғинларда, ГТҲХ бир нечта бўлинмаси ва гуруҳи ишласа ёнғин ўчириш раҳбари махсус ажратилган жойда назорат қилиш жойи (КПП) ташкил этади.

Газниқобда нафас олиш, чуқур ва бир текисда бўлиш керак. Агар нафас олиш ўзгарса, унда бажарилаётган иш тўхтатилади ва бир неча бор чуқур нафас олиш йўли билан равон нафас олиш тикланади.

   Ойнасини артиш учун, ниқобни ечиш ёки тортиш, нафас олиш яроқсиз муҳитда қатъиян ман қилинади.

Кислородли ҳимоя газниқобларда ишлаётган шахсий таркиб ҳар 30 дақиқада нафас олиш қопчасини тозалаб туриш керак. Бунинг учун мажбурий кислород узатиш асбобини, ортиқча босимни чиқарувчи клапан ишлаб кетгунча ҳаракатга келтирамиз.

    Жиҳозланган ва яроқли газниқоб тўғри кийилганда, ишлаш вақтида тўлиқ хавфсизликни таъминлайди. Агар газниқобни бир меъёрда иши бузилса, газ тутунидан ҳимоячи бу ҳақда гуруҳ раҳбарига ахборот бериши керак ва гуруҳ тоза ҳавога чиққунича газниқоби ишини таъминловчи чоралар кўриш керак.

Бунинг учун қуйидагилар бажарилиши лозим:

   Ҳаво етмаётганлиги сезилса, нафас олиш қийинлашса, умумий аҳволи оғирлашса, бош айланса, мажбурий кислород узатиш асбобини тугмасини ҳаракатга келтириш керак.

Нафас олишда катта қаршилик сезилса, нафас олиш шлангларини сиқилганлигини текшириб кўриш керак. Агар улар сиқилиб қолмаган бўлса, унда тез-тез чуқур нафас олинади, клапан қутисини аста уриб -уриб қўйиш орқали қийшайиб қолган клапанни тўғрилашга ҳаракат қилинади.

Агар сиқилган ҳаволи газниқобда ишлаш вақтида асосий ҳаво тугаса, захирадаги эҳтиёт ҳаво узатгич очилади, жўмрак «О» ҳолатига тўғриланади ва гуруҳ раҳбарига бу ҳақда хабар берилади. Шундан сўнг гуруҳ таркибида тоза ҳавога чиқилади

     Нафас олишнинг охирида кучлик қаршилик сезилса, бу нафас олиш автоматини ёмон ишлаётганини билдиради. Демак, вақти-вақти билан мажбурий кислород механизмини ишлатиш керак.

Нафас олиш автоматини клапани орқали нафас олиш қопчасига кислород тез ўтишни бошласа, унда баллон жўмраги ёпилади ва вақти-вақти билан очилиб нафас олиш қопчаси тўлдирилади.

   ГТҲХ кузатув гуруҳининг ер ости метрополитенига ва бошқа шунга ўхшаш мураккаб иншоотларга юборишда, гуруҳлар сони иккитадан кам бўлмаслиги керак. Бу вазиятда гуруҳ бошлиқларидан бири бошлиқ этиб тайинланади. Ёнғин ўчириш раҳбари мураккаб масалаларини ечишда, иш бошидан захирада эҳтиёт газ тутундан ҳимоячилар гуруҳини тузиш керак.

    Ҳимоя газниқоблар билан ишлаш вақтида гуруҳ газ-тутун ҳимоячилари босим ўлчагичнинг кўрсаткичларини кузатиб боришлари керак. Агар газниқоблар сиқилган ҳавода бўлса ва уларни босим ўлчагичлари ташқарига чиқмаган бўлса, гуруҳ бошлиғининг буйруғига биноан бир-бирларининг босимини назорат қилиб туриш керак.

12. Инсон нафас олиш органларини газ ва тутундан ҳимоя қилиш воситаларига нималар киради?  /1;  2/
Газниқобларни қандай турлари бор? Уларнинг вазифаси нимадан иборат?    

Инсонни нафас олиш органларини тутун ва газдан ҳимоя қилишда бир шахсни ва гуруҳнинг ҳимоя қилиш воситалари гуруҳига бўлинади.

Бир шахсни ҳимоя қилиш газниқоблари бир одамнинг нафас олиш органларини ва юз қисмини ҳимоя қилади. Улар тозаловчи (фильтрловчи) ва ҳимояловчиларга бўлинади.

Тозаловчи газниқоблар, тозаловчи моддаларнинг турига, қандай газлардан ҳимоя қилишга қараб ҳар-хил турларга бўлинади. Лекин бу газниқоблар кислород концентрацияси 16( дан кам бўлган муҳитда (ёнғинда) ишлатишга яроқсиз.

Ҳимояловчи газниқоблар ҳаволи ва кислородли турларга бўлинади.

Шлангли ҳаво газниқоблар, кўпгина корхона ва қишлоқ хўжаликларида ишлатилиб келиняпти. Улар тузилиши ва ишлатилиши бўйича содда, лекин ишлатиш шароити чегараланган, шлангларни шикастланиш мумкин, ҳаракатда қўллар банд бўлиши каби камчиликлари бор.

Юз йилдан бери сиқилган ҳаволи аппарат ишлатиб келиняпти. Улар ишлатишда қулай ва содда. Лекин камчилиги оғирлиги ва ўлчови катта, ҳимоя қилиш вақти кам.

Кислород ҳимоя газниқоби кислород хусусиятига қараб (сиқилган газсифат, суюқ-кимёвий алоқали) ва ҳимоя қилиш вақтига қараб бир неча турга бўлинади.

Бу газниқоблар тузилиши, ишлатишда ва хизмат кўрсатишда бироз мураккаб. Бундан ташқари, уларнинг асосий камчиликлари ҳудудий иқлимнинг (микроиқлим) ҳар-хиллиги туфайли, шахсий таркибни жиддий танловини ва уларни махсус тайёрлашни талаб этади. 

Гуруҳни ҳимоя қилиш воситаларига қуйидагилар киради:
- сунъий ҳаво алмашуви;

- мажбурий ҳаво алмашуви (ўрнатилган ва олиб юрувчи);

- олиб юрувчи тутун ютгичлар (прицеп, мотопомпа ва ёнғин ўчириш автомобилларининг базасида).
13.  АСВ-2 аппаратининг вазифаси нимадан иборат?    /1; 2/
Ишлаш  принципи қандай? АСВ-2нинг техник кўрсаткичларига нималар киради?

АСВ-2 нинг асосий вазифаси инсоннинг нафас олиш органларини, заҳарли газ ва тутундан ҳимоя қилади. У асосан 2та ҳаво баллони билан таъминланган бўлиб, тузилиши бўйича жуда содда, лекин бироз оғир.
АСВ-2 аппаратининг ишлаш принципи .

Ҳаво баллонининг жўмрагини очганда, ҳаво фиксатор орқали редукторга ўтади ва у ерда босим 200 отм. дан 50 отм. га камаяди, сўнгра шланг орқали ўпка автоматига ўтади. Юз ниқобдан нафас олиш натижасида ҳавосизланиш (вакуум) ҳосил бўлади ва ўпка автоматининг клапани очилиб, 30 л/дақ. миқдорида ҳаво ўтади. Нафас чиқарганда, ўпка автоматининг клапани ёпилади ва ҳаво чиқарилган ҳаво, юз ниқобга ўрнатилган, ташқарига чиқиш клапани орқали, ташқарига чиқиб кетади. Ҳаво баллонидаги босим  30-40 отм. га камайганда захира очиш жўмраги, газниқобчига, баллонда ҳаво миқдори камайганлиги тўғрисида хабар беради. Шунда захиранинг очиш жўмрагини ёқиб, хавфсиз жойга чиқиш керак.

АСВ-2 нинг тузилиши.           Расм 2.1
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1. Баллон сиқилган ҳаво билан.

2. Баллон жўмраги.

3. Манометр.

4. Редуктор.

5. Қисмларни маҳкамлаш коллектори.

6. Штуцер.

7. Захирани очиш жўмраги.

8. Фиксатор.

9. Ёстиқча.

10. Тақиш тасмалари.

11. Шланг.

12. Ўпка автомати.

13. Юз ниқоб.

Баллон жўмраги ва захиранинг очиш жўмраги битта умумий қобиққа бирлаштирилган ва у баллонларнинг учига маҳкам қилиб қўйилган. Қобиқнинг уч штуцери бўлиб, бу ерга: редуктор, манометр, 2та баллон улаш коллектори уланади.

АСВ-2 аппаратининг қулайликлари:
-тузилиши  содда;

-хизмат кўрсатиш арзонроқ ва  қулайроқ;

-нархи бошқа газниқобларга қараганда арзон;

-кимё, нефт ва мой ишлаб чиқариш корхоналарда ишлатиш хавфсиз;

АСВ-2 аппаратининг камчиликлари;

вазни бошқа газниқобларга қараганда оғир (15 кг);

ҳимоя қилиш вақти кам (60 мин.);

ҳимоя қобиғи йўқ.
АСВнинг техник кўрсаткичлари.            2.1-жадвал.

	№


	Кўрсаткичлар.
	Нафас олиш аппаратлари.

	
	
	Автономли.
	Комбина-циялашган

	
	
	Украина

-2
	Влада-2
	СХА

-2
	Лана-20
	Лана-30
	АВМ

-3
	ШАП

-62

	1
	Ҳимоя қилиш вақти дақ.
	60
	40
	60
	55
	70
	50
	25

	2
	Оғирлиги.
	22
	15
	15
	12
	16
	21
	13

	3
	Баллонлар сони. (дона)
	2
	2
	2
	1
	1
	2
	3

	4
	Баллоннинг сиғими.
	7
	3
	4
	7
	7
	5
	1,3

	5
	Ишчи босим МПа.(кгс/см2)

Миқдори
	15

150
	20

200
	20

200
	20

200
	30

300
	15

150
	20

200

	6
	Захира ҳавоси (л).
	2100
	1200
	1600
	1400
	2100
	1500
	720

	7
	30 л/дақ. Тезлигида, хавонинг қаршилиги Па (мм.сув сат.):

нафас олганда;

нафас чиқарганда.
	500

(50)

200

(20)
	200

(20)

200

(20)
	300

(30)

500

(50)
	300

(30)

500

(50)
	300

(30)

500

(50)
	-

-

-
	500

(50)

650

(65)


14. Инсон нафас олиш органларининг газ ва тутундан ҳимоя қилиш воситаларига нималар киради?   /1; 2/
Газниқобларнинг қандай турлари бор? Уларнинг вазифаси нимадан иборат?  

Инсонни нафас олиш органларини тутун ва газдан ҳимоя қилишда бир шахсни ва гуруҳнинг ҳимоя қилиш воситалари гуруҳига бўлинади.

Бир шахсни ҳимоя қилиш газниқоблари бир одамнинг нафас олиш органларини ва юз қисмини ҳимоя қилади. Улар тозаловчи (фильтрловчи) ва ҳимояловчиларга бўлинади.

Тозаловчи газниқоблар, тозаловчи моддаларнинг турига, қандай газлардан ҳимоя қилишга қараб ҳар-хил турларга бўлинади. Лекин бу газниқоблар кислород концентрацияси 16( дан кам бўлган муҳитда (ёнғинда) ишлатишга яроқсиз.

Ҳимояловчи газниқоблар ҳаволи ва кислородли турларга бўлинади.

Шлангли ҳаво газниқоблар, кўпгина корхона ва қишлоқ хўжаликларида ишлатилиб келиняпти. Улар тузилиши ва ишлатилиши бўйича содда, лекин ишлатиш шароити чегараланган, шлангларни шикастлаш мумкин, ҳаракатда қўллар банд бўлиши каби камчиликлари бор.

Юз йилдан бери сиқилган ҳаволи аппарат ишлатиб келиняпти. Улар ишлатишда қулай ва содда. Лекин камчилиги оғирлиги ва ўлчови катта, ҳимоя қилиш вақти кам.

Кислород ҳимоя газниқоби кислород хусусиятига қараб (сиқилган газсифат, суюқ-кимёвий алоқали) ва ҳимоя қилиш вақтига қараб бир неча турга бўлинади.

Бу газниқоблар тузилиши, ишлатишда ва хизмат кўрсатишда бироз мураккаб. Бундан ташқари, уларнинг асосий камчиликлари ҳудудий иқлимнинг (микроиқлим) ҳар-хиллиги туфайли, шахсий таркибни жиддий танловини ва уларни махсус тайёрлашни талаб этади. 

Гуруҳни ҳимоя қилиш воситаларига қуйидагилар киради;

· сунъий ҳаво алмашуви;

· мажбурий ҳаво алмашуви (ўрнатилган ва олиб юрувчи);

· олиб юрувчи тутун ютгичлар (прицеп, мотопомпа ва ёнғин ўчириш автомобилларининг базасида);

15. Сиқилган газ ҳолатидаги кислород билан ишлайдиган газниқобларнинг вазифаси нимадан иборат?   /1;  2/
Тузилиш жиҳатидан неча тармоқли бўлади? Кислород етказиб берувчи қисмларга нималар киради?  Газниқобларга қандай талаблар қўйилган?   

Сиқилган газ ҳолатидаги кислород билан ишлайдиган газниқоблар (КХГ(КИП)) тузилиш жиҳатидан уч тармоқдан иборат:

1.Ҳавони бўлиб берувчи. Бунга: нафас олиш шланглари, нам йиғгич, нафас олиш клапанлари, нафас олиш қопи, товуш сигнали, тиклаш қутиси киради;

2.Кислород етказиб берувчи. Бунга; кислород баллони, кислород етказиб берувчи механизм, капилляр трубкалар, манометр киради;

3.Ёрдамчи. Буларга: газниқоб қобиғи (корпус) қопқоғи билан, бел ва елка тасмалари киради:

Газниқобларга қўйиладиган талаблар.

Кислород ҳимоя газниқоблар (КХГ(КИП)) ёнғин ёки қутқарув олиб борилаётган жойларда инсон нафас олиш органларини, нафас олишга яроқсиз муҳитдан, ҳимоя қилиш учун хизмат қилади.

Тайинлашидан келиб чиқиб, газниқобларга физиология-гигиеник ва тактик-техник талаблар, газниқоб конструкциясига бутунлай ва алоҳида қисмларга қўйилади.

Газ-тутундан ҳимоячининг оғир шароитида ишлашини инобатга олиб, газниқоблар конструкцияси қуйидаги кўрсаткичларни ҳисобга олиш керак:

Нафас олиш ва чиқариш сиғими, л . . 
0,3...4

Ўпка нафас сиғими, л            . .
           6...85

Кислород истеъмол қилиш миқдори,л . . 0,25..3,5

Нафас олиш коэффициенти,      
. .        0,75..1,21

Нафас олиш тезлиги, дақ.       
. .        10..45

Газниқоб орқали олинадиган ҳаво таркибидаги кислород миқдори 50( бўлиши керак. Бу таркибнинг миқдори қисқа муддатга камайиши мумкин, аммо 25( дан кам бўлмаслиги керак. Карбонат ангидриднинг миқдори 0,5( ишнинг охирида 2( гача ошиши мумкин.

Ҳар қандай нафас олиш, ортиқча қаршилик газниқобда ишлаётган одамни тез толиқтириб қўйиши мумкин, шунинг учун қаршилик қуйидаги кўрсаткичдан ошмаслиги керак.

2.2-жадвал. КИПларда нафас олишга қаршилик ўлчови.

	Кўрсаткичлар.
	Газниқоблар.

	
	4 соат ишлаш даврида.
	2 соат ишлаш даврида.

	
	Нафас олиш
	Нафас чиқариш
	Нафас олиш
	Нафас чиқариш

	Ўрта оғирликда ишлашдаги нафас олишга қаршилик Па (мм.сув.сат):
-ўртача;

-иш охирида:
	250(25)

400(40)
	200(20)

300(30)
	350(35)

350(35)
	300(30)

450(45)


Ушбу газниқобларнинг асосий камчиликларидан бири иш давомида нафас олинувчи ҳавонинг қизиб кетишидир. Ўртача иссиқликда (250С) газниқобда олинувчи ҳавонинг иш оғирлигига қараб қизиши қуйида кўрсатилган:

Иш оғирлиги даражаси



Ҳарорат,0С

- тинч ҳолатда 




28,5/30,0

- ўртача





37,1/40,8

- оғир




           
41,8/47,6

- жуда оғир ҳолатда



           42,6/50

Эслатма: Суратда-ўртача ҳарорат. Махражда-максимал ҳарорат.

Ўртача ҳароратдан юқорироқ ҳароратлардан ишлаш вақтини қисқартиришда қуйидаги жадвалга амал қилиниши керак:
2.3 -жадвал. Газ-тутундан ҳимоячининг юқори ҳароратли муҳитда ишлаш вақти.

	
	Ишлаш вақти, дақ.

	Атроф-муҳит ҳарорати 
	Ҳавонинг нисбий намлиги, (

	0С
	15-49
	50-84
	85-100

	31
	90
	90
	90

	35
	90
	90
	50

	40
	60
	50
	25

	45
	50
	40
	25

	50
	45
	35
	16

	55
	40
	30
	10

	60
	35
	20
	5

	65
	30
	20
	-

	70
	20
	15
	-


Газниқобнинг атроф-муҳитдан сақлаш хусусиятини асрашда юз ниқобнинг аҳамияти катта. Юз ниқоб нафас олиш организмини ҳар қандай вазиятда, ҳатто ҳушидан кетгандан кейин ҳам атроф-муҳитдан ҳимоя қилиши керак.

16. Сиқилган ҳаволи аппаратларнинг вазифаси нимадан иборат?   /1; 2/
Уларнинг қандай турлари мавжуд? Ишлаш принципи ва техник кўрсаткичлари ҳақида маълумот беринг. 

Сиқилган ҳаволи аппарат (СҲА(АСВ)), бир шахсни ҳимояловчи газниқоблар турига киради. Туртилиш, урилиш, иссиқлик натижасида кислородли газниқоблар портлаш ёки ёниб кетиш эҳтимолидан холи эмас. Бундан ташқари, КХГ(КИП) совуқ ҳароратда ишлаш натижасида, кислород таркибидаги намлик музлаши оқибатида клапан ўриндиқларга ёпишиб қолади. Мембрана, юз ниқоб, нафас олиш қопи ва шунга ўхшаш резина қисмларни совуқ ҳарорат натижасида эгилувчанлиги камаяди ва механизмларнинг ишлаш имконияти камаяди. Бундан ташқари, паст ҳароратда ишлаш жараёнида оҳакли кимёвий ютгичнинг(ОК-Ю)  тозалаш хусусияти ёмонлашади ва КХГ(КИП) ни ҳимоя қилиш вақти камаяди.

Юқорида кўрсатилган барча камчиликлар, сиқилган ҳаволи аппаратларда бартараф этилган. Замонавий СҲА(АСВ) лар асосан уч турга бўлинади;

· автономли (мустақил);

· шлангли;

· комбинациялашган:

Инсонга ҳавони таъминлаш йўли билан ҳимоя воситалари ўзаро фарқланади.

Автономли аппаратларга ҳаво, шу аппаратда ишловчи, олиб юрувчи ҳаво баллонидан узатилади. Комбинациялашган аппаратларга ҳаво баллондан, шланг орқали юз ниқобга ўтади.
 Сиқилган ҳаволи аппарат АСВ-2 нинг вазифаси, тузилиши, ишлаш принципи ва техник кўрсаткичлари.

Ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларида кўп йиллардан бери автономли сиқилган аппарат АСВ-2 ишлатиляпти.

АСВ-2 нинг асосий вазифаси инсоннинг нафас олиш органларини, заҳарли газ ва тутундан ҳимоя қилади. У асосан 2та ҳаво баллони билан таъминланган бўлиб, тузилиши бўйича жуда содда, лекин бироз оғир.
АСВ-2 аппаратининг ишлаш принципи .

Ҳаво баллонининг жўмрагини очганда, ҳаво фиксатор орқали редукторга ўтади ва у ерда босим 200 атм. дан 50 отм. га камаяди, сўнгра шланг орқали ўпка автоматига ўтади. Юз ниқобдан нафас олиш натижасида ҳавосизланиш (вакуум) ҳосил бўлади ва ўпка автоматининг клапани очилиб, 30 л/дақ. миқдорида ҳаво ўтади. Нафас чиқарганда, ўпка автоматининг клапани ёпилади ва ҳаво чиқарилган ҳаво, юз ниқобга ўрнатилган, ташқарига чиқиш клапани орқали, ташқарига чиқиб кетади. Ҳаво баллонидаги босим  30-40 атм. га камайганда захира очиш жўмраги, газниқобчига, баллонда ҳаво миқдори камайганлиги тўғрисида хабар беради. Шунда захиранинг очиш жўмрагини ёқиб, хавфсиз жойга чиқиш керак.

17. «Дрегер» фирмасининг РА-90 ва РА-92 газниқобларининг  вазифаси нимадан иборат? /1; 2/
Қандай қисмлардан ташкил топган?  РА-90 ва РА-92 аппаратларининг техник кўрсаткичларига нималар киради? Ишлаш принципи қандай? "Футур" юзниқобининг вазифаси нимадан иборат? У қандай қисмлардан ташкил топган? 

«Дрегер» фирмасининг РА-90 ва РА-92 газниқоблари  вазифаси, тузилиши, ишлаш принципи ва техник кўрсаткичлари.

РА-90 ва РА-92 автоном аппаратларнинг асосий вазифаси нафас олишга нолойиқ шароитда инсон нафас олиш органларини ҳимоя қилади.
РА-90 ва РА-92 аппаратларининг техник кўрсаткичлари.  2.4-жадвал.

	N%
	Кўрсаткичлари.
	1 баллонли

РА-90
	2 баллонли

РА-92

	1.
	Юз ниқобнинг тури.
	Футура
	Футура

	2.
	Юз ниқобни улаш тури.
	«Р»
	«Р»

	3.
	Нормал ҳолда ишлаганда, ҳавонинг сарф бўлиш миқдори (л/дақ.).
	40
	40

	4.
	Товуш сигнали қуйидаги босимда ишлайди (атм.)
	50х60
	50х60

	5.
	Редуктор бўшлиғидаги иккиламчи босим (атм.).
	6,0х9,0
	6,0х9,0

	6.
	Ҳаво баллонида қуйидаги босим бўлганда редуктор нормал иш-лайди (атм.).
	300х10
	300х10

	7.
	Баллон тури.
	Енгиллаштирилган пўлат ва композитивли.
	Енгиллашти-рилган пўлат ва ком-позитивли.

	8.
	Ишчи босим (атм.).
	240х300
	240х300

	9.
	Ҳимоя қилиш вақти(дақ.)
	36х45
	72х90

	10
	Баллон сиғими (литр).
	6
	6

	11
	Аппаратнинг баллон билан оғирлиги (кг.);

А) Енгиллаштирилган пўлат;

Б) Композитивли.
	8,1

4,0
	8,1х16,2

4,0х8,0

	12
	Ранецнинг оғирлиги (кг)
	3,5
	3,3


РА-90 ва РА-92 аппаратининг вазифаси.

РА-90 ва РА-92 автоном аппаратининг вазифаси нафас олишга нолойиқ шароитда инсон нафас олиш органларини ва юзини ҳимоя қилади.

РА-92 ва РА-94 аппаратларининг тузилиши.  Расм  2.2.
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1. Ўпка автомати.

2. Иккиламчи босим шланги ва ниппелни штепселлик улаш мосламаси.

3. Ҳаво баллони.

4. Баллон жўмраги.

5. Бел тасмаси маҳкамлаш мосламаси.

6. Бел тасмаси.

7. Редуктор.

8. Баллони маҳкамлаш тасмалари.

9.  Елка тасмалари.

10.  Қисмларни  маҳкамлаш мосламаси  (ранец). 

11. Маҳкамлаш муфтаси.

12. Елка тасмалар бошвоғи.

13. Юз ниқоб.

14. Манометр.
18.  Кислород ва ҳаво компрессорларининг вазифаси нимадан иборат?
 /1; 2/ 

Компрессорлар ишлашига қараб қандай турларга бўлинади? КД4-250 компрессорнинг вазифаси нимадан иборат? Асосий техник кўрсаткичларига нималар киради? Ишлаш тамойили қандай?

Компрессорларнинг вазифаси, кислород ёки ҳавони кичик сиғимли баллонларга босим остида тўлдиришдир. ўзининг маҳсулот тўлдиришига қараб, кислородли, азотли, углекислотали ва бошқа турларга бўлинади. Компрессорларни яратишда, газларнинг кимёвий ва физик хусусиятлари инобатга олинади. Яъни,  газсифат кислород юқори босим остида бўлганда, рангсиз металларни ишқорлайди ва мой билан бирикканида портлайди. Шунинг учун кислород компрессорларнинг қисмларини рангли металлдан ясалади ва ишқаланувчи қисмларини мойлаш учун сув-глицерин аралашмаси ишлатилади.

Компрессорларни хавфсиз ишлаши учун (юқори ҳарорат остида портлаш олдини олиш учун), уларни ўрта меъёрда ишлаш ва ишлаб чиқариш босими 500 атм.гача етказилади. Газ ҳар бир поғонага ўтишда, компрессор совутгичи ёрдамида керакли меъёрда совутилади.

Компрессорлар қуйидагиларга бўлинади:

* тирсакли вални айланиш тезлигига қараб - секин ва тез айланадиган;

* совитиш турига қараб - сувли ва ҳаволи;

* ўрнатиш усулига қараб - стационар, ҳаракатланувчи ва олиб юрилувчи;

* босим ҳосил қилишига қараб -  паст (1 Мпа.)(10 кгс/см2), ўрта (1...6 Мпа.)(10 ...60кгс/см2) ва юқори (6 Мпа.)(60 кгс/см2) босимли.

КХГ газниқобларининг баллонларини кислород билан тўлдириш учун КД4-250 компрессори ишлатилади ва унинг асосий вазифаси кичик ҳажмли баллонларга, катта ҳажмли транспорт баллонларидаги  кислородни босим остида тўлдириб беради.

К-компрессор;

Д-зажимной(сиқиб берувчи);

4-сиқиш даражаси;

250-компрессорнинг босим бериш имконияти.

КД4-250 компрессори қуйидаги асосий қисмлардан тузилган;

1. Бошқариш щити;

2. Насос қисми;

3. Асос.

Бошқариш щитига қуйидаги қисмлар киради:
· манометрлар;

· транспорт баллонларни ёқиш жўмраклари;

· бўшатиш жўмраги;

· тўлдириш жўмраклари;

· шток-клапан.

Насос қисми қуйидагилардан тузилган;

· мойлаш ва совитиш учун қоришма идиши;

· насос;

· сўриш ва тўлдириш коллекторлари;

· электродвигатель ва уни ёқиш пакетли ёқгичи;

· ҳимоя клапани;

· камар ва ҳимоя тўсиғи;

· найлар.

Асос қисми умумий пўлат қуймадан иборат бўлиб, унга насос ва бошқариш щити маҳкамланади. Асос қисми икки бўлимни бир-бирига улаш вазифасини бажаради.

Ишлаш қоидаси: Компрессор насос қисми.,  электродвигатель (камарлар ёрдамида) ёрдамида ҳаракатга келтирилади. Насос транспорт баллонлардаги кислородни, кичик ҳажмли баллонларга босим остида тўлдириб  беради. Кислород тўлдириш жараёнида, совитиш тармоғидан совутилиб, баллонларга тўлдирилади. Мойлаш учун фақат глицерин қўлланилади. Бошқа мойларни қўлланиши қатъиян ман этилади. 

КД4-250 компрессорининг техник кўрсаткичлари.

1. Сўриб олиш шароитида, ишлаб чиқариш миқдори л/мин.
    
5,5:

2. Баллони тўлдириш жараёнида, охирги максимал босим кГ/см2   
270:

3. Цилиндрлар сони
                                                                     2:

4. Сиқиш даражасининг поғонаси 




1:

5. Плунжер диаметри, мм






18:

6. Плунжер ҳаракат масофаси, мм   




 25:

7. Марказий ўқнинг айланиш тезлиги дақ./айл.


440:

8. Электродвигатель:

· Тури






асинхрон учфазали:

· Қуввати кВт






1,1:

· Қаршилиги В.





220/380:

· Двигатель ўқининг айланиш миқдори дақ/айл.
1410

9. Компрессорнинг ўлчови, мм:

· Узунлиги

610:

· Эни


510:

· Баландлиги

470:

10. Оғирлиги, кг

65:

Товуш сигнали.
Юз ниқоб "Футур" ҳақида қисқа маълумот.

"Футур" юз ниқоби ва "Р" штепсел клапан қутиси қуйидагилардан ясалган; сиқиб турувчи рамка-силикатдан; қаттиқ қобиқ-полиамид; зарбага ва иссиққа қарши ойна.

Умумий ниқоб юзниқоб ва клапан қутисидан (1) ташкил топган. 

Асосий техник хусусиятлари.

 
РА-90 ва РА-92 сиқилган ҳаволи, икки поғонали аппарат бўлиб, пўлат ёки композитив баллонлардан ташкил топган;

ҳаво баллони енгиллаштирилган , сиғими 6 литр;

тақиш тасмалари қийин ёнувчи ва амортизацион матодан ясалган;

 юз ниқобнинг "Футур" кўриш ойнаси зарбага чидамли материалдан ясалган бўлиб, ичида ўрнатилган икки қатламли обтюратор, юз қисмини актив ҳимоя қилишни таъминлайди;

 Инсон ҳар-хил оғирликда нафас олганда, бир меъёрда ҳаво етказиб бериш учун редуктор РА-90, РА-92 аппаратлари кўпчилик ишлатилишига мўлжалланган бўлиб, сменадан-сменага топширилади. Юз ниқоб «Футура» ГТҲХ шахсий таркибига бириктирилади ва ҳар ишлатилгандан сўнг ГТҲХ базасига ювиб, тозалаш учун жўнатилади. ГТҲХ шахсий таркибига захира юз ниқоб тарқатилади. Аппаратлар ҳам, ишлатгандан сўнг, ГТҲХ базасига ювиб, тозалаш, баллонларни ҳаво билан тўлдириш ва аппаратларни текшириш учун (текширув натижаси учёт карточкасига ёзилади.) жўнатилади. Ҳамма қабул қилиш ва тарқатиш ишлари қайд дафтарига ёзилади.

Аппаратларни ишлатиш жараёнида қуйидаги текширувлар ўтказилади;

1-рақамли текшириш;

2-рақамли текшириш;

жанговар текшириш;

профилактик текшириш;

Аппаратнинг 1-рақамли текшириши жанговар навбатчиликка тушаётганда, захира юз ниқоб ва аппаратни олганда бириктирилган шахс томонидан  ўтказилади. Текширувнинг тўғрилигини ва сифатини смена бошлиғи ёки уни ўрнига қолган шахс назорат қилади.

 2-рақамли текшируви 1 ойда бир марта ўтказилади, ундан ташқари унда ишлагандан сўнг, ҳаво баллонларини тўлдирилгандан сўнг, тозалангандан сўнг ўтказилади.

Профилактик текшириш  1 йилда бир марта ГТҲХ базасида ўтказилиши керак. Бу текширув ГТҲХ база катта уста ёки ГТҲХ инструктори томонидан бажарилади.

Ёнғинни ўчириш ва фавқулодда вазиятларда ҳаво баллонларини алмаштириш фақат ГТҲХ катта устаси назорати остида бажарилади.

19. КИП-8 газниқобининг асосий вазифаси нимадан иборат? /1;  2/
КИП-8 газниқоби қандай қисмлардан  тузилган? Ишлаш тамойили ва техник кўрсаткичлари қандай?

КИП-8 газниқоб умумий тузилиши, ишлаш принципи ва техник кўрсаткичлари.
    Ёнғин ўчириш соҳасида қўлланиладиган ҳимоя газниқоблар ичида КИП-8 газниқоби энг кенг қўлланилади. Ушбу газниқоб ёпиқ циклда ишлатиладиган регенератив (регенерация-қайта тиклаш маъносини англатади) газниқоблар турига кириб, чиқарилган нафасдаги ҳаво, махсус қоришма ёрдамида карбонат ангидриддан тозаланиб, кислород билан бойитилиб яна нафас олиш учун қайтиб келади.

КИП-8 газниқобининг асосий вазифаси инсон нафас олиш органларини заҳарли газ ва тутундан ҳимоя қилишдан иборат. У ёпиқ ҳолатда ишловчи газниқоб ҳисобланади, яъни одам организмидан чиқарилган ҳаво тозаланиб, кислород билан бойитилиб яна одам организмига қайтади.

КИП-8 газниқобининг умумий кўриниши 1-расмда кўрсатилган. Нафас билан чиқарилган ҳаво (таркиби; N-78(, С2-15...17(, СО2-4...5(), клапан қутисига, сўнг нафас чиқариш шланги орқали тиклаш қутисига тушиб, карбонат ангидриддан қисман тозаланади. Тозаланган ҳаво, нафас олиш қопига тушиб ва кислород баллондан, кислород тақсимлаш механизми орқали ўтиб тозаланган ҳавони  (25() бойитади. Бойитилган ҳаво, нафас олганда товуш сигнали, нафас олиш шланги ва клапанлар қутиси орқали қайтиб келади.

Ишни оғир ва енгил бажарилишига қараб нафас олиш қопига кислород уч тармоқ орқали ўтади: доимий-редукторнинг доимий ўтказиш тешиги орқали 1,4(0,2л/мин.; ўпка автомати – оғир даражали жисмоний иш бажариш жараёнида, ўпка кўп миқдорда истеъмол қилади (доимий кислород узатиш етарли даражада бўлмайди); авария ҳолатида (механик равишда) – кислород етишмаслиги натижасида ва нафас олиш қопини ювиш учун.

Ўпка автоматининг ёки авария ҳолатида кислород узатиш механизмининг ишлаши натижасида, нафас олиш қопида ортиқча босим 300 Па.(30 мм.сув.сат.) ҳосил бўлади. Бу ҳолда нафас олиш қопининг, ҳимоя клапани ҳаракатга келиб, ортиқча босимни газниқобдан ташқарига чиқариб юборади.

2.4-жадвал.   КИП газниқобининг техник кўрсаткичлари

	N0
	Кўрсаткичлар
	Газниқоблар тури

	
	
	РВК
	КИП-8
	РВЛ-1
	Р-12

	1
	Ҳимоя қилиш вақти (соат).
	1.5
	2
	2
	4

	2
	Оғирлиги (кг.)
	
	10
	8.3
	14

	3
	Кислород узатиш

(л/мин.).

-доимий;

-ўпка автомати;

-фавқулодда:
	1.3
[image: image225.wmf]±

0.1

150..60

150..60
	1.4
[image: image226.wmf]±

0.2

40

40
	1.4

150..60

150..60
	1.1

150..60

150..60

	4
	Нафас олиш қопининг сиғими (литр).
	4
	
	
	

	5
	Ўпка автоматининг ҳавосизланганда ишлаш даражаси(мм.сув сат.)
	10...30

	6
	Ҳимоя клапанининг босим остида ишлаш даражаси(мм.сув сат.)
	10...30

	7
	Баллоннинг сиғими (л.)
	0.7
	1
	1
	2

	8
	Баллондаги босим кгс/см2
	20(200)
	20(200)
	20(200)
	20(200)


2.2-расм. КИП-8 қуйидаги асосий қисмлардан тузилган:


1.Юз ниқоб.

2.Клапанлар қутиси.

3.Нафас олиш ва чиқариш

шланглари.

4.Тиклаш қутиси.

5.Нафас олиш қопи.

6.Нафас олиш қопининг ҳимоя

клапани.

7.Кислород баллони.

8.Кислород тақсимлаш 

механизми.

9.Товуш сигнали. 

10Ташқарига чиқиб турувчи 

манометр.

11.Қобиқ. 

12.Қопқоқ. 

13.Газниқоб тақиш тасмалари.
20. Ҳимоя газниқоблари. Ҳимоя газниқобларни жанговар ёнғин ўчириш автомобилларида сақлаш қандай амалга оширилади? Жанговар ҳисобдаги  ва захирадаги газниқобларини сақлаш тартиби қандай?  /1; 2/
Навбатчи смена ва ёнғин ўчириш навбатчи хизмат газ-тутундан ҳимоячиларни ҳимоя газниқобларини жанговар ҳисобга қўйиш учун КИП  кислород баллонининг босими 160 атм.дан кам, АСВ учун ҳаво баллонининг босими 180 атм. дан кам бўлмаслиги зарур.

Жанговар ҳисобдаги  ва захирадаги газниқоблар (навбатчи қоровулда 1 дона, ГТҲХ бўлинмасига 2 дона газниқоб) ёнғин ўчириш автомобилларида жавонларда ва махсус қутиларда сақланади. Газниқобларни ёнғин ўчириш автомобиллари ҳаракатланганда шикастланмаслиги учун, қутиларнинг ички қисми зарбани қайтарувчи мато билан қопланади. Газниқоблар қутиларда тик ҳолатда сақланади. Газниқобларни жойлашиши, уларнинг бутлигига ва тез кийилишига имкон бериш керак.

Эслатма: Захирадаги газниқобларни шахсий таркиб, ҳайдовчи ва  жабрлаганларга ишлатиш мумкин.

Ёнғин ўчириш автомобилларида захира КИП учун кислород баллонлар ва тиклаш қутилари, махсус, маҳкамланган қутиларда сақланади ва олиб юрилади.  Жанговар ҳолатда қанча ҳимоя газниқоби бўлса шунча, захира кислород баллон ва тиклаш қутилари олиб юриш керак.

Эслатма: Катта ёнғин хавфсизлиги гарнизонларида олиб юриладиган захира кислород баллон ва тиклаш қутилар сонини бошқарма ва бўлим бошлиқлари аниқлайди.

Захира кислород баллонлар ва тиклаш қутилари штуцери, қопқоқлар билан ёпилади, уларнинг оғзи муҳрланади ва шу ҳолда сақланади. Тиклаш қутисини сақлаш муддати 6 ойдан ошмаслиги керак.

 Ёнғин ўчириш автомобилларида жанговар ҳолатдаги захира газниқоб, кислород баллонлари ва тиклаш қутилари бўлинма сардори қабул қилади ва топширади.

Кислородли  ҳимоя газниқоблари ҳар бир газ ва тутундан ҳимоячига шахсан бириктирилади. Уларни бир кишидан иккинчи кишига бериш тақиқланади. Газниқобларни бириктириш ва қайта бириктириш фақат идоралар, ўқув юрти раҳбарлари, ёнғиндан хавфсизлиги бирикма ва қисм бошлиқлари буйруғига асосан бажарилади.

Ихтиёрида сиқилган ҳаволи газниқоби бор ҳар бир ёнғиндан сақлаш қисмида соғлиги бўйича шу хизматда ишлашга рухсат этилган барча шахсий таркиб газниқоблар билан таъминланиши керак. Сиқилган ҳаволи газниқобларни ёнғин ўчириш автомобилларида олиб юриш тартибини ЁХБ (гарнизон) бошлиқлари белгилайди.

Кислородли ҳимоялаш ва сиқилган ҳаволи газниқобларнинг сув ости ишларида қўлланилиши ман этилади.

Ҳимоя газниқобларида ишлаш учун, махсус ўқув дастурини ўтган ва синов имтиҳонларини топширган соғлом ходимларга рухсат берилади. Текширув натижаси далолатнома билан расмийлаштирилади, шунга асосан ЁХБ ўқув юрти, ёки қисм раҳбари ҳимоя газниқобларида ишлаш учун буйруқ чиқаради.

Газниқобларга яхши қараш, тўғри сақлаш, созлигини ва тозалигини доимий назорат қилиб бориш - уни бенуқсон ишлашининг гаровидир.

21.  Ҳимоя газниқобларга техник хизмат кўрсатиш  /1; 2/
Кислородли ҳимоя газниқобини жанговар текшируви неча бўлимдан иборат? Қандай амалга оширилади? 

"А" Кислородли ҳимоя газниқобини жанговар текшируви.

1.  Ниқобнинг ташқи кўриниши текширилади. Бунинг учун ниқобнинг усти, ички кўриниши тоза ва йиртилмаган, кўриш ойналари синмаган, зич ҳолда туриши зарур. Ички тарафи ағдарилади ва кейинги текширувга тайёрланади.

2.  Нафас олиш ва нафас чиқариш клапанларининг ишлаши текширилади.

Нафас олиш шлангини кўлимиз билан маҳкам ушлаб сиқамиз ва ниқобнинг клапан қутиси уланган жойидан нафас олишга ҳаракат қиламиз. Ҳаво ўтмаса нафас чиқариш клапани соз, деб топилади.

Нафас чиқариш шлангини маҳкам сиқиб, ҳаво берамиз. Ҳавони ўтказмаса, нафас олиш клапани соз, деб топилади.

Эслатма: Агарда у ёки бу ҳолда клапан ҳавони қўйиб юборса, клапан носоз ёки тескари қўйилган бўлади.

3.  Товуш сигналининг ишлаши текширилади. Юз ниқоб орқали газниқобдан ҳаво сўрамиз ва бу ҳолатда  газниқобдан товуш чиқиши керак.

4.  Газниқобнинг зичлигини ҳавосизлантириш йўли билан текширилади.

Лабимизни ниқобдан олмасдан газниқобдан ҳавони сўриб, бурундан чиқарамиз ва газниқобда бутунлай ҳаво қолмаганида 5...10 сония ушлаб тургандан сўнг яна қайта ҳавони сўриб кўрамиз. Шунда ҳаво қолмаса, газниқобнинг зичлиги етарли даражада бўлади.

5.  Ҳаво қопи ҳимоя клапанининг ишлаши текширилади. Бунинг учун ниқобдан лабимизни узмасдан (бурун билан нафас олиб) газниқобга чуқур ҳаво берамиз ва газниқобнинг орқасидан пишиллаган товушни эшитамиз. Бу ҳаво қопи ҳимоя клапанининг ишлашини билдиради.

Эслатма: Ҳимоя клапани ўрта меъёрда ишлаши учун, газниқоб ичига ҳаво бериш кучи ўртача бўлиши керак. Кислород баллонининг жўмрагини охиригача очиб қуйидаги текширувларни ўтказамиз:
6.  Доимий кислород бериш текширилади. Бунинг учун ниқобни қулоққа тутамиз ва газниқобнинг ичидан пишиллаган товушни эшитамиз.
7.  Ўпка автоматининг ишлаши текширилади. Ниқобни  ҳавосизлантирамиз ва бунда газниқоб ичидан пишиллаган товуш эшитилади. Бир-икки марта ишлатиб текшириб кўрамиз.
Эслатма: Ҳавосизланишга ўртача куч сарф қилганимизда автомат ишлаши керак.

8.  Фалокат чоғида кислород берувчи механизмнинг ишлашини текширамиз. Ўнг қўлимиз билан газниқоб қопқоғининг пастки қисмидаги махсус тугмани босамиз ва бунда пишиллаган овоз эшитилиши керак.

9.  Манометрдан кислород баллонининг босимини аниқлаймиз ва бўлинма бошлиғига маълумот билан мурожаат қилинади.
Масалан: "Шаропов ишлашга тайёр, кислород босими 160 атмосфера!" 

22.  Ҳимоя газниқобларини ишлатишда техника хавфсизлигини ўтказиш кимнинг талаби бўйича амалга оширилади?  /1;  2/
Газниқобнинг созлигига ким жавобгар? Нафас олишга яроқсиз бўлган муҳитда ишлаётган ГТҲХ гуруҳи хавфсизлигини таъминлаш учун нималар бўлиши керак? ГТҲХ гуруҳининг нафас олишга яроқсиз бўлган муҳитда ишлаш тартиби қандай?

Ҳимоя газниқобларини ишлатиш, ҳисобга олиш, сақлаш, таъмирлаш, текшириш Ўз Рес.ИИВ ёнғин хавфсизлиги хизматининг ГТҲХ бўйича Низоми талабларига мувофиқ равишда олиб борилади.

Тутундан ҳимояланган ҳар бир шахс унга бириктирилган газниқобнинг созлигига шахсан жавобгардир.

Кислород ҳимоя газниқоблар шахсий газниқоби бўлиб, ундан фойдаланиш фақат тиббиёт кўригидан ва бошланғич тайёрлов дастури бўйича тайёргарликдан ўтган шахсларга рухсат этилади. Сиқилган ҳаволи газниқоблардан жанговар ҳисобнинг барча шахслари фойдаланиш мумкин,  лекин бунинг учун аввал юзниқоблар дезинфекция қилиниши ёки шахсий газниқоблар бўлиши шарт. Газниқоблар омборхонадан олинганда, бошқа шахсга топширганда, инфекцион бино ва хоналарда ишлагандан кейин ҳамда газниқоб эгаси юқумли касаллик билан оғриганда 3-чи рақамли текширув мобайнида газниқоб пухта дезинфекция қилинади.

Жанговар ҳисобдаги газниқоблар ёнғин ўчириш автомобилларида амортизацион материал билан қопланган жавонларда тик ҳолда сақланади. Захирадаги кислород баллонлар ва Т.Қ. лар автомобилларда алоҳида махсус қутиларда сақланиши ва ташилиши мумкин. Т.Қ. - нинг штуцерлари ва кислород баллонларининг уланиш қисмлари махсус ёпқичлар билан мустаҳкам ёпилади ва муҳрланади.

Нафас олишга яроқсиз бўлган муҳитда ишлаётган ГТҲХ гуруҳи хавфсизлигини таъминлаш учун қуйидагилар бўлиши керак:

-алоқа воситалари (сўзлашиш қурилмаси, олиб юрадиган радиостанция ёки қутқариш арқони);

-ёритиш воситаси (гуруҳ чироғи ёки ҳар бир ҳимоячига электр чироғи);

-гуруҳ ҳимоя воситалари ва йўналтириш троси (сим арқон);

-ёнғин ўчириш дастаги билан сув енги;

-эшикни очувчи ва иморат қисмларини очувчи асбоб (лом).

ГТҲХ гуруҳи нафас олишга яроқсиз бўлган муҳитда ишлаётган иморатнинг ёки қурилманинг девор тарафидан юриши, агарда иморатнинг бузилиш  хавфи бўлса, гуруҳ зудлик билан иморат ичидан чиқиши зарур.

ГТҲХ гуруҳи нафас олишга яроқсиз бўлган муҳитда ишлаётганда, унинг таркиби 3 кишидан кам бўлмаслиги керак. Ёнғин ўчириш раҳбарининг қарорига кўра  айрим ҳолларда, яъни қутқарув ишларида гуруҳ таркибини 2 кишигача камайтириш мумкин.

Гуруҳ бошлиғи қилиб тайёргарлиги яхши ва тажрибали газ-тутундан ҳимоячи тайинланади. Гуруҳ таркиби одатда бир бўлинма ёки қоровулда хизмат қилувчи газтутундан ҳимоячилардан тузилади. Айрим ҳолларда, ёнғин ўчириш раҳбарининг қарорига кўра, терма гуруҳлар тузилиши мумкин.

Ишлаётган ГТҲХ гуруҳлари ишини назорат қилиш учун, нафас олишга яроқсиз бўлган муҳитга кириш жойида хавфсизлик жойи тайинланади. Хавфсизлик жойида   соқчи, махсус қайд дафтарига ишлаётган гуруҳлар иши ҳисобга олиб борилади.

Жанговар текширишни бажаргач, газниқобларни кийган газ-тутундан ҳимоячилар шахсий нишонларини хавфсизлик жойидаги соқчига топширишади, тоза ҳавога қайтиб чиқишгач шахсан эгаларига қайтарилади.

23. Шахсий таркибнинг ҳимоя газниқобларида ишлаганда вазифалари 

/1; 2/
Ёнғин ўчириш раҳбарининг вазифаси. Смена бошлиғининг вазифаси.  Тезкор штаб бошлиғининг вазифаси.  Таъминот бошлиғининг вазифаси. Жанговар жой бошлиғи вазифаси.

Ёнғин хавфсизлиги гарнизонида биринчи ёнғин ўчириш раҳбари гарнизон бошлиғи ҳисобланади ва у ГТҲХни жанговар ҳолатига, асбоб-анжомлар билан мукаммал таъминланишига ва ёнғинда қўлланиладиган ҳимоя газниқоблар, асбоб-анжомлар ва ускуналар билан қуролланишига, шунингдек, газ-қутқарув, тоғ-қутқарув ва бошқа тузилмалар билан ўзаро алоқа боғлаб ишлашини ташкил этиш учун жавоб беради. 

У ГТҲХ шахсий таркибининг жанговар ҳолатини назорат ишларини амалга оширади, гарнизондаги ГТҲХ бошлиғига ГТҲХни мустаҳкамлашга яқиндан ёрдам беради. Йилнинг ҳар чорагида ёнғин хавфсизлиги гарнизонининг бошқарув таркибидан газ-тутундан ҳимоячилар билан камида бир мартадан шахсан ўзи машғулот ўтказади.

Смена бошлиғи. 

Ёнғин хавфсизлиги қисми смена бошлиғи бутун смена шахсий таркибини асосий бошлиғи ҳисобланади. У ўз сменасини ГТҲХни бошқаради ва унинг жанговар ҳолати учун тўлиқ жавоб беради.

Унинг вазифаси;

ҳар бир газ-тундан ҳимоячининг тайёргарлик даражасини ва шахсий фазилатларини билиши керак;

тайёрлаш дастурини талабларига асосан қоровул шахсий таркибини ҳимоя газниқобларда ишлашни ўргатиб бориши керак;

ёнғин ўчирувчиларни хавфсизлик жой соқчиси вазифасини бажаришга тайёрлаш керак;

газниқобларни ўз вақтида 1 ва 2-рақамли текширишдан ўтказишни таъминлаш, ГТҲХ ҳужжатларини сифатли равишда олиб бориш ва шахсий таркиб ўз вақтида газниқобларни 3-рақамли текширишга юборишларни назорат қилиш керак;

450-буйруқ ва ишлаб чиқариш қўлланмасига биноан, газниқоблар ишлатилгач уларни тозалашни ташкил этиш керак;

эҳтиёт кислород (ҳаво) баллонларини, тикловчи қутиларни, қоровул ихтиёридаги ёнғин автомобилларидаги ва ГТҲХ назорат жойидаги ҳимоя газниқобларнинг созлигини назорат  қилиши керак;

газниқобларни, асбоб-анжомларни ва ҳужжатларни рўйхат бўйича қабул қилиш ва навбатчилик вақтида уларнинг бутлигини таъминлаш керак:

А) Ўт ўчириш раҳбари.

Ёнғин ўчириш раҳбарининг вазифалари:

· ёнғин (фалокат) содир бўлган ерга бораётганда тезкорлик ёнғин ўчириш режаси (варақаси) орқали масканларнинг тузилиши, жиҳозларнинг жойлашиши ва бошқа хусусиятлари билан танишиши керак;

· қидирув ишини олиб боришда ва ёнғин (фалокат) рўй берган жойда, вазиятга баҳо беришда, хоналарнинг тутун билан тўлиш даражасига ва унда одамларга етадиган зарарига, одамларнинг қайси жойларда бўлишига, портлаш ва қулаб тушиш хавфига, тутун кирмайдиган зинапоя қаватлари борлигига ва улардан фойдаланиш тартибига, қидирув, қутқарув ва ёнғинни ўчириш (фалокатни бартараф этиш) ишларини олиб бориш учун ГТҲХ керакли куч ва воситаларга эга эканлигини аниқлаш керак;

· ишлаб чиқариш саноатида заҳарли моддалар бор масканларда ёнғин ўчириш вақтида уларнинг ҳаводаги миқдорини назоратга олиш учун шу масканинг муҳандис-техник ходимларини жалб этиш керак;

· гуруҳни тажрибали ходимлар бошчилигида юбориш шахсан ёки штаб бошлиғи орқали жанговар жой бошлиғи жанговар топшириқларни қўйиш, гуруҳ (бўлинма) бошлиқларига хавфсизлик чоралари тўғрисида, маскан хусусиятларини ҳисобга олиб ва аниқ белгиланган жанговар жойда туғилган вазиятга қараб кўрсатмалар бериш керак;

· газ-тутундан ҳимоячиларни ишлаш ва дам олиш вақтларини, ГТҲХ гуруҳларининг турар жойини, уларнинг алмашиш тартибини, захира ГТҲХ гуруҳларини тайёрлашни аниқлаши керак;

· шахсан ёки ЖЖБ орқали НЎЖнинг керакли сони ва ўрнатиш жойларини аниқлайди, ёнғин бўлган ерда уларнинг ТШ ёки ЎЎР билан бирга ташкил қилиш керак. НЎЖ бошлиғини тайинлаб, зарурат туғилса, унинг ихтиёрига ёрдамчилар юбориш керак;

· баланд қаватли иморатларда ёнғин бўлса, у ердаги одамларни қутқариш йўлларини, уларни пастки қаватларга олиб тушишини, тутун кирмайдиган балкон, лоджияларга ва томга олиб ўтиш йўлларини аниқлаш керак. Тутун чиқарадиган тузилишлар бўлса, уни ишга тушириши, содир бўлган ёнғинни биринчи навбатда ички ёнғин ўчириш жўмраклари билан ўчириш керак;

· зинапоя қаватларига ҳаво юбориш зарурати туғилса, тутун сўрғични ишлатиш керак;

· портловчи буғлар ва газлар билан тўлган хоналарда иш олиб бориш, учқун чиқармаслик ва портлаш юз бермаслиги учун барча эҳтиёт чораларни кўриб қўйиш керак;

· гуруҳда бирон ҳодиса рўй берганлиги тўғрисида ахборот олинса ёки улар билан алоқа узилса, уларга ёрдам бериш учун захира ГТҲХ гуруҳини юбориши, тез тиббий ёрдам хизматини чақириш, зарар кўрганларни топиш чораларини кўриш керак;

· ГТҲХ узоқ давом этадиган ишда иштирок этса, ёнғин (фалокат) содир бўлган ерга, газ тутундан ҳимоячиларнинг соғлигини кузатиш учун тиббиёт ходимларини чақириш керак.

Б) Тезкор штаб бошлиғининг вазифаси.

- назорат ўтказиш жойи ва хавфсизлик жойларининг ишини ташкиллаштиради, улар билан алоқани тиклайди. Агар зарурият туғилса НЎЖ бошлиғига ҳужжатларни олиб бориш учун керакли миқдорда ёрдамчи ходимлар ажратади. НЎЖ жойлашган жой ҳақида ЎЎР, ТБ ва ЖЖБга ахборот бериш керак;

- тоғ-қутқарув ва газ-қутқарув хизматларини ўз вақтида чақиришни таъминлаш керак;

- ЎЎР кўрсатмасига асосан гуруҳ (бўлинма) бошлиқларига жанговар вазифани бажаришдан олдин, йўл-йўриқ, кўрсатиш керак;

- Захирадаги газ-тутундан ҳимоячиларни тайёрлаши, уларни қаерда бўлишини аниқлаши, НЎЖ бошлиқлари орқали уларнинг соғлиқларини, захирадаги ва дам олишда турган ГТҲХ гуруҳ сонини текшириб, назоратга олиб туриш керак;

- ЎЎР рухсати билан ёнғин жойига тез тиббий хизмати ходимларини чақириши, НЎЖ бошлиғи орқали газтутундан ҳимоячиларнинг соғлиқларини кузатиши керак. ГТҲХ гуруҳида бирор ҳодиса содир бўлса ёки улар билан алоқа узилса дарҳол ЎЎРга хабар бериш керак, қолиб кетганларни излаш учун тезда эҳтиётдаги ГТҲХ гуруҳини юбориш, тез тиббий ёрдам хизматини чақириш ва зарар кўрган одамга биринчи тиббий ёрдам кўрсатишни ташкиллаштириши керак.

в) Таъминот бошлиғининг вазифаси.

- ёнғин жойига эҳтиётдаги тиклаш қутиларини ва кислород баллонларини ўз вақтида олиб келишни таъминлаши керак;

ГТҲХ кўчма базасини ёнғин жойидаги ишида кислород ва ҳаво транспорт баллонлари билан таъминлашни ташкил этиш;

Ҳаво ҳарорати совуқ вақтда газтутундан ҳимоячиларни иссиқ хоналарда ёки автомобил кабинасида иситишни, ёнғин жойида узоқ вақт ишлаганда уларни овқатлантиришни ва жанговар кийимларни алмаштиришни ташкиллаштириш керак.

г) Жанговар жой бошлиғи

Жанговар жой бошлиғи топширилган майдонда қўйилган вазифаларни бажаришда ва нафас олишга яроқсиз муҳитда ишлаётган шахсий таркибнинг хавфсизлигини таъминлашга жавоб беради.

Жанговар жой бошлиғининг вазифаси:

· жанговар жойга бўйсунган ГТҲХ гуруҳларининг ишини шахсан ўзи бошқариши керак;

· ўзига ва қўшни жанговар жойда ишлаётган ГТҲХ гуруҳлари ўртасида алоқа боғлаш, ўзаро ҳаракат қилишни бошқариш керак;

· ЎЎР, штаб ва НЎЖ бошлиқлари, қўшни жанговар майдонлар билан доимо алоқаси бўлиши керак;

· ГТҲХ гуруҳ бошлиқларига биноларнинг тузилишларини, қўйилган вазифаларни бажаришда бўлиши мумкин бўлган мушкул вазиятлар ва НЎЖ ўрнашган жойлар тўғрисида йўл-йўриқ кўрсатиши керак;

· ГТҲХ гуруҳларининг иш ва дам олиш вақтларини ва уларни алмаштириш тартибини белгилаши, алмаштирилган гуруҳларни эса захирага юбориш керак;

· ГТҲХ гуруҳни, ёнғинни ўрганиш ишларида шахсан ўзи бошқариши керак;

· ГТҲХ гуруҳлари ишлаётган хоналарда ҳароратини тушириш учун чоралар кўриш керак;

· Газ-тутундан ҳимоячиларнинг электрлаштирилган ва механизациялаштирилган асбоблар билан ишлашларида Ўз.Р. ИИВ ёнғин хавфсизлиги хизмати техника хавфсизлиги қоидалари талабларни бажарилишини таъминлаш керак;

· гуруҳда бирон ҳодиса содир бўлса ёки улар билан алоқа узилса, тезда ЎЎР ёки ШБга хабар бериши керак, қидирув гуруҳини шахсан ўзи бошқариб ва шикастланганларни излаб топиш ва уларга ёрдам бериш учун чоралар кўриш керак;

· газниқобдаги носозлик аниқланганда ёки ўзини ёмон ҳис этса (бош оғриса, нафас олиш қийинлашса, оғзида тахир маза пайдо бўлса) дарҳол гуруҳ бошлиғига хабар бериши керак ва унинг кўрсатмасига асосан ҳаракат қилиш керак;

· кислород сарф қилиш ҳисобини билиши керак, босим ўлчагич орқали кислород босимини назорат қилиши керак;

· хавфсизлик жойини ёки НЎЖни қаерга жойлашганини билиши керак;

· фақат гуруҳ бошлиғининг буйруғи билан газниқобни кийиши ва ечиши керак;

· нафас олишга яроқсиз муҳитга киришдан олдин хавфсизлик жойидаги соқчига шахсий нишонни бериши, қайтиб чиққач олиши керак.

24. КИП  газниқобининг ёнғинда ишлаш вақти қайси тенглама орқали аниқланади?    /1;  2/
  КИП учун               
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Бу ерда:

Рост – баллондаги қолдиқ босим, МПа
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 - ёнғинда ишлаш вақти, сек
РН – баллондаги бошланғич босим  МПа
Vб – баллоннинг сиғими  м3

q  - КИПнинг доимий узатмаси  Н

Ратм – атмосфера босими МПа

Кq = 1,2...1,1 – тўғрилаш коэффициенти

25.  АСВ  газниқобининг ёнғинда ишлаш вақти қайси тенглама орқали аниқланади?    /1;  2/
       АСВ   учун                                  
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Бу ерда:
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 - ёнғинда ишлаш вақти, сек
Рост – баллондаги қолдиқ босим, МПа

     РН – баллондаги бошланғич босим, МПа

    Vб – баллоннинг сиғими   м3
    Q – АСВ нинг енгил узатмаси  м3/мин

    Ратм – атмосфера босими МПа

   К = 1,2...1,1 – тўғрилаш коэффициенти

26. Газниқобнинг босими тушгандаги ёки вакуум ҳолатидаги зичлиги қандай аниқланади?
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[image: image233.wmf]Бу ерда:

 РДОП – босим ва вакуумнинг максимал тушиш чегараси, мм вод. ст.;

 V – ўпкани шамоллатиш, см3/дақ

 СВМ – газниқобдаги заҳарловчи газнинг концентрацияси, %

 СН – атроф-муҳитдаги заҳарли газларнинг максимал концентрацияси, %

 Ра – атмосфера босими, мм вод. ст
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 Ри – ортиқча босим ёки вакуум, мм вод. ст

 W – газниқобнинг ҳаво бўйича сиғими, нормал босими, см3
27.  Вақт бирлиги ичида КП-2 (текшириш асбоби) орқали оқиб ўтаётган кислород сиғими қандай аниқланади?
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Бу ерда:

q1 – оқиб ўтаётган кислород сиғими, см3

F – коэффициентни ҳисобга олганда диаграмма туйнугининг майдони, м3
Р1 - диаграмма туйнуги олдидаги кислород босими, МПа

Р2 - диаграмма туйнугидан кейинги кислород босими, МПа
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 - кислород зичлиги, мм вод. ст.;
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