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Фуқаро ва ишлаб чиқаришга мўлжалланган биноларнинг ёнғин хавфсизлиги
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2.1. Технологик жараёнларнинг ёнғин хавфсизлиги

«Технологик жараёнларнинг ёнғин хавфсизлиги» курсини ўрганиш натижасида тингловчилар:

1. Тасаввурга эга бўлишлари керак:

- ишлаб чиқариш корхоналари ва аграр ишлаб чиқариш мажмуаларининг асосий технологик жараёнлари тўғрисида.

2. Билишлари ва бажара олишлари керак:

· хона ва биноларни портлаб ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифаларини;

· халқ хўжалиги масканларининг ёнғин хавфсизлигини таъминлаш бўйича асосий меъёрий ҳужжатларни ва улардаги талабларни;

· ишлаб чиқариш технологик жараёнларини лойиҳалаш ва улардан фойдаланиш даврида ёнғин хавфсизлигини таъминлашни назорат қилишнинг ўзига хослигини;

· технологик жараёнларда қўлланилаётган асосий аппарат ва ускуналарни ёнғин хавфининг таҳлилини;

· технологик жараёнларнинг ўзини ва уларда қўлланилаётган моддаларни, шу билан бирга, уларга ҳарорат, босим ва бошқа омиллар таъсир қилгандаги ёнғин хавфининг таҳлилини;

· технологик жиҳозларнинг ичидаги ёнувчи муҳитни аниқлаш ҳисобини бажаришни ва хона ҳажмидаги ёнувчи муҳитни баҳолашни;

· аппаратларнинг шикастланиши, ёндириш манбаси ва ёнғин таралиш йўлларини аниқлаш бўйича оддий ҳисобларни. 

3. Кўникмага эга бўлишлари:

· технологик жараёнларнинг лойиҳаларини ёнғин-техник экспертизадан ўтказишда амалдаги меъёрий ҳужжатлардан фойдаланиш;

· халқ хўжалиги масканларидаги фаолият кўрсатаётган жараёнларни ёнғин-техник текширувидан ўтказиш.

1. Сатҳи ўзгармас суюқликли аппаратлардаги фазонинг ёнувчанлигини баҳолаш. Ёнғин хавфсизлиги чоралари  /1; 2; 10; 11; 24/

Суюқлик сатҳи ўзгармас аппаратлар, уларнинг тавсифи ва ёнғин хавфсизлиги. Ёнувчи муҳит ҳосил бўлишининг олдини олувчи техник ечимлар.


Сатҳи ўзгармас суюқликли аппаратлар ичида ёнувчи муҳит фақат аппарат ичида атмосфера билан боғлиқ бўлган бўшлиқ (газ фазоси) мавжуд бўлганда ҳамда шу бўшлиқ суюқлик буғлари билан тўйинган ҳолатда ҳосил бўлади. 


Умумий ҳолатда аппарат ичида ёнувчи муҳит бор-йўқлиги қуйидагича ифодаланади:
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бу ерда (и ​​​​- аппарат ичидаги мавжуд бўлган (ишчи) суюқлик буғлари концентрацияси;


(қ , (ю - мувофиқ равишда суюқлик буғлари алангаланишининг қуйи ва юқори концентрация чегаралари.


Аппаратларни узоқ вақт ишлаши давомида буғлар аппарат ичидаги бўшлиққа бир меъёрда тарқалади ва миқдори тўйиниш концентрациясига (S етади. 


Бу концентрациянинг миқдор кўрсаткичи ҳароратга боғлиқ бўлади.


Кимё курсидан маълумки (S = f (Т), шунинг учун аппарат ичида ёнувчи муҳит ҳосил бўлиши қуйидаги ифода билан ёзиш мумкин.

ТКАЧ ( Т ( ТЮАЧ


бу ерда, Т - ҳисобий суюқлик ҳарорати;


ТКАЧ, ТЮАЧ - мос ҳолда суюқлик алангаланишининг қуйи ва юқори ҳарорат чегараси (аппарат ичидаги муҳит босимини ҳисобга олган ҳолда).


Суюқлик сатҳи ўзгармас бўлган ёпиқ аппарат ва сиғимлар ичида ёнувчи муҳит ҳосил бўлишининг олдини олиш техник ечимлари.

1. Газ фазосини йўқотиш :

а) аппарат ёки сиғимларни тўлдириш, лекин бу ҳолатда 3 та хавф туғилади, булар: аппарат тўлдирилганда суюқликнинг тўкилиб кетиши, ҳарорат ўзгариши даврида суюқликнинг кенгайиши натижасида аппаратларнинг шикастланиши ва тўлдирилган аппаратдан суюқликнинг тошиб кетиши хавфи;

б) суюқликни сув қатлами остида сақлаш;

в) бир вақтнинг ўзида ташқи стационар том вазифасини бажарувчи ва сузиб юрувчи понтонли резервуарларнинг қўлланилиши;

г) стационар томи ҳамда сузиб юрувчи понтон мавжуд бўлган резервуарларнинг қўлланилиши.

д) ички қавати йиғилувчан сиғимлардан фойдаланиш.

2.  Хавфсиз ҳарорат тартибини ушлаб туриш. Бунга назорат ва созлаш системалари ёрдамида эришилади.

3.  Ёнувчи суюқлик буғлари концентрациясини қуйи алангаланиш чегарасидан камайтириш.


Бунга қуйидаги ечимлар ёрдамида эришилади:

а) суюқлик юзасида сузиб юрувчи ва унинг буғланишига тўсқинлик қилувчи кўпиклар, эмульсиялар ҳамда ичи бўш микрошариклар ишлатилиши билан;

 б) суюқликнинг буғланишини камайтирувчи қўшимчалар қўшиш. Бундай қўшимчалар сифатида спиртлар, ацетон, уксус кислотаси учун сув; нефт маҳсулотлари ва олтингугуртли углерод учун тўрт хлорли углерод; авиацияда ишлатиладиган мотор ёнилғиси учун махсус қуюлтирувчи қўшимчалар ишлатилади.

4.  Аппаратларнинг газли бўшлиғини ёнмайдиган (инерт) газлар билан тўлдириш. Бу ҳолда оксидловчининг (кислород, ҳаво) концентрацияси камаяди ёки умуман бўлмайди.

2. Сатҳи ўзгарувчан аппаратлардаги фазонинг ёнувчанлигини баҳолаш. Ёнғин хавфсизлиги чоралари  /1; 2; 10; 11; 24/
Суюқлик сатҳи ўзгарувчан аппаратлар, уларнинг тавсифи ва ёнғин хавфсизлиги. Ёнувчи муҳит ҳосил бўлишининг олдини олувчи техник ечимлар.

Суюқлик сатҳи ўзгарувчан аппаратларга технология талабларига биноан вақти-вақти билан тўлдириладиган ёки бўшатиладиган енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликли сиғимлар киради.


Агар сиғимнинг газли фазосида тўйинган буғлар концентрацияси мавжуд бўлса ва бу фазо ҳаво алмашинишидан ҳимояланган бўлса, у ҳолда ва кейинги узоқ вақт суюқлик сатҳи ўзгармаганида суюқлик сатҳининг юқорига кўтарилиши шу бўш фазодаги газ ҳолатга таъсир кўрсатмайди. Бу ҳолда ёнувчи муҳитни, ёнғин тарқалишининг ҳарорат чегараси орқали баҳолаш ўз кучини сақлаб қолади. Лекин суюқлик сатҳи пасайган вақтида аппарат ичига («нафас» олиш мосламаси орқали) ҳаво киради ва тўйинган буғлар концентрациясини камайтиради. Агар сиғим ичидаги буғлар концентрацияси алангаланишнинг юқориги концентрация чегарасидан юқори бўлса, суюқликнинг сатҳи пасайиши натижасида сиғимнинг бўш қисмида ёки ҳаво кираётган зонасидаги буғли - ҳаво аралашмаси ёнувчан бўлади. 


Аппаратнинг тўхтовсиз цикл бўйича ишлаши (тўлдирилиши ҳамда бўшатилиши) натижасида ишлаш вақтининг кўп қисмида буғлар концентрацияси тўйинган буғлар концентрациясига тенг бўлади. Бу ҳолда буғли - ҳаво аралашмасининг ёнувчанлигини баҳолаш қуйидаги муносабат билан бажарилади. 

(к ( (и ( (ю.


бу ерда, (и - буғларининг ўзгарувчан концентрацияси, у ҳисоблаш ёки эксперимент йўли билан аниқланади.


Суюқлик сатҳи ўзгарувчан ёпиқ аппарат ва сиғимлар ичида ёнувчи муҳит ҳосил бўлишига қарши қуйидаги техник ечимларни қабул қилиш мумкин:

а) сиғимлардаги газ фазосини сузиб юрувчи том ва понтон ёрдамида йўқотиш;

б) сиғимларнинг газ фазосини ёнмайдиган (инерт) газлар билан тўлдириш;

в) бирданига бўшатиладиган сиғимлар сонини кўпайтириш йўли билан суюқлик сатҳини ўзгариш тезлигини камайтириш;

г) бўшатилаётган аппаратларга ҳаво киришини чегаралаш мақсадида синхрон ишловчи сиғимлар ва газ фазосини ўзаро қувур ёрдамида улаш.

3. Ёнувчи газ билан ишлайдиган аппаратларнинг ичидаги фазонинг ёнувчанлигини баҳолаш. Ёнғин хавфсизлиги чоралари 
/1; 2; 10; 11; 24/
Ёнувчи газ бўлган аппаратларнинг ичида ёнувчи муҳитни баҳолаш. Ёнувчи газ ишлатиладиган технологик жараёнларга мисол келтиринг. Газ ишлатиладиган аппаратлар ичида ёнувчи муҳит ҳосил бўлишини олдини олиш учун техник ечимлар.

 Одатда аппарат ва қувурлар ёнувчи газлар билан тўла ҳолатда бўлиб, улар таркибида оксидловчи (ҳаво) бўлмайди. Технологик жараёнда кам ҳолларда ёнувчи газнинг ҳаво ёки кислород билан аралашмаси ишлатилади (мисол учун водородни, метанни конверсия қилиш йўли билан олиш, ацетиленни табиий газдан олишда, азот оксидларини аммиакни оксидлаш йўли билан олишда).


Аппарат ва қувурларда газнинг ҳаво билан аралашмасининг ёнувчанлиги қуйидаги ифода билан кўрсатилади,

(к ( (и ( (ю

бу ерда, (и - аппаратдаги ёнувчи газнинг концентрацияси.


Аппарат ичидаги ёнувчи газ концентрацияси ҳисоблаш йўли билан, технологик регламентдан ёки аралашмани таҳлил қилиш йўли билан аниқланади. Фақат тоза суюлтирилган газлар таркиби учун буғ фазоси ёнувчи суюқликлардагидек аниқланиши мумкин: ёпиқ аппаратлардаги ҳарорат ва босим орқали.


Газ ишлатиладиган аппарат ва қувурлар ичида ёнувчи муҳит ҳосил бўлишини олдини олиш учун қуйидаги техник ечимлар қабул қилинади.

1.  Ёнувчи газ концентрациясини алангаланиш чегараларидан ташқарида ушлаб туриш.

2.  Газ коммуникацияларига ҳаво (оксидловчи) кирмаслиги учун ундаги босимни атмосфера босимидан ошиқроқ ушлаб туриш.

3.  Хавфли аралашма таркибини тўхтовсиз автоматик равишда назорат қилиб туриш.

4.  Алангани реакторнинг ҳимоя қилинмаган қисмларига ёки бошқа аппаратларга аланга "сакраб" ўтиб кетмаслигини таъминлаш учун ёнаётган аралашмани ҳаракатланиши ҳамда ёниш тезлигини танлаш йўли билан шу реактор фазосидан аралашманинг ёниш зонасини стабилизациялаш.

5.  Авария бўлганда ёнувчи аралашма таркибини ёнмайдиган ҳолатга тезда ўтказувчи мосламалар ўрнатиш.

4. Ёнувчи чанг ажралиб чиқадиган аппаратлар ичидаги муҳитнинг ёнувчанлигини баҳолаш. Ёнғин хавфсизлиги тадбирлари 

/1; 2; 10; 11; 24/
Чанг ва кукун хомашё, ёрдамчи, оралиқ ва охирги ишлаб чиқариш маҳсулоти сифатида. Аппарат ва жиҳозларнинг ёнғин хавфсизлигини чанг ҳолатига боғлиқлиги. Чангнинг ишлаб чиқариш хоналарига чиқиш сабаблари. Чангдан тозалашнинг турлари. Ичида чанг мавжуд бўлган аппарат ва қувурларнинг ёнғин хавфини камайтириш чоралари.


Ишлаб чиқариш шароитларида чанг ва кукунлар (майдаланган қаттиқ модда ва материаллар) хомашё сифатида (кукун - кукунли металлургияда, куя - резина ишлаб чиқаришда), ёрдамчи технологик материал сифатида (чанг ҳолдаги ёнилғи), оралиқ ёки охирги маҳсулот сифатида (ун, қанд упаси ва бошқалар) билвосита маҳсулот ёки чиқинди (ун, тамаки, ёғоч чанглари) сифатида бўлиши мумкин. Газ фазосининг ҳаракат тезлигига қараб технологик жиҳозлардаги чанглар тўзиган (аэрозоль) ёки ўтроқ (аэрогель) ҳолатида бўлиши мумкин. Бу ҳолатда аппарат ва жиҳозларининг ёнғин хавфсизлиги чангнинг ҳолатига боғлиқ бўлади: ўтроқ чанг чўғланиб ёниши мумкин; учиб юрувчи чанг эса ҳаво билан портловчи аралашма ҳосил қилади. Ёнғиндан муҳофаза қилиш учун чангнинг бир ҳолатдан бошқа ҳолатга ўтишини билиш муҳим аҳамиятга эга.


Бу ўтиш чегараси қаттиқ модданинг ўтроқ ҳолатига ўтиш тезлиги билан аниқланади, яъни газ фазосининг минимал тезлигини, қачонки маълум хоссали қаттиқ заррача жиҳозлар, конструкциялар ва бошқаларга ўтиришни бошлайди.


Учиб юрган чангнинг ҳаво билан аралашиб ёнувчи фазо ҳосил қилишини баҳолашда шу чанг алангаланишининг қуйи концентрация чегараси муҳим аҳамиятга эгадир, негаки чанг алангаланишининг юқори концентрация чегарасига эришиш амалда мумкин бўлмаган ҳол.


Демак, бундай аппаратларда портловчи концентрация ҳосил бўлиш шартини қуйидагича ифодаласа бўлади,
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бу ерда, 
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- аппарат ичидаги чанг концентрацияси.


Аппарат ичидаги чангнинг ҳақиқий концентрацияси фақат учиб юрувчи чанг миқдорини аниқлаш билан амалга оширилади.


Уни шу аппарат ичидаги учиб юрувчи ҳамда баъзи ҳолатларда ҳавога кўтариладиган ўтроқ ҳолдаги чанглар йиғиндиси билан аниқланади.


Аппарат ва қувурларда ёнувчи-портловчанлик хавфини камайтирувчи қуйидаги чоралар мавжуд:

1.  Нисбатан кам чанг ажратиб чиқарувчи, жараёнларни қўллаш (намлаб майдалаш, қаттиқ ва толасимон материалларни ҳўл жараёнларда қайта ишлаш).

2.  Аппаратлар ичига доимо ёки хавфли вақтларда ёнмайдиган газларни киритиш (масалан тегирмонларнинг ишга тушириш ёки тўхтатиш даврлари).

3.  Машиналарга чанг сўриш тизимларини ўрнатиш.

4.  Чанг ва кукунларни ҳаво транспорти ёрдамида ҳаракатлантириш учун ёнмайдиган газларни ишлатиш.

5.  Ҳаво транспортида майдаланган материалларни ҳаракатлантиришда чанг ўтроқ ҳолатга ўтмаслиги учун ҳаво тезлигини оптимал ушлаб туриш.

6.  Аппаратлар ва қувурларнинг конструктив ечимини, чанг йиғилмайдиган қилиб бажариш.

7.  Бункер ва қувурларда чанг тиқилиб қолмаслиги учун уларни силкитиб турувчи мосламалардан фойдаланиш.

8.  Аппарат ва қувурлар деворларига чанг ёпишмаслиги учун уларни намланишдан сақлаш.

5. Буғланиш юзаси очиқ аппаратларнинг ёнғин хавфи. Ёнғин хавфсизлиги чоралари  /1; 2; 8; 10; 11; 24/
Ҳаракатсиз фазога суюқлик буғланганда портловчан муҳитни аниқлаш. Сиғимининг устки юзасида ёнувчи буғларнинг ҳаво билан ёнувчи концентрация ҳосил қилиш шартлари. Суюқликнинг очиқ юзасидан буғланишга таъсир қилувчи параметрлар. Очиқ буғланиш юзасига эга бўлган аппаратлар мавжуд жараёнларда ёнғин - портлаш хавфни камайтирувчи техник ечимлар.

Очиқ буғланиш юзаси мавжуд бўлган аппаратларга бўёқлаш ванналари, мато ва қоғозга эритилган мум сингдирувчи ванналар, деталларини ювиш ва қуритиш учун ванналар, очиқ сиғимли ҳажмлар ва ҳакозолар киради.

Шундай аппаратлар очиқ юзаси устида буғ-ҳаво аралашмаси ҳосил қиладиган ёнувчи муҳит, агар суюқлик ҳарорати Т шу суюқлик буғларининг чақнаш ҳароратидан Тчақнаш юқори бўлган ҳолдагина ҳосил бўлади Т ( Тчақнаш очиқ юзадан буғланаётган суюқлик миқдори шу суюқликнинг физик хусусиятларига, ҳароратига, буғланиш майдонига, вақтига ҳамда суюқлик юзасидаги ҳаво оқимининг тезлигига боғлиқ. Ҳаракатсиз фазога буғланиш даврида унинг тарқалиб кетиши қийинлашади. Буғ концентрациясининг суюқлик юзаси устида баландлик бўйича ўзгариш қонуни, портлаш хавфи бўлган муҳитнинг ўлчамлари, буғланаётган суюқликни миқдори амалий қизиқиш уйғотади.

Буғ концентрацияси суюқлик юзасидан тўйинган ҳолатдан (суюқлик юзаси) нолгача (суюқлик юзасидан маълум масофада) ўзгаради.

Очиқ буғланиш юзасига эга бўлган аппаратларнинг ёнувчи-портловчанлигини камайтириш учун қуйидаги техник ечимлар қабул қилинади:

1.  Технологик жараёни схемасини шундай ўзгартириш керакки, қачонки бутун жараённи, шу ҳисобда маҳсулотни юклаш ва бўшатишни атроф муҳитдан ажратилган ҳолда олиб бориш.

2.  Имконият мавжуд бўлса енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликларни ёнмайдиган ёки ёниш хавфи камроқ бўлган суюқликлар ва моддалар билан алмаштириш.

3.  Аппаратнинг очиқ буғланиш юзаси минимал ҳолда бўладиган қилиб танлаш.

4.  Бевосита аппарат ёнида ажралиб чиқаётган буғларни сўриш тизимини ўрнатиш. Ёнғин тарқалишидан муҳофаза қилиш учун махсус мосламалар ўрнатилади (аппаратларни ёпиш учун қопқоқлар, авария ҳолатида тўкиб олиш мосламаси, модул ёки ҳудудий ёнғин ўчириш қурилмалари).

5.  Технологик жараёнда имкон бўлса очиқ юзали аппаратларни ёпиқ аппаратлар билан алмаштириш зарур.

6. Нафас олувчи аппаратларнинг ёнғин хавфи. Ёнғин хавфсизлиги чоралари  /1; 2; 8; 10; 11; 24; 25/
Нефт ва нефт маҳсулотлари резервуарларининг "катта" ва "кичик" нафас олиши ва уларнинг ёнғин хавфи тўғрисида маълумот бериш.  «Нафас» олувчи аппаратлардаги ёнғин хавфини камайтиришдаги техник ечимлар. 


Ёпиқ аппаратларни нормал ишлатилишида, уларнинг ички ҳажми ташқи атроф муҳит билан бевосита боғлиқлиги талаб қилинади. Аппаратлардаги суюқлик буғлари атмосферага ёки хонага нафас олиш ускуналари, ёки очиқ люклар орқали, «катта» ва «кичик» нафас олиш ёки қайта чиқариш натижасида кириб-чиқади. «Катта нафас олиш» деб, аппаратлардаги суюқлик сатҳининг ўзгариши натижасида буғларнинг ташқарига  сиқиб чиқарилишига (ёки ичига сўрилишига) айтилади. 


«Кичик нафас олиш» деб, ташқи муҳит ҳарорати таъсирида аппарат ички газ фазоси ҳароратининг ўзгариши натижасида буғларнинг сиқиб чиқарилишига (ёки ичига сўрилишига) айтилади.


«Қайта нафас олиш» деб, идишнинг навбатдаги бўшатилганидан кейин ҳосил бўлган газли фазога суюқлик буғлари тўлганидан сўнг ташқарига сиқиб чиқарилишига айтилади.


Агар суюқликнинг ҳарорати ёниш чегарасининг энг қуйи қийматига тенг ёки ундан катта бўлса, аппаратдан буғли - ҳаво аралашмасининг чиқиш жойи атрофида ёнувчи буғлари концентрацияси ҳосил бўлади, яъни Т ( ТҚАЧ.

Ташқи хавфли зонанинг ўлчами чиқаётган буғларнинг миқдорига, уларнинг хусусиятларига, сиғим конструкциясига ва унинг нафас олиш мосламасига, шунингдек атроф муҳитнинг ҳолатига боғлиқ (асосан ҳаракат тезлигига ва ҳаво ҳароратнинг вертикал тақсимланишига).


Суюқлик буғларининг йўқолишини камайтириш ва нафас олувчи аппаратлар атрофида портлаш ва ёнғин ҳолатини пасайтириш мақсадида қуйидаги техник ва ташкилий тадбирларни ўтказиш мақсадга мувофиқдир.

1.  Резервуарларда буғли - ҳаво бўлишини йўқотиш;

2.  Газли фазо ҳажмининг доимийлигини таъминлаш.

3.  Резервуарларни ҳарорат таъсиридан ҳимоя қилиши.

4.  Резервуарларни нурларни қайтарувчи очиқ рангли аралашма билан бўяш.

5.  Резервуарларни сув сочиш қурилмалари билан ҳўллаб туриш.

6.  Резервуарларнинг газли фазосини нафас олувчи клапанлар билан беркитишни таъминлаш. Паст босимли клапанлари (0,5...2 кПа) буғланишдаги йўқотишни ( 3(10% камайтиради. Айрим ҳолларда ишчи босими 20 кПа ва ундан ортиқ бўлган идишлар лойиҳаланади ва қурилади. Қишки мавсумида резервуарлар ва идишлар  музламайдиган нафас олувчи клапанлар билан жиҳозланган бўлиши керак.

7.  Буғларни ушлаб қолиш ва улардан қайта фойдаланиш мосламалар тизимини амалга киритиш.

8.  Нафас олучи қувурларни бино ташқарисига чиқариш.

7. Даврий ишлайдиган аппаратларнинг ёнғин хавфи. Ёнғин хавфсизлиги чоралари  /1; 2; 8; 10; 11; 24/
Даврий ишлайдиган аппаратларнинг тавсифи ва уларнинг ёнғин хавфи. Даврий ишлайдиган аппаратларда ёнғин хавфсизлигини таъминловчи техник ечимлар.

Даврий ишловчи аппаратларга ишчи цикл бошланишидан аввал моддалар билан юкланадиган, жараён тугаганидан сўнг эса бўшатиладиган, ва кейинги ишчи циклга тайёрланадиган аппаратлар киради. Бу аппаратларнинг ишлатилиши жараёнида ускуналарнинг люклари, қопқоқлари, юклаш ва бўшатиш қурилмаларининг очилиши ва бунда узлуксиз ишловчи аппаратлардан фарқли равишда, юқори ёнғин хавфига эга маълум миқдордаги ёнувчи моддалар ташқарига чиқиши ҳамда ҳавонинг ташқаридан аппарат ичига кириши  кузатилади. Бунда аппарат ташқарисида ва ички қисмида ёнувчан фазо ҳосил бўлади. Асосан бундай аппаратларнинг ёнғин хавфи шу кўрсаткичлар билан белгиланади.  Даврий ишловчи аппаратларнинг типик кўриниши қилиб резина клейини тайёрлаш учун ишлатиладиган аралаштиргичларни, машина деталларини ювиш ва бўёқлаш ванналарини  мисол келтириш мумкин. Уларнинг ёнғин хавфини камайтириш учун қуйидаги техник ечимларни қўллаш мумкин:

- даврий аппаратларни узлуксиз ишлайдиган аппаратларга алмаштириш;

- юклаш ва бўшатиш қурилмаларини герметизация қилиш;

- очиқ бўшаткичли аппаратларни, унинг ички ҳажмидан буғ ва газларни сўриб олиш тизими билан жиҳозлаш;

- буғ ва газлар чиқиш жойларини маҳаллий сўриш ускуналари билан жиҳозлаш;

- аппаратлар узоқ муддатга тўхтатилганда уларни қолдиқ моддалардан тозалаш, инерт газ билан шамоллатиш ёки сув билан тўлдириш.

8. Авария ҳолатининг тавсифи. Аппаратларнинг шикастланиш турлари. Шикастланган аппаратларда чиқадиган моддаларнинг миқдорини аниқлаш  /1; 2; 8; 10; 11; 21; 24/

"Авария" тушунчасига аниқлик киритиш. Авария ҳолатларининг энг асосий сабабларини кўрсатиш. Авария вақтида ёнувчи моддаларнинг алангаланиш шароити нималарга боғлиқлиги. Аппаратларнинг шикастланиш сабаблари. Аппаратларнинг қисман ва тўлиқ шикастланиш даврида чиқадиган моддаларнинг миқдорини аниқлаш тенгламаси.


Ҳаракатдаги ёки ишлаб турган ҳолатдаги машина, аппаратларнинг шикастланишига авария деб тушунилади. Кўп ҳолларда авариялар ўз ҳолича содир бўлмай, технологик қурилмани ишлаб чиқаришда, лойиҳасини тузаётганда, йиғишда, ишлатилиш даврида ёки таъмирлашда йўл қўйилган камчиликлардан содир бўлади. 


Технологик қурилмани ишдан чиқиш даврида ёнғин хавфини ўрганиш технологик жараёнларда ёнғин хавфини олдини олишнинг энг қийин саволларидан биридир. Бунда авариянинг содир бўлган жойи, вақти, сабаби, тури, шикастланиш даражаси, масштаби ва давомийлигини аниқлаш шарт.


Кўпинча жиҳозларнинг шикастланиши ва унга боғлиқ бўлган авария ҳолатларининг таҳлили қуйидагича амалга оширилади. Технологик жараённинг босқичи кўрсатилади; Ҳар бир босқич ва қисм учун технологик аппаратларни ёки тугунларнинг рўйхати тузилади; Ҳар бир аппарат ва тугун учун шикастланиши мумкин бўлган жойларнинг тўлиқ рўйхати тузилади; Содир бўлиши мумкин бўлган шикастланишларнинг ҳар бири таҳлил қилинади.


Машина ёки аппаратларда содир бўлиши мумкин бўлган аварияларнинг олдиндан тузилган рўйхатига кўра, шикастланиш сабаби, шикастланиш даражаси (бир қисмини шикастланиши, тўлиқ ишдан чиқиши); Сарфлар ва чиқиб кетиш давомийлиги (шунингдек чиқиб кетган модданинг умумий миқдори); Хавфли зонанинг ташқи ўлчами (газнинг сочилиши, суюқликнинг чиқиши ва буғланиши натижасида) аниқланади


Ёндириш шароити ва ёнғин бирламчи манбаининг характерлари аниқланади.


Ҳар бир авария технологик қурилмани қисман шикастланиши ёки аппаратнинг тўлиқ ишдан чиқиши билан боғлиқ. Ёнувчи моддали қурилмаларнинг авария ҳолати ва шикастланиши ишлаб чиқаришда портлаш, ёнғин, бирданига алангаланишга олиб келади. Аварияларда ёнувчи моддаларнинг алангаланиш ҳолати ташқарига чиқаётган модданинг хусусиятига ва ҳароратига боғлиқ (ўз-ўзидан ёки мажбуран).


Агар шикастланган қувур ва аппаратлардаги ёнувчи моддаларнинг ҳарорати алангаланиш ҳароратидан юқори бўлса, уларнинг ташқарига чиқиши ва ҳаво билан тўқнашуви вақтида дарҳол ёнғин бошланади (ўз-ўзидан алангаланиш натижасида). Худди шундай ҳолат шикастланган жой яқинида очиқ турдаги ёндириш манбаи, ёки аппаратнинг ташқи қисмининг ҳарорати унинг сиртига келиб тушувчи маҳсулотнинг ўз-ўзидан алангаланиш ҳароратига тенг ёки ундан катта бўлган тақдирда юзага келади.


Агар шикастланган аппарат ёки қувурлардан чиқаётган маҳсулотнинг ҳарорати ўз-ўзидан алангаланиш ҳароратидан паст бўлса, ёнғин содир бўлиши учун ёндириш манбаи керак.

Қисман шикастланган аппаратдан ташқарига чиқаётган модданинг миқдорини қуйидаги ифода орқали топиш мумкин:


[image: image4.wmf]rt

a

fv

G

=


бу ерда ( - сарфланиш коэффициенти, бунинг маъноси "Гидравлика ва ёнғинга қарши сув билан таъминлаш" курсидан маълум.


f - модда оқиб чиқаётган ёриқнинг юзаси;


v - модданинг доимий ёки ўртача оқиб чиқиш тезлиги;


( - оқиб чиқаётган модданинг зичлиги;


( - оқиб чиқиш вақти (давомийлиги).


Модданинг оқиб чиқиш давомийлиги (() шикастланган аппаратдан чиқа бошлаган вақтидан уни аниқлашганича бўлган муддат оралиғидаги вақт ((1). Оқиш муддатини тугатиш давомийлигидаги вақт ((2) ёриқни ёпиш, беркитиш вақти ва қолдиқ модданинг оқиб кетиш вақти ((3) бўйича ҳисобланади.
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Аппарат тўлиқ шикастланган вақтида (системадан) чиқаётган ёнувчи модданинг миқдори қуйидаги ифода билан аниқланади
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бунда GП - аппарат тўлиқ ишидан чиққан пайтида чиқаётган модданинг миқдори, кг.


GМП - ишдан чиққан аппаратдан чиқаётган модда миқдори, кг.


GIТМ, GIIТМ - узиб қуйиш вақтигача ва тўсилгандан кейин ёки бошқа тўсувчи мосламалардан кейинги қувурлардан оқиб чиқувчи моддаларнинг миқдори, кг.

9. Мустаҳкамлик асослари ва жиҳозларнинг шикастланиш сабабларини синфларга бўлиниши  /1; 2; 3; 21;  24/

Мустаҳкамлик ҳақида тушунча ва унинг асослари. Механик таъсир натижасида аппаратларнинг шикастланиши ва ёнғинни олдини олиш чоралари. Аппарат ва қувурларнинг яратилишида ишлатилган элементларни ҳарорат таъсиридаги шикастланиши ва улардан ҳимояланиш чорлари. Аппарат ва қувурларнинг коррозиядан  шикастланиши ва ундан ҳимояланиш чоралари.


Технологик қурилманинг унумли ва хавфсиз ишлатилиши учун керакли кўрсаткичларидан бири бу унинг мустаҳкамлигидир. Мустаҳкамлик остида конструкцияларнинг бузилмасдан ва меъёрдан ошиқ пластик деформациялар ҳосил қилмасдан ташқи кучлар таъсирини қабул қилиш қобилияти тушунилади.


Амалиётдаги кузатишлар кўрсатишича технологик қурилмаларнинг шикастланиши қурилмани яратишдаги камчиликлар асосида (нотўғри ҳисоб, материални нотўғри танлаш натижасида), тайёрлашдаги нуқсонлар асосида (материалнинг яширин ички нуқсонлари, сатҳсиз кавшарлар натижасида), белгиланган иш тартибини бузилиши натижасида, ортиқча оғирликни кўтара олмасликни ҳимояланмаганлиги, таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатишнинг сифатсизлиги натижасида келиб чиқади.


Иш жараёнида қуйидаги йўл қўйилган хатоликлар натижасида технологик қурилмалар шикастланиши мумкин:

-қурилманинг ҳисобланган мустаҳкамлигини сақлаган ҳолда, ҳисобланганига нисбатан ортиқча юклаш;

-ҳисобланган юкланиш сақланган ҳолда қурилманинг ҳисобланган мустаҳкамлигининг камайиши; 

-қурилманинг ҳисобий мустаҳкамлиги ва ҳисобий ортиқча юклашнинг бир вақтда бўлиши.

Технологик қурилмаларнинг шикастланиши сабабларини қуйидагича туркумларга ажратиш қабул қилинган:

Механик таъсирлар натижасида шикастланиш; Ҳарорат таъсири натижасида шикастланиш; Кимёвий таъсир натижасида шикастланиш.

10. Технологик жиҳозларнинг механик таъсир натижасида шикастланиши. Хавфсизлик чоралари  /1; 2; 3; 21;  24/
Механик таъсирнинг тавсифи. Механик таъсир натижасида юзага келадиган шикастланишларнинг турлари. Ёнғин хавфсизлигини таъминлаш учун керак бўлган техник ечимлар.

Механик таъсир деб, қурилманинг ҳисобланганига нисбатан ортиқча ишлатилишига айтилади.

Қурилмадаги моддий мувозанатнинг бузилиши натижасида аппаратнинг ички босимини ҳаддан ташқари ошиши мумкин.


[image: image7.wmf]Gi

Gi

п

ух

р

=

å

å


Аппаратдаги ҳаддан ташқари ортиқча ички босим, унга узатилаётган модда миқдорининг ундан чиқиб кетаётган модда миқдорига мос келмаслиги натижасида ҳосил бўлади.

Аппаратларда ҳаддан ташқари ортиқча ички босим, қувурларда чўкинди ва қолдиқларнинг йиғилиши, ҳамда уларнинг ҳаракат йўналишларида тиқилиб қолиши натижасида ҳосил бўлади.

Аппаратларда ёки қувурларда ҳаддан ташқари ортиқча ички босим ишчи ҳароратнинг бузилиши натижасида ҳам вужудга келади. Ҳарорат кўтарилиши натижасида суюқликлар буғланиш жадаллиги ошиши ҳамда газларнинг кенгайиши юқоридаги вазиятга олиб келади. 

Юқори қисмида буғли бўшлиқ қолдирмасдан суюқлик ёки суюлтирилган газ билан тўла тўлдирилган қувурлар ва яхши беркитилган идишлар алоҳида хавф туғдиради. Суюқликлар умуман сиқилмаслиги туфайли, уларнинг ҳарорати оз миқдорда кўтарилиши ҳам ички босимнинг катта миқдорда ошиб кетишига, бу ўз навбатида идиш деворларининг шикастланишига олиб келади.

Агар аппарат юқори ҳароратда ишлайдиган бўлса, ва унга қайнаш ҳарорати паст бўлган суюқлик тушса, аппаратда ҳаддан ташқари ортиқча ички босим шу суюқликнинг катта тезликда буғга айланиши натижасида вужудга келиши мумкин.

Қувурларда ортиқча босим, беркитиш жиҳозларининг бирдан беркитилиши натижасида ҳосил бўлади. Бу вазиятда ҳосил бўлган гидравлик зарба аппаратларнинг шикастланишига олиб келади.

Сиғимли аппаратларда катта босим нафас олиш қувурларининг беркилиб  қолиши, нафас олиш қурилмаларининг шикастланиши (ифлосланиши ва вақтида техник хизмат кўрсатилмаслиги) ва ўтказувчанлиги камайиши натижасида ҳосил бўлади.

Технологик жиҳозлар вибрация таъсири натижасида ҳам ишдан чиқиши мумкин. Вибрация натижасида қувурларнинг уланган, пайванд қилинган жойларида зичсизликлар пайдо бўлиши ёнувчи моддалар ташқарига чиқишига олиб келади.

Хавфсизлик чоралари: 1. Аппаратга келаётган моддалар миқдори ундан чиқиб кетаётган моддалар миқдоридан ортиқ бўлиши керак эмас; 2. Аппаратларга моддаларни узатиб беришда марказда қочма насосларни ишлатиш мақсадга мувофиқ (уларнинг ўз-ўзига ишлаш хусусияти мавжуд); 3. Гидравлик зарбанинг олдини олиш учун беркитиш мосламаларнини аста секин очиш ва ёпиш тавсия этилади; 4. Аппаратларда ишчи параметрларнинг кескин ўзгаришини олдини олиш учун уларни назорат ўлчов асбоблари билан жиҳозлаш зарур; 5. Юқори ҳароратли аппаратларга қайнаш ҳарорати паст бўлган суюқликларнинг тушишига йўл қўймаслик керак; 6. Аппаратларни вибрациядан ҳимоялаш учун, уларни алоҳида фундаментга ўрнатиш, эластик прокладкалар, пружина ва шунга ўхшаш мосламалар орқали маҳкамлаш зарур; 7. Сиғимли аппаратларда ортиқча босим ҳосил бўлишини олдини олиш учун нафас олиш ускуналарини доимий равишда соз ҳолатда тутиб туриш керак; 8. Юзага келган ортиқча босимдан аппаратларнинг шикастланишини олдини олиш учун аппаратларни сақловчи ва мембрана клапанлари билан жиҳозлаш зарур.

11. Технологик жиҳозларни ҳарорат таъсири натижасида шикастланиши. Хавфсизлик чоралари  /1; 2; 3; 21;  24/
Ҳарорат таъсири натижасида юзага келиши мумкин бўлган шикастланиш ҳолатларининг турлари ва хусусиятлари. Ҳарорат таъсири натижасида шикастланишнинг ёнғин хавфсизлигини таъминлаш бўйича техник ечимлар.

Технологик ишлаб чиқариш қурилмаларининг шикастланиши аппарат ва қувур деворлари материали ҳароратининг ҳаддан ташқари ошиши, шунингдек металларнинг паст ёки юқори ҳароратда механик хоссаларининг  ёмонлашуви натижасида содир бўлиши мумкин.

Аппарат ва қувурлар ясалган материалдаги ҳароратнинг ҳаддан ташқари ошишига қурилманинг умумий ёки унинг айрим қисмларида чизиқли ўзгаришида тўсиқлар мавжуд  бўлиши сабаб бўлади.


Технологик аппаратлар тайёрланган материалга юқори ҳароратнинг узоқ муддатдаги таъсири (ёнғин, аппаратларда иш параметрларининг бузилиши ва ҳ.к.), бу аппаратлардаги иш юкланиши аппарат материалининг оқувчанлик доирасидан ошмаган ҳолларда ҳам секин-аста пластик деформациялар ҳосил бўлишига олиб келади. Бундай ҳодиса оқувчанлик (ползучесть) деб аталади.


Технологик асбоб-ускуналарнинг бузилиши фақат юқори ҳарорат таъсиридан эмас, балки паст ҳарорат натижасида ҳам рўй бериши мумкин. Бунда аппарат материали ўз хусусиятларини ўзгартиради ва  турли   хил динамик таъсирларга (зарбаларга, чайқалиш ҳамда шу кабиларга) ўта сезгир бўлиб қолади. Аппаратларни бундай шикастланишдан сақлаш учун уларни тайёрлашда рангли металлардан фойдаланиш лозим. Аппарат ва қувурлар тайёрланган материалларда ҳарорат кучланиши уларнинг ўлчамлари ўзгаришига халақит берувчи тўсиқлар мавжуд бўлганда ҳосил бўлади. Агар ҳарорат ўзгариши натижасида аппаратлар (қувурлар) ўз ўлчамларини қаршиликсиз ўзгартирса у ҳолда ортиқча кучланиш ҳосил бўлмайди. Ортиқча кучланишлар асосан узунлиги энига нисбатан анча катта бўлган аппаратларда кўпроқ учрайди. Ундан ҳимоялаш учун аппаратларга турли хилдаги махсус ҳарорат компенсаторлари ўрнатилади.

Ҳарорат кучланишлари кўп ҳолларда қалин деворли аппаратларда, ички ва ташқи ҳарорат катта фарқ қилган даврда ҳосил бўлади. Бунинг олдини олиш учун қалин деворли аппаратлар ҳарорат изоляцияси (теплоизоляция) қатлами билан қопланиши лозим. 

12. Технологик жиҳозларни кимёвий таъсир натижасида шикастланиши. Хавфсизлик чоралари  /1; 2; 3; 21;  24/
Кимёвий таъсир натижасида шикастланиш юзага келиши мумкин бўлган ҳолатларнинг тавсифи. Кимёвий таъсир натижасида шикастланишдан жиҳозларни ҳимоялашнинг турлари.


Технологик жараёнда ишлатилаётган моддалар ҳамда атроф-муҳит технологик асбоб-ускуналар тайёрланган материаллар билан ўзаро кимёвий таъсир қилади ва уни аста-секин емиради (шикастлайди). 

        Материалнинг ташқи муҳит билан ўзаро таъсири натижасида бузилиши коррозия (занглаш) деб аталади.


Кимёвий коррозия юқори ҳароратгача қизиган суюқ диэлектриклар ёки газлар муҳитида кузатилади. Бу оксидланиш-тикланиш кимёвий жараёни бўлиб, бунга кислородли водород сульфидли, олтингугуртли ҳамда водородли, шунингдек аппаратда 200оС дан юқори бўлган ҳароратда ҳосил бўладиган бошқа турдаги коррозиялар киради.

        Электр кимёвий коррозия ҳосил бўлган гальваник буғларнинг таъсири натижасида электролитлардаги металларнинг эриши ва бир қутбдан иккинчи қутбга кўчиш жараёнини келтириб чиқаради. Бунинг натижасида анод вазифасини бажараётган жисм тез емирила бошлайди.


Коррозия   жараёнининг асосий қонуниятларидан келиб чиққан ҳолда у билан курашда қуйидаги йўналишлардан фойдаланилади: коррозия-бардош металларни қўллаш; металларни агрессив муҳитдан ҳимоя қопламалари билан қоплаш; муҳитнинг коррозия активлигини камайтириш; металл бўлмаган кимёвий бардошли материаллардан фойдаланиш; катод ҳамда протекторли ҳимоялаш қурилмасини ўрнатиш.

13. Ёндириш манбаи ҳақида тушунча. Ишлаб чиқаришдаги ёндириш манбаларининг синфларга бўлиниши  /1; 2; 3;10; 11;  21;  24/
Ёндириш манбаининг тавсифи. Ишлаб чиқаришдаги ёндириш манбаларининг турлари ва уларнинг қисқача тавсифи. Очиқ аланга, ўта қизиган ёнувчи маҳсулотлар ва улар орқали қизиган юзалар; Механик энергиянинг иссиқлик кўринишлари; химиявий реакцияларнинг иссиқлик кўринишлари; электр энергиясининг иссиқлик кўринишлари учрайдиган технологик жараёнлар.


Ўта қизиган жисмлар (мажбуран алангаланиш) ёки экзотермик жараёнлар (ўз-ўзидан ёниш) маълум ҳажмдаги ёнувчи аралашмани белгиланган ҳароратгача қиздириши мумкин, қачонки иссиқлик ажралиш тезлиги (ёнувчи аралашма реакциясига асосан), реакция юз бераётган зонадан чиқиб кетаётган иссиқлик тезлигига тенг ёки ундан катта бўлса, ҳамда манбанинг иссиқлик таъсирининг давомийлиги ва қуввати белгиланган вақт ичида ёниш фронтини ҳосил бўлишини ва ўз-ўзидан тарқалишини таъминлайдиган критик шароитларни таъминласа, улар ёндириш манбалари бўла олади.


Ишлаб чиқаришдаги ёндириш манбаларини қуйидаги кетма-кетликда кўриб ўтамиз: очиқ аланга, ўта қизиган ёнувчи маҳсулотлар ва улар орқали қизиган юзалар; Механик энергиянинг иссиқлик кўринишлари; химиявий реакцияларнинг иссиқлик кўринишлари; электр энергиясининг иссиқлик кўринишлари.


Ишлаб чиқаришда асосан очиқ олов ёнувчи печлар, реакторлар, буғ ва газларни ёндиришдаги машъалаларда ишлатилади. Ишлаб чиқаришда очиқ олов таъмирлаш ишларида кўпинча горелка оловлари, улаш лампалари, машъалалар ёрдамида музлаган қувурларни иситишда, ерни қиздиришда ёки чиқиндиларни ёндиришда қўлланилади.


Юқори ҳароратли (800....12000С ва ундан юқори) қаттиқ, суюқ ва газ ҳолатидаги моддаларнинг ёниши ҳисобига, юқори қиздирилган маҳсулотларнинг ёниши газ ҳолатидаги маҳсулотларнинг ёниши ҳолларини ишлаб чиқаришдаги ёндириш манбалари туркумига киритиш мумкин.


Двигателлар ва иссиқлик ўчоқларининг ишлашида ҳосил бўладиган учқунлар ҳам ишлаб чиқаришда ёндириш манбаи ҳисобланади. Улар ёнилғиларнинг ўта қизиган қаттиқ заррачалари ёки газ оқимидаги тўлиқ ёниш натижасида ҳосил бўладиган учқунларни ташкил қилади.


Ишлаб чиқариш шароитида қаттиқ жисмларнинг тўқнашуви натижасида механик энергия иссиқлик энергиясига ўтади, (бунда учқун чиқиши ёки чиқмаслиги ҳам мумкин); ўзаро бир-бирига ишқаланиб ҳаракат қилаётган жисмларда; қаттиқ жисмларга кесувчи асбоблар билан ишлов берилишида; ҳамда газларни сиқишда ва пластмассани пресслашда жисмлар хавфли ҳароратгача қизиши мумкин: қаттиқ жисмларнинг тўқнашувидан ҳосил бўлган учқунлар; машинага металл ёки тошларни келиб урилишидан ҳосил бўлган учқунлар; машинани ҳаракатланувчи мосламаларининг қўзғалмас қисмларига урилиши натижасида ҳосил бўладиган учқунлар; машина ва аппаратлардаги подшипникларни ўта қизиб кетиши шу гуруҳдаги ёндириш манбаларига мисол бўла олади.


Кимёвий реакцияларнинг иссиқлик таъсири ишлаб чиқаришдаги ёндириш манбаидир. Катта миқдорда иссиқлик ажратиб чиқарувчи кимёвий реакциялар ўз остида ёнғин ёки портлаш потенциал хавфини беркитиб туради, негаки бунда ўзаро таъсир қилувчи янги ҳосил бўлаётган ёки яқин жойлашган ёнувчи моддаларнинг назоратсиз қизиб кетиши кузатилиши мумкин.


Кимёвий моддаларни ишлаб чиқариш ва сақлаш шароитида бундай бирикмаларнинг кўп тури учрайдики, уларнинг ҳаво ёки сув билан, шунингдек ўзаро бир-бири билан таъсири ёнғин келиб чиқишининг сабаби бўлиши мумкин. 

Очиқ ҳавода турган ўз-ўзидан алангаланувчи ва ўз-ўзидан ёнувчи моддалар: Бундай моддаларга ўсимлик ёғларини, ҳайвон ёғларини, тош ва писта кўмирини, темирнинг олтингугуртли бирикмасини, алифни  ва бошқа эритувчиларни, шунингдек ўз-ўзидан ёниб кетиш ҳароратигача қиздирилган моддаларни киритиш мумкин (гранитоль, склос ва бошқалар).


Кимёвий моддаларни ўзаро бир-бири билан алоқада бўлиши натижасида ёниши ишлаб чиқаришда кўп учрайдиган ҳодисадир. Бундай ҳодисалар асосан органик моддаларга оксидловчиларнинг таъсиридан содир бўлади. Оксидловчилар сифатида хлор, фтор, бром, азот оксидлари, селитралар, хлоратлар, перманганатлар ва бошқа моддалар намоён бўлади.


Оксидловчилар органик моддалар билан бирикиб ёки аралашиб кетганда уларнинг ёнишини келтириб чиқаради.


Қиздириш ёки механик таъсир орқали ёниб кетиш ёки портлаш хусусиятига эга бўлган моддалар: Ўз табиатига кўра турғун бўлмаган айрим кимёвий моддалар вақт ўтиши билан ҳароратнинг, ишқаланиш, урилиш ва бошқа таъсирлар натижасида парчаланиши мумкин. Қоидага кўра уларга эндотермик бирикмалар ва уларнинг маълум миқдордаги иссиқликни чиқариш билан боғлиқ бўлган парчаланиш жараёни тўғри келади. Бу портловчи моддалар – селитралар, перекислар, гидроперекислар, айрим металларнинг карбидлари, ацетиленидлар, ацетиленлар, диацетиленлар, пирофор ва бошқалар.


Ишлаб чиқариш жараёнида технологик белгиланган тартибни бузиш, шундай моддаларни сақлаш ва ишлатиш, уларга иссиқлик манбаининг таъсири (масалан, иситиш мосламалари ва ёнувчи маҳсулот ташувчилар) ва айниқса содир бўлиши мумкин бўлган ёнғиннинг таъсири, уларнинг портлаб емирилишига олиб келиши мумкин.


Электр энергиясининг иссиқлик кўриниши – ишлаб чиқаришнинг ёндириш манбаи. Ишлаб чиқаришнинг технологик жараёнларда ёниш-портлаш хавфи ҳолатлари қисқа туташув, ҳимоя қатламаларнинг очилиб қолиши, электр двигателларнинг ортиқча қизиб кетишида, электр тармоқларининг айрим қисмлари шикастланганида, статик ва атмосферадаги зарядларнинг разрядланишидаги учқун ҳисобига вужудга келади.


Қисқа туташув натижасида электр ёйи, учқунлар ҳосил бўлади ва катта миқдордаги иссиқлик ажралиб чиқиб, ҳимоя қатламини ёнишига, ўтказгичларни ва электр машина деталларининг эришига ва эриган металл қисмларини сачрашига олиб келади.


Электр тармоқлари ва машиналарининг ортиқча юкланиши электродвигателлар механик юкини кўпайтириб юбориш, шунингдек электр тармоқларига мўлжалланмаган қўшимча истеъмолчиларнинг уланиши сабабли ҳосил бўлади.


Улаш жойларидаги қаршиликлар асосан аппарат ва машиналарга ўтказгич ва кабелларнинг сифатсиз уланган жойларида ёки ток ўтказувчи сим ўрамларини бир-бирига совуқ ҳолатда ўраш, орқали улашида шунингдек ёмон уланган жойларда вужудга келади.


Статик электр зарядининг разрядланиши чанг , газ ва суюқликларни бир жойдан иккинчи жойга олиб боришда, урилишда, майдалашда, чанглатиш ва шунга ўхшаш механик жараёнлар таъсирида ҳосил бўлиши мумкин.


Ишлаб чиқариш қурилмалари, қувурлари, қурилиш конструкцияларида катта миқдордаги электр кучланишининг ҳосил бўлишига атмосферадаги токнинг индукцион ва электромагнит таъсири ёрдам беради. Конструкция ва аппаратларнинг ёрга уланиш системасининг бутунлай йўқлиги ёки носозлиги, қувурлар орасидаги тўсиқчаларнинг йўқлиги хавфли учқунли разрядларни юзага келтириш мумкин.

14. Очиқ аланга, қизиган ёниш маҳсулотлари ва улар таъсирида қизиган юзалар ёндириш манбаи сифатида. Хавфсизлик чоралари 

/1; 2; 3;10; 11;  21;  24/
Очиқ аланга, қизиган ёниш маҳсулотлари ва улар таъсирида қизиган юзалар ёндириш манбаининг ишлаб чиқаришда учрайдиган кўринишлари. Уларнинг ёнғин хавфи. Ёнғин хавфсизлиги чоралари.

Ишлаб чиқаришда асосан очиқ аланга - ёнувчи печлар, реакторлар, буғ ва заводлардаги чиқинди газларни ёқиб юбориш машъалларида, пайвандлаш ишлари ва шу кабиларда ишлатилади. Ишлаб чиқаришда очиқ олов таъмирлаш ишларида кўпинча горелка оловлари, пайвандлаш лампалари, машъаллар ёрдамида музлаган қувурларни иситишда, ерни қиздиришда ёки чиқиндиларни ёндиришда қўлланилади.


Юқори ҳароратли (800....12000С ва ундан юқори) қаттиқ, суюқ ва газ ҳолатидаги моддаларнинг ёниши ҳисобига, юқори қиздирилган маҳсулотларнинг ёниши, газ ҳолатидаги маҳсулотларнинг ёниш ҳолларини ишлаб чиқаришдаги ёндириш манбалари туркумига киритиш мумкин.


Двигателлар ва иссиқлик ўчоқларининг ишлашида ҳосил бўладиган учқунлар ишлаб чиқаришда ёндириш манбаи ҳисобланади. 

Улар ёнилғиларнинг қаттиқ, ўта қизиган заррачалари ёки газ оқими кўриниш бўлади, улар асосан ёнувчи моддаларни тўлиқ ёнмаслиги ёки механик равишда олиб чиқиб кетиши ва маҳсулотлар коррозияси натижасида ҳосил бўлади.

Шунингдек очиқ аланга ёндириш манбаига оловдан эҳтиётсизлик билан фойдаланиш (сигаретанинг чўғлари, гугурт ва шу кабилар)ни ҳам киритиш мумкин. Аланга таъсиридан қизиган юзалар (автомобил двигателларининг қизиган қисмлари, печларнинг деворлари ва ҳ.к.) ҳам ёндириш манбаи бўлиб хизмат қилиши мумкин. 

Хавфсизлик чоралари: 1. Олов билан ишлайдиган аппаратларни ёнувчи моддалардан изоляция қилиш (алоҳида хоналарга жойлаштириш) ёки меъёрий ёнғинга қарши масофаларни сақланган ҳолда жойлаштириш; 2. Заводларнинг машъала тизимларини баландлиги 25 метрдан, биноларгача бўлган масофаси эса 60-100 метрдан кам бўлмаслиги керак. Бу масофа суюлтирилган газлар омборигача 150 метрдан ортиқ бўлиши лозим; 3. Машъалалар атрофи 25-50 метр радиусда ўралиб қуриган ўт-ўланлардан, ахлатлардан тозалаб турилиши лозим; 4. Пайвандлаш ишлари алоҳида ажратилган махсус хоналарда, майдонларда ёки цех ичида вақтинчалик ажратилган жойларда, маъмурият рухсати билан ўтказилиши керак. Бунда пайвандлаш майдони 10 метр радиусда ёнувчи моддалардан тозаланган бўлиши ва бирламчи ёнғин ўчириш воситалари билан таъминланиши лозим.

15. Учқун ушлагич ва учқун ўчиргичлар. Тузилиши ва ишлаш принципи
/1; 2; 3; 14; 15; 18; 20;  24/

Учқунларнинг тавсифи. Ишлаб чиқаришда учқун келтириб чиқариши мумкин бўлган жараёнлар. Учқун ўчиргичларнинг тузилиши ва ишлаш принципи.

Ички ёнув двигателларининг чиқариб юбориш тизимида (коллектор, чиқариб юбориш қувурида) куйган қатлам ҳосил бўлади. Машинани ишлаш даврида чўғланиб қизиган қатлам майда бўлак-бўлакка ажралиб, чиқариб юборилаётган газлар оқими билан учқун сифатида атмосферага чиқариб юборилади.   

Енгил ёнилғи ишлатиладиган двигателларда термик чексиз қўшилма ва кокс ҳосил бўлади. Дизел ёнилғиси эса двигателда юқори ҳароратга қадар қизиши натижасида кокс кўринишидаги асфальтенларга ажралади.

Куйган қатламни ҳосил бўлиши картер мойини цилиндрга тушиши натижасида ортиб боради. Тракторнинг 10 соат ишлаши давомида 3-5 кг.га қадар мой ёниб сарф бўлади. Жадаллик билан картер мойини ёқиб юборилиши чиқариб юбориш қувурларида 2-3 мм куйган қатлам ҳосил бўлади. Двигателда 100 кг дизел ёнилғисини ёниши натижасида 150 г. куйган қатлам ҳосил бўлиши маълум, ҳосил бўлган учқуннинг ҳарорати 7000С қадар кўтарилиши мумкин.

Учқунни ўчириш учун ички ёнув двигателли комбайн, трактор, майдалагич ва автомобилларнинг чиқариб юбориш қувурларига учқун ўчиргич мосламаси ўрнатилади. 

Сўнги вақтларда бир қанча учқун ўчиргичларни турлари ишлаб чиқарилган, лекин, буларни кўп қисми фақат конструкторлик фикрини ривожлантириш тарафлама қизиқиш уйғотади. Турли кўринишдаги тўрли (сеткали), ёриқли (овозўчиргич), чашкали, тангес чиқишли, винтли, Примин, Зубаченко, Квитько ва бошқалар конструкцияси асосида яратилган учқун ўчиргичлар учқуннинг ўчириш ҳолатини тўлиқ таъминлай олмайди.

Ҳозирги замон талабига кўра трактор ва комбайнларда фақат  корхонада ишлаб чиқарилган турбина-айланма ва комбинацияланган учқун ўчиргичлардан фойдаланишга рухсат берилмоқда.

Турбина-уюрмали учқун ўчиргич конус кўринишида бўлиб, қуйи қисмида олти парракли диск, тепа қисмида қайтарувчи диск жойлашган. Чиқариб юборилаётган чиқинди газлар учқун ўчиргич корпусига кирганда парракли диск таъсирида газларни спирал йўналишида айланиши юз беради. Куя ва чиқинди заррачалари катта тезлик остида айланиб корпус деворига урилиши натижасида емирилади, бир қисми ёниб тугайди ва қолган қисми чанг сифатида атмосферага чиқиб кетади.

Бундай учқун ўчиргичлар унча катта бўлмаган қувват билан ишлайдиган двигателларда учқунни тўлиқ ўчиради. Камчилик сифатида унинг оғирлиги –3,5 кг, бу эса ўз ўрнида чиқариб юбориш қувурларини фланец уланиш жойлари ва коллекторларда ёриқлар ҳосил бўлишига олиб келади.

Комбинацияланган  учқун  ўчиргичлар иккита бир-бирига кийдирилганга ўхшаш учқун ўчиргичлардан иборат, яъни турбина-айланма чашкали ва турбина-айланма ёриқли овоз ўчиргич. Бу учқун ўчиргични қуймали корпус ва турбинкалар ўрнига штамповкали бўлганлиги сабабли оғирлиги  бир мунча енгиллаштирилган. Бундай учқун ўчиргичларни учқун ўчириш унумдорлиги юқори ҳисобланади.

Шу билан бир қаторда ғалла ташишга мўлжаллаган автомобиллар учун ишлаб чиқарилган учқун ўчиргич билан ушбу автомобиллар жиҳозланиши зарур. 

Қўзғалмас трактор ва локомобиллар учун (махсус конструкцияли қуруқ учқун ўчиргичдан ташқари) сув ва сув буғи билан ишлайдиган учқун  ўчиргичдан фойдаланишни йўлга қўйишди.

Барча учқун ўчиргичларни конструкцияларида учқунни ўчириш қуйидаги факторлар йиғиндисига боғлиқ :

1. Қаттиқ заррани (учқун) тор тешикдан (тўр ораси) ўтиши ёки конусда (цилиндр) марказдан қочиш кучи таъсирида айланиши ҳисобига емирилади, бу қизиган заррани кичрайиб бориши ва совушига олиб келади. 

2. Заррани (учқун) юқори иссиқлик ўтказувчан материаллар билан (учқун ўчиргич корпуси, сув) тўқнашиши натижасида иссиқликни бериб юбориши.

3. Газ оқими тезлигини камайиши ва йўналишини ўзгариши ҳисобига йирик зарраларни (учқунлар) тушиб қолиши.

4. Атмосферага қадар чиқиш йўлини катта бўлганлиги (учқун ўчиргич ҳисоби билан) туфайли   учқунни совуши.

Учқун ўчиргичларни кўрикдан ўтказиб маҳкамлаш ва тозалаш ишлари комбайн ва тракторларни жорий ва ўрта таъмирлаш ишлари вақтида бажарилади.

16. Механик энергиянинг иссиқлик кўриниши  ёндириш манбаи сифатида. Хавфсизлик чоралари

/1; 2; 3; 10; 11;  21; 24/
Ишлаб чиқаришда механик энергиянинг ёндириш манбаи сифатидаги кўринишлари. Уларнинг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари. Механик энергиянинг ёндириш манбаи сифатида учрайдиган ишлаб чиқариш жараёнлари.

Ишлаб чиқариш шароитида механик таъсир натижасида ҳосил бўладиган ёндириш манбалари қаттиқ жисмларнинг тўқнашувида, уларнинг ўзаро ишқаланиши, қаттиқ моддаларга ишлов бериш, газларни сиқиш натижасида механик энергиянинг иссиқлик энергиясига ўтиши, учқун чиқиши ёки катта миқдорда иссиқлик ажралиши билан белгиланади. 

Бундай ҳодисаларга мисол қилиб: 

-   қаттиқ жисмларнинг тўқнашувидан ҳосил бўлган учқунлар;

- машинага металл ёки тошларни келиб урилишидан ҳосил бўлган учқунлар;

- машиналарнинг ҳаракатланувчи мосламаларининг қўзғалмас қисмларига урилиши натижасидаги учқунлар;

- машина ва аппаратлардаги подшипникларни ўта қизиб кетиши ҳисобига ёниб кетиши;

- валларга толасимон материалларнинг ўралиб қолиши;

-  транспортёр ленталарининг барабанларга ишқаланиши ва бошқаларни келтиришимиз мумкин.

Бунда ишқаланиш натижасида қизиган жисмлар яқинида жойлашган ёнувчи материалларнинг алангаланиб кетиши кузатилиши мумкин.

Хавфсизлик чоралари: 1. Аппаратларга материалларни беришдан олдин уларни қаттиқ жисмлардан (тош, сим бўлаклари) тозалаш зарур. Бунда тошушлагич ва магнит сепараторларидан фойдаланилади; 2. Машиналарнинг ўзаро қарама-қарши ҳаракатланувчи деталларини ўз вақтида техник кўрикдан ўтказиш ва мойлаб туриш зарур; 3. Подшипникларни ўз вақтида мойлаш; 4. Валларга толасимон материаллар ўралмаслиги учун ҳимояловчи фтулкалар (қобиқлар) ўрнатиш; 5. Транспортёр ленталарининг таранглигини назорат қилиб туриш зарур.

17.  Кимёвий реакцияларнинг иссиқлик кўриниши  ёндириш манбаи сифатида. Хавфсизлик чоралари 

/1; 2; 3; 10; 11;  21;  24/
Ишлаб чиқаришда кимёвий реакциянинг ёндириш манбаи сифатидаги кўринишлари. Уларнинг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари.


Кимёвий реакцияларнинг иссиқлик таъсири ишлаб чиқаришдаги ёндириш манбаидир. Катта миқдорда иссиқлик ажратиб чиқарувчи кимёвий реакциялар ўз остида ёнғин ёки портлаш потенциал хавфини беркитиб туради, негаки бунда ўзаро таъсир қилувчи янги ҳосил бўлаётган ёки яқин жойлашган ёнувчи моддаларнинг назоратсиз қизиб кетиши кузатилиши мумкин.


Кимёвий моддаларни ишлаб чиқариш ва сақлаш шароитида бундай бирикмаларнинг кўп тури учрайдики, уларнинг ҳаво ёки сув билан, шунингдек ўзаро бир-бири билан таъсири ёнғин келиб чиқишининг сабаби бўлиши мумкин. 

Очиқ ҳавода турган ўз-ўзидан алангаланувчи ва ўз-ўзидан ёнувчи моддалар: Бундай моддаларга ўсимлик ёғларини, ҳайвон ёғларини, тош ва писта кўмирини, темирнинг олтингугуртли бирикмасини, алифни  ва бошқа эритувчиларни, шунингдек ўз-ўзидан ёниб кетиш ҳароратигача қиздирилган моддаларни киритиш мумкин (гранитоль, склос ва бошқалар).


Кимёвий моддаларни ўзаро бир-бири билан алоқада бўлиши натижасида ёниши ишлаб чиқаришда кўп учрайдиган ҳодисадир. Бундай ҳодисалар асосан органик моддаларга оксидловчиларнинг таъсиридан содир бўлади. Оксидловчилар сифатида хлор, фтор, бром, азот оксидлари, селитралар, хлоратлар, перманганатлар ва бошқа моддалар намоён бўлади.


Оксидловчилар органик моддалар билан бирикиб ёки аралашиб кетганда уларнинг ёнишини келтириб чиқаради.


Қиздириш ёки механик таъсир орқали ёниб кетиш ёки портлаш хусусиятига эга бўлган моддалар: Ўз табиатига кўра турғун бўлмаган айрим кимёвий моддалар вақт ўтиши билан ҳароратнинг, ишқаланиш, урилиш ва бошқа таъсирлар натижасида парчаланиши мумкин. Қоидага кўра уларга эндотермик бирикмалар ва уларнининг маълум миқдордаги иссиқликни чиқариш билан боғлиқ бўлган парчаланиш жараёни тўғри келади. Бу портловчи моддалар – селитралар, перекислар, гидроперикслар, айрим металларнинг карбидлари, ацетиленидлар, ацетиленлар, диацетиленлар, порофор ва бошқалар.


Ишлаб чиқариш жараёнида технологик белгиланган тартибни бузиш, шундай моддаларни сақлаш ва ишлатиш, уларга иссиқлик манбаининг таъсири (масалан, иситиш мосламалари ва ёнувчи маҳсулот ташувчилар) ва айниқса содир бўлиши мумкин бўлган ёнғиннинг таъсири, уларнинг портлаб емирилишига олиб келиши мумкин.

Хавфсизлик чоралари: Ўз-ўзидан алангаланиши мумкин бўлган моддаларни бошқа ёнғин хавфи мавжуд моддалардан алоҳида, ҳаво билан ўзаро таъсир қилмайдиган қилиб сақлаш лозим. Ўзаро реакцияга киришиши мумкин бўлган моддаларни ГОСТ 12.1.004-91 «Ёнғин хавфсизлиги» талаблари асосида сақлаш лозим. Сув билан реакцияга киришадиган моддаларни қуруқ жойда сақлаш зарур. иситиш ва механик таъсир натижасида портлаши ва ёниши мумкин бўлган моддаларни бошқа ёнувчи моддалар билан бирга сақлаш мумкин эмас. Уларни белгиланган меъёрий ҳужжатлар талаблари асосида сақлаш лозим.

18.  Электр энергиясининг иссиқлик кўриниши  ёндириш манбаи сифатида. Хавфсизлик чоралари 

/1; 2; 3; 10; 11;  21;  24/
Ишлаб чиқаришда электр энергиянинг ёндириш манбаи сифатидаги кўринишлари. Уларнинг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари. 

Электр энергиясининг иссиқлик кўриниши – ишлаб чиқаришнинг ёниш манбаи. 

Ишлаб чиқаришнинг технологик жараёнларда ёниш-портлаш хавфи ҳолатлари қисқа туташув, ҳимоя қатламаларнинг очилиб қолиши, электр двигателларнинг ортиқча қизиб кетишида, электр тармоқларининг айрим қисмлари шикастланганида, статик ва атмосферадаги зарядларнинг разрядланишидаги учқун ҳисобига вужудга келади.


Қисқа туташув натижасида электр ёйи, учқунлар ҳосил бўлади ва катта миқдордаги иссиқлик ажралиб чиқиб, ҳимоя қатламини ёнишига, ўтказгичларни ва электр машина деталларининг эришига ва эриган металл қисмларини сачрашига олиб келади.


Электр тармоқлари ва машиналарининг ортиқча юкланиши электродвигателлар механик юкини кўпайтириб юбориш, шунингдек электр тармоқларига мўлжалланмаган қўшимча истеъмолчиларнинг уланиши сабабли ҳосил бўлади.


Улаш жойларидаги қаршиликлар асосан аппарат ва машиналарга ўтказгич ва кабелларнинг сифатсиз уланган жойларида ёки ток ўтказувчи сим ўрамларини бир-бирига совуқ ҳолатда ўраш, орқали улашида шунингдек ёмон уланган жойларда вужудга келади.


Статик электр зарядининг разрядланиши чанг , газ ва суюқликларни бир жойдан иккинчи жойга олиб боришда, урилишда, майдалашда, чанглатиш ва шунга ўхшаш механик жараёнлар таъсирида ҳосил бўлиши мумкин.


Ишлаб чиқариш қурилмалари, қувурлари, қурилиш конструкцияларида катта миқдордаги электр кучланишининг ҳосил бўлишига атмосферадаги токнинг индукцион ва электромагнит таъсири ёрдам беради. Конструкция ва аппаратларнинг ёрга уланиш системасининг бутунлай йўқлиги ёки носозлиги, қувурлар орасидаги тўсиқчаларнинг йўқлиги хавфли учқунли разрядларни юзага келтириш мумкин.

19.  Технологик жиҳозларни лойиҳалаштириш ва эксплуатация қилиш даврида ёнувчи моддаларнинг миқдорини камайтириш

/1; 2; 3; 8; 9; 10; 11;  21;  24/
Ишлаб чиқаришда технологик жиҳозларни лойиҳалаштириш ва эксплуатация қилиш даврида ёнувчи моддаларнинг миқдорини камайтириш бўйича техник ечимлар. Ишлаб чиқариш усулини танлаш. Технологик схемаларни ишлаб чиқиш ва технологик жиҳозларни жойлаштириш вариантларини танлаш.

Лойиҳалаш босқичида ишлаб чиқариш технологияларидаги ёнувчи моддаларнинг миқдорини камайтириш бўйича учта асосий йўналиш мавжуд: ишлаб чиқариш услубини танлаш, технологик схемаларни ишлаб чиқиш ва технологик жиҳозларни жойлаштириш вариантларини танлаш.


Ишлаб чиқариш услубини танлаш. Бунда ёнғин ва портлаш хавфи кам бўлган хомашёни қўллаш ва унинг сарфи бир дона тайёр маҳсулотга энг кам бўладиган жараённи танлаш керак. 

Технологик схемаларни ишлаб чиқиш. Бунда бошланғич материалларнинг ҳисобларига асосан стандарт ва ностандарт (кўпроқ узлуксиз ишлайдиган аппаратларга талаб бўлади) жиҳозларнинг тури, уларнинг сони ва ўлчамларини, шунингдек, унда ишлатилаётган хавфли модда ва материалларнинг миқдорини аниқлаш кўзда тутилади. Ишлаб чиқаришда турли жинсга мансуб бўлган ва сорбент сифатида қўлланилаётган суюқликларнинг рўйхатини қисқартириш ҳам эътиборга олинади.  

Технологик жиҳозларни жойлаштириш вариантларини танлаш. Бу иқтисод масалалари қаторида, технологик ишлаб чиқаришдаги ёнувчи моддаларнинг нисбий миқдорини камайтириш ҳисобига ёнғин хавфсизлиги даражасини кўтариш имконини беради. 

Ишлаб чиқаришдан нормал фойдаланиш даврида ёнувчи моддаларнинг миқдорини камайтиришда қуйидаги ёнғин хавфсизлиги ечимлари қўлланилади: ишлаб чиқариш хоналарини ёнувчи моддалар билан тўлиб кетишидан  сақлаш, ёнувчи чиқиндиларнинг миқдорини камайтириш, ёнувчи моддаларни хавфсизлари билан алмаштириш.

Ёнувчи чиқиндиларнинг миқдорини камайтириш, яъни ишлаб чиқариш шароитида моддаларни қайта ишлаш (ишлов бериш) усулини танлаш орқали амалга оширилади.

Ишлаб чиқариш хоналарида ёнувчи моддаларнинг миқдорини камайтириш учун энг асосийси, хоналарни технологик жараёнларда ҳосил бўладиган ёнувчи чиқиндилардан ўз вақтида тозалаб туришдир.

Ёнувчи моддаларни ёнмайдиганлари билан ёки ёниш хавфи камроқ бўлганларига алмаштириш нафақат лойиҳалаш даврида балки ишлаб чиқаришдан фойдаланишда ҳам ёнғин хавфсизлигини таъминлашда катта аҳамиятга эга. 

20.  Авария ҳолатида суюқликларни тўкиб олиш. Тўкиб олиш тизимига бўлган талаблар  /2; 3; 10; 11;  21;  24/

Авария ҳолатларининг тавсифи. Суюқликларни фавқулодда тўкиб олиш. Тўкиб олиш тизимига бўлган талаблар. Тўкиб олишнинг турлари. Ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари.

Фавқулодда  тўкиб олиш тизими ёнғин хавфи бўлган суюқликлар (суюлтирилган газлар, енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликлар) мавжуд бўлган сиғимли аппаратлар учун кўзда тутилади. Фавқулодда тўкиб олиш тизими қуйидаги турларга ажратилади: суюқликни тўкиб олиш усули бўйича (ўзи оқиб тушиш, босим остида, насос орқали тўкиш), ишга тушириш усули бўйича (қўл ёрдамида ва автомат тарзда), тўкиш схемаси бўйича (оддий схема – битта сиғимдан тўкиш ва мураккаб схема – гуруҳ аппаратлардан тўкиш).


Фавқулодда тўкиб олиш махсус фавқулодда сиғимига ёки оралиқ ва  хомашё (маҳсулот) омборларидаги бўш сиғимларга тўкиб олиш орқали бажарилади. Фавқулодда тўкиб олиш сиғимининг ҳажми кўп ҳолатларда цехдаги (ускуна) энг катта ҳажмли аппаратдан тўкиб олиш ҳисоби билан  белгиланади.


Фавқулодда тўкиб олиш сиғимлари ёпиқ кўринишида бўлиб «нафас олиш» клапанлари ва алангатўсқичлар билан жиҳозланади. Фавқулодда тўкиб олиш сиғимига юқори ҳароратдаги маҳсулотни тўкилиши даврида босимнинг бирдан ортиб кетмаслиги учун, тўпланиб турадиган сувли конденсат вақти-вақти билан олиниб турилади, шунинг учун фавқулодда тўкиб олиш сиғими тўкиш патрубкаси (дренаж) тарафига унча катта бўлмаган қияли ҳолда қилиб ўрнатилади. Фавқулодда сиғимига юқори ҳароратли суюқликни беришдан олдин тўкиш даврида ҳосил бўладиган буғли-ҳаво аралашмасини портлашини олдини олиш мақсадида сиғимлар инертли моддалар (сув буғи ёки инерт газ) билан шамоллатилади. Фавқулодда сиғимлар бино ташқарисига ер сатҳи билан тенг қилиб ёки ер остига жойлаштирилади. Агар фавқулодда тўкиб олиш сиғимлари ер остига жойлаштирилса ишлаб чиқариш биносининг тўлиқ берк деворидан камида 1 метр, туйнуклари мавжуд бўлган ҳолда 4-5 метр масофада жойлаштирилади. Сурма қопқоқлар бинодан ташқарида чиқиш эшиклари олдида жойлаштирилади. Ёнғин тақалишининг олдини олиш учун суюқликни қуйиб олиш тизимига гидравлик қулф ўрнатилади.

21.  Авария ҳолатида газ ва буғларни чиқариб юбориш. Чиқариб юбориш тизимига бўлган талаблар

/2; 3; 10; 11;  21;  24/

Авария ҳолатларининг тавсифи. Газ ва буғларни фавқулодда чиқариб юбориш. Чиқариб юбориш тизимига бўлган талаблар. Чиқариб юборишнинг турлари. Ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари.
Ёнувчи газларни ва буғларни фавқулодда чиқариб юбориш. Авария ёки ёнғин вақтида хавфли ҳудудлардан ёнувчи газларни, енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликларнинг қиздирилган буғларини фавқулодда чиқариб юбориш ҳолати шундай маҳсулотли аппаратлардан фойдаланиш даврида юз беради. Ёнувчи газ ва буғларни чиқариб юбориш жараёни амалиётда фавқулодда чиқариб юбориш тизими орқали, ёнувчи суюқликларни фавқулодда белгиланган вақт ичида тезкорлик билан тўкиб олиш сингари чиқариб юбориш талабларига жавоб бериши керак. Газ ва буғларни фавқулодда чиқариб юбориш авария жўмракларини очиб юбориш даврида ҳосил бўладиган ортиқча босим орқали бажарилади. Жўмракларни очиш қўл ёрдамида ёки автомат тарзда бажарилади. Бироқ газ ва буғларни чиқариб юборишнинг суюқликларни тўкиб олиш тизимидан фарқи шуки, улар махсус идишларга эмас балки алоҳида қувур билан машъала мосламаси орқали атмосферага чиқариб юборилади. Лекин, бу ҳолатда атроф-муҳитни катта майдонда ифлосланиши сабабли газларни чиқариб юборишни ёнғин хавфсизлиги нуқтаи назаридан хавфсиз деб бўлмайди. Ёнувчи концентрацияни ҳосил бўлиш хавфининг олдини олиш мақсадида чиқариб юбориш тизимига одатга кўра, ҳар бир аппаратга ҳисоблаш йўли орқали свеча мосламасининг хавфсиз баландлиги белгиланади, чиқариб юбориш учларига машъала орқали чиқиш шароити яратилади, яъни газ ва буғларнинг оқими ташқарига атмосферанинг турбулентлигини ҳисобга олган ҳолда чиқариб юборилади.


Ёнувчи газ ва буғларни катта ҳажмда фавқулодда чиқариб юбориш керак бўлса, цех ёки корхонанинг машъала тизими орқали чиқариб ёндириб юборилиши ҳам мумкин.
22.  Ишлаб чиқариш коммуникацияларидаги ёнғинни ушлаб қолувчи мосламалар. Қуруқ алангатўсқичлар. Тузилиши ва ишлаш принципи. Қуруқ алангатўсқичларни текшириш муддатлари

/2; 8; 10; 11;  24;  25/
Ишлаб чиқаришдаги ёнғинни ушлаб қолувчи ускуналарнинг турлари, уларнинг ишлаш принципи. Қуруқ алангатўсқичлар ҳақида тушунча, тузилиши, қуруқ алангатўсқичларни текшириш муддатлари ва уларга бўлган талаблар. 

Қуруқ алангатўсқичлар деб қувурлардаги шундай ҳимоя қурилмасига айтиладики, улар қаттиқ ҳимоялаш қатлами орқали газлар оқимини қаршиликсиз ўтказади, лекин оловни ўчиради. Уларнинг ҳимоя қилиш таъсир доираси тор каналлардаги ёнғинни ўчиши ҳодисасига асослангандир.


Газлар аралашмаси ёнаётган канал ўлчами (диаметри)нинг торайиши, ҳажм бирлигидаги ёнаётган ёнувчи аралашмадан ажралиб чиқаётган иссиқликка нисбатан йўқотилаётган иссиқликнинг ортишига, реакция зонасидаги ҳароратининг пасайиши, реакция тезлигининг камайиши ва ёнғиннинг тарқалиш тезлигини камайишига олиб келади. Қачонки бу зонадаги иссиқлик йўқолиши, белгиланган критик қийматига етганда ҳарорат ва реакция тезлиги шу қадар пасаядики, тор каналда ёнаётган аралашманинг кейинги тарқалишига имконият бўлмайди. Худди шундай шароитни ёнғинни тўсувчи мосламалар яратади. 

Алангатўсқичлар тўр ёки насадка кўринишида бўлиши мумкин. Майдаланган жисмли насадка (шиша, чини золдирлар, халқлар, шағал ва бошқалар ) ёки сунъий толалар (шиша тола, асбест, сунъий тола ва ҳ.к.) эгри чизиқ шаклидаги каналларни ташкил қилади. Пластина кўринишидаги насадкалар гофрирланган зар қоғоз, ўрамасимон айлантирилган тасмалар ва бошқалар учбурчакли, тўғри бурчакли ёки бошқа шаклли каналларни ҳосил қилади. Металл-керамика ва металл-сунъий толалардан тайёрланган пластик кўринишидаги насадкалар капиллярли каналларга эга.


Ёнаётган аралашмадан ажралиб чиқаётган иссиқликка йўқотилаётган иссиқликнинг тенг бўлгандаги алангатўсқич насадкасининг каналлари ёки тўрининг тешиклари диаметри – критик диаметр деб номланади 
[image: image8.wmf]кр
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. Аланга тарқалишидан ҳимоялаш учун каналнинг диаметрини критик диаметрдан пасайтириш билан эришиш мумкин. Каналнинг бу ўлчами (диаметри) ўчирувчи деб номланади. Алангатўсқичнинг ҳисоби ҳам, каналнинг ана шу критик ва ундан сўнг ўчирувчи диаметр ўлчамларини топишга асосланади. Каналнинг критик ва ўчирувчи диаметрлари орасидаги ўзаро муносабат, шунингдек алангатўсқичнинг конструктив хусусиятларини тегишли экспериментал маълумотларни инобатга олган ҳолда танланади.

Тўрли (сеткали) алангатўсқичларда тешикларнинг сони 1 см2 га  144 дан 196 тагача бўлган мис, латун ва пўлатдан ясалган фильтрловчи тўрлар ишлатилади. Алангани ишончли ўчиришни таъминлаш учун бир эмас, бир неча кетма-кет бир-биридан 10 мм узоқликда жойлаштирилган сеткалардан фойдаланилади.

Алангатўсқичларни назорат қилиш. Алангатўсқичларнинг коррозия маҳсулотларидан, қаттиқ  ва мўмсимон қолдиқлардан кир бўлиши, шунингдек йилнинг совуқ вақтларида музлаб қолиш ҳоллари аралашманинг ўтиши учун қаршиликни оширади, сиғим ва аппаратларни тўлдириш вақтида босимнинг ошиши ёки суюқликни бўшатишда вакуум ҳосил бўлиши аварияга олиб келади. Бундай аварияларни олдини олишга алангатўсқичларни тармоқларда тўғри жойлаштириш ва уларни вақтида кузатиб бориш билан эришилади.

Тармоққа алангатўсқичларни шундай жойлаштириш лозимки, уларни кўриш ва текшириш  учун қулай имконият яратилиши керак. Агар тармоқ хонадан ташқарига йўналган бўлса, иложи борича алангатўсқични аралашмани чиқариб юбориш жойида, хона ичида жойлаштириш керак. Бу ҳолда уни текшириб туриш осон бўлади ва насадкасининг музлаб қолиш эҳтимоли камаяди. 


Хона ичида жойлаштирилган алангатўсқичларни текшириш ва тозалаш камида уч ойда 1 марта, хона ташқарисида жойлашган бўлса ҳаво ҳарорати 00С дан паст бўлган ҳолларда камида 1 ойга 2 марта ва ҳаво ҳарорати 00С дан юқори бўлганда эса 1 ойда 1 марта амалга оширилиши керак.

23.  Ишлаб чиқариш коммуникацияларидаги ёнғинни ушлаб қолувчи мосламалар. Гидравлик қулфлар. Тузилиши ва ишлаш принципи

/2; 8; 10; 11;  24;  25/
Ишлаб чиқаришдаги ёнғинни ушлаб қолувчи ускуналарнинг турлари, уларнинг ишлаш принципи. Суюқликли алангатўсқичлар ҳақида тушунча, тузилиши, суюқликли алангатўсқичларни текшириш муддатлари ва уларга бўлган талаблар. 

Суюқликли алангатўсқич (гидроқулф кўринишида) деб шундай ҳимоя ускунасига айтиладики, унда аланганинг ўчиши газ ҳолатидаги аралашмани суюқлик қатлами орқали барботаж жараёнидан ўтказишда юзага келади.

Алангатўсқич вазифасини бажарувчи гидравлик қулф, ундан ўтаётган буғ ва газларнинг суюқликни минимал олиб кетган ҳолда алангани ишончли ўчириш ва портлаш тўлқинини тарқалишини чегаралаши лозим.

Гидроқулфдаги алангани ишончли ўчирилиши ёнаётган аралашма ўтаётган суюқлик қатламининг аниқланган баландлиги ва газ оқимини майда оқимларга ва алоҳида пуфакчаларга бўлиш билан таъминланади. Бунда реакция маҳсулотларининг суюқлик билан интенсив совутилиши учун шароитлар туғилади, бунинг оқибатида ёниши тўхтайди.

Гидравлик қулфларнинг рационал кўринишлари ва уларнинг асосий ўлчамлари тажриба усулида аниқланади.

Гидроқулф корпусига суюқлик шундай қуйиладики (кўп ҳолларда сув) бунда, қувурлардан бирининг учи унинг ичида бўлиши керак. Газ ва буғлар қувур бўйича юриб, сув қатламидан эркин катта қаршиликка учрамасдан ўтади. Ёнаётган аралашма ҳам суюқлик қатламидан ўтади: бунда у интенсив равишда совийди, аланга ўчади. Газ оқимлари қанчалик ингичка бўлса, улар шунчалик суюқлик билан яхши аралашади ва шунчалик интенсив равишда совийди. Шунинг учун газ қувури оқимни майдалаш ва бўлакларга бўлиб ташлаш учун кесик ёки диск кўринишидаги ускуналарга эга. Агар аланга газ оқимига қарши тарқалаётган бўлса ҳам, у барибир суюқлик қатламидан ўтиб кета олмайди. 

Гидравлик қулфлар орқали газ оқимининг доимий равишда ўтиб туриши, буғланиш ва майда бўлакчаларнинг суюқликни механик олиб кетиш натижасида суюқликнинг йўқотилиши юзага келади. Шуни инобатга олган ҳолда гидроқулфдаги суюқлик сатҳини доимий (бир хил) ушлаб туриш учун чоралар кўрилади.

Гидравлик затворлар ёрдамида газли ва суюқликли тармоқлар, ишлаб чиқариш канализацияси тармоқлари, ариқлар, темирйўл ва автомобил ЕАС ва ЁСларни қуйиш-тўкиш эстакадаларидаги қуйиш тармоқлари, фавқулодда суюқликларни тўкиб олиш қувурлари, резервуар ўлчагичларнинг қайта-қуйиш тармоқлари, резервуарларнинг тўлдирувчи ва чиқариб берувчи тармоқлари, газли, ацетиленли тармоқлар ва х.к. лар ҳимояланади.

Суюқликнинг қоплаб турувчи қатлами баландлиги аппаратнинг (сиғимнинг) якуний тўкилишидаги ички босими катталигига нисбатан олинади. Агар аппаратдаги босим атмосфера босимига тенг бўлса, у ҳолда қоплаб турувчи қатлам баландлиги 0,1…0,5 м бўлади.

Маҳсулотўтказгичларни ўтказиш учун мўлжалланган ташқи траншея ва ариқларда ёнувчи суюқликлар тўкилганда ёнғиннинг тарқалишини олдини олиш мақсадида узунлиги 4 метрдан кам бўлмаган гидравлик қулфли тупроқли тўсиқлар ҳар 80 метрда ўрнатилади, тупроқли тўсиқлардан гидравлик қулфлар орқали ишлаб чиқариш канализацияларига чиқиб кетиш қувурлари ўрнатилади.
24.  Ишлаб чиқариш коммуникацияларидаги ёнғинни ушлаб қолувчи мосламалар. Автоматик тўсқич ва сурма қопқоқлар

/2; 8; 10; 11;  24;  25/
Ишлаб чиқаришдаги ёнғинни ушлаб қолувчи ускуналарнинг турлари, уларнинг ишлаш принципи. Автоматик тўсиқ ва сурма қопқоқлар ҳақида тушунча, тузилиши ва автоматик тўсиқ ва сурма қопқоқларни текшириш муддатлари ва уларга бўлган талаблар. 

Технологик коммуникациялардан аланга тарқалишининг олдини олиш мақсадида алангатўсқичлардан ташқари сурма клапан ва сурма қопқоқлар ишлатилади. Уларнинг ҳимоялаш самарадорлиги ўз вақтида ишлаши, қувур кўндаланг кесими юзасини беркитиш зичлиги ва ёнғинга бардошлилиги билан белгиланади.

Сурма клапан аланга яқинлашиб келгунича ишлаши учун уни автоматик ишга тушириш мосламаси билан жиҳозлаш лозим. Бундай мосламалар хабарловчи датчик ва клапанни ишга тушириш органларидан ташкил топган бўлади. Датчиклар юқори ҳароратга, ёруғликка ва тутунга ишлаши мумкин.

Сурма клапан ва қопқоқларнинг ўз вақтида ишлаши уларнинг ишлаш давомийлиги билан баҳоланади. Сурма клапан ёки қопқоқнинг ишлаш вақти 
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 аланганинг клапангача бўлган масофани босиб ўтиш вақтидан 
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 кичик бўлгандагина улар ҳимояланаётган қувур юзасини тўсиб қўйишга улгуради, яъни
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Аланганинг сурма клапангача бўлган масофани ўтиш вақти қуйидаги формула билан аниқланади:
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бунда l – ёнғин чиқиш мумкин бўлган жойдан сурма клапангача бўлган масофа;

U – аланганинг қувурдан тарқалиш тезлиги.

Сурма клапан ва қопқоқлар автоматик тарзда ва қўл ёрдамида ишга туширилиши мумкин.

Автоматик сурма клапанлар бошланғич ҳолатида махсус мосламалар ёрдамида тутиб турилиши мумкин. Уларга лента, троссчалар, шнурлар, электромагнит ёрдамида очилувчи қулфлар, пружиналар ва бошқалар киради.

Электромагнит ишга тушириш мосламаси билан жиҳозланган сурма клапанларда ишга тушириш мосламаси сифатида термобалонлар, биметалл пластиналар, иссиқлик ва фото релслари, термопаралар ва термоқаршиликлар ишлатилиши мумкин.

Сурма клапан ва қопқоқларни ҳаво сўриш қувурларида ўрнатилганида машиналар ва иш жойларига яқин жойларда, қувурларнинг туйнуксиз девордан бошқа хонага ўтиш жойларида ҳамда вентиляторлардан олдин ўрнатилади. Улар ўрнатилган жойга бориш осон бўлиши лозим (уларга хизмат кўрсатиш учун).

Агар улар бориш қийин бўлган жойларга ўрнатилса, уларни масофадан бошқариш тизими билан жиҳозлаш лозим.

25. Технологик жиҳозларни портлашда шикастланишдан ҳимоялаш. Сақловчи мембранали клапанлар. Уларнинг турлари ва ишлаш принципи  /2; 8;  24;  25/
Технологик жиҳозларни портлашда шикастланишдан ҳимоялаш. Сақловчи мембранали клапанлар. Сақловчи клапанларнинг турлари ва ишлаш принципи. Уларга бўлган талаблар.
Аппаратларни портлашдан ҳимоя қилиш. Аппаратларда шикастланиш даражасидаги портлаш юз берганда, аппарат ичидаги моддани (ёнғин хавфи бўлган суюқликлар, сочилувчан моддаларни) катта майдонларга, ишлаб чиқариш цехларига ёки очиқ майдонларга сочиб юбориш орқали ёнғинни бирданига тезлик билан тарқалишига, сочиб юборилган аппарат парчалари ва тўлқин зарбаси таъсирида ён-атрофдаги аппаратларни шикастланишига шароит яратилади. Аппаратларнинг портлашда шикастланиши инсонлар ҳаёти учун хавфлидир. Шу сабабли, аппаратларни портлаш натижасида шикастланишидан ҳимоя қилиш масаласи ёнғин хавфсизлигини таъминлаш вазифалари орасида энг асосийси деб белгиланган.



Портлашда шикастловчи бўлиб аппарат ичида бирданига ўта катта тезлик билан ортиб борувчи босим ҳисобланади. Портлашда босимни ортиб бориши, уни кучи ёки катталиги ёнувчи аралашманинг кимёвий таркибига, аралашмадаги ёнувчи компонент концентрациясига, портлашдаги ёниб бўлган модданинг умумий миқдорига, бошланғич ёнувчи аралашманинг бошланғич ҳарорати ва босимига боғлиқ. Газли ва буғли-ҳаво аралашмаларини портлашдаги (детонациясиз) ёниши идишлардаги босимнинг бошланғич ҳолатига нисбатан 8-10 мартага, чангли-ҳаво аралашмаларининг ёнишида эса 4-6 мартага ортишига олиб келади.


Аппаратларни портлашдан ҳимоя қилиш, уларда ҳосил бўлган ёниш маҳсулотларини ўз вақтида чиқариб юбориш йўли билан амалга оширилади. Бу мақсадларда ишлаб чиқариш технологик жараёнида аппаратлардаги ортиқча босимни чиқариб юборувчи сақлаш клапанларидан фойдаланилади. Сақлаш клапанлари йўл қўйиб бўлмайдиган катта ишлаб кетиш инерциясига ва портлашдаги маҳсулотларни чиқариб юбориш учун кичик кесим юзасига эга. Бунинг учун портлаш содир бўлган аппаратда белгиланган босимдан ортиқча босим ҳосил бўлмаслиги учун, аппаратни портлашдан ҳимоя қилувчи мембрана туридаги сақлаш клапанлари (портлаш мембраналари) ёки шарнирли очиб ташланувчи эшиклар қўлланилади. Технологияда портлаш мембраналари кенг қўлланилади. Улардан марказдан қочувчи сочма қуритгичларни (қуруқ сут унини, озуқа хамиртурушини ишлаб чиқаришда), ацетилен генераторларини ва ацетилен қувурларини, ксанта аппаратларни (вискоза толасини ишлаб чиқариш), рекупирация станциясининг марказий қувурларини, чанг ушлаб қолиш тизимидаги электр ва енгли фильтрларни ҳамда бошқа аппаратларни ҳимоя қилиш мақсадида ишлатилади. Мембраналар шикастланиши бўйича қуйидаги турларга ажратилади, ёрилувчан, кесилувчан, синувчан, пақилловчи, отиб юборилувчи ва йиртилувчиларга.


Ёрилувчан мембраналар асосан юпқа пластина, текис юзали шаклда эгилувчан материаллардан (алюмин, никел, мис, латун ва бошқалардан) тайёрланади.


Кесилувчан мембраналар ёрилмайди, аксинча уни қисиб турган ҳалқанинг ўткир чеккаларини периметри бўйича кесиб ташланади. Улар ҳам юмшоқ материаллардан тайёрланади.


Синувчан мембраналар синиши учун улар мўрт материаллардан (чўян, графит, шиша ва ҳ.з.) тайёрланади. Улар динамик юкланишга сезгир бўлгани учун кичик инерцияли ҳисобланади.


Пақилловчи мембраналар сферик гумбаз шаклида бўлиб бўртиб чиққан тарафи портлаш содир бўладиган зонага, яъни аппарат ичига қаратилган бўлади. Босимни белгиланган критик ҳолатдан ортиши билан сферик гумбаз мембранаси ўзининг мустаҳкамлиги йўқолиб, тескари тарафга ағдарилади ва хоч симон (крест шаклидаги) пичоқ билан тўқнашиб кесилиши натижасида босим чиқариб юборилади. Бу мембраналар юпқа эгилувчан материаллардан тайёрланади.


Отиб юборилувчи мембраналар ёрилувчан ва кесилувчан мембраналарни қалинлиги етарли даражада бўлмаганлиги сабабли бехос ишлаб кетиши мумкин бўлган аппаратларда қўлланилади. Бу мембраналар кўпроқ ғоваксимон шаклда пластмассадан тайёрланиб, уларни махсус жойларга (ҳалқали ўрам) юмшоқ пайвандлаш ёки ёпиштириш орқали ўрнатилади. Мембраналар ишлаб кетганда ўрнатилган жойидан отиб юборилади, яъни эгаллаб турган чиқариб юбориш кесим юзасини тўлиқ бўшатиб очиқ ҳолда қолдиради. Уларни яна қайта бир неча бор ишлатиш мумкин.

26.  Металларга механик ишлов бериш жараёнларининг ёнғин хавфсизлиги. Оддий металларга ишлов бериш. Магний, титан, цирконий ва уларнинг қотишмаларига ишлов бериш жараёнлари. 

/2; 3; 10; 11;  14;  21/
Металларга механик ишлов бериш жараёнлари ҳақида умумий тушунча, ишлов беришнинг турлари. Қаттиқ моддаларга механик ишлов беришнинг ёнғин хавфи. Механик ишлов беришдаги ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги чоралари.

Қаттиқ моддаларга механик ишлов бериш жараёнлари ёнғин келиб чиқиш манбаи сифатида хизмат қилувчи ёнувчи моддаларни ишлатиш, ҳароратнинг кўтарилиши ва ёнувчи чангнинг ҳосил бўлиши жараёнларини ўз ичига олади. Металларни совуқ қайта ишлаш цехларида токарлик, фрезер, шлифовка, кесиш, тешиш, пайвандлаш ва бошқа ишлар амалга оширилади. Бу жараёнларни амалга оширишда катта куч сарфланади. Металларни механик қайта ишлашда маълум миқдордаги ишқаланиш кучларини енгиш жараёни, ва бунинг натижасида қайта ишланаётган материал ва кесувчи воситанинг қизиб кетиши юзага келади. Агар кесиш асбоблари ўтмас бўлса катта ишқаланиш кучи ҳисобига металлар юқори ҳароратларгача қизийди, бу эса ўз навбатида унинг яқинида мавжуд бўлган ёнувчи материалларни алангаланишига олиб келади. Айниқса магний, титан, цирконий ва шунга ўхшаш металларга ишлов бериш алоҳида хавф туғдиради. Чунки бу металларнинг чанглари ҳаттоки учқундан ҳам алангаланиши мумкин. 

Магний қотишмалари чанги ҳаттоки учқундан ҳам алангаланиб бунда унинг ёниши, ва портлаш характерига эга. Магнийнинг чанги, майда қолдиқлари ва қотишмалари мойлаш воситалари билан аралашганда ўз-ўзидан ёниш хусусиятига эга бўлади. 

Титан оддий вазиятларда хавфга эга эмас, лекин юқори ҳароратда, кукунсимон ҳолатида ва майда ҳолида кислород, галогенлар, олтингугурт ва бошқа элементлар билан енгил бирикади. Мойлар билан аралашганида ўз-ўзидан ёнади ва титаннинг ҳаводаги чанги портлаш хусусиятига эга. Цирконий оддий ҳароратларда сув, кислота ва ишқорлар таъсирига учрамайди, лекин ёнганида сувни парчалайди. Чанги ҳавога кўтарилган ҳолатида цирконий портлашга, ўтроқ ҳолатида эса ёниш хусусиятига эга.

Хавфсизлик чоралари: 1. Станокларда металларга ишлов бериш тартибига қатъиян риоя қилиш зарур (кесиш тезлиги, чуқурлиги ва ҳ.к.); 2. Металларга ишлов беришда ўтмас асбоблардан ва бунинг учун белгиланмаган воситалардан фойдаланиш тақиқланади; 3. Станокларнинг мойлаш ва совитиш тизими доимо соз ҳолатда бўлиши лозим. Станокларга совитиш учун сув бериш тизими, станокларни ишга тушириш тизими билан блокировка қилинган бўлиши зарур; 4. Хавфли металларга ишлов беришда уларнинг хоссаларини ҳисобга олиш керак; 5. Хавфли металларга ишлов беришда ҳосил бўлган чанг махсус шамоллатиш тизими орқали олиб кетилиши зарур; 6. Махсус металларга ишлов бериладиган станокларда ҳимояловчи қоплама (кожух) сифатида учқун чиқармайдиган металлардан фойдаланиш зарур; 7. Хоналарни доимий равишда чанг ва қолдиқлардан тозалаб туриш лозим.

27.  Қаттиқ моддаларни майдалаш жараёнлари. Майдалаш жараёнларининг турлари. Ёнғин хавфсизлиги чоралари. /2; 3; 10; 11;  14;  21/
Қаттиқ моддаларга механик ишлов бериш жараёнининг ёнғин хавфи. Майдалаш жараёни. Механик ишлов беришдаги ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги чоралари.

Қаттиқ ёнувчи моддалар янчилиши, майдаланиши ва кукун ҳолига келтирилиши мумкин. Технологияда майдалаш жараёнлари янчиш (йирик, ўрта ва кичик) ва майдалаш (майда ва жуда майда) турларига бўлинади. Йирик янчиш шнекли ва конусли янчигичларида ўтказилади. Ўрта ва майда янчиш учун валикли, болғали, ва қайтаргичли янчигичлар ишлатилади. Майдалаш шарсимон тегирмонларида, жуда майда майдалаш эса вибрацион тегирмонларида ўтказилади. Қаттиқ моддаларни майдалаш жараёни катта ёнғин хавфини туғдиради. Чунки бунда ёнувчи моддаларнинг ҳаво билан таъсир қилиш юзаси ортади ва натижада уларнинг реакцияга кириш активлиги кучаяди. Майдалаш жараёнида доимо иккита ёнувчи тизим қаттиқ модда – ҳаво ва аэрозоль ҳосил бўлади. Булардан энг хавфлиси ёнувчи аэрозоль ҳисобланади. Шунинг учун бу жараённинг ёнғин хавфи майдалаш жараёнида ҳосил бўладиган чангларнинг хоссаларига боғлиқ. Ажралиб чиқаётган чанглар нафақат аппарат ичида балки хонага чиқиш эҳтимолининг катталиги ҳамда уларнинг хонада ёнувчан фазо ҳосил қилиш эҳтимоли билан белгиланади. Чанглар аппарат ва конструкцияларда йиғилиб, авария ҳолатларида аэрозоль ҳолатига ўтиши ёки бўлмаса маълум шароитларда ўз-ўзидан ёниши ҳам мумкин. Бу жараёнларда ёндириш манбаи сифатида машиналарга металл ва тош бўлакларининг тушиши, машина деталларининг бир-бири билан урилиши, подшипникларнинг қизиши ҳамда чангларнинг ўз-ўзидан ёниши мисол қилиб келтиришимиз мумкин. Қаттиқ моддаларни майдалаш жараёнида ёнғинни олдини олиш учун қуйидагиларни амалга ошириш лозим:

Майдалашнинг ҳўл усулларини қўллаш; майдалаш машиналаридан чанг чиқишининг олдини олиш; барабанларга тош ва темир моддаларининг тушиб қолишини олдини олиш мақсадида магнит ва тош тутқичларни ишлатиш; машиналарни ерга улаш; чангларни доимий равишда тозалаб туриш; подшипникларнинг ҳароратини назорат қилиб туриш; сақловчи мембранали клапанларни ўрнатиш.
28.  Ёғоч, пластмассаларга механик ишлов бериш  жараёнларининг ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари.

/2; 3; 10; 11;  12; 14;  21/

Ёғоч, пластмассаларга механик ишлов бериш жараёнлари ҳақида умумий тушунча, ишлов беришнинг турлари. Қаттиқ моддаларга механик ишлов беришнинг ёнғин хавфи. Ишлов беришдаги ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги чоралари.

Ёғочни қайта ишлаш корхоналарида мебел жиҳозлари, ёғоч қириндили плиталар, фанералар, дурадгорлик маҳсулотлари (дераза, ром, эшик ва ҳ.з.) уйларнинг йиғма қисмлари ва бошқа турли маҳсулотлари ишлаб чиқарилади. Ёғочнинг қайта ишлаш технологияси қуйидаги жараёнларга бўлинади: корхонага келган тўсинли ёғочларни арралаш ва уларни қуритиш камераларида қуритиш,  бошланғич ярим тайёр маҳсулотларни тайёрлаш ва жиҳозларнинг каркас асосларини йиғиш,  маҳсулотга сўнгги  ишлов ва бўёқ бериш. Айтиб ўтилган технологик жараёнлардан ташқари ёғочни қайта ишлаш корхоналари қуйидаги асосий цехларни (бўлим) ўз ичига олади: тайёрлов, қуритиш, дурадгорлик, ишлов ва бўёқ бериш, ёғоч тараларни йиғиш, елимлаш ва  тайёр маҳсулотлар омборлари. Бундан ташқари, елим тайёрлаш, механик таъмирлаш, ускуна-жиҳоз тайёрлаш ҳамда турли ишларни бажарувчи ёрдамчи хоналардан иборат.

Ёғочни қайта ишлаш корхоналарида асосан ёғочни механик қайта ишлаш жараёнлари олиб борилади, яъни арралаш, рандалаш, тешиш,  пардозлаш, штамповка, бостириш ва бошқалар.

Корхоналарда ёғоч маҳсулотларига механик ишлов бериш давомида кўп миқдорда ёнувчи чанг, қиринди ва бошқа чиқинди маҳсулотлари ажралиб чиқади ва улар агрегатлар, жиҳозларга ҳамда бино конструкцияларига тўпланиб ўтириб қолади. Айниқса ишлов беришда агрегатлардан чиқаётган ёғоч чанги ҳаво билан аралашиб портлаши мумкин бўлган муҳит ҳосил қилади.

Маҳсулотларни бир бирига ёпиштириш учун сунъий сақичдан олинадиган ва таркибида енгил алангаланувчан эритувчи бўлган елимлар (фенолформалдегидли,  эпоксидли, карбадимли ва ҳ.к.) кўпроқ қўлланилади, бу эса ўз ўрнида елим қайнатиш ва елим тайёрлаш участкалари бўлган ёғочни қайта ишлаш корхоналаридаги цехларни ёнғин хавфини орттиради.

Ёғочни қайта ишлаш цехларида ёндириш манбалари бўлиб қуйидагилар  хизмат қилиши мумкин:  машина ва ускуналарнинг тез айланувчи қисмларини яхши мойланмаганлиги сабабли ишқаланишдан ҳосил бўлувчи иссиқлик;  ҳаракатдаги ва ҳаракатсиз механизмлардан бузилиши натижасида пайдо бўлган учқунлар, очиқ олов (елимларни эритишда, пайвандлаш ва бошқа очиқ олов билан боғлиқ ишлар), ёғочларга ишлов беришда содир бўладиган учқунлар (мих, темир парчалари ва ҳ.к.) ҳамда металлни металлга ёки бетон, тош жисмларга урилиши натижасида ҳосил бўладиган учқунлар. Лак-бўёқларни қуритиш, бўёқ бериш ва ҳаво алмашинуви қувурларида қолган қолдиқларни, ёки мойланган ёғоч маҳсулотларини ўз-ўзидан ёниб кетиши, электр станок ва двигателларни кабел, симларини ҳимоя қобиғини шикастланиши натижасида содир бўлувчи қисқа туташувлар, статик электр токлари, яшин ва бошқалар.

Ёнғин хавфсизлигини таъминлашнинг асосий вазифаси ёнувчи муҳитни ҳосил бўлишини, ёндириш манбаларини ва ёнғин тарқалиши мумкин бўлган йўлларни олдини олиш ҳамда камайтиришга қаратилган.

Ёғоч чиқиндиларининг тўпланиб қолишини олдини олиш учун технологик ускуна ва агрегатларда тўпланган чанг, қиринди ва ҳ.к.лардан сменада камида бир маротаба, қурилиш конструкциялари икки ҳафтада бир маротаба тозаланади. Булар қўл ёрдамида ҳамда механизация, яъни ҳаво ёрдамида сўриш мосламалари (пневмотранспорт, пылесос) орқали тозаланади.

Ишлаб бўлинган ёки емирилган ишлов бериш (шлифовка) қоғози  белгиланган  вақтда  алмаштирилади.  Ишлов  бериш ускуналарини шлифовка қоғозлари билан тўқнашадиган устки қисми учқун чиқмайдиган маҳсулотдан тайёрланади.

Агрегат ва ускуналарнинг айланиш қисмларидаги подшипникларнинг қизиб кетишини назорат қилиш учун термопара ёки қаршилик термометрлардан фойдаланилади, баъзи ҳолатларда уларнинг устки қисмига иссиқликка қарши бўёқ (термокраска) қўлланилади. Умуман олганда, подшипникларни марказлаштирилган тарзда мойлаб туриш мақсадга мувофиқдир. Ҳар бир ускуна ишончли ўчириб ёқиш  мосламалари билан жиҳозланади.

Ишлов бериш цехларида (бўлим) лак-бўёқ бериш, эритувчи маҳсулотлар, ёнувчи чанг ажралиб чиқувчи, яъни портлаб-ёниш хавфи бўйича «А» ва «Б» тоифаларига кирувчи хоналар бинонинг ташқи девор тарафига ва кўп қаватли биноларда юқори қаватларга жойлаштирилади ҳамда енгил очиб ташловчи конструкциялар билан жиҳозланади.

Чанг тортиш тизимининг қувурлари ва вентиляторлари чанг тўпланиш  ҳолатига қараб ёки бир ойда камида бир маротаба тозаланади. Бунинг учун қувурларда махсус туйнук ёки очиб йиғиладиган мосламалар ўрнатилади.

Содир бўлган ёнғиннинг тарқалишини олдини олиш мақсадида қувурлар, вентиляция каналлари, циклонлар  ёнмайдиган материаллардан тайёрланади,  бундан ташқари иссиқлик сезувчи мосламалар (енгил эрувчи ва  енгил  ёнувчи  мосламалар ҳ.к.) билан жиҳозланган тўсиқлар ўрнатилади.
29.  Ёнувчи суюқликларни узатиб бериш қурилмаларининг ёнғин хавфсизлиги. / 3; 10; 11;  14;  21; 23; 24/

Ёнувчи суюқликларни узатиб бериш жараёнлари ҳақида умумий тушунча. Узатиб бериш қурилмалари ва уларнинг турлари. Насосларнинг асосий параметрлари. Узатиб бериш қурилмаларининг ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги ечимлари.
Кимё саноатида суюқ ёки газ ҳолдаги маҳсулотларни қувурлар орқали узатиш катта аҳамиятга эга. Суюқликни қувурлар орқали ёки аппаратда ҳаракатланиши энергия сарфи билан боғлиқ. Агар суюқлик юқоридан пастга қараб ҳаракатланса у ҳолда  ўз оғирлик кучи таъсирида оқиб тушиб ташқи энергия сарфланмайди.  Ички потенциал энергия кинетик энергияга ўтиш ҳоли юз беради.

Суюқликларни горизонтал ва вертикал қувурларда узатиш учун насослар қўлланилади.  Бундан ташқари суюқлик сув буғи,  сув  ёки сиқилган газ ёрдамида узатилиши мумкин - бу оқимли насос газлифт ва монтежоларда юз беради.

Насос - бу шундай гидравлик машинаки,  механик энергияни ҳаракатланаётган суюқлик энергиясига айлантириб,  оқимнинг  босимини  ортиради.

Насослар ишлаш принципига кўра - марказдан  қочма  ёки  парракли, ҳажмий, уюрмавий ва оқимли бўлиши мумкин.

Парракли насосларда (м.қ) - босим парракли ғилдираклар айланиши натижасида ҳосил бўлган м.қ. кучни суюқликка таъсири натижасида ҳосил бўлади.

Ҳажмий насосларда босимлар фарқи суюқликнинг ёпиқ илгарилама-қайтма ҳаракат қиладиган жисмлар ёрдамида итариб чиқарилишида  ҳосил  бўлади.

Бу машиналарга  поршенли,  роторли  насослар киради.  Роторли насослар шестерняли, пластинали, винтли бўлиши мумкин.

Уюрмавий насосларда иш ғилдираги суюқлик ичида айланиши натижасида ҳосил бўлган уюрмалар энергиясини босим энергиясига айлантиради.

Оқимли насосларда  суюқлик  ҳаракати ёрдамчи модда - сув буғи ёки сув оқими ҳаракати натижасида рўй беради.

Газлифтларда -  суюқлик  ҳаракати  суюқлик  ва газнинг зичликлари фарқи таъсирида рўй беради.

Монтежю каби  насосларда  суюқлик  юзасига таъсир қилувчи газ ёки сув буғи босимнинг таъсири туфайли суюқликда ҳаракат рўй беради.

Суюқликларни узатиб бериш жараёнининг ёнғин хавфи, улар узатиб берадиган суюқликларнинг ёнғин хавфи билан бевосита боғлиқдир. Бундан ташқари насосларнинг ёнғин хавфи уларнинг валларидан чиқиш мумкин бўлган суюқликларнинг миқдорига ҳам бевосита боғлиқ. Насослар нормал ишлаб турган ҳолда уларнинг ички ҳажми суюқлик билан тўла тўлган бўлади ва ёнувчан фазо ҳосил бўлмайди. Бу ерда ёнғин хавфи икки ҳолда содир бўлиши мумкин. 1. Шикастланишда. 2. Тўхтатиш ва ишга тушириш вақтларида. Насосларнинг ишдан чиқишига сабаб вибрация, ишқаланиш, коррозия, подшипникларнинг қизиб кетиши ва валларнинг қийшайиб қолишидир. Хавфсизликни таъминлаш учун қотириш жойларининг герметиклигини назорат қилиб туриш, ён томондан қотиришни қўллаш, сальниксиз насосларни қўллаш, иложи борича насос хоналарини очиқ майдонларда жойлаштириш, насосларнинг вибрацияга юз тутишини олдини олиш, насосларнинг ишқаланиш жойларида қизиб кетишни олдини олиш ишларини амалга ошириш лозим бўлади. Иссиқ ёнувчи моддаларни сўриш насослари бошқа насослардан туйнуги бўлмаган девор ёрдамида ажратилиши керак. Енгил алангаланувчи суюқликларни сўрувчи насосларда ички ёнув двигатели ишлатилганда, улар насослардан туйнуксиз сингиб ўтмайдиган деворлар билан ажратилиши, валлар атрофи эса зичлаштирилиши лозим. Ўчириш арматуралари бинодан 3 метрдан, сўридан (навес) 5 метрдан кам бўлмаган масофада жойлаштирилиши лозим, лекин 50 метрдан кўп эмас. Ҳажми 500 м3 гача бўлган насос станциялари стационар буғ билан ёнғин ўчириш тизими, очиқ насос станциялари (шунингдек 500 м3 дан ортиқ ёпиқ насос станциялари) эса стационар кўпик билан ўчириш тизими билан жиҳозланиши лозим.

30.  Қаттиқ моддаларни узатиб бериш воситаларининг ёнғин хавфсизлиги. Узатиш воситаларининг турлари. Ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари  

/3; 10; 11;  14;  21; 23; 24/
Қаттиқ моддаларни узатиб бериш воситаларининг турлари ва ишлаш принципи. Қаттиқ моддаларни узатиб беришдаги ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги техник ечимлари.

Қаттиқ моддаларни узатиб бериш ускуналари тўхтовсиз ва даврий ишлайдиган; горизонтал, вертикал ва аралаш бўлиши мумкин. Юқори ёнғин хавфини сочилувчан материалларни тўхтовсиз транспортировка қилиш ускуналари: транспортёрлар, элеваторлар ва пневматик қувурлар юзага келтиради. Транспортёрларнинг лентали, пластинкали, скребкали, винтли, вибрацион турлари мавжуд. Саноатда кўпроқ лентали транспортёрлар ишлатилади. Элеватор қаттиқ моддаларни вертикал узатиб бериш учун қўлланилади. Элеватор ва транспортёрларнинг ёнғин хавфи катта миқдордаги ёнувчи материалнинг мавжудлиги, интенсив равишда чангнинг ажралиши, ёндириш манбаи пайдо бўлиши эҳтимоли ва ёнғиннинг катта тезликда тарқалиши билан тавсифланади. Сочилувчан материалларни транспортировка қилишда ҳавонинг чангланишини камайтириш учун сўриш тизими мавжуд бўлган ёпиқ транспортёрларни қўллаш керак. Пневматик транспортировка замонавий технологияда кенг қўлланилаётган транспортировка турларидан бўлиб, майдаланган қаттиқ моддаларни қувурлар орқали газ оқимида транспортировка қилиш жараёнидир. Бунда ишчи газнинг ҳаракати вентилятор, вакуум-насос ёки компрессорлар ёрдамида амалга оширилади. Пневмотранспортдаги газнинг тезлиги 8 дан 35 м/с гача бўлади.

Транспортёрларни қўллашда ёндириш манбалари бўлиб ишқаланиш иссиқлиги, фрикцион учқунлар, статик электр разрядлари ва транспортировка қилинаётган моддаларнинг ўз-ўзидан ёниши хизмат қилиши мумкин. Тажрибаларнинг кўрсатишича лентали транспортёрларнинг лентасининг қизиши, барабанга ишқаланиши натижасида ҳосил бўлади. Айниқса бу ҳодиса лента тўхтаб қолганида жадал ривожланади. Бунда ҳарорат юқори даражаларгача кўтарилади ва алангаланиш содир бўлиши мумкин. Пневмотранспортларнинг ёнғин хавфининг юқорилиги майда ёнувчи моддалар ҳавода тўзғиган ҳолатда бўлади. Пневмотранспорт тизими ичидаги ёнувчи муҳитни инерт газни қўллаган ҳолда бартараф этиш мумкин. Пневмотранспортларда ёндириш манбалари бўлиб статик электр разрядлари, вентилятор парракларининг корпусга урилишидан ҳосил бўладиган механик учқунлар ва қолиб кетган чангларнинг ўз-ўзидан ёниши хизмат қилиш мумкин.

Хавфсизлик чоралари: лентанинг тиқилиб қолишини олдини олиш, авария вақтида транспортёрларни автоматик ўчириш қурилмасини ўрнатиш, барабаннинг ҳароратини кузатиб бориш тизимини қўлланилиши, барабанни ташқи ва ички совитиш ускуналарининг ўрнатилганлиги. Чанг ва материалларнинг ўз-ўзидан ёнишининг олдини олиш мақсадида конструкцияларни ва аппаратларни ўз вақтида чангдан тозалаб туриш лозим. Ёнғин тарқалишининг олдини олиш учун кенг тармоқли транспорт тизимининг деворларидан ўтиш жойларида автоматик равишда ишга тушадиган дренчер сув ва кўпик пардалари ўрнатиш тавсия этилади. Пневмотранспортнинг электр ўтказувчи қисмлари ерга уланган бўлиши, урилишдаги учқун пайдо бўлишининг ва қолиб кетган чангларнинг ўз-ўзидан алангаланишининг олди олинган бўлиши лозим.

31.  Модда ва материалларини  иситиш ва совитиш жараёнларининг ёнғин хавфсизлиги. Сув буғи билан иситиш жараёнларининг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари

 /3; 10; 11;  14;  21; 23;  24/
Модда ва материалларни иситиш ва совитиш ҳақида умумий тушунча. Иситиш жараёнларининг турлари. Сув буғи билан иситиш жараёнлари ҳақида тушунча, уларнинг ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги бўйича техник ечимлар.

Иссиқлик жараёнларига қиздириш, совитиш, буғлатиш ва конденсация қилишни киритиш мумкин. Қиздириш ва совитиш жараёнлари модданинг агрегат ҳолатининг ўзгаришисиз, буғлатиш ва конденсация жараёнлари эса агрегат ҳолатининг ўзгариши билан кечади. Иссиқлик жараёнларида камида иккита муҳит бир-бирига таъсирда бўлади, улар иссиқлик олиб юрувчилар деб номланади. Қиздириш учун ишлатиладиган иссиқлик олиб юрувчилар қуйидагича классларга бўлинади: бевосита иссиқлик манбаи, оралиқ иссиқлик олиб юрувчилар, юқори ҳароратли иссиқлик олиб юрувчилар ва ишлаб чиқаришнинг иссиқ маҳсулотлари. Моддаларни 10…30 оС гача совитиш учун энг арзон восита сув ва ҳаводан фойдаланилади. Янада қуйироқ ҳароратларгача совитишда муз ва махсус совитиш агентлари қўлланилади. Кўпгина совитиш агентлари ёнувчи маҳсулот бўлиб ўзининг ёнғин хавфи билан ажралиб туради. Ёнувчи маҳсулотларни иситиш жараёнларининг ёнғин хавфини баҳолашда қуйидагилар инобатга олиниши керак: иситилаётган моддаларнинг портлаш-ёнғин хавфи хусусиятлари; уларнинг ишчи ҳарорат кўрсаткичлари; иситиш усуллари.

Ёнувчи моддаларни иситишнинг асосий усуллари: сув буғи ва ишлаб чиқаришнинг ёнувчи маҳсулотлари билан иситиш; аланга ва ишлаб чиқариш газлари билан қиздириш; юқори ҳароратли иссиқлик олиб юрувчилар билан иситиш. 

Сув буғи энг кўп тарқалган иссиқлик олиб юрувчи ҳисобланади. Сув буғи 180 оС гача иситиш имкониятини беради. Агар сув буғи бевосита иситилаётган муҳитга киритилса ва иситилаётган модда билан тўқнашса бу ўткир буғ билан иситиш дейилади. Агар сув буғи иситилаётган агент билан бевосита тўқнашмаса бу ҳолда ўтмас буғ билан иситиш дейилади. Ўтмас буғ билан иситишда юзага келиши мумкин бўлган герметизация ҳолатининг бузилиши ва зичсизликлар пайдо бўлиши ёнғин хавфини келтириб чиқариши мумкин.

Ўткир буғ билан иситишда буғ барботер орқали бевосита иситилаётган суюқликка берилади. Бунда у конденсацияланади ва конденсат иситилаётган суюқлик билан аралашиб кетади. Кўп ҳолларда ўткир буғ аппаратларни ёнувчи суюқлик ва унинг буғларининг қолдиқларидан тозалашда қўлланилади. Ёнувчи маҳсулотларни ўткир буғ билан иситишда ёнғин хавфи ҳароратнинг юқорилиги (айрим ҳолларда ҳарорат модданинг алангаланиш ҳароратигача кўтарилиши мумкин) ва босимнинг ошиб кетиши билан тавсифланади. Агар ёнувчи суюқликни иситиш ҳарорати алангаланиш ҳарорати чегарасида бўлса, у ҳолда аппаратда буғларнинг ёнувчи концентрацияси ҳосил бўлади. Бунда иккита хавф юзага келади. Биринчиси: сув буғи берилишида аппаратдаги босим кўтарилиб, рухсат этилган чегарадан чиқиб кетиши мумкин. бунинг олдини олиш учун буғ сарфини автоматик созлагичлар қўлланилади. Иккинчиси: сув буғи босими аппаратдаги босимдан ошиб кетади. Унда иситилаётган суюқлик буғ тармоғига сиқилиб чиқа бошлайди, сўнгра эса котелга. Бунинг олдини олиш учун қайтарма клапанлар қўлланилади.

Ўтмас буғ билан иситишда иссиқликни ажратиб турувчи девор орқали иситилаётган моддага берувчи махсус аппарат ёки иссиқлик алмаштирувчилар (теплообменники) қўлланилади. Иссиқлик алмаштириш жараёнларини ўтказишда кенг тарқалгани қувур қобиқли иссиқлик алмаштирувчилардир. Уларда иситиш, совитиш, конденсация, буғлатиш жараёнлари ўтказилади. Нормал иш ҳолатида қувур қобиқли иссиқлик алмаштирувчилар ичида ҳаво бўлмайди ва бундан келиб чиқиб ёнувчан муҳит ҳам мавжуд бўлмайди. Лекин ёнғин хавфи бу ускуналарнинг алоҳида қисмларининг шикастланиши, уланиш жойларининг бузилиш ва зичсизликлар юзага келиши натижасида юзага келиши мумкин. Бунинг асосий сабаблари: катта босимнинг юзага келиши, ҳарорат кучланишларининг таъсири ва коррозия ҳолатлари. Хавфсизлик чоралари: босимнинг ҳисобланганидан ошиб кетишига йўл қўймаслик, ҳароратнинг ўзгаришини доимий равишда назорат остида ушлаб туриш, аппаратларни коррозиядан махсус усуллар билан ҳимоялаш.
32.  Модда ва материалларни  иситиш ва совитиш жараёнларининг ёнғин хавфсизлиги. Аланга ва тутун газлари билан иситиш жараёнларининг ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

/3; 10; 11;  14;  21; 23; 24/
Модда ва материалларни иситиш ва совитиш ҳақида умумий тушунча. Иситиш жараёнларининг турлари. Аланга ва тутун газлар билан иситиш жараёнлари ҳақида тушунча, уларнинг ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги бўйича техник ечимлар.

Аланга ва тутун газлари билан иситиш жараёнлари энг кўп тарқалган ва кўпдан бери қўллаб келинадиган усуллардан бири. Бу усул ҳозирги вақтда ҳам ўз кучини йўқотмаган, чунки бу усул моддаларни юқори ҳароратларгача қиздиришга имконият беради: 1000…1100 оС. Аланга ва тутун газлар билан иситиш жараёнида ёнувчи моддани бевосита иситиш имкони мавжуд ва бу усул қуйидаги жараёнларда қўлланилади: нефтни ҳайдаш, крекинг, пиролиз, углеводородларни гидро тозалаш, ўсимлик мойларини қайта ишлаш ва бошқалар. Бу жараёнлар махсус (қувурсимон) печларда  амалга оширилади. Қувурли печлар нефтни қайта ишлаш, кимё, нефт-кимё ва бошқа саноат соҳаларида кенг равишда қўлланиб келинмоқда. Қувурсимон печларнинг ёнғин хавфи жуда катта бўлиб қуйидаги факторлар билан тавсифланади: катта қувватли ёнилғи тизими, катта босим остида змеевикларда ҳаракатда бўладиган катта миқдордаги иситилаётган ёнувчи маҳсулот, юқори иситиш ҳарорати, ҳарорати 1000…1100 оС гача етадиган очиқ аланга ва ёнишдан чиқаётган майда учқунларнинг мавжудлиги. 

Печнинг ўчоқ қисмида ёнилғи йиғилиб қолганда портлаш ҳолати юзага келиши мумкин. Бу ҳолат икки вазиятда юзага келади. Биринчидан змеевик орқали ўчоққа ёнувчи маҳсулот ёки ёнилғи тушиб қолганда, иккинчидан ўчоқдаги аланганинг кутилмаганда ўчиб қолишида уни кейинги ёқиш вақтида. Бунда печнинг шикастланишини олдини олиш учун печни сақловчи клапанлар билан жиҳозлаш керак. Змеевик қувурларининг шикастланиши оқибатида юзага келадиган ёнғинлар жуда кўп учрайди. Змеевик қувурларининг шикастланишига: қувур деворларида тўпланиб қолган қурум; қувур материалларининг коррозия ва эрозияга учраши ва змеевикдаги маҳсулотнинг босимининг ошиб кетиши сабаб бўлиши мумкин. Қурум пайдо бўлишининг олдини олиш учун: змеевикдаги маҳсулотнинг ҳаракатланиш тезлигини ошириш (2..3 м/с); қувурнинг барча юзаси бўйлаб бир маромда иситилиши ва печларнинг иш режимига қатиқ риоя қилиш керак. Қувур печлар қўшни аппаратлар аварияга учраганда ёндириш манбаи бўлиб ҳам хизмат қилиши мумкин. 

Хавфсизликни таъминлаш мақсадида куйидаги чораларни кўриб чиқиш зарур: печлар ва ёниш-портлаш хавфига эга ускуналар орасида ҳимоя экранлари сифатида хавфсиз технологияли биноларни жойлаштириш, печлар ва қўшни аппаратлар орасида ҳисоб асосида масофалар қолдириш, лекин меъёрий оралиқлардан кам эмас, печларнинг юқори ҳароратгача қизийдиган ташқи қисмларини теплоизоляция қилиш, қўшни аппаратлар аварияга юз тутганда буғ-газ булути печга келмаслиги учун буғли пардалар ҳосил қилиш.

33.  Қишлоқ хўжалигида ишлатиладиган иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмаларнинг ёнғин хавфсизлиги

 /3; 10; 11;  14;  21; 23; 24/
Қишлоқ хўжалигида ишлатиладиган иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмалар ҳақида умумий тушунча. Иссиқлик генерация ускуналарининг ишлаш принципи. Уларнинг ёнғин хавфи ва ёнғин хавфсизлиги бўйича қўлланиладиган техник ечимлар.

Қишлоқ хўжалигида ем тайёрлаш хонаси, комбикорма цехи, иссиқ сув (буғ) олиш жиҳозлари, қуритиш ва ҳ.к.ларда иссиқлик генерация ускуналари қўлланилади.  ИГУ иссиқлик печларидан фарқи катта ҳажмдаги хоналарни иситиш, ёнилғи узатиш тизимини автоматлаштирилгани ва уни бошқариш имконини мавжудлиги ишлаб чиқариш, чорвачилик ва бошқа хоналарда юқори маданиятли иш шароитини ҳамда санитария-гигиена шароитларини яхшилаш имконини беришидир. 

Ҳар қандай иссиқлик генератори иссиқлик блоки (ёниш ўчоғи) ва юзадаги ҳалқали иссиқлик алмашувчи бўлимидан ташкил топади. Иссиқлик генераторида ИГ суюқ (газсимон) ёнилғини ёқиш учун форсунка (горелка) мавжуд. Ёнилғининг ёниш иссиқлиги ҳисобига иссиқлик алмашувчи бўлимда вентилятор билан берилаётган ҳаво иситилади.  

Буғли қозонлар. Емни буғлаш, хонани иситиш, сувни иситиш учун ёниш ўчоғи горизонтал жойлаштирилган КВ туридаги буғли қозонлар ишлатилади. Уларни барчаси бирқувурли, цилиндр шаклли, бир бирини устига ўрнатилган ва флянец ҳамда фронтал плита билан уланган иккита турли диаметрга эга бўлган металл гардишдан иборат. Қайнаш камераси ва қобиқ ички қисми сув билан тўлдирилади. Ички цилиндрда ўчоқ ёки қайнаш камераси бўлади.

Иссиқлик генераторлари ИГ ва сув иситиш қозонларини КВ ёнғин хавфи икки хил вазият билан белгиланади: ўзининг ёнилғи тизимининг мавжудлиги, сув ва ҳавони иситиш учун очиқ оловдан фойдаланиш.

Иссиқлик генераторлари ИГ ва сув иситиш қозонларидан фойдаланишда ёниш ўчоғида портлаш ва коммуникациядаги носозлик, ёнилғини тўкилиши ёки газни ташқарига чиқиши натижасида ёнғин содир бўлиши мумкин. Бундан ташқари учқунларни енгил ёнувчи материалларга тушиши, ёнувчи конструкцияларни юқори ҳароратли юзаларга (тутун мўриси), агрегат ва қозонларга  яқин туриши ёки уларга тегиши оқибатида ҳам ёнғинлар келиб чиқиши мумкин.

Хавфсизлик чоралари: 1. Ёнилғи узатиш тизимини доимий равишда назорат остида ушлаб туриш; 2. Форсунка ва ўчоқларни ёқишда хавфсизлик талабларига қатъий риоя этиш; 3. Учқун пайдо бўлиши устидан назорат ўрнатиш, ҳамда учқуннинг бино конструкцияларига ва ёнувчи материалларга тушишини олдини олиш; 4. Аппарат газланиб қолганда, ҳаво келиши тўхтаб қолганда, аланга ўчиб қолганда, ёнилғининг келиши тўхтаб қолганда ва бошқа фавқулодда ҳолатларда автоматик сигнал бериш ускуналарининг созлигини текшириб туриш керак.

34.  Юқори ҳароратли иссиқлик ташувчилар ёрдамида иситиш жараёнлари. Ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

/3; 10; 11;  14;  21; 23; 24/
Модда ва материалларни иситиш ва совитиш ҳақида умумий тушунча. Иситиш жараёнларининг турлари. Юқори ҳароратли иссиқлик ташувчилар билан иситиш жараёнлари ҳақида тушунча, уларнинг ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги бўйича техник ечимлар.

Юқори ҳароратли иссиқлик ташувчилар (ЮҲИТ) сифатида туз аралашмалари, қиздирилган сув, металл, эритилган туз қўлланилади. ЮҲИТ ҳар қандай моддаларни 300…400оС гача иситиш имконини беради, бу дегани очиқ аланга қўлламасдан туриб иситиш учун юқори ҳароратлар олиш мумкин. Қиздирилган сув айрим камчиликларга эга шунинг учун у фақатгина айрим ҳолатлардагина қўлланилади. 

ЮҲИТ нинг 3 тури мавжуд: 1. Суюқ метали ЮҲИТ (литий, натрий, калий, галлий ва бошқалар). Бунда ЮҲИТ бўлиб металлар суюқ ва буғ ҳолатида қўлланилади. 2. Эриган тузлар ва туз аралашмалари. Эриган тузлар қолган моддаларга нисбатан заҳарсизроқ. Бунда иситишнинг максимал ҳарорати тузларнинг термик турувчанлиги билан чегараланиб 550 оС дан ошмайди. 3. Органик ЮҲИТ (ЮҲОИТ). Айрим ноқулайликларга қарамасдан ЮҲОИТ кенг қамровда қўлланилади. ЮҲОИТ аппаратлари нормал ишлаганда портлаш хавфига эга концентрация юзага келмайди, чунки аппарат герметик ва бутунлай суюқлик ёки унинг буғлари билан тўлдирилган бўлади. Лекин ЮҲОИТ ташқарига чиқишига олиб келадиган ҳолат юз берганда, яъни аппарат бузилганда ва шикастланганда ёнғин хавфи юзага келиши мумкин. Буларнинг сабаби босимнинг кўтарилиши, қувурларнинг қора куя билан тўлиб қолиши ва коррозия бўлиши мумкин. 

ЮҲОИТ қўллашдаги ёнғин хавфсизлиги тадбирлари қуйидагилардан иборат: ЮҲОИТ билан қиздиришни «юмшоқ» шароитларда иссиқлик агрегатларида ўтказиш; ЮҲОИТ нинг термик бўлиниш маҳсулотларини систематик тарзда тизимдан олиб чиқиб кетиб туриш; Иссиқлик ташувчининг ёнғин-портлаш хавфи устидан систематик тарзда назорат олиб бориш; қаттиқ қолдиқларни тутиб қолиш учун фильтрлар ўрнатиш; Тизим тўхтатилганда пробка юз бермаслиги учун суюқликни тўкиб юбориш; агрегатларни сақлаш клапанлари билан ҳимоялаш, уланиш жойларини пайвандлаш, термотурувчан ва мустаҳкам прокладкалар, сальниклар билан мустаҳкам қилиб қўйиш ва ҳ.к.

35.  Ректификация жараёнларининг ёнғин хавфсизлиги. Ректификацион колонкаларининг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари

 /1; 2; 3; 10; 11;  18;  21; 23; 24/
Ректификация жараёни. Ректификация жараёнининг дастлабки ва охирги маҳсулотлари. Ректификацион колонналар ва уларнинг ишлаш принципи. Ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги чора-тадбирлари.

Ректификация – мураккаб массаалмашиниш жараёни бўлиб, бу бир нечта ўзаро эриган компонентлардан ташкил топган суюқлик аралашмасини шу компонентларга ажратиш жараёнидир. Ректификация суюқликни кўп маротаба қисман буғлатиб ва ҳосил бўлган буғларни конденсация қилишга ёки аралашмани бир карра буғлатиб, ҳосил бўлган буғларни кўп поғонали конденсациялашга асосланади.

Ректификация аралашмаларни ҳайдашнинг кенг тарқалган услуби бўлиб, у суюқлик аралашмаси компонентлари қайнаш ҳароратининг фарқланишига асосланади.

Ректификация жараёни аралашмадаги компонентларни тоза ҳолда ажратиб олиш имкониятини беради.

Ректификация жараёни махсус колонна шаклидаги аппаратларда – ректификацион колонналарда (РК) олиб борилади. РК ректификация қурилмасининг асосий элементи (қисми) ҳисобланади. Ректификацион колонна – цилиндр шаклидаги вертикал аппарат бўлиб, унда масса ва иссиқлик алмашиниш мосламалари яъни горизонтал тарелкалар жойлашган. Колоннанинг пастки қисмида суюқликни қиздириш куби жойлашган. Тарелкаларнинг сони колоннанинг нима учун белгиланганлиги ва баландлигига боғлиқ.

РК ларнинг қалпоқчали, клапанли, элаксимон тарелкали ва насадкали турлари бўлади. 

РК нинг ёнғин хавфи қуйидаги факторлар билан тавсифланади: ишлатиладиган моддаларнинг ёнғин хавфи хоссалари, уларнинг миқдори, қурилманинг ишлаш тартиби (режими) яъни ҳарорати, босими.

РК нинг ичидаги ёнувчи моддаларнинг миқдори шу қурилманинг унумдорлигига боғлиқдир. Жараённинг ёнғин хавфини баҳолаш учун ундаги моддалар миқдорини ва уларнинг хоссаларини билим лозим.Ректификацион колонналар нормал ишлаб турган ҳолатида унинг ичида ёнувчан фазо ҳосил бўлиши мумкин эмас, чунки унинг ичида ҳаов бўлмайди. Бундан ташқари колоннадаги моддаларнинг қайнаш ҳарорати шу моддаларнинг ёнғин тарқалишининг юқори ҳарорат чегарасидан юқори бўлади.

Ректификацион колоннанинг нормал ишлаш шароитидаги асосий хавф унинг ичидаги буғ ва флегманинг зичсизликлардан ташқарига чиқиши билан боғлиқдир. Моддалар сирқиб чиқишининг натижалари колоннадаги ҳарорат ва ундан чиқаётган моддаларнинг ўз-ўзидан алангаланиш ҳароратига боғлиқдир. Иш ҳароратининг (tиш) моддаларнинг ўз-ўзидан алангаланиш ҳароратига (tўз.ал) нисбатига кўра колонналарни икки гурухга мумкин:

- биринчи гуруҳга колоннанинг иш ҳарорати ундаги моддаларнинг ўз-ўзидан алангаланиш ҳароратидан паст бўлган колонналар, яъни tиш<tўз.ал киради (спирт, эфир, бензинларни ҳайдаш колонналари).

Бундай колонналардан чиққан суюқликлар атроф муҳитда ёнувчан фазо ҳосил қилади. Уларнинг алангаланиши учун ташқи ёндириш манбаи зарур.

Иккинчи гуруҳга колоннанинг иш ҳарорати ундаги моддаларнинг ўз-ўзидан алангаланиш ҳароратидан ортиқ бўлгани, яъни tиш<tўз.ал колонналар киради (мазут, нефт ва газни крекинг қилишдан қолган маҳсулотларни ҳайдаш колонналари).

Бундай колонналардан чиққан суюқлик ўз-ўзидан алангаланади ва ёнғин юзага келади.

Ректификацион колонналардан чиққан суюқлик ўз-ўзидан алангаланади ва ёнғин юзага келади.

Ректификацион колонналарни ишлатишда босимнинг ошиб кетиши қуйидаги сабабларга кўра содир бўлади:

1.  Моддалар мувозанатининг бузилиши;

2.  Иссиқлик мувозанатининг бузилиши;

3.  Буғ фазалари конденсация жараёнларининг бузилишида;

4.  Юқори ҳароратли суюқлик колонналарига қайнаш ҳарорати паст бўлган маҳсулотларнинг тушишида. 


Қуйида, бу сабабларни батафсил кўриб ўтамиз.


Аппаратларда моддалар мувозанатининг бузилиш сабаблари қуйидагилар бўлиши мумкин:

а) чиқариш қувурларида (буғ - юқори, қолдиқ - пастки), йиғувчи стаканларда, тарелкаларда, иссиқлик алмашиниш қувурларида, совитиш аппаратларида кокс, кристаллогидрат ёки муз кўринишидаги қаттиқ қатламларнинг ёки тўсиқларнинг ҳосил бўлишидир. Уларнинг ҳосил бўлиш сабаблари: маҳсулот таркибида смолалик моддаларнинг борлиги, технологик жараёнларни юқори ҳароратларда бориш, сиғим ва резервуарлардан келаётган суюқлик тўрли фильтрлардан ўз вақтида ўтказилмаслиги.

б) жараёнларнинг юқори ҳароратда боришида ҳосил бўлувчи полимерлар, ва уларнинг аппарат девори материалларига ўтириши ва таъсири.


Моддалар мувозанатининг бузилишининг олдини оладиган тадбирларга қуйидагилар киради:

1.  Маҳсулотни узатиш тармоқларида босимли идишлар, босимни автоматик бошқариш, модда сарфини тақсимлаш мосламаларини ўрнатиш.

2.  Буғлатиш мосламаларни ва фильтрларни оғир қолдиқлардан тозалаш.

3.  Ички сиртлари антикатализатор (ингибитор) материаллар билан қопланган аппаратларнинг ишлатилиши.

4.  Белгиланган технологик ҳароратни автоматик мосламалар ёрдамида созлаб туриш.

5.  Коммуникация ва аппаратларни қолдиқ, чўкиндилардан тозалаш, туриб қолган сувларни идиш ва резервуарлардан ўз вақтида тўкиш.


Аппаратлардаги ҳарорат меъёрининг бузилиши тўйинган буғлар босимининг ортишига олиб келади.

Иссиқлик мувозанати тенгламасини қуйидаги ифода орқали ёзиш мумкин:




бу ерда 

 қиздирувчи мосламадан (колоннанинг пастки қисмида) бошланғич аралашма ва флегма билан кирувчи иссиқлик миқдорлари, Дж.




 - мувофиқ равишда колоннадан буғ, қолдиқ ва девор орқали олиб кетиладиган иссиқлик, Дж.


Ректификацион колонналар ва улар билан бир бўлган технологик йўналишдаги аппаратларда босим ва ҳароратнинг ортиши, конденсатор-музлатгич ва дефлегматорга шлам қувури орқали ўтувчи буғ фазалари конденсацияланишининг камайиш натижасида содир бўлиши мумкин, яъни бу колоннадан чиқарилаётган буғлар билан колоннани совитиш ва бойитиш учун берилаётган флегма миқдорининг камайишига олиб келади.


Буғ фазаси конденсацияланишининг бузилишига қуйидагилар сабаб бўлиши мумкин:


- совитувчи модданинг (хлодагент) дефлегматор қобиғига берилаётган миқдорининг камайиши ҳароратининг ортиши ёки тўлиқ тўхтатилиши;


- ташқи иссиқлик алмашиш юзаларида қатламларнинг ҳосил бўлиши сиртларининг ифлосланиши, дефлегматор ва музлатгичларда иссиқлик узатилиши коэффициентининг камайиши;


Бунинг олдини олиш чоралари қуйидагилар:


-автоматик назорат олиб бориш ва хлодагент, флегма, иссиқлик ташувчи ва мавжуд аралашманинг сифат ва миқдор параметрларини автоматик бошқарувчи мосламалар билан қурилмани таъминлаш;


-иссиқлик алмашинувчи юзаларни ўз вақтида тозалаш.


Аппаратга паст ҳароратда қайновчи суюқликнинг тушиши унда буғлатишдан сўнг конденсация бўлган сув мавжуд бўлса ювилгандан кейин ёки гидравлик синов, ҳамда ЭЛОУ (электрогидратор) ишининг бузилишидан босимнинг ошишини келтириб чиқаради. Бу ҳолат қурилма ишга туширилаётганда, яъни колонна кубига иссиқ нефтни юборишда, ҳосил бўлиши мумкин.


Хавфсизлик тадбирлари қуйидагилардан иборат:

1.  ЭЛОУ ишини назорат қилиш;

2.  Колонналарга ҳимоя клапанларини ўрнатиш, уларнинг ўтказиш қобилияти қуйидаги ифода орқали аниқланади:




бу ерда 

сарф коэффициенти (



B-жадвал бўйича аниқланадиган коэффициент (суюқлик учун В=1.0).


f-клапаннинг кўндаланг кесими юзаси


Р1,Р2 -ПК нинг бошланғич ва охирги босимлари.

3.  Колонна кубини ўткир сув буғи билан қиздирилганда улар конденсатнинг чиқиб кетиши (чиқиш клапани) қурилмасига эга бўлиши керак.

4.  Сув буғини РК да қизиган ҳолатида юбориш зарур.

Ректификацион қурилмаларни ишлатиш жараёнида эррозия ҳолати содир бўлиши мумкин.

Эрозияни камайтирувчи тадбирлар қуйидагилардир:

а) бошланғич аралашмани механик қоришмалардан тозалаш;

б) бошланғич аралашманинг колоннага кириш жойида оқимнинг кучини пасайтирувчи мосламани ўрнатиш;

в) лойиҳалашда қаттиқ бурилиш ва эгилишнинг олдини олиш;

г) дефектоскопик аппарат ёрдамида деворлар қалинлигини вақти-вақти билан назорат қилиш; емирилиш таъсири кўп учрайдиган жойларда аппарат деворини қалинлаштириш(лойиҳалашда).

Ректификацион қурилмалар аппаратлари деворига ёнғин ёки авария вақтида юқори ҳарорат таъсири натижасида ҳосил бўлувчи хавфли кучланишлар таъсир қилиши мумкин. 


Ёнғин хавфини олдини олиш тадбирлари қуйидагилардан иборат:

1.  Ректификацион колоннани иссиқлик қайтарувчи мосламалар ва қурилмалар ташқи сиртини иссиқлик изоляцияси билан ҳимоялаш;

2.  Қурилмаларнинг иссиқлик компенсаторлари билан жиҳозлаш.

3.  Сувли экран ва парда (ниқоб) билан ҳимоялаш, шунингдек суғориш халқаларини ўрнатиш.

Ректификацион қурилмалар коррозияга учрайди (емирилади)

Нефтни ректификация қилиш қурилмалари учун қуйидаги коррозия турлари  кўпроқ хавфлидир:

а) ЭЛОУ электр токи ёрдамида нефт маҳсулотларини сувдан тозалаш қурилмаси) учун водородли ва олтингугурт водород коррозия;

б) ректификацион колонналар учун олтингугурт-водородли коррозия.


Коррозияга асосан колонна деворлари, қалпоқчалар ва шлам қувурлари учрайди.


Олдини олиш чоралари:

1.  Колонна деворларини махсус равишда никель, хром ва бошқа хил металлар қўшилган пўлатдан ясаш.

2.  Коррозияга қарши қопламалар билан қоплаш.


Ректификацион қурилмалар уларни ишлатиш ва тўхтатиши жараёнида катта хавф туғдиради, чунки уларда мавжуд бўлган кўп миқдордаги тарелкалар ва боғловчи қувурлар колоннани ёнувчи моддалардан узоқ вақт давомида инерт газ ёки сув буғи билан пуфланганда ҳам тозаланишини қийинлаштиради.


Коллонналарни тўхтатиш жараёнида содир бўлиши мумкин бўлган портлаш ва ёнғин хавфини камайтириш тўхтатиш мақсадида қуйидаги операциялар бажарилади:

1.  Колонна кубини иситишни ва маҳсулот беришни секин асталик билан;

2.  Сув билан (таъминланишни) тўйинтиришни тўхтатиш.

3.  Шлам ва шамоллатиш қувурлардан ташқари келувчи ва чиқарувчи коммуникацияларни (қувурларни) қопқоқ (прокладка) ўрнатиш, маҳкамлаш орқали ўчириш (беркитиш).

4.  РК дан маҳсулотни тўкиб ташлаш.

5.  Колонна тарелкаларини иссиқ сув билан кўп маротаба ювиш.

6.  Инерт гази ёки буғ билан яхшилаб пуфлаш.

7.  Колоннанинг ҳар хил баландлик нуқталаридан буғ, ҳаво анализларни олиш ва шу ҳақда далолатнома тузиш (белгиланган давр мобайнида).


Колоннани пуфлаб тозалаш жараёни тугагандан сўнг қопқоқларни (люклар) юқоридан пастга қараб буғ бериш орқали очилади. Бундан асосий мақсад колонна деворларининг тез қуриб қолмаслиги ва кучли шамоллатишдир.

36.  Абсорбция жараёнлари. Абсорберларнинг тузилиши. Ишлаш принципи. Ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

  /1; 2; 3; 10; 11;  18;  21; 23; 24/
Абсорбция деб нимага айтилади? Абсорберларнинг иш тартиби ва тури. Ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги чоралари. 

Абсорбция - бу газлар аралашмасидан маддаларни суюқлик орқали сўрилиши. Ютилувчи абсорбентнинг ҳамма ҳажмлари бўйича абсорбция содир бўлади.

Ишлаб чиқаришда абсорбция жараёнлари қуйидаги вазифаларни ечишда кенг қўлланилади: газ аралашмаларидан қимматли компонентларини ажратиб олишда газ аралашмаларини зарарли моддалардан тозалашда; қатор ишлаб чиқариш жараёнларида асосий технологик босқич ҳисобланади. Абсорбентлар селективлаш хусусиятига эга; газнинг бошқа аралашмалари бутунлай ютилмайди ёки оз миқдорда ютилади. Абсорбцияга келаётган газ аралашмаси абсортив деб аталади.


Ишлаб чиқаришда абсорбция жараёнлари абсорбер ёки скруббер деб аталувчи колония типидаги аппаратларда ўтказилади.


Лойиҳаланиши бўйича улар шунга ўхшаш турдаги ректификацион колонналардан ҳам фарқ қилади. Плёнка юза қатламига сепиш билан қўлланиладиган абсорбер ҳам ишлатилади.

Десорбция жараёни деб – сўрилган газни абсорбентдан чиқаришга айтилади. Бу ҳолат абсорбентга иссиқлик бериш, абсорбент устидаги босимни пасайтириш инерт газлар оқимини ёки сув буғларини ҳайдаш билан бажарилади. Газлар чиқариб юборилган абсорбентлар совутилади ва яна қайта абсорберда ишлатилади. Кўп ҳолатларда абсорбентлар сифатида ёнувчи суюқликлар ишлатилади, газли ва буғ-газлар аралашмалар ёқувчи ҳисобланади.

Шунинг учун абсорбция қурилмаларининг жуда кўплари ёнғин портлаш хавфига эга.


Нормал ишлаб турган абсорбер ичидаги газ буғларнинг концентрацияси алангаланиш чегарасидан узоқ бўлади. Чунки абсорбцияга тушаётган аралашмалар ўзида кислородни сақламайди. Агар абсорбцияга буғ ёки газ-ҳаволи аралашма тушса бунда икки ҳол бўлиши мумкин:

1)  Ёнувчи компонентларнинг бошланғич концентрацияси юқори алангаланиш чегарасидан катта бўлади. Абсорбция жараёнларида ёнувчи моддаларнинг концентрацияси камайиб боради ва маълум босқичларда алангаланиш чегарасидан ўтиши мумкин. Бу эса хавфли;

2)  Ёнувчи компонентларнинг бошланғич концентрацияси пастки алангаланиш чегараларидан кам бўлади. Бунда икки ҳолат бўлиши мумкин. tиш<tКАЧ, бўлганда ёнувчи концентрация ҳосил бўлмайди. Бу ҳолат нормал иш даврда, қачонки абсорберларда ҳарорат юқори бўлмаганда; tиш<tКАЧ ҳолатида ёниш концентрацияси ҳосил бўлиши мумкин. Бу ҳолат абсорбентни совитиш ёки абсорбцияга келаётган бошланғич газлар аралашмасини режимининг бузилишида содир бўлади ва натижада абсорбернинг ҳарорати кўтарила бошлайди.


Абсорбцияли аппаратларнинг ишдан чиқиши босимнинг кўтарилиши ва коррозия туфайли содир бўлиши мумкин.


Насадкалар қолдиқ тузлар ва бошқа қаттиқ қолдиқлар билан ифлосланганда насадка қатлами гидравлик қаршилигининг маълум миқдорида (кўпайиши) ўсиши ҳисобига аппаратдаги босим ортади. Шунинг учун абсорберлар насадкасини қолдиқ чиқиндилардан ўз вақтида тозалаб туриш керак.


Абсорбцион аппаратлар материалларнинг жуда тез коррозияга учраши (емирилиши) кимёвий кучли таъсир этувчи газ аралашмаларини абсорбция қилиш мобойнида кузатилади, шунингдек кислотанинг сувли эритмаси ва ишқорларни абсорбент сифатида ишлатилганда содир бўлади 


Шунинг учун коррозияга чидамли материалларни қўлаш, аппарат деворларини коррозиядан асраш учун юза қисмини ҳимоялаш усулидан фойдаланиш, материалларнинг ишлатилиши даражасини назорат қилиш назарда тутилган.


Абсорбция жараёнини амалга оширишда ўзига хос ёндириш манбаи сифатида пирофор бирикмалари қатнашиши мумкин, улар аппарат деворларида тўпланган бўлиб, аппаратни тозалаш ва таъмирлаш учун тўхтатилаётганда тегишли эҳтиёт чораларини кўриш лозим: аппаратни сув буғлари билан пуфлаш жараёнида секин асталик билан оксидланиши, аппарат деворларининг намланиши.

Абсорбция жараёнларининг ёнғин хавфи ректификацион колонналарининг ёнғин хавфи билан ўхшаш.

37.  Адсорбция жараёнлари. Адсорберларнинг тузилиши. Ишлаш принципи. Ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

  /1; 2; 3; 10; 11;  18;  21; 23; 24/
Адсорбция деб нимага айтилади? Адсорберларнинг иш тартиби ва тури. Ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги чоралари. 

Адсорбция бу газ ва суюқлик таркибидаги зарарли моддаларнинг қаттиқ жисм юзасида тушиб қолишидир. Адсорбция қилинаётган модда (ўтказилаётган суюқлик ёки газ) адсорбин дейилади, адсорбция ҳодисаси содир бўладиган жисм адсорбент дейилади.

Ишлаб чиқаришда газ моддаларни тозалаш ва қуритишда, газ  ва буғ аралашмаларини ажратишда, айниқса, учувчан эритувчиларни ҳаволи ёки бошқа газли аралашмалардан ажратиб олишда адсорбция кенг қўлланилади. Адсорбция ишлатиб бўлинган эритувчиларни ушлаб қолиш ва уни технологик жараёнга яна қайтариш, яъни рекуперация жараёнини ўтказишда алоҳида аҳамиятга эгадир.

Рекуперация қимматли эритувчиларни қайтариб бўлмас даражада йўқолишини камайтиради, меҳнат шароитларини соғломлаштиради (яхшилайди); ишлаб чиқаришда ёнғин ҳавфи даражасини пасайтиради.

Адсорбент сифатида қалин юзага эга бўлган, ғовакли, қаттиқ моддалар ишлатилади. 
Активлашган кўмирлар, яъни ғоваклари кўп бўлган моддаларни қуруқ ҳайдаш йўли билан олинади (ўтин, кўмир), кўп ғовакли бўлиши учун уларни активлаштирилгани.

Силикатель ўта майда ғоваклари бўлган жисм бўлиб, поликремний кислота гелини майдалаб тешиш орқали ҳосил қилинади.

Цеолитлар (молекуляр элаклар) табиий модда ёки сунъий бирикмалардир (алюмосиликалар).

Ионитлар. Ноорганик ионитлар. Бу табиий ва синтетик алюмоселикатлар, поливалентли металларнинг гидроксил ва тузлар; Органик ионитлар ионалмашувчи сақичлар.

Адсорбция адсорбер деб аталувчи махсус аппаратларда амалга оширилади. Адсорберлар тўхтовсиз ва даврий ҳаракатли бўлади.

Бундай жараёнларнинг ёнувчан портловчанлик хавфи енгил ёнувчи эритувчиларнинг миқдори кўплиги билан; адсорбер ва транспорт йўналишларида ёнувчан фазанинг ҳосил бўлиши имконияти билан; активлаштирилган кўмирнинг ўз-ўзидан ёниб кетиши мумкинлиги билан; ҳосил бўлган ёнғиннинг буғ ҳаво қолдиқларидан тез тарқалиб кетиши билан ифодаланади.

Рекуперацион қурилмали аппаратлардаги осон алангаланувчи суюқликларнинг умумий миқдори ўнлаб тоннагача ва ундан ошиши мумкин.

Адсорберларда жуда кўп миқдорда активлаштирилган кўмир бўлади.

Ажралиб чиқаётган эритувчилар буғининг миқдори икки ҳолатда кўпайиши мумкин: буғланиш тезлиги ошганида; буғланиш майдони кенгайганида.

Ёнғин хавфининг олдини олиш қуйидагилардан иборат.

1.  Технологик жараённинг ҳароратини назорат қилиш.

2.  Ҳар бир иш жойида эритувчилар миқдорини чегаралаш.

3.  Бошқа турдаги енгил буғланувчи эритувчиларни қўлланган ҳолларда ҳосил бўлиши мумкин бўлган ёнувчи буғлар концентрациясини ҳисоблаш ўтказиш билан баҳолаш.

Буғ - ҳаво йўналишларининг шикастланиши, сўриб олинаётган ҳаво миқдорининг камайишига олиб келади.

Бунда ёнғин хавфининг олдини олиш чоралари қуйидагиларни назарда тутади.

Вентиляция агрегатларини захира қилиш. Қурилмадаги вентиляторлар 2 тадан кам бўлиши мумкин эмас, шулардан бири, захира ҳисобланади;

Вентиляторларни 2 хили бир бири билан ўзаро боғлиқ бўлмаган мустақил электр манбаи билан таъминлаш;

Адсорберлардаги кўмир ҳароратини назорат қилиш.

Рекуперация ва адсорбция жараёнларида юзага келиши мумкин бўлган ёндириш манбалари.

Ёндиришнинг специфик манбаи ишқаланиш ва урилишда ҳосил бўлган учқунлар, шунингдек активлаштирилган кўмирнинг ўз ўзидан аланга олиши бўлиши мумкин.

Урилиш ва ишқаланиш натижасида ҳосил бўлувчи учқунлар вентиляторларнинг носозлиги ёки вентиляторга ўзга бирор предметнинг тегиши натижасида вужудга келади.

Урилиш ёки ишқаланиш натижасида ҳосил бўлган учқунлардан алангаланиш содир бўлмаслиги учун портлашдан муҳофаза қилинган электродвигатель ва вентиляторлар қўлланилади; оралиқ кенглиги вентилятор ротори, подшипниги, техник ҳолатини доимий назоратда ушлаб туриш; таъмирлаш ва хизмат кўрсатишида уриб ишлатиладиган асбоблар учқун чиқарадиган материаллардан тайёрланган бўлмаслиги керак (учқун чиқармайдиган материаллардан тайёрланиши лозим).

Активлаштирилган кўмирнинг ўз ўзидан ёниб кетиши бу адсорберлар ичидаги ёнувчи аралашмаларнинг алангаланишининг асосий сабабидир.


Адсорберлар ичидаги кўмирнинг ўз ўзидан ёниб кетишини олдини олиш чоралари қуйидагилардан иборат:

· йириклиги, мустаҳкамлиги, чанглар миқдори, ўз ўзидан алангаланиши ҳарорати техник талабларга жавоб берувчи, стандарт кўмирларни қўллаш;

· ишлатилаётган кўмирининг ҳароратини назорат қилиш;

· кўмир қатламининг маълум даража баландлиги талабларига риоя қилиш;

· активлаштирилган кўмир хусусиятларининг ўзгаришини назорат қилиш. Аппаратларда моддани синовга олиш учун махсус люклар (назарга олинган) кўзда тутилган бўлиши;

· адсорбциянинг бошланғич даврида намланган буғнинг ишлатилиши;

· адсорберларни эҳтиёт сақлайдиган асбоб ва мембранали клапан билан ҳимояланиши.


Оловнинг (ёнғиннинг) ҳаво йўллари (йўлаклари) орқали тарқалишини олдини олиш учун улар алангатўсқичлар билан ҳимоя қилинади.

Ишлаб чиқариш хоналаридан чиқиш жойларида барча ҳаво йўллари (қувурлари), шунингдек магистрал ҳаво йўлини рекуперация станциясига улашдан олдин алангатўсқичлар билан ҳимояланиши лозим.


Агар ҳаво йўлларида ёнғин (портлаш) содир бўлиши мумкин бўлса, улар портлашдан ҳимояловчи мембранали клапанлар билан ҳимояланади. Улар ҳаво йўлларининг тўғри қисми ёки бурилиш жойларига ўрнатилади.

Иш жойлари ва ҳаво йўлларида ёнғин бўлган ҳолатда ҳаво йўлларини беркитиш учун сурма клапанлар ўрнатилади.

Кўмир ёниб кетган тақдирда уни сув билан ўчириш мақсадида адсорберлар ёнғинга қарши сувўтказгич тизимига уланади..

38.  Лак-бўёқ материаллари. Уларнинг ёнғин хавфи

/1; 2; 3; 10; 11;  17;  21; 23; 24/
Лак-бўёқ материаллари. Лак-бўёқ, эмал деб нимага айтилади? Маҳсулотлар юзасига лак бўёқ материалларни бериш усуллари. Маҳсулотларни ҳавопуркагичда бўяш жараёни. 

Тайёрланган юзаларни бўяш лак бўёқ моддаларни суртиш, сепиш йўли билан амалга оширилади. Лак-бўёқ материалларини олиш учун бошланғич маҳсулот сифатида қуйидагилар қўлланилади:

1. Плёнка ҳосил қилувчилар. Плёнка ҳосил қилувчилар бўёқланаётган буюм юзасида юпқа ва пишиқ ҳимоя плёнкасини ҳосил қилади.

Уларга: 

· поликонденсацион смолалар;

· табиий смолалар;

· ўсимлик мойлари;

· целлюлоза эфирлари;

· синтетик ёғли кислоталар киради.

2. Пигментлар бу бўёққа керакли ранг берувчи моддалардир. Уларга ноорганик (Рух оксиди, охра, сурик, лазурь, хром оксиди ва бошқалар), органик (азо ва диазо) пигментлар киради.

3. Тўлдирувчилар. Бу лак-бўёқ маҳсулотларига қўшиладиган эримайдиган минерал моддалар (тальк, кукун ҳолатидан кварц, бор, қум, куя ва бошқалар) дир.

4. Эритувчилар. ЛБМ зарур бўлган қовушқоқликни бериш ва бўёқлаш жараёнини енгиллаштириш учун ишлатилади. Уларга бензин, Уайт-спирит, бензол, ацетон, толуол, ксилол, олиф, эфирлар ва бошқалар киради.

5. Пластификаторлар. Улар плёнкага эгилувчанлик ва юмшоқлик беради.

6. Сиккативлар. Бу моддалар бўёқни қуриш тезлигини ошириш учун катализатор сифатида ишлатиладиган моддалардир.

Лаклар  - учувчан органик эритувчилардаги плёнка ҳосил қилувчиларнинг аралашмасидир. Бўёқлар бу эритувчилар, плёнка ҳосил қилувчилар ва эримайдиган пигментлар аралашмасидан иборат маҳсулотдир. Эмаллар бу пигментлар ва тўлдирувчиларнинг лакдаги аралашмасидир.

Юзаларга лак бўёқ моддаларини суртиш (бериш) ҳар хил йўллар билан амалга оширилади: кистлар (мўйқаламлар), чўткалар, валиклар, ҳаволи чанглатиш, юқори кучланишли электр майдонида чанглатиш, устидан оқизиб бўяш ва кейин эритувчи парлари бўлган камераларда ушлаб туриш, лак - бўёқ материалларини иситиб ёки иситмасдан ҳавосиз чанглатиш, бўёққа ботириб олиш орқали ёки устидан қуйиш.

Юқорида келтирилган моддаларнинг аксарият қисми ёнувчи ва енгил алангаланувчи суюқликларни ташкил қилади. Бу эса ўз навбатида бўёқлаш жараёнларининг катта ёнғин хавфига эга эканлигидан далолат беради.

Юқорида айтиб ўтилган бўяш усулларидан энг хавфлиси лак-бўёқ моддаларни ҳаволи пуркаш орқали бўяшдир.

Ҳаво орқали пуркаб бўяшда лак бўёқ моддалари бўяладиган юзани текис қоплаши учун сиқилган ҳаво орқали пуркалади. Бу усулнинг  афзаллиги шундан иборатки, у турли шаклдаги юзаларни бўяш имконини беради. Шу билан бир қаторда у қатор инкор қилиб бўлмайдиган камчиликларга ҳам эга.

1)  лак бўёқ моддаларни қўллаётганда бўялаётган юзага бўёқнинг тўлиқ тушмаслиги ва туман ҳосил бўлиши натижасида бўёқнинг кўп миқдорда сарфланиши;

2)  бўёқли камералар, ҳаво йўлаклари ва улар жойлашган хоналар ичида ҳаво ва эритувчиларнинг буғлар биргаликда катта ҳажмда ёнғин хавфи мавжуд аралашма ҳосил қилиши;.

3)  атроф - муҳитнинг одам организмига юқори даражада зарарлилиги. 

Маҳсулотларни бўяш жойларидан буғларни сўриб олиш мақсадида ўрнатиладиган вентиляцион қурилмалар ёнувчи муҳитнинг ҳосил бўлишига қарши асосий чоралардан ҳисобланади. Шунинг учун бўяш ишларини доимий ҳаво алмашиниб турувчи камераларда ёки сўриб олувчи ЕАС буғларини ҳаво йўлаклари жойлашган қурилмалар ёнида бажариш мақсадга мувофиқдир.

Бўяш жараёнларида ёнғин хавфини камайтиришининг муҳим йўналиши - бу, енгил алангаланувчи, ёнувчи, эритувчи, плёнка ҳосил қилувчи ва лакларни ёнғин хавфи бўлмаганлари билан алмаштиришни ҳисоблаш мумкин.

Бўяш жараёнларида ёнишнинг (алангаланишнинг) ўзига хос манбаи бўлиб, урилишидан ҳосил бўлувчи учқун, таркибида нитролак, зиғир ёғи, эмал бўлган чиқиндиларнинг ўз ўзидан ёниб кетиши, шунингдек, ҳаво йўлакларида лак бўёқ моддалар қолдиқлари йиғиндисининг ўз-ўзидан ёниб кетиши ҳисобланади.

Шунинг учун ёнғиннинг олдини олиши чора тадбирлари орқали қуйидагилар назарда тутилади:

1.  Хоналардан лак бўёқ моддалари қолдиқ чиқиндиларини чиқариб юбориш;

2.  Ҳаво йўлакларини лак бўёқ моддалари йиғиндиларидан чўкиндиларидан тозалаш;

3.  Қурилманинг соз эканини назорат қилиш: вентиляторнинг иш жараёнида ва асбобдан фойдаланишда ишқаланиши ва урилиши натижасида учқун чиқмаслигини таъминлаш.

Бўяш цехларида содир бўлган ёнғин тез тарқалиши мумкин. Бу ҳолатга қуйдагилар ёрдам беради:

· ёнғин хавфига эга бўёқнинг катта миқдорда бўлиши (борлиги);

· ёнғин тарқалиши мумкин бўлган бўялган материалларнинг ёнувчанлиги.

· олов тарқалиши мумкин бўлган цех ва қаватлар ва уларга уланиб кетган вентиляцион қурилмалар.

Шунинг учун ёнғиннинг олдини олиш чоралари қуйидагиларни назарда тутади:

· айнан бўяш цехларидаги ёнувчи материал ва моддаларнинг миқдорини чеклаш (чегаралаш);

· тозалаш қурилмалари ёки яқин йўллар билан айнан ташқарига чиқувчи вентиляцион ҳаво йўлларини ўрнатиш;

· агрегатлар ва кабиналар оралиқларини алангатўсқич ва оловни ушлаб қолувчи девор қурилмаларини ўрнатиш;

· кабиналарни чиқиндилардан, ҳаво йўлларини эса лак - бўёқ қолдиқларидан тозалаш (чўкиндилардан).

39.  Бўёқлаш жараёнлари. Бўёқни ҳаво ёрдамида чанглатиш йўли билан бўёқлаш жараёнининг ёнғин хавфсизлиги

/1; 2; 3; 10; 11;  17;  21; 23; 24/
Бўёқлаш жараёнлари ҳақида умумий тушунча. Бўёқлаш жараёнларининг турлари. Лак-бўёқ материалларини пуркаш ёрдамида бўёқлашнинг турлари. Бўёқни ҳаво ёрдамида чанглатиш йўли билан бўёқлаш жараёни, унинг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари. 

Турли маҳсулотлар юзасига суюқ лак-бўёқ материалларини бериш турли усуллар ёрдамида амалга оширилади : чўтка ёрдамида, валик ёрдамида, ҳаво ёрдамида пуркаш (пульверизация), юқори кучланишдаги электр майдонида пуркаш, устидан оқизиб бўяш, кейинчалик эритувчи буғлари остида ушлаб туриш, лак-бўёқ маҳсулотини иситиб ва иситмасдан ҳавосиз пуркаш, бўктириб олиш ва лак қуйиш усули ёрдамида бажарилади. 

ЛБМ пуркаш ёрдамида бўяш бир неча турларга бўлинади :

1. Ҳаво ёрдамида пуркаш (пульверизация) – сиқилган ҳаво ёрдамида ЛБМ майда зарраларга бўлиб бўялаётган юзага қаратиб пуркаш.

Пневматик пуркашнинг қўл ва автоматлаштирилган усуллари мавжуд, булар мустақил ёки бошқа усул биргаликда олиб борилади.

Ишлаб чиқаришдаги пневматик бўяш жиҳозлари бир қатор технологик аппаратлардан иборат:

- бўёқ пурковчи;

- бўёққа босим берувчи бак;

- мой-сув тутқич;

- компрессор;

- буғларни сўриб олувчи вентиляция тизими билан таъминланган  бўёқ бериш камераси.  

ЛБМ пуркагичларга марказлашган тизим ёки алоҳида жиҳоздан юборилиши мумкин. Бу усулнинг афзал тарафлари шундан иборатки, турли шакл ва конфигурацияга эга бўлган юзаларга бўёқ бериш имконини беради.

Камчиликлари:

1. Ҳосил бўлган ЛБМ тумани бўялаётган юзага тўлиқ тушмаслиги сабабли ЛБМ нинг ортиқча сарфи;

2. Бўёқ бериш камерасида хавфли портловчан концентрация ҳосил бўлиши;

3. Муҳитнинг одам соғлиғи учун заҳарлилиги.

2. Бўёқни ҳаво ёрдамида пуркаш – бу усул камерага сиғмаган ва катта ўлчамларга эга бўлган юзаларни бўяшда қўлланилади. Бу усулда ЛБМ катта босим остида (10-20МПа) пуркагичга (пистолет) берилади. Бунинг натижасида ЛБМ пуркагич тешигидан чиқиши билан майда зарраларга бўлинади ва зарралар булутини ҳосил қилади. Бу булут бўёқлаш юзасига йўналтирилади.

Афзаллиги : пневматик усулга нисбатан бўяш сифатининг юқорилиги, кам туман ҳосил бўлиши ҳисобига ЛБМнинг кам сарф бўлиши, қайишқоқлиги юқори бўлган ЛБМни пуркаш имкони борлиги.

Бўяш, лаклаш, маҳсулотга эмал бериш, енгил алангаланувчи суюқликлар ёрдамида деталларни ювиш ва ёғсизлантириш ишлари ёнғин ўчириш воситалари, автоматлаштирилган ҳаво алмаштириш тизими билан таъминланган алоҳида хоналарда ёки махсус мослаштирилган ишлаб чиқариш участкаларида бажарилиши керак.

Бўёқ пуркагичларга бўёқ қувур ёки шланг орқали етказиб берилиши шарт. ЛБМ босим остида берилиши учун инерт газлардан фойдаланиш керак.

Бўяш камера ва кабиналарнинг ҳаво алмаштириш тизимидаги ҳавонинг тезлиги ишчи туйнук орқали тортиш тарафга қараб 1 м/с кам бўлмаслиги керак.

Вентиляторни тўхташида бўёқ бериш автомат тарзда тўхтатилиши, электр майдонида бўяш камераларида электростатик майдон ҳосил қилувчи ускунадан кучланишни ўчириш кўзда тутилиши керак.

40.  Бўёқлаш жараёнлари. Жисмни ботириб олиш йўли билан бўёқлаш жараёнининг ёнғин хавфсизлиги

/1; 2; 3; 10; 11;  17;  21; 23; 24/
Бўёқлаш жараёнлари ҳақида умумий тушунча. Бўёқлаш жараёнларининг турлари. Жисмни ботириб олиш ва устидан қуйиш йўли билан бўёқлаш жараёни, унинг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари. 

Буюмни бўктириб олиш ва унинг устидан қуйиш усули орқали бўяш – бўёқ бериш жараённинг автоматизация қилиниши натижасида асосан ЛБМни буюм устидан қуйиш ёки бўктириб олиш йўли билан бажарилади. Бу усулдаги бўёқ бериш асосан автомобилсозлик, ускунасозлик ва қишлоқ хўжалиги машинасозлиги тармоқларида қўлланилади.

Бу усулда кўтарма механизмлар ёрдамида маҳсулот ЛБМ тўлдирилган ваннага бўктириб олинади ёки унинг устидан ЛБМни қуйиш орқали бажарилади. Маҳсулот кўп миқдорда ёки доимий равишда ишлаб чиқарилса маҳсулотлар ваннага конвейер орқали бўктириб олинади, ванналар эса бўяш камераларига жойлаштирилади. Бўктириб ёки устидан ЛБМ қуйилган маҳсулот эритувчи буғлари бўлган камерага ёки туннелга юборилади, у ерда ортиқча бўёқлар оқиб тушади ва қолган бўёқ юза устини бир текисда қоплайди.

Афзаллиги: ЛБМ сарфи қисқаради, конвейерни қўллаш имкони мавжудлиги, жараённи автоматлаштириш учун, ҳамда ёнғиндан ҳимоялашни  автоматлаштириш учун хам қулай имконият яратилганлиги. 

Камчиликлари: ёнғиннинг тез тарқалиши, эритувчиларни катта майдондан буғланиши ва ишлаб чиқариш хоналарида ёниш-портлаш концентрациясини  ҳосил қилиши.

Ёнғин хавфи:

- бўёқ ванналари ва бўёқланган юзалардан ёнувчи моддаларнинг буғланиши ва ёнувчан фазо ҳосил қилиши;

- бўёқ қолдиқларининг цехларда ва шамоллатиш тизими қувурларида ўз-ўзидан ёниши;

- ёнғиннинг шамоллатиш тизими, конвейер, тўкилган бўёқ қолдиқлари, ёнувчан фазо бўйлаб тез тарқалиши.

Хавфсизлик чоралари:

- ҳаво алмаштириш тизимининг мавжудлиги ва соз ҳолда бўлиши;

- ҳаво алмашиниш тизимини бўёқ бериш тизими билан блокировка қилиш;

- хонага хавфли концентрация ҳақида хабар бериш тизимини ўрнатиш;

- бўёқлаш камерасидаги буғлар концентрациясини автоматик равишда назорат қилиш;

- ЛБМни бўёқлаш учун қувурлар орқали марказлаштирилган ҳолда етказиб бериш;

- ёнувчи газларни, буғларни сўрувчи вентиляторлар урилганда учқун чиқармайдиган материаллардан бажариш;

- ЛБМ узатиш насослари ва бошқа электр жиҳозлар портлашдан ҳимояланган бўлиши керак.

Бўяш цехларида учқун ҳосил қилувчи пўлат ускуна-жиҳозлардан фойдаланиш ман қилинади.


6. ЛБМни бўяш учун тайёрланаётган хона поли ёнмайдиган материаллардан бажарилиши керак. 



7. Бўяш камераси, ускуна-жиҳозларни, конструкцияларни смена иш вақти тугагандан сўнг ўз вақтида ўтириб қолган ЛБМдан тозалаб туриш зарур.

41.  Бўёқлаш жараёнлари. Юқори кучланишли электр майдонида бўёқлаш жараёнининг ёнғин хавфсизлиги

/1; 2; 3; 10; 11;  17;  21; 23; 24/
Бўёқлаш жараёнлари ҳақида умумий тушунча. Бўёқлаш жараёнларининг турлари. Лак-бўёқ материалларини пуркаш ёрдамида бўёқлашнинг турлари. Юқори кучланишли электр майдонида бўёқлаш жараёни, унинг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари. 

Юқори кучланишдаги электр майдонида бўёқлаш. Бу усулда бўёқ беришда сепилган бўёқ зарралари юқори кучланишдаги электр майдонида электролизацияланиб мусбат электродга тортилади, яъни бўялаётган маҳсулот мусбат, пуркагич манфий зарядга эга бўлади ва кам сарф билан маҳсулот юзасига бир текисда қопланади.


Бу усул бўёқнинг сифатли қопланиши билан, юқори унумдорлиги ва жараённи автоматлаштиришда  иқтисодий имконият  мавжудлиги билан тавсифланади.


Юқори кучланишдаги электр майдонида бўяш ускуналарига қуйидагилар киради: юқори қувватли тўғрилагич (выпрямитель) жиҳоз, пуркагич ўрнатилган бўяш камераси, қуритиш камераси, ҳаво алмаштириш тизими ва бошқариш пульти.


Токни тўғрилагич, юқори кучланишдаги ўзгармас токни (130 кВ) доимий равишда олиш имконни беради. Манфий қутб тўғрилагичдан пуркагичга, мусбат қутб ерга ва бўялаётган маҳсулотга уланади. Электр майдонида бўяшда ЛБМ пневматик, электрмеханик ёки электростатик пурковчилар ёрдамида сепилади.

Бўёқни электрмеханик сепишда марказдан қочма пуркагичлар ишлатилади. ЛБМ пуркагичнинг учида минутига 1200-1500 тезликда айланаётган дискнинг марказидан берилади. Бўёқни чанглатиш марказдан қочма куч ва юқори кучланиш электр майдони ҳисобига юз беради. Бу усул бўёқнинг сарфини камайтиради.


Бу усул асосан қийин конфигурацияга эга бўлмаган текис юзаларни беришда қўлланилади.


Электр майдонида темир, ёғоч, пластмасса, резина маҳсулотларига бўёқ берилади.

42.  Қуритиш жараёнлари. Конвектив қуритгичлар. Ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари /1;  3; 10; 11;  12; 13;  21; 23; 24/
Намлик деганда нима тушунилади? Қуритиш деб нимага айтилади? Қуритиш жараёнларининг тури. Конвектив қуритиш жараёнининг ёнғин хавфи ва уларда ёнғин чиқиб кетишининг олдини олиш чоралари.


Қуритиш деб, қаттиқ материаллардан (жисмлардан) ҳосил бўлган буғ ва намликни иссиқлик жараёнида буғланиши йўли билан чиқиб кетишига айтилади. Материаллардаги намликни механик усул билан ҳам йўқотиш мумкин, масалан сиқиш йўли билан, тиндириш йўли билан марказдан қочирма куч таъсири остида (центрофугирование). Аммо намликни тўлиқ йўқотиб юбориш иссиқлик таъсирида қуритиш жараёнида амалга оширилади.


Намлик деганда материал таркибида бўлган ҳар қандай суюқликни тушунилади. 


Конвектив қуритиш жараёнлари. Ишлаб чиқаришнинг технологик жараёнларида булар жуда кўп тарқалган.


Конвектив қуритиш жараёнлари, қуритилиши лозим бўлган материалнинг қуритиш агенти (мосламаси) билан бевосита тегиши натижасида амалга оширилади. Иссиқлик ташувчи сифатида иситилган ҳаво, қизиган ёниш натижасида ҳосил бўлган газларнинг ҳаво билан аралашмаси, инерт газлар, иситилган сув буғлари ва бошқалар ишлатилади.

Конвектив қуритиш жараёнларининг ёнғин хавфига аввалам бор ишлатиладиган моддаларнинг ёнғин хавфи хоссалари, қуритиш жараёнида ёнувчи муҳитнинг мавжудлиги ва нормал ишлаш тартибининг бузилиши оқибатида портлаш хавфи мавжуд буғ-ҳаво концентрациясининг ҳосил бўлиши мумкинлиги киради.

Портлаш хавфи бор концентрацияларнинг ҳосил бўлишини йўқотиш мақсадида қуйидагилар назарда (эътиборда) тутилади:

· қуритиш камераларидаги буғлар концентрациясини текширишга олиш ёки стационар газанализаторлар ёрдамида назорат қилиш;

· белгиланган ҳароратни иссиқлик ташувчи миқдори ҳисобига ўзгаришини автоматик бошқариш;

· вентилятор тўхтаб қолганда, қуритиш жойига қуритилувчи материал юборилишини тўхтатиш ва иситиш системасини ўчиришни таъминлайдиган автоблокировка ўрнатиш.


Конвектив қуритиш жараёнларида ёндириш манбаи бўлиб ишқаланиш ва урилиш натижасида ҳосил бўладиган учқунлар, қуритилаётган материаллар ва улар чиқиндисининг қизиб кетиши ва алангаланиши, калориферларга (ҳавони иситиш, тозалаш ва қуритиш учун қўлланиладиган асбоб) қуритилаётган материал ва унинг чиқиндилари тегиб қолганида ўз ўзидан ёниб кетиши, шунингдек статик электр зарядларнинг разрядланиши натижасида ҳосил бўладиган учқунлар мисол бўлиши мумкин.

Тутун газлари ёрдамида қуритиш жойларида ёнилғининг тўлиқ ёниб (битмагани) тугамагани натижасида учқунлар қуритиш камерасига тушиши мумкин. Тўхтовсиз ишлайдиган қуритиш жараёнларида транспорт қурилмалари тўхтаб қолганида қуритилаётган материал иссиқлик манбаининг узоқ таъсири натижасида ўз-ўзидан алангаланади.

Ёнғини олдини олиш чоралари қуйидагиларни назарда тутади:

· транспорт қурилмалари тўхтаб қолганида уларнинг ҳаракат тезлиги камайганда, иситиш мосламаларнинг ўчирилишини таъминлайдиган автоматик блокировка ўрнатишни;

· нормал ҳарорат тартибини ушлаб турувчи ҳароратни автоматик бошқарувчи мосламаларни ўрнатишни;

· ўз-ўзидан ёниб кетиш қобилиятига эга бўлган чанг ва чиқиндиларини тозалашни;

· вентилятор, ҳаракатланувчи лента (транспортёр), барабанлар валини ўрашда ишқаланиш иссиқлигининг ажралиши, учқунларнинг ҳосил бўлишига йўл қўймасликни;

· калорифер (ҳавони иситиш, тозалаш ва қуритиш учун қўлланиладиган асбоб) нинг иситувчи юзасига ёнувчи моддаларнинг тушишига йўл қўймасликни;

· диэлектрикларни қуритиш давомида ҳосил бўлган электростатик зарядларни йўқотиш учун қуритиш жойларидаги металл элементларни ерга улашни.


Қуритиш жараёнларида ёнғининг кучайиш ва тарқалишига ёнувчи моддаларнинг кўп миқдорда бўлиши, вентиляцион мослама, транспорт қурилмалари, девордаги технологик тешиклар ёрдам беради. Шу сабабли ёнғиннинг олдини олиш чоралари қуйидагиларни назарда тутади:

· қуритиш цехларини қуритилаётган материаллар билан тўлдириб юбормаслик; ҳар бир қуритиш жойи учун нормада белгиланган миқдордаги материал бериш белгилаб қўйилади;

· қуритиш камераларини цехнинг вентиляция системаси билан уланмаган мустақил вентиляция мосламалари билан жиҳозлаш;

· вентиляция жиҳозларидан ёнувчи конденсат ва чанг қолдиқларини йўқотиш; ҳаво чиқарувчи йўлакларни чанг ва бошқа қолдиқлардан тозалаш.
43.  Қуритиш жараёнлари. Терморадиацион қуритгичлар. Ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

/1;  3; 10; 11;  12; 13; 21; 23; 24/
Намлик деганда нима тушунилади? Қуритиш деб нимага айтилади? Қуритиш жараёнларининг тури. Терморадиацион қуритиш жараёнининг ёнғин хавфи ва уларда ёнғин чиқиб кетишининг олдини олиш чоралари.

Бундай қуритгичларда материални қуритиш учун зарур бўлган иссиқлик инфрақизил нурлар орқали берилади. Иссиқлик махсус инфрақизил  нурланишга мосланган лампалар, қиздирилган керамик ёки металл юзалари ёрдамида тарқатилади. 

Лампали қуритгичларда қурилаётган маҳсулот ҳамма томонидан қиздириш лампалари ўрнатилган камера орқали ўтади ва шу лампалардан чиқаётган иссиқлик нури таъсирида қуритилади. Сарф қилинган электр энергиясининг тахминан 80 фоизи иссиқлик энергиясига айланади. Нурланиш оқимини материалга йўналтириш учун парабола шаклидаги рефлекторлар ишлатилади.

Иссиқликнинг нурланган оқими материал юзаси орқали унинг капиллярларига ҳам ўтади. Бунда нурларнинг капилляр деворларидан бир неча бор қайтарилиши оқибатида нурларнинг ютилиши юз беради. Натижада материал юзаси бирлигига, конвектив ва контактли қуритишларга нисбатан анча кўп иссиқлик берилади. Масалан, юпқа қатламли материаллар инфрақизил нурлар ёрдамида қуритилганда жараённинг давомийлиги 30-100 марта камаяди.


Терморадиацион қуритиш жойларида материални қуритиш учун зарур бўлган иссиқлик инфрақизил нурлар орқали узатилади. Бунда материалга катта солиштирма иссиқлик миқдори юбориладики, у конвектив қурилмадаги иссиқлик миқдоридан ўн марталаб каттадир. Инфрақизил нурлар материалнинг фақатгина юза қаватини иситиши сабабли, термарадиацион қуритиш асосан юпқа қалинликдаги материалларни ёки лак бўёқ қопламаларни қуритишда унумли ҳисобланади.


Энергия манбаининг турига қараб, қуритиш жойлари лампали ва панелли  бўлади. Панелли қуритиш деганда, қуритилаётган материалнинг қуритиш камерасидан конвейерда ўтаётганда қиздирувчи панеллар орқали нурлантирилиши назарда тутилади. Панелли қуритиш жойларида нурлантирувчи сифатида газ ёки электр қуввати орқали иситиладиган ичи бўш (пўлат, чўян, керамик қувурчали плиталар) панеллар ишлатилади. Терморадиацион қуритгичларнинг ёнғин хавфи қуритилаётган материал ва ундаги учувчан моддаларнинг хоссаларига бевосита боғлиқ бўлиб нур иссиқлиги таъсири натижасида шу материалларнинг ўз-ўзидан ёнишига олиб келиши мумкин. Ёнувчи материалларнинг қизиб ва ёниб кетиши қуйидаги ҳолларда содир бўлиши мумкин: 1. Катта қувватли лампаларни ишлатиш натижасида; 2. Газ горелкаларига кўп миқдорда ёнувчи модданинг берилиши; 3. Конвейернинг тўхтаб қолиши; 4. Қуритилувчи материал ва нур узатувчилар орасидаги масофанинг кичиклашиши натижасида содир бўлиши мумкин. Ёнғин хавфини баҳолаш даврида моддаларнинг ўз-ўзидан қизиш ҳароратини ҳам ҳисобга олиш зарур.


Юқорида қайд этилган қуритиш жараёнларидан фойдаланишда ёнғиннинг олдини олиш чоралари сифатида қуйидагилар назарда тутилади:

· ҳарорат тартибини автоматик назорат қилиш;

· қуритиш камераларидаги ҳарорат ўзгарганда ёқилғи узатишни автоматик бошқариш (юборишини тартибга солиш);

· қуритилувчи материал ва нурлантирувчи орасида хавфсиз оралиқ бўлишига амал қилиш;

· лампаларнинг шикастланиши ва қизиб турган спирал ёки лампа шишаларининг қуритилаётган материалга тушишига йўл қўймаслик;

· қизиб турган керамика парчаларининг ёнувчи материалга тушишига йўл қўймаслик.

44.  Қуритиш жараёнлари. Юқори частотали қуритгичлар. Ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

/1; 3; 10; 11; 12; 13;  21; 23; 24/

Намлик деганда нима тушунилади? Қуритиш деб нимага айтилади? Қуритиш жараёнларининг тури. Юқори частотали қуритиш жараёнининг ёнғин хавфи ва уларда ёнғин чиқиб кетишининг олдини олиш чоралари.


Юқори частотали (диэлектрик) қуритувчилар (қуритиш жойлари) қалин материалларни қуритишда ишлатилади. Уларнинг ёрдамида ёғоч, пластмасса, шунингдек диэлектрик хусусиятга эга бўлган бошқа материаллар қуритилади.

Қалин қатламли материалнинг юзаси ва унинг ички қисмларида ҳарорат ва намликни бошқариш зарур  бўлган  пайтларда юқори частотали электр токларидан фойдаланиш мумкин. Бу усул билан пластик массалар ва бошқа диэлектрик хоссаларга эга бўлган материалларни қуритиш мумкин. Юқори частотали қуритгичдан фойдаланилганда материал бутун қатлам бўйича бир текис қизийди.  Асосий камчилиги, 1 кг намликнинг буғланиши учун 5 кВт соатгача энергия сарф бўлади.

Юқори частотали электр майдони таъсирда материалдаги ион ва электронлар ўз ҳаракат йўналишини конденсатор қопламларидаги зарядлар ишорасининг ўзгартиришига мос равишда ўзгартиради. Длиполь молекулалар айланма ҳаракатга келади олади, поляр бўлмаган молекулалар зарядининг кўчиши ҳисобига зарядланади.


Юқоридаги жараёнлар молекуляр зарраларнинг ўзаро ишқаланиши натижасида иссиқлик ажралишига ва қуритилаётган модданинг исишига олиб келади. Электр майдон кучланишини ўзгартириш орқали қуритиш тезлигини тартибга солиш мумкин (бошқариш мумкин).

Ўзгарувчан электр токи таъсирида қуритилаётган материалнинг молекулалари тебранма ҳаракатга келади, бунда материал бутун қалинлиги бўйича қизийди. Материалнинг юзасидан иссиқлик ташқи муҳитга тарқалади,  шу сабабли ҳарорат материал марказидан унинг сиртига томон камайиб боради. Намлик ҳам марказдан материал сиртига томон камаяди. Шундай қилиб, юқори частотали қуритишда температура ва намлик градиентларининг йўналишлари бир хил бўлади, натижада намликнинг материал  марказидан унинг сирти томон ҳаракати тезлашади. Шу сабабли юқори частотали қуритишнинг тезлиги конвектив қуритиш тезлигига нисбатан анча катта бўлади.

Диэлектрик қуритгичларда қалин қатламли материалларни бир текисда қуритиш мақсадга мувофиқдир, бироқ бунда кўп энергия сарф бўлади. Бундан ташқари, диэлектрик қуритгичларнинг тузилиши мураккаб, уларни ишлатиш эса анча қиммат. Шу сабабли юқори частотали қуритгичлардан фақат қимматбаҳо диэлектрик материалларни қуритишда фойдаланиш  иқтисодий самара беради.


Юқори частотали қуритиш жойларининг ёнғин хавфи ёнувчи материалларнинг миқдорининг кўплиги, уларнинг хоссаси, зичлигининг нотекислиги, ёндириш манбаларининг ўзига хос хусусиятга эгалиги, мураккаб юқори частотали қурилманинг мавжудлиги ва кўп тармоқли электр манбаининг ишлатилиши билан белгиланади. Ёндириш манбаларининг ўзига хос хусусиятига авваламбор электр энергияси билан боғлиқ бўлган ёндириш манбаларининг мавжудлиги билан белгиланади.

Юқори частотали қуритиш жараёнлари учун қуритилаётган материалнинг ёниб кетишига ва қуритиш жойи электр тармоқларининг бузилишига олиб келувчи, ўша жойнинг ўта даражада қиздирилиши ўзига хос хусусият ҳисобланади.

Ёнғиннинг олдини олиш чоралари мақсадида (сифатида) қуйидагиларга амал қилиш лозим:


Иситиш қувватини оширишни кучланишни ошириш ҳисобига эмас, балки юқори частотали токни қўллаш ҳисобига амалга оширилади.

· материалларни тахлашда, жойлаштиришда учқун чиқиб кетмаслиги, шунингдек алоҳида жойларнинг ўта қизиб кетмаслиги учун ҳажми бўйича зичлиги бир хил материал танлаш ва уларни электродлардан маълум масофада жойлаштириш;

· материалларга ахлат, (новда) буталар, қипиқ, қиринди тушишига, металларнинг ичига кириб қолишига йўл қўймаслик;

· суюқликнинг ёниб кетмаслиги учун конденсатор пластинкаларига конденсат томчиларнинг тушишига йўл қўймаслик;

· қуритиш жойидаги электр қисимларини қуритиш камераларидан алоҳида жойлаштириш керак.

45. Кимёвий реакторларнинг ёнғин хавфсизлиги. Кимёвий реакторларнинг турлари.  Ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари 

/1; 3; 10; 11;  21; 23; 24/

Кимёвий реактор деб нимага айтилади? Кимёвий реакторларнинг ёнғин хавфлилиги. Кимёвий реакторларда ёнғин хавфининг олдини олиш чоралари.


Кимёвий реакторлар бу кимёвий реакциялар ўтказиладиган аппаратдир. Уларнинг колоннали, ҳажмли, қувурли ва бошқа турлари бўлади. Буларнинг ҳаммаси кимёвий реакторлардир.


Реакторларда кимёвий жараёнлардан ташқари физик жараёнлар ҳам содир бўлади. Улар ёрдамида кимёвий реакцияларни ўтказиш учун энг қулай шароитлар яратилади.

Кимёвий реакторларнинг портлаш ёнғин хавфини қуйидаги факторлар белгилайди.

1.  Реакция маҳсулотлари ва киритилган реагентларни физика-кимёвий ёнғин хавфига тегишли хоссалари.

2.  Реакция содир бўлувчи муҳитнинг қўлланиладиган катализаторларнинг хусусиятлари (хоссалари).

3.  Реакторда содир бўлаётган жараёнларнинг катталиклари (босим, ҳарорат, ҳажмий ва массавий тезлиги).

4.  Реакторларнинг тури ва конструктив хусусияти. Нормал технологик жараёнда реакторда ёнувчи муҳит юзага келмайди. Бунга сабаб киритилаётган реагентлар ва реакция маҳсулотларида оксидловчиларнинг йўқлигидир. Ёнувчи муҳит қуйидаги ҳолатларда пайдо бўлиши мумкин: реакторни юклаш ёки маҳсулотни бўшатиб олишда, ишлатилаётган катализаторларни алмаштириш даврларида. Бу ишларни барчаси реакторни тўхтатиш ва ичини очиш билан боғлиқдир. Реакторнинг тўхтатилгандан кейин хавфсизликни таъминлаш учун ҳажмли пуфлаш орқали ёнувчи газ ва буғлардан яхшилаб тозаланади.

Реакторларда авария ҳолати материал ва иссиқлик балансининг бузилиши, аппаратдаги босим режимининг бузилиши, реактор материалининг эрозия ва коррозияга учраши натижасида келиб чиқади.

Реакторнинг материал баланси. Реактордаги мавжуд моддаларнинг таркиби ва миқдори, реакция маҳсулотлари.

Реакторнинг нормал иши жараёни унинг ҳажмига реакторга тушаётган, унда тўпланаётган, ундан чиқаётган моддалар миқдори ўзаро мос келган тақдирдагина юзага келади. Агар бу айтилган шартлар бажарилмаса, реакторнинг материал мувозанати бузилади. Бу ўз навбатида, аппаратларнинг шикастланишига, авария юзага келишига шунингдек цех ва очиқ майдонларга ёнғин тарқалишига олиб келади.



Бу ҳолатларнинг содир бўлмаслиги учун:

· реакторга тушаётган ва чиқарилаётган маҳсулотлар миқдорини автоматик равишда бошқарувчи қурилмалар билан жиҳозлаш;

· реакторларга маҳсулотларни беришда ва ундан чиқаришда электр двигателларнинг ишлашини кўрсатиб турувчи сигнализация қурилмаларига эга бўлган марказдан қочма насослар ва турбокомпрессорларни қўллаш;

· ишдаги ва захирадаги электродвигателларни мустақил ток манбаи билан таъминлаш.

· суюқлик сатҳларини автоматик равишда бошқарувчи ва унга мос сигнализация мосламалари билан реакторни жиҳозлаш.

· маҳсулот ҳаракатланиш йўлларида қолдиқ моддаларнинг ҳосил бўлишни назорат қилиш; Бу йўлларни доимий равишда ифлос ва қолдиқ моддалардан тозалаш: полимер ҳосил бўлмаслиги учун бу жараёнларга ингибиторларни киритишни амалга ошириш зарур.

Кимёвий реакцияларнинг тезлигини ошириш, реактордаги ва унга боғланган бошқа аппаратлардаги босимни маълум даражада ошишига олиб келади.

Иссиқлик алмашинув режимининг бузилиши (иссиқлик алмашинуви содир бўладиган юзаларнинг ифлосланиши ёки хлодагент берилишининг тўхтатилиши натижасида) реакция муҳитдаги ҳароратнинг кўтарилишига олиб келади. Бу ўз навбатида реакция тезлигининг мос равишда ўзгаришга олиб келади.

Ёнғинни олдини олиш чоралари сифатида қуйидагилар назарда тутилади:

· бошланғич мавжуд реагентлар ҳароратини автоматик равишда бошқариш;

· катализатор (инкциатор) нинг миқдорини дозаторлар ёрдамида назорат қилиш;

· дозировка қилиб берувчи насосларнинг автоматик бошқарилиши;

· реакцияга киришувчи моддалар концентрациясини назорат қилиш;

· реагентларни бошқа аралашмалардан тозалаб қўйиш;

· Реакторни белгиланган даражада тўлдирилишига риоя қилиш.

Кимёвий реакторлардаги авария ва ёнғин содир бўлишининг кенг тарқалган сабабларидан бири ундаги ҳарорат режимининг бузилишидир.

Шунинг учун кимёвий реакторлар ҳароратини автоматик бошқариб турувчи ишончли қурилмага эга бўлиши керак, бу қурилма иссиқлик мувозанати сақланишини таъминлайди.

Юқори босимда ишлаётган кимёвий реакторларнинг портлаш, ёнғин хавфи олдини олишнинг асосий мақсади - аппаратларнинг механик мустаҳкамлигини сақлаш ва унинг қисмларининг герметизация қилишдан иборатдир. Бу ўз навбатида машъалаларга газларни чиқариб юбориш қувурига уланган сақлаш клапанларини ўрнатиш; портлашдан ҳимоя клапанларини ўрнатиш (портлаш ҳолати бўлса), реактордаги моддаларнинг хусусиятларига, ҳароратига, босимига мос келувчи махсус зичлагич (прокладка) материалларидан фойдаланиш назарда тутилади.

Реакторлар тайёрланадиган материаллар коррозия ва эрозияга учрайди.

Бу уларнинг механик мустаҳкамлигини камайтиради. Коррозиядан сақлаш учун қуйидагиларга амал қилиш керак:

· коррозияга чидамли материалларни қўллаш (қўрғошин, ойна, эмал, хром ва бошқа материаллар қўшилган пўлат ва бошқалар);

· футеровка, яъни реакторнинг ички деворларини кимёвий чидамли материаллар билан қоплаш (кислотага  чидамли ғишт билан, графитли плиткалар билан ва бошқалар);

· органик материаллардан ясалган ҳимоя қопламаларни (резина, каучук, пластмасса), баклитли, эпоксидли, перхлорвинилли лаклар, яъни лак бўёқ қопламаларини қўллаш;

· Реактор юзалари ва қопламалари ҳолатини назорат қилиш.


Реакторлар эрозияга ҳам учрайди, бу айниқса ҳаракатланувчи қаттиқ катализаторлар ишлатилишида содир бўлади. Бундай реакторларда эрозияга чидамли материалларни қўллаш лозим, шунингдек мавжуд маҳсулотни қаттиқ аралашмаларидан олдиндан тозалаб қўйиш мақсадга мувофиқдир.

46. Лойиҳа материалларини ёнғин техник экспертизаси. Экспертизанинг вазифалари ва ўтказиш услуби. Лойиҳалаштириш жараёнида ишлаб чиқиладиган асосий масалалар

/1; 2; 4; 5; 6; 7; 10; 11;  21; 24/

Лойиҳаларни ёнғин-техник экспертизасидан ўтказишнинг асослари. Ёнғин-техник текширув муддатлари. Лойиҳанинг технологик қисмини текширишдаги вазифалар.

Ўзбекистон Республикаси ИИВнинг 1993 йил 22 сентябр кунидаги 344-сонли буйруғи билан тасдиқланган «Давлат ёнғин назорати фаолиятини ташкиллаштириш Қўлланмаси» га асосан лойиҳаларда меъёрий ҳужжатларда белгиланган ёнғин хавфсизлиги талабларини бажарилишини танлов усули орқали назорат қилиш мақсадида, лойиҳалаш ташкилотларида, янги олиб борилаётган қурилишларда, ҳамда корхона ва ташкилотларда текширув ишларини олиб боради. 

Лойиҳалаш ташкилотлари томонидан олиб борилаётган лойиҳа ишларини ёнғин хавфсизлик хизмати ходимлари томонидан текшириш бир йилда бир маротаба олиб борилади.

Лойиҳалаш ташкилотлари ва улар томонидан бажарилаётган лойиҳаларни танлов усули орқали текшириш якунига кўра ёнғин хавфсизлиги хизматининг ёзма кўрсатмаси тузилади. Лойиҳа ҳужжатларини комплекс текшируви олиб борилганда, уларни босқичма-босқич ёки бирданига лойиҳанинг таркибий қисмлари ҳам текширилади (иситиш ва вентиляция, сув таъминоти, электр таъминоти, технологик қисм ва ҳ.к.).

Лойиҳани технологик қисмини текшириш қуйидаги вазифаларни ўз олдига қўяди:

1) Хомашёдан тортиб тайёр маҳсулотга қадар ишлаб чиқаришда ишлатилаётган модда ва материалларни ёнғин ва портлаш хавфи бўйича хусусиятларини ўрганиш.

2) Ишлаб чиқариш технологик жараёнини ўрганиш (цех лойиҳаси, ускуна ва аппаратлар, уларнинг техник маълумоти ва ҳ.к.).

3) Ёнғин хавфсизлиги меъёрий талабларини тааллуқлилигини аниқлаш учун ишлаб чиқаришни портлаш, портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифасини аниқлаш.

4) Фавқулодда тўкиб олиш тизими, алангатўсқич, сақлаш клапанларининг текширув ҳисобини ўтказиш.

5) Ишлаб чиқариш участкаларнинг ёнғин хавфи ва технологик боғлиқлигидан келиб чиқиб архитектура-режали келишувни текшириш (цехларни ва ускуналарни шамол йўналиши бўйича жойланиши, қувурларни ўрнатилиши ва бошқалар).

6) Ишчи-ходимлар ва моддий қийматга эга материалларнинг қутқаришда хавфсизлик чоралари таъминланганлиги.

7) Цех, ускуна ва жиҳозларни ҳимоя қилиш бўйича модда ва материалларнинг хусусиятларидан, ёнғин ўчириш модда туридан, уни сарфи, ўчириш вақтидан келиб чиқиб қабул қилинган ёнғин хавфсизлиги ҳимоя тизимининг лойиҳа келишувини текшириш.

8) Технологик жараённи олиб боришда меҳнат ва техника хавфсизлиги масалаларида ёнғин хавфсизлигини таъминланганлиги бўйича  технологик даражасини текшириш.

47. Технологик жараёнларнинг ёнғин-техник текшируви. Текширишни ташкиллаштириш ва асосий вазифалар

/1; 2; 4; 5; 6; 7; 10; 11;  21; 24; 25/

Технологик жараёнларни ёнғин-техник текширувдан ўтказиш. Давлат ёнғин назоратининг вазифалари. Масканлардаги профилактик ишларнинг асосий вазифалари.

1. Шаҳар ва аҳоли яшаш жойларида, масканларда ёнғин хавфсизлигини таъминлаш ва ёнғинларни олдини олиш ишларини такомиллаштириш.

2. Вазирликлар, концернлар, ассоциациялар, корхоналар, ташкилотлар, муассасалар, қўшма корхоналар, чет эл фирмалар, мулкчилик шаклидан қатъий назар бўлган масканлар ва фуқаролар томонидан ёнғин хавфсизлиги бўйича қонунчиликни назорат қилиш.

3. Амалдаги қонун ҳужжатларига мувофиқ ёнғин хавфсизлиги қоидаларини бузилишига ва ёнғинларга оид ишлар бўйича суриштирув ўтказиш.

4. Аҳоли пунктлари ва масканларнинг ёнғин хавфсизлиги бўлинмаларининг жанговар тайёргарлигини назорат қилиш, ҳамда уларнинг қайси идорага қарашлилигидан қатъий назар, ёнғинларни ўчиришга, авариялар, табиий офатлар оқибатларини тугатишга жалб этиш.

5. Лойиҳалаш ва қурилиш ташкилотлари томонидан корхоналар, бинолар ва иншоотларнинг лойиҳалаш, қуриш ва қайта қуриш вақтида назарда тутилган андозалардаги ёнғинга қарши талабларнинг бажарилиши устидан назоратни амалга ошириш. Ер майдонларини танлаш, корхоналар, бинолар ва иншоотларни фойдаланишга қабул қилиб олиш комиссиялари ишида иштирок этиш.

6. Ёнғин хавфсизлиги талабларини белгиловчи андозалар, меъёрлар ва қоидаларни ҳамда ёнғин хавфсизлиги бўйича меъёрлар ва қоидалар мавжуд бўлмаган масканлар қурилиши учун лойиҳа ечимларини келишиб олиш.

7. Корхоналар, ташкилотлар ва муассасаларнинг ишчилари, хизматчилари, муҳандис-техник ходимлари, олий ва ўрта махсус ўқув юртлари талабалари ва ўқувчиларининг ёнғин хавфсизлиги масалалари бўйича  тайёргарлигини ташкил этиш ва унинг сифати устидан назоратни амалга ошириш.

Технологик жараёнларнинг ёнғин-техник текшируви учта асосий босқични ўз ичига олади: тайёргарлик (ташкилий), асосий (назорат текшируви, ҳисоб-таҳлилий), якуний босқич.

Ёнғин-техник текшируви комплекс равишдаги тадбир бўлиб, масканнинг ёнғин хавфсизлигини таъминлашнинг ҳамма йўналишларини ўз ичига қамраб олади.

Технологик жараёнларнинг ёнғин-техник текшируви қуйидагиларни назарда тутади:

- технологик жараён ва жиҳозларнинг шу тармоққа оид ёнғин хавфсизлиги қоидаларига ва бошқа меъёрий ҳужжатлар талабларига мувофиқлигини текширишни;

- хона ва биноларнинг портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифаларини тўғри аниқланганлигини;

- мавжуд ёнғин хавфсизлиги чора-тадбирларининг ёнғин хавфсизлиги талабларига мувофиқлигини текширишни (текшириш ҳисобларини ўтказиш йўли билан асослаган ҳолда);

- ҳудуд ишчи-хизматчиларини ёнғин хавфсизлиги масалалари бўйича ўқитишни;

- ҳудуд ёнғин-техник комиссиями ва кўнгилли ёнғин ўчириш дружиналарининг профилактик ишлари ҳолатини текширишни;

- технологик жараёнларни ҳимоя қилишда илм-фан ютуқларининг жорий қилинганлигини текширишни.

Ёнғин-техник текширувининг икки тури мавжуд: батафсил ва назорат (тезкор) текширув.

Батафсил текширув ўтказишда индивидуал, гуруҳ бўлиб ва бригада таркибида текшириш услублари қўлланилади.

Назорат (тезкор) текширув батафсил текширувда таклиф қилинган тадбирларнинг бажарилганлигини назорат қилиш учун ўтказилади.

48. Пахта хомашёси ва ундан олинадиган маҳсулотларнинг ёнғин хавфи 

/1; 2; 3; 10; 11; 16; 18; 20;  22/

Пахта толаси ҳақида умумий тушунчалар. Пахта толасининг кимёвий таркиби. Пахтанинг ёнғин хавфи бўйича умумий хусусиятлари. Пахта ва уни бирламчи қайта ишлаш натижасида олинадиган маҳсулотларининг ёнғин хавфи.

Пахта толаси соф ҳужайралардан ташкил топган. Бу юқори молекуляр боғли моддадан иборат бўлган маҳсулотдир. Катта молекуляр массага эга бўлганлиги, эритувчиларга чидамлилиги ҳамда механик хоссаларининг юқорилиги унга хос хусусиятларга киради. Пахта толаси пахтани қайта ишлаш корхоналарида пахта хомашёсидан олинади ва ташишни осонлаштириш мақсадида массаси 220 кг бўлган тойлар шаклида прессланади.

Етилган пахта толаси юпқа целлюлоза деворли ва каналчали трубочкалар кўринишига эга бўлади. Каналларда қуриб қолган протоплазма қолдиқлари ва ҳаво бўлади. Тола ташқариси юпқа қатламдан иборат бўлиб, унинг таркибига ўсимлик мойлари ва мум киради. Бу моддалар толанинг намланишини қийинлаштиради.

Пахта толаси кимёвий-таркибига кўра қуйидаги моддалардан ташкил топган: целлюлоза (С6Н10О5) - 94,5%, оқсил- 1,2% , мўмсимон моддалар – 0,3-0,6%, пектинлар – 1,2%, угар (қолдиқ)- 1,14% ва бошқа моддалар-1,36%.

Пахта, ёнувчи толасимон енгил алангаланувчи материал (модда), ёндириш манбаини узоқ вақт таъсири натижасида чўғланиб ёниш хусусиятига эга ва бунда ёниш натижасида ҳосил бўлган газсимон моддаларни ўзига ютади. Алангаланиш ҳарорати-2100С; ўз-ўзидан ёниш ҳарорати – 4070С; ўз-ўзидан қизиш ҳарорати – 600С; пахта чангининг ҳаводаги миқдори 44-90 г/м3 бўлганда портловчан муҳит; чанг миқдори 395 г/м3 бўлганда портлаш натижасида ҳосил бўладиган максимал босим 630 кПа тенг бўлади; босим ошишининг тезлиги 12,9-17,5 МПа/с; минимал ёндириш энергияси 25 мДж. Пахта азот ва сулфат кислотаси, ҳамда оксидловчилар билан таъсир қилганда ўз-ўзидан ёнишга лаёқатлидир. Пахтага теккан ўсимлик ёғлари енгил оксидланади ва унинг ўз-ўзидан алангаланишига олиб келади.

Пахта ва уни бирламчи қайта ишлаш натижасида олинадиган маҳсулотларининг ёнғин хавфи қуйидагилардан иборат:

-    алангаланиш ва ўз-ўзидан ёниш ҳароратининг етарли даражада пастлиги;

· кам қувватга эга бўлган ёндириш манбаларидан алангаланиши;

· иссиқлик ва кимёвий таъсирлар натижасида ёнишга мойиллиги;

· ёнғиннинг катта тезлик билан тарқалиши.

Пахта толасида ҳаво билан тўла каналларнинг мавжудлиги ва юзасининг катталиги сабабли яхши ёнади ва бунда ўзига хос ҳид тарқатади.

Пахтанинг толасимон чиқиндиси сифатига қараб қуйидагиларга бўлинади: толасимон улюк (чиқинди), паст-сифатли пахта-толаси ва пахта момиғи, линт.

Толасимон улюк бу тозаланган толали (қолдиқлар) чиқиндилар ҳисобланиб, етилмаган ва касалланган турли даражада очилган, майда ва йирик чигал ҳамда нуқсонли толаларнинг, япроқ заррачалари ва бошқа ифлосларнинг механик  аралашмасидан иборат. 

49.  Пахта хомашёсини сақлаш жараёнининг  ёнғин хавфсизлиги. Пахта хомашёсини сақлаш майдонларига бўлган талаблар

 /1; 2; 3; 10; 11; 16; 18; 20;  22/

Пахта хомашёсини сақлаш жойларига қўйиладиган меъёрий ҳужжат талаблари. Бунтларнинг ўлчамлари ва уларга бўлган талаблар. Ёнғинга қарши оралиқ масофалари.

Пахтани қайта ишлаш корхоналарида содир бўлган ёнғинларнинг таҳлили, ёнғинлар кўп ҳолларда пахта хомашёси сақланадиган жойларда содир бўлишини кўрсатади.

Пахта тайёрлаш пунктларида ва пахтани қайта ишлаш корхоналарида пахта хомашёси очиқ майдонларда бунтларда, бостирмалар остида ва омборларда сақланади.

Пахтани қайта ишлаш ва пахта тайёрлаш пунктларида пахта бунтларини тайёрлаш учун ХПП русумли пахта юклагичлардан, ТЛХ-18, ТЛХ-15, ТХГ, ПТХ-20 русумли транспортёрлар ва КЛП-650 лентали конвейерлардан фойдаланилади. 

Бунтларни бузиш ёки ёпиқ омборлардаги пахта ғарамларидан пахтани олиб пневматик қувурлар орқали қуритиш ва тозалаш-қуритиш цехларига юбориш учун РБ, РП, РБХ-20 русумидаги ўзи юрар пахта бунтини бузгичлардан фойдаланилади.

ҚМҚ 2.10.01-96 «Қишлоқ хўжалиги корхоналарининг бош тарҳлари»нинг 3.19-банди бўйича пахта хомашёсини очиқ майдонларда сақлаётган бунтлар ва бунт гуруҳлари орасидаги ёнғинга қарши оралиқ масофа 3.1 жадвал бўйича белгиланади.
3.1.жадвал

	№
	Ёнғинга қарши оралиқ масофа номи
	Ёнғинга қарши оралиқ

	1.
	Бунтнинг бўйи тарафдан
	30 метр

	2.
	Бунтининг эни тарафдан
	20 метр

	3.
	Бунтнинг бўйи ва эни тарафдан
	30 метр

	4.
	Бунт гуруҳлари ораси
	30 метр


Изоҳ: Бунтнинг ўлчами 25
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14 бўлганда гуруҳдаги бунтлар сони 4 тадан, 22
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11 бўлганда 6 тадан ошмаслиги лозим.

Пахта хомашёси уюмларидан бунтларгача бўлган ёнғиндан сақлаш масофаси 20 метрдан кам бўлмаслиги керак

3.20 банди бўйича пахта хомашёси сақланаётган бунтлардан бино ва иншоотларга қадар бўлган масофа 3.2. жадвал бўйича белгиланади.

3.2. жадвал

	№
	Ёнғинга қарши оралиқ масофа номи
	Ёнғинга қарши оралиқ

	1.
	I-II даражадаги бино ва иншоотларидан
	30 метр

	2.
	III даражадаги бино ва иншоотларидан
	40 метр

	3.
	IV-V даражадаги бино ва иншоотларидан
	50 метр

	4.
	Электр ёриш таянчларидан
	Таянч баландлигини камида 

1.5 баробари

	5.
	Енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликлар сақлаш омборларидан
	50 метр

	6.
	Ташкиллаштирилган темир йўлдан
	50 метр

	7.
	Заводнинг ички темир йўлидан
	30 метр

	8.
	Автомобил йўлларидан
	10 метр


Пахтани қайта ишлаш корхоналари ва пахта тайёрлаш пунктлари ҳудудидаги ёпиқ омборлардан қозонхонанинг ўчоқ бўлимигача бўлган оралиқ масофа 20 метрдан кам бўлмаслиги керак.

50.  Пахта толасини сақлаш жараёнининг  ёнғин хавфсизлиги

/1; 2; 3; 10; 11; 16; 18; 20;  22/

Пахта толасини қайта ишлаш корхоналарида сақлашга бўлган меъёрий ҳужжатлар талаблари. Пахта толасини ёпиқ омборларда ва бостирмаларда сақлашга бўлган талаблар.

Пахта толасининг тузилиши алоҳида хусусияти ва уларнинг ёнғин хавфи пахтани сақлаш жойларда ёнғин хавфсизлиги талабларига қатъий риоя қилинишини талаб қилинади.

Пахтани қайта ишлаш корхоналарида пахта толалари ёпиқ бинолар; бостирмалар, очиқ-майдонларда тахланган ҳолатда (штабелларда) сақланади.

Пахта толаси сақланадиган ёпиқ бинолар, бостирмалар ёнувчан ва қийин ёнувчан материаллардан қурилган бўлиши мумкин.

Ёпиқ омборларнинг пахта толаси сақланадиган бўлим майдони олов бардошлик даражасига қараб қабул қилинади:

· I ва II олов бардошлик даражасида бўлган омбор биноси учун – 3000 м2;

· III-IIIБ олов бардошлик даражасида бўлган омбор биноси учун – 2000 м2.

I–II олов бардошлик даражасида бўлган омборларда омборлар сони чегараланмайди, III-IIIБ олов бардошлик даражасида бўлган омборларда улар сони 4 дан ортмаслиги керак.

Корхоналардаги бостирмаларда сақланадиган пахта толасидан, ортиш платформалардан ва очиқ майдондаги пахта толаси сақланаётган штабеллардан бино ва иншоотларига қадар бўлган ёнғинга қарши масофа ҚМҚ 2.10.01-96 нинг 3.21-банди 3.3-жадвали бўйича қуйидагича белгиланади.

Барча ёнғинга чидамлик даражадаги ёпиқ турдаги омборлар ва бостирмалар, очиқ майдонда тахланган пахта штабеллари тагидаги асослари ёнмайдиган материалдан тайёрланиши шарт.

Очиқ майдонларда пахта хомашёсини сақлаш жойларининг асосини баландлиги ер сатҳидан 20 см дан кам бўлмаслиги керак.

Очиқ майдондаги оғирлиги 300 тоннагача бўлган пахта хомашёси сақланадиган штабелларнинг ўлчами узунасига 22 метр, кенглиги 11 метр ва баландлиги 8 метргача бўлиши лозим (25х14х8). 

Пахта толалари фақат той ҳолатида сақланади, очилиб кетган тойлар (уринган тойлар) алоҳида штабелларга жойлаштирилиши лозим.

Ёпиқ турдаги омборларда пахта толалари ёнмайдиган материалдан тайёрланган таглик устига жойлаштирилади, бунда ўртадан узунасига 2 метр кенгликда йўлак қолдирилади, ва ҳар бир эшик қаршисида ҳам ҳудуди шундай кенгликдаги кўндаланг йўлаклар қолдирилиши керак. Пахта толаси тахланганда унинг юқориги қисмидан омбор томидаги ёнувчан конструкцияларигача бўлган масофа 1 метрдан кам бўлмаслиги зарур.

Пахта толалари сақланадиган бостирма полининг майдони 300 дан 600 м2 гача бўлса, бунда кенглиги 2 метрдан кам бўлмаган битта кўндаланг йўлак қолдирилади. Агар майдон юзаси 1200 м2 гача бўлса 3 та йўлак, 1800 м2 гача бўлса оралиғи бир хил бўлган 4 та йўлак қолдирилади. Бостирмаларда сақланадиган пахта толасининг юқори қисмидан томнинг ёнувчи конструкциялари ўртасидаги оралиқ 1 метрдан кам бўлмаслиги керак.

51.  Пахтани бирламчи қайта ишлаш жараёнлари. Пахтани қуритиш, тозалаш цехларининг ёнғин хавфсизлиги

/1; 2; 3; 10; 11; 16; 18; 20;  22/

Пахта толасини бирламчи қайта ишлаш жараёнлари ҳақида умумий тушунча. Технологик жараёнлар амалга ошириладиган асосий цехлар. Пахта хомашёсини қуритиш ва тозалаш цехларига бўлган талаблар.

Пахта тозалаш корхоналарида пахта хомашёсини қайта ишлаш технологик жараёнида тайёр маҳсулотлар сифатида тола, линт техник ва уруғлик чигитлар ва толали қолдиқлар (толали улюк ва пахта момиғи) олинади.

Пахта хомашёсини тайёр маҳсулот ҳолига келтиришда бажариладиган умумий ишлар ўз ичига қуйидаги жараёнларни олади: пахтани машиналарда териш; қуритиш; қуритиш-тозалаш цехларидаги тозалаш; заводнинг бош биносида тозалаш; джинлар ёрдамида толани чигитдан ажратиш; линтер ёрдамида чигитдан линтни ажратиш; тола қолдиқларини қайта ишлаш; уруғлик чигитларга ишлов бериш; тола, линт ва толали қолдиқларни кипларга жойлаштириш (пресслаш).

Пахта хомашёсини бирламчи қайта ишлаш технологик  жараёни давомида пахта толаси ва чигит ўзининг табиий физикавий ҳамда механик хусусиятларини давлат стандартлари талабига жавоб берадиган даражада сақлаб қолишини таъминлаши зарур. Бу вазифаларни бажаришда пахта хомашёсини бирламчи қайта ишлаш жараёнини тўғри ташкил қилиниши энг асосий этап ҳисобланади.

Одатда технологик жараён корхонанинг қуйидаги асосий цехларида амалга оширилади:

· қуритиш-тозалаш цехида – пахта хомашёси қуритилади ва турли чиқинди аралашмаларидан тозаланади;

· тозалаш цехида – узлуксиз технологик жараёнда пахта хомашёси чиқинди аралашмалардан тозаланади;

· джин-линтер цехларида пахта толаси чигитдан ажратилади, тола чиқиндилардан тозаланади, ва линтерларда эса чигитдан линт ажратилади;

· пресслаш цехида тола, линт ва толали қолдиқлар кипларга прессланади;

· угар (қолдиқ) цехларида толали қолдиқларни қайта ишланади, толали қолдиқлар чиқиндилардан тозаланади улар таркибидан қимматбаҳо толалар ажратиб олинади;

· уруғлик чигитларга ишлов бериш цехида чигит бутунлай тозаланиб, уруғлик чигитлар сараланади, кимёвий моддалар билан дориланади ва қопларга жойлаштирилади.

Хўжаликлардан қабул қилинган пахта хомашёси пахта пунктлари ва пахтани қайта ишлаш корхоналаридаги қуритиш мосламаларида қуритилиб, белгиланган меъёрдаги намликка қадар келтирилади. Пахтани қайта ишлаш корхоналарида қуритиш узлуксиз технологик жараёнда олиб борилади. Бу орқали чигитдан толани, толадан ҳар хил ифлосларни ажратиб олиш самарадорлиги ошади ва толанинг сифати ҳам кўтарилади.

Пахта хомашёсини қуритиш мосламаларидаги ёнғин хавфи қуйидаги омиллар билан аниқланади: ёнувчи муҳитнинг мавжудлиги, ёндириш манбасининг мавжудлиги, қуритиш мосламаларидаги носозликлар.

Қуритиш мосламасининг барабанида доимий равишда ҳарорати 60-700С бўлиб, ёйилган ҳолатда, массаси 1500 кг гача бўлган пахта хомашёси бўлади. Бу жойдаги ҳаво таркибида етарли даражада кислород мавжуд.

Пахта хомашёси осон ёнувчи материаллар туркумига кирганлиги учун уларни қуритиш жараёнида маълум қийинчиликлар пайдо бўлади. Ёнғин хавфини кўпинча толали енгил учувчи қатламлар келтириб чиқаради.

52.  Пахтани бирламчи қайта ишлаш жараёнлари. Джин-линтер цехларининг ёнғин хавфи. Ёнғин хавфсизлиги чоралари

/1; 2; 3; 10; 11; 16; 18; 20;  22/

Пахта хомашёсини бирламчи қайта ишлаш жараёнлари ҳақида умумий тушунча. Пахта толасини чигитдан ажратиш. Ажратиб олиш усуллари. Линтер машиналарига қуйиладиган технологик талаблар. 

Пахта хомашёси чигит ва уни ўраб турувчи толадан ташкил топган. Пахта толасини чигитдан махсус машиналар – джинлар ёрдамида ажратиб олинади. Бу машиналар корхонанинг джин-линтер цехларига ўрнатилади.

Пахтани тола ва чигитга ажратишда қуйидаги технологик талаблар яъни, чигитдан толани тўлиқ ажратиш ва бунда машина қисмларининг тола ва чигитга шикаст етказмаслиги таъминланиши керак. Камера сонига кўра джинлар бир ва икки камерали бўлади. Икки камерали джинларда пахта хомашёси (сўрғичдан) қабул қилиб олувчи жойдан пўстини шилиш (шелушительный) камерасига ўтади ва тишли дисклар ёрдамида бўлак ва учувчан толалар ушлаб қолиниб, пўстини шилиш панжаралари орқали иш камерасига тортиб олинади. Бир камерали джинларда пахта хомашёси тозаловчи сўрғич (питатель) орқали тўғридан-тўғри иш камерасига ўтказилади.

Толани арра тишларидан ажратиб олиш усулига кўра улар икки хил джинларга, яъни шчёткали ва аррали барабанлар ёрдамида механик ажратиш ва ҳаво орқали ажратишга бўлинади.

Толани чигитдан ажратиб олинганда чигитларда пахта хомашёсининг навига қараб маълум даражада толали материал қолади.

Ўрта толали пахта навлари учун чигит массасига кўра 11-16% толали материал, ингичка толали пахта навлари учун чигит массасига кура 3-5% толали материал қолиши мумкин 6 мм ва ундан ортиқ узунликка эга бўлган тола линт дейилади, 6 мм дан кам бўлган толалар делинт ёки калта штапелли (короткоштапельный) линт дейилади.

Линт ва делинтлар пахта, ип йигириш (текстил) ва ҳимия саноатида қимматли ашё ҳисобланиб улардан чигит ажратилиши лозим.

Пахтани қайта ишлаш корхоналарининг джин-линтер цехларига ўрнатиладиган линтер машиналари линтларни чигитдан ажратиб олишга хизмат қилади.

Линтер машиналарига қуйидаги технологик талаблар қўйилади: чигитни толадан ажратишда чигит шикастланмаслиги ва толанинг табиий сифати ёмонлашмаслиги, линтларга (толаларга) эзилган чигитлар тушмаслиги керак.

Линтернинг арра тишли дискларидан линтни (толани) ажратиш усулига кўра улар қуйидаги, яъни шчётка билан ва ҳаво орқали ажратишга бўлинади, бундан кейингиси толани юқори ва қуйи ажратиб олиш линтерига бўлинади.

Аррали дисклар сонига кўра линтерлар 141-160 ва ундан ортиқ арралиларга бўлинади.

53.  Ацетилен ажратиб олиш жараёнининг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари  /2; 10; 11; 18;  21;  24/

Ацетилен ажратиб олишнинг асосий усуллари. Ацетилен станцияси ҳақида умумий тушунчалар. Ацетилен қурилмаларининг ёнғин хавфи. Ацетилен ишлаб чиқариш жараёнидаги ёндириш манбалари ва ацетилен ишлаб чиқаришдаги ёнғин хавфсизлиги талаблари.

Саноатда ацетилен икки усул билан ажратиб олинади: пиролиз ёки табиий газни крекинг қилиш йўли билан ва кальций карбиддан олинади.

Кальций карбиддан ацетилен олиш учун махсус аппаратлар – махсус ацетилен генераторлари лойиҳалаштирилган.

Генераторларда кальций карбидининг сув билан  реакцияси  қуйидагича  амалга оширилади
CaC+2H2O = C2H2 + Ca (OH)2

Реакция натижасида  олинган  сўндирилган  оҳак карбидли лойқа деб аталади.

Ацетилен генераторлари қўзғалмас (стационар) ва кўчма турларига бўлинади.

Чегара босимига кўра генераторлар паст босимли - 0,1 кг/см2  гача, ўртача босимли - 1,5 кг/см2 ва юқори босимли - 1,5 кг/см2 дан юқори бўлиши мумкин.

Кальций карбидининг  сув билан ўзаро таъсири бўйича генераторлар икки, яъни  "сув карбидга" ва "карбид сувга" тизимида  ишлайди. Турли тизимдаги  генераторлар  унумдорлиги  кенг доирада 0,8 дан 320 м3/с гача ўзгариб  туради. Кўчма  генераторларнинг   унумдорлиги   ацетилен бўйича 3,2 м3/соатдан  ошмайди.  

Ацетилен станцияси (АС) – ишлаб чиқариш корхонасининг (заводнинг)  бир  қисми бўлиб у бир ёки бир неча бино ва иншоотлардан иборат бўлади. Бу станция  газсимон ёки кальций карбидда эриган ацетилен ишлаб чиқариш,  уни сақлаш,  тўлдириш ҳамда истеъмолчиларга қувур орқали ёки баллонларда етказиб бериш учун хизмат қилади. Ацетилен тақсимловчи қурилма, компрессор,  ацетилен тақсимловчи рампа ва бу  рампаларни  таъминлаш  учун эриган  ацетилен баллонлари алоҳида бинога ёки ишлаб чиқариш биносининг алоҳида  хонасига жойлаштирилади.

АС асосий ишлаб чиқариш бўлимларидан (генератор,  газгольдер,  компрессор, баллонлар омбори, ацетиленни  кимёвий  йўл билан тозалаш ва қуритиш), ёрдамчи ишлаб чиқариш хоналари (карбиднинг оралик омбори, таъмирлаш устахонаси, бўёқчилик, умумий омборхона), шунингдек  станция  ходимлари учун маъмурий ҳамда маиший хизмат хоналаридан иборат.

Ацетилен қурилмалари ичида катта миқдорда C2H2  борлиги учун уларда ёниш-портлаш хавфи юқори бўлиши,  қурилма  ичи ҳамда станция хоналарида ёнувчан концентрацияларнинг ҳосил бўлиши мумкинлиги, ёндириш манбаларининг ҳосил бўлиши, портлашлар ва ёнғиннинг тез тарқалиш эҳтимолининг мавжудлиги билан тавсифланади.

Кальций карбиди ёнувчан эмас, бироқ уни сақлаш ва транспорт воситасида ташиш хавфли ҳисобланади. Демак, барабанларни карбид билан тўлиқ тўлдирмаганда, улардаги ҳавонинг намлиги билан карбиднинг ўзаро таъсири натижасида ацетилен ҳосил бўлади. Механик урилишлар, тушиб кетишлар, транспортировка қилиш вақтида барабаннинг бир-бирига урилиши, барабан қопқоғини ускуналар билан очиш пайтида учқун чиқиши, ёки уларнинг кучли қизиши портлашга сабаб бўлиши мумкин.


Ишлаб чиқариш хоналарида ёнувчан муҳит ацетилен генератори маҳкамланадиган жойларнинг зичланмаганлиги ва генераторга карбидни янги қисмини юклаш даврида ҳосил бўлади.

Ацетилен қурилмасини ишга туширишдан олдин унинг ичидаги ҳаво ва ацетилен-ҳаво аралашмасини бутун тизимдан чиқариб юбориш учун уни кран орқали ёнмайдиган (инерт) газ билан шамоллатиш зарур. Шу мақсадда ацетилен генераторининг юклаш камераси ва бункерини ҳам инерт газ билан шамоллатиш зарур.


Ишлаб чиқариш жадаллиги 50 м3/соат бўлган «карбид сувга» тизимидаги қўзғалмас генераторлар учун автоматик шамоллатиш тизими бўлиши кўзда тутилади. Баъзи ацетилен генераторларининг ички ёнувчан муҳит ҳосил бўлишининг олдини олишга, уларни тўлиқ сув билан тўлдириш йўли билан эришилади. 

Фойдаланиш жараёнида генераторлардаги сув сатҳини доимий сақлаб туриш лозим. Генераторлардаги сувнинг ва ацетиленнинг ҳарорати 600С дан ошмайди. Босимнинг йўл қўйилган чегарадан ошиб кетишининг олдини олиш учун генераторлар  сақловчи ва қайтарма клапанлар билан жиҳозланади. Тўхтатиш вақтида генераторлар вакуум ҳосил бўлиши ва унинг ичига хавф сўрилишининг олдини олиш учун газгольдер қалпоғи ҳажмининг 1/3 қисми ацетилен билан тўлдирилади. Бу оҳак лойқасини тўкиш вақтида генераторга газгольдердан ацетиленнинг келишини таъминлайди. Оҳак лойқасини генератордан тўкиб олиш каналлари зич ёпилиши зарур.

54.  Газларни газгольдерларда сақлаш. Газгольдерларнинг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чора-тадбирлари  

/2; 10; 11; 18;  21;  24/

Газларни сақлаш жараёнларининг турлари. Газгольдерларнинг турлари, уларнинг ишлаш принципи, ёнғин хавфи ва ёнғин хавфсизлиги бўйича техник ечимлар.

Газлар сиқилган ҳолатда газгольдерларда ва сиқилган, эритилган ёки суюлтирилган ҳолатда резервуарларда сақланади.


Ишлатиладиган босимига кўра газгольдерлар паст (7000 Па гача) ва юқори (0,07 дан то 3 МПа) босимли бўлади.


Паст босимли газгольдерларнинг қуруқ ва ҳўл турдагилари мавжуд, юқори босимлилари эса тож сфера шаклида бўлган цилиндр ва сфера шаклида бўлади.


Қуруқ газгольдерларнинг эксплуатацияси қийинлиги ва ёнғин хавфи юқори бўлганлиги учун ҳўл газгольдерлар томонидан сиқиб чиқарилгандир. Ҳўл газгольдерлар конструкциясининг тузилиши содда бўлиб ишлатилиши яхши ва ёнғин хавфи камроқдир. Улар асосан максимал босим 7000 Па ҳисобланган бўладилар. Бу газгольдерларнинг 600, 1000, 6000, 10000, 20000 ва 30000 м3га тенг бўлган ҳажмдагилари кенг тарқалгандир. 30000 м3 ли газгольдерларнинг диаметр 43,6 м, баландлиги 33,21 м ва массаси 642,7 тоннага тенг.


Ҳўл газгольдер  сув тўлдирилган силжимайдиган резервуарлардан таркиб топган бўлиб, сув юзасида қалпоқ сузиб юради (тўлдирилган стакан шаклида). Газ қалпоқ ичига газ қувуридан келади, бошқа газ қувуридан чиқиб кетади. Газгольдер тўлдирилганда қалпоқ кўтарилади, бўшатилганда эса тушади. Қалпоқнинг қийшайиб қолмаслигини таъминлаш учун унга йўналтирувчи шиналарда ҳаракатланувчи ғилдиракчалар (ролик) ўрнатилади.

Кўп миқдордаги газларни сақлаш учун газгольдернинг қалпоғи телескоп шаклида ўзгарувчи қисмлардан иборат бўлади. Босим таъсирида бу қалпоқ кўтарилиб катта ҳажмдаги газни ўз ичига сиғдира олади. Бу қопқоқнинг телескоп шаклидаги қисмлари ўзаро бирикиш жойларида желебалар билан ўрнатилган.

Ёндириш манбаларига темир сульфиднинг ўз-ўзидан ёниши; механик таъсир натижасида ҳосил бўладиган учқунлар; очиқ аланга ва пайвандлаш ишларида ажралиб чиқадиган учқунлар; қўшни аппарат ва қурилмалардаги портлаш ва ёнғинлар; вақтинчалик ўтказилган электр мосламаларида ҳосил бўладиган ёндириш манбалари киради.

Газгольдер ва у билан боғлиқ тизимларда ёнувчан муҳит ҳосил бўлишининг олдини олиш учун газгольдер газқувурлари тизимини ёнмайдиган газлар: карбонат ангидрид, азот, тутунли газлар, сув буғи кабилар билан яхшилаб шамоллатиш зарур.


Газгольдер ичида вакуум ҳосил бўлмаслиги учун газ чиқариб олинадиган қувур юқорисига махсус қопқоқ ўрнатилади. Газгольдердан газ чиқариб олиш даврида, унинг қалпоқлари пастки ҳолатига келганда, махсус қопқоқ газ чиқариш қувурини беркитади, бу ҳолатда қопқоқнинг пастки қисми сувга 500 мм гача тушиб гидроқулф ҳосил қилади ва шу билан бирга газгольдер ҳажмини газ чиқариб олинадиган қувурдан ажратади.


Газгольдер зичлигини гидроқулф қалпоқнинг, телескопларнинг ва резервуарнинг газ ўтказувчан эмаслиги билан таъминланади.


Гидроқулфлардаги ва газгольдер ичидаги сув юзаси доимий назоратда бўлади. Уни вақти-вақти билан тўлдириб турилади, чунки буғланиш натижасида сув сатҳи пасайиши мумкин. Кўп ҳолларда сув юзасига буғланишнинг олдини олиш, қалпоқ ва унинг қисмлари деворларини мойлаб туриш мақсадида сув юзасига минерал мойлар қуйиб қўйилади.


Қиш фаслида очиқ ҳаводаги ҳўл газгольдерлар ичидаги ва гидроқулфлардаги сув музламаслиги учун, уларни сув буғи билан иситиш тизими бўлиши керак.

55.  Суюлтирилган углеводородли газларни резервуарларда сақлаш. Ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари

 /2; 10; 11; 18;  21;  24/

Суюлтирилган углеводородли газлар деб нимага айтилади? Суюлтирилган углеводородли газларни резервуарларда сақлашга бўлган талаблар. СУГ омборларининг ёнғин хавфи, ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги бўйича техник ечимлар.

Суюлтирилган углеводородли газлар деб нормал шароитда газ ҳолатида бўлиб, босим ошганда суюқлик ҳолатига ўтадиган газларга айтилади.


Суюлтирилган углеводородли газлар (СУГ) резервуарларда сақланади. Бу парклар СУГ базалари, газ тарқатиш станциялари (ГТС), истеъмол станцияларидан бошқа бир қанча иншоотларни: темир йўл цистерналаридан газни резервуарларга қуйиш эстакадаларини, суюқ газ ва буғ ҳолатидаги газларни узатиб бериш насос ҳамда компрессор станцияларини, автоцистерна ва баллонларни тўлдириш цехларини, баллонларда қолган қолдиқ газларни қуйиб олиш насос станцияларини ўз ичига олади.


СУГ босим остида сақлаш учун пўлатдан ясалган цилиндр ва сфера шаклидаги резервуарлар ишлатилади. Сфера шаклидаги резервуарлар фақат ер устида ўрнатилади. Уларнинг ҳажми 300, 600, 900, 2000, 4000 м3 ва босими 0,25 дан 1,8 МПа гача бўлади.


Цилиндр шаклидаги резервуарларнинг ҳажми 25, 50, 100, 175 ва 200 м3 бўлиб, сфера шаклидаги резервуарларга қараганда кўпроқ ишлатилади. Уларни горизонтал ҳолатида ер устида ва тагида ўрнатиш мумкин. 200 м3 резервуарнинг узунлиги 21 метрга тенг.


СУГ омборларининг ёнғин хавфи унда сақланадиган жиҳозларнинг хусусиятлари, миқдори, газларнинг резервуар, насос, компрессор қувуридан ташқарига чиқиб кетиш имконининг мавжудлиги, катта ҳажмда ёнувчи муҳитнинг ҳосил бўлиши мумкинлиги, ёндириш манбалари, ёнғиннинг тез тарқалиши ва уни ўчириш қийинлиги билан белгиланади.


СУГ ҳаводан оғирроқ бўлгани учун пастқам жойларда йиғилади ва шамол йўналиши бўйича  ер юзаси бўйлаб ёнувчан муҳит ҳосил қилиб тарқалади. Улар (СУГ) юқори даражада электрланиш хусусиятига эгадирлар. Улар ўзларида сувни эритиши мумкин.


Нормал иш ҳолатида резервуарлар ичида ёнувчан муҳит ҳосил бўлмайди, чунки уларнинг тўлиқ ҳажми газ билан тўлдирилган бўлади. Ёнувчан муҳит уларни тўхтатиш, таъмирлаш ва ишга тушириш даврларида ҳосил бўлиши мумкин.

СУГ омборларидаги ёнғин хавфсизлиги чоралари асосан газнинг қурилмалардан ташқарига чиқиб хоналарда, очиқ майдонларда ёнувчан муҳит ҳосил қилмаслигига ва ёндириш манбаларининг ҳосил бўлмаслигига қаратилган бўлиши керак.

Тўлдириш даврида резервуар ичида ёнувчан муҳит ҳосил бўлмаслиги учун уларни инерт газ билан шамоллатиш зарур. Ҳарорат ўзгариши натижасида резервуарлар шикастланмаслиги учун уларда 10-16,5 % бўш ҳажм қолдириш керак. Қуёш нуридан сақлаш учун резервуарлар оқ ранга бўялади.

СУГ резервуарларнинг хавфсиз ишлаши уларга ишчи параметрларни автомат тарзда назорат қилиш асбобларини ўрнатиш билан амалга оширилади.

Бундан ташқари, резервуарларни масофадан ўчириш мосламаси ҳам ўрнатилиши зарур. Бу мослама резервуарлар атрофидаги ёйилишга қарши тўсиқдан 10 метр масофада ўрнатилиши керак.

56. Текстил ишлаб чиқариш жараёнлари. Ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари  /1;  2; 3; 10; 11; 18;  20;  22/

Енгил саноатдаги асосий ишлаб чиқариш корхоналари. Енгил саноат корхоналарнинг таркиби. Трикотаж маҳсулотларини таъмирлашнинг асосий тартиб қоидалари. Енгил саноатдаги текстил ишлаб чиқариш корхоналари, уларнинг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чора- тадбирлари.

Енгил саноатда асосий текстил, тола ишлаб чиқарувчи, ип-йигирув, кийим-кечак тикиш, трикотаж, пойабзал ва чарм-тери маҳсулотларини ишлаб чиқариш корхоналари киради. Бу корхоналар асосан алоҳида биноларга, ателье, цех ёки маиший хизмат комплекси таркибига киритилган ҳолда жойлаштирилади. 

Корхона таркибига қуйидагилар киради: Ишлаб чиқариш хоналари, тайёрлаш цехи, тўқиш, бичиш, тикиш цехлари (участкалар), нам-иссиқ ишлов бериш, ишлов материалларни тайёрлаш, ишловларни таъмирлаш ва янгилаш, ярим тайёр хомашёларни тайёрлаш цехлари.

Ёрдамчи  хоналар таркибига – тажриба цехи, синов лабораторияси, диспетчерлик, механик-таъмирлаш ва дурадгорлик цехлари, турли устахоналар, ёнғин ўчириш насосхонаси, электр шитхона, фурнитура, хомашё ва тайёр маҳсулот омборлари. Шу билан биргаликда меҳмонларни қабул қилиш салони ва кўргазма заллари мавжуд бўлади.

Текстил саноати ип-газлама ишлаб чиқаришнинг асосий етакчи тармоғи ҳисобланади. Бу соҳанинг маҳсулотлари – ип-газламалар сўнгги йилларда катта талаб асосида ишлаб чиқарилмоқда. Аҳолини ип-газлама матоларига бўлган эҳтиёжини ўсиб бораётганлигини қондириш мақсадида бир қатор янги корхоналар ишга туширилмоқда. Бу эса ўз ўрнида аввалам бор пахтани қайта ишлаш ва текстил корхоналарини ишлаб чиқаришнинг замон талабидаги янги технологиялари билан, иш унумдорлигини ошириш, шарт-шароитларни яхшилаш ва энг асосийси корхоналарни янги асбоб-ускуналар билан жиҳозлаш билан боғлиқ. Пахта толаси ўзига хос бир қатор фойдали хусусиятларга эга, бу эса юқори сифатли ип-газлама матолари, калава-ип, трикотаж ва бошқа маҳсулотларни олиш имконини беради.

Ип-йигирув фабрикалари. Ёнғин хавфи ва ёнғин  хавфсизлиги тадбирлари

Ип-йигирув фабрикаларида пахта, зиғир поя толаси, жун ва табиий толалари оғирлиги 120-275 кг бўлган кипларда (прессланган пахтанинг зичлиги 600 кг/м3 гача бўлади) келтирилади. Киплардаги пахта толаси турли ҳолатда чигилган ва эгилган (деформацияланган) бўлади. Фабрикага келтирилаётган кип ҳолатидаги пахта толаси етилмаган уруғ, барг, поялар, тугунча, қисилган ўрам, қум ва чанглардан иборат бўлади. Юқори сифатли пахта толасини олиш учун  пахта титилади ва турли чиқиндилардан тозаланади.


Тўзғитиш агрегатлари горизонтал ва вертикал ишчи органлари ҳисобланган ва айланиш тезлиги 460-750 мин-1 бўлган пичоқли барабанлардан иборат. 


Тараш машинаси диаметри 1300 мм, игна тасмали қопламага эга ва айланиш тезлиги 160-180 мин-1 бўлган асосий барабандан иборат. 


Кенг тола шаклидаги пахта асосий барабанга келиб тушади. Барабан ва қалпоқчали игналар пахтани титиб кенг тола ҳолатига келтирилади. Эшма кўринишдаги тараб олинган тасма деб аталувчи ўрамни цилиндр шаклидаги стаз деб аталувчи идишларга жойлаштирилади. Битта титиш машинасида қайта ишланаётган пахта миқдорини тараш учун 25-30 та тараш машинаси талаб қилинади.


Кейинги жараёнлар фабриканинг хом ип тайёрлаш ва йигириш цехларида амалга оширилади, қайсики, тасма бир неча хом ип тайёрлаш машиналаридан (ровничный) ўтиб борган сари махсус механизмлар орқали чўзиб борилади, сўнг эшилиб катта ғалтакларга ўралади. Ипни якуний йигириш ишлари ҳалқали йигириш машиналарида бажарилади, яъни ўрама керакли даражадаги  ип ҳолига олиб келинади, эшилади ва калава ип ҳолига келтирилади, сўнг ип йигирувчи ўқ (веретена)га ўрнатилган ғалтаклар (шпули)га ўралади. 


Ишлаб чиқариш чиқинди цехлардан чиқит (угар) бўлимига келиб тушади ва керакли навларга ажратилади. Чиқитларни бир қисми хўжалик эҳтиёжлари учун ишлатилади, қолган қисми навга ажратиш ва қайта йигириш цехларига юборилади. Баъзи бир турдаги чиқитлар 120-130 кг кипларда прессланади.


Ип-йигирув фабрикаларининг ёнғин хавфи енгил ёнувчи моддаларни кўп миқдордалиги, ёндириш манбасини пайдо бўлиши ва ёнғинни тарқалиш йўлларини мавжудлиги билан тавсифланади. Фабриканинг йигирув хоналарида ёнувчи муҳит бўлиб, киплардаги пахта ёки тўзғиган ҳолатдаги ип толалари, пахта чиқитлари, чанг, момиқ, мойлаш маҳсулотлари, чиқитлар тўплайдиган идишлар, ёғоч ва картонли ғалтаклар, ип-йигирувчи ўқ ҳамда калава ипни ташиш учун мўлжалланган тележкалар ҳисобланади.  

Ип-йигирув фабрикаларида ёнғин хавфсизлиги тадбирлари

Ип-йигирув фабрикаларида ёнғиннинг олдини олиш чора-тадбирлари ишлаб чиқариш хоналаридаги ёнувчи модда ва маҳсулотларнинг миқдорини чегаралашга, момиқ ва чангни ажраб чиқишини камайтиришга, ёндириш манбаси ва ёнғин тарқалиш йўлларини олдини олишга қаратилади. Улар қуйидагилар:


1. Ишлаб чиқариш хона полларига киплар билан банд бўладиган жойларини қалин чизиқ билан белгилаш;


2. Тўзғитиш ва титиш машиналарини йиғиш камераларида чиқитларни тўпланишига йўл қўймаслик. Машиналарни сменада камида бир маротаба тозалаш;


3. Фабриканинг ишлаб чиқариш хоналарига чанг ажраб чиқишини камайтириш учун барча машиналар маҳкам беркитиладиган қобиқлар ва  тўсқичлар билан жиҳозланади. Пневмотранспорт герметик ҳолда бўлишини таъминлаш;


4. Хонадаги ва машиналардаги чанглар сўриш енглари орқали, алоҳида хонага ўрнатилган ўзини тозалаб турувчи фильтр ва циклонлар ёрдамида тозалаб туриш;


5. Ип-йигирув ишлаб чиқаришдаги машина ва агрегатлар чанг ва чиқиндилардан пуфлаш ёки чангютгичлар ёрдамида ҳар ойда бир маротаба, қурилиш конструкциялари ва арматураларини камида ҳар ўн кунда бир маротаба тозалаб туриш;


6. Тола орасига тушиб қолган металл тош жисмлардан учқун чиқмаслиги учун магнитли сепараторлар ва тошушлагичлар ўрнатиш;


7. Машина ва агрегатларнинг айланиш қисмларига толалар ўралиб қолишини олдини олиш учун махсус мосламалар ўрнатиш;


8. Машиналарни ишқаланиш ва айланиб туриш жойларида қизиб кетиш ҳолатига йўл қўймаслик учун ўз вақтида мойлаб туриш. Подшипникларни назорат қилиш учун уларни ўқи атрофида қизиш юз берганда ранги ўзгарувчан термобўёқ ёки термоқалам билан қоплаш;


9. Барча машиналар, металл ҳавоқувурлари, қувурлар, фильтрлар ва тортиш вентиляциясининг бошқа жиҳозларини ерга ўтказиб юбориш мосламалари билан жиҳозлаш;


10. Пневмотранспорт ва вентиляция ҳаво қувурларида ёнғиннинг тарқалишини олдини олиш учун, ушбу қувурларни ёнғинга қарши девордан ўтиш жойларида, ертўладаги чанг фильтри олдига  автомат тарзда ишлайдиган алангатўсқичларни ўрнатиш;


11. Тоза ҳавони ёнувчи чангдан тозалайдиган чанг камералари ва фильтр хоналарини спринклерли автомат ёнғин ўчириш қурилмалари билан жиҳозлаш;


12. Ип-йигирув корхоналарида фақат марказлашган иситиш тармоғига (сувли ёки кичик босимдаги буғли) улашга рухсат бериш. Иситиш мосламалари текис юзага эга бўлишини таъминлаш ва уларни вақти-вақти билан чангдан тозалаб туриш;


13. Цехлар (бўлинмалар)ни ички ёнғин ўчириш кранлари ва бирламчи ёнғин ўчириш воситалари, ҳамда ёнғиндан хабар бериш мосламалари (сигнализация) билан таъминлаш.

57.  Тикувчилик ишлаб чиқариш. Ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари. 

/1;  2; 3; 10; 11;  16; 18;  20/
Тикувчилик ишлаб чиқариш корхоналари. Аҳолига маиший хизмат кўрсатиш трикотаж ва тикув ишлаб чиқариш корхоналари. Трикотаж ва тикув ишлаб чиқариш корхоналарининг ёнғин хавфи, улардаги ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги бўйича техник ечимлар.

Кийим тикиш, таъмирлаш ва трикотаж корхоналарининг ёнғин хавфи катта миқдордаги қаттиқ ёнувчи маҳсулотларни (газлама, калава, тайёр маҳсулот) мавжудлиги, ёнувчи чангларни пайдо бўлиши, ёндириш манбасини ҳосил бўлиши ва ёнғинни тез тарқалиши билан тавсифланади. 

Аҳолига маиший хизмат кўрсатиш бўйича трикотаж ва тикув ишлаб чиқариш корхоналарининг асосий цех ҳамда ёрдамчи хоналарида катта миқдорда газлама, турли мато, калава ва тайёр маҳсулотлар сақланади. Бу корхоналарнинг технологик жараёнида табиий ва сунъий толалар ҳамда иплар ишлатилади. Машина органи элементларининг йўналтириши билан боғлиқлиги таъсирида ипларнинг ҳаракатида, ипларни тўқишда, газламаларни бичиш ва тикишда кўп миқдорда ёнувчи чанглар ажраб чиқади. Тикув ишлаб чиқаришда ҳам ушбу ҳолат кузатилади. Трикотаж ва тикув ишлаб чиқариш корхоналарида ҳосил бўлган чанг тўзиган ёки ўтроқ ҳолда бўлади. Ўтроқ ҳолда чанг қурилиш конструкциялари, машина, жиҳоз ва ускуналарни қоплайди. Чанг узилган толачалар кўринишида бўлиб қайта ишланаётган трикотаж калавага қараб 0,5 – 15 мм. узунликда бўлади. Ишлаб чиқаришда ажралиб чиқаётган чангларни тўзиган ҳолдагиси концентрация ортиб бориши билан, ҳажм бўйлаб тенг тақсимланмасдан тўпланиб қолиши билан ажралиб туради. Бу эса, ўз ўрнида портловчи концентрация ҳосил бўлмаслиги ва портлаш юз бермаслигига олиб келади.  Чангнинг бошқа хусусияти шуки, ип ва толаларни, айниқса сунъий толаларни қайта ишлаш даврида (тўқиш, ип йигириш ва тикиш машиналарида) электрстатик зарядлар пайдо бўлади, бу эса нафақат қайта ишлашга халақит беради, ҳаттоки, ёнувчи чангни ёндириб юборувчи ёндириш манбаси бўлиб хизмат қилиши ҳам мумкин. 

Трикотаж ва тикув ишлаб чиқариш корхоналарида содир бўлган ёнғинлар асосан: электр симларининг қисқа туташувидаги учқун, электрулагичлардаги учқун, электр мосламаларидан ва машинанинг айланиш деталларидан нотўғри фойдаланиш, машина валларига толаларнинг ўралиб қолиши, статик электр токлари, олов билан фойдаланишда эҳтиётсизлик (асосан чекиш) оқибатида келиб чиқмоқда. Ушбу корхоналарда содир бўлган ёнғинлар ярим тайёр маҳсулотлар, кийимлар, турли газламаларни юзаси бўйлаб; дераза, эшиклар ва технологик туйнуклар; ҳаво алмаштириш қувурлари ва конструкциялари, осма ва тасмали конвейерлар, лифт ва кўтариш мосламаларининг шахталари орқали тарқалади.

Трикотаж, кийим тикиш ва таъмирлаш хоналарида ёнғин хавфсизлигини таъминлаш борасида бажариладиган чора-тадбирлар ишлаб чиқариш хоналарига ускуна-жиҳозлардан ёнувчи чангларни ажралиб чиқмаслигига, хоналарда ёнувчи маҳсулотларни чегаралашга, ёндириш манбаларини пайдо бўлмаслигига ва ёнғин тарқалмаслигига қаратилган бўлиши керак. Барча технологик ускуна-жиҳозлар иш вақти тугагандан сўнг ёнувчи чанг, тола ва чиқиндилардан тозаланган бўлиши керак. Ҳаво алмаштириш тизимининг қувурлари ёнмайдиган материалдан тайёрланиши керак. Ишлаб чиқариш хоналаридаги технологик жиҳозлар ва қурилиш конструкцияларига ўтириб қолган чанг ва пухлардан ҳар 10 кунда бир маротаба тозаланиб туриши керак. Статик электр токларини пайдо бўлмаслиги учун қуйидаги тадбирларни амалга ошириш керак: транспортировка қиладиган ва йўналтирадиган вал қобиғи, ўлчов столларининг юзаси ток ўтказувчан материал (ток ўтказувчан резина ва металл) дан тайёрланган бўлиши; уларнинг юзаси кам ишқаланиш коэффициентига эга бўлган қопламага (тефлон, солистик пластик, сунъий тери, металл листлар ва ҳ.з.) эга бўлиши, тасмали узатиш машиналарининг тасмалари (ремен) 105 Ом.дан кам бўлмаган электр қаршилигига эга бўлган материалдан тайёрланган ва ерга ўтказиб юбориш мосламаси билан жиҳозланган бўлиши, ременли узатиш механизмлар махсус электр ўтказувчан ва гидроскопик мой билан қопланган бўлиши керак. 

Машиналарнинг металл қисмларини ерга ўтказиб юборувчи мосламлари билан жиҳозланиши статик электр токидан ҳимоя вазифасини бажаради. Ҳаво алмаштириш қувурларини ҳар 40-50 метр масофада металл ўтказгич ёки ерга ўтказиб юбориш мосламалари билан жиҳозлаш зарур. Технологик транспорт туйнукларини ёнғин тарқалишидан ҳимоялаш учун қуйидаги тадбирларни  амалга ошириш зарур: туйнуклар эшик, қопқоқ, қайрилувчи клапан ёки бошқа олов ушлаб қолувчи мослама билан ҳимоя қилиниши зарур. Қаватлараро лифт ёки шифтли конвейерлар қўлланилганда юк тушириш зонасида фақат юк тушириш вақтида очиладиган ёнғинга қарши тўсиқлар (заслонка) ўрнатиш мумкин.

Монорельс йўли ўтказилган туйнукларни  ёнғинга қарши эшиклар билан ҳимоя қилиш тавсия қилинади. Бу ҳолда монорельс йўли узилиш имконига эга бўлиши керак. Агар туйнук орқали электропоезд ёки электротельферлар учун троллейли ўтказувчан осма йўл ўтказилган бўлса, ўртаси кесилган ва икки тарафга очилувчи ёнғинга қарши эшиклар билан ҳимоя қилиш тавсия қилинади. Эшикларнинг кесилган жойлари қийин ёнувчи ва электрдан  ҳимояланган материалдан ишланган бўлиши керак.

58.  Текстил ишлаб чиқаришда қўлланиладиган модда ва материалларнинг ёнғин хавфи  /1;  2; 3; 10; 11;  16; 18;  20; 22/
Текстил ишлаб чиқариш жараёнларида қўлланиладиган модда ва материаллар ҳақида умумий тушунча, уларнинг ёнғин хавфи бўйича хусусиятлари. Ёнғин хавфи ва ёнғин хавфсизлиги бўйича техник ечимлар.

Табиий тола – бу энг кенг тарқалган табиий ҳолдаги ўсимлик толаси. У пахтани қайта ишлаш корхоналарида пахта толасидан олинади.  Пахта толаси чигитдан махсус технология орқали ажратиб олингандан сўнг ташишни енгиллаштириш учун оғирлиги 160-220 кг бўлган кип усулида прессланади. 

Етилган пахта толаси юпқа целлюлоза деворли каналчали қувурчалар кўринишига эга бўлади. Каналларда қуриб қолган протоплазма қолдиқлари ва ҳаво бўлади. Тола ташқариси юпқа қатламдан иборат бўлиб, унинг таркибига ўсимлик, жонивор мойлари ва мум киради. Бу моддалар толанинг ҳўлланишини қийинлаштиради.

Пахта толаси кимёвий-таркибига кўра қуйидаги моддалардан ташкил топган: целлюлоза- 94,5 %, оқсил- 1,2 %, мумсимон моддалар – 0,3-0,6 %, пектинлар – 1,2 %, чиқинди (ис, куя)-1,14 % ва бошқа моддалар-1,36 %.

Пахта, ёнувчи толасимон енгил алангаланувчи материал (модда), ёндириш манбаидан узоқ вақт чўғланиб ёниш хоссасига эга ва бунда ёниш натижасида ҳосил бўлган газсимон моддаларни ўзига ютади. Алангаланиш ҳарорати-2100С; ўз-ўзидан ёниш ҳарорати-4070С; ўз-ўзидан қизиш ҳарорати-600С; пахта чангининг ҳаводаги миқдори 44-90 г/м3 бўлганда портловчан муҳит; чанг миқдори 395 г/м3 бўлганда портлаш натижасида ҳосил бўладиган максимал босим 630 кПа тенг бўлади; босим ошишининг тезлиги 12,9-17,5 МПа/с; минимал ёндириш энергияси 25 мДж. Пахта азот ва сульфат кислотаси ҳамда оксидловчилар билан таъсирлашганда ўз-ўзидан ёнишга лаёқатлидир. Пахтага теккан ўсимлик ёғлари енгил оксидланади ва унинг ўз-ўзидан алангаланишига олиб келади.

Тўзитилган пахта чиқиндисининг ёниб тугаш тезлиги тажриба йўли билан аниқланган. Чиқиндининг энг катта ёниб тугаш тезлиги биринчи 5 дақиқада бўлиб, бу тезлик 30 кг/(м2*соат) етган. 5 дақиқадан сўнг чиқиндини ёниб тугаш тезлиги бир текисда камайиб борган ва 20 дақиқанинг сўнгида ўртача ҳисобда тезлик 10 кг/(м2*соат)га тенг бўлган. Тажриба шуни кўрсатдики, ёниш маҳсулотларини чиқариб юбориш учун шахта кесишмасининг ўсиши чиқиндининг ёниб тугаш тезлигини ортиб боришига олиб  келади. Тажриба давомида ўртача ёниб тугаш тезлиги 15 кг/(м2*соат)га тенг бўлган. Ёниш маҳсулотининг концентрацияси хонадаги газ алмашинувига боғлиқ. Ортиқча ҳаво коэффициенти 9,6 бўлганда тажрибанинг бошланғич 2-дақиқасидан сўнг шахтадаги газларнинг концентрацияси: азот 78,9 %, кислород 19 %, карбонат ангидрид 1,7 %,  углерод оксиди 0,4 % ташкил қилган. Омборхоналардаги прессланиб той пахта (кип) ҳолатига келтирилган ва штабел усулида тахланган пахталар ёнганда 5-7 дақиқа ичида олов биринчи бўлиб штабелларни устки юза қисмини  қамраб олади, сўнг аста секинлик билан ички қисмига кириб боради. Бунинг натижасида тўлиқ ёниш юз бермаганлиги туфайли  катта миқдорда заҳарли тутун ажраб чиқади. Той пахта (кип) тўлиқ ёнмаслиги ҳавони кирмаганлиги туфайли содир бўлади ва бундай ҳолатда ёниш бир неча соатлаб, ҳатто суткалаб давом этиши мумкин. Ёниб бўлган пахтадан кул ранг сочилиб кетувчи кул қолади. Қуйида пахтани ёнғин хавфи бўйича кўрсаткичлари келтирилган.

	Ёниш ҳарорати, 0С
	210

	Чўғланиш ҳарорати, 0С
	205

	 ўз-ўзидан ёниш ҳарорати, 0С
	407


Пахта толаси алиф ёки ўсимлик ёғи билан шимдирилса, азот ёки сульфат кислотаси таъсирида ўз-ўзидан ёнади. Толадаги алиф ёки ўсимлик ёғи ўз-ўзидан ёниш ҳолатини тезлаштирганлиги билан ёнғин хавфига эга. Алиф шимдирилган пахтани бир неча соатдан сўнг ёниб кетган ҳолатлари маълум, мисол учун 200 грамм олиф ёғи шимдирилган ва 150х105х105 ҳажмга эга қисман сиқилган пахта, 400С ҳароратда 9 соатдан сўнг ёниш юз берган.

Зиғир поя (лён) толаси. Уни зиғир пояларидан олинади. Зиғир пояси цилиндр шаклидаги узун поядан иборат бўлиб, унда турли мақсадда ишлатиладиган кичик тўпламдаги тўқималар концентрация ҳолатида жойлаштирилган. Қуритилган зиғир поясида ёғочга 70-75 % ва узун толали зиғирпоя тўпламига 25-30 % тўғри келади.  Пўстлоқ қатламининг тўпламидан техник зиғир поя толаси олинади. Техник зиғир поя толанинг кимёвий таркиби қуйидагилардан иборат: целлюлоза - 80 %, ўсимлик мўми ва ёғ – 2,5 %, лигнин –2 %, зола– 0,7 %, азотли пектин моддалар ва бошқа аралашмалар – 6,6 %.

Зиғир поя толаси кичик энергияли ёндириш манбасидан ҳам осон ёна олади. Смоленск ёнғин техник станциясининг маълумотига кўра, зиғир поя толасининг юзаси бўйлаб ёнғин тарқалиш тезлиги, вертикал ҳолатда 0,15 м/с, горизонтал ҳолатда 0,09 м/с (2 м/с шамол тезлигида) ташкил қилади. Тўзиган зиғир поя толасининг ёниб тугаш тезлиги – 0,47 кг/(м2*дақиқа). Толани ёниши давомида унинг ҳарорати 11600С га қадар кўтарилади, максимал иссиқлик нурланиши эса 4-6 ккал/(см2*дақика) тенг.

Каноп толаси канопни бирламчи қайта ишлаш орқали олинади. Каноп узунлиги ва техник хусусиятига кўра арқонли, ипли ҳамда тола қалинлигига қараб яна бир неча турга бўлинади. Каноп толасида 74 % дан 77 % гача целлюлоза мавжуд. Ёнғин хавфи бўйича зиғир поя пахта толасига яқин.

Ҳиндистон канопи (джут) тара маҳсулотларини тайёрлашда ишлатилади. Ҳиндистон канопи учқунда осон ёна олади. 1070С ҳарорат остидаги иссиқлик таъсирида ёна олиш ва кимёвий ўз-ўзидан ёниш хусусиятига эга (яъни ўсимлик ёғи шимдирилган катта миқдордаги ва нам ҳолатдаги каноп иссиқ жойда сақланса). Ҳиндистон канопида ёғ кичик тезлик билан ишқорланади, негаки, каноп кичик юза улушига эга. Каноп   микробиологик ўз-ўзидан ёниш хусусиятига эга.

Сунъий кимёвий тола. Сунъий толаларга вискоз, ацетат, триацетат, полиноз, мис-аммиакли ва бошқалар киради. Вискоз толасини ишлаб чиқариш учун ёғочдан олинадиган табиий целлюлоза қўлланилади. 1 м3 ёғочдан 140 кг қадар вискоз толаси олинади. Уни ип (жгут) ва штапел толаси кўринишида олинади. Штапел толасини пахта, жун, лавсан, капрон ва бошқа толалар билан аралашган ҳолда қайта ишлаб чиқарилади.


Вискоз толаси ёндирилган қоғоз исини берувчи ҳид тарқатиб жуда катта тезлик билан ёнади. 175-1800С ҳароратда вискоз толаси эрий бошлайди, 2350С ҳароратда эса  ёниб кетади. Кичик энергияли ёндириш манбасидан ҳам ёна олади. Вискоз толаси кимёвий ёки микробиологик ўз-ўзидан ёниш хусусиятига эга эмас. Ёнаётган тола сочма сув билан яхши ўчирилади.

Ацетат толаси. Толани ишлаб чиқариш учун биринчи хомашё сифатида ацетилцеллюлоза ишлатилади. Ацетилцеллюлозани олиш учун ёғоч целлюлозасига уксус кислотаси (эритувчи сифатида) ва олтингугурт кислотаси (катализатор) иштирокидаги уксус ангидриди билан ишлов берилади. Ацетилцеллюлоза органик эритувчиларда эрийди. Ацетат толасидан олинган ип жуда ингичка бўлиб, юқори сифатли газлама ва трикотаж маҳсулотларини ишлаб чиқариш учун ишлатилади. Ацетат ип ва ацетат штапелли толалар вискоз толасидан сифати билан фарқ қилади. Ацетат толаси тез ёнади ва  толанинг охирги учида ўралиб олган қаттиқ тўқ-қўнғир рангли шарча ҳосил қилади. Олов олингандан сўнг ёниш тўхтатилади. Ёниш маҳсулотлари уксус кислотасининг исини билдирувчи ҳид тарқатади. 

Ацетат толаси 3200С ҳароратда ёнади, ўз-ўзидан ёниш эса 4450С ҳароратда юз беради. Ацетат толаси кимёвий ўз-ўзидан ёнишга мойил эмас. Тола микроорганизм ва плесенига юқори даражада чидамлик, лекин органик эритувчиларга, ацетон ва мураккаб эфирларга чидамсиз, яъни тола кучли ҳолда ишиб кетади ва эрийди, перхлорэтиленда эса қисман шикастланади ҳам. Тола 10 % ли қуруқ натрий таъсирида сарғиш тус олиб чангланади ва эрийди. Толанинг гидроскоплиги 6-8 %,  ўчириш воситаси сифатида сочма сув қўлланилади.

Сунъий толаларни оддий органик бирикмаларни кимёвий синтез қилиш йўли билан олинади. Сунъий толани олиш учун бирламчи хомашё сифатида ацетилен, бензол, винилацетат, стирол, этилен, этиленгликоль ва бошқалар ишлатилади.

Ҳозирги кунда сунъий полиамидли толалар капрон, анид, эанант; полиэфирли–лавсан; поливанилли–хлорин, виннон, саран;  полиакрилонитирлли – нитрон толалар кенг миқёсда ишлаб чиқилмоқда.

Полиамидли тола. Бу толани ишлаб чиқариш учун фенолни мураккаб кимёвий  қайта ишлаш йўли билан олинадиган поламидли смола қўлланилади. Полиамидли смолалар бир-биридан унчалик фарқ қилмайди. Мисол учун: анид смоласи кимёвий тузилишга кўра капрон смоласидан фарқ қилмайди, лекин капронга нисбатан 400С юқори ҳароратда эрийди. Текстил хусусияти бўйича  капрон толаси анид толаси билан бир хил, энант толаси эса капронга нисбатан  юқори ёруғликка чидамлилиги ва эгилувчанлиги (эластичность) билан фарқ қилади.

Капрон ва эгилувчан толани ишлаб чиқариш учун полимеризация қилинганда, поликапролактам ҳосил қилувчи капралактам қўлланилади. Эриган қоришмадан охирги вазиятда капрон толаси олинади. Анид толаси гексамитлендиамина ва адипин кислотасидан олинади. Энант толаси эса бошланғич моддалар этилен, тўрт хлорли углерод ва порфор ЧХЗ-57 бўлган аминоэанант кислотасидан олинади.

Полиамид толасидан устки трикотаж, кўйлак, плаш ва бошқа маҳсулотларини ишлаб чиқаришда фойдаланилади. Штапелли полиамил толаси жун, пахта, вискоз ипи ва бошқа толалар билан биргаликда қайта ишлайди. Иссиқлик таъсирида куйиб, қотиб қоладиган целлюлозали толаларга нисбатан полиамид толаси эрийди. 1400С ҳароратда толанинг мустаҳкамлиги 60-70 % камаяди. Капрон 214-2180С, анид 250-2550С, энант 223-2300С ҳароратда эрийди. Толалар ҳидсиз, яна қайта ип олиш имкони бўлган юмшоқ шариклар ҳосил қилиш билан эрийди. Бу материаллар эриган ҳолатида  жадаллик билан ёнади.

Капрон 3950С ҳароратда, анид 3550С, энант 4150С ҳароратда ёнади. Ёнаётган полиамид толалари сочма сув билан яхши ўчирилади.

Тола чиқиндиларининг ёнғин хавфи

Барча толали маҳсулотларни қайта ишлаш жараёнида ахлат чиқади (чиқинди) ва улар бир неча гуруҳга бўлинади: калавали, маиший пахта (вата) ли, қайтарма ва ҳ.к. қолдиқлар.

Калавали чиқиндилар маълум захира хомашё сифатида фойдаланилади. Шунинг учун ип-калава ишлаб чиқариш корхоналарида уларни тўлиқ хомашёга қўшимча ёки нави паст ашё сифатида қўлланилади. Чиқиндиларни қайта ишлаш учун чиқинди тозаловчи, титувчи ва бошқа машиналардан фойдаланилади.

Маиший пахта чиқиндилари турли навдаги пахталар олишда қўлланилади. Турли чиқиндиларни эса той ҳолатида пресслаб хўжалик эҳтиёжлар учун юборилади. 

Калава ишлаб чиқариш машиналарида тозаловчида ип узилганида ўралиб қолган ҳалқа кўринишидаги чиқиндилар ҳосил бўлади. Ҳалқаларни ипни ажратиб олувчи ва титув машиналарида қайта ишловдан ўтгандан сўнг қолдиқлар билан қўшиб аралаштирилади ва той (кип) ларга прессланади. 

Барча чиқиндилар ва шу билан бир қаторда қайтарма қолдиқлар ҳам цехлардаги чиқинди бўлимига келиб тушади ҳамда навларга ажратилади. Чиқинди бўлимида қайта ишлаш ва пресслаш жиҳозлари ўрнатилган бўлиб, чиқиндилар 120-130 кг оғирликдаги тойларга жойлаштирилади.

Кўпинча ишлаб чиқариш чиқиндилари ўз таркибига кўра тўрли кўриниш ва келиб чиқишдаги толалардан иборат бўлади. Шунинг учун ишлаб чиқариш чиқиндиларининг ёнғин хавфи улар таркибида қандай компонентлар мавжудлиги ва улар аралашмада қанча фоизлиги билан белгиланди.  

Чиқиндилар ёнишининг биринчи 2-4 дақиқаларида ҳароратни бирдан кўтарилиши кузатилади. Тажрибалар натижасида уларнинг ўртача ёниш тезлиги 7,1 кг/(м2*соат) эканлиги аниқланган. Иссиқлик ажраб чиқиши 3500 ккал/кг тенг. Алангани толали материаллар юзаси бўйлаб ўртача тарқалиш тезлиги 0,015 м/сек.

59.  Портлаб ёниш ва ёнғин хавфи бўйича хоналарнинг тоифаларга бўлиниши  /1;  2; 4; 10; 11; 18/
Портлаб ёниш ва ёнғин хавфи бўйича хона ва биноларни тоифаларга бўлишнинг асосий сабаблари. ОНТП 24-86 га асосан хоналарнинг портлаб ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифаларининг тўлиқ мазмуни.

Ҳозирги замон фан ва техникасининг ривожланиш бўсағасидаги иқтисод бир неча факторларга боғлиқ. Ушбу факторлардан бири халқ хўжалиги масканларини талаб даражасида бўлиши, уларни ёнғин хавфсизлиги ҳолатини таъминланганлигига эътибор қаратишдир. Негаки, ушбу масканларда содир бўлган ёнғин нафақат катта миқдордаги моддий зарарга, балки, инсонларни бевақт ҳалок бўлишига олиб келиши мумкин.

Содир бўлиши мумкин бўлган ёнғин ёки портлаш ҳолати ва бунинг оқибатида келтириладиган катта миқдордаги моддий зарарларни олдини олишга қаратилган тадбирлардан бири, ёнғинларни олдини олиш масалаларини асосли ҳолда меъёрлашдир.

Ёнғин хавфсизлиги талабларини тизимлаштириш учун:

1.  Ошиқча моддий маблағ талаб қилувчи талаблар қўймаслик ва  бунда аниқ ҳолатни тўғри баҳолаш;

2. Доимий изланувчанликда бўлиш, яъни ёнғин хавфсизлигини таъминлаш, одамларни ҳалок бўлишини, моддий зарарни камайтириш ва фавқулодда ҳолатларни олдини олиш борасида технологик  ҳолатларни ва услубларини такомиллаштириш.

Ишлаб чиқариш масканларининг ёнғин хавфсизлигини таъминлаш   борасидаги илғор тажрибаларни қўллаш – энг долзарб ва бир жиҳатдан энг қийин муаммолардан биридир, қайсики бу ўз ўрнида технологик жараёнларни ёнғин хавфсизлигини баҳолаш билан боғлиқдир. 

Услубий баҳолаш ҳолатларидан бири хона ва биноларни портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифалаш ёки баҳолаш услуби,  технологик жараёнларни лойиҳалаштириш умумиттифоқ меъёрий ҳужжатида (ОНТП 24-86)  белгиланган бўлиб, у «Хона ва биноларни портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифалаш» деб номланади.

Хона ва биноларни портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифасини аниқлашда қуйидагиларга: Ёнувчи ва портловчи маҳсулотларни агрегат ҳолатига;

1. Маҳсулотларни ёниш ва портлаш бўйича хусусиятларга (портлашдаги юқори босими Рмах., иссиқлик таъсирида ёниши QН, чақнаш ҳарорати Тчақ., ўз-ўзидан ёниш ҳарорати Тўз.ал. ва ҳ.к.);

2. Технологик жараённинг олиб борилиши шароитига;

3. Технологик қурилмаларнинг герметизация ҳолати бузилган ҳолларида портлаш хавфи бўлган концентрацияларни назорат қилувчи ва ҳимояловчи техник воситаларни мавжудлигига;

4. Портловчи концентрация зонасини пайдо бўлиши учун аниқ шароитнинг яратилишига;

5. Ёндирувчи манбанинг пайдо бўлиши эҳтимолига;

6. Бир жойда тўпланган ёнувчи аралашманинг ёниши натижасида ҳосил бўладиган портлашдаги ошиқча босимига;

7.Бино конструкцияларини портлашдаги ошиқча босим таъсирига чидамлилигига эътибор бериш керак.

ОНТП 24-86 га асосан ишлаб чиқариш хоналари портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича беш тоифага бўлинади,  булар А, Б, В, Г, Д.

«А» тоифадаги хона (портлаб-ёниш хавфи)

Ёнувчи газлар ва чақнаш ҳарорати 280С гача бўлган енгил  алангаланувчи суюқликлар шундай миқдорда бўладики, хонадаги ҳаво билан ёнувчан муҳит ҳосил қилиб, шу ҳосил бўлган аралашма алангаланганда содир бўладиган портлашнинг ортиқча босими 5 кПа дан ошади.

Сув, ҳаводаги кислород билан ёки ўзаро таъсир қилиб ёниши ва портлаши натижасида ортиқча босим   5 кПа. дан ортиқ бўладиган материал ва моддалар ишлатиладиган хоналар.

«Б» тоифадаги  хона (портлаб-ёниш хавфи)

Ёнувчи чанг, толалар ва чақнаш ҳарорати 28оС дан юқори бўлган енгил алангаланувчи ва ёнувчи  суюқликлар шундай миқдорда бўладики, хонадаги ҳаво билан ёнувчан муҳит ҳосил қилиб, шу ҳосил бўлган аралашма алангаланганда содир бўладиган портлашнинг ортиқча босими 5 кПа.дан ошади. 

«В» тоифадаги  хона (ёнғин хавфи)

Ёнувчи ва қийин ёнувчи суюқликлар, қаттиқ ёнувчи ва қийин ёнувчи модда ва материаллар  (шу жумладан чанг ва толалар), сув, ҳаводаги кислород билан ёки ўзаро таъсир қилиши натижасида фақат ёниши мумкин бўлган модда ва материаллар ишлатиладиган хоналар, қачонки шу модда ва материаллар мавжуд бўлган ёки ишлатиладиган хонлар «А» ва «Б» тоифасига кирмаслиги шарти билан. 

«Г» тоифадаги  хона

Ёнмайдиган модда ва материаллар иссиқ, қизиган ёки эриган ҳолатда, ишлов бериш жараёнида нур иссиқлиги, учқун ва аланга ажралиб чиқиши кузатилади; шунингдек, ёнувчи газ, суюқлик ва қаттиқ моддалар фақат ёқилғи сифатида ишлатиладиган хоналар.

«Д» тоифадаги  хона

Ёнмайдиган модда ва материалларнинг совуқ ҳолатда бўлиши. «Д» тоифасидаги хоналарга мойлаш, совитиш ва гидросистемаларида ишлатиладиган ёнувчи суюқликнинг миқдори 60 кг. ва босими 0,2 мПа.дан ортиқ бўлмаган жиҳозлар, жиҳозларга уланган электр кабеллари ва алоҳида мебел жиҳози ўрнатилган иш жойларини киритиш мумкин.

60.  Биноларнинг портлаб ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифалари

/1;  2; 4; 10; 11; 18/

Портлаб ёниш ва ёнғин хавфи бўйича хона ва биноларни тоифаларга бўлишнинг асосий сабаблари. ОНТП 24-86 га асосан биноларнинг портлаб ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифаларининг тўлиқ мазмуни.

Ҳозирги замон фан ва техникасининг ривожланиш бўсағасидаги иқтисод бир неча факторларга боғлиқ. Ушбу факторлардан бири халқ хўжалиги масканларини талаб даражасида бўлиши, уларни ёнғин хавфсизлиги ҳолатини таъминланганлигига эътибор қаратишдир. Негаки, ушбу масканларда содир бўлган ёнғин нафақат катта миқдордаги моддий зарарга, балки, инсонларни бевақт ҳалок бўлишига олиб келиши мумкин.

Содир бўлиши мумкин бўлган ёнғин ёки портлаш ҳолати ва бунинг оқибатида келтириладиган катта миқдордаги моддий зарарларни олдини олишга қаратилган тадбирлардан бири, ёнғинларни олдини олиш масалаларини асосли ҳолда меъёрлашдир.

Ёнғин хавфсизлиги талабларини тизимлаштириш учун:

Ошиқча моддий маблағ талаб қилувчи талаблар қўймаслик ва  бунда аниқ ҳолатни тўғри баҳолаш;

Доимий изланувчанликда бўлиш, яъни ёнғин хавфсизлигини таъминлаш, одамларни ҳалок бўлишини, моддий зарарни камайтириш ва фавқулодда ҳолатларни олдини олиш борасида технологик  ҳолатларни ва услубларини такомиллаштириш.

Ишлаб чиқариш масканларининг ёнғин хавфсизлигини таъминлаш   борасидаги илғор тажрибаларни қўллаш – энг долзарб ва бир жиҳатдан энг қийин муаммолардан биридир, қайсики бу ўз ўрнида технологик жараёнларни ёнғин хавфсизлигини баҳолаш билан боғлиқдир. 

Услубий баҳолаш ҳолатларидан бири хона ва биноларни портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифалаш ёки баҳолаш услуби,  технологик жараёнларни лойиҳалаштириш умумиттифоқ меъёрий ҳужжатида (ОНТП 24-86)  белгиланган бўлиб, у «Хона ва биноларни портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифалаш» деб номланади.

Хона ва биноларни портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифасини аниқлашда қуйидагиларга: Ёнувчи ва портловчи маҳсулотларни агрегат ҳолатига;

Маҳсулотларни ёниш ва портлаш бўйича хусусиятларга (портлашдаги юқори босими Рмах., иссиқлик таъсирида ёниши QН, чақнаш ҳарорати Тчақ., ўз-ўзидан ёниш ҳарорати Тўз.ал. ва ҳ.з.);

Технологик жараённинг олиб борилиши шароитига;

Технологик қурилмаларнинг герметизация ҳолати бузилган ҳолларида портлаш хавфи бўлган концентрацияларни назорат қилувчи ва ҳимояловчи техник воситаларни мавжудлигига;

Портловчи концентрация зонасини пайдо бўлиши учун аниқ шароитнинг яратилишига;

Ёндирувчи манбанинг пайдо бўлиши эҳтимолига;

Бир жойда тўпланган ёнувчи аралашманинг ёниши натижасида ҳосил бўладиган портлашдаги ошиқча босимига;

Бино конструкцияларини портлашдаги ошиқча босим таъсирига чидамлилигига эътибор бериш керак.

Бино “ А ” тоифасига киритилади, агар “А” тоифасига кирувчи хоналар майдони, бинодаги барча хоналар майдони йиғиндисининг  5 % дан ёки 200 м2 ортиқ бўлса.

Бинони “А” тоифага киритмаслик мумкин, агар “А” тоифасига кирувчи хоналарнинг майдони барча хоналар майдони йиғиндисининг 25 % дан ортиқ бўлмаса (лекин 1000 м2 ортиқ эмас) ва бу хоналар автомат тарзда ёнғинни ўчириш қурилмаси билан жиҳозланган бўлса.

Бино “ Б ” тоифасига киритилади, агар бир вақтнинг ўзида иккита шарт бажарилган бўлса:

1) бино “А” тоифасига киритилмаган;

2) агар “А” ва “Б” тоифали  хоналар майдони, барча хоналар майдони йиғиндисининг 5 % дан ортиқ ёки 200 м2 .

Бинони “Б” тоифага киритмаслик мумкин, агар “А” ва “Б” тоифага кирувчи хоналар майдони, бинодаги барча хоналар майдони йиғиндисининг 25 % дан ортиқ бўлмаса (лекин 1000 м2 ортик эмас) ва бу хоналар автомат тарзда ёнғинни ўчириш қурилмаси билан жиҳозланган бўлса.

Бино “ В ” тоифасига киритилади, агар бир вақтнинг ўзида иккита талаб  бажарилган бўлса:

1) бинолар “А” ва “Б” тоифаларига киритилмаган ;

2) агар “А”, “Б” ва “В” тоифага кирувчи хоналар майдони, барча хоналар майдони йиғиндисининг 5 % дан ортиқ бўлса, ёки 10 % дан  агар бинода “А ва “Б” тоифали хоналар жойлашмаган бўлса.

Бинони “В” тоифага киритмаслик мумкин, агар “А”, “Б” ва “В” тоифага кирувчи хоналар майдони йиғиндиси, бинодаги барча хоналар майдони йиғиндисининг 25 % дан ортиқ бўлмаса, (лекин 3500 м2 ортиқ эмас) ва бу хоналар автомат тарзда ёнғинни ўчириш қурилмаси билан жиҳозланган бўлса.

Бино “ Г ” тоифасига киритилади, агар бир вақтнинг ўзида иккита талаб  бажарилган бўлса:

1) бинолар “А”, “Б” ва “В” тоифаларига киритилмаган ;

3) агар “А”, “Б”, “В” ва “Г” тоифага кирувчи  хоналар майдони, бинодаги  барча хоналар майдони йиғиндисининг 5 % дан  ортиқ бўлмаса.

Бинони “Г” тоифага киритмаслик мумкин, агар “А”, “Б”, “В” ва “Г” тоифага кирувчи  хоналар майдони йиғиндиси, бинодаги барча хоналар майдони йиғиндисининг 25 % дан ортиқ бўлмаса (лекин 5000 м2 ортик эмас) ва “А”, “Б” ва “В” хоналар автомат тарзда ёнғинни ўчириш қурилмаси билан жиҳозланган бўлса.

Бино “ Д ” тоифасига киритилади, агар “А”, “Б”, “В” ва “Г” тоифаларига киритилган хоналар жойлашмаган бўлса.

61.  Ёнувчи газлар, енгил алангаланувчи суюқликлар буғларининг портлашдаги ортиқча босимини аниқлаш услуби. Ҳисоблаш учун технологик блокнинг герметизация ҳолати бузилиши вариантини аниқлаш  /1;  2; 4; 10; 11; 18/

Ёнувчи газлар, енгил алангаланувчи суюқликлар буғларининг портлашдаги ортиқча босимини ОНТП 24-86 га асосан аниқлаш услуби. Ҳисоблаш учун технологик блокнинг герметизация ҳолати бузилиши вариантини аниқлаш. Қувурларни беркитиш вақтлари. Тўкилган суюқликнинг буғланиш майдони.

Ёнувчи газлар, енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликларнинг буғларини портлашдаги  ошиқча  босим  ҳисобини  аниқлаш.

Портлашнинг ошиқча босими 
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- ёнувчи газ ёки авария ҳолатида хонага тарқалган енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқлик буғларининг оғирлиги (массаси);
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- ёнувчи модданинг портлашда қатнашиш коэффициенти;
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- хонанинг бўш ҳажми,  м3;
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- ёнувчи газлар ёки енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликлар буғларининг стехиометрик концентрацияси, % (ҳажм);

Портлаб-ёниш ва ёниш критерияси кўрсаткичларини аниқлашда энг хавфли авария ҳолати ёки аппаратларнинг нормал  ишлаш жараёни танланади, бунда портлашда энг кўп маҳсулот ва моддалар иштирок этиши ҳамда уларнинг портлаш натижасида катта талафотга олиб келувчи кўп миқдордаги модда ва маҳсулотларни қатнашиши ҳисобга олинади.

1-банд бўйича қисқача тушунча берилади.

Ишлаб чиқариш технологик жараёнини тўлиқ ўрганилгандан кейин хонани портлаб-ёниш ва ёнғин хавфи бўйича тоифасини ҳисоблаш учун керакли маълумот ва вариант аниқланади.

Хонага келиб тушувчи ва ҳаво билан портлаши мумкин бўлган газ ёки буғ аралашмалари ҳосил қиладиган моддалар миқдори аниқлашда қуйидагиларни эътиборга олган ҳолда аниқланади: 

а) технологик жараёнда ишлатиладиган аппаратлардан бири шикастланади;

б) аппарат ичидаги ҳамма маҳсулот хонага чиқади;

в) аппаратга уланган келиш ва чиқиш қувурларидан бир вақтнинг ўзида уларни беркитилишигача бўлган вақт мобайнида моддаларнинг хонага чиқиши давом этади;

г) тўкилган суюқлик юзасидан буғланиш кузатилади;

д) усти очиқ ҳолда ишлатилаётган сиғимлардаги суюқлик юзасидан ва  янги бўёқланган  юзалардан ҳам буғланиш кузатилади; 

е) буғланиш даври суюқликнинг тўлиқ буғланиш вақтига тенг деб қабул қилинади, лекин 3600 сек дан ортиқ бўлмайди.

Қувурларни беркитиш ҳисоб вақтини қуйидагига тенг деб олиш керак:

· қувурларни жиҳоз паспортидаги маълумотга асосан:

- автомат тарзда беркитиб қўйиш (ўчириш) тизимнинг ишламасдан қолиш эҳтимоли йилига 0,000001 дан ошмаган ёки захира элементлари билан таъминланган бўлса 3 сония;

· 120 сония, тизимнинг ишламасдан қолиш эҳтимоли йилига 0,000001 дан ортиқ бўлса ёки захира элементлари билан таъминланмаган бўлса;

· 300 секунд, қўл ёрдамида беркитилса.

«Ишлаб кетиш вақти»  ва «ўчириб қўйиш вақти» деганда кувурлардан ёнувчи модда чиқиши бошлагандан, то хонага чиқаётган газ ёки суюқликни тўлиқ тўхтатилишигача бўлган вақт оралиғига айтилади.

Полга тўкилган модданинг буғланиш майдонини аниқлаш (агар белгиланган маълумот бўлмаса) қуйидаги ҳисоб асосида амалга оширилади, яъни таркибида 70 % ва ундан кам эритувчи бўлган аралашмалар учун – 0,5 м2, қолган суюқликлар учун – 1 м2 хонанинг пол юзасига тенг деб олинади.

62. Нефть ва нефть маҳсулотлари омборлари. Нефть ва нефть маҳсулотларини сақлаш парклари. Меъёрий ҳужжат талаблари
/1;  2;  3; 7; 8; 10; 11; 18/
Нефть ва нефть маҳсулотларини сақлаш омборларининг турлари. Биринчи ва иккинчи гуруҳ омборларининг турлари. Омборларнинг асосий иншоотлари. Нефт ва нефт маҳсулотларни сақлаш паркларига бўлган меъёрий ҳужжат талаблари. Маҳсулотларни резервуарларда сақлашнинг ёнғин хавфи, ушбу жараёндаги ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги бўйича чора-тадбирлар. 
Омборларга нефть ва нефть маҳсулотларини темир йўл, автомобил, сув ва қувур йўллар орқали келтирилиб қабул қилиш, сақлаш ва тарқатиш учун мўлжалланган иншоот ва ускуналар мажмуаси киради.

Қурилиш меъёрлари ва қоидалари (ҚМҚ) бўлимига асосан нефт маҳсулотлари омборлари фаолияти ва сақлаш ҳажмига қараб икки гуруҳга ажратилади.

Биринчи гуруҳга турли таъминотчиларни нефть ва нефть маҳсулотлари билан мустақил равишда таъминлайдиган омборлар, товар хомашё омборлари (резервурлар парки), нефтни қайта ишлаш ва нефткимё корхоналари, нефть ва нефть маҳсулотлари ўтишига мўлжалланган магистрал қувурлар, насос станциясининг резервуарлар парки ҳамда довонлардаги нефть ва нефть маҳсулотлари омборлари (базалари) киради.

Биринчи гуруҳ омборлари ҳажмига кўра уч тоифага бўлинади: 

I-тоифага 100 000 м3 ва ундан ортиқ; 

II-тоифага 20 000 дан 100 000 м3 гача (100000 м3 ҳам киради); 

III-тоифага 20 000 м3 гача (20000 м3 ҳам киради) бўлган омборлар киради. 

Иккинчи гуруҳга саноат, энергетика ва бошқа корхоналар тасарруфидаги нефть ва нефть маҳсулотларини, яъни енгил алангаланувчи суюқликларни ер устида 2000 м3 гача ва ер остида 4000 м3 гача, шунингдек, ёнувчи суюқликларни ер устида 10.000 м3 гача ва ер остида 20.000 м3 гача бўлган ҳажмдаги резервуар ва сиғимларда сақлаш омборлари киради. Агар лойиҳалашда умумий сақлаш ҳажми белгиланган кўрсаткичдан юқори бўлса, у ҳолда ушбу омборларни биринчи турга киритиш керак (бунда сақлаш ҳажми 1 м3 бўлган енгил алангаланувчи суюқлик 5 м3 ёнувчи суюқликка тенг деб ҳисобга олинади).  

Омборларнинг асосий иншоотларига тўкиш ва қуйиш қурилмалари, насос станциялари, нефть ва нефть маҳсулотларини сақлаш иншоотлари киради.

Омборларда нефть ва нефть маҳсулотларини сақлаш иншоотлари асосий ўрин тутади. Улар алоҳида ўрнатилган резервуарлар (резервуарлар парки), кўчма тарада сақланадиган омборлар, бино ва иншоотлар. Нефть ва нефть маҳсулотларининг иншоотлари ер устида ва ер остида жойлашиши мумкин. Ер остида сақланганда омбордаги суюқликларнинг энг юқори сатҳи, яқин атрофдаги майдоннинг энг паст юза сатҳидан 0.2 м дан кам бўлмаган даражада паст бўлиши шарт (резервуар ёки бино ва иншоот деворларидан 3 метр узоқликдаги ҳисоби билан).

Маҳсулотларни сақлашда пўлат ёки темир-бетондан ясалган резервуарлардан фойдаланилади. Шакли бўйича резервуарлар цилиндр (вертикал ёки горизонтал ҳолда), тўғри бурчакли, шар кўринишида ва томчи кўринишида бўлиши мумкин.  

Нефть ва нефть маҳсулотлари иқлим шароити, тара тури ва сақланаётган маҳсулот турига қараб тарада сақлаш омборлари, бино ва иншоотларда (айвон остида ёки очиқ майдонда) сақланади. Тара сифатида бочка, канистра, махсус контейнерлар, фляга, бидон ва бошқа турли кичик ҳажмдаги идишлардан фойдаланилади.

Резервуарларнинг ичидаги ёнувчи газ концентрациясини олдини олиш учун амалда буғли ҳаво қатламини йўқотиш ва газни назорат қилиш тизимидан фойдаланилади.

Сузиб юрувчи пантон ва том қопламасини ҳамда газни назорат қилиш тизимидан фойдаланиш ёнувчи концентрацияни ҳосил бўлишини олдини олишдан ташқари сақланаётган суюқлик буғларини ташқарига чиқишини олдини олади. Бу ҳолат ҳудудни шамол бўлмаган ҳолатда ҳам ёнувчи буғлар билан ифлосланиш хавфини камайтиради.

Қўзғалмас том қопламали резервуарларни асосан қиш кунлари нафас олиш клапанларининг тарелкалари ва алангатўсқич кассеталарини музлаб қолиши сабабли иш тартибини бузилиши оқибатида босимнинг ошиб кетиши ёки вакуум ҳосил бўлиши натижасида шикастланиш ҳолатлари юз беради.

Нефть ва нефть маҳсулотлари омборларидаги ёндириш манбаларига асосан яшиннинг тўғри уриши, статик электр разрядлари, механик урилишдаги учқунлар, пирофор қатламларнинг ўз-ўзидан ёниши, ишга тушириш, бошқариш аппаратуралари, электр очиб-ёпиш мосламалари ва бошқа электр жиҳозларидаги учқунлар кириши мумкин.

Статик электр зарядларидан ҳимоя сифатида резервуарлар, бошқа сиғимлар ва уларга уланган қувурлар ишончли равишда ерга ўтказиб юбориш мосламаси билан жиҳозланади. Шунинг учун ҳажми 50 м3 дан юқори бўлган резервуарлар ва бошқа сиғимлар иккитадан кам бўлмаган нуқтада ерга ўтказиб юбориш мосламасига уланади.

Резервуарларни тўлдириш жараёни хавфли ҳисобланади, негаки резервуарга тўлдирилаётган суюқликнинг ҳаракатланиши давомида ҳосил бўлаётган статик электр зарядлар энг юқори потенциал даражасига кўтарилиши мумкин. Шунинг учун бу ҳолатлардан резервуарларни суюқлик қатлами остида бир томонга айланма ҳаракат ҳолатида (турбулентли ҳолатини камайтириш учун), суюқликни қуйиш тезлигини камайтириш йўли билан бажарилади. 

63.  Нефть ва нефть маҳсулотлари омборларидаги оқизиш-қуйиш қурилмаларига бўлган меъёрий ҳужжат талаблари
/1;  2;  3; 7; 8; 10; 11; 18/

Нефть ва нефть маҳсулотлари омборларининг оқизиш-қуйиш эстакадаларига бўлган меъёрий ҳужжатлар талаблари. Оқизиш-қуйиш эстакадаларининг ёнғин хавфи, уларда учрайдиган ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлигини таъминлаш бўйича техник ечимлар.

Нефть ва нефть маҳсулотларини тўкиш ҳамда қуйиш қурилмалари фойдаланиш услубига кўра: темир йўл тўкиш-қуйиш эстакадасига, тўкиш-қуйиш причал ва пирсларига, ҳамда автоцистерналар учун тўкиш-қуйиш қурилмаларига бўлинади.

Темир йўл тўкиш-қуйиш эстакадалари тузилишига кўра бир ёки икки томонлама кириш темир йўллари (галерей) билан таъминланган, тўкиш қурилмали коллекторлари, узатиб юбориш қувурлари ва нафас олиш мосламаси (вантуз) билан жиҳозланган иншоотлардан иборат.

Тўкиш ва қуйиш жараёнлари жойнинг қулай рельефи ва геодезия нуқтаси фарқи ҳисобига босим ҳосил бўлиши натижасида ўзи оқиб тушиш йўли билан, ҳамда насослар ёрдамида бажарилади.

Маҳсулотлар цистерналарнинг юқори ёки қуйи қисмида жойлашган люклар орқали тўкилади ёки қуйилади. Бунда тўкиш-қуйиш қурилмаси қувурлар тизими ва коллекторлар ёрдамида бажариладиган бўлса ёпиқ усул деб аталади, рельс оралиғи ёки ён томонлама тарнов ва лотоклар ёрдамида бажарилса очиқ усул деб аталади.

Эстакадалар асосан тўғри, кўпроқ охири беркитилган темир йўлларга ўрнатилади. Тўкиш-қуйиш эстакадаларини узунлиги турлича қабул қилинади, лекин унинг максимал узунлиги (темир йўл состави) бир маршрутидан ортиқ бўлмаслиги керак.

Нефть ва нефть маҳсулотларини ташиш учун 4 ёки 8 ғилдиракли юк кўтариш кучи 60 ва 120 тонна бўлган, алоҳида тўкиш-қуйиш эстакадаси ва нафас олиш клапанлари, ҳамда баъзи бир ҳолатларда буғли қатлам билан жиҳозланган вагонлар ишлатилади.

Эстакадаларнинг ёнғин хавфи. Нефть ва нефть маҳсулотларини тўкиш-қуйиш жараёни вагон-цистерналар, тўкиш коллекторлари, оралиқ резервуарлар ва яқин атроф ҳудудларда ёнувчи буғли-ҳаво ҳудуди ҳосил бўлиши мумкинлиги билан ажралиб туради.

Атроф ҳудудда ёнувчи концентрация: тўкиш даврида коллекторлардан нафас олиш клапанлари орқали ва қуйиш даврида сиғимларнинг ички қисмидан буғли-ҳаво аралашмасини чиқиши натижасида ҳосил бўлади. Бу хавф сиқиб чиқарилган буғларнинг миқдори ва иқлим шароитига (шамолнинг бор ёки йўқлиги), ҳамда ўз ўрнида тўкилаётган ёки қуйилаётган маҳсулотнинг хусусиятига, унинг ишчи ҳароратига, тўкиш-қуйиш усули ва қуйиш ускунасининг конструкциясига боғлиқ бўлади.

Тўкиш-қуйишнинг юқоридан амалга ошириш, жараёнини пастдан амалга оширишга нисбатан ёнғин хавфи юқорироқ ҳисобланади, негаки,  сиғимларни бўшатишда ва тўлдиришда очиқ люк орқали нефт маҳсулотлари буғларининг ташқарига чиқиши ортади, яъни қуйилаётган суюқликни сачраб қўйилиши натижасида нефт маҳсулотининг буғланиш тезлигининг ошишига олиб келади. 

Кучли буғланиш тўкиш-қуйиш жараёнида асосан ёзнинг кечки, тунги ва тонгги шамолсиз соатларида жуда ортади. Енгил алангаланувчи суюқликларни тўкиш-қуйиш даврида шамол йўналишини тезлиги 3 м/с дан кам бўлганда эстакадалар ҳудудида хавфли муҳит ҳосил бўлиши ортади.

Фавқулодда нефт маҳсулотларини тўкилиш эҳтимолини ҳисобга олиб  эстакада майдони бир томонга нишаблик ҳолатида чиқариб юбориш лотоклари билан жиҳозланади. Лотоклар гидравлик ёпиш мосламалари орқали тўплаш ҳавзалари ёки ишлаб чиқариш канализацияларига уланган бўлади.

Содир бўлган ёнғинни тарқалиб кетишини олдини олиш мақсадида нефт маҳсулотларини олиб келиш ёки узатиш қувурлари ва буғ қувурларига олов тўсқич мосламалари ўрнатилади, эстакадалар, бино ва иншоотлар, ҳамда турли элементлар ўзаро хавфсизлик масофасида жойлаштирилади.
64. Нефтни қазиб олиш жараёнлари. Пармалаш жараёнларининг турлари. Пармалаш, қудуқлардан фойдаланиш жараёнларининг ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

/1;  2;  3; 7; 8; 10; 11; 18/

Нефтни қазиб олишнинг асосий жараёнлари. Пармалаш жараёнларининг турлари. Пармалаш, қудуқлардан фойдаланиш жараёнларининг ёнғин хавфи, ушбу жараёнлардаги ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлиги талаблари.

Нефтни қазиб олиш асосий икки жараённи амалга ошириш билан боғлиқ бўлади, яъни, пармалаш ва қудуқлардан фойдаланиш.

Пармалаш жараёни ўз навбатида: айланма, турбинали ва электропармалашга бўлинади. Қудуқ  устки қисм, ўрта қисм (ён юзаси ёки қудуқ деворлари) ва қудуқ тубидан (забой) иборат.   

Қудуқлар пармалаш қувурлари билан бирга айланиб, ер қатламларини бузиб кириб борадиган махсус долот ёрдамида пармаланади. Пармалаш давомида қудуқ тубида тўпланаётган қазилма тўпроқ қувурни ички қатлами орқали қудуқ тубига юборилаётган сув билан парма парраклари ёрдамида ернинг юза қатламига чиқариб турилади. Қазилмаларни юқорига чиқариб юборишни кучайтириш учун сув ўрнида сувнинг лойли турли зичликдаги аралашмалари қўлланилади.

Қудуқларни чуқурроқ қазиш учун вақти-вақти билан пармалаш қувурлари махсус кўтарма мослама орқали кўтарилиб, қувурлар сони кўпайтириб (узайтириб) борилади. 

Қувурли қазишда қувурлар колоннаси айланиш ҳаракатида иштирок этмайди. Улар долотнинг қувури билан биргаликда маҳкам ушлаш, қўзғалмас қисмларини айланиш ва қувурга пармалаш долотнинг айланишини таъминлайдиган ювиш аралашмасини ўтиб кетишидан сақлайди. 

Сўнгги вақтларда қувурли пармалаш тури айланиш тезлиги  ва қазиш самарадорлигини юқорилиги туфайли айланма пармалашга нисбатан кенг қўлланилмоқда.  

Электропармалаш билан қувурли пармалаш бир хил бўлиб, фақат қудуқ тубида долотнинг айланиш ҳаракати пармалаш қувурлари орқали кабел билан уланган электр двигатели ёрдамида бажарилади. 

Ер ости қатламларидан нефт босимига кўра уч хил усулда қазиб олинади: фаввора (фонтан) усулида, компрессор ва чуқурликдан тортиб олувчи насослар ёрдамида.  

Фаввора усули ер ости қатламидан нефтни ер юзасига чиқишини таъминлайдиган юқори босим бўлганда қўлланилади. Ишчи босим 4-25 МПа (40-250 атм.) ва ундан юқори бўлганда махсус фаввора арматуралари ишлатилади. Бунда қудуқ дебити ва қудуқ тубидаги босим редуктор вазифасини бажарувчи махсус штуцер ёрдамида бошқарилади. Қоидага кўра фаввора арматураси икки штуцерлик бўлади.

Компрессорли қазиб олиш усули нефтни ер юзасига чиқиши учун  босим етарли даражада бўлмаганда қўлланилади.  Бу усул қатлам остидаги босимни кўпайтириш учун газни (асосан ҳаво) махсус компрессорлар ёрдамида иккита алоҳида қувур орқали қатлам остига юбориш йўли билан амалга оширилади.

Нефтсаноат тармоқларида ёнғин хавфи қуйидагича тавсифланади:

· пармалаш ва қудуқдан фойдаланишда ёнувчи фазони мавжуд бўлиши;

· технологик регламентни бузилиши ёки агрегат ва жиҳозларда содир бўлган авария натижасида ёндириш манбаларининг пайдо бўлиши;

· содир бўлган ёнғиннинг кенг майдонга тарқалишига қулай шароитни мавжудлиги.

Нефтни қазиб олишда ёнғинни олдини олиш чоралари. Пармалаш жараёнида технологик жиҳозларни ишдан чиқиши ва қоришмани чиқариб юборилишини ҳисобга олмаган ҳолда иш тартибига қаттиқ риоя қилиниши лозим. Бунинг учун қудуқ деворларини шикастланишдан сақлаш, пармалаш ускунасини совитиш ва забойдаги нефт ҳамда газни чиқариб юборишни олдини олувчи босим ҳосил қилиш мақсадида қудуқ лойли аралашма ёки сув билан тўлдирилади. 

Пармалаш жараёнида насосдаги босим ва лойли қоришманинг зичлиги назорат қилиб борилади. Геологлар башоратига (тахминига) кўра пармалаш даврида нефтни чиқариб юбориш ҳолати мавжудлиги аниқланса, қудуқ ичига ўрнатилган қувурлар билан пармалаш қувурлари орасидаги айланма ҳалқа йўлини тўсиш учун қудуқнинг устки қисмига превенторлар ўрнатилади. Яна шунингдек, бу мақсадда пармалаш қувурларига қайтарма клапанлар ҳам ўрнатилиши мумкин. Разведка усулидаги қазиладиган қудуқларга превенторлар ўрнатиш мажбурийдир. Агар қудуқдан нефт чиқиб кетса ва бунда превенторлар билан беркитишнинг имкони бўлмаса, зудлик билан атрофдаги барча ички ёниш двигателлари, ёритиш ва кучланишдаги электр тармоқлари, учқун чиқиш хавфи бўлган ускуналар ўчирилади, ҳамда ёнғин ўчириш хизматига хабар берилиб кўнгилли ўт ўчириш дружиналари жанговар ҳолатга келтирилади.

Фаввора усулида - қудуқлардан фойдаланишда асосий назорат фаввора арматураларининг созлиги, мустаҳкамлиги, тўлиқ беркитилиши ва ишчи босимига, компрессорли усулда - газ ёки ҳаво бераётган компрессорларни ишчи ҳолатига, ҳарорати ва босимига, чуқурлик-насослари усулида – качалка станокли механизмнинг ишчи ҳолатига, насос плунжерига қум ёки бошқа жисмларни кириб қолмаслиги учун қувурлар колоннаси охирига махсус фильтр қўйилганлигига қаратилади. Нефтнинг тарқалиб кетишини олдини олиш учун газосепаратор билан қудуқ арматурасини боғловчи чиқиш йўналишидаги қувурларга қайтарма клапанлар ўрнатилади.
65.  Олов билан боғлиқ таъмирлаш ишларини ташкиллаштириш. Газ ва электр пайвандлаш ишларини олиб бориш жараёнларининг ёнғин хавфсизлиги  /7; 8; 9; 10; 11; 14/

Технологик ускуналарни оловли таъмирлаш ишларига тайёрлашни ташкиллаштиришнинг усуллари. Газ ва электр пайвандлаш ишлари. Таъмирлаш ишларига тайёрлашнинг ёнғин хавфи ва ёнғин хавфсизлиги чора тадбирлари.

Ташкилотларда асосан уч турдаги оловли таъмирлаш ишларини ташкиллаштириш усуллари мавжуд: марказлаштирилган, марказлаштирилмаган ва аралаш. Ишлаб чиқаришларда ёнғин хавфсизлиги таъминлаш мақсадида оловли таъмирлаш ишларини Давлаттехназорат томонидан тасдиқланган «Портлаш-ёнғин хавфига эга объектларда оловли таъмирлаш ишларини хавфсиз ташкил этиш бўйича намунавий йўриқнома» асосида, шунингдек «Халқ хўжалиги объектларида пайвандлаш ва бошқа оловли таъмирлаш ишларини ўтказишда ёнғин хавфсизлиги қоидалари» асосида ташкиллаштирилади. Газ пайвандлаш ишларини ўтказиш учун стационар ва олиб юриладиган ацетилен генераторлари ишлатилади. Олиб юриладиган ацетилен генераторларини ташкилот ёки бирлашма раҳбарияти томонидангина руҳсат берилганда ишлатиш мумкин. Ацетилен генераторлари газ пайвандлаш ишлари вақтида пайвандлаш жойидан, очиқ олов ёки қизиган юзалардан 10 метрдан яқин жойлаштирилиши мумкин эмас. Газ баллонларини сақлаш ва олиб юришда уларнинг бош қисмига сақловчи қопқоқлар бураб қўйилган бўлиши керак. Газ баллонлари қуёш нуридан ҳимояланган бўлиши керак, баллонларни елкада олиб юриш тақиқланади. Кислород баллонларини ёнувчи газли баллонлар, карбид кальций, бўёқ, мой, ёғ ва бошқа моддалар билан бир хонада сақлашга рухсат этилмайди. Электр пайвандлаш ишларини махсус ажратилган жойларда стационар ускуналарда ёки ҳар хил ишлаб чиқариш хона ва ҳудудларида олиб юриладиган электр пайвандлаш ускуналари ёрдамида ўтказиш мумкин. Электр пайвандлаш ишлари ўтказиладиган стационар аппаратлар ўрнатилган жойлар шамоллатиш тизимлари билан жиҳозланган бўлиши керак. Электр пайвандлаш ускуналари пайвандлаш ишлари вақтида доимо ерга уланган ҳолатда бўлиши керак. Пайвандлаш ишлари олиб бориладиган жойлар бирламчи ёнғин ўчириш воситалари билан жиҳозланиши лозим.

66. Бошоқли дон маҳсулотлари ва уларнинг  ёнғин хавфи

/ 2;  3; 7; 14; 15; 18/

Бошоқли дон маҳсулотларининг таркиби. Ғалланинг ёнғин хавфи бўйича хусусиятлари. Ғаллани йиғиштириб олишдаги ёнғин хавфи, ушбу жараёндаги ёнғин хавфсизлиги чора тадбирлари.

Бошоқли дон маҳсулотлари таркибига турли кимёвий моддалар киради, яъни: крахмал, оқсил, ёғ, сув, минерал тузлар ва ҳ.к.. Дон таркибидаги барча моддалар ёнувчан. Ҳарорат 270-3000С қадар кўтарилганда дон кўмир ҳолига келиб қолади ва кейинги ҳароратни кўтарилиши натижасида ёниб кетиш хусусиятига эга. Етилмаган (нам) буғдой ва бошоқ алангасиз ёнади (чўғланади), арпа, маккажўхори ва кунгабоқар донлари очиқ аланга билан ёнади. 

Ғаллани аста-секин ёниши ва аланганинг кичик тезлик билан тарқалиши, ғаллани зичлиги, катта бўлмаган юзага эга эканлиги ва ғаллани ичида ҳаво камлиги билан тавсифланади. 

Кўп миқдордаги ғаллани нам ҳолатда сақлаш уни ўз-ўзидан ёнишига олиб келади. Ёнишга сабаб, ғалла таркибининг 70 % қадар бўлган углеводлардир (шакар, крахмал). 

Буғдой сомони хашак сингари яхши ёнади, иссиқлик ва кимёвий  таъсир остида ўз-ўзидан ёниш имконига эга. Сомоннинг ўз-ўзидан ёниш ҳарорати 3100С, ўз-ўзидан исиш ҳарорати 800С.

Қуриган буғдой бошоқлари ва умуман буғдой майдонларининг ёнғин хавфи жуда катта.  

Ҳосилни йиғиштириб олишда содир бўладиган ёнғинларнинг асосий сабаблари  бўлиб: инсонларни оловдан эҳтиётсизлик билан фойдаланишидан (гулхан ва қолдиқ пояларни ёқиб юбориш, чекиш ва ҳ.к.) болаларни олов билан ўйнашидан, ғалла йиғиштириш машиналарнинг техник носозлигидан ва улардан фойдаланишда ёнғин хавфсизлик қоидаларига риоя қилмасликдан, яқин атрофдан ўтаётган тепловозлардан чиққан учқунлардан, чақмоқдан (яшин) ва юқори кучланиш остидаги электр симларидаги қисқа туташув ёки уларни узилишидан келиб чиқади.

Буғдой майдонларидаги ёнғинлар жуда катта тезлик билан тарқалади. Бошоқли дон маҳсулотлари жуда зич ўсган майдонларда, кучли шамол ва  иссиқ об-ҳаво шароитида ёнғиннинг тўғри  йўналиш бўйича тарқалиш тезлиги 8,33-9,66 м/с.га  етиши мумкин. Зич ўсиш бўлмаган ва шамол бўлмаган вақтда ёнғиннинг тарқалиш тезлиги 0,25-0,3 м/с га етади. Ёнғин вақтида ҳаво қатлами ҳароратининг фарқланиши оқибатида  майдонларда айланма шамол «смерчи» ҳосил бўлади ва бу айланма  шамоллар алангани барча тўсиқлардан, яъни сунъий ёки табиий бўлишидан қатъи назар (шудгор, йўл, эни 12 м гача бўлган сув канали ва ҳ.к.) улардан ўтиб бир неча масофаларга олиб бориб, бошқа майдонларда ёнғин содир бўлишига олиб келади.

67. Қишлоқ хўжалик машиналари.  Ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

/ 2;  3; 7; 14; 15; 18; 25/

Қишлоқ хўжалиги машиналарининг турлари. Ҳосилни йиғиштириб олишда қўлланиладиган комбайнларнинг асосий қисмлари. Қишлоқ хўжалиги ўрим-йиғим машиналарининг ёнғин хавфи ва ёнғин хавфсизлигини таъминлаш бўйича асосий техник ечимлар.

Бошоқли дон маҳсулотларини турли конструкцияга эга бўлган комбайнлар ёрдамида йиғиштириб олинади. Ҳозирги кунларда ўзи юрар комбайнлардан СКК-4, «Нива», «Колос-4», «Колос-6», «Енисей» ва сўнги вақтларда «Кейс» лар кенг қўлланилмоқда.

Комбайнлар қуйидаги асосий қисмлардан ташкил топган: ўриб олувчи (жатка), майдалагич, тўпловчи ва двигатель.

Ўриб олувчи (жатка) бошоқни ўриб олиб уни майдалагичнинг қабул қилиш камерасига юборади. Майдалагич буғдой донини бошоқдан ажратади ва ажратиб олинган буғдой донини поядан ажратиб сомондан тозалайди. Майдалагичдаги битер ва пиккерлар ворохни майдалагичнинг ишчи органига узатиб бериш, ҳамда буғдой донини тўлиқ ажратиш учун хизмат қилади. Тўплагич сомон ва пояларни тўплаб жойлаштиради. Двигатель барча механизмларни ҳаракатга келтириш учун хизмат қилади.

Уловга уланадиган комбайнларни ишлатиш учун қуйидаги тракторлардан фойдаланилади: МТЗ-80, МТЗ-80П, МТЗ-80В, МТЗ-52, МТЗ-60, Т-125, К-700 бундан ташқари КД-35, КДП-35, С-80, Т-74Н, Дт-75М, Т-4 ва бошқалар.

Ҳозирги замон барча комбайнлари дизел ёнилғисида ишлайди. Дизелли  двигателлар асосий «пускач» (ишга тушириш учун қўшимча бензинли двигател) га эга. 

Қишлоқ хўжалиги ўрим–йиғим машиналарининг ёнғин хавфи улар конструкцияларининг такомиллашганлигига, алоҳида механизм ва узелларининг тайёрланиш сифати ҳамда улардан тўғри фойдаланишга боғлиқ. Қишлоқ хўжалиги ўрим–йиғим машиналари билан ишлаганда уларнинг ёнғин хавфи қуйидаги омиллар билан белгиланади:

1. Ички ёнув двигателларининг ишлаши, улардан учқунлар отилиб чиқиши билан кузатилади. 700-8000С ҳароратда чўғланган бу учқунлар алангаланиш ҳарорати учқун ҳароратидан деярли икки марта кичик бўлган сомон ва хашакларни бемалол ёндира олади. 

2. Двигателлар ишлаётган пайтда унинг тутун чиқариш тизимлари ташқи юзалари 270-4500С гача ҳароратда қизийди. Бунда тутун чиқарув коллектори ва тутун чиқарув қувурига тушиб қолган сомон ва сомон чанглари ўз ўзидан ёниши мумкин.

3. Комбайн ва жатка ўзида кўп миқдордаги валларни мужассам этган бўлиб, шу валлар ҳаракатида уларга сомон ўралиб қолади. Натижада ўралган сомон жипслашади ва ишқаланишидан ҳосил бўлган қизиш туфайли ўз ўзидан алангаланиш содир бўлади.

4. Комбайн – мураккаб механизм бўлиб, унда металл қобиқ ва рама остида жойлашган кўплаб ҳаракатланувчи, айланувчи ва тасмали узатиш узеллари мавжуд. Бунда, узатишнинг деярли барча турлари, шунингдек  фрикцион узатиш тури ҳам қўлланилган. Устки қобиқ ва раманинг шикастланиши, механизмларни яхши регулировка қилинмаганлиги ёки носозлиги, техник назоратнинг йўқлиги қаттиқ ишқаланиш ҳосил бўлишига, бу эса ўз ўрнида баъзи участкаларда ҳароратни кўтарилиб сомонни ўз-ўзидан ёниб кетишига олиб келади.

5. Трактор ва комбайнлар кенг электр тармоғига эга. Электр симлари баъзи ҳолларда карбюратор, мой ва бензин узатиш қувурлари остидан ўтказилади Оқиб турган мой ва ёнувчи маҳсулотлар ҳимоя қатламини шикастлайди. Кўп машиналарда электр симлари қўшимча ҳимоя мосламаси ўрнатилмасдан ўткир қиррали туйнуклар ва бурчаклар орқали ўтказилади. Фойдаланиш даврида бу симларнинг ҳимоя қобиғини емирилиши кузатилади.

6. Ёқилғи тизими узелларини яхши ўрнатмаслик, сифатсиз регулировка қилиниши ёнувчи мойларни оқишига, двигатель ва механизмларни устки қисмини мойланиб сомон чиқиндилари ва чангларни ёпишиб қолишига ва енгил ёнувчи қатлам ҳосил бўлишига олиб келади. Оқиб турган ёнувчи маҳсулотларнинг ўта қизиган юзаларга, электр жиҳозларнинг учқун берувчи контактларига тушиши ёнғин содир бўлишига олиб келиши мумкин.


Комбайн, трактор ва автомобилларнинг ёнган газларни чиқарув қувурлари зич маҳкамланган, ишончли учқун ўчиргичлар (тутқичлар) билан таъминланган бўлиши керак. Қўлбола учқун тутқичлардан фойдаланиш тақиқланади.


Двигателнинг юқори ҳароратгача қизийдиган юзалари сомон, турли чангларни тушишидан ҳимоя қилинади. Коллекторлар ечиладиган қобиқ ёки очиладиган сетка (диаметри 2 мм гача) билан, тўсувчи ва шамолни йўналтирувчи  шитлар билан жиҳозланади.  Автомобилларнинг остки қисмидаги яъни ердан 20-50 см. баландликда жойлашган овоз пасайтиргич (глушитель) асбест картон устидан сим ёки металл сетка билан ўралган ҳимоя қатлами билан тўсилади. 

Доимий равишда двигатель блоки билан коллектор ва чиқариб юбориш қувурларни маҳкам ўрнатилгани текшириб турилади. Комбайннинг иш  жараёнида двигатель ва узеллари бир смена давомида камида икки маротаба (тракторнинг бир сменада бир марта) майда сомон қолдиқларидан тозаланади. 

Ёнилғи тизими ва двигателни мойлаш гидротизимдаги томиб қолган ёнилғи ва мойлар ўз вақтида бартараф қилиниши керак, ёнилғи қувурларини тиқилиб қолиш ҳолларида двигатель совутилган ҳолда  тозаланади ёки пуфлаб юборилади. Комбайн ва трактор двигателларига ёнувчан ёнилғи қувурлари ўрнатилмайди. 

Электр симларининг ҳимоя қобиғи шикастланмаган, маҳкам уланган, механик шикастланиши мумкин бўлган жойлари қўшимча ҳимояланган бўлиши керак. Аккумуляторларнинг клеммалари ток ўтказиб юборувчи жисмларнинг тушишидан ҳимояланган, яъни қопқоқ билан беркитилган бўлиши керак.

Ёнилғи ва мойлаш тизимидан ёнилғи ҳамда мой оқмаслиги учун уни доимий назорат қилиб туриш лозим.

Комбайн ва автотранспортлар бирламчи ёнғин ўчириш воситалари билан таъминланиши зарур. Комбайнларнинг ташқи корпусида комбайндан фойдаланишда ёнғин хавфсизлиги қоидаларига риоя қилиш тўғрисида йўриқнома бўлиши керак.

Трактор ва автомобиллар йиғим мавсумига тайёр деб ҳисобланади, қачонки: давлат стандартига эга учқун ўчиргич билан жиҳозланганда, ён капот қалқон тўсиқлари маҳкам ўрнатилганда, коллектор соз оралиққа эга бўлганда, ёнилғи ва мойлаш тизимлари тўғри созланган бўлиб бирламчи ёнғин ўчириш воситаси билан таъминланганда.

68.  Дон маҳсулотларини қуритиш жараёнларида ишлатиладиган агрегатларнинг ёнғин хавфи. Хавфсизлик чоралари

 / 2;  3; 7; 14; 15; 18/

Дон маҳсулотларини қуритишнинг асосий усуллари. Дон қуритиш қурилмаларининг турлари. Қуритиш вақтидаги ёнғин хавфи, ёндириш манбаи бўлиб хизмат қилувчи воситалар ва ёнғин хавфсизлиги бўйича техник ечимлар.

Намлиги 16-17 % бўлган дон нам ҳисобланади, 17 % дан юқориси ўта нам (етилмаган). У ёки бу ҳолатда ҳам дон тез бузилиши мумкин, агар ўз вақтида қуритилиб намлиги 15 % етказилмаса.

Қуруқ донни узоқ муддат сақлаш мумкин.

Донни сунъий қуритишнинг бир неча усуллари мавжуд: иссиқлик билан, инфрақизил нурлар билан, юқори частота токи остида, нам шимиб олувчи моддалар ёрдамида ва вакуум орқали. Лекин буларнинг барчасини орасида иссиқлик билан қуритиш содда ва иқтисод томонлама арзонлиги учун кенг қўлланиб келинмоқда.  

Дондаги сезиларли бўлмаган фоиз намликни жадал ҳаво алмаштириш йўли билан йўқотиш мумкин.

Иссиқлик дон қуритиш агрегатлари қўзғалмас ва кўчма турларга бўлинади. Ишлаш тамойилига қараб стеллажли, жалюзали, шахтали, барабанли дон қуритиш агрегатлари маълум.


Конструкцияси бўйича шахтали қўзғалмас дон қуритиш қурилмаси қулай ҳисобланади.


Шахтали дон қуритиш қурилмаларида қуритиш камераси бўлиб вертикал тўғри бурчакли шахта хизмат қилади.


Ишлаш принципи дон тўлдирилган шахтага иссиқлик тутунли газлари орқали юборилишига асосланган. Дон ҳаракати шахтани остки қисмини беркитувчи чиқариб юбориш механизм орқали бошқарилади.


Маълум бўлган дон қуритиш конструкцияларида қуритиш агентининг дон орасидан ўтиш тезлиги 0,1-0,5 м/с, қуритишда бўлган дон қатламининг қалинлиги 60-300 мм бўлади.


Қуритиш камерасида донни қуритишга кетган вақт экспозиция деб номланади. Шахтали қуритиш қурилмалари экспозицияси 1 соатдан ортмайди.


Иссиқлик ташувчининг ҳарорати (70-1100С) бошланғич намлик, дон тури (озуқа ёки уруғлик) ва қуритиш қурилмасини конструкциясига боғлиқ. Доннинг ўзи 40-55оС ҳароратга қадар иситилади. Иссиқлик ташувчини ҳарорати ҳаво юриш қувурларига ўрнатилган заслонкалар ва шамоллатиб туриш деразалари орқали бошқарилади.

Кўчма шахтали қуритиш қурилмалари қўзғлмасларидан деярли фарқ қилмайди.

Кўчма қуритиш камералари элетродвигатель ёки тракторлар ёрдамида ҳаракатга келтирилади. Улар махсус автомобил прицепларига ўрнатилади


Дон қуритиш қурилмаларидан асосий ёнғин хавфини донни ёнувчанлиги, қурилмани ва бинонинг баъзи бир ёнувчи элементлари, ёнилғи, ёндириш ўчоғи, донни қуритиш учун юборилаётган иссиқ ҳаво ташкил қилади. Шахтанинг ҳажми 12 м3 ни ташкил қилади.


Доннинг ёнғин хавфи унинг қанчалик даражада турли чиқиндилардан тозаланганлигига боғлиқ. Ушбу чиқиндиларнинг ўз-ўзидан ёниш ҳарорати донга нисбатан бир неча марта кичик бўлиб осонгина ёна олади. 


Донни ўз-ўзидан ёниш ҳарорати  350–400оС, сомонли чиқиндилариники эса ҳарорати 310оС. Турли чиқиндилар арзимаган учқундан ҳам ёна олиши мумкин, узоқ вақт қиздирилиши натижасида ҳарорат 140-160оС қадар кўтарилса чўғлана бошлайди. Шунинг учун донни қуритишдан яхшилаб тозалаб олиш зарур. 


Қуритиш камерасида дон қуйидаги сабаблардан ёниши мумкин:

1. Учқун ўчиргични йўқлиги ва носозлиги туфайли ёки нотўғри ишга тушириш натижасида шахтага учқун тушиши (биринчи 20-30 дақиқада ўчоқни қизимаганлиги натижасида ёниш қийинлашиб кўп миқдорда учқун чиқиши кузатилади, бундай маҳсулотни қуритиш учун юборилса учқун ўчиргич ҳам тўлиқ ушлаб қола олмаслиги мумкин) натижасида.

2. Шахтага ўта қизиган ёки совуқ ҳаво билан аралашмаган тутунли газни юбориш натижасида. 

Дон 270-300оС ҳароратда жадаллик билан чўғлана бошлайди ва ҳарорат 350-400оС қадар кўтарилганда ўз-ўзидан ёна бошлайди. Ўчоқдан чиқаётган газларнинг ҳарорати 600-800оС ни ташкил қилади. Бундай ҳолатда нафақат донни ўз-ўзидан ёниши ҳаттоки дон чангини алангаланишига олиб келади. Дон чанги шахтанинг нотекис деворлари, жалюзаларнинг короблари ва улар уланган жойларида тўпланади. Узоқ муддатли қиздириш натижасида уларнинг ўз-ўзидан ёниши юз беради. Ўз-ўзидан қизиш ҳарорати 140-160оС ни ташкил қилади.

3. Шахтага доннинг юкловчи бункердан бир маромда берилмаслиги ёки  тўхтаб қолиши, ҳамда донни вертикал ҳолатдаги ҳаракатини секинлашиши ёки тўхтаб қолиши.   

Қуритиш учун тушаётган дон сомон маҳсулотлари, дон чанги ва турли хил чиқиндилардан тозаланиши қуритиш жараёнида ёниб кетиш хавфини камайтиради.


Қуритиш агрегатини икки кунда бир маротаба дон қолдиқлари ва чанглардан тозалаб турилади. 


Қуритиш қурилмаларида ўчоқни тўғри қурилганлиги ва ундан тўғри фойдалана олишлик, учқун ўчириш мосламаларининг мавжудлиги, ҳароратни ишончли назорат қилиш, электр қурилмалари ва механизмларнинг созлиги ёнғин хавфсизлигини бир мунча оширади. 


Кўчма қуритиш камералари юқори ҳароратда  ишлатилганлиги сабабли  ички қисми металл тўр орқали оловга бардошлик қоришма билан сувоқ қилинади.


Барча қуритиш камера ўчоқлари икки-уч поғонали учқун ўчириш боғламасига эга бўлиши керак (чўкинди камераси, сўнги ёниш камераси, қайтариш текисликлари, учқун ўчириш тўрлар, панжара ёки насадкалар, циклонлар, инерцияли учқун ўчиргичлар). 


Чўкинди камерасининг ҳажми 1-2 м3 иборат бўлади. Бу ерга газ оқимини тезлигини кескин пасайиши ҳисобига ҳосил бўлган гравитация кучи сабабли учқунлар кириши мумкин. Газ оқимини тезлиги чўкинди камерасида 0,5 м/с дан ортмаслиги керак.


Донни қизиб кетишини олдини олиш учун ҳароратни назорат қилувчи мосламалар ўрнатилади, бундан ташқари ҳар икки соатда дондан намуна олинади. 

Ёнғин  хавфсизлик  чоралари.

Суюқ ёнилғида ишлаётган қуритиш агрегатлари ёнилғи келиши тўхтаб қолганда оловни ўчириб қўйиш, форсункада ҳарорат кўтарилса ёки ҳаво босими пасайганда ёнғин бўлишининг олдини олиш учун автомат хавфсизлик мосламалари, суюқ ва газ ёнилғи билан ишлаётган ўчоқлар портлашда шикастланишни олдини олувчи сақлаш мембраналари (клапан) билан жиҳозланади. Дон қуритиш агрегатларида махсус ёнғин-техник минимуми дастури асосидаги ўқишда ўқиган ва шундай агрегатларда ишлашга рухсат берувчи гувоҳномага эга бўлган шахсларга рухсат берилади.
69. Донни сақлаш. Донни сақлаш жараёнларининг ёнғин хавфи ва хавфсизлик чоралари  / 2;  3; 7; 14; 15; 18/

Донни сақлашга бўлган меъёрий ҳужжат талаблари. Донни сақлаш омборларининг турлари. Омборларнинг ёнғин хавфи, улардаги ёндириш манбалари ва ёнғин хавфсизлигини таъминлаш бўйича техник ечимлар.

Дон тозаланиб қуритилгандан сўнг хўжалик ва дон қабул қилиш пунктларидаги дон сақлаш омборларига юборилади. Хўжаликларда дон ёпиқ омборларда, дон қабул қилиш пунктларида эса ҳажми 3000 тонна га қадар бўлган махсус омборларда сақланади.

Дон сақлаш омборлари икки турда бўлади: очиқ ҳолда (тўкилган ёки қопда), ёпиқ ҳолда (алоҳида бункер, силосда).

Дон қабул қилиш пунктларидаги омборлар асосан кенг майдонни эгаллаган чордоқсиз бир неча дарвозали дон сақлаш биноларидан иборат. Бу омборларда донни сақлаш, тозалаш жараёнлари кўчма тасмали транспортёр, механик белкурак, кўчма қуритиш агрегати, тозалаш ва бошқа механизмлар ёрдамида бажарилади.

Дон сақлаш омборлари ичида энг йириги -  элеватор ҳисобланади. Унда 100.000 тоннага қадар дон сақлаши мумкин. Элеваторларда дон силосларга жойлаштирилади. Силоснинг баландлиги 30-45 метр, диаметр 6 метр бўлади. Ҳозирги даврда силослар қуйма ёки терма темир-бетондан девор қалинлиги 8-15 см қилиб бажарилмоқда. Элеваторларда донни сақлашдан ташқари унинг оғирлигини тортиш, тозалаш, навларга ажратиш, қуритиш, шамоллатиш, вертикал ва горизонтал транспортировка қилиш ишлари олиб борилади. Юқорида қайд қилинган ишларни бажариш учун элеватор комплексига ишчи бино киради. Бу бинода  нории, ўзи оқиб тушадиган қувурлар, тарози, сепараторлар, аспирация тизими, шахтали қуритиш агрегатлари, одам ташиш лифти мавжуд. Элеваторга яна донни қабул қилиш ва тақсимлаш жойи, чиқинди ва чанг омборлари цехларининг бино ва иншоотлари ҳам қўшилади.

Омборларда донни 4 хил сақлаш усули маълум: тўкилган, идишларда, қопларда,  бункерларда. Қопларда фақат уруғли дон, ун, кепак сақланади. Уруғли донларни махсус идишларда (25-30 тонна) ва жадаллаштирилган ҳаво алмаштириш тизимига эга бўлган ерларда сақлашга ҳаракат қилинади. 

Дон сақлаш омборлари ва элеваторларда чангнинг портлаш хавфи бўлган концентрацияси фақат ўша жойга тааллуқли бўлади, негаки, чангнинг қуйи ёниш чегараси катта ва хонанинг барча қисми бўйлаб бир хил бўла олмайди. Шундан келиб чиқиб элеватор, дон омбори ва юмшоқ тара омборлари ёнғин хавфи бўйича «В» тоифасига тааллуқли. Саралаш,  қоплаш цехи ва омборлари «Б» тоифасига тааллуқли.

Ёнғин  хавфсизлик  чоралари.

Элеваторнинг асосий бино ва иншоотларини ёнғинга бардошлиги II даражадан кам бўлмаслиги керак. Ёнғинга бардошлик чегараси силослар учун 1,2 соат.

Силос тепасидаги транспорт галереялари учун ёнғинга бардошлик даражаси белгиланмайди, лекин юк кўтарувчи ёнувчи конструкцияларни қўллаш тақиқланади. 

Ишчи башняда фақат битта кенглиги 1 метр бўлган зина бўлади.

Битта чиқиш йўли фақат «Б» тоифали хонада хона майдони 120 м2 қадар бўлганда, «В» тоифали хонадан эса хона майдони 200 м2 қадар «Г» ва «Д» тоифали хонадан хона майдони 300 м2 бўлганда рухсат берилади. Зинапояни ёнғинга бардошлик чегарасини 0,25 соатга камайтиришга рухсат берилади, бунда зина кенглигини 0,8 м га қисқартириш мумкин. Ташқи темир зиналарнинг қиялигини 45 градусдан 60 градусга қадар камайтиришга рухсат берилади. 

Ишлаб чиқариш хоналаридан зинага чиқиш эшикларининг ёнғинга бардошлик чегараси 0,75 соатдан кам бўлмаслиги керак.

Ёнғинни ўчириш учун ҳар бир қават қуруқ қувурлар билан жиҳозланиб сув енглари дастак билан таъминланади.

Силосларни остки қисмидаги галереядан камида иккита чиқиш йўли ўрнатилади: биринчиси – темир йўли тарафга, иккинчиси – ҳовлига. Силосларни юқори қисмидаги галереядан биринчи чиқиш йўли ишчи башняга, иккинчи чиқиш йўли ташқи темир зина ўрнатилган том қисмига ўрнатилади.

Дон сақлаш омборларида том қопламаси учун ичи бўшлиқ бўлган ва ёғоч  конструкцияларини қўллаш тақиқланади.

Бир қаватли ёнғинга бардошлиги 2-даражада бўлган биноларнинг том қопламаси ёнувчи материалдан бажарилишига рухсат берилади, лекин бу ёнувчи конструкцияларига ёнғиндан ҳимояловчи моддалар билан ишлов берилиши зарур.

Дон сақлаш омборларининг пол қисми асфальт-бетонли, бетонли, тупроқ-бетонли қилиб бажарилади. 

Омборларнинг дарвозалари ҳар 18 метр оралиқ масофада ўрнатилади. Донни юклаш ва тушириш жараёнлари комплекс механизациялашган бўлса бинонинг ёнғинга қарши деворига иккита дарвоза ўрнатилади.

Тўкилган донни сақлашда бино том қопламаси конструкциясига, электр симларига, ёритиш чироқларига қадар 1 метр кам бўлмаган оралиқ масофа қолдириш зарур. Омборда донни ўз-ўзидан қизиши юз берганда белкурак ёки бошқа мослама  ёрдамида кўчириш учун 10% бўш майдон қолдириш керак.

Дон тараларда шатабелл усулида сақланади, узунлиги бўйлаб кенглиги 2 метрдан, ён тарафлама 1,2 метрдан кам бўлмаган йўлаклар қолдирилади.

Чиқинди ва чанглар чанг ажратиш ускунасидан (циклон) пневматик усулда махсус омборларга транспортировка қилинади. Чиқинди омборлари элеватор биносидан камида 50 метр масофада жойлаштирилади. Ҳаво алмаштириш тизимида фақат ёнмайдиган материаллардан бажарилган бўлиши керак.

Нам дон 60-70 оС қадар ўз-ўзидан қизиш хусусиятига эга. Бундай ҳарорат хавф туғдириши мумкин, негаки енгил ёнувчи суюқликни буғланиши ортади. Дон қатламидаги ҳарорат термометр ёки термошчуплар ёрдамида аниқланади, агар   белгиланган ҳароратдан ортса, донни бошқа жойга ағдариш ёки кўчириш, қатламни ёйиб юбориш ва шу каби тадбирлар ёрдамида ҳарорати пасайтирилади. Дезинфекция ўтказилишида ёнғин хавфсизлиги талабларига тўлиқ риоя қилиш зарур.

70.  Техник газлар ва уларнинг ёнғин хавфи

 / 2;  3; 10; 11/

Техник газларнинг турлари. Ёнувчи газларни ёнғин хавфини баҳолашдаги асосий кўрсаткичлар. Техник газларнинг ёнғин хавфи ва ёнғин хавфсизлигини таъминлаш учун тавсия этиладиган чора-тадбирлар.

Углеводородли газлар (метан, этан, пропан, бутан, ацетилен, этилен) пластмасса, синтетик каучук, кимёвий толалар ва шу кабиларни ишлаб чиқаришда қўлланилади. Водород, хлорли водород, углерод оксиди  ва бошқалар органик синтез маҳсулотларини олишда кенг фойдаланиш билан бирга аммиак совутгич техникасида, ўғит ишлаб чиқаришда ва шу кабиларда қўлланилади. Бу газлардан саноатда  фойдаланишдан  ташқари,  маиший хизматда пропан ва бутан ҳам ишлатилади.  Юқорида айтиб ўтилган барча газлар ёнувчан газлар (ЁГ) ҳисобланади.  Уларнинг ёнғин хавфлилиги бўйича маълумотлар маълумотнома (справочник) ларда келтирилган.  

Ёнувчан газларнинг ёнғин хавфлилигини баҳолаш учун уларнинг агрегат ҳолатини билиш лозим.  Босим ва ҳарорат ўлчамини ўзгартириш билан ҳамма турдаги газларни суюқлик ҳолатига ўтказиш мумкин. Ҳар қандай газ учун аниқ ҳарорат мавжудки, шу ҳароратдан юқори бўлганда ҳар қандай  босимини қўллашга  қарамасдан  газ  суюқлик ҳолига келмайди.  Бу ҳарорат критик ҳарорат деб аталади, бу ҳароратда газларни суюлтириш учун зарур бўлган босим эса критик босим деб аталади.

Суюлтирилган газлар ўта хавфлидир: ҳарорат сезиларли даражада ошганда идиш ичидаги газ  босимининг  идиш  деворига таъсири кескин ошиб боради.  Содир бўлган ёнғин ёки бошқа иссиқлик таъсирида ҳароратнинг кескин  ошиши натижасида барча суюқ фазадаги газ дарҳол газсимон ҳолатга келади. Бу эса босимни бир неча марта ошишига ва жиҳозларни ишдан чиқишига олиб келади. Идиш деворига таъсир қиладиган суюлтирилган газ аралашмаси босими Дальтон қонуни бўйича ҳисоблаб чиқилиб, унда газ аралашмасининг умумий босими бу аралашмага кирувчи  компонентларнинг  парциал  босимнинг йиғиндисига тенг бўлади.  Баъзи паст ҳарорат ва аниқ босимида баъзи газлар сув билан қўшилиши натижасида ташқи  кўринишдан  қор  ёки музни эслатувчи кристаллогидратли бирикма ҳосил қилади. Тузилишида сув молекулалари мустақил бирлик бўлиб қатнашаётган кристаллнинг пайдо бўлиши кристаллогидратлар деб аталди.

Кристаллогидратларни, масалан:  ацетилен, табиий газ ҳосил қилади. Ацетиленни дроссирлаш ҳамда компрессорда сиқишда қувурларда кристаллогидратли тўсиқлар ҳосил бўлиб, улар қурилмаларнинг хавфсиз ишлашига тўсиқ бўладилар.

Босимнинг кўтарилиши билан эриган газ суюқликдан ажралиб чиқади, буни тегишли ишлаб чиқариш корхоналарининг ёнғинга қарши ҳимоясини ишлаб чиқилаётганда назарда тутилиши лозим.

Техникада мутлақо тоза газлар кам учрайди.  Фосфорли водород, водород сульфиди, аммиак каби аралашмалар газларнинг ёнғин хавфлилигини оширади. Озгина  суюқ фосфорли водород аралашмаси ҳавода газнинг 40оС гача ўз-ўзидан ёниш ҳароратини пасайтиради. Газлардаги водород сульфиди аралашмаси энг зарарли ҳисобланади. Водород сульфиди жиҳозларнинг тез чиришига олиб келади, темир билан бирикканида юқори кимёвий активликка эга ва ўз-ўзидан  ёна оладиган олтингугуртли бирикма ҳосил қилади (сульфидлар).

Кўпинча мутлақо тоза газларнинг ҳиди бўлмайди.  Водород сульфиди, фосфорли  водород,  аммиак ўткир ҳидли бўлиб,  уларнинг аралашмасининг ҳиди бошқа газларга ўтади.  Ҳид бўйича табиий газнинг чиқиб кетишини аниқлаш учун унинг одоризацияси ўтказилади. Одорантлар – бу ўткир ва ёмон ҳидли аралашмалардир:  этилмеркаптан, пенталарм, калодорант ва бошқалар. Буғларнинг тез парланиши ёки конденсацияланишида, газларнинг кенгайиши ёки сиқилишида,  шунингдек агрегат ҳолати ёки босим ўзгаришида электростатик зарядлар юзага келиши мумкин.

Катта статик электр заряди туйнук,  форсункалар ва насадкалардан газнинг чиқишида пайдо бўлади. Электр зарядлари газ идиш ҳамда аппаратларнинг эксплуатацион характеристикасининг нормал ўтишига жиддий хавф туғдиради. Электростатик учқунлар газ ҳамда газ-ҳаво аралашмалари учун ёндириш манбаи ҳисобланади. 

Тоза ацетилен - рангсиз ва ҳидсиз газдир.  Техник ацетилен таркибида фосфорли водород аралашмасининг бўлганлиги сабабли ўзига хос ҳидга эга.  Ацетилен чексиз СnH2n-2 углеводородлар қаторига  киради.  Унинг тузилиш формуласи HC=CH.  Чексизлиги,  учталик ҳисса боғнинг мавжудлиги ацетиленнинг ўзига хос кимёвий активлиги ва унинг ҳаддан ташқари турли характердаги портлашларга  қодир эканлигини англатади.  550оС ҳарорат ҳамда 1,5 атм. босимда  ацетилен ўз-ўзидан  портлай олади.  Термик парчаланишидан олдин ацетиленнинг дастлаб полимерланиши содир бўлади.  400оС ҳароратда оддий молекулалар бирикиб мураккаброқларини ҳосил қилади. Катализаторларда полимерланиш 250 - 300оС ҳароратда бошланиши мумкин. 

Ацетилен учун босимнинг 2 атм.га ошиши катта хавф туғдиради. Босимнинг ошиши билан ацетилен молекулалари яқинлашади ва бу ҳол унинг бутун массаси бўйича парчаланишга олиб келади.

Ацетилен эритилганда молекулалар суюқлик молекулалари билан аралашиши натижасида унинг портлаш қобилияти пасаяди. Ацетилен ацетонда яхши эриши (23:1) уни сақлаш учун хавфсиз шароитларни ишлаб чиқишимизга имкон беради.

Металл оксидлари (айниқса мис ва темир) ацетиленга парчаланиш ҳароратини камайтирувчи каталитик таъсир кўрсатади. Ацетиленнинг хлор билан аралашмаси учқун таъсирида кислород билан эса 3000С да портлайди. Ацетиленнинг ўз-ўзидан алангаланиш ҳарорати 3350С, ёнғин тарқалишининг чегара концентрацияси эса 2,5 – 81 % ни ёки 21 – 860 г/м3 оғирликни ташкил қилади.

Максимал портлаш босими - 10,3 кг/м2.

Максимал ёниш ҳарорати – 23220С.

Хавфлилиги бўйича кейинги ўринда водород туради. Унинг ёнғин тарқалишининг чегара концентрацияси 4 –75 % ни ташкил қилиб, ёниш иссиқлиги 119840 кДж/кг ва минимал ёндириш энергияси жуда паст яъни 0,017 МДж ташкил қилади.

Шу  қаторда бошқа газлар, масалан: метан, этан, бутан, пропан, этилен, пропилен ва бошқа шу кабилар ҳам ёниш-портлаш хавфи бўйича юқори ўринларни эгаллайди.

Баъзи бир ёнмайдиган газлар эса (кислород, хлор, фтор, азот оксиди) кучли оксидловчилар ҳисобланадилар. Бу эса моддаларнинг улар иштирокида яхши ёнишига олиб келади.
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2.2. Қурилишда Ёнғин ПРОФИЛАКТИКАСи

Фанни ўрганиш жараёнида тингловчи (курсант):

Тасаввурга  эга бўлиши керак:
-шамоллатиш ва тутундан ҳимоялаш тизимларининг ечимларини; 

-биноларни  тутундан ҳимоялаш ҳамда уларнинг ҳажмий режалаштириш ва конструктив ечимларни; 

-умумий шамоллатиш тизимларнинг техник ечимларини, ва уларнинг         аэродинамик ҳисобларини; 

-чиқиш (эвакуация) эшикларининг ўлчамларини ва  эвакуация йўлакларини ҳажмий режалаштириш, ҳамда конструктив ечимларини меъёрий ҳужжатлар асосида текширишни.

Билиши  ва фойдалана олиши керак:

 -иситгич қурилмалари ва уларга қўйиладиган талабларни;

-шамоллатиш ва тутундан ҳимоялаш тизимларини;

-қурилиш лойиҳаларини тузишдаги асосий омилларни; 

-ёнғинга қарши бўлмаларни меъёрлаш принципларини;

-ёнғинга қарши тўсиқлар ва уларни ҳимоялаш усулларини;

-ёнғинга қарши оралиқ  ва уларни меъёрлаш принципларини;


-чиқиш (эвакуация) эшикларининг ўлчамларини меъёрлаш, ва уларнинг     сонини,   ҳамда эвакуация йўлакларини аниқлашни;

-бинодаги одамларни ёнғиндан ҳимоялаш ва эвакуация жараёнини ташкил қилишни;

-енгил улоқтирилувчи қурилмаларнинг (ЛСК) майдонларини ҳисоблашни;

- чорвачилик комплекслари ва фермаларни ёнғинга қарши ҳимоялашни;

- йиғим-терим даврида ёнғинга қарши тадбирларни;
-ҳар хил турдаги биноларни меъёрий ҳужжатлар асосида текширишни ҳамда уларни меъёрларни; 

-ҳимояловчи конструкцияларнинг ўлчамларини ҳисобини аниқлашни;

-турли масканларни (турар жой, жамоат, саноат бинолари) лойиҳалашда  ва уларни қуришда Ўз.Р ҚМҚ ҳамда ЁХҚ талаблари асосида назорат қилишни.

Кўникмаларга  эга бўлиши керак:

-бино ва иншоатларни лойиҳалаш соҳасидаги илмий йўналишлар ва кўринишлар тўғрисида;

-Ўзбекистон Республикаси ва чет давлатлардаги қурилишларни ривожланиши ҳақида;

-шаҳар қурилишларининг иқтисодий ва ижтимоий  ривожланиши тўғрисидаги омилларига;

-атроф - муҳит муҳофазаси бўйича архитектура-қурилиш ечимлари тўғрисида.

Қайд этилган билимлар, кўникмалар ва кўрсатмалар у ёки бу турдаги ёнғин назорати вазифасини бажарувчи ёнғин хавфсизлиги муҳандиси, тезкор хизматдаги ишчилар ва бошқа йўналиш фаолиятидаги ишчилар учун ҳам тааллуқлидир. 

1. Иситиш тизимлари ҳақида умумий маълумотлар. Вазифаси, турлари. / 2;  10; 13; 17; 18/


Иситиш тизимлари ва уларнинг асосий элементлари ҳисобланган иссиқлик генератори, иссиқлик ўтказгич ва иситиш қурилмалари тўғрисида маълумот бериш керак. Иситиш тизимларида ишлатиладиган иссиқлик ташувчиларнинг тавсифи. Марказий иситиш тизимининг маҳаллий тизимдан фарқи. Газ ва электр билан иситиш.

Иситиш деб-  йилнинг совуқ мавсумларида одамларнинг иш фаолиятлари ҳамда дам олишлари учун бино ва иншоат хоналарининг меъёрий ҳароратини сунъий усулда иситиб туришига  айтилади. Шу хоналарда иссиқликни кўрсатилган меъёрий  ҳароратига етказишда,  иситиш тизимини ташкил этувчи  бир-бирига боғлиқ бўлган иситиш қурилмалари бажаради. 

Иситиш тизимларининг асосий конструктив элементлари қуйидагилардан иборат:


-иссиқлик генератори ёки иситиш печи  (теплообменник);


-иссиқлик қувурлари (теплопровод);


-қизитиш асбоблари (нагревательные приборы).

Иссиқлик генераторларининг жойлашишига ва уларнинг радиусига қараб, иситиш тизимлари икки турга бўлинади:

-маҳаллий;

-марказий.

Маҳаллий иситиш тизимларида қиздиргичлар, яъни печкалар, иситиладиган хоналарда жойлаштирилади. Бундай турдаги маҳаллий иситиш тизимларига -печ ёрдамида иситиладиган ва электр ёрдамида ишлатиладиган қиздиргич асбоблари, шунингдек маиший газ иситиш асбоблари (газ колонкалари, сув билан иситиш) киради. Маҳаллий иситиш тизимлари бир ёки бир бирига боғланган (смежных) бир неча хонани иситади.

Марказий иситиш тизимларида қиздиргичлар бинолардан ташқарида жойлаштирилган бўлиб,  иссиқлик берувчи қувурлар ёрдамида иситилади. Марказий иситиш тизимларидаги иссиқлик генераторлари ёрдамида шаҳар ёки тумандаги бир неча бинолар иситиб берилиши мумкин.

2. Қиздиргич печларининг  ёнғиндан хавфлилиги. 

/ 10; 13; 18/


Қиздиргич печларининг тури ва уларнинг конструктив ишланиши; печларнинг иссиқлик сиғими, тутунни чиқариш канали;  печларнинг қиздириш ҳароратига кўра таснифланиши; печлардаги  ёнғин чиқиши сабаблари. 
Иситиш  қиздиргичлари ҳажми, девор қалинлиги, асосий материаллар, қаватларининг сони,  тутун газини қўзғалиш схемаси, тутун чиқариш турига, иситишига ва конструкцияларига қараб таснифланади. 

хажми ва девор қалинлигига қараб қиздиргич печлари:

· иссиқ сиғимли (ҳажми 0,2 м3 дан ортиқ, оловхона жараёнидаги ташқи деворнинг қалинлиги 6 см дан кам бўлмаган, қолган деворларининг қалинлиги 4 см дан кам бўлмаган);

· иссиқ сиғимсиз (ҳажми 0,2 м3 гача бўлган).

Девор қалинлигига қараб қиздиргич печлари:

   -қалин деворли ( оловхона деворларининг қалинлиги 12 см ва ундан ортиқ бўлган, қолган деворларнинг қалинлиги эса 6,5 см ва ундан ортиқ);

   -юпқа деворли  ( оловхона деворларининг қалинлиги 12 см гача бўлган, қолган деворларнинг қалинлиги эса 7 см гача).
   Материалларига  қараб қиздиргич печлари:
· таркиби майда қисмлардан иборат бўлган;
· темир футлярли ёки синчли;

· иссиққа чидамли йиғма блоклардан терилган; 

· керамика ва чўян материалларидан ясалган.
Қаватлар сонига қараб қиздиргич печлари:

· -бир қаватли;

· -кўп қаватли (қиздиргичлар бир неча қаватларда жойлашган бўлиб, унинг қиздириш оловхонаси биринчи ёки ертўла қаватида жойлашган);

· -кўп ярусли (қиздиргич печкалари бир-бирининг устига жойлашган бўлиб, унинг ҳар бири ўзининг оловхонасига эга)

Тузилиш формасига  қараб қиздиргич печлари:

· -тўғри бурчакли;

· -квадратли;

· -кўп бурчакли;

· -бурчакли (учбурчакли)
Қиздиргич печларининг ичидаги газнинг айланишига қараб :
· -бир оборотли- (мўри (канал) ларда газнинг кетма-кетликда айланиши);

· -икки оборотли;

· -кўп оборотли.

Иситишига қараб қиздиргич печлари:

· Иситиши паст (ўртача) бўлган (алохида нуқтадаги деворларнинг ташқи юзасидаги иситиш ҳарорати 80-900С);

· Иситиши юқори бўлган қиздиргичлар (ташқи юзадаги ўртача ҳарорати 900С ва бошқа  нуқталарида  1200С ча);

· Иситиши жуда юқори бўлган (ташқи юзадаги  ҳарорат қизитиш печкаларининг иситишидан юқори).

 Қиздиргич печларини иситиш учун ҳар хил ёқилғилар (қаттиқ, суюқ, газ тарзидаги) ишлатилади. Юқорида кўрсатилган ёқилғиларнинг  иссиқлик бериши ҳар хил. Шунинг учун қиздиргич печларининг ёнғин хавфини тахлил қилганда, оловхонасидаги ёқилғининг турига ва унинг  иссиқлик беришига аҳамият берилиши керак.  

Қиздиргичларнинг ёнғиндан хавфлилиги қуйидагилардан иборат:

· -қиздиргич печларининг элементлари юзасида юқори ҳароратнинг ҳосил бўлиши;

· -печларнинг оловхонасидаги ҳарорат 10000С бўлиши мумкин, лекин тутун чиқариш мўрилари (каналлари) нинг атрофидаги  қаватлараро ораёпмалари 5000С га мўлжалланган; 

· қизитиш печкаларининг юқори ҳароратгача иситиши;

· қизитиш печ деворларида ёки мўриларида ёриқларининг мавжудлиги;

· қиздиргич печларининг материалларини нотўғри танланиши;

· оловхонадан чиқадиган аланганинг қурилиш конструкцияларга таъсири;

· ёнувчи нарсаларнинг иситиш печларига яқин туриши;

· ёнадиган нарсаларга ёки материалларга печлардан чиқадиган иссиқликнинг ёки нурнинг  таъсири; 
· қизитиш печлари ажратмаларининг йўқлиги ёки ўлчами етишмаслиги; 

· печ оловхонасидан чиққан ёқилғининг ёнувчи конструкцияга тушиши. 
Иситиш қиздиргич бўлганда ёнғин хавфсизлигини кўтариш учун меъёрий ҳужжатларнинг талабларига қараб тўлишма ва четланишларнинг миқдори топилади. Бу шароитда қиздиргичнинг оловхонасида ёнилғининг ёниш вақти 3 соатдан кўп бўлиши мумкин эмас.
Қиздиргичлар ва бошқа иситиш асбобларнинг жойлашиши алоҳида бўлиш керак. Ҳайвонлар ва паррандаларнинг жойларини бу иситиш асбобларидан ёнғинга қарши тўсиқлар билан ёки деворлар ёрдамида тўсиш лозим.

Ёқилғи билан таъминловчи тизимлар ва ёқилғи ўтказишлар учун мўлжалланган ёқилғи сақлаш омборхоналар меъёрий ҳужжат талабларига жавоб бериши шарт.

Қозонхоналар билан ҳайвонлар ёки паррандалар хоналари орасидаги ёнғинга қарши тўсиқларнинг (деворларнинг) оловга бардошлик чегараси 1,0-1,5 соатдан кам бўлмаслиги керак.

Иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмаларнинг кундалик иссиқлик ҳажми ва бир соат давомида ажралиб чиқадиган ўртача иссиқлик ҳажмининг миқдори ҚМҚ 2.04.05-97 талабларига ва кўрсаткичларига жавоб бериши керак.

Ҳар бир иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмалари учун уларни таъмирлаш (тузатиш) режаси бўлиши керак.

Енгил ёнадиган суюқликларнинг сиғимлари асосий хоналардан 20 м масофада жойлаштириши шарт. Ёнадиган суюқликлар учун бу масофа 12 м тенг.

Иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмаларнинг иссиқлик мувозанати ва иссиқлик узатишдаги иситиш шароитларига (молхона, парранда ва қўйхона) боғлиқ.

Ёнилғи ўтказиш тизимлари металлдан қилинган бўлиши шарт. Ёқилғи билан таъминловчи тизим алоҳида ўрнатилиши лозим. Бир ёки икки қувурли иссиқлик тармоқлари меъёрий ҳужжат талабларига жавоб бериши керак.

Иссиқлик тизими марказий бинода жойлаштирилган бўлса, бино асосий қурилиш конструкцияларининг оловга бардошлик чегараси 1,5-2,0 соатдан кам бўлмаслиги керак.

3.  Чорвачилик масканларини  иситишдаги  иссиқлик-энергетик ускуналари ҳақида умумий маълумотлар. Общие сведения о теплогенерирующем оборудовании для отопления животноводческих объектов  /13; 18; 22; 23/

Иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмаларни режа бўйича таъмирлаш ва уларнинг вазифаси. Иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмалардан фойдаланишда қўйиладиган ЁХҚ талаблари. Ускуналарни ишга тушириш, уларга хизмат кўрсатиш. Ёқилги сақланадиган  жойларга ва биноларнинг  конструкциясига ҳамда  жойлашувига тааллуқли меъёрий ҳужжат талаблари. 

 Лойиҳалаш вақтида чорвачилик, бўрдоқичилик ва паррандачилик хоналардаги тўсин, деворлар, беркитгичлар, томёпмаларнинг оловга бардошлик чегараси ҚМҚ  ва ЁХҚ талабларига жавоб бериши шарт.

Қишлоқ хўжалик объектлар учун (ҳайвонлар ва паррандалар хоналари) марказий сув ёки буғлик иситиш системасини ишлатиш лозим.

Иситиш тизимида қиздиргич қўлланилганда ёнғин хавфсизлигини таъминлаш  учун меъёрий ҳужжатларнинг талабларига риоя этиш зарур. Қиздиргичнинг оловхонасидаги ёнилғининг ёниш давомийлиги 3 соатдан ошмаслиги керак.

Қиздиргичлар ва бошқа иситиш асбобларнинг жойлашиши алоҳида бўлиши керак. Ҳайвонлар ва паррандаларнинг жойларини бу иситиш асбобларидан ёнғинга қарши тўсиқлар билан ёки деворлар ёрдамида тўсиш лозим.

Ёқилғи билан таъминловчи тизимлар ва ёқилғи ўтказишлар учун мўлжалланган ёқилғи сақлаш омборхоналар меъёрий ҳужжат талабларига жавоб бериши шарт.

Қозонхоналар билан ҳайвонлар ёки паррандалар хоналари орасидаги ёнғинга қарши тўсиқларнинг (деворларнинг) оловга бардошлик чегараси 1,0-1,5 соатдан кам бўлмаслиги керак.

Иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмаларнинг кундалик иссиқлик ҳажми ва бир соат давомида ажралиб чиқадиган ўртача иссиқлик миқдори ҚМҚ 2.04.05-97 талабларига жавоб бериши керак.

Ҳар бир иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмалари учун уларни таъмирлаш (тузатиш) режаси бўлиши керак.

Енгил ёнадиган суюқликларни сақлаш учун мўлжалланган сиғимлар асосий хоналардан 20 м масофада жойлаштириши шарт. Ёнадиган суюқликлар учун бу масофа 12 м тенг.

Иссиқлик ишлаб чиқарувчи қурилмаларнинг иссиқлик мувозанати иссиқлик узатишдаги иситиш шароитига боғлиқ.

Ёнилғи ўтказиш тизимлари металлдан қилинган бўлиши шарт. Ёқилғи билан таъминловчи тизим алоҳида ўрнатилиши лозим. Бир ёки икки қувурли иссиқлик тармоқлари меъёрий ҳужжат талабларига жавоб бериши керак.

Иссиқлик тизими марказий бинода жойлаштирилган бўлса, бино асосий қурилиш конструкцияларининг оловга бардошлик чегараси 1,5-2,0 соатдан кам бўлмаслиги керак.


Парранда хоналардаги иссиқликни генерацияловчи қурилмалар:


Чорвачилик хоналарини иситишда ишлатиладиган иссиқликни генерацияловчи қурилмалар (сувли, буғли, ҳаволи ва қиздиргич печлари) га табиий ва сунъий ёқилғиларни қўлланилади. Бу биноларда   инфрақизил нурни берувчи қурилмалардаги горелкалар кенг кўламда қўлланилади. Горелкалар бириктирилган ёки қўзғаладиган қурилмаларга ўрнатилган бўлиб, хонанинг узунлиги бўйича бир неча қаторда периметр бўйича  жойлаштирилади.

 Горелка

1. Горелкаларни жойлаштириш баландлиги полдан камида 1,8 м бўлиши керак. 

2. Кўп қаторда жойлаштирилган горелкаларнинг  нурланиш марказлари орасидаги узунлик кўйидаги шарт 
[image: image26.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image27.wmf]H

L

<1,06 м бўйича олинади. 

3. Горелкаларни коллекторга резинка материалдан ясалган узунлиги 30 м гача бўлган рукава билан улашга рухсат беради.

4. Рукава (ичак) деворларга мустаҳкам қаттиқ материаллар билан қотирилган бўлиши керак. 

5. Горелка ва ёнувчи конструкцияларнинг орасидаги масофа 1 м дан кам бўлмаслиги керак. 

6. Горелкаларнинг тепасидаги ёнувчи шифтлар майдони 1х0,7 м дан кам бўлмаган ёнмайдиган материал билан ҳимояланган бўлиши керак


Инкубатордаги паррандаларнинг жўжаларини иситиш учун  брудер қизиткич қурилмаси ишлатилади. Унинг кўриниши зонтни эслатувчи қурилма бўлиб, унинг ички қисми электр спирал, лампа (накаливания) ёки инфрақизил нурини берувчи горелка ўрнатилган иситгич элементидан иборат бўлади.  Битта брудер 500-600 жўжаларни иситади. Хонадаги ҳаво ҳарорати реле ёрдамида  автоматик равишда  24-40 0С да ушлаб турилади.

4. Шамоллатиш тизимларининг вазифаси. Ишлаб чиқариш жараёнидаги бўлиниб чиқадиган зарарли чиқиндилари ва уларнинг ёнғиндан хавфлилиги. /13; 18; 21/


Шамоллатиш тизимларининг вазифаси. Табиий ва механик шамоллатиш. Шамоллатиш қурилмаларининг тузилиши ва таснифи (классификацияси). Умумалмашинув, маҳаллий, аралаш ва авария ҳолатидаги шамоллатишнинг таснифи. Алангаланишнинг қуйи ва юқори чегаралари.  Ёнувчан чанг, газ ва буғларни ажратиб чиқарадиган манбалар. Модда ва материалларнинг ёнғиндан хавфли хусусиятлари тўғрисидаги маълумотлар. 

Шамоллатиш деб - хонадаги ҳавони алмашувини, ортиқча иссиқликни, намликни, зарарли моддаларни чиқариш учун шунингдек хоналарга зарур бўлган ҳароратни, намликни ва тоза ҳавони  таъминлашга  айтилади. 


Хонадаги ҳавонинг алмашувини шамоллатиш тизимлари бажаради. Шамоллатиш тизимлари деганда  - ҳавони йиғиш, қайта ишлаш, аралаштириш, узатиш ва чиқариш қурилмаларининг йиғиндисини тушунамиз. 


Шамоллатиш тизимлари ишлатиш вазифасига кўра оқма ва сўрма турларга бўлинади.


Хоналардан ифлос ҳавони чиқарувчи тизимлар сўрма шамоллатиш тизимлари деб аталади.


Хонага тоза ҳавони узатувчи тизимлар оқма шамоллатиш тизимлари деб аталади. 

 
Оқма ва сўрма шамоллатиш тизимлари қуйидаги турларга бўлинади:

· умумалмашув; 

·  маҳаллий. 

Умумалмашув  тизимлар хоналарнинг (ҳажми бўйича) ҳаво алмашувини таъминлаш учун ёки иш жойидаги бўлиниб чиққан зарарли моддаларни  чиқаришига  мўлжалланган. 

Маҳаллий сўрма тизимлар одамларнинг иш жойларига ёки маълум бир чегараланган хоналарга ҳавони узатиб беришини таъминлайди. Маҳаллий сўрма     тизимларга ҳаволи душ, бинонинг бўшлиғидаги осилган душлар ва бошқалар киради. 

Маҳаллий оқма тизимлар эса зарарли моддаларни, улар ажралиб чиқадиган жойдан ташқарига чиқариб ташлайди. 

Ҳавони узатиш ва чиқариш сабабларига қараб шамоллатиш табиий ва механик турларга бўлинади.  

Табиий шамоллатиш – ойна, эшик бўшлиқлари  ёрдамида амалга оширилади.

Механик шамоллатиш - вентилятор ёки эжекторлар ёрдамида бажарилади. 

Ишлаб чиқариш жараёнларида ҳар хил зарарли газлар, чанглар ва буғлар ажралиб чиқиши мумкин. Юқорида кўрсатилган моддалар ҳаво билан қўшилганда портлаш хавфига эга бўлган концентрацияни ҳосил қилиши мумкин. Моддаларнинг портлаш хавфлилигини билиш учун, биз уларнинг қуйи ва юқори портлаш чегарасини билишимиз зарур. 

Портлаш чегараси ҳаво ёки модда ҳажмига қараб аниқланади. Чангнинг портлаш хавфи қуйи портлаш чегараси бўйича аниқланади. Ҳамма чангларни портлаш ёки ёниш хавфлилигига қараб тўрт синфга бўлиш мумкин:

· биринчи синф - портлаш хавфи бўлган, қуйи чегараси 15 г/м3 гача (эбонит чанги, шакар ва кўмир чанглари) бўлган чанглар;

· иккинчи синф - портлаш хавфи бўлган, қуйи чегараси 16 г/м3 –65 г/ м3  (енгил саноатда ажралиб чиқадиган чанглар) бўлган чанглар;

· учинчи  синф - ёнғиндан хавфли бўлган, алангаланиш ҳарорати 2500С гача;  

· тўртинчи  синф - ёнғин хавфи бўлган, алангаланиш ҳарорати 2500С дан юқори.

Шамоллатиш ёки кондициялаш тизимларини танлашда юқорида кўрсатилган синфларга эътибор қаратиш катта аҳамият касб этади.

5. Қурилиш конструкцияларнинг оловга бардошлилиги. 

/15; 20; 26/

Қурилиш конструкцияларининг тавсифланиши,  конструкцияларнинг чегаравий ҳолатлари, конструкцияларни танланиши ва белгиланиши.

Қурилиш конструкциялари оловга бардошлилик ва ёнғиндан хавфлилик бўйича тавсифланади. СТ СЭВ 383-87 («Пожарная безопасность в строительстве. Термины и определения») андозасига асосан қурилиш конструкциясининг оловга бардошлилиги деганда, ёнғин шароитида шу конструкцияни юк кўтариш ва тўсиш функцияларини сақлаб қолиши ҳамда ёнғинни тарқалишига қаршилик кўрсатиши тушунилади.

Қурилиш конструкцияларнинг оловга бардошлилигини асосий кўрсаткичларидан бири, бу қурилиш конструкцияларнинг оловга бардошлилик чегарасидир. Қурилиш конструкцияларнинг оловга бардошлилик чегараси - қурилиш конструкцияларни оловли стандарт синовининг бошидан, то уларда оловга бардошлилик бўйича чегаравий ҳолатларнинг ҳосил бўлишигача бўлган вақтдир (минутда ўлчанади). 

Қурилиш конструкцияларнинг оловга бардошлилик бўйича чегаравий ҳолатлари. Қурилиш конструкцияларига қўйиладиган талаблар ичида энг асосийси, бу уларни  белгиланган вақт ичида ўзининг функционал вазифасига ва берилган фойдаланиш шартларига мос келишидир (шу  қаторда оловга бардошлилик бўйича ҳам).

Шунинг учун чегаравий ҳолатлар шундай ҳолатларки, унга етганидан сўнг  конструкция ўзига қўйиладиган талабларни қониқтирмай қўяди. 

Ўз РСТ 30247.0-94 «Қурилиш конструкциялари. Оловга бардошлиликни  синаш усуллари. Умумий талаблар» андозасига асосан оловга бардошлилик бўйича чегаравий ҳолатларнинг  асосий турлари қуйидагилардир (қовус ичида белгиланиши кўрсатилган): 

1. Конструкция қулаши ёки чегаравий деформациянинг пайдо бўлиши оқибатида юк кўтариш лаёқатини йўқотиши (R).
2. Конструкцияда иситилмайдиган юзага алангани кириши мумкин бўлган айрим тешик ёки ёриқ пайдо бўлиши натижасида конструкцияни яхлитлигини йўқотиши (Е).

3. Конструкциянинг қизимайдиган юзасида ҳароратнинг ошиши оқибатида иссиқликни сақлаш лаёқатини йўқотиши (I).
Конструкцияни юк кўтариш лаёқатини йўқотиши – конструкцияни қулаши ёки деформация бўлиши натижасида, ундан кейинчалик фойдаланиб бўлмайдиган  ҳолатга келишидир.

Конструкцияни тўсувчанлик лаёқатини йўқотиши – бу конструкциянинг қарама-қарши (орқа) юзасини олов таъсирида критик ҳароратгача қизиши ва ҳароратни ортиши оқибатида  қўшни хонага ёнғинни тарқалиши ёки ёнғин маҳсулотларини (тутун, токсин моддалар) ўтказиб юборадиган тешик, ёриқларни  ҳосил бўлишидир.
Конструкцияни қизимайдиган юзасини критик ҳароратгача қизиши - иссиқликни изоляция қилиш (кейинчалик иссиқликни сақлаш) хусусиятини, тешик ва ёриқларни ҳосил бўлиши эса – яхлитликни йўқотилишига олиб келади.

Ёнғин оқибатида конструкциядаги иссиқликни сақлаш хусусиятини йўқотиш аломати, қизимайдиган юзада ҳароратни ўртача 1600С гача кўтарилиши ёки бу юзани исталган нуқтасида ҳароратни бошланғич ҳароратга қараганда 1900С гача кўтарилиши  ёки конструкциянинг бошланғич ҳарорати қандай бўлишидан қатъий назар 2200С гача қизишидир.

Конструкцияларнинг иссиқликни сақлаш хусусиятини ва яхлитлигини йўқотиши, фақатгина ички тўсувчи конструкциялар оловга бардошлилигини баҳолашда ҳисобга олинади.

Конструкцияни тўсиш хусусиятини йўқотиши маҳкамланган боғларни узилиши (панел деворларни маҳкамланган боғларини узилиши билан ҳам) билан рўй бериши мумкин. Одатда маҳкамланган боғларни узилиши, конструкцияни деформация бўлиши ёки қулашига олиб келади. Бу аломат конструкцияларнинг функционал вазифасидан қатъий назар барча қурилиш конструкцияларни оловга бардошлилигини баҳолашда эътиборга олинади.

Қурилиш конструкцияларининг оловга бардошлилик чегараси ҳақиқий ва талаб этиладиган оловга бардошлилик чегараларига бўлинади.

Мавжуд бўлган ёки лойиҳалаштирилган конструкцияларнинг оловга бардошлилик чегарасини ҳақиқий (Пф), меъёрий ҳужжатлар асосида ёки хавфсизлик шартлари бўйича белгиланадиган оловга бардошлилик чегарасини талаб этиладиган (Пт) деб номлаш қабул қилинган. Қурилиш конструкцияларнинг оловга бардошлилигини ҳақиқий ва талаб қилинадиган чегаралари меъёрланади. Улар бинолар ва иншоотларни лойиҳалашда ҳисобга олиниб,  Пф > Пт  ҳолда  хавфсизлик шарти  бажарилган деб ҳисобланади.

6. Бино ва иншоотларнинг оловга бардошлилик даражалари. /15; 20; 26/

 Бино ва иншоотларнинг оловга бардошлик даражасини аниқлаш, конструкцияларнинг талаб этиладиган оловга бардошлик кўрсаткичларини аниқлаш.



 Бино оловга бардошлилик чегараси ва оловни тарқалиш чегараси турлича бўлган қурилиш конструкциялардан ташкил топган. Бинонинг ёнғин шароитида қулашига қаршилик кўрсатиш қобилияти, унинг оловга бардошлилик даражаси билан тавсифланади. Ўзбекистон Республикасида барча бинолар оловга бардошлилик бўйича бешта I, II, III, IV ва V даражага бўлинади. Биноларнинг оловга бардошлилик даражалари ва унда қўлланиладиган конструкцияларнинг оловга бардошлилик чегаралари қуйидаги жадвалда келтирилган.
	Бино-нинг оловга  бардош-лик даражаси
	Бинокорлик курлмаларини оловга  бардошлик чегараси, кам бўлмаслик керак

	
	Бинонинг

юк кўтарувчи унсурлари
	Ташқи девор лар
	Қаватлар аро ораёпмалар (шу жумладан чордок ва ертўла устидаги)
	Чордаксиз томёпмалар
	Зина катаклари

	
	
	
	
	
	Ички девор-лар
	Зинапоя ва зина майдон- чалари

	
	
	
	
	Нас-

тиллар

(ш.ж.

иситув-

чи қобиғ

билан)
	Ферма,

балкалар,

прогон-
лар
	
	

	I
	  R 120
	  E 30
	 REI 60
	 RE 30
	 R 30
	REI 120
	 R 60

	II
	  R 90
	  E 15
	 REI 45 
	 RE 15
	 R 15
	REI 90
	 R 60

	III
	  R 45  
	  E 15
	 REI 45
	 RE 15
	 R 15
	REI 60
	 R 45

	IV
	  R 15
	  E 15
	 REI 15    
	 RE 15
	 R 15
	REI 45
	 R 15

	V
	Меъёрланмайди



Оловга бардошлилик даражаси I-бўлган биноларнинг конструкцияларига оловга бардошлилик чегараси ва оловни тарқалиш чегараси бўйича энг қаттиқ талаблар қўйилади. Энг минимал талаблар оловга бардошлилик даражаси V-бўлган биноларнинг конструкцияларига қўйилади. Бу биноларнинг конструкциялари оловга бардошлилик кўрсаткичлари меъёрланмайдиган кўрсаткичларга эга ёнувчи материаллардан бажарилиши мумкин.


Биноларнинг оловга бардошлилик бўйича даражаси ҳақиқий ва талаб этиладиган даражаларга бўлинади. Бинонинг талаб этиладиган оловга бардошлилик даражаси (QФ) лойиҳаланган ёки қуриб бўлинган бинонинг  ҳақиқий оловга бардошлилик даражасидир. Бу кўрсаткич бино қурилиш конструкцияларининг экспертизаси натижалари ва меъёрий ҳужжатлар бўйича аниқланади.


Бинонинг талаб этиладиган оловга бардошлилик даражаси (QТР) ёнғин хавфсизлиги талабларини қониқтириш учун бинонинг эга бўлиши керак бўлган оловга бардошлиликнинг минимал даражасидир. Бинонинг талаб этиладиган оловга бардошлилик даражаси бинонинг вазифаси, қаватларининг сони, майдони, сиғими, ундаги автоматик равишда ёнғинни ўчириш қурилмаларининг мавжудлигига қараб соҳавий ва махсуслаштирилган меъёрий ҳужжатларга кўра аниқланади.


Оловга бардошлилик бўйича бино ва иншоотлар ёнғин хавфсизлиги талабларини қуйидаги шарт бажарилганда қониқтиради:

QФ = QТР.

7.  Маҳаллий сўрма қурилмалар ва уларнинг ёнғин хавфлилиги. 

/4; 13;  17;  24/


Зарарли  ёнувчан газлар, буғ ва чанг, қаттиқ ёнувчан моддаларнинг  чиқиндилари  кўп миқдорда ҳосил бўладиган манбалар. Зарарли моддалар  (чанг,  газ ва бошқа)  ҳосил бўлиш жойлари. Тортувчи зонтлар. Сўриш шкафлари. Камералар ва бортдаги сўриб чиқаргичлар.

Ишлаб чиқариш корхоналарида,  лаборатория ва бошқа хоналарида одам саломатлиги учун зарарли бўлган ёнувчан газ, буғ ҳамда қаттиқ ёнувчи материал чиқиндиларининг манбалари тез-тез учраб туради. Хоналарга зарарли моддаларнинг тарқалишини чегаралаш учун ишлаб чиқариш жойларида маҳаллий ҳаво сўргичлар қўлланилади. 


Маҳаллий сўрма тизимларнинг асосий қурилмаларига қуйидагилар киради:

· заҳарли газ,  буғ, чанг ва чиқиндиларни сўриш туйнуклари;

         -    ҳаво ўтказгич қувурлари;

· электродвигатель билан тортиш вентилятори ва ифлос ҳавони атмосферага чиқаришга мўлжалланган қурилма жойлашадиган тортиш камераси;

· тортиш шахтаси;

· клапан ва қалпоқлар.

Тортувчи зонтлар. Қизиган ускуналардан ажралиб чиқаётган ёнувчи буғлар ва газларни, ёки ҳаводан енгил бўлган ёнувчи газларни чиқаришда тортувчи зонтларни кўллаш мумкин.

Зонтни очилиш бурчагини 
[image: image28.wmf]j

 60 0 ошмайдиган қилиб қабул қилиш зарур. Бундай очилишда зонт пастининг четида газлар оқимининг тезлигини вертикал ташкил этувчининг пасайиши рўй бермайди, бундан келиб чиққан ҳолда зонт пастидан бу газларни чиқиб кетиши ҳам рўй бермайди. 

Зарарли моддаларни тўлиқроқ тутиб қолувчи барча сўрғичлар ичида зонтлар  бир мунча мукаммал ҳисобланади. Эшик ва деразаларни очилишида хонада ҳосил бўладиган ҳавонинг ташкиллаштирилмаган оқимлари зонтни ишлашини осонлик билан бузиши мумкин. Шунинг учун булар ҳосил бўлиши мумкин бўлган жойларда зонтларни осилтириб қўйиладиган қайтарма ғилофлар (фартуклар) билан таъминлаш зарур.

Ёнувчи газларни ва буғларни  тутиб қолиш учун зонтлардан тортиш қоида бўйича вентиляторлар ёрдамида амалга оширилиши керак. Агарда гравитацион босим ҳисобига чиқариб ташланадиган газларнинг талаб этиладиган сарфи йилнинг исталган вақтида таъминланадиган бўлса, унда бинонинг томидаги тортувчи қувур дефлектор билан таъминланиши керак.

Тортувчи (сўрувчи) шкафлар. Булар, ичида зарарли моддаларни ажралиб чиқиши билан кузатиладиган иш жараёнлари кечадиган ёпиқ мосламалардир. Унинг ичида маълум операцияларни бажариш учун шкафларда очиқ (ишчи) тешиклар қурилади.

Конструктив жиҳатдан тортувчи шкафлар юқори, қуйи ва бирлаштирилган сўргичлар билан бажарилади.

Кўп ҳолларда тортувчи шкафда ёнувчи газлар, чанглар ёки ЕАС иштирокидаги ишлар амалга оширилганда, бирлаштирилган сўрғич кўзда тутилади. Шкафда ажралиб чиқаётган зарарли моддалар хонага тушмаслиги учун шкафнинг ишчи тешигининг барча қисми бўйлаб оқувчи ҳаво кириб туриши керак.

Шкафлардан ҳавони тортиш одатда табиий қўзғатиш ва вентиляторлар ёрдамида амалга оширилиши мумкин. Ёнувчи газлар ва буғларни ташқарига чиқаришда шкафлардан ҳавони тортиш механик йўл билан амалга оширилиши керак.

Камера ва кабиналар. Булар  хоналарнинг кучайтирилган шамоллатиш билан тўсилган қисмидир. Улар тортувчи шкафларнинг бир тури ҳисобланиб, одатда бўяш ишларида қўлланилади. Иш жойлари камеранинг ичкарисида ҳамда ташқарисида ҳам жойлашиши мумкин. Айниқса жиҳозларни пульверизация йўли билан бўяш учун мўлжалланган камералар кенг тарқалган. Бундай камеранинг ҳар бири, бўялаётган жиҳозларни жойлаштириш учун майдонча билан, бўёқнинг учувчи зарраларини тутиб қолувчи фильтр билан, тортувчи вентилятор ва ҳаво йўлаги (воздуховод) билан таъминланади. Камералардан сўриб олинаётган ҳавонинг ҳажми тортувчи шкафлардаги каби ишчи тешикдаги ҳавонинг тезлиги бўйича аниқланади. 
8. Пневмотранспорт тизимларида қаттиқ жисмларни ҳаво оқими ёрдамида ҳаракатга келтириш. 

/13;  17;  24/


Қаттиқ жисмларни ҳаракатга келтирувчи кучлар. Ўрама ҳаракат тезлиги. Ҳаво оқимидаги жисмларнинг ҳаракати. Силжиш тезлиги. Материалларни етказиб бериш  тезлиги.


Пневмотранспорт тизимларида  қаттиқ жисмларни керакли бўлган жойга етказиб беришда  (транспортировка қилишда) қаттиқ жисмларнинг ҳаводаги ҳаракатини ўрганиб чиқишга тўғри келади. Қаттиқ жисмларни горизонтал ва вертикал қувурлардаги ҳаракатини кўриб чиқадиган бўлсак, унда жисмларга ҳар-хил кучлар таъсир этади. Агарда жисмнинг оғирлиги таъсир этувчи шамолнинг кучидан оғир бўладиган бўлса, унда жисм пастга қараб тушади.             Шунинг учун қаттиқ турдаги жисмларни транспортировка қилишда ҳар бир жисмга таъсир этувчи аэродинамик кучларни билишга тўғри келади. Амалиётдан келиб чиққан ҳолда,  қаттиқ турдаги жисмларни транспортировка қилишда материалларнинг қувурлардаги ишқаланиш коэффициентини ҳисобга олиш керак. 

Аспирация ва пневмотранспорт тизимлари текширилганда, қаттиқ моддаларнинг ҳаво оқимидаги ҳаракатини билиш шарт. Вертикал ва горизонтал қувурлардаги қаттиқ моддаларнинг ҳаракатини қараб чиқамиз. Бу ҳолатда қаттиқ моддаларнинг катталиги қувурнинг диаметрига қаранганда жуда кам.

Қаттиқ моддалар вертикал равишда бўлган қувурларда ҳаракатда бўлган ҳолда ҳавонинг оқими пастдан юқорига йўналган ҳолатда кўринади. Вертикал равишда бўлган ҳавонинг оқимига жисм жойлаштирилган бўлса, ўта оғирлик кучи b=mg ва ҳаво оқимлик кучи таъсир қилади. Алоҳида бўлган жисм учун аэродинамик кучнинг қиймати формула бўйича топилади
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- ҳаво оқимининг тезлиги (м/с);

S - ҳаво оқими юзасининг перпендикуляр ҳолатидаги жисмнинг майдони  (м2);
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- аэродинамик коэффициент (жисм ҳаво оқимининг ичида бўлган ҳолатда);
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- ҳавонинг зичлиги (кг/м3).


Агар жисмнинг оғирлиги ҳавонинг оқимидан кўпроқ бўлса, жисм пастга тушади ва ҳавонинг оқимидан ажралади. Ҳавонинг оқими шу жисмнинг оғирлигига тенг бўлса, жисм ҳаракати йўқолади ва жисм ҳавода осилиб туради. Ҳавонинг ҳаракат тезлиги жисм осилиб туриш ҳолатида бўлса, илиниб турган ҳолатда бўлган тезлиги деб айтилади. Жадвалда ҳар хил моддалар учун илиниб туриш ҳолидаги тезлиги кўрсатилган.

	№

п/п
	Жисм
	Жисмнинг зичлиги кг/м3
	Илиниб турган ҳолатдаги тезлиги 
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, м/с

	1
	Ёғочнинг қипиғи
	800
	6,5-7,0

	2
	Ёғочнинг қириндиси
	800
	14,0-15,0

	3
	Дон
	1260
	9,5-10,0

	4
	Пахта ашёси
	1500
	8,0-10,0

	5
	10 г   толанинг юмшатилган бўлаклари:
	
	

	
	пахта
	-
	1,25

	
	вискоза
	-
	1,03

	
	лавсан
	-
	1,11

	
	жун
	-
	1,30


Жисмларнинг горизонтал қувурдаги ҳаракати вертикал равишдаги тезлигидан бошқача бўлади. Ҳавонинг оқимида ҳаракат қилган жисмлар учун жойида юриш тезлиги пайдо бўлади.
9. Аспирация ва пневмотранспорт тизимларининг ёнғиндан хавфлилиги. Ёнғинни олдини олиш чора-тадбирлари. 

/17;  20;  24/


Аспирация ва пневмотранспорт тизимларининг  вазифалари ва тузилиши.  Аспирация ва пневмотранспорт тизимларининг ишлаш принциплари. Ҳаво қувурлари ичида статик электрни ҳосил бўлиши. Пневмотранспорт қурилмаларининг таснифи. Ҳаво ўтказгичлар ичида юқори потенциалли статик электр ҳосил бўлишига қарши чоралар. Чиқиндиларни тутиш учун қўлланиладиган циклонлар (фильтр). 

Аспирация ва пневмотранспорт тизимлари пахта тозалаш заводларида, енгил саноат вазирлигининг  корхоналарида, нон чиқариладиган корхоналарда ва мебел заводларида ишлатилади. Бу тизимлар ишлаб чиқаришда ёнғин хавфсизлигини кўтариш учун бўлиши зарур. Портлашга хавфли чанглар ва моддалар пневмотранспорт тизимларининг  қувурлари ичида ҳаракатга келганда ёнғин хавфлилиги ошади. Лойиҳалаш вақтида қувурларни ва уларнинг тизимларининг уланиш жойларини герметик ҳолда бажарилишини кўзда тутиш лозим. Ҳавонинг босими пневмотранспорт системасида пасайса, бу ҳолда қувурлар ичида ҳар хил портлашга хавфли моддалар йиғилади. 

Ёнадиган моддалар аспирация ва пневмотранспорт тизимларида вертикал қувурларда ва шамоллатиш  тизимларда пайдо бўлиши мумкин.  Шунинг учун ҚМҚ 2.04.05-97 талабларига мувофиқ пневмотранспорт вентилятор ва ҳаво босимини ҳосил   қиладиган машиналар ҳамда чанг ушлайдиган асбоблардан иборат бўлиши керак.

Ёғочни қайта ишлаш, енгил саноат, кимё ва ун тегирмонларида аспирация ва пневмотранспорт қурилмалари бўлиши шарт. Бу жиҳозлар ўрнатилган бўлса, очиқ жойларда енгил ёнувчи моддалар камаяди, ёнадиган  чанг ва зарарли моддалар ташқарига чиқарилади, портлашга ва ёнғин пайдо бўлишига йўл қўйилмайдиган қурилмалар жойлаштирилади. қурилмаларнинг ишончли иш фаолиятини таъминлаш учун улардаги ёнғин хавфсизлигини кўтариш лозим. 

Аспирация  ва пневтранспортнинг ишлаш самарадорлигига ва ёнғин чиқишга таъсир этувчи кўрсаткичлар:

· лойиҳалаш вақтидаги қўйилган  хатолар;

· ҳаво ўтказгичларда герметик ҳолатининг бузилиши;

· маҳаллий сўрғичларга қўшимча қувурларни улаш;

· асосий шамоллатиш системага кирмаган ва уланмаган ҳолатда ишчи хоналарда қўшимча қурилмаларни қўйиш;

· аспирация ва пневмотранспорт қурилмаларни нотўғри таъмирлаш.

Ишлаш кўрсаткичи паст бўлган  аспирация  ва пневмотранспортларида ёнғин чиқишига сабаб бўлувчи кўрсаткичдан бири -бу ҳавонинг тезлигини камайиш ҳолати. Пневмотранспорт тизимларининг қувурларидаги ҳаво ёки жисмлар тезлиги лойиҳадаги  миқдоридан кам бўлса, унда вертикал ҳаво қувурларининг  бурилиш жойларда жисмларнинг чиқиндилари йиғилади ва ҳаракат камаяди.

Пневмотранспорт тизимларининг вазифаси  ҳар хил моддаларни ва сочилувчан материалларни ҳаво босими ёрдамида (қувурларда)  ҳаракат қилишга мўлжалланган. Ҳаво босими ёрдамида бу материаллар ва моддалар керакли жойга олиб борилади.

 
Пневмотранспорт тизимларининг асосий қурилмалари: вентилятор (ҳаво берадиган); қувурлар (материал узатиш қувурлар), ҳар –хил оборотга эга бўлган электр двигателлари ҳисобланади.

Пневмотранспорт тизимлари пахта тозалаш заводларда, енгил саноат вазирлигининг  корхоналарида, нон чиқариладиган корхоналарда ва мебел заводларда ишлатилди.

 Лойиҳалаш вақтида қувурларни ва уларнинг тизимларини герметик ҳолда кўзда тутиш лозим. Ҳавонинг босими пневмотранспорт тизимида пасайса, бу ҳолда қувурлар ичида ҳар хил портлашга хавфли моддалар йиғилади. Ёнадиган моддалар аспирация ва пневмотранспорт тизимларда вертикал қувурларда ва шамоллатиш  тизимларда пайдо бўлиши мумкин.  Шунинг учун пневмотранспорт тизимларидаги вентилятор, ҳаво босим қиладиган машиналар, асбоблар, қувурлар ва ундаги чанг ушлайдиган қурилмалар ҚМҚ 2.04.05-97 меъёрий ҳужжат талабларига асосан  танланиши талаб этилади. ҚМҚ 2.04.05-97 «Иситиш, шамоллатиш ва кондициялаш»га биноан, умумалмашинув шамоллатиш элементларига қуйидаги талаблар қўйилади:

· «А» ва «Б» тоифадаги хоналар учун қабул қилиш қурилмаларини бошқа хоналар ишлатилувчи қурилмаларидан алоҳида лойиҳалаштириш лозим;

· шифт ёки томёпма остида, полдан туйнук тагигача 2 м дан паст бўлмаган ортиқча; иссиқлик ва ёнувчан газларини четлатиш;

·  портловчи хавфли газ, буғ ва аэрозоллар аралашмасини четлатишда шифт ёки томёпманинг (водороднинг ҳаво билан аралашмасидан ташқари) туйнукдан 0.4 м га паст бўлмаслиги;

- водороднинг ҳаво билан аралашмаси четлаётганда, баландлиги 4м бўлган хоналарда шифт ёки томёпма сатҳидан то туйнук тепасигача 0,1 м дан паст бўлмаслиги ва хона баландлиги 4 м дан кўп бўлган хоналардан 0.025 м дан кам ёки паст бўлмаслиги.

Портлашдан ҳимояланган ижрода қуйидагилар назарда тутилиши лозим:

·  жиҳозларни «А» ва «Б» тоифадаги хоналарда ёки «А» ва «Б» тоифадаги хоналарга хизмат кўрсатувчи ҳаво ўтказгичларда жойлаштирилганда;

·  «А» ва «Б» тоифадаги хоналарга хизмат кўрсатувчи шамоллатиш, кондициялаш ва ҳаво билан иситиш тизимлари учун:

·  портлашга хавфли аралашмалар маҳаллий сўрма тизимлар учун;

· ҳавонинг босими 10 кПа бўлганда ва тамбур-шлюз бўлмаганида мувозанатнинг бузилиши пайдо бўлади.

«А» ва «Б» тоифадаги хоналар учун агар портлашдан   ҳимояланган клапанлар назарда тутилган бўлса, шамоллатиш, кондиционерлаш ва ҳаво билан иситиш оқимли тизими жиҳозларини оддий ҳолда қўллаш зарур.

Портлашга хавфли чанг ҳаво аралашмасини қуруқ тозалаш учун чанг тутқичларни вентилятордан олдинда жойлаштириш лозим.

«А», «Б» ва «В» тоифадаги хоналар учун ҳаво ўтказиш тизимларини ва портлашга хавфли аралашмалар маҳаллий сўрмалар учун ҳаво ўтказгичларни лойиҳалаштириш зарур:

-хизмат кўрсатилаётган хонани ёнғинга қарши тўсиғи билан кесишганда ўт тўсқичли клапанлар билан;

- уларни коллекторга бириктириш жойида мисқалпоқча қурилмасини назарда тутган ҳолда ҳар бир хона учун алоҳида;

- ҳар бир 300 м2 дан катта бўлмаган йўлакка чиқувчи хоналар гуруҳи учун йиғма ҳаво ўтказгичларни йўлакдан ўтказиш (маҳаллий сўрма ва омборлардан ташқари).

Ҳаво ўтказгичларни ёнмас ашёлардан қуйидаги ҳоллар учун лойиҳаланади (қамишлиги 0,4 мм оширилмай мойлаш ёки ёнувчан ашёлардан коррозияга қарши ҳимоялаш):

а) уй-жой, жамоат ва маъмурий-маиший бинолар хоналари учун;

б) А,Б ва В тоифадаги хоналар ва омборлар ҳамда ёнувчан ашёлар сақлаш хоналарида;

в) коллекторлар ва ўтказгичлар транзит қисмларида;

г) шамоллатиш жиҳозлари хоналарида, техник қаватларда, чордоқ ва ертўлаларда;

д) портлашга хавфли ва ёнғинга хавфли аралашмаларнинг маҳаллий сўрмалар учун;

е) 800 С ва ундан кўпроқ даражали ҳавода.

Кўп қаватли  турар жой, жамоат ва маъмурий- маиший бинолар ёки «Г» ва «Д» тоифадаги I ва II даражали оловга бардошлик кўп қаватли бинолар бир хона ёки хоналар гуруҳи учун, меъёрланган оловга бардошлик чегараси 0,75 соатни ва ундан кўпроқ бўлган хизмат кўрсатилаётган хонадан энг яхши ёнғинга қарши тўсиқдан шамоллатиш жиҳозлари хонасигача барча масофада транзит ҳаво ўтказгичлар билан лойиҳаланиши лозим.

«А», «Б», «В» тоифадаги хоналар, омборхоналарга ва ёнувчан ашёлар сақлаш хоналарига хизмат кўрсатувчи ёки шу хоналар орқали ўтувчи транзит ҳаво ўтказгичлар ва коллекторлар қуйидаги оловга бардошлик чегараси билан лойиҳаланиши зарур:

· 0,25 соат – омбор ва омборхоналардан ташқари бир қаватли биноларда ёки кўп қаватли бинонинг бир қавати ҳудудида;

· 0,5 соат – кўп қаватли биноларнинг хизмат кўрсатиладиган қаватдан ташқарида ҳамда ҳамма қаватдаги омбор ва омборхоналарда.

Ёнғинга қарши (ЁҚ) девор ва пойдеворларнинг кесиб ўтувчи туйнук ва ҳаво ўтказгичларда ёнғин қалпоқчаларни оловга бардошлик чегарасини қуйидагича назарда тутиш лозим:

·   1 соат- деворнинг меъёрлаштирилган оловга бардошлик чегараси 2,5 соат бўлганда;

· 0,5 соат- девор ва пардеворнинг меъёрлаштирилган оловга бардошлик чегараси 0,75 соат бўлганда.

Ҳаво ўтказгичлар ичида ва уларнинг деворларида газ қувурларининг ва ёнувчи моддалар қувурларини, кабелларни, электр симларини ва оқова сувлар қувурларини жойлаштиришга йўл қўйилмайди; ҳаво ўтказгичларнинг шу коммуникациялар билан кесишувига ҳам йўл қўйилмайди

Пневмотранспорт тизимлари ҳар хил моддаларни ва материалларни қувурлар орқали ҳаракат қилиши керак. Ҳаво босими ёрдамида бу материаллар ва моддалар керакли жойга олиб борилади. Ҳар бир пневмотранспорт системасига вентилятор ёки ҳаво берадиган асбоблар бўлиши шарт ва қувурлар тизимлари (материал узатиш қувурлар) киради. Ундан ташқари материалларни ҳаводан тозалаш учун ускуналар ва асбоблар бўлиши шарт. Пневмотранспорт системалари пахтани тозалаш заводларда,  енгил саноат корхоналарида ва мебел чиқараётган корхоналарда ишлатилади. Пневмотранспорт асбоблари моддаларни концентрация бўйича бўлинади. Пневмотранспорт асбоблари ва тизимлари моддаларнинг миқдори 0,2 ва 100 кг ва ундан кўпроқ миқдорларда ишлатилади. Вентиляторлар ва бошқа ҳаво тортиш тизимлари  ҳаво босимини камайиши 15 МПа дан кўп бўлмаган шароитда ишга тушади. Вентилятор ёки ҳаво тортадиган асбоб ўзига тортиш, босимни кўпайтириш ёки бу икки схема  қўшимча бўлганда ишлатилади.

10. Оловни тутиб қолувчи клапанлар ва уларни ўрнатиш жойлари. 
/2; 13; 17;  24/

Шамоллатиш тизимларидаги оловни тутиб қолувчи клапанлар. Тескари клапанларни ишлаш принциплари.  Шамоллатиш тизимини марказдан ўчириш. 

Умумалмашинув вентиляцияси тизимлари ҳаво қувурларида ёнғин даврида хонага ёниш маҳсулотлари (тутун) киришига йўл қўймаслик мақсадида қуйидаги қурилмаларни ўрнатиш кўзда тутилиши лозим:

Жамоат, маъмурий – маиший бинолар учун қаватлар бўйича терма ҳаво қувурларнинг вертикал коллекторларга уланган жойига – ўтни тутиб қолувчи клапанлар;

Турар жой, жамоат ва маъмурий – маиший кўп қаватли бинолар хоналари учун шунингдек, «Г» ва «Д» тоифасидаги ишлаб чиқариш хоналари учун вертикал ва горизонтал коллекторларни қаватлар бўйича терма ҳаво қувурларига уланган жойида – ҳаво занжирлари.

Ҳар бир  горизонтал коллекторларга 5 тадан ортиқ (қават бўйича ҳаво) қувурларини улаш мумкин эмас.

«А», «Б» ва «В» тоифасидаги хоналарга хизмат кўрсатаётган ҳаво қувурларида, ҳаво қувурлари хизмат кўрсатаётган хонага яқин жойлашган ёнғинга қарши тўсиқ ёки ёпмани кесиб ўтган жойида ўтни тутиб қолувчи клапанлар;

Бир қават доирасида умумий коридорга чиқиш жойлари билан умумий майдони 300м2дан ошмаган «А», «Б» ёки «В» тоифалардан биридаги хоналар гуруҳига (омборлардан ташқари) хизмат кўрсатаётган ҳар бир транзит терма ҳаво қувурида (тармоқланишдаги энг яқин вентилятордан 1 м дан ортиқ бўлган масофада) – ўтни тутиб қолувчи клапан;

«А», «Б» ва «В» тоифасидаги ҳар бир хона учун алоҳида ҳаво қувурларида уларнинг терма ҳаво қувури ёки коллекторга уланган жойида – тескари клапанлар жойлаштириш лозим. Ёпма ва ёнғинга қарши тўсиқларни кесиб ўтадиган ҳаво қувурларидаги ёнғин тарқалишини чеклашга мўлжалланган  ўтни тутиб қолувчи клапанларни қуйидаги ўтга чидамлилик чегараси билан жойлаштириш лозим;

Ёпманинг ва тўсиқнинг меъёрланадиган оловга бардошлилик чегараси 1 соат ва ундан ортиқ бўлганда – 1 соат;

Ёпма ва тўсиқнинг ўтга чидамлилик чегараси 0,75 соат ва ундан ортиқ бўлган – 0,5 соат;

Қолган ҳолларда ўтни тутиб қолувчи клапанлар, улар ишлатилишига мўлжалланган ҳаво қувурларининг ўтга чидамлилик чегарасидан кам бўлмаган, аммо 0,75 соат дан кам бўлмаган ҳолини кўзда тутиш лозим.

Тескари клапанларни (вентиляция ишламаган вақтда) турли қаватларда жойлашган ташқи ҳавонинг сарфи зарарли моддалар ассимиляцияси шартидан аниқланган хоналарнинг биридан бошқаларига 1чи ва 2чи синф хавфи бўлган зарарли ўтишидан ҳимоялаш учун эслаш лозим.


Ташқаридан ҳаво олиб кириш учун ҳар 1 м2 зарчага  қанчадан кўп бўлмаган ҳисобда ташқарига автоматик равишда очилувчи деразадан 2000 м3/соатига  лойиҳалаш тавсия этилади.

11. Тутунга қарши ҳимоя тизимларининг вазифаси. Тутун тарқалишини чегаралашга қаратилган ҳажмий-режалаштириш ечимлари. 

/2; 13; 17;  27/

Тутундан ҳимоялаш тизимларининг вазифаси. Тутуннинг инсон организмига таъсири. Тутуннинг   эвакуация йўлларига, алоҳида хоналарга ва биноларга  тарқалишини чеклашга қаратилган  чора-тадбирлар. 

Биноларни тутунга қарши ҳимоя қилиш тизимларининг вазифаси ёнғин натижасида бўлиниб чиқадиган тутун, газ, (одам организми учун зарар бўлган моддаларнинг) эвакуация йўлларига, қават ва хоналарга тарқатмасликка қаратилган  техник ечимларга айтилади.

Биноларнинг тутунга қарши тизимларнинг ўрнатилишида ёки лойиҳалашда ҳажмий-режавий, конструктив техник ечимларини эътиборга олиш талаб этилади.

Ҳажмий-режавий ечимларда бино ҳажмини ёнғин бўлмалари ва секцияларга бўлиш, ёнғин хавфи бўлган технологик жараёнли хоналарнинг ҳимояланиши ва уларнинг бино режаси ва қаватлари бўйича жойлаштирилиши назарда тутилади.

Конструктив техник ечимларда – биноларда тутун ўтказмайдиган тўсувчи қурилмалардан фойдаланиш ва улардаги эшик, дераза  ва коммуникация тешикларининг  ҳимояси, коммуникация тешикларидаги  туйнукларнинг зичлиги (прокладкаси) ҳамда уларнинг ўрнатилиш элементлари назарда тутилади.

Биноларнинг тутунга қарши ҳимоялашдаги  махсус техник ечимларда механик ёки табиий тутун ҳайдаш тизимининг турлари, биноларнинг зина катагида, лифт шахталарида, даҳлиз шлюзларида ва бошқаларда ортиқча ҳаво босимини ҳосил қилувчи кўрсаткичлар назарда тутилади. 

Ёнғин чоғида бинолардаги туташ хона ҳамда эвакуация йўлларида ноқулай шароитларида тутаб ёнишни бартараф этиш учун жойидаги шарт ҳамда тахминлар қабул қилинган:

· квазистационар тўлиқ кучайган ёнғин ҳисоби олиб борилади;

· туташ хоналарда ёниш маҳсулотларини ёйиш йўллари ҳисобланган ёнаётган хонанинг ички ёриқлари (эшикли ва технологик) оқимли деб қабул қилинади;

· ёнаётган хона баландлиги бўйича статистик босим чизиқли қонун бўйича ўзгаради. Уларнинг ҳисоби ўртача ҳажмли ҳарорати ташқи ҳаво ҳароратига тенг қилиб қабул қилинади;

· тутун ҳайдовчи қурилмаларнинг конструктив бажарилиши, уларнинг шамол таъсирида туширмаслигини кафолатлайди. Ёнаётган хонага ҳаво туташ хоналарнинг оқимли туйнуклари орқали киради, туташ хоналарнинг ташқи ёриқлари турли шамол таъсиридаги зоналарда жойлашади. 

12. Тутун тарқалишини чегаралашга ва оқимларни бошқаришга  қаратилган конструктив ечимлар. Тутун ва ҳаво оқимларини бошқарувчи махсус техник ечимлар.

/2; 13; 17/


Тутун тарқалишини чегаралашга ва оқимларни бошқаришга  қаратилган конструктив ечимлар. Коммуникация тешикларини ҳимоялаш. Тутунни керак бўлган йўналишда чиқариб юбориш учун махсус қурилмалардан  фойдаланиш.

Механик ёки табиий қўзғатиладиган тутун йўқотиш тизимлари. 


Биноларнинг ёнғин хавфсизлигини таъминлашдаги асосий йўналишдан бири –бу  тутун тарқалишидан ҳимоя қилиш. Шунинг учун тутундан ҳимоялаш тизимларининг қурилмаларини танлашда ёки ўрнатишда уларнинг конструктив ечимларига катта аҳамият беришга тўғри келади, яъни ёнғин содир бўлган  жойларни изоляция қилиш ва эвакуация йўлларига тарқатмаслигини таъминлаш шарт. Ҳар бир технологик жараёнда хоналарни тутун тарқатмайдиган тўсиқлар билан ажратилиши лозим. Бу тўсиқларнинг оловга бардошлик чегараси камида 1,0 – 1,5 соат, бўлиши шарт. Ишлаб чиқариш  хоналарда тўла герметизация қилиш қийин,  бундай ҳолларда  тутун йўқотиш қурилмалари билан таъминланиши  зарур.

Конструктив ечимларда оловга бардошлилиги етарли даражадаги тутун ўтказмайдиган тўсувчи қурилмалар қўлланишини ва улардаги эшик ва технологик очиқ ўринларининг ҳимояси, коммуникацияларнинг зичлагичи учун туйнукларни, тутунни исталган йўналишда четлатиш учун махсус қурилма ва конструктив элементлар қўлланиши назарда тутади.

Биноларнинг тутунга қарши ҳимоялаш бўйича махсус техник ечимлар механик ёки табиий қўзғалувчи тутун четлатиш тизимини яратилишини ҳамда ҳимояланадиган ҳажмларда зина катагида, лифт қудуғида, даҳлиз шлюзларда ва бошқаларда ортиқча ҳаво босимининг жамини назарда тутади. Бундай тизимларни лойиҳалаш учун бирламчи маълумотлар ҳисоблаб чиқиб, аниқланади.

Биноларни тутундан ҳимоялашнинг асосий мақсади, ёнғин вақтида одамларни эвакуация қилиш учун зарур шароитларни яратиш ҳисобланади. Бу йўналишда одамлар оммавий равишда келиб турадиган болалар муассасалари, касалхоналар ва шу каби биноларни лойиҳалашда, қуришда ва фойдаланишда алоҳида аҳамият берилади.

Бинонинг тутунга қарши ҳимоя масаласи қониқарсиз ҳал этилган бўлса, ёнғин маҳсулотлари лифт қудуқлари, йўлаклар, зина катаклари, шамоллатиш тизимлари, ахлат тортадиган қувурлар, тўсиқ қурилмалар туйнук ва оралиқлар бўйлаб ёйилиб одамларни эвакуациясини қийинлаштиради, айрим  ҳолларда уни тўсиб ҳам қўяди. Масалан, қаватлараро йўлакларнинг тутунга тўлиши, ҳатто тутун бўлмаган зина катаклардан эвакуация учун фойдаланиш имконини бермайди.

Бундан ташқари, юқори ҳароратда қизиган ёниш маҳсулотлари ёнғин тарқалишига кўмаклашади ва муайян ҳолатда биринчи ёнғиндан узоқ масофада такрорий ёнғин чиқишига олиб келиши мумкин. Бу ёнғин ёйилишини чеклаш ва уни ўчириш учун зарур шароитлар яратиш билан боғлиқ биноларни тутундан ҳимоя қилишнинг иккинчи йўналишини белгилайди.

Қоидага биноан, меъёрланган ечимлар биноларни тутундан ҳимоялашда ёнғин талабларини бажариш бўйича икки йўналишда бир вақтнинг ўзида бажарилишини шарт қилиб қўяди. Масалан, биноларда тутун четлатувчи қурилмалар ҳажмий - режавий ва конструктив ечимлар билан бирга қўшни хоналарни тутун қопламаслиги ҳамда эвакуация йўлини таъминлаши лозим. Бу бир вақтнинг ўзида ўт ўчирувчи қисмлари келгунга қадар ёнғиннинг ёнаётган хонадан ташқарига тарқалмаслигини олдиндан кўрсатади, ёнғин ўчоғига ўт ўчириш воситаларини киритилишини енгиллаштиради.


Биноларнинг қаватлари ва хоналарига тарқаладиган тутунлардан ҳимояланишнинг асосий ҳимоясидан бири-бу бинолардаги содир бўлган ёнғинларни ўз вақтида ўчириш, тарқалишини чеклаш. Биз биламизки ёнғин натижасида бўлиниб чиқадиган тутун ҳар доим бино конструкция бўшлиқлари орқали бино қаватларига, эвакуация чиқиш йўлига, зинапояларга тарқалади.  Шунинг учун бинолар хоналарининг ёки эвакуация йўлакларининг деворларини қоплашда ишлатиладиган ёнувчи конструкцияларни ёнмайдиган ёки қийин ёнувчи материалларга алмаштириш талаб этилади.

   
Ёнғин вақтида одамларни эвакуациясида қўлланиладиган чиқиш йўл ва йўлакларини тутундан ҳимоялашдаги асосий ечимлардан бири –коридор (йўлакларини) ва зинапояларга тутун тарқамаслигини таъминлаш. Бу ечимни амалга ошириш учун қурилиш меъёрлари ва ёнғин хавфсизлиги қоида талабларига риоя қилишга тўғри келади. Амалиёт  шуни кўрсатдики, эвакуация йўл ва йўлаклардаги ўрнатилган қурилма (шкаф, стенд, ёнувчи қопламалар билан жиҳозлаш) одамларни эвакуациясига ёки ёнғинни тез тарқалишига сабаб бўлади. 


Биноларнинг қаватлари бўйича ёнғинни тарқалишининг яна бир сабаби, коридорлардаги ўрнатилган эшикларнинг ўз-ўзидан ёпиладиган қурилмалар билан таъминланмаганлиги, конструкцияларнинг  оловга бардошлик даражасидаги кўрсаткичларига тўғри келмаслиги, зинапоя майдонларида ҳар-хил ёнувчи материалларнинг сақланиши, шахталардаги қурилмаларнинг бири-бирига герметик уланмаслиги ҳисобланади. Биноларнинг тутундан ҳимоялаш тизимларини қурилмаларини ишга туширишда ҳар-хил усулларни қўллаш мумкин. Масалан механик ёки табиий. Механик усулда - автоматик равишда ишга қўшувчи махсус механизациялаштирилган  қурилмалар билан таъминланган бўлиши керак.

13. ШНЄ 2.01.02-04  бўйича функционал ёнғин хавфига кўра биноларнинг таснифи.  /15/


Бино ва иншоотларнинг ёнғин хавфлилиги бўйича тавсифланиши. Янги меъёрий ҳужжатга асосан  хоналарнинг таснифи.

Бино ва бино қисми - хонасининг қисми ёки хона гуруҳлари функционал ёнғин хавфи бўйича бир-бирига боғлиқ ҳолда ва уларни қўллаш усулига кўра ҳамда улардаги одамларни хавфсизлигига таҳдид солувчи ҳолатлар, яъни уларни ёшини, жисмоний ҳолатини, уйқу вақтидалигини асосий функционал контингент тури ва миқдорини ҳисобга олган ҳолда синфларга бўлинади:

Ф 1. Одамларни доимий яшаши ва вақтинчалик ( шу жумладан кечаю-кундуз) бўлиши учун (бу бинолар хоналаридан, одатда кечаю-кундуз фойдаланилади, булардаги одамлар контингенти турли ёшда ва жисмоний ҳолатда бўлишлари мумкин, бу биноларга ётоқхоналар бўлиши хос).

Ф 1.1. Болаларнинг мактабгача муассасалари, қариялар ва ногиронлар уйлари, касалхоналар, мактаб-интернатлар ётоқ бинолари ва болалар муассасалари.

Ф 1.2. Меҳмонхоналар, ётоқхоналар, санаторий ва умумий турдаги дам олиш уйлари, кемпинглар, отеллар ва пансионатлар ётоқ корпуслари.

Ф 1.3. Кўп хонадонли яшаш жойлар.

Ф 1.4. Бир хонадонли, шу жумладан бириктирилган яшаш жойлар.

Ф 2. Томоша ва маданий- маърифий муассасалари (бу биноларда асосий хоналар, маълум вақт давомида ташриф қилувчиларининг  оммавий келиб кетиши билан   ўзига хос).

Ф 2.1. Театрлар, кинотеатрлар, концерт заллар, клублар,истироҳат боғлари, спорт иншоотлари минбарлари билан, кутубхоналар ва бошқа муассасалар, ёпиқ биноларда ташриф буюрувчилар учун  ҳисобли ўриндиқлар сони билан  .

Ф 2.2. Музейлар, кўргазмалар, рақс заллари ва бошқа шунга ўхшаш ёпиқ хоналардаги муассасалар.

Ф 2.3. Ф 2.1. да кўрсатилган муассасалар очиқ ҳавода.

Ф 2.4. Ф 2.2. да кўрсатилган муассасалар очиқ ҳавода.

Ф 3.  Аҳолига хизмат кўрсатиш корхоналари (бу корхоналарнинг хоналарида ишловчиларга караганда келувчилар сони кўплиги билан   ўзига хос).

Ф 3.1.  Савдо корхоналари.

Ф 3.2.  Умумий овқатланиш корхоналари.

Ф 3.3.  Вокзаллар, аэропортлар.

Ф 3.4.  Шифохона ва амбулаториялар.

Ф 3.5.  Маиший ва коммунал хизмат кўрсатиш корхоналари бинолари (почта, омонат кассалари, транспорт агентликлари, ҳуқуқий маслаҳатхоналари, нотариал идоралар, кир ювиш, тикув ательелари, пойафзал ва кийим таъмирлаш хоналари, кимёвий тозалаш, сартарошхона ва бошқа шунга ўхшаш, шу жумладан ретуал ва диний муассасалар)га ташриф этувчилар учун ўриндиқлар сони ҳисобланмаган ҳолда.

Ф 3.6. Томошабинлар учун минбарлар, маиший хоналар ва ҳаммоми мавжуд бўлмаган жисмоний тарбия ва соғломлаштириш муассасалари ҳамда спорт-машғулотларини ўтказиш муассасалари.

Ф 4.  Ўқув юртлари, илмий ва лойиҳалаш ташкилотлари, бошқарув муассасалари (бу бинолар хоналари бир кеча-кундузнинг маълум вақт давомида  фойдаланилади, ва уларда, одатда, доимий равишда маҳаллий шароитларга кўниккан белгиланган ёшдаги ва жисмоний ҳолатдаги контингент одамлар бўлади).

Ф 4.1. Мактаблар, мактабгача ёшдаги муассасалар, махсус ўрта ўқув юртлар,  коллежлар, лицейлар.

Ф 4.2. Олий ўқув юртлари, малака ошириш муассасалари, мактабгача ёшдаги муассасалар. 

Ф 4.3.  Бошқарув органлари муассасалари, лойиҳа-конструкторлик ташкилотлари, ахборот ва таҳририят-нашр ташкилотлари, илмий-қидирув ташкилотлари, банклар, идоралар, офислар. 

 Ф 4.4. Ёнғин   ўчириш депоси.

 Ф 5. Ишлаб чиқариш ва омборхона бинолари, иншоотлари ва хоналари (бу турдаги хоналар учун  ишловчилар контингенти доимий равишда  мавжудлиги билан   тавсифланади, шу жумладан кеча-кундуз давомида).

 Ф 5.1. Ишлаб чиқариш бино ва корхоналари, ишлаб чиқариш ва лаборатория хоналари, устахоналар.

 Ф 5.2. Омборхона бино ва иншоотлари, техник хизмат кўрсатиш ва таъмирлаш ишлари, олиб борилмайдиган автомобилларни турар жойлари, архивлар, омборхона бинолари.

 Ф 5.3. Қишлоқ хўжалик бинолари. 

 Портлаб-ёниш ва ёнғин хавфига эга ишлаб чиқариш ва омборхона бинолари, хоналари бунда улардаги мавжуд портлаш ва ёнғин хусусиятига эга моддалар ва ашёларнинг миқдоридан келиб чиқиб ҳамда уларда жойлашган ишлаб чиқариш хавфлиги уларда мавжуд портлашга хавфли хусусиятли модда ва ашёларнинг технологик жараёнларини ҳисобга олган ҳолда ОНТП-24-86 га асосан тоифаларга бўлинади.



Ф1, Ф2, Ф3, ва Ф4 таснифи биноларда жойлашган ишлаб чиқариш ва омбор хоналари, шу жумладан, лаборатория хоналари ва устахоналар Ф5 таснифига тааллуқлидир.

14. Биноларнинг эвакуация йўл ва чиқиш йўлакларига тутунни тарқалишини чеклашга қаратилган ҳажмий-режалаштириш, конструктив  ечимлар. Тутунга қарши ҳимоянинг йўналишлари. 
/2; 13; 15; 16; 26/
 Ҳимоя қилинадиган объектларда тутун йўқотиш ва ҳаво билан тираб туриш механик тизимларидан фойдаланиш,  қўшни қаватлар ва эвакуация йўлларини тутунланиш манбаларидан ажратиш, изоляция қилишга қаратилган тузиш-лойиҳалаш ечимлари. Тутунланмайдиган зина катаклари билан бир пайтда бинонинг бошқа хоналаридан тутун ўтказмайдиган девор билан тўсилган, ҳар қаватда ташқаридан кириш жойлари яратилган зиналарнинг тузилиши


Биноларнинг тутунга қарши ҳимоясини таъминлашда ҳажмий-режалаштириш, конструктив ва махсус ечимларига катта аҳамият бериш талаб этилади. 

Ёнғин хавфсизлиги ва кўп қаватли биноларнинг тутун тарқалишидан ҳимоя қилиш йўлланиши меъёрий ва конструктив ечимларидан иборат. Аланга бўлган жойларни изоляция қилиш ва эвакуация йўлларидан тутунни йўқотиш шарт. 

Юқори қаватли биноларда ёнғин вақтида тутунни тарқалишининг асосий йўллари зинапоялар, лифт шахталари ва бошқа вертикал коммуникациялар ҳисобланади. Ёниш маҳсулотлари 20 м/мин тезликда тарқалади. Биноларнинг юқори қаватларида махсус тутунга қарши ҳимоя тизими ишламаган ҳолда туташ вақти 2-3 минут бўлиб, зинапоя ва лифт шахталарида ҳароратнинг ортиши (кўтарилиши) содир бўлади. Табиий текширувлар шуни кўрсатдики, 5 минут вақт давомида зинапоялар ҳажмида ҳарорат аниқ шароитда ёнғин  вақтида инсон ҳаёти учун хавфли бўлган ҳарорат бир неча бор ортади 2000С гача етади. 

Ёнғиннинг олдини олиши ва унинг оқибатлари бўйича юқоридаги алоҳидалик кўп қаватли биноларда тутунга қарши ҳимоянинг махсус усулларини ишлаб чиқаришни таъминлайди. Оддий қаватли бинолардаги тутунга қарши барча талаб меъёрлари кўп қаватли биноларда амалга оширилади. Коридорлардан тутунни ҳайдаш механик тизими қўшимча талаблар асосида 20 МПа кичик бўлмаган қолдиқ босим ҳосил қилган ҳолда лифт шахталарининг қўйи қисмларида, 2 турдаги тутамайдиган зина катакларида, даҳлиз-шлюз ўрнатилади. "А" ва "Б" тоифадаги хоналар учун сунъий ундашга эга сўрма умумалмашинув вентиляция тизимлари газ, буғ ва чанг ҳаво аралашмаси бўйича аланга тарқалишининг қуйи чегараси 0,1 миқдоридан кам бўлиши мумкин эмас. Ишлаб чиқариш "А" ва "Б" тоифадаги хоналарда ташқари ҳавонинг параметрларини ҚМҚ 2.04.05.-97 бўйича аниқлаш лозим.

Ҳар бир технологик жараён пайдо бўлганда ишлаган жойларни ва хоналарни тутун ўтмайдиган тўсиқлар билан ажратилиши лозим. Бу тўсиқларнинг оловга бардошлик чегараси камида 1,0 – 1,5 соат  бўлиши шарт. 

Моддалар ёниш пайтида катта аҳамият тутунни горизонтал тўплагичлардан тарқалишидан ва беркитишларни қувурлар билан кесишиш жойидаги тирқишлар сувоқ ёрдамида ёки ёнмайдиган мастика бўйича герметик ҳолга келтиради. Ҳаво қувурларни кесиш мумкин эмас.

Зинапояларнинг тутун тарқалишидан ҳимоя қилиши учун ҳар хил техник ечимлар ишлатилади.

Буларнинг ичида зинапоя тўсиқларининг оловга бардошлик чегараси 1,0 соат кам бўлиши мумкин эмас. 

Конструктив ва меъёрий техник ечимлари бино ёки иншоот хоналарининг фойдаланишида қават сонига боғлиқ зиналардан изоляция қилиниши шарт. Тутун тортувчи тузилишлар ёки қурилмалар кўп қаватли биноларда ишлатиши лозим.

Тутуннинг тарқалишини чеклашга мўлжалланган тизимларни экспертиза қилишда қуйидаги саволларга катта аҳамият берилади:

· зинапоялардан, ертўладан, хоналардан ва чордоқлардан тутун тарқалишига ҳимоя қиладиган ечимлар;

· тутунни ташқарига юборувчи қурилмалар ёки тизимларнинг мавжудлиги;

· зинапоялар деворлар ва тўсиқларнинг оловга бардошлик чегараси ва меъёрий ҳужжатлар талабларига мослиги;

· ахлат қувурларнинг зинапоя ёнидаги қурилмалари ва уларнинг техник талаблари бўйича;

· зинапояларда ишчилар жойлари, омбор хоналар, енгил ёнадиган моддалар қувурлари, электр кабеллар ва ҳаво тўплагичлар жойлаштириши мумкин эмас.

Тўғри бурчакли кесимли ҳаво қувурларнинг энг катта томонли ўлчами 2000 мм тенг. Умум алмашинув вентиляцияда тутун клапанларда, қувурларда ва лифт шахталарида ҳаракат қилганда тутун тезлиги қиймати 10 м/с тенг бўлиши шарт.

15. Ёғоч конструкцияларнинг оловга бардошлилик чегарасини ошириш ва уларни оловдан ҳимоялаш усуллари. 

/28; 29/
Ёғоч конструкцияларнинг ёнғин вақтидаги ҳолати. Ёнғин тарқалиши кўрсаткичлари, конструкцияларни ёнғиндан ҳимоялаш усуллари ва уларни ёнғинга чидамлилигини ошириш.

Кўпгина наслга мансуб дарахт (ёғоч)  ёйилиш  маҳсулотларининг  алангаланиш ҳарорати 270-300 0С оралиғида, ўз- ўзидан алангаланиш ҳарорати эса 330-470 0С оралиғида бўлади. 


Ёғоч конструкцияларни ёнишдан ҳимоялаш, уларни  антипиренлар билан сингдириш,  оловдан ҳимоя қопламаларни қўллаш, сувоқ ва сиртни қоплаш эвазига таъминланади. 


Антипиренларнинг оловга чидамли самараси бу, уларнинг целлюлоза билан  кимёвий таъсири, бунинг оқибатида ёнишнинг асосий алангаланиш фазасида ишлатилган материалдан чиқаётган иссиқлик миқдори камайишидир. Бунга, иссиқлик энергиясини асосий қисмини аккумуляция қиладиган қийин ёнадиган кўмирни чиқиши, сақични чиқиш йўлларини камайиши ва газ тузилишдаги маҳсулотларни чиқиш тезлигини пасайиши сабаб бўлади. 


Охирги вақтларда ёғочни сингдириш учун  қуйидагилар қўлланмоқда: фосфорнокислий аммонийнинг иккиламчи аралашмаси (NН4)2НРО4 ёки бирламчи аралашмаси (NН4)Н2РО4, сернокислий аммоний (NН4)2SО4, бура NaB4O7 10H2O.


Бу моддалар сувда яхши эрийди (10 0 С ҳароратда эриши тахминан 40 %), улар ногигроскопик (ҳаво намлиги нисбатида 80 % дан кам), ёнмайдиган ва учмайдиган ҳисобланади. Бир вақтнинг ўзида оловдан ҳимоя ва антисептик хусусиятларга эга бўлган аралашмаларни олиш учун, бу аралашмаларга фторли-натрий қўшилади. 


Антипиренларни камчиликлари, томчили-суюқ нам таъсири остида, ишлов берилган материалдан тузни ишқорланишидир. Бу ҳолатни олди олинмаса, яъни тузни ишқорланишини олди  олинмаса, оловдан ҳимоялаш хусусияти вақт ўтиши билан  пасаяди.


Тузларни ишқорланишини олдини олиш учун намдан ҳимоялаш қопламалари қўлланилади. Сувдан ҳимоялаш ва атмосферага чидамлиликни ошириш учун ёғли бўёқлар самарали ҳисобланади.


Антипиренлар билан чуқур шимдириш ва уни сиртга суртиш  усуллари мавжуд. Шимдирилаётган элементнинг 1 м3  га 75 кг дан кам бўлмаган миқдорда тузларни ютилиши усули билан қўлланиладиган чуқур шимдириш, ёғочни қийин ёнувчи материалга айлантиради. Элементларни чуқур шимдириш махсус автоклаваларда босим остида ва иссиқ-совуқ ванналар усули билан амалга оширилади. Ёғочни шимдириш жараёнининг давомийлиги қуйидаги жадвалда кўрсатилган.

	ёғочнинг насли
	жараён давомийлиги, соат
	босим баландлиги, МПа

	қайрағоч, қайин, қорақайин
	2-6
	0,8-1

	қайрағоч, кедр
	8-12
	1-1,2

	шумтол
	10-12
	1,2-1,5

	эман
	15-20
	1,5-1,6


Ёғочга оловдан ҳимоя таркиби билан  юзаки ишлов беришга, антипиренлар билан юзаки ишлов бериш, бўёқлаш ва суртиш киради. Оловдан ҳимоя таркиблари ёғочга қандай ишлов беришдан қатъий назар уч гуруҳга бўлинади: атмосферага чидамли; намга чидамли; намга чидамсиз. Атмосферага чидамли таркибларга атмосфера таъсирига учрайдиган  бино ва қурилмаларнинг ташқи қисмини қоплаш учун ишлатиладиганлари киради. Намга чидамли таркиблар билан  ҳаво намлиги 61-75 % бўлган ёпиқ хоналарда эксплуатация учун мўлжалланган бинонинг қисмларига ишлов берилади  (чордоқсиз қоплама, ёпиқ омбор ва бошқ.). Намга чидамсиз таркиблар ҳаво намлигини 60 % бўлган, намланишдан ҳимояланган ёпиқ хоналардаги конструкцияларга ишлов бериш учун мўлжалланган. Заводларда амалга ошириладиган ёғоч элементларга  оловдан ҳимоя таркиблари билан  ишлов бериш атмосферага чидамли ва намга  чидамли таркиблар билан  амалга оширилиши керак, чунки элементларни монтаж қилишда, сақлашда ва ташишда улар намланиши мумкин. Юзаки ишлов бериш чўтка ёки краскопульт ёрдамида бажарилади. 


Юзаки ишлов беришни барча усуллари, ёғочни  ёнадиган гуруҳдан қийин ёнадиган   гуруҳга ўтказиш учун етарли эмас. Юзаки оловдан ҳимоя қилиш воситалари ёғочни ёнишини фақатгина бир неча минутга олдини олади, ҳамда қисман  иссиқлик таъсир этганда ёғоч конструкциялар бўйлаб олов тарқалишини олдини олади. Ёғочга юзаки ишлов бериш, кўп ҳолларда ёнғинни содир бўлишини  олдини оладиган жиддий профилактик тадбир ҳисобланади. Ёғочни юзаки ҳимоя қилиш усуллари фуқароларни хавфсиз эвакуация  қилишда катта аҳамиятга эга.


Ёғоч конструкцияларга антипиренлар билан  юзаки ишлов бериш, қуруқ тузни 1 м2 ишлов бериладиган юзага  100 гр дан кам бўлмаган миқдорда сарф қилинса, самарали ҳисобланади.


Ёғоч конструкцияни ёнишдан ҳимоялашда энг самарали восита, бу сувоқ ва сиртни қоплаш ҳисобланади.


Сувоқ ва  сиртни қоплашнинг афзаллиги, ёғочни ўз ўзидан алангаланиш ҳароратигача қизишини секинлаштиришни таъминлаб берадиган термик қаршилигидир. Шу нуқтаи назардан, юқори термик қаршиликка қодир бўлган сувоқ ва сиртни қоплашни қўллаш мақсадга мувофиқ бўлади. 


Конструкцияни оловга бардошлик чегарасини аниқлаш борасида ўтказилган тажрибалар шуни тасдиқламоқдаки, ҳўл сувоқнинг ҳимоялаш самараси 15-20 минут вақти билан  ўлчанади ва бу унинг қалинлиги, тури ва суртилиш усулига боғлиқ.


Сувоқ қилинган ёғоч конструкция қуйидаги олов тарқалиш чегарасига эга: горизонтал конструкциялар учун  20 см дан кам эмас, вертикал конструкциялар учун 40 см дан кам эмас. Бу эса сувалган ёғоч биноларни бир қатор ижобий ҳолатлар билан таъминлайди.  


Сиртни қоплаш материалларига гипс сувоқ, асбестцемент листлар, ғишт ва бошқалар киради. Қуруқ гипс сувоқ оловга чидамлилик бўйича ҳўл сувоққа қараганда кам самаралироқ. Қуруқ гипс сувоқнинг оловга чидамлилик самараси 10 минут вақти билан   ўлчанади, бу вақт ўтиши билан  ҳимояланаётган конструкциялар ёнади. 


Девор сиртини қоплаш учун икки хилдаги асбестцемент листлар қўлланилади: профилланган ярим тўлқинли ва тўлқинли, ҳамда оддий-текис ва безакли (декоратив). 


Асбестцемент листлар ёнмайдиган ҳисоблансада, лекин оловдан ҳимоя қилиш самараси  цемент ёки оҳак сувоққа қараганда пастроқ. Бу 6 мм қалинликдаги асбестцемент листларнинг термик қаршилиги, ҳўл сувоқникига қараганда пастлиги билан изоҳланади. Бундан ташқари, асбестцемент листлар юқори ҳароратда бузилади ва бу листларнинг алоҳида бўлаклари айтарли масофага учиши мумкин. 


Ёнғиндан ҳимоя воситалари сифатида сувоқ ва сиртни қоплаш, лойиҳалаш  меъёрларига асосан ёғоч биноларда зарур. Бундай бинолар, бир ва икки қаватли қурилишларда ёки ўрмонга бой ҳудудлардаги фуқаролар яшаш уйларини қуришда қўлланилади. Сувоқ ва сиртни қоплаш қишлоқдаги саноат ва мол фермалари биноларида қўлланилади. Баъзи ўрмонсиз ҳудудларда, девор каркасини тўлдириш сифатида қамиш, пичан ва бошқа ёнувчи материаллардан фойдаланилади. Бундай деворларни оловдан ҳимоя қилишни энг ишончли воситаси, бу уларни яхшилаб сувоқ қилиш ва ҳаво йиғиладиган қатламларни йўқотишдир. Шу билан бир қаторда шуни назарда тутиш керакки, сувоқ қилинган тақдирда ҳам, бино айтарли  даражада ёнғиндан хавфли ҳисобланади. Вақт ўтиши билан  сувоқ ўзини сифатини ва бутунлигини йўқота бошлайди, бу эса ёнғинни ҳосил бўлиши ва уни тарқалиб кетишига олиб келиши мумкин. 

16. Металл конструкцияларнинг оловга бардошлилик чегарасини ошириш ва уларни оловдан ҳимоялаш усуллари. 

/28; 29/
Металл конструкцияларнинг ёнғин вақтидаги ҳолати. Ёнғин тарқалиши кўрсаткичлари, конструкцияларни ёнғиндан ҳимоялаш усуллари ва уларни ёнғинга чидамлилигини ошириш.

Металл конструкцияларни оловдан ҳимоялашни анъанавий усули, бу оғир ва енгил бетон, ғишт, цементли-қумли сувоқ билан ҳимоялашдир. Бу материаллар деярли конструкцияларни исталган оловга бардошлик чегарасини  ҳосил қилиши мумкин. Демак, пўлат конструкцияларни оловга бардошлик чегарасини 2 соатга етказиш учун,  қалинлиги 60 мм бўлган оғир бетон ва гипс қатламини, 50-60 мм сувоқ, 65-мм ғишт қатламини яратиш керак бўлади.  

Ғишт билан ҳимоялаш, ички ва ташқи конструкцияларни оловдан ҳимоялаш учун қўллаш тавсия этилади. Ғишт (а=6,5 см) билан ҳимоялангандан сўнг пўлат конструкциялар оловга бардошлик чегараси  2,5 соатга тенг бўлади. Оловдан ҳимоялаш қурилмаси учун лой ғишт, керамик тош, трепел ва диатомитлардан бажарилган ғишт ва тошлар, силикат ғишт қўлланилади. Ғишт билан ҳимоялашни тайёрлашда русуми 50 дан паст бўлмаган цемент қум қоришмалар қўлланилади. Ёпишқоқликни оширувчи модда сифатида русуми 400 дан паст бўлмаган портландцемент, шлакопортландцемент  ва тез қотувчи портландцементлари қўлланилади. Ғишт билан ҳимоялашни  мустаҳкамроқ қилиш учун, уни қиздириб ётқизилган пўлат ёки совуқ тортилган арматурали сим билан арматураланади (диаметри 8 мм дан ошмаслиги керак). 

Цемент-қумли сувоқларни ташқи конструкцияларни оловдан ҳимоялаш билан бирга, хона ичида жойлашган конструкцияларни оловдан ҳимоялаш учун ҳам қўлланилади. Улар таркибида русуми 400 дан паст бўлмаган цемент қўлланилади. 

Бетонлаш ва ғишт билан ҳимоялашни биноларни таъмирлашда ва кўтарувчи конструкцияларни мустаҳкамлигини оширишда, биноларни оловга бардошлик даражасини юқорироқ даражага кўтаришда қўлланилади. Ғишт билан оловдан ҳимоя қилишни ёнғиндан сўнг ҳам қайта бажарса бўлади. Металл конструкцияларни оловдан ҳимоялашни анъанавий  усуллари оловдан ҳимоялаш бўйича умумий ишларни 30 % ташкил этади. Лекин анъана бўлиб қолган бу усуллар кам ишлаб чиқарувчан ҳисобланади, чунки улар арматуралаш иш сиғимлари билан боғлиқ. Ундан ташқари бетонлашни, ғишт тахлаш ва цемент-қумли сувоқларни қўллаш бино каркаси вазнини ошириб юборади, бу эса пойдеворга тушадиган юкламани оширади, қурилиш муддатларини узайтиради. 

Иссиқликни изоляция қиладиган сувоқлар. Вермикулит ёки перлит қумидан бажарилган тўлдирувчидан иборат сувоқ  таркибига цемент ёки гипс  ҳамда суюқ шиша киради.

Оловга бардошликни ошириш учун таркибларга вермикулитдан ташқари минерал пахта ва асбест қўшилади. Ёпишқоқликни таъминлайдиган моддани танлаш конструкцияни ишлаши намлик режимига боғлиқ. Суюқ шиша ва гипсдаги аралашмалар намлиги 60 % гача бўлган хоналарни сувоқ қилиш учун қўлланилади. Иссиқликни изоляция қиладиган сувоқларни ҳажмий вазни тўлдирувчи ва ёпишқоқликни таъминлайдиган моддага қараб 300-470 кг/м3 ни ташкил этади. Иссиқликни изоляция қиладиган сувоқлар коррозияга қарши ҳисобланмайди, шунинг учун агрессив муҳитда фойдаланишда сувоқдан олдин металл конструкция сиртига коррозияга қарши ҳимоя таркиблари билан ишлов берилиши керак. 

Оловдан ҳимоя қопламлари. Металл конструкциялар учун оловдан ҳимоя қопламларининг бир неча таркиблари ишлаб чиқилган. Улар ичида ҳажми 250-300 кг/м3 ни ташкил этадиган ОФП-ММ фосфат қопламлари кенг тарқалган. Қоплама таркибига сифати паст бўлган асбест ёки шлакли (донали) минерал тола, суюқ шиша ёки нефелин қотирувчиси киради. Дастлабки композиция сарфи металл конструкцияни талаб этиладиган оловга бардошлик чегарасига боғлиқ ҳолда 6-15 кг/м2 ни ташкил этади. 

ОФП-ММ қопламини пўлат конструкцияларни ҳимоялаш учун қўлланилади (колонналар, тўсин, ромлар). Қопламадан фойдаланиш 70 % дан ошмаган намликда тавсия этилади. Ҳавонинг намлиги юқори бўлганда ишлаш учун қопламани эмал қатлами билан изоляция қилинади. 

Тез қотувчи цемент асосидаги қоплама таркибига БТЦ-500 (62,5 %) тез қотувчи цемент, перлит (10 %), суюқ шиша (6,2 %) киради.

Оловдан ҳимоя қопламини тайёрлаш ва суртиш технологияси оддий, бу эса уларни завод шароитларида ҳам қўллаш имконини беради. Уларни тайёрлаш учун компонентлар саноат масштабида тайёрланади. ОФП-ММ қоплами таркибига фосфат қотирувчисини киргизиш, қопламани термик қуритишни ҳожати йўқлигини таъминлайди, физика-механик кўрсаткичларини яхшилайди ва оловдан ҳимоялаш хусусиятини оширади. 

Шишувчи бўёқлар. Металл конструкцияларни оловдан ҳимоялашни ривожланаётган воситаларидан бири шишувчи бўёқлар ҳисобланади. Улар конструкциялар сиртига юпқа қатлам билан суртилади. Тахминан 179 0С ҳароратда бўёқ шишади ва термоизоляцион қатлам ҳосил қилади, унинг қалинлиги бир неча см ни ташкил этади. Иссиқлик ўтказувчанликни пастлиги ҳисобига шишувчи қатлам металлни тез қизишини олдини олади. У органик ва ноорганик моддалардан тузилган кўп фазали тизимни ўз ичига олган. Ёпиқ ячейкаларда  азот ва углерод-II оксид гази сақланади.  Металл сиртига бўёқни икки-уч қатламда суртилади. Бир қатламда суртиш конструкцияни бўёқни шишиши жараёнида ҳосил бўлиши мумкин бўлган ёриқлардан сақлайди. Шишувчи бўёқлар пўлат ва алюминий конструкцияларга, уларни оловга бардошлик чегарасини ошириш мақсадида ишлов бериш учун мўлжалланган. Бўёқларни ривожланган сирт учун ишлатиш тавсия этилади (колонналар, тўсинлар, ромлар). Уларни намлиги 80 % дан ошмайдиган агрессив буғлар, газлар бўлмаган ва 350С дан ошмайдиган ҳароратдаги ёпиқ хоналарда қўллаш тавсия этилади. Намлик юқори бўлган шароитларда фойдаланиш учун комплекс таркиблар қўлланилади: коррозияга қарши қоплама, бир вақтнинг ўзида декоратив қоплаш вазифасини бажарувчи шишувчи бўёқ ва намдан ҳимоя материали. 

ВПМ-2 шишувчи бўёғи – полимер боғловчиларни сувли эритмасидаги толали ва термочидамли газ ҳосил қилувчи тўлдирувчилар аралашмасини ўз ичига олган. Композиция ММ-50 сақичи, карбоксиметилцеллюлоза, аммофос, дициандиамид, асбест ва бошқ. ташкил топган.   

Вермикулит асосидаги таркибга суюқ шиша, вермикулит, мочевиноформальдегид сақичи, рух (цинк) оксиди, асбест, дициандиамид, кремнефторли натрий киради.

«Экран» бўёғини бошланғич композицияси мочевиноформальдегид сақичи, суюқ шиша, дициандиамид, рух оксиди, перлит ва асбестдан ташкил топган. Унинг камчилиги бу, ёпишиш хусусиятининг пастлигидир.   Шу сабабли суртишдан олдин ҳимоя этилаётган сиртни нотекис (ғадир) қилиш, анкер моякларни ўрнатиш тавсия этилади. Лекин, бу иш сиғимини ва оловдан ҳимоялаш маблағларини ортишига олиб келади.

Шишувчи бўёқлар билан ҳимояланган металл элементлар ва ҳақиқий намуналар синалганда, қалинлиги 4-5 мм.га тенг қуруқ қатлам пўлат конструкциянинг оловга бардошлик чегарасини 0,75 соат, алюминий элементни 0,25 соатга етказади.  Олов таъсирида аста секин композиция углеродини  ёниши ва шишувчи тизимни бузилиши рўй беради. 

Плитали ва листли иссиқликни изоляция қиладиган материаллар. Металл конструкцияларни оловдан ҳимоялашда иссиқликни изоляция қиладиган материалларни (гипс-картон ва гипс толали листлар, перлит фосфогел ва асбест-цемент листлар ва бошқ.) қўллаш самара беради. Уларни конструкцияларни ташқи кўринишига юқори талаблар қўйилганда ҳамда вазнини ошмаслиги тавсия этилганда қўлланилади. 

Қурилишда асбест-цемент плиталарни қўллаш кенг тарқалган. Уларни металл конструкцияларни оловдан ҳимоялаш мақсадида сиртни қоплаш сифатида қўллаш ривож топмоқда. Асбест-цемент плиталарни оловдан ҳимоялаш хоссаларини тадқиқ қилиш борасида қатор синовлар ўтказилган. 500х500х12 мм даги намуналар махсус таркиб билан пўлат пластина сиртига қотирилган. Плиталарни оловдан ҳимоялаш хоссасига баҳо бериш, пўлат пластинани 5000С гача қизиш вақти билан қабул қилинади. Синовлар асбест-перлит-цемент плиталарни оловдан  ҳимоялаш хоссаси  юқори эканлигини кўрсатди. Қалинлиги 3, 8 ва 25 мм га тенг ҳимояланган пўлат плиталарни оловга бардошлик чегараси 0,83,  1,3  ва 2,5 соатни ташкил этади. 

17. Биноларнинг тутунланмайдиган зинапоя ва  катакларидаги,  ертўла ҳамда цокол қаватларидаги  ҳаво алмашув тизимларига қуйиладиган талаблар. 

/2; 6; 14; 15;16/


Биноларнинг тутунланмайдиган зинапоя ва  катакларидаги ҳаво алмашуви ва уларнинг қурилмаларига  қўйиладиган талаблар. Ертўла ҳамда цокол қаватларидаги  ҳаво алмашув тизимларига қуйиладиган талаблар.


Кўп қаватли биноларни эксплуатация қилиш амалиёти шуни кўрсатдики, зинапоя катакларининг тутамаслиги яширин ҳаво кириши билан бутунлай кафолатланмайди. Шунинг учун жой ва маъмурий биноларда тутунга қарши ҳимоя тизими ҳолати доимий кузатуви бўлмаган жойларда бундай зиналар 1-турдаги  тутамайдиган зиналар билан алмаштирилади. Уларнинг сони турар жой ва маъмурий биноларда тутамайдиган зинапоя катаклари умумий сонининг 50 % дан кам бўлмаслиги керак. Саноат биноларида шундай меъёр мавжуд эмас. 

Юқори қаватли биноларда оддий зинапоя катаклари қурилмаси тутамайдиган мажмуаси билан рухсат этилмаган. Ёнғин вақтида ёнувчи маҳсулотлар оддий зинапоя катаклари орқали ўтиб, эвакуация коридорларини тутун билан ўраб олади, одамларни мустақил эвакуациясини ҳосил қилади ва бинонинг тутунга қарши ҳимояси фойдасиз ҳолга келади. 

Қаватлар бўйича коридорлар ва кутиш залларидаги тутунни чиқариш (ҳайдаш) учун ҳар бир қаватда тутун ҳайдовчи шахталар назарда тутилади. 

Тутун ҳайдовчи тизимлардан чиқувчи ёнаётган хонадан  ёнувчи маҳсулотлар шамоли коридорга кирувчи газлар ҳисоботи, очиқ эшиклар орқали ёнаётган қават коридорига кирувчи, ҳаво сарфи ва тутун ҳайдовчи шахта оралиқларидан ҳавонинг сўрилиши ва ёнмайдиган бино қаватларидаги ёпиқ қаватлараро буғ йўли беркитиб-очиб турувчи клапанлар орқали ҳисобланади. Икки қувурни улаётганда, қувурларнинг уланган жойи тагидан 1 м кам бўлмаган баландликда бўлиши лозим. Қувурларни ўтга чидамлилик чегараси 0,75 соатдан кам бўлиши мумкин эмас. Иссиқлик қувурдаги иссиқлик сақлаш қатламасида ҳарорат қиймати 70 ОС баланд бўлмаслиги лозим. Тутун каналларда  горизонтал шоҳларнинг узунлиги 10 м бўлиши керак. Портлашга хавфли  ҳаво- чангли аралашмалар учун девордан 5 м масофада тутун йўқотиш мослама ўрнатилиши шарт.


Баландлиги 28 метрдаги бўлган биноларда одатий зина катакларида ахлат ўтказгичлар ва хоналарини ёритиш учун электр ўтказгичлар назарда тутишга йўл қўйилади.


Оддий зина катакларнинг ҳажмида фақат сақлаш хоналарни жойлаштиришга рухсат берилади.

 
Биринчи ёки ертўла қаватнинг зина катагининг остида иситиш, сув ўлчагич, электр асбобларни текшириш учун хоналарни жойлаштириш лозим.


Зина катакларидан тутун қопламайдиганларидан ташқари 1-қаватда пастга тушмайдиган иккидан кўп бўлмаган лифт жойлашига рухсат этилади.

 
Тутун қопламайдиган зина катакларида биринчи қаватдан пастга тушмайдиган, лифт шахтасини тўсувчи қурилмалари ёнмайдиган ашёлардан бўлган, иккитадан кўп бўлмаган лифт жойлаштиришга йўл қўйилади.


Бинолар ташқарида жойлаштирилган лифт қудуқлари фақат  ёнмайдиган конструкциялардан тўсувчи қурилмаларини ишлатиш мумкин ва уларнинг ёнғинга  бардошлик чегараси меъёрий қоидаларга тенг бўлиши шарт эмас.


Тутун қопламайдиган зина катакларида фақат иситиш жиҳозларини жойлаштириш мумкин.


Зина катаклари бевосита ташқарига, бино атрофидаги ҳудудга чиқиши керак. Зина катакларидан, шунингдек вестибюлга чиқиш мавжуд бўлса, у ҳолда вестибюл йўлаклари ва ёнидаги хоналардан 1-турдаги ёнғинга қарши пардеворлар билан   ажратилган бўлиши лозим


Иккита зина катакларидан эвакуация чиқиш жойлар бўлганда ва улар умумий вестибюл томондан чиқиш жойи орқали бевосита ташқарига чиқиши лозим.


Н I-турдаги зина катаклари фақат, бевосита ташқарига чиқиш жойига эга бўлиши керак.

 
Зина катаклари Л 2 турдаги зиналардан катаклар бундан мустасно, одатда, ташқи деворда, ҳар бир қаватда юзаси 1.2 м2 дан кам бўлмаган ёруғлик тушувчи бўшлиқларига эга бўлиши лозим.


Биноларда эвакуация учун мўлжалланган, 50% дан кўп бўлмаган ички зина катакларини  ёруғлик тушувчи бўшлиқларсиз назарда тутилишига йўл қўйилади:


-Ф2,Ф3 ва Ф4 синфга мансуб – Н2 тоифали ёки Н3 ёнғин чоғида ҳаво босими;


-Ф5 синфга мансуб В тоифадаги баландлиги 28м гача, Г ва Д тоифадагиларда бино баландлигидан қатъий назар, Н3 тоифадаги ёнғин чоғида ҳаво босими.


Л2 турдаги зина катаклари томёпмада 4м2 дан кам бўлмаган ёруғлик тушувчи бўшлиқларга, зинапоялар оралиғида эни 0,7 м дан кам бўлмаган масофага ёки бинонинг бор баландлиги бўйича шарқий кесимида юзаси 2 м2дан кам бўлмаган ёруғлик шахтасига эга бўлиши лозим.


Н2 ва Н3 туридаги зина катаклари тутунга қарши ҳимояси ҚМҚ 2.04.05-97 меъёрий ҳужжатларига биноан назарда тутилиши лозим.


Зарур бўлса Н2 турдаги зина катакларини 1-чи турдаги туйнуксиз ёнғинга қарши пардеворлар билан   баландлиги бўйича қисмларга бўлиш лозим, бунда қисмларга ўзаро ўтиш жойлари зина катаги ҳажмидан ташқарида бўлади.


Н2 турдаги зина катакларида ойналар очилмайдиган бўлиши лозим.


Н1 турдаги тутун қопламайдиган зина катакларига ташқи ҳаво минтақаси орқали олиб берувчи ўтиш жойининг тутун қопламаслиги унинг конструктив ва ҳажмий-режавий ечимлари билан таъминланиши лозим. Бундай ўтиш жойлари очиқ бўлиши зарур.

Ертўла ва цокол қаватлардаги хоналаридан бевосита тутун чиқарилишини одатда тутун клапанлар бўлган тутун шахталари орқали табиий мойиллиги бор тортувчи тизимлар билан ёки очиладиган шамол кирмайдиган ойнабанд туйнук орқали кўзда тутиш лозим.

Деразаларга ёнма-ён бўлган кенглиги 15 м бўлган зоналардан тутунни полдан ости 2,2 м дан кам бўлмаган баландликда жойлашган деразаларнинг тавақалари (фрамугалари) орқали чиқариб юборишга рухсат этилади.

Тутунга қарши ҳимоя учун:

· ёнғин пайтида тутун чиқарилаётганда юмшоқ тагликсиз хизмат кўрсатаётган хона тоифасига мувофиқ бажарилган электродвигатель билан бир вақтда жойлашган радиал вентилятор қурилмаларининг ўрнатишини кўзда тутиш лозим. Ёнмайдиган материаллардан тайёрланган юмшоқ тагликларни қўллашга, шунингдек, ҳаво билан совутилаётган понасимон қайишли ёки муфтали узатгичнинг радиал вентилятор ускуналарини қўллашга рухсат этилади;

· хоналардан бевосита тутун чиқарилаётганда – ўтга бардошлик йўлаклар ва холлардан – 0,5 соат ёнғиндан кейин ёнмайдиган материаллардан тайёрланган ҳаво қувурларини ишлатиш керак;

· ёнғиндан сўнг газларни чиқариб юбориш учун 0,75 соат, йўлаклар, ҳоллар ва хоналардан тутун чиқариб юборилаётганда 0,5 соат ўтга бардошлик чегарасига эга ёнмайдиган материаллардан тайёрланган ёнғин пайтида автоматик тарзда очиладиган тутун клапанларини кўзда тутиш лозим.

Битта хонага хизмат кўрсатувчи тизим учун ўтга бардошлик чегараси меъёрланган чегарага эга тутун клапанларини қўллашга рухсат этилади.

Тутун қабул қилиш ускуналарини хона, тутун зоналари ёки тутун резервуарлари юзалари бўйича иложи борича бир текисда жойлаштириш лозим. Битта тутун қабул қилиш ускунаси хизмат кўрсатаётган юзани 900 м2 дан ортиқ бўлмаган ҳолда қабул қилиш лозим.

Пастда жойлашган қаватлар ва ертўлалардаги тутун чиқарувчи шахталардан, аэрацияланаётган оралиқларига тутун чиқаришни кўзда тутишига рухсат этилади. Ёнғинга хавфли ҳароратлари қувурларида иссиқликнинг сақлаш қатлами бўлса, 35оС қийматидан баланд бўлиши мумкин эмас. Асосий сув ва буғ иситиш тизимлари учун энг катта ҳарорат миқдори 150 оС тенг бўлиши шарт. Бу ҳолда шахта оғзини аэрацияланаётган оралиқни полдан камида 6м баландликда бинонинг қурилиш конструкциясининг горизонтал бўйича камида 1 м ва вертикал бўйича ками 3м масофада ёки тутун шахталари оғзида дренчер намланиш ташкил этилганда полдан камида 3м баландликда тутун клапанлари ўрнатмаслигини кўзда тутиш лозим. Сунъий ундашга эга сўрма ёки оқма-сўрма вентиляцияни 0,5м ва ундан каттароқ чуқурчалар, шунингдек, кун сайин хизмат кўрсатишни талаб этадиган ҳамда «А» ва «Б» тоифали хоналарда жойлашган ёки солиштирма оғирлигидан ортиқроқ бўлган газ, буғ ва аэрозоллар ажралаётган хоналардаги кузатиш ариқлари учун кўзда тутиш лозим.

18. Ёнғинга қарши тўсиқлар. Уларнинг вазифаси ва турлари. Ёнғинга қарши тўсиқларни жойлаштириш ва лойиҳалаш. 

/14; 15; 20/


Ёнғинга қарши тўсиқларнинг вазифаси. Умумий ва маҳаллий ёнғинга қарши тўсиқлар. 

 Ёнғинга қарши тўсиқлар деганда - ёнғинларнинг тарқалишини маълум бир кўрсатилган  вақтга чеклайдиган ҳамда меъёрий талабларга  жавоб берувчи барча конструктив ёки ҳажмий режалаштириш ечимларини тушунамиз. Уларнинг асосий вазифаси хоналардаги ёнғинни бошқа хоналарига тарқалишини олдини олиш. Ёнғинларни чеклаш мақсадида биноларга ёнғинга қарши тўсиқларни қуйидаги турларини ўрнатиш кўзда тутилади:

-умумий;

-маҳаллий.

Умумий тўсиқлар – биноларнинг хоналардаги ёнғинни хоналардан-хоналарга, қаватлардан қаватларга тарқалишини чеклашга мўлжалланган (масалан, ёнғинга қарши девор, тўсиқлар, ораёпмалар, бинолар орасидаги масофалар ва бошқалар);

Маҳаллий тўсиқлар - ёнғин конструкция ёки уларнинг  бўшлиқлари, тўкилган  суюқликларнинг  юзаси орқали тарқайдиган ёнғинни чеклашга мўлжалланган (масалан, бортиклар, дренажлар, диафрагмалар, тўсиқлар ва ҳ.к.).

Кўпинча ёнғинга қарши тўсиқлар уларда турли тешик ва тирқишлар мавжуд бўлгани сабабли ўз вазифасини бажара олмайди. Талаб этилган  ҳимоя бўлмаса, ёниш маҳсулотлари, қатор ҳолларда эса аланга ҳам қўшни хоналарга тарқалади. 

Ёнғин сифатсиз терилган девор орасидаги тирқишлар, бўйлама ва кўндаланг деворлар орасидаги тўлдирилмаган чоклар, осма панеллар бўйлама ва кўндаланг чоклари орқали тарқалган ҳоллар бизларга маълум. Кўпинча ёнғин қурилиш конструкциялари (тўсин, пардевор ва бошқалар) ёриқлари, деворлар ёриқларидан тарқалади. Ёнғинга қарши девор ва бостирмаларни кесиб ўтган ҳаво ўтказгич, вал, конвейер, кабел ва бошқа муҳандислик тармоқлари ёнғин тарқалиб кетиши сабабчиси бўлган ҳоллар ҳам кам эмас.

Меъёрий талабларга кўра, ёнғинга қарши ташқи деворлардаги тешиклар майдони умумий майдоннинг 25% дан ортмаслиги  ва ўтга чидамлилиги чегараси 1,2 соатдан кам бўлмаслиги керак.

Ёнғинга қарши девор. Ёнғинга қарши девор биноларни ҳажми бўйича хона ва бўлинмаларга бўлиб турувчи  конструкция. Ёнғинга қарши девор - пойдевор (фундамент) ёки пойдевор балкасининг устига жойлашган бўлиб, бинонинг баландлиги бўйича бинонинг конструкцияларни баландлиги бўйича кесиб ўтади. Ёнғин бўлмаларининг майдони меъёрий ҳужжатларга асосан аниқланади.

Тўсиқлар. Тўсиқ ёнғинга қарши тўсиқларнинг бир тури ҳисобланиб, улар ишлаб чиқариш соҳаларида кенг қўлланилади. Уларнинг асосий вазифаси ишлаб чиқариш корхоналаридаги технологик жараённинг ёнғин хавфлилигига ва ҳар хил функционал вазифасига қараб биноларнинг хоналарини бўлинмаларга бўлиш. Бўлинмаларга бўлишнинг асосий мақсади, қўшни хоналарга заҳарли ва газ-буғли портлаш хавфи бўлган ёки чанг ҳаволи аралашманинг тарқалишини чеклаш.

19. Ёнғинга қарши тўсиқлардаги эшик ўринларини ҳимоя қилиш. 

/14; 15;20/


Ёнғинга қарши тўсиқлар эшик ўринларини ҳимоя қилишга мўлжалланган ёнғинга қарши эшикларнинг турлари. Ёнғин шароитида бир қаватли темир эшикнинг ҳолати. Иссиқликдан изоляция қилинмаган темир эшиклар ишлатиладиган вазиятлар. Ўтга чидамлилик  талаб этилган чегарасини таъминлай оладиган эшиклар тузилишига қўйиладиган талаблар. Ёнғинга қарши тўсиқ сифатида ёғоч эшиклардан фойдаланиш.

Ёнғинга қарши эшиклар ёнғинга қарши  деворлар ёки бошқа ёнғиндан сақлайдиган тик тўсиқлар эшик ўрнини ҳимоя қилишга мўлжалланган. 

Ёнғинга қарши эшиклар тури ва уларнинг ўтга чидамлилиги минимал чегарасини ШНҚ 2.01.02-04 «Бинолар ва иншоотларнинг ёнғин хавфсизлиги» 2 жадвалига мувофиқ қабул қилиш керак.

	Ёнғинга қарши тўсиқлар
	Ёнғинга қарши тўсиқлар ва тўсиқ  қисмларининг турлари
	Ёнғинга қарши тўсиқ-лар ва тўсиқ  қисмла-рининг оловга бардошлилик чегараси, с

	Ёнғинга қарши эшик 
	1

2

3
	1,2

0,6

0,25




Эшиклар бинони бўлмаларга ажратадиган ёнғинга қарши деворларда, турли даражада ёнғинга хавфли бўлган ва турли вазифаларни бажарадиган ишлаб чиқариш ҳамда функционал жараёнларни бир-биридан ажратиб турадиган пардеворларда ўрнатилади. Бир бинода турли жараёнлар тўплангани сабабли ёнғинга қарши пардеворлар вазифаси, демак, эшик-деразалар ўрнини ҳимоя қилиш масаласи ҳам катта аҳамиятга эга бўлади

Портлаш ва ёнғиндан хавфли ишлаб чиқариш корхоналарида зина катакларини  ҳимоялаш учун  алоҳида аҳамият берилади. Амал қилаётган ёнғинга қарши меъёрларга мувофиқ, зина катагидан А ва Б тоифаларига оид ишлаб чиқариш хоналарига кириш жойларида ёнғинга қарши эшиклар билан ҳимояланган бўлиши керак. Ёнғинга қарши эшиклар оммавий равишда ишлатилиши сабабли уларнинг турли тоифалари ишлаб чиқилган.

20. Ёнғинга қарши деворларга қўйиладиган меъёрий ҳужжатларнинг талаблари. 
/14; 15/

Ёнғинга қарши деворларнинг оловга бардошлилиги, мустаҳкамлиги. Қурилиш конструкцияларини ёнғинга қарши деворлар билан ажратиш. Ёнғинга қарши деворларнинг газ ўтказмаслиги. Шакли ўзгартириладиган ёнғинга қарши тўсиқлар.


ШНҚ 2.01.02-04 «Бинолар ва иншоотларнинг ёнғин хавфсизлиги» меъёрий ҳужжатига асосан ёнғинга қарши деворларга қуйидаги асосий талаблар қўйилади.


6.9. Қурилиш конструкцияларининг  маҳкамланиш тугун (узел)ларининг олов бардошлиги, конструкциянинг  талаб этиладиган олов бардошлигидан кам бўлмаслиги керак;


6.15. Ёнғинга қарши тўсиқлар бинонинг тўсиб турувчи деворлар билан   туташув жойида, шу жумладан, бинонинг шакли ўзгарадиган жойда, бу тўсиқлардан четлаб ўтиб, ёнғинни тарқатмаслигини таъминловчи  тадбирлар назарда тутилиши лозим.


6.16. Биноларни ёнғин бўлимларига ажратувчи ёнғинга қарши деворлар, бинонинг баландлиги  бўйича кўтарилиши ва  ёнғин ўчоғи томонидаги бино конструкцияси  қулаб тушганда , ёнма-ён жойлашган ёнғин бўлинмасига ёнғин тарқалмаслигини таъминлаши лозим.


6.17.  Ёнғинга  қарши  деворлар пойдеворга ёки пойдевор тўсинларга таяниши ва бинонинг баландлиги  бўйича жойлашган конструкцияларни (ораёпмаларни) кесиб ўтиши лозим.


Ёнғинга қарши деворлар таянчга ўрнатилган бўлса, таянч конструкцияларнинг ёнғин  бардошлик чегараси деворларнинг ёнғин бардошлик чегарасидан паст бўлмаслиги керак.


6.18. Чордоқли ёки чордоқсиз қопламанинг бирор қисми (томтўшамасидан ташқари) Ё3-(меъёрида ёнувчан), Ё4-(кучли ёнувчан) меъёрида ёки кучли ёнувчи материалдан ясалган бўлса, унда ёнғинга қарши девор томдан камида 60 см кўтарилиб туриши керак: 


-агарда, чордоқли ёки чордоқсиз қопламанинг бирор қисми (томтўшамасидан ташқари) Ё1-(кучсиз ёнувчан), Ё2-(мўътадил ёнувчан)  ёниши кучсиз ёки мўътадил  бўлган материаллардан ясалган бўлса, бундай девор қопламадан камида 30 см кўтарилиб туриши керак;


-агарда, чордоқли ёки чордоқсиз қопламанинг барча элементлари  (томтўшамадан ташқари) ёнмайдиган материаллардан ясалган бўлса, ёнғинга қарши деворлар томдан кўтарилиб туриши шарт эмас. 


6.19.  Ташқи деворлари меъёрида ёки кучли ёнувчи материалдан ясалган (Г3, Г4 гуруҳлар) биноларда  ёнғинга  қарши  деворлари бу деворларни кесиб ўтиши ҳамда деворнинг ташқи сатҳидан 30 см дан кам бўлмаган масофада бўртиб чиқиб туриши лозим.

6.20. Ёнғинга қарши деворларда шамоллатиш ва тутун чиқариш каналларини ўрнатиш учун каналнинг ҳар томонидаги ёнғинга қарши деворнинг ўтга чидамлилиги чегараси 1- тоифадаги деворларда 2,5 соатдан кам бўлмаслиги, 2- тоифадаги деворларда эса 0,75 соатдан кам бўлмаслиги шарт.

Ёнғинга қарши тўсиқларни кесиб ўтадиган ҳаво ўтказиш йўллари лойиҳасини тузишда ҚМҚ 2.04.05-97 га таяниш керак.  

21. Ёнғинга қарши парда.  
/9; 14; 15; 20/


Ёнғинга қарши парданинг вазифаси ва унга қўйиладиган талаблар. Ёнғинга қарши парданинг тузилиши. Парда каркасини иссиқликдан ҳимоялаш. Пардани кўчириш ва унинг четларини герметизация қилиш.

Ёнғинга қарши парданинг вазифаси - саҳнада ёнғин содир бўлганда пештоқ тешигини зич ёпиб, томошабинлар залига ёнғин ва тутунни ўтказмасликдир.

Томошабинлар залини саҳнадан ажратиб турадиган пештоқ тешиклари анча катта бўлиб, 8х10 метрдан 15х30 метргача бўлиши мумкин. Бундай катта жойларни ёнғинга қарши парда билан тўғри тўсиш мураккаб масаладир. Ёнғинга қарши парда 800 ва ундан кўп ўринга эга ҳар бир томоша жойида (театр, клуб, маданият саройи ва бошқаларда) ўрнатилиши лозим. 

Ёнғинга қарши пардалар қуйидаги қисмлардан иборат: каркас, кўтариш ва тушириш механизми, зичлаш (герметизация) боғлари.

Кўтариш ва тушириш механизмига кўра ёнғинга қарши пардалар икки турга бўлинади: суриладиган ва кўтарилиб-тушадиган.

Ёнғинга қарши парда полотноси қурилиш пештоғи (портали) ўймасининг юқоридан 0,2м масофага ёпмоғи лозим.

Ёнғинга қарши парданинг ҳаракати 0,2м/с тенг.

Ёнғинга қарши бўлмаларда секцияларнинг майдони 500-600м2 тенг бўлиши керак.

Ёнғинга қарши парданинг ҳимоя қилинмаган каркаси юқори ҳарорат таъсирида деформацияланиши туфайли ёниш маҳсулотлари томошабинлар залига ўтиши мумкин. ундай бўлмаслиги учун саҳна томонидан каркас иссиқлик ўтказмайдиган материал билан қопланади. Иссиқлик ўтказмайдиган материал ёнмайдиган бўлиши керак, унинг ҳажм массаси ва иссиқлик ўтказиш коэффициенти катта бўлмаслиги керак. Иссиқлик ўтказмайдиган қопламадан плиталар ясалади. Бу плиталар қат-қат қилинган пўлатга маҳкамланади, пўлат эса, ўз навбатида, парда каркасига маҳкамланади.

22. Саноат корхоналари бош режалари. 
/7; 14; 25; 26/


Бош режанинг моҳияти. Ишлаб чиқариш объектлари бош режаларини тузишда ёнғин хавфсизлиги меъёрларига нисбатан ҚМҚ талаблари. Ёнғин содир бўлишининг олдини олиш, олов тарқалишини чегаралаш ва ёнғинни муваффақиятли ўчириш учун керак бўлган шарт-шароит яратилишига таъсир кўрсатувчи омиллар. 

Саноат объектлари бош режасини тузишда қуйидаги омилларга риоя қилиш талаб этилади.  Ёнғиннинг олдини олиш, тарқалишини чегаралаш, уни муваффақиятли ўчириш учун бош режада қуйидаги омиллар ҳисобга олиниши даркор:

· бино ва иншоотларни зоналаштириш (минтақага бўлиш), шамолнинг йўналиши, жой рельефини ҳисобга олган ҳолда ўзаро жойлаштириш;

· бино ва иншоотлар орасидаги ёнғинга қарши оралиқларнинг ёнғин хавфсизлиги талабларига тўла жавоб бериши;

· корхона ҳудудига кириш йўли, бино ва иншоотларга олиб борадиган йўллар мавжудлиги;

· муҳандислик тармоқларини тўғри жойлаштириш;

· ёнғинга қарши сув билан таъминлаш.

Ўт ўчириш депосини ташкил этиш зарурлиги янги йўналишлари ёнғинга қарши оралиқларнинг аҳамиятини янада оширади.   

Бино ва иншоотларни ёнғинга қарши тўсиқлар билан ҳажмий элементларга бўлиш, бўлинма, қисм ёки хона чегарасида ёнғин тарқалиши ва портлашини чеклаш бўйича зарур шартларни яратиш учун етарли бўлмайди. Масалан, биноларни бўлинма ва қисмларга ажратиш принциплари, бино ичида деразали ташқи тўсувчи қурилмаларга туташмайдиган омборхоналар жойлаштиришга йўл қўяди. Бундай хоналарда тутун четлатувчи тизими бўлмаса, ёнғин албатта эвакуация йўллари, айрим ҳолларда бутун бинони ҳам қоплашига олиб келади.

Бундай ҳолларда ёнғинни ўчириш жуда мушкул. Бундан ташқари, эвакуация йўлаклари ва зина катакларини бўлиб қўйиб, одамларни бинодан эвакуация қилиш имкони бўлмайди. Портлашдан хавфли ишлаб чиқариш билан  аналогик технологик жараёнлари жойлаштирилиши бу хоналарда енгил улоқтирилувчи қурилмаларни назарда тутиш имкониятини бермайди.

Юқоридаги баён этилганлардан хулоса шуки, режалаштириш ечимларини ёнғин хавфсизлиги талабларига мувофиқлигини аниқлашда, ҳажмий элементларнинг бино режаси ва баландлиги бўйича жойлаштиришга ҳам эътибор берилади: бир қаватли биноларда А ва Б тоифадаги хоналар ташқи девор ва кўп қаватли биноларда - юқори қаватларда жойлаштирилиши лозим. А ва Б тоифадаги хоналарни ертўла ва пастки қаватларда жойлаштиришга йўл қўйилмайди.

Ёнғиндан хавфли хоналарни ҳам ойнавон  ташқи девор олдида жойлаштириш тавсия этилади. Шундай қилиб, биноларни текширишни уч асосий элементдан келиб чиққан ҳолда олиб бориш зарур:

1.  Бино ва иншоотларни ёнғин бўлинмаларига ажратиш - биноларни портлаш ва ёнишдан хавфлилик тоифаси, йўл қўйиладиган қаватлар сони ва оловга бардошлик даражаси ҳамда бино қисмининг хизмат вазифасидан келиб чиқади.

2.  Бино ва иншоотларни ёнғин бўлинмаларини ёнғин қисмлари ёки алоҳида хоналарга ажратиш:

- турли портлаш, ўт олиш ва ёнғинга хавфлилиги бўйича ишлаб чиқариш жараёнларига бўлиш;

- жараёнларни ёки хоналарни ҳимоялашни хизмат вазифаси бўйича бўлиши;

-жараёнларни ёки моддий бойликларни сақлаш жойларини ўт ўчириш воситаларини қўллаш бўйича бўлиш; 

- моддий бойликлар сақлаш жойини уларнинг миқдори ва сақланаётган юкнинг ёнғин хавфидан келиб чиқиб бўлиш;

- очиқ учқуни ёки иссиқлик ажратувчи жараёнларни портлаш ўт олувчан ишлаб чиқаришдан ҳимоялаш;

- портлашга хавфли жараёнларни, меъёрий тайёрланган электр жиҳозли хоналардан ҳимоялаш;

- ёнғин хавфи бўйича келиша олмайдиган жараёнларни ҳимоялаш;

- ўта қимматбаҳо материалларни ва жиҳозли хоналарни ҳимоялаш;

- одамлар оммавий келиб турадиган хоналарни ёнғин ва портлаш ўт олувчи жараёнлардан ҳимоялаш;

-фойдаланиш ёки ёнғин чоғида ўта зарарли моддалар ажралиб чиқувчи жараёнлар ва моддий бойликлар сақлаш жойини ҳимоялаш;

- сиқилган ёки суюлтирилган газ тўлдирилган, маҳсулотлар сақлаш жойини ҳимоялаш;

- ёнғинга қарши ертўла хоналарини ёнғин бўлинмаси ҳадида бино ер усти қаватларидан ҳимоялаш;

- ертўла қаватни алоҳида хоналарга бўлиш.

3.  Ҳажмий элементларни бино режасида ва қаватлари бўйича жойлаштириш.

Ёнғин қисмлари ёки алоҳида хоналарни ҳимоялаш, қўшни хоналардан ва эвакуация йўлларидан эшик ва технологик очиқ ўринлари меъёрларининг талабларига мувофиқ ҳимояланган ёнғинга қарши тўсувчи қурилмалар билан амалга оширилади.

23. Ёнғинга қарши ораёпма ва томёпмаларга қўйиладиган меъёрий ҳужжатларнинг ёнғин хавфсизлиги талаблари. 

/14; 15; 20/

Ёнғинга қарши ораёпманинг вазифаси, тури, қўлланиши, орёпмаларга қўйиладиган ёнғин хавфсизлиги талаблари.

Ёнғинга қарши  ораёпмалар деб –ёнмайдиган материалдан ясалган, ёнғин вақтида бўлиниб чиқадиган тутун ва заҳарли моддаларни ўтказмайдиган, яъни бўшлиқсиз, оловга бардошлиги камида 0,75 соат бўлган конструкцияни айтамиз. 

Ёнғинга қарши ораёпмаларнинг асосий вазифаси  биноларнинг қаватлари орқали тарқаладиган ёнғинларни маълум бир талаб этилган вақтгача чеклаш.

Бинонинг қаватларига,  жойлашишга қараб: қаватлараро, чордоқ ва цоколь ораёпмалари бўлиши мумкин. 

Ертўла устидаги ораёпма цокол ораёпма​си, юқори ва қават устидаги ораёпма эса чордоқ ораёп​маси деб аталади. Одатда, ораёпмалар йиғма темир-бетон плиталар-тўшама ёки панеллардан тайёрланади. Кам қаватли уйларда ораёпмалар баъзан ёғоч тўсинлардан қилиниб, устига қия шитлар қопланади.

Қаватлараро ёпмалар бинонинг ички бўшлиғини қаватларга бўлади ва устунларга махсус маҳкамланган ригел ёки прагон деб аталувчи тўсинлар устига ётқизилади, айрим ҳолларда эса тўғридан-тўғри устунга маҳкамланади. Қаватлараро ёпмалар доимий ва вақтинчалик юкларни кўтариш билан бирга деворларни ўзаро боғлайди ва уларнинг устуворлигини оширади.

Одатда, ёнғинга қарши ораёпмалар оловга бардошлик даражаси 1- ва 2- бўлган  биноларда ҳамда ёнғин вертикал тарзда тарқалишини чеклаш зарур бўлган, шунингдек   вазифасига кўра ёнғиндан хавфли бўлган биноларда  ишлатилади.

Уларга қурилиш ва ёнғин хавфсизлиги  меъёрий ҳужжатларига асосан қўйидаги талаблар қўйилади:

-ёнғинга қарши бостирмалар (ораёпмалар) ёнмайдиган материалдан ясалган ташқи деворларга зич, тирқишсиз туташмоғи керак; 

-ташқи деворлари олов тарқатадиган ёки ораёпма баландлигида ойналанган биноларда ёнғинга қарши бостирмалар бу девор ва ойналарни кесиб ўтиши керак; 

-кесиб ўтиш жойларида аланга ёки ёниш маҳсулотлари дераза тешикларидан ўтиб кетишининг олдини олиш учун ўркач, бўртиқ ёки бўғотлар ўрнатиш зарур; 

-томёпма ва ораёпмалар оловга бардошлик чегарасини ошириш учун қўлланиладиган осма шифтлар ёнғинга хавфлилиги бўйича шу бинонинг том ва ораёпмасига қўйиладиган талабларга мувофиқ бўлиши керак;

-ораёпма ва осма шифтлар орасидаги бўшлиқларда ёнувчан газ, чанг-ҳаво аралашмаси, суюқ моддаларни ташишга мўлжалланган канал ва қувурларни ўрнатишга йўл қўйилмайди;

-осма шифтларни «А» ва «Б» тоифадаги хоналарга ўрнатиш тақиқланади;

-эвакуация чиқиш йўлаклари, зинапоя устидаги ораёпмаларни ва уларнинг бўшлиқларини ёнувчи материал билан тўлдириш тақиқланади.

24. Қишлоқ хўжалик корхоналари бош тарҳлари.  

/5; 14/


Қишлоқ хўжалик корхоналари бош тарҳларига қўйиладиган ёнғинга қарши меъёрий талаблар. Қишлоқ хўжалик корхонаси майдонининг функционал майдончаларга бўлиниши. Ўт ўчириш депосининг ўрни.



Ҳозирги пайтда қишлоқ хўжалик корхоналарини режасини тузиш ва қурилиш олиб бориш ишлари, олдиндан келишилган лойиҳалар асосида олиб борилади. Ёнғин хавфсизлиги талабларини бажарилиши учун, одамлар яшайдиган жойларда ёнғин тарқалишини чегаралайдиган чора-тадбирлар кўрилиши зарур, яъни-ёнғинга қарши оралиқларга, лойиҳалаш пайтида шу жойнинг рельефи, эсадиган шамоллар йўналишини ҳисобга олиш, турар жой ва айрим иншоотларга олиб борадиган йўллар, сув билан таъминлайдиган тармоқлар қуриш ва ҳ.к..

Қишлоқ турар жойи лойиҳасини яратиш зоналаш, яъни қурилиш  ҳудудини турли вазифа бажарадиган иншоотлар қуриш учун алоҳида зоналарга ажратишга таянади. Асосий зоналар икки турга бўлинади: турар жой ва ишлаб чиқариш зоналари. Ёнғинга қарши оралиқнинг ўлчамларини белгилайдиган меъёрлар айни пайтда, оралиқнинг катталиги маълум сабабларга кўра талаб этилган меъёрга жавоб бера олмаган ҳолларда унинг ўрнини тўлдириш усулларини белгилайди. Қуйидаги тадбирлар ёнғинга қарши оралиқларни кичрайтириш имкониятини беради:

· икки ёнма-ён бино майдонини ёнғинга қарши бўлма майдонигача кичрайтириш;

· ташқи ёнғинга қарши деворлар ўрнатиш;

· 1- ва 2- даражада ўтга чидамли биноларда ҳамма ёғи берк ташқи деворлар ўрнатиш;

· ишлаб чиқариш жараёнлари ёнғинга хавфлилигини пасайтириш;

· омборлар сиғимини камайтириш;

·           сақлаш усулларини ўзгартириш ва бошқалар.

Корхоналарнинг асосий бино ва иншоотларини II даражали оловга бардошлик ва масъуллик даражаси бўйича лойиҳалаштириш лозим. Дон омборхоналари ва қабул қилиш, қуритиш ҳамда дон маҳсулотларини, ҳом - ашёни чиқариш алоҳида хоналари, шунингдек дон омборлари транспорт йўлакларини масъуллиги III синф ва III, IV синф оловга бардошлиги даражаси бўйича лойиҳалашга йўл қўйилади. Бу ҳолда дон қуритиш хоналари ўт хонаси қўшни хоналардан туйнуксиз деворлар ва ораёпмалар билан ажратилиши, бунга мувофиқ равишда уларнинг оловга бардошлик чегараси 2 ва 1 соатдан кам бўлмаслиги, ёнғин тарқалиши чегараси нолга тенг ва ташқарига бевосита чиқиши лозим. Ишлаб чиқаришни портлаш, ёнғинга қарши ва ёнғин хавфи бўйича тоифасини технологик лойиҳалаш меъёрлари бўйича қабул қилиш керак.

Дон омборхоналари бинолари ёни орасида дон маҳсулотларини қабул қилиш, қуритиш, тозалаш ва чиқариш иншоотлари, шунингдек омухта ем  заводлари, ёрма цехлари, унумдорлиги кеча кундуз 50 т бўлган тегирмон биноларини жойлаштиришга йўл қўйилади. Ушбу  қайд этилган дон омборхоналари ҳамда бино, иншоотлар орасидаги масофа қуйидаги шароитларда меъёрланмайди, агар: 

- дон омборхоналари ён деворлари ёнғинга қарши барпо этилган бўлса;

- дон омборхоналари бўйлама ўтиш жойлари чизиғи орасидаги (4м дан кам бўлмаган кенгликда) 400м дан ошмаса;

-II даражали оловга бардош бино ва иншоотлар дон омборхоналари томонидан деворларнинг оловга бардошлик чегараси билан очиқ ўринли туйнуксиз деворлари мавжуд бўлиб, уларни тўлдириш 1,2 соатдан кам бўлмаслиги лозим.

Қоидага биноан, асосий бино ва иншоотларни  ўзаро бирлаштириш керак, бунда II даражали бино ва иншоотларини бирлаштиришга йўл қўйилади (жумладан, транспорт йўлаклари ва бошқа технологик коммуникацияларни ўрнатиш билан). 

Б тоифада ишлаб чиқариш хоналари ҳамда элеватор ишчи биноларни ишлаб чиқариш хоналари, тегирмонларнинг дон тозалаш бўлимлари, силос корпусларининг силос усти ва силос ости қаватларини ташқи тўсувчи қурилмалари, одатда енгил улоқтирилувчи қурилмалардан лойиҳалаш керак, уларнинг майдонлари ҳисоб бўйича аниқланади. Ҳисоблаш маълумотлари бўлмаган тақдирда, енгил улоқтирилувчи қурилма майдони портлаш хавфи бўлган хонанинг 1 м3 0,03 м2 дан кам бўлмаган катталикда қабул қилиш керак. Енгил улоқтирилувчи қурилмалар ташқи тўсиқ сатҳи бўйича бир текисда бўлиниши лозим.. Томонлар нисбати 3:1 дан ортиқ хоналарнинг ён деворлари енгил улоқтирилувчи қурилмаларга эга бўлиши керак. В, Г ва Д ишлаб чиқариш, I ва II даражали оловга бардош корхоналар ишлаб чиқариш биноларига ёрдамчи хоналарни ёндошмаларида ( ўрнатмаларда) жойлаштириш мумкин.

Катта қувватли дон қайта ишлаш корхоналари ишлаб чиқариш биноларини (корпус) (тегирмонлар, ёрма, омухта ем цехлари ва заводлари), одатда кўп қаватли синчли, устунлар тўри 9х6 ёки 6х6 м, қаватлар баландлиги 4,8м ва 6,0м  (ишлаб чиқариш технологиясига қараб) қилиб лойиҳалаш лозим. Элеваторлар ишчи биноларини кўп қаватли синчли, шунингдек силос иншооти қурилишида силослар бирикмасидан силос қисмида жойлашган ишлаб чиқариш хоналари билан, (шу жумладан силос устида ва силос остида) оралиғи 6м ва қаватлар баландлиги 7,2м ва синчли қурилмаларни кўтариш билан (устунлар тўри, одатда 6м) лойиҳалаштирилади. Силосларнинг ишлаб чиқариш хоналарига туташувчи деворлари оловга бардошлик чегараси 2 соатдан кам бўлмаслиги керак. "Б" тоифадаги ишлаб чиқариш биноларининг қаватлари сони кўпи олганда 8 қаватгача, элеваторларнинг ишчи бинолари, умумий баландлиги то 60м гача бўлганда чекланмайди. Элеваторлар ишчи бинолари баландлигини катталаштиришга, ёнғин назорати органлари билан ўрнатилган тартибда келишилган ҳолда рухсат берилади.

25. Ёнғинга қарши оралиқлар (узилишлар): вазифалари ва уларнинг меъёрлаш асослари. 

/7;14; 20;26/


Ёнғинга қарши тўсиқларнинг бир тури – ёнғинга қарши оралиқлар (узилишлар). Ёнғинга қарши тўсиқларнинг талаб этилган катта-кичиклигини камайтириш имконияти. Қайси ҳолларда ишлаб чиқариш бино ва иншоотлари орасидаги масофа меъёрланмайди? Ёнғинга қарши оралиқлар ўлчамига таъсир кўрсатувчи омиллар.

Ёнғинга қарши оралиқларнинг вазифаси ёнғин қўшни бино ва иншоотларга тарқалиб кетишининг олдини олиш ва ёнғинни ўчиришга етиб келган ўт ўчириш бўлинмалари муваффақиятли иш олиб боришини таъминлаш. Бинолар орасидаги ёнғинга қарши оралиқлар катталигини меъёрлашда асосан ёнаётган бино ёки иншоот алангаси  нурланишининг таъсири ҳисобга олинади. 

Корхона ҳудудида содир бўлиши мумкин бўлган ёнғин тарқалишини чегаралаш учун ёнғинга қарши оралиқларга қатор меъёрий талаблар қўйилади. Бу талаблар ҚМҚларнинг  соҳавий ва махсус боблари ҳамда идоралараро меъёрий ҳужжатларда берилган.  Меъёрлар бино ва иншоотлар орасидаги ёнғинга қарши оралиқлар катталигини мазкур иншоотлар вазифаси, ёнғинга хавфлилиги, ўтга чидамлилигидан келиб чиққан ҳолда белгилайди. Сарфланадиган материаллар очиқ ҳолда сақланадиган омборлардан бино ва иншоотларгача бўлган оралиқлар ҳамда бу омборлар орасидаги оралиқларнинг катталигини белгилашда омборларнинг сиғими, материалларни сақлаш усуллари, уларнинг тури ҳисобга олинади.

Қатор идоралараро меъёрий ҳужжатларда бино ва иншоотлар орасидаги ёнғинга қарши оралиқлар катталигини белгилашда қайта ишланадиган ёки сақланадиган моддаларнинг физикавий-кимёвий хусусиятлари, ишлаб чиқарилиш усули, қурилмалар номи, тури ва бошқалар ҳисобга олинади. 

Меъёрий ҳужжатларда ёнғинга қарши оралиқларнинг етишмайдиган ўлчами ўрнини босиш усуллари ҳам берилади. Масалан, хоналари А, Б ва В тоифаларига кирадиган I ва II даражада ўтга чидамли бино ва иншоотлар орасидаги ёнғинга қарши оралиқларни 9 метрдан 6 метргача камайтириш мумкин, агар:

· бино ва иншоотлар барқарор автоматик ўт ўчириш системалари билан таъминланса;

· В тоифасидаги ишлаб чиқариш олиб бориладиган биноларда ёнғин солиштирма босими 10мг/м2 ташкил этса ёки ундан кам бўлса.

Қуйидаги ҳолларда ёнғинга қарши оралиқлар катталиги меъёрланмайди:

· I ва II даражада ўтга чидамли биноларда Г ва Д тоифаларидаги хоналар жойлашганида;

· III, IV ва V даражада ўтга чидамли бинолар умумий майдони ёнғинга энг хавфли ишлаб чиқариш ва ўтга энг паст чидамлиликдан келиб чиққан ҳолда ҳисобланган ёнғинга  қарши бўлма меъёрий майдонидан ошмаса;

· баландроқ ёки кенгроқ бинонинг деворлари ёнғинга қарши девор бўлса;

· жойлаштирилган ишлаб чиқариш туридан қатъий назар, III даражадаги ўтга чидамли бино ва иншоотларнинг ёнғинга қарши деворлари тешиксиз бўлса ёки тешиклари шиша блоклар билан ёпилган бўлса.

26. Одамларнинг хавфсиз эвакуациясини таъминлайдиган асосий шарт шароитлар. 
/14; 15;16; 27/


Эвакуация жараёнининг моҳияти. Инсонларга таъсир этадиган ёнғиннинг хавфли омилларини санаб ўтинг. Эвакуация қилиш аниқ вақтининг инсонлар хавфсизлигини таъминлаш шарти бажарилишига сабабчи бўлмиш ёнғиннинг хавфли омиллари пайдо бўлган вақтга боғлиқ эканлигини кўрсатиш.

Одамларни хавфсизлигини таъминлашдаги асосий кўрсаткичдан бири  талаб этиладиган вақт ҳисобланади. Бу кўрсаткич (вақт),  одамларнинг ҳаётига зарар етказмасдан хавфсиз жойга олиб чиқиш ҳисобланади. Одамларни хавфсизлигини таъминлашда қуйидаги хавфсизлик шарти бажарилиши керак:
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-амалдаги ҳисобланган эвакуация вақти, мин;
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- эвакуация вақти, мин.

Бинолардан одамларни эвакуация қилишда таъсир этувчи  хавфли омиллар:

- ёнғин натижасида бўлиниб чиқадиган  юқори ҳарорат;

-ёнғин натижасида бўлиниб чиқадиган зарарли (тутун, токсик) моддаларнинг таъсири ва одамларнинг кўриш қобилиятини пасайиши;

-тутунларнинг эвакуация йўл ва йўлакларига тарқалиши;

-одамларда  ваҳиманинг ҳосил бўлиши;

-эвакуация йўл ва йўлакларнинг ҳар хил ёнувчи материал билан тўсилиши;

-биноларга ёнғин ўчириш қисмларининг техникаларини ўрнатиш жойларининг йўқлиги; 

-одамларнинг эвакуациясига ва ёнғинни ўчиришига ўз таъсирини кўрсатади.

Ёнғин содир бўлган вақтда бўлиниб чиқадиган газ, бўғ, ва тутунлар одамларнинг организмига ва уларнинг эвакуациясига ўз таъсирини кўрсатади. 

Шунинг учун одамларнинг эвакуациясини таъминлашда ШНК 2.01.02-04  «Бино ва иншоотлар ёнғин хавфсизлиги» меъёрий ҳужжатига  мувофиқ биноларда ёнғин содир бўлган ҳолда қуйидаги вазифаларни бажара оладиган конструктив, ҳажмий-жойлаштирув, муҳандис-техникавий ечимлар кўзда тутилиши керак.

Эвакуация жараёни эвакуация йўллари ва эвакуация чиқиш жойлари орқали амалга оширилади.

27. Одамлар оқими ҳаракатининг  параметрлари. 

/14; 16; 41/

Бир томонга ҳаракатланаётган одамлар оқимини оқим зичлиги D, ҳаракат тезлиги V, ҳаракат жадаллиги q ва йўл босқичининг ўтказиш хусусияти Q белгилайди. Ушбу кўрсаткичлар тавсифини беринг.

Бир томонга ҳаракатланаётган кишилар ташкил этган одамлар оқимининг кўрсаткичларига  оқим зичлиги, ҳаракатланиш тезлиги ва жадаллиги ва йўл қисмларининг ўтказиш имкониятлари киради.
Одамлар оқимининг зичлиги эвакуация йўлининг майдон бирлигида жойлашган кишилар сони билан белгиланади. Катта кишиларни эвакуация қилганда зичлик 10-12 киши/м2, мактаб болалари эвакуациясида эса 20-25 киши/м2  бўлиши мумкин.

Одамлар оқими ҳаракатланишининг тезлиги йўлнинг тури ва одамлар оқими зичлиги билан боғлиқдир. Кўп одам тўпланганига хос бўлганда   ўртача зичлик  одамлар оқимининг тезлиги:

· горизонтал йўлда 16,5 м/мин.;

· зинадан пастга 16 м/мин.;

· зинадан тепага 11 м/мин. ташкил этади.

Одамлар оқимининг жадаллиги йўлнинг 1 метр кенглигидан 1 минутда ўтадиган кишилар сони билан ўлчанади.

Йўл қисмининг ўтказиш имконияти вақт бирлигида ўтказиш мумкин бўлган кишилар сони билан белгиланади. Йўлнинг биринчи қисмида одамлар оқими зичлиги қуйидаги формулага мувофиқ ҳисобланади
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             N1    - биринчи қисмдаги одамлар сони, киш.;

             F      - киши горизонтал проекцияси (текисликка тушган тасвири)нинг

                            ўртача майдони м2 га тенг деб олинади:

                            катта киши уйчи кийимда .........................0,1

                            катта киши қишки кийимда ......................0,125

                            ўспирин ........................................................0,07
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          - йўлнинг биринчи қисм кенглиги, м.

Жадаллик қиймати йўлнинг барча босқичлари, шу жумладан эшик ўринлари учун ҳам формула бўйича ҳисобланади
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   - йўлнинг кўрилаётган i- ва ундан олдинги қисмларининг кенглиги,м.;
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   -  йўлнинг кўрилаётган i- ва ундан олдинги қисмларида одамлар оқими ҳаракатининг жадаллиги, м/мин.

28. Одамлар кўп йиғиладиган масканларнинг бино, иншоот, хоналарига ва   ҳудудни тутишга қўйиладиган  ёнғин хавфсизлиги қоидаларининг талаблари. 

/11; 14; 16/

Аҳоли яшаш жойлари, муассасаларнинг ҳудуди, бинолар, қурилиш ва иншоотлар, участкалар, ёнғин хавфсизлиги оралиқлари, дала-ҳовлилар, турар жойларнинг атрофига ЁХҚ 01-97 томонидан қўйиладиган талаблар.


ЁХҚ 01-97 томонидан қўйиладиган талаблар:

1.3.1.1. Аҳоли яшаш жойлари, муассасаларнинг ҳудуди, бинолар, қурилиш ва иншоотлар, участкалар, ёнғин хавфсизлиги оралиқлари, дала-ҳовлилар, турар жойларнинг атрофи ва ҳудуди ўз вақтида қуруқ ўтлардан, қуриган шох-шаббалар, барглардан, ишлаб чиқариш чиқиндилари, ахлатлардан ва бошқа ёнувчи материаллардан тозаланиши керак.

Ёнувчи чиқиндилар, ахлат, алоҳида ажратилган майдончадаги қутиларга йиғилиши ва маскан ҳудудидан олиб чиқиб кетилиши керак. 

1.3.1.2. Бино ва иншоотларнинг ёнғин хавфсизлиги оралиғида  асбоб ва ускуналарни, материалларни, автомобилларни сақлаш, қурилиш ишларни олиб бориш тақиқланади. 

1.3.1.3. Бино, қурилма, иншоотларга, очиқ турдаги омборхоналарга, ёнғин вақтида фойдаланиши мумкин бўлган сув ҳавзаларига, ёнғин хавфсизлиги анжомларига, стационар ўт ўчириш нарвонларига бориш йўллари ва йўлаклари тўсиб қўйилмаслиги, қиш кунлари қор ва музлардан тозалаб турилиши керак. 

Автомобил йўллари  ёпилиши ҳақидаги ахборот (агарда улар таъмирлаш учун ёки бошқа сабаб билан ёпилса) шаҳар ёки туман ўт ўчириш қисмига дарҳол хабар берилиши ҳамда ёпилган йўл қисмини энг яқин айланиб ўтиш белгиси қўйилади. 

1.3.1.4. Вақтинчалик қуриладиган дўконлар, иншоот, аҳолига маиший хизмат кўрсатиш масканлари ва бошқа бинолардан камида 15 метр узоқликда (агарда бошқа меъёрлар бўйича узоқроқ масофа талаб қилинмаса) ёки ёнғинга чидамли девор ёнида ўрнатилиши мумкин. (Давлат ёнғин назорати билан келишилган ҳолда). 

1.3.1.5. Махсус ажратилган жойлардан ташқари масканлар ҳудудида  чекиш тақиқланади. 

1.3.1.6. Чиқиндиларни ёқиш ва гулханлар уюштириш  ман этилган оралиқдан ташқарида, яъни бино ва иншоотларидан камида 50 метр узоқ масофада амалга ошириши мумкин. Чиқинди ва бўш идишларни ёқишни корхона хизматчиларининг қаттиқ назорати остида шамолсиз об-ҳавода, махсус ажратилган жойлардан амалга ошириш мумкин. 

1.3.1.7. Сув манбалари, ташқи ўт ўчириш нарвонлари, биноларга  кириш жойларини тезда топиш учун маскан ҳудуди етарли ёруғлик билан таъминланган бўлиши керак. 

1.3.1.8. Турар жойлар, дала ва боғ ҳовлиларида, маъмурий ва аҳоли кўп йиғиладиган бинолар ҳудудида енгил ва тез ёнувчи суюқликларни, сиқилган ёки суюлтирилган газ сиғимларини қолдириш ман этилади. 

1.3.1.9. Ўрмонларда жойлашган болаларнинг ёзги дам олиш оромгоҳлари атрофида кенглиги 3 метрдан кам бўлмаган минераллаштирилган ҳимоя йўлакчаси бўлиши керак. 

1.3.1.10. Қишлоқ, аҳоли яшаш пунктлари, боғдорчилик уюшмалари ва дала ҳовли кооперативлари 300 тадан кам хўжалик бўлса ёнғинни ўчириш учун қўлда кўтариб юриладиган 1 та мотопомпа, 300 тадан 1000 тагача хўжаликларга автомобилга уланадиган мотопомпа, 1000 та хўжаликдан ортиқ бўлса, ўт ўчириш автомобиллари билан таъминлаши зарур. 

Ўт ўчириш қисмидан 50 чақиримдан ортиқ масофада жойлашган қишлоқ жойларидаги дам олиш ва соғломлаштириш масканлари маҳаллий ҳокимиятлардан тасдиқланган ҳамда ёнғин хавфсизлиги хизматлари билан  келишилган қарор асосида ўт ўчириш техника ва анжомлари билан таъминланиши керак. 

1.3.1.11. Аҳоли турар жой ва масканлари ҳудудини ёнувчи чиқиндилар тўпланадиган жойга айлантириш мумкин эмас.   

29. Эвакуациянинг мўлжалланган (амалий) вақти: умумий қоидалар, асос қилиб олинган тенгламалар, ҳисоблаш усуллари. 

/14; 16/

 
Қандай ҳолларда хоналардан эвакуация қилиш вақтини ҳисоблаш бажарилмайди? Эвакуация вақтини ҳисоблаб чиқиш услуби асосий формулаларини келтиринг. Эвакуация учун керак бўлган вақтга меъёрий ҳужжатлар талаблари.

Маълум муддат ўтганидан сўнг ёнғин ишчи зонасида  инсонлар ҳаёти ва саломатлигига  зарар келтирадиган омиллар ҳосил бўладиган вақт эвакуация қилишнинг керак бўлган вақти деб аталади.  

Биргина чиқиш йўли ўрнатилишига рухсат берилган хоналар ҳамда бир эвакуация йўлидан чиқадиган кишилар сони 50 дан ошмайдиган, энг узоқ иш жойидан чиқиш йўлигача бўлган масофа 25 метрдан ошмаган хоналар учун эвакуация вақтининг ҳисоби бажарилмайди.

 Одамларни бинодан эвакуация қилиш муддати бир ёки бир неча одамлар оқими энг узоқ жойлашган иш ўрнидан эвакуация йўли орқали чиқиб кетиши вақти билан белгиланади.

Ер устидаги баландлиги 10 қават ва ундан ортиқ биноларда 50% зинапоя катакларини тутамайдиган қилиб лойиҳалаштириш керак.

Нормал шароитда инсонларнинг қаватлар бўйича зинапояда ҳаракат тезлиги 10м/мин тенг.

Ҳисоблашда одамлар оқими босадиган йўл кенглиги, узунлиги қисмларга (участкага) бўлинади. Иш ўринлари, ускуналар, ўриндиқлар ва ҳоказолар орасидаги ўтиш йўллари йўлнинг бошланғич қисмидир.

Ҳисобланган вақтни белгилаш учун эвакуация йўлининг ҳар бир қисми кенглиги ва узунлиги аҳамиятга эга.  Йўлнинг эшик ўрнидан ўтадиган қисми узунлиги нолга тенг деб олинади. Қалинлиги 0,7 метрдан ошган деворда ўрнатилган эшик ҳамда даҳлизлар горизонтал йўлнинг узунлигига эга мустақил қисми ҳисобланади. 

Одамларни эвакуация қилиш учун ҳисобланган вақти (tp) одамлар оқими эвакуация йўли алоҳида қисмларидан ўтиш вақтининг йиғиндиси ti бўлиб, формулага мувофиқ белгиланади:
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t1-одамлар оқимининг йўлнинг биринчи (бошланғич) қисмида                           ҳаракати вақти, мин.;

t2 t3 ... ti   - одамлар оқимининг йўлнинг биринчидан кейинги ҳар бир                          қисмида ҳаракати вақти, мин.

 Одамлар оқими йўлнинг биринчи қисмини босиб ўтиши вақти (t1)мин. формула ёрдамида ҳисобланади:
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бунда  l1          - йўлнинг биринчи қисми узунлиги, м.;
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  - одамлар оқими горизонтал йўлнинг биринчи қисмида                              ҳаракат тезлигининг қиймати зичлик «Д»га боғлиқ, м/мин. 

Вақтни 
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  ҳисоблаб чиқиш учун эвакуация йўлларида турли дақиқаларда тутун ва бошқа ёнғиннинг хавфли омилларини  (ЁХО) тўпланишига рухсат этилган концентрацияси  ҳисоблаб чиқилади. Вақт 
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 эвакуация қилиш учун керак бўлган вақт деб ҳисобланиши мумкин.    

Эвакуация қилиш учун зарур бўлган вақт ёнғиннинг инсон учун критик бўлган давом этиш муддатини хавфсизлик коэффициентига кўпайтириш йўли билан аниқланади. Ҳар бир хавфли омил бошқаларга боғланмаган ҳолда ўз таъсирини кўрсатади деб ҳисобланади.

Ёнғин ўчоғи бор қаватдаги одамлар учун ёнғиннинг критик вақтини қават коридорида ЁХО дан бири рухсат этилган концентрациясининг чегарасига етиши шарти белгилайди. Ёнғин ўчоғи бор қаватдан юқорида жойлашган одамлар учун ЁХО дан бири ёнаётган қават зинапоя катагида рухсат этилган концентрация чегарасига етиши хавфлидир.

30. Эвакуация йўлларига меъёрий ҳужжатлар томонидан қўйиладиган талаблар. 
/14; 15; 16;  20; 27/

  ҚМҚ 2.08.02-96 ва ЁХҚ 01-97 томонидан эвакуация йўллари, уларнинг узунлиги, кенглиги, ҳар бир нуқтадан энг яқин эвакуация чиқиш йўлигача бўлган энг узоқ масофага қўйиладиган талаблар.

Бино ичидаги эвакуация йўлларида қўлланиладиган ўт ўчириш ва тутундан ҳимоялаш воситаларидан қатъий назар,одамлар мазкур бинодан бехатар чиқиб кетишларини таъминлаши керак.

Эвакуация йўллари деб қуйидаги йўллар аталади:

а) биринчи қаватдан ташқарига 

· бевосита олиб чиқадиган;

· коридор орқали;

· даҳлиз (вестибюл, фойе) орқали;

· зинапоя катаги орқали;

· коридор ва вестибюл орқали;

· коридор ва зинапоя катаги орқали олиб чиқадиган йўллар;

б) биринчи қаватдан бошқа ҳар қандай қаватдан 

· бевосита зина катаги ёки 3- турдаги қават зинапоясига олиб чиқадиган;

· бевосита зина катаги ёки 3- турдаги қават зинапоясига олиб чиқадиган коридорга чиқиш йўли;

· бевосита зина катаги ёки 3- турдаги қават зинапоясига олиб чиқадиган даҳлиз (фойе)га чиқиш йўли;

в) а ва б бандларида кўрсатилган чиқиш йўллари билан таъминланган А ва Б тоифаларидаги қўшни хонага олиб чиқадиган йўл (Ф5 тоифасидаги хоналардан ташқари). А ва Б тоифаларидаги хоналарга мазкур хоналарга хизмат кўрсатишга мўлжалланган ва доимий ишчи ўринлар бўлмаган хоналардан олиб борадиган йўлларни эвакуация йўли деб ҳисоблаш мумкин. 

Ёнғинга бардошлилик даражаси ҳар-хил  биноларда эвакуация йўлларида  ёнғин хавфи бўлган материалларни қўллашга йўл қўйилмайди.

Умумий йўлакларда девор сатҳида 2 м дан кам баландликда бўртиб турувчи жиҳозлар, газ қувурлари ва ёнувчи суюқликли қувур ўтказгичлари, шунингдек, жавонлар, коммуникациялар ва ёнғин  жавонлари бундан мустасно, жойлаштиришга йўл қўйилмайди.

60м дан кўпроқ узунликдаги умумий йўлакларни 2 - турдаги ўтга қарши пардеворлар билан узунлиги ошмайдиган ҳудудларга ажратиш лозим.

Эвакуация йўлларининг уфқий ҳудудлари баландлиги 2 м дан кам бўлмаслиги лозим, эвакуация йўллари уфқий ҳудудлари ва нишаб йўлаклар (пандуслар) эни кам бўлмаслиги лозим: 

- 1,2 м- болалар мактабгача муассасалари, қария ва ногиронлар уйлари, касалхоналари, мактаб-интернатлар ётоқ корпуслари ва болалар муассасалари умумий йўлаклари учун, улар бўйича 15 ортиқ киши эвакуация қилинса, бошқа хоналар учун 50 дан ортиқ киши;

- 0,7 м- бир кишилик иш жойларга ўтиш;

- 1,0 м- бошқа барча ҳолларда. 

Ҳар қандай ҳолда ҳам эвакуация йўллари шундай энига эга бўлиши керакки, уни хоссаси ҳисобга олинган ҳолда ундан замбилда ётган одамни тўсиқсиз олиб ўтиш мумкин бўлсин.

Эвакуация йўлида полда 45 см дан кам сатҳлар фарқи ва бўртиқлар бўлишга йўл қўйилмайди, эшик остонаси бундан мустасно. Сатҳлар фарқланиш жойларида 3 та дан кам бўлмаган поғонали зина ёки нисбати 1:6 дан ошмайдиган нишаб йўлак (пандус) назарда тутилиши лозим.

Зиналар баландлиги 2,5 м дан ошса, тутқичли тўсиқ бўлиши керак.

Эвакуация йўлларида айланма зиналар ва пиллапоялар, шунингдек, зинапояси турли кенгликдаги ва поғоналари баландлиги марш чегарасида ва зина катаги турлича бўлган зиналар ўрнатилишига йўл қўйилмайди.

Одамларни эвакуация қилишга мўлжалланган, жумладан, зина катагида жойлашган зиналар марши эни ундаги исталган эвакуация чиқиш жойи (эшиги) энидан кам бўлмаслиги лозим, аммо одатда, кичик бўлмаслиги:

- 1,35 м дан - болалар мактабгача муассасалари, қариялар ва ногиронлар уйлари. касалхоналар, мактаб-интернатлар ва болалар муассасалари учун;

- 1,2 м дан - биринчи қаватдан ташқари, исталган қаватда 200 дан ортиқ киши бўлган бинолар учун;

- 0,7 м дан - бир кишилик иш жойларга олиб борувчи зиналар учун;

- 0,9 м дан - бошқа барча турлар учун.

Эвакуация йўлларида зиналар нишаблиги, одатда 1:1 дан кўп бўлмаслиги, зинапоя эни - одатда 25 см дан кам бўлмаслиги, поғона баландлиги  22 см дан баланд бўлмаслиги лозим.

Бир кишилик иш жойларига ўтиш учун очиқ зиналар нишаблигини то 2:1 гача кўпайтиришга йўл қўйилади.

Эгри чизиқли энли зиналарда зинапоя энини тор томонда то 22 см гача, фақат умумий ишчи жойлари 15 дан кам кишилик бўлган. Хоналарга олиб борувчи зиналар зинапоялари энини то 12 см гача торайтиришга йўл қўйилади.

Зина майдончалари эни зинапоя энидан кам бўлмаслиги лозим, лифтларга тавақали эшик чиқиш олдида, зинапоя эни ва лифт эшиги энининг ярмисини йиғиндисидан кам,  аммо 1,6 м дан кам бўлмаслиги лозим.

Зиналарнинг тўғри зинапояларида оралиқ майдончалар эни 1 м дан кам бўлмаслиги лозим.

31. Турли вазифа бажарадиган хоналарда эвакуация йўллари сони ва ўлчамининг лойиҳалаш тартиби. 
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Ёнғин вақтида бинони тарк этиш режаси, эвакуация чиқиш йўлларининг сони, уларнинг ўзаро жойлашуви. Биттагина эвакуация чиқиш йўли ташкил этилишига рухсат берадиган ҳолларни белгилайдиган меъёрий ҳужжатлар талаблари. Эвакуация йўллари ва чиқиш йўлларининг энг катта ва энг кичик ўлчамлари.

Бир вақтнинг ўзида қаватда 10 кишидан ортиқ одамлар бўлса, ёнғин вақтида бинони тарк этиш режаси ишлаб чиқилади.

Хоналар, қаватлар ва бинолардан олиб чиқадиган эвакуация йўлларининг кенглиги ва сонини эвакуация қилиниши мумкин бўлган одамларнинг энг катта сони ва одамлар бўлиши мумкин бўлган энг узоқ жой (иш жойи)дан энг яқин эвакуация йўлигача рухсат этилган масофа белгилайди.

Биноларнинг ёнғинга турли даражада хавфли бўлган ва ёнғинга қарши тўсиқлар билан бир-биридан ажратилган қисмлари алоҳида эвакуация йўллари билан таъминланиши керак. 

Қуйидаги жойларда камида икки эвакуация йўли бўлиши керак:

- Ф1.1. турига кирадиган, бир пайтда 10 дан ортиқ киши тўпланишига мўлжалланган хоналарда;

- бир пайтда 15 киши тўпланишига мўлжалланган ертўла ва пастки қаватлар хоналарида; бир пайтда 6 дан 15 кишигача тўпланишига мўлжалланган ертўла ва пастки қаватлар хоналарида эвакуация икки йўлидан бирини ШНК 2.01.02-04 талабларига жавоб берадиган қилиб лойиҳалаш мумкин;

- бир пайтда 50дан ортиқ киши тўпланишига мўлжалланган хоналарда;

- Ф5 турига кирадиган А ва Б тоифаларидаги бир сменада энг кўпи 5дан ортиқ киши ишлайдиган, В тоифасидаги 25дан ортиқ киши ишлайдиган ёки майдони 1000 м2 ортиқ бўлган хоналарда; 

- Ф5 турига кирадиган хоналарда ускуналарни текширишга мўлжалланган очиқ майдончаларда, А ва Б тоифаларидаги хоналарда  пол майдони 100 м2 ва кўпроқ бўлса, бошқа тоифалардаги хоналарда - пол майдони 400 м2 ошса.

Ф1.3. туридаги икки қаватда (сатҳда) жойлашган хоналар (квартиралар)нинг тепа қавати 15 метрдан баланд жойлашган бўлганида ҳар бир қаватда эвакуация йўли бўлиши керак.

Қуйидаги қаватларда камида иккитадан эвакуация йўллари бўлиши керак:

- Ф1.1; Ф3.3; Ф4.1; Ф1.2 турларига кирадиган бино қаватида;

- қаватлари 9 м ортиқроқ баландликда жойлашган ва қаватлардаги одамлар сони 20 дан ортиқ бўлган бино қаватларида;

- секцияларга бўлинган, тури Ф1.3 бинолар қаватида жойлашган квартиралар умумий майдони 500 м2ошса; майдони бундан кам бўлган, 15 метрдан ошиқроқ баландликда жойлашган квартираларда ҳам асосий чиқиш йўлидан ташқари  ШНК 2.01.02-04 талабларига жавоб берадиган авария йўли бўлиши керак;

- тури Ф5, тоифаси А ва Б биноларда бир пайтда 5 кишидан ортиқ одам ишласа;  В тоифасига кирадиган биноларда – бир пайтнинг ўзида 25 кишидан ортиқроқ одам ишласа; 

- майдони 300 м2 дан ошган, ёки бир пайтнинг ўзида 15 кишидан ортиқ одам тўпланишига мўлжалланган пастки ва ертўла қаватларида.

Икки эвакуация йўли бўлишини талаб этадиган хоналар жойлашган қаватларда эвакуация йўлларининг сони иккидан кам  бўлмаслиги керак.

Бинолардан олиб чиқадиган эвакуация йўлларининг сони ҳар қайси  қаватидаги йўллар сонидан кам бўлмаслиги керак.

Икки ва ундан ортиқ эвакуация йўллари  бўлганда,улар алоҳида-алоҳида жойлаштирилиши керак.

Икки эвакуация йўллари ўрнатилганида уларнинг ҳар бири хона, қават ёки бинода бўлган одамларнинг барчаси бехатар эвакуация қилинишини таъминлаши керак. Иккидан ортиқ эвакуация йўли ўрнатилган жойларда ҳам уларнинг ҳар бири хона, қават ёки бинода бўлган одамларнинг барчаси бехатар эвакуация қилинишини таъминлай олиши зарур.

Кассалар учун палаталар жойлашиши бир томонлама бўлган касалхоналарда йўлакнинг эни камида 2,8 м бўлиши керак.


Йўлаклар узунлиги 60 м га тенг ёки ундан кўп бўлганда ёнғинга қарши тўсиқ билан ажратилиб, ёпиладиган эшик билан таъминланиши керак
32. Аҳоли кўп йиғиладиган хоналарда ўринлар жойлашувини лойиҳалаш. 
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Томоша залларида ўриндиғи кўтариладиган ўриндиқларни ўрнатиш тартиби. Кресло, стул, курсиларни заллар полига маҳкамлаш. Томоша залларида қия поллар ўрнатиш. Цирк манежи устидаги гумбаз ости бўшлиқнинг энг кўп баландлиги. ҚМҚ омма тўпланадиган хоналар ўтириш жойлари лойиҳасига қўядиган талаблар.

Аҳоли кўп йиғиладиган томоша залларини лойиҳалаш даврида 3-қатордан ортиқча бўлган ярус ёки балконлар сони томоша жойи полидан чиқиб турувчи конструкция остки қисмигача юқори жойлашган яруслар баландлиги, балконлар ёки томоша зали шифти 2,1 м кам бўлмаган ҳолда, қаторлар сони кўп бўлганда 3 м дан кам бўлмаган ҳолда қабул қилинади. Балкондаги тўсиқликлар ёки яруслар баландлиги 0,8м дан кам бўлмаслиги керак. Тўсиқлар устида тепадан йиқилишдан сақланувчи қурилмалар бўлиши кўзга тутилади.

Қоида бўйича, томошабин залларни лойиҳалашда, ўриндиқлар ва қўзғаланувчи ўриндиқлар кўзда тутилади. 

Ўриндиқлар эни (тирсак тагидаги нуқта мобайнида) 0,52 м дан кам бўлмаслиги керак, стуллар ва ўриндиқлар эни 0,45 м дан. Креслолар, стуллар ва ўриндиқлар қатор чуқурлиги мобайнида ўтиш жойларни энини таъмирлаш керак, 0,45 м дан кам бўлмаслиги керак.

Креслолар суянғич масофаси (қатор узунида) 0,9 м дан кам бўлмаслиги керак, суянғич стуллар ва ўриндиқлар ораси 0,85 ва 0,8 м дан кам бўлмаслиги керак, бир хил пайтларда 1 м гача.

Қаторда ёнма- ён жойлашган жойлар сонини бир томондан чиққанда 26дан; икки томондан чиққанда 50 дан бўлиши керак.

Эстраданинг олдинги чегара масофаси (саҳна, авансаҳна ҳамда оркестр чуқурлик тўсиқлиги) ва томошабин залдаги биринчи қатордаги суянғичлар масофаси 1,5 м дан кам бўлмаслиги керак,томошабин залда 300 гача бўлган жойда бу масофа 1,2 м дан кам бўлмаслиги керак. Эстрада пардасининг баландлиги сатҳини (саҳна, авансаҳна) томошабин залдаги биринчи қатор пол сатҳидан 1 м гача бўлиши керак, томошабинлар залида 500 гача бўлган жойда 0,8 м гача (текис пол билан-1,2 м гача) бўлишлари керак. Томошабинлар залида пол пастлиги 1:7 кўп бўлмаслик керак, зина баландлиги 20 см дан кўп бўлмаслиги керак.

Креслолар, ўриндиқлар ва стуллар ҳамда улар қаторлари томошабинлар  залида (12 жой бўлган балкон ва лоджиялардан ташқари) полга қотириш услублари кўзда тутилиши керак.

Залда 300 гача бўлган жойларда (кинотеатр томошабин залдан ташқари) томошабин залларда қотирилмаган ҳолатда бўлиши ҳам мумкин, лекин уларни тўлиб кетишдан, тушиб кетишдан сақловчи ускуналар билан таъминланган бўлиши керак.

33. Бино йўлаклар ва ўтиш йўллари орқали одамлар бехатар эвакуация қилинишининг таъминлайдиган конструктив-лойиҳалаш ечимлари. 
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Йўлаклар ва ўтиш йўллари кенглиги ва узунлигини белгилайдиган меъёрий ҳужжатлар талаблари. 

Эвакуация чиқиш жойларининг баландлиги 1,9 метрдан кам бўлмаслиги керак, кенглиги:

1,2 м кам эмас – тури Ф1.1 бўлган хоналардан чиқадиган одамлар сони 15 кишидан ошса, Ф1.3дан ташқари  бошқа турда ёнғинга функционал хавфли хона ва бинолардан 50 кишидан ортиқ одам чиқадиган бўлса;

0,8 м – қолган барча ҳолларда.

Зина катакларидан ташқарига ва вестибюлга олиб чиқадиган эшиклар кенглиги ҳисобдаги ёки ШНК 2.01-02-04 белгилаган зина марши кенглигидан кам бўлмаслиги керак.

Қолган барча ҳолларда эвакуация чиқиш йўлининг кенглиги носилкага солинган одамни бемалол олиб чиқишга мўлжалланган бўлиши керак.   

Эвакуация чиқиш жойи эшиги ва эвакуация йўлидаги барча эшиклар бинодан чиқиш томонига очилиши керак.

Эшик очилишининг йўналиши қуйидаги ҳолларда меъёрланмайди:

а) Ф1.3 ва Ф1.4 турларига кирадиган хоналарда;

б) бир пайтнинг ўзида тўпланадиган одамларнинг сони 15 кишидан ошмайдиган хоналарда ( А ва Б тоифаларига кирадиганлардан ташқари);

в) майдони 200 м2 ошмаган ва доимий ишчи ўрин ўрнатилмаган омборхоналарда;

г) санитария хоналарида; 

д) 3- турдаги зина катагига чиқадиган жойларда;

е) қурилиш шимолий иқлимида жойлашган биноларнинг ташқарига  олиб чиқадиган  эшикларида.

Қаватлар коридорлари, даҳлиз, холл, фойе, вестибюл ва зина катаклари эвакуация чиқиш йўллари эшикларида ичкаридан калитсиз осон очилишига халал берадиган қулфлар бўлмаслиги керак.

Зина катакларидан умумий коридорларга олиб борадиган эшиклар ва доимо ҳаво юборилиб турадиган даҳлиз-шлюзларда ўзи ёпиладиган ва тирқишларни зичлайдиган мослама бўлиши зарур, ёнғин пайтида ҳаво оқими тираб турадиган даҳлиз-шлюзлар ва тутунга қарши сунъий ҳимояланадиган хоналар эшиклари ёнғин пайтида ёпиш автоматикаси билан таъминланиши керак.

Баландлиги 15 метрдан ортиқ бўлган биноларда бу эшикларнинг ўтга чидамлилиги Е 15дан кам бўлмаслиги керак.

Эвакуация йўлларига қўйиладиган талабларга жавоб бермайдиган чиқиш жойлари авария чиқиш жойлари деб ҳисобланиб, одамлар хавфсизлигини кучайтирадиган чора тарзида кўрилиши мумкин. Ёнғин содир бўлган ҳолда эвакуация қилишда авария чиқиш йўллари ҳисобга олинмайди.

Фақатгина муҳандислик тармоқларини ётқизишга мўлжалланган техник қаватларда эвакуация йўлларини ўрнатмасдан катталиги 0,75х1,5 м бўлган эшик, 0,6х0,8 метрдан кичик бўлмаган люк орқали чиқиш йўллари авария йўллари сифатида кўрилиши мумкин.

Майдони 300 м2 гача бўлган техник қаватларда 1 чиқиш йўли, кейинги ҳар тўлиқ ёки тўлиқ бўлмаган 200 м2 майдонда камида битта чиқиш йўли кўзда тутилиши керак. 

Техник ертўлаларда бу йўллар бинодан олиб чиқадиган йўллардан ажратилган бўлиб, бевосита ташқарига олиб чиқиши керак.

Эвакуация йўллари ШНК 2.01.02-04 меъёрий ҳужжат  талабларини ҳисобга олган ҳолда лойиҳаланиши керак; уларнинг таркибига лифт ва эскалаторлар билан биргаликда қуйидаги қисмлар кирмаслиги керак:

- лифт шахталарини тўсиб турадиган конструкциялар, шу жумладан,лифт шахталари эшиклари ёнғинга қарши тўсиқларга қўйиладиган талабларга жавоб бера олмаганида лифтдан чиқиб, коридор орқали олиб борадиган йўл;

- зина катагининг майдончаси коридорнинг бир қисми бўлганида зина катагининг «ўтиш» қисми;

- бинолар томи, эксплуатация қилинаётган том ёки томнинг махсус ускуналанган қисми бундан истисно;

- иккидан ортиқ қават (поғонани) улайдиган 2-турдаги зиналар ҳамда ертўла ва пастки қаватлардан олиб чиқадиган зиналар (ШНК 2.01.02-04 да кўрсатилган ҳолдан ташқари).

IV даражада ўтга чидамли бинолар ва С3 тоифасидаги бинолардан ташқари  ўтга чидамлилик ва конструктив ёнғин хавфсизлиги бўйича барча турларидаги биноларда эвакуация йўллари учун қуйида кўрсатилган материалларга қараганда ёнғинга хавфлироқ бўлган материалларни ишлатиш мумкин эмас:

- Г1, В1, Д1, Т1 – девор ва шифтларга ишлов бериш, вестибюл, зина катаклари, лифт олди хоналар осма шифтларини тўлдириш  учун;

- Г2, В2, Д3, Т3 ёки Г2, В3, Д2, Т2 – девор ва шифтларга ишлов бериш, умумий коридор, холл ва фойелар осма шифтларини тўлдириш учун;

- Г2, РП2, Д2, Т2 – вестибюл, зина катаклари, лифт олди хоналар полини қоплаш учун;

- Г3, РП2, Д3, Т2 – умумий коридор, холл, фойелар полини қоплаш учун.

 Эвакуация йўли горизонтал қисмининг баландлиги камида 2 м. бўлиши керак, бундай қисмнинг ва нишаб йўл (пандус)нинг кенглиги камида бўлиши керак: 

- 1,2 м – Ф1 турдаги хоналардан 15 дан ортиқ киши, ёнғин функционал хавфи бошқа турларига кирадиган хоналардан 50 дан ортиқ киши эвакуация қилиниши мумкин бўлган коридорлар учун;

- 0,7 м – бир киши ишлайдиган иш жойига ўтиш йўллари учун;

- 1,0 м -   қолган барча ҳолларда. 

Ҳар қандай ҳолда эвакуация йўлининг кенглиги шундай бўлиши керакки, унинг геометриясини ҳисобга олиб, бу йўлдан носилкада ётган кишини тўсиқсиз олиб ўтиш мумкин бўлиши керак.   

Эвакуация йўллари полида эшик остонасидан ташқари жойларда 45 сантиметрдан камроқ баландлик фарқи, дўнгликлар бўлмаслиги керак.

Баландлик фарқи бор жойларда камида 3 супачали зина ёки 1:6 қиялигидаги нишаб йўл (пандус) назарда тутилиши керак.

Зинанинг баландлиги 45 см дан ошса, суянчиқли тўсиқ ўрнатилади.

Эвакуация йўлларида винтсимон зиналар, учбурчак зиналар ёки зина катаги ва марши чегарасидаги супачалар баландлиги ва кенглиги бир-биридан фарқ қиладиган зиналар ўрнатилиши мумкин эмас.


Қутқарув (эвакуация) йўли узунлиги бўйича хавфсизлик шарти Lамалда
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Lталабда кўринишида тўғри ифодаланади.
34. Болалар муассасалари биноларининг эвакуация йўлларига қўйиладиган меъёрий талаблар. 

/11; 14; 15;16/


Меъёрий ҳужжатлар томонидан болаларни (одамларни) хавфсизлигини таъминлашга  қаратилган талаблар. Эшикларнинг энг катта ва энг кичик ўлчамлари, очилиш йўналиши.

Болалар муассасалари биноларида ёнғин юз бериш ҳолати учун одамларни (болаларни) эвакуация қилиш режаси ишлаб чиқилади.

Бинонинг ҳар бир қавати ва бўлимлари (блоклари) учун одамларни (болаларни) эвакуация қилиш режаси алоҳида-алоҳида бажарилиши зарур. 

Эвакуация чиқиш йўлларининг эшиклари, коридорлар (йўлаклар), вестибюллар, холлар ва зина катакларида хавфсизлик белгилари ўрнатилиши зарур. 

Эвакуация йўлаклари ва чиқиш йўллари, коридорлар, даҳлизлар ва зиналарни турли хилдаги жиҳоз ва предметлар билан тўсиб қўйишга йўл қўйилмайди. 

Болалар йиғилиши билан боғлиқ бўлган хоналарда гиламлар, палослар, гилам пояндозлар ва ҳ.к. полга маҳкам қотирилган бўлиши керак. 

Болалар муассасалари биноси одамларга ёнғин ҳақида хабар бериш воситалари билан жиҳозланган бўлиши зарур. Одамларга ёнғин ҳақида хабар бериш учун радио ва телефон алоқаси тармоғидан, махсус ўрнатилган хабар бериш тармоқлари, қўнғироқ ва бошқа овоз бериш сигналларидан фойдаланиш мумкин. 

Тақиқланади:

- муассаса биносидаги эвакуация чиқиш йўллари эшикларини михлаб ташлаш; 

- эвакуация йўлларида кўзгуларни (ойна) ўрнатиш ва чалғитувчи (ёлғон) эшикларни қуриш.

Хоналардан эвакуация чиқиш йўллари, бинонинг авария ёки эвакуация ёритиш тармоғига уланган яшил фонда оқ рангда «Чиқиш» сўзи ёзилган ёниб турувчи таблолар билан белгиланган бўлиши зарур.

Хона поллари остонасиз, зинапоясиз, каваксиз (тирқишсиз) ва паст-баландликсиз (ўйиқсиз) текис бўлиши лозим. Қўшни хоналар поллари сатҳида фарқ бўлган ҳолда, ўтиш жойларида нишаб йўлка (пандус) ўрнатилиши зарур.

35. Эвакуация йўлларидаги зинапоя ва зина катакларига қуйиладиган талаблар.
  /9; 11; 14; 15/

Эвакуация чиқиш йўлакларидаги зинапоя ва катаклари. Зинапояларга қўйиладиган талаблар. Зинапояларнинг турлари. 

Одамлар эвакуациясига мўлжалланган зина марши кенглиги, шу жумладан, зина катагида жойлашган қисмининг кенглиги ҳам ҳар қайси эвакуация чиқиш жойи (эшиги) кенглигидан кам бўлмаслиги керак, одатда у :

а) 1,35 м га – Ф1.1 турдаги бинолар учун;

б) 1,2 м га – биринчи қаватдан бошқа ҳар бир қаватида 200 дан ортиқ одам бўлган бинолар учун;

в) 0,7 м га – бир киши ишлайдиган иш жойига олиб борадиган зиналар учун;

г) 0,9 м га – бошқа барча ҳоллар учун  тенг бўлиши керак.

 Эвакуация йўлларида зинапоя қиялиги, одатда, 1:1дан ортмаслиги  керак, поғона кенглиги – 25 см дан кам бўлмаслиги,  баландлиги эса 22 см дан ошмаслиги керак.

Якка ҳол ишчи жойларга олиб борадиган зиналар қиялигини 2:1 қилиб оширишга рухсат берилади. 

Зина майдончаларининг кенглиги зина марши кенглигидан кам бўлмаслиги, эшиги тортиб очиладиган лифтга кириш олдида эса – марш кенглиги ва лифт эшиги ярим  кенглиги йиғиндисига тенг, аммо 1,6 м дан  кам бўлмаслиги  керак.

Зина тўғри марши оралиқ майдончалари кенглиги 1 м дан кам бўлмаслиги лозим.

Зинапоя катагига чиқадиган эшиклар очилганида, зина марши кенглигини камайтирмаслиги керак. 

Зина катакларида қуйидагилар ман этилади:

- газ қувурлари ва ёнувчан суюқликлар юборадиган қувурлар ўрнатиш; 

- шкафлар ўрнатиш (коммуникациялар ва ўт ўчириш кранлари шкафларидан ташқари);

- электр кабеллари ва симларини ўтказиш  (коридор ва зина катакларини ёритиш симларидан ташқари);  

- ҳеч қандай вазифа бажарадиган хоналар қуриш;

- юк ташиш лифтлари ва кўтаргичларидан чиқиш жойларини кўзда тутиш;

- зина поғоналари ва майдончаларидан 2,2 м гача бўлган баландликда девордан чиқиб турадиган асбоб-ускуналарни жойлаштириш. Баландлиги 28 метрдан ошмаган бинолар зина катакларида ахлат элтгич ва ёритиш симларини жойлаштиришга рухсат берилади.

III турдаги зина катакларидан чиқиш йўллари бевосита ташқарига олиб чиқадиган бўлиши керак .

Тури Л2 бўлган зина катакларидан бошқа зина катаклари ташқи деворларида  ҳар бир қаватда майдони 1,2 м2 дан кам бўлмаган ёруғлик тешиклари (деразалар) бўлиши талаб этилади. 

  Қуйидаги бинолар эвакуация қилишга мўлжалланган ички зина катакларининг 50% дан ошмаган майдонида  ёруғлик тушиб турадиган тешиклар ўрнатилмаслиги мумкин:

- Ф2, Ф3, Ф4 тоифаларининг  Н2, Н3 турларига оид, ёнғин содир бўлган пайтда ҳаво юборилиб турадиган биноларда;

- Ф5 тоифанинг В турига оид, баландлиги 28 метргача бўлган биноларда, Г ва Д турларининг Н3 даражасига оид  ҳаво юборилиб турадиган биноларда - баландлигидан қатъий назар.

Л2 турдаги зина катакларида қопламада ўрнатилган 4 м2-дан кам бўлмаган ёруғлик тушадиган тешиклар ва маршлар оралиғида 0,7 м2 дан кам бўлмаган очиқ жой бўлиши, ёки, зина катагининг бор бўйига тенг ва горизонтал кесими 2 м2 дан кам бўлмаган ёруғлик шахтаси бўлиши талаб этилади.

Н2 ва Н3 турдаги зина катакларини тутундан ҳимоялаш тадбирлари давлат меъёрий ҳужжатларига мувофиқ кўзланиши керак. Зарурат туғилганда, Н2 тоифадаги зина катаклари баландлигини 1- тур ёнғинга қарши тўсиқлар ёрдамида биридан иккинчисига зина ҳажмидан ташқарида ўтиладиган  бўлмаларга бўлиб ташлаш керак.      

Н2 турдаги зина катаклари деразалари очилмайдиган бўлиши керак.

Ташқи очиқ ҳаводан тутунланмайдиган зина катакларига олиб борадиган ўтиш йўллари тутундан ҳимояланишини уларнинг конструктив ва ҳажмий-жойлаштирув ечимлари таъминлаши керак: бу ўтиш йўллари очиқ бўлиши керак, улар бино ички бурчакларида жойлаштирилмаслиги, уларнинг кенглиги 1,5 метрдан кам бўлмаслиги ва тўсиқларининг баландлиги 1,2 м бўлиши талаб этилади. Ташқи очиқ ҳаводаги зонасида эшиклар орасидаги девор кенглиги 1,2 м дан кам бўлмаслиги, зина катаги эшиклари ва ён дераза оралиғи камида 2 м бўлиши керак.

Л1 турдаги зина катаклари баландлиги 28 м гача бўлган ёнғин функционал хавфининг барча тоифаларидаги биноларда қўлланилиши мумкин; бунда Ф5 тоифанинг А ва Б турларига кирадиган  биноларда А ва Б турлардаги хоналардан қават коридорига чиқиш йўллари доимо ҳаво юборилиб турадиган даҳлиз-шлюзлар орқали ўтиши керак.

Л2 турдаги зина катаклари баландлиги одатда 9 м дан ошмайдиган, I ва II-даражада ўтга чидамли, конструктив ёнғинга хавфлилик тоифаси С0, С1 ва функционал ёнғинга хавфлилик тоифаси Ф1, Ф3 ва Ф4 бўлган биноларда ўрнатилади. Тепа ёруғлик тешиги ёнғин пайтида автоматик равишда очиладиган бинолар баландлигини 12 метргача кўтариш мумкин.

Бунда:

- Ф2, Ф3 ва Ф4 тоифалардаги биноларда бундай зиналарнинг миқдори 50% дан  ошмаслиги керак, қолганларининг ташқи деворларида  ҳар қаватда ёруғлик тешиклари бўлиши керак;

- Ф1.3 тоифадаги секцияларга бўлинган бинонинг 4 метрдан баландроқ жойлашган ҳар хонадонида (квартирасида) ШНК 2.01.02-04 талаб этадиган авария чиқиш йўли бўлиши керак.

Баландлиги 28 метрдан ортиқ бўлган биноларда ҳамда Ф5 тоифа А ва Б турларига оид биноларда тутунланмайдиган зина катаклари, одатда Н1 турдаги зиналар ўрнатилишини кўзда тутиш керак.

Қуйидагиларга рухсат берилади: 

- коридор туридаги Ф1.3 тоифа биноларда Н2 турдаги зиналар 50% ташкил этишини назарда тутиш;

- Ф5 тоифа А ва Б турдаги  биноларда табиий ёритиладиган ва доимо ҳаво юборилиб турадиган Н2 ва Н3 турдаги зиналар ўрнатилишини назарда тутиш;

- Ф5 тоифа Г ва Д турдаги биноларда ёнғин пайтида ҳаво юборилиб турадиган Н2 ва Н3 турдаги зина катаклари ҳамда ҳар 20 м баландлигида ёнғинга қарши тўсиқлар билан бўлинадиган ва зина катагининг бир қисмидан иккинчи қисмига ўтиш йўллари зина ҳажмидан ташқарида бўлган Л1 турдаги зина катаклари ўрнатилишини кўзда тутиш.      

Зина катаклари тутунланмайдиган биноларда умумий коридорлар, вестибюл, холл, фойеларни тутундан ҳимоялаш чора-тадбирлари кўзда тутилиши керак.

Ёнғин функционал хавфи барча тоифаларидаги биноларда, Ф1.3дан ташқари, технология шартларига кўра ертўла, ер ости қаватлар ва биринчи қаватни боғлайдиган  ШНК 2.01.02-04 талабларига жавоб берадиган зиналар ўрнатишга рухсат берилади. Бу зиналар эвакуация пайтида ҳисобга олинмайди.

I ва II даражада ўтга чидамли С0 тоифадаги биноларда вестибюлдан иккинчи қаватга олиб борадиган, ШНК 2.01.02-04 талабларини ҳисобга оладиган, 2- турдаги зиналар ўрнатилиши мумкин. 

Баландлиги 28 метрдан ошмайдиган ёнғин конструктив хавфи Ф1.2, Ф2, Ф3, Ф4 тоифага оид I ва II даражада ўтга чидамли биноларда ҳамда ёнғин конструктив хавфи С0 бўлган биноларда меъёрий ҳужжатлар талаб этадиган эвакуация зина катаклари мавжуд бўлса, ШНК 2.01.02-04 талабларини ҳисобга олган ҳолда иккидан ортиқ қаватларни боғлайдиган 2- турдаги зиналарни ишлатишга рухсат берилади.

Эскалаторларни ўрнатиш 2- турдаги зиналар учун белгиланган қоидаларга мувофиқ кўзланиши керак.

36. Захирадаги чиқиш йўллари тушунчаси. 
/9; 11; 14;15/
 
Захирадаги эвакуация чиқиш йўли тушунчаси. Захирадаги эвакуация чиқиш йўли тушунчаси. Эвакуация чиқиш йўлларининг меъёрий ҳужжатлар талаб этадиган сони.    


ЁХҚ-01-97 меъёрий ҳужжатига асосан захира чиқиш йўлларига қўйиладиган талаблари:
1.3.3.1. Захира чиқиш йўллари сони, кенглиги, узунлиги, ёритиш шартлари ва тутундан ҳимоялаш шароитлари қурилиш лойиҳа меъёр талабларига жавоб бериши керак.


1.3.3.2. Барча захира чиқиш эшиклар бинодан чиқиш томонига осон очилиши керак. Хоналарда одамлар бор вақтларида эшиклар ичкари томонидан енгил очиладиган қилиб қулфланиши мумкин.


1.3.3.2 Тақиқланади:

· зинапоя майдончаларини, зинапояларни, йўлакларни, лифт холларини кенглигини ҳар хил мебел, шкаф, ускуна ва бошқалар билан тўсиб қўйиш ҳамда чиқиш эшикларини михлаб ташлаш;

· хоналарда чиқиш жойларида (даҳлизларда) ҳар хил кийим қуритиш жойлари, гардероб ва бошқалар қуриш (шахсий турар жойлардан ташқари) ҳамда ҳар хил нарсаларни, материалларни сақлаш;


· чиқиш йўлларда турникетлар, суриладиган, айланадиган эшиклар ўрнатиш ва бошқа турдаги инсонларнинг хонани ёки бинони эркин ҳолда тарк этишларига халақит берадиган мосламалар ўрнатиш; 

· захира чиқиш йўллари (оловга чидамлилиги V-даражали бўлган бинолардан ташқари) деворлари шифт ва полларига ёнувчи қурилиш материаллари билан ишлов бериш бўёқлаш ҳамда зина ва зинапояларни ёнувчи қурилиш материалларидан қуриш ёки ишлов бериш;

· йўлак, холл, даҳлиз, ва зинапояларда ўрнатилган ўзи ёпиладиган эшикларни очиқ ҳолатда ушлаш (агарда ёнғин вақтида автоматик ҳолда ёпилиш мосламаси ўрнатилмаган бўлса) ва уларни олиб қўйиш;

· тутундан ҳимояланган зинапояларда ҳаво пурковчи мосламаларни ойнаклаш ёки ёпиш;

· эшик ва дарчаларга ўрнатилган симли ойналарни оддий ойналарга алмаштириш.

1.3.3.4. Кўргазмали технологик ёки бошқа ускуналарни хонага ўрнатганда захира чиқиш йўллари лойиҳа меъёри талабларига жавоб бериши керак. 

1.3.3.5. Аҳоли кўплаб тўпланадиган бинолар хизматчилари электр энергияси ўчиб қолганида фойдаланишлари учун электр фонарлар билан таъминланган бўлишлари керак. Корхонада ишловчи ходимлар сони раҳбар томонидан белгиланади бунда навбатчи хизматчиларнинг сони корхонанинг ўзига хослигидан келиб чиққан ҳолда олинади. Фонар сони ҳар бир навбатчи хизматчига биттадан кам бўлмаслиги керак.

1.3.3.6. Аҳоли кўп йиғиладиган биноларга тўшалган гилам, пояндозлар полга маҳкам қотирилган бўлиши керак.

37. Аҳоли кўп йиғиладиган масканларда (мактаб ёшигача бўлган муассаса) ёнғин содир бўлган ҳолда одамларни эвакуация қилиш режаси, унинг тузилиши ва мазмуни. 

/14, 20/
Эвакуация режасининг тузилиши. Ишлаб чиқиш тартиби. Графикага оид қисмини ишлаб чиқиш. Қўл билан ишлатиладиган хабарловчилар, ўт ўчиргичлар, ўт ўчириш кранлари, телефонларни  шартли белгилар орқали кўрсатиш. Эвакуация режаси сақланиши тартиби. Ўқув ёнғин  ташвиш хабари (тревога) ўтказиш тартиби.
ЁХҚ 01-97 нинг 1.16-бандига асосан, одамлар кўп йиғиладиган (50 та ва ундан кўп) масканларда ёнғин вақтида одамларни эвакуация қилиш схематик режасига қўшимча қилиб, одамларни тезкор ва хавфсиз эвакуациясини таъминлаш бўйича хизматчиларни ҳаракатини белгиловчи йўриқнома ишлаб чиқилиши керак. Йўриқномага асосан, эвакуацияга жалб этиладиган хизматчилар билан камида олти ойда  бир маротаба амалий машғулотлар (тренировкалар) ўтказилиши керак. 

Амалиётнинг кўрсатишича, ёнғин юз берганда ўқувчи ва хизматчиларни эвакуацияси бўйича маскан миқёсидаги машқларни ташкиллаштириш ва ўтказиш ўзига хос қийинчиликларга эга. 

«Ёнғин хавфсизлиги тўғрисида»ги раҳбарнинг буйруғи ва ўқув машқларини ўтказиш режаси юқоридаги каби ишларни ташкиллаштириш намунаси бўлиб хизмат қилади. 

___-сонли мактабгача тарбия муассасаси тарбияланувчиларининг шошилинч эвакуацияси бўйича машқлар ўтказиш режаси

Мақсад: Ёнғин юз берганда муассаса тарбияланувчилари ва ходимларининг ҳаракатини ўрганиш, тарбияланувчи ва ходимларни шошилинч эвакуация қилиш маҳоратини оширишни ўрганиш.

Вазифалар:

1. Марказий чиқиш йўлаги (жойи), ошхонанинг ён томонидаги чиқиш йўли ва биринчи қават деразаси орқали синов эвакуациясини ўтказиш. 

2. Гуруҳлар билан ишлайдиган тарбиячиларнинг қуйидаги асосий ҳаракатларини ўрганиш:

- «узоқ қўнғироқ» сигналини сезиш;

- гуруҳ журналини олиш; 

- болаларни ташкиллаштирилган ҳолда ташқарига олиб чиқиш;

- эвакуация қилинган болаларнинг сони ҳақида муассаса мудирига билдирги топшириш.

3. Тарбияланувчиларда болалар боғчасидан ташкиллаштирилган ҳолда чиқиш маҳоратини шакллантириш.

4. Эвакуацияни бошқариш бўйича маъмурият ҳаракатини ўрганиш.

5. Ёнғин ўчириш звеносини жалб этиш. 

Ўқув жанговар вазифа: захира чиқиш йўлакларидан (жойларидан) бири орқали чиқиб бўлмайдиган вазиятда, эвакуацияни ўрганиш. 

Умумий тавсиялар

Болаларга, деразалар захира эвакуация чиқиш йўлаги (жойи) ҳисобланмаслигини тушунтириш зарур. Деразалардан  фақат, одамларни шошилинч қутқариш учун ёки ҳаёт учун бевосита хавф туғилганда ёнғин ўчирувчилар фойдаланишади. 

Барча эвакуация ҳаракатлари, ўзини тутишнинг асосий қоидалари билан биргаликда тушунтирилиши керак: 

1) Ваҳима қилмаслик.

2) Яширинмаслик.

3) Барча билан бирга бўлиш, аммо тиқилишмаслик ва туртишмаслик.

4) Шовқин солмаслик. Йўқса раҳбарнинг буйруқлари эшитилмайди. 

5) Коридорлар, холлар ва бошқа хоналар бўйлаб оловни тез тарқалишига кўмак берувчи ҳаво оқимларини ҳосил қилмаслик мақсадида ўзидан сўнг барча эшикларни беркитиш ва деразаларни очмаслик (ойналарни синдирмаслик). 

Эвакуация даврида катта ёшдаги болалар кичик ёшдаги болаларга ёрдам беришлари керак. Бу, олинган кўникмаларни мустаҳкамлаш ва жавобгарлик ҳис-туйғусини ривожлантиришда уларга ёрдам беради.  

____- сонли болалар боғчаси бўйича 

2006 йилнинг 1 сентябр кунидаги 

___- сонли Буйруқ

«……- сонли болалар боғчаси» 

мактабгача тарбия муассасасининг ёнғин хавфсизлиги тўғрисида 

«……-сонли болалар боғчаси»нинг ёнғин хавфсизлигини таъминлаш мақсадида:

1. Кўнгилли ёнғин ўчириш дружинаси (КЁЎД) шаклида қуйидаги таркибдан иборат ёнғин ўчириш бўлинмаси тузилсин:

тарбиячи – болалар боғчаси методисти – сардор (командир). «01» хизмати келгунга қадар инсонларни эвакуацияси ва ёниш ўчоғини чеклаш бўйича ҳаракатларга раҳбарлик қилади;

мусиқа раҳбари – сардор (командир) ўринбосари. «01» орқали ёнғин ҳақида хабар беради, раҳбарият ва ходимларни огоҳлантиради, ёнғин ўчириш автомобилларини кутиб олади. Ёнғин ўчиргичлар билан ишлайди;

хўжалик мудири – эвакуация ва ёнғинни чеклаш бўйича ҳаракатларни бажаради. Ички ёнғин ўчириш кранлари билан ишлайди;

қоровул – электр тармоғини зудлик билан ўчирилишини таъминлайди. 

2. Қуйидаги таркибдан иборат ёнғин-техник комиссияси ташкил этилсин: 
комиссия раиси – болалар боғчаси мудири;

комиссия аъзолари – тарбиячи–болалар боғчаси методисти, хўжалик мудири. 

Ёнғин-техник комиссияси йилига тўрт маротаба болалар боғчасининг кўйидаги хоналарини текшириши зарур: ертўлаларни, мусиқа зали, спорт зали, физиотерапия  зали, гуруҳлар хоналари, ётоқ хоналари, зина катакларини. Текширилганлик тўғрисида мажбурий тарзда далолатнома тузилиб, унда камчиликлар ёритилиши, уларни бартараф этиш муддатлари кўрсатилиши керак.

3.  ……. хоналарнинг ёнғинга қарши ҳолатига жавобгар шахслар тайинлансин: 

Болалар боғчасининг алоҳида хонасига жавобгар шахс, ҳар иш кунининг якунида барча электр асбобларни тармоқдан ўчирган ҳолда, ҳар бир хонанинг беркитилишидан аввал, ёнғиндан хавфли предметларни аниқлашга кўздан кечириши зарур.

4. Болалар боғчаси хоналарида электр иситиш асбобларидан фойдаланиш тақиқлансин.

5. Хоналарда, ҳожатхона ва болалар боғчаси биносининг бошқа қисмларида ҳамда боғча ҳудудида чекиш тақиқлансин.

6.Электргазпайванд ишларини ўтказишда қуйидаги хавфсизлик чораларига риоя қилинсин, шу ҳисобда*: 

- электргазпайванд ишлари фақат болалар боғчаси мудирининг ёзма рухсати билан амалга оширилсин;

- пайванд ишларини ўтказиш жойлари беш метр радиус атрофида ёнувчи материаллардан бўшатилсин, агарда бунинг иложиси бўлмаса, ёғоч конструкциялар сув билан намлансин ёки асбест кигиз билан ҳимоялансин;

- ёнғин хавфсизлиги бўйича йўриқнома ўтказилсин, пайванд ишларини ўтказиш ёнғин хавфсизлиги хизмати билан келишилсин;

- пайвандлаш ишлари жойи бирламчи ёнғин ўчириш воситалари билан таъминлансин: ёнғин ўчиргичлар, қум тўлдирилган қутилар, белкурак, сувли челаклар билан;

- пайванд ишларига болалар қўйилмасин;

- пайванд ишлари тугаши билан пайванд жойи ва унга ёнма-ён бўлган хоналар кўздан кечирилсин.

7. _______ дан (сана) бошлаб, ёнғин юз берганда бажариладиган ҳаракатлар қоидаси жорий қилинсин.

_____________

* Пайванд ишларни бошлашдан олдин, болалар боғчаси мудири пайвандчининг пайванд ишларини амалга оширишда ёнғин хавфсизлиги қоидаларини билишини текшириши зарур.

38. Ёнғин ҳақида хабар бериш  тизимлари. 

/9; 11;14/

Ёнғин тўғрисида хабар бериш тизимларининг вазифалари. Ёнғин ҳақида хабар бериш тизимлари билан таъминланиши шарт бўлган объектлар рўйхати. Ёнғин ҳақида хабар бериш тизимларининг тузилиши. Радиокарнайлар ўрнатиладиган жойлар. Ёнғин ҳақида бериладиган хабарнинг тахминий матни.

 
Бир вақтнинг ўзида қаватида 10 кишидан ортиқ одамлар бўладиган бино ва иншоотларда (яшаш уйларидан ташқари) ёнғин ҳақида хабар берадиган мослама ўрнатилиши ҳамда ёнғин вақтида бинони тарк этиш режаси ишлаб чиқилиб кўринадиган жойга ўрнатилиши зарур. Ёнғин тўғрисида хабар берувчи тизимларнинг вазифаси- биноларда ёнғин содир бўлганда ёнғин содир бўлганлиги ҳақида хабарни тизим орқали диспетчер ёки назорат пунктларига етказиш. 


Бинолардаги содир бўлган ёнғинлар ҳақидаги хабарни (бинони тарк этишни бошқаришни)  иштирок этиш учун  ички радио эшиттириш тармоғи ва корхонадаги мавжуд бўлган бошқа тармоқ (сигнал, телефон тармоғи)лардан фойдаланиши мумкин.


Ёнғиндан хабар берувчи тизимга, қоидага мувофиқ қўйидаги асосий ускуналарни киритилиши керак: хабар бериш матнларини олдиндан магнит лентасига ёзиб борувчи магнитофон, кучайтирувчи, коммутация чиқиш ускунаси, тарқалувчи чиқим тармоғи, товуш колонкалар (динамиклар) ва ҳ.к..


Ёнғин ҳақида хабар бериш тизими қўйидаги талабларга жавоб бериши керак:

· бинонинг хавфли ҳудудида бўлган ёнғин ҳақида хабар беришни унинг ҳамма қисмига ва ҳамма одамларга етказилишини таъминлаш керак; Даволаш, мактабгача болалар муассасалари ҳамда мактаб интернатларининг дам олиш ётоқхоналарида ёнғин ҳақидаги хабар фақат хизматчи ходимларига етказилади;

· бинодаги одамларнинг ҳолатини инобатга олиш, (уларнинг мустақил ҳаракати, эвакуация йўлларини ва миллат миқдорини билиш);

· эвакуация босқичлари пайтида унинг ишлашини;

1.8.7. Ёнғиндан хабар бериш мосламалари қутқариш режаси асосида бир вақтнинг ўзида бутун бино, иншоот бўйича ёки алоҳида қисмлар бўйича қават бўлимлари ва бошқаларни амалга оширишни таъминлай олиши керак. 

Ёнғин ҳақида хабар қилиш мосламаларидан фойдаланиш ҳақидаги маълумот йўриқномаларда, ёнғин ҳолатида бинони тарк этиш режаларида, ушбу мосламани ишлатиш ҳуқуқига эга бўлган шахслар кўрсатилган ҳолда аниқланади. 

1.8.8. Ёнғин ҳақида хабар бериш мосламалари билан жиҳозланиши шарт бўлмаган масканларда корхона раҳбарлари, инсонларга ёнғин ҳақида хабар бериш тартибини аниқлаши ва ушбу вазифага жавобгар шахс тайинлаши керак. 

1.8.9. Ёнғиндан хабар бериш мосламалари овозини пасайтириш, баланд қилиш ва электр тармоғидан узиб қўйиш ҳеч қандай мосламаларисиз уланиши керак. 

Ёнғин ҳақидаги хабарни ва бинони тарк этишни бошқаришни ишончлироқ бўлиши учун ички радиоэшиттириш тармоғи ва корхонадаги мавжуд бошқа тармоқлардан фойдаланиш мумкин.

1.3.2.1. Аҳоли кўп йиғиладиган масканлар автоматлашган ўт ўчириш ёки ёнғиндан хабар бериш мосламалари билан таъминланган бўлиши керак (3-илова Б. Ёнғинни зудликда сезувчи ва хабар берувчи мослама ўрнатилиши).

3-сонли илова. Б. Ёнғинни зудликда сезувчи ва хабар берувчи мослама ўрнатилиши. 

7. Илмий ва ўқув муассасаларида, мактабгача болалар, соғломлаштириш, даволаш муассасаларида, ётоқхоналарда, меҳмонхоналар, мотел, кемпинг, оромгоҳларнинг ҳамма хоналари (ювиниш, ҳожатхона ва ўт ўчириш автоматик мосламалари ўрнатилган хоналардан ташқари) ёнғинни зудликда  сезувчи ва хабар берувчи мослама билан жиҳозланиши лозим.

Одамлар яшаши учун мўлжалланган биноларнинг маъмурий-маданий омборхоналари ҳам ёнғинни зудликда сезувчи ва хабар берувчи мослама билан жиҳозланиши керак.

ҚМҚ 2.08.02-96 талаблари. 56-Илова. Мажбурий (кўчирма)

Ёнғин ҳақида хабар бериш ва эвакуацияни бошқариш воситалари ва усуллари

	т/р
	Бино, иншоот,

хоналар тури
	Хабар қилиш воситалари ва усуллари
	Эвакуацияни бошқариш ва хабар қилиш воситалари ўринлари
	Эслатма



	9.
	Даволаш профилактика муассасалари, мактабгача болалар муассасалари, ногиронлар ва қариялар учун интернатлар, уйлар, руҳий-неврологик интернатлар ва санаториялар, маданий-томошага оид болалар муассасалари ва ҳ.к., бинонинг сиғими ва қаватлилигидан қатъий назар.
	Мураккаб (ярим автоматик ёки автоматик) ёруғ-ликли, овозли ва нутқли (сўзлашиш қурилмалари, қўнғироқлар, ёруғлик таблоси ва кўрсаткичлари).
	Хабар бериш воситалари маъмурий хоналарда, навбатчи ходимлар ва навбатчи врачлар кабинетларида (медицина ҳамширалари постларида) ўрнатилади. Катта муассасаларда, ёнғинни бевосита хавфи бўлган ҳолларида маҳаллий радиотармоқдан ички хабар бериш системалари учун фойдаланишга рухсат этилади. Ёруғлик таблоси «ЁНҒИН» - фақат навбатчи ходимлар постида ўрнатилади.
	Зоналар бўйича навбатчи ходимларга хабар бериш ёнғин вақтидаги шароитга боғлиқ ҳолда бўлади.


Эслатма: 1. Ёнғин ҳақида сигнал бериш учун мўлжалланган қўнғироқлар ва сиреналар, қизил рангга бўялган бўлиши лозим.

2. Мураккаб ҳажмий–режавий йирик объектларда, ёнғин ҳақида хабар берувчи ва ёнғин вақтидаги вазиятни ва эвакуация шартларини амалий (оператив) назорат қилиш учун қурилмаларни ўз ичига олган эвакуация бошқарувини ва диспетчерлик пультини кўзда тутиш лозим.

39. Ёнғин содир бўлганда маъмуриятнинг ҳаракати.  /11; 14/
Ёнғин содир бўлгандаги маъмуриятнинг мажбуриятлари. Бино ичидаги одамларни эвакуация қилишдаги тадбирлар. Маъмурият томонидан тузилган одамларни эвакуация қилиш режасини тузишдаги асосий саволлар. 

Ёнғин содир бўлган пайтда маъмурият аввало жойдаги ёнғин хавфсизлиги хизматлари, ўт ўчириш дружинаси, биринчи даражада дарҳол ёнғин хавфсизлиги хизматларига хабар беришлари, иложи борича инсонларни хавфсизлигини таъминлаш ва қутқариш ҳамда ёнғинни ўчириш чораларини кўришлари керак.

Қурилиш конструкцияларини оловга бардошлик чегараси соат бирлигида белгиланади.

Одамларга ёнғиндан хабар бериш учун бинода ички трансляция тармоғи ишлатилади, хабар берувчи ускуналар ҳамда ташвишловчи ва бошқа товушли сигналлар монтаж қилинган бўлиши керак.

Ёнғин жойига етиб келган шахснинг мажбурияти:

· дарҳол ёнғин хавфсизлиги хизматларига хабар бериш;

· иш жойида бор бўлган ўт ўчириш воситалари (ўт ўчиргич, ички ёнғин крани,стационар ўт ўчириш ускунаси) билан ёнғинни ўчириш;
· ўқув маскани маъмуриятини ёнғин жойига чақириш ва ташкилий чораларни кўриш.

Ёнғин жойига етиб келган маъмурият ёки бошқа мансабдор шахснинг мажбурияти:

· ёнғин ҳақидаги хабарни  маскан раҳбарига маълум қилиши керак;

· ёнғин хавфсизлиги ходимларини кутиб олиш учун йўлакларни ва сув манбаларни яхши биладиган шахс ажратилиши керак;

· автоматик равишда хабар бериш мосламаларнинг созлигини текшириб олиш;

· ёнғинни ўчиришда қатнашмаётган барча ишчи ва хизматчиларни бинодан чиқариб юбориш;

· инсонлар ҳаётига хавф туғилган тақдирда, уларни мавжуд куч ва воситалар ёрдамида қутқариш чораларини кўриш;

· зарур бўлган пайтда газ қутқарув хизматини ҳамда тиббий хизматни чақириш;

· ёнғинни ўчиришга қаратилган ишлардан ташқари, бинодаги барча ишларни тўхтатиш;

· хоналарда ёнғин тез тарқалмаслиги ва тутунга тўлмаслиги учун, зарур бўлганда, электр энергиясини ўчириш, ёнғинга қарши ҳимоялаш мосламаларидан ташқари, юкларни ташишга мўлжалланган мосламаларнинг, асбоб-ускуналарнинг иш фаолиятини тўхтатиш, хомашё, газ, буғ ва сув коммуникацияларни ёпиб қуйиш, ҳаво алмаштириш тизимини ва унга қўшни бўлган хоналарнинг ишини тўхтатиш ҳамда бошқа чораларни кўриш;

· ёнғинни ўчиришда қатнашаётган барча ишчи ва хизматчиларнинг, конструкциялар мумкин бўлган бузилишидан, электр токидан жароҳатланишидан хавфсизлигини таъминлаш;

· ёнғин ўчириш вақтида бир пайтида корхона конструкцияларни хавфсизлигини таъминлаши; катта ҳарорат таъсирида бузилиши мумкин бўлган конструкциялари совитиш ҳамда алоҳида моҳиятларни билиши.

Ўт ўчириш бўлими етиб келиши билан корхона раҳбари ёки жавобгар шахс ёнғинни ўчириш раҳбарига ёнғин жойини ҳамда қуйидагиларни хабар қилиши керак:

· корхона конструкцияларининг ва технологиясининг алоҳида моҳиятлари, чегарадош бино ва қурилмаларда сақланаётган, ишлатилаётган портлаш ва ёнғин хавфига эга модда ҳамда материаллар тўғрисида;

· бино ичида ёнғин ўчириш ишларини олиб бораётган ҳамда ёрдамга муҳтож бўлган одамлар сонини айтиш.

Корхона раҳбарини ўт ўчириш штаби таркибига қўшган тақдирда, у мажбур:

· ёнаётган бинонинг ўзига хос хусусиятлар (спецификаси) ҳақида ёнғинни ўчириш раҳбарига маслаҳат бериб туриш;

· барча ишларни бажариш учун штабни ишчи қуч ва техник-муҳандис персонал билан таъминлаш;

· воситаларни олиб келиш учун автотранспорт ажратиш, ёнғинни ўчириш вақтида, керак бўлган пайтида, ёнғинни ўчириш раҳбари буйруғи бўйича ҳар-хил коммуникацияларни ёқиб ва ўчиришни ташкил этиш, енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликларни идишлардан суғуриб олиш;

· техник-муҳандис персонал ишлаётган пайтида уларни ёнғинни ўчириш манбаида кузатиб туриш. 

Ҳар бир ёнғин содир бўлиш ва тарқалиш хавфи мавжуд бўлганда , маъмурият ҳамма вазиятларни кўриб чиқиши керак. Сабабини аниқлаш учун комиссия ташкил этиши, шарт ва шароит, ёнғин хавфига эга бўлган тақдирда. Масканнинг ёнғин хавфсизлигини таъминлаш учун ёнғин хавфсизлиги йўриқномаси тузилиши керак, тузилган буйруқлар жойидаги давлат ёнғин назоратига кўрсатилиши керак. Ёнғин хавфсизлигини таъминлашдаги умумий жавобгарлик амалдаги қонунларга асосан раҳбарларга юклатилади.

40. Осон ташлаб юбориладиган ҳимоялаш конструкциялари.  /14;15;20/

Ҳимоялаш осон ташлаб юбориладиган конструкциялар вазифалари, ишлатиш доиралари, турлари, уларнинг ойна солиш, девор панеллар ва плитка қоплама шаклларининг самарадорлиги.

Ишлаб чиқариш корхоналарининг технологик жараёнида ҳар –хил моддалар ишлатилади. Шу моддаларни ишлатиш жараёнида, яъни бир-бири билан киришиши ёки технологик жараёнда бўлиниб чиқадиган газлар, буғлар, чанглар портлаш хавфини туғдирувчи концентрация ҳосил қилиши мумкин. Амалиёт шуни кўрсатадики биноларда портлаш содир бўлганда биноларнинг бузилишига олиб келиши, давлат моддий бойликларига катта миқдорда зарар этиши кузатилмоқда. 

Осон ташлаб юборувчи конструкцияларнинг асосий вазифаси –портлашлар содир бўлганда бинонинг асосий юк кўтарувчи конструкцияларини сақлаб қолиш.  

Осон ташлаб юбориладиган  конструкцияларга (ОТК) девор ва том панеллари, қўш тавақали эшик-деразалар ҳамда портлаш пайтида бино ва иншоотларнинг асосий тутиб ва тўсиб турадиган конструкциялари учун рухсат этилган босимдан ошмайдиган ортиқча босим таъсирида бузилиб ёки очилиб кетадиган бошқа конструктив қисмлар киради.  

Осон ташлаб юбориладиган конструкция қисмлардан тешикларни ойнаклаш  энг самарали натижа беради. СНиП 2.09.02-85 меъёрий талабларга мувофиқ, дераза муттасил панжарасига ўрнатилган ойна қалинлиги 3,5 ва 5 мм ва майдони 0,8; 1,0 ва 1,5 м2. бўлганида у осон ташлаб юбориладиган конструкция ҳисобланади.
Ҳисоблаш маълумотлари бўлмаганида осон ташлаб юбориладиган конструкцияларнинг майдони А тоифадаги хонанинг 1 м3 ҳажмига камида 0,05 ни, Б тоифадаги хонанинг 1 м3 ҳажмига эса камида 0,03 ни ташкил этиши керак.
41. Асосий қурилиш конструкциялари учун йўл қўйиладиган ортиқча босим.   /14; 15;  20; 30/

Қурилиш конструкцияларига ортиқча босим таъсир этишининг сабаблари. Қурилиш конструкцияларининг кучли, ўртача ва кам бузилишлари. «А» ва «Б» тоифаларидаги биноларда осон ташлаб юбориладиган конструкциялар ишлатилишини белгилайдиган меъёрий ҳужжатлар талаблари. 

Биноларда портлаш содир бўлганда бўлиниб чиқадиган ортиқча босим конструкцияларга ҳар-хил таъсир этади. 

Портлаш натижасида ҳосил бўладиган ортиқча босим биноларнинг конструкциялари ва конструкция қисмларига  таъсири ва  бузилиш даражаси қуйидаги жадвалда келтирилган.

1 жадвал.      

	Конструкцияга тушадиган ортиқча босим (Па)
	Конструкциялар ёки уларнинг қисмлари бузилишининг даражаси

	(РВ 
[image: image48.wmf]£

 5*103
	Ойналар, енгил тўсиқлар бузилиши, енгил ташланадиган конструкциялар, эшик, деразалар очилиб кетиши

	5*103 < (РВ 
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 5*104
	Қоплама плиталари, бостирмалар, том қопламаси, қалинлиги 51 см гача бўлган ғишт деворлар, 26 см гача бўлган бетон деворларнинг бузилиши 

	5*104 < (РВ 
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 105
	Пўлат каркасли бинолар, қалинлиги 64 см гача бўлган ғишт деворлар, 36 см гача бўлган бетон деворларнинг бузилиши

	(РВ > 105
	Ғиштли ва темир-бетон бино ва иншоотларнинг тўлиқ бузилиши



Бино ва иншоотлар портлашдан ҳимояланишини таъминлашда портлаш пайтида ҳосил бўладиган ортиқча босим конструкциялар учун рухсат берилган босимдан:  (РВ 
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 (РДОП ошмаслиги  керак

42. Ишлаб чиқариш биноларининг ички тузилишига меъёрий ҳужжат талаблари. /14; 20; 30/

Ёнғинга қарши бўлинма ва қисмлар ЁҚ барпо этиш билан ёнғиннинг олдини олиш. Ёнғин чиқиш эҳтимолини камайтиришга ёрдам берувчи ёнғинга қарши бўлинма ва қисмларга бўлиш элементлари: ёнғин ва портлашга хавфли жараёнларни иссиқлик,  аланга, учқун ажралиши билан боғлиқ жараёнлардан ҳимоялаш. Ўт олиш хавфи турлича бўлган ишлаб чиқаришни ҳимоялаш. Электр хоналарни ёнғин ва портлашга хавфли жараёнлардан ҳимоялаш. Омборхоналарни ишлаб чиқариш хоналаридан ҳимоялаш. Бино ва хоналарни ишлаб чиқаришдан ажратиш.

Статистика маълумотларига кўра, кўп миқдордаги моддий зарарни саноат корхоналаридаги ёнғинлар келтириб чиқаради.

Саноат соҳасида кўпчилик ёнғинлар ишлаб чиқариш биноларида, моддий омборхона ва базаларда, шунингдек ёрдамчи биноларда содир бўлади.

Саноат корхоналарида ёнғин келиб чиқишининг асосий сабаблари қуйидагилар:

- электр жиҳозлар ва электр асбобларининг носозлиги ва улардан фойдаланиш қоидаларининг бузилиши;

- оловдан эҳтиётсизлик (чекиш, двигателларни, қувурларни иситиш учун очиқ аланга қўллаш, корхона ҳудудида олов ёқиш ва ш.к);

-электр - газпайвандлаш ва бошқа таъмирлаш ишлари бажарилаётганда ёнғин хавфсизлиги қоидаларига амал қилмаслик ва ш.к.

Саноат бино ва иншоотлари ёнғин хавфи ёнувчан муҳит, ёндириш манбалари ва ёнғин ва тутун тарқалиш йўллари мавжудлиги сабаб бўлади. 

Ёнувчан муҳит - бу ёнувчи моддалар ва материаллар (технологик жараёнларда ишлатиладиган, омборда сақланадиган, бинокорлик қурилмаларида қўлланиладиган оксидловчи кўпчилик ҳолларда кислород, ҳаво) йиғиндисидир.

Хоналар майдонининг ёнувчан материаллар билан юклаш даражаси ёнғинни (ёнувчанлик) юкланганлиги билан таърифланади. Ишлаб чиқариш биноларида ва омборларда ёнувчанлик юкланганлиги 100-120 кг/м2 га етиши мумкин.  

Ишлаб чиқариш шароитида ёндириш манбаси: очиқ аланга, учқун, қизиган ёниш маҳсулотлари, кимёвий реакциялар механик, электр, қуёш ва ядро қуввати иссиқлик ажратиши ҳисобланади.

Саноат биноларида ёнғиннинг тез ёйишига ва уни ўчиришни мураккаблашишга бино майдонининг катталиги, баландлиги, бир том остида турли технологик жараёнларни ва хоналарни бирлаштирилиши бино уфқий ва тик қурилмаларида технологик очиқ ўринларнинг мавжудлиги ва жиҳозларни қулаши билан суюқликлар тўкилиши ва ёйилиши, газ, буғ ва чанг ҳаво аралашмаларни портлаши сабаб бўлади.

Энг самарали ва оддий тўсиқ ёнғинга қарши девордир. Аммо ёнғинга қарши девор барпо этиши қатор ҳолларда технологик жараёнларни ташкил этиш учун қийинчиликлар туғдиради, бу эса лойиҳаланаётган объектнинг техникавий - иқтисодий кўрсаткичларида ўз аксини топади. Шунинг учун фаолият кўрсатаётган ва лойиҳаланаётган объектларда конструктив элементлар ва технологик жиҳозлар бўйича ёнғиннинг тарқалишини чекловчи ёнғинга қарши минтақалар (зоналар) қўлланилади.

Ёнғинга қарши минтақалар томли ва ҳажмли бўлиши мумкин. Кейингиси бир неча турларга эга. Энг кўп тарқалгани бинонинг бутун оралиғини кўринишдан ажратиш минтақасидир - ёнмайдиган девор ва томёпма билан бўлинувчи бинони бўйи ёки бўйи эни бўйича бўлинмаларга ёки ёнғин хавфи бўйича ёки хизмат бўйича технологик жараёнларга ажратади. Қатор ҳолларда ажратиш минтақаси ёнғинга қарши девордан иборат бўлиб, унга икки томондан ёнмайдиган тўсиқли ёрдамчи хоналар ёндашади. 

Ёнғинга қарши ажратиш минтақаси қаторига, шунингдек катта майдонли биноларда қўлланилувчи мувофиқ равишда барпо этилган эвакуация йўлларини ҳам киритиш лозим. Бу ҳолда йўлак деворларидан бири ёнғинга қарши бўлиши керак. Ўхшаш йўлакларни майдони 3000 м2 дан ошмайдиган ишлаб чиқариш бинолари ертўлаларини бўлакларига ажратиш учун барпо этилади.

Агар тўсиқли ажратиш минтақасини уриш имкони бўлмаса, унинг ўрнига бино оралиғидан бирини шунга мослаштирилади. Бу оралиқда технологик жиҳозлар жойлаштирилмайди ва ёнувчан ҳом ашё ёки ярим маҳсулотлар сақланмайди. Шундай қилиб бинода оралиқ барпо этилади, агар унинг чегарасида 6м ва ундан кўпроқ сув минтақаси ташкил этилса, ёнғин тарқалишини чеклайди ва ишончли тўсиқ бўлади.

Бундай минтақа ҳам ажратувчи деб аталиши мумкин. Айтиш керакки бундай ажратиш минтақалари ўлчамлари замонавий биноларда жуда катта бўлиши мумкин.

Том ёнғинга қарши минтақаси эни 6 м дан кам бўлмаган ёнмайдиган иситгичли  ёнмас қопламадан иборат бўлиб, бинони эни ёки бўйи йўналишида ажратиб туради. Том минтақаси ҳудудидаги деворлар ва таянчлар 2,5 с дан кам бўлмаган, томёпма юк кўтарувчи қурилмалари – 1 с дан кам бўлмаган оловга бардошлилик чегарасига эга бўлиши лозим. Ёнғиннинг томёпма бўйича тарқалишини чеклаш учун минтақа томёпмага туташувчи томонлари бўйлаб қирра ва деворча билан жиҳозланган бўлиши керак. Деворчалар пастки ва юқоридаги ферма ёки арка белбоғи орасидаги фазони ҳимоялайди. Деворчалар қалинлиги 5 см дан кам эмас.

Ёнғинга қарши минтақани сув пардаси билан жиҳозланади. Сув пардаларини ферма ёки арканинг пастки белбоғига сув ўтказиш тармоғига уланган майда тешикланган қувур ўтказгичлар ёки пуркагич каллакчали қувур ўтказгичлар маҳкамлаш йўли билан ташкил этилади.

Энг узоқдаги тешик ёки каллакча босими 1кг с/см2 дан кам бўлмаслиги керак. 

Минтақа остидаги пол сатҳи имкони борича бўш бўлиши лозим. Бинобарин, минтақа остида ёнғинга хавфли жараёнли ишлаб чиқариш жойлаштириш керак эмас. Агар бунинг иложиси бўлмаса минтақа остидаги ўт олувчан жараёнларни ёнмайдиган қурилмалар билан тўсилади.

Минтақа остидан ёнувчан моддалар ташиш учун мўлжалланган коммуникациялар ўтказиш чекланади.

Ёнғинга қарши минтақа ташқи деворлари олдида минтақа қопламасига қулай ўтиши учун ёнғин нарвони ўрнатиш мақсадга мувофиқ. Нарвоннинг бир томони қувурдан бўлиб, ўт ўчириш шлангаларига улаш учун гайка билан жиҳозланган бўлиши мумкин.

Одатда ажратиш минтақалари эни 6 -12 м  камчиликка эга бўлиб ишончли ёнғинга қарши тўсиқ ва ўт ўчириш учун ўт ўчириш қисмлари тўпланадиган жой ҳисобланади. Бундан ташқари, ёнғин пайтида ажратиш минтақаси, орқали ишлаб чиқариш хоналаридан одамларни эвакуация қилиш мумкин. Энг аввало, ажратиш минтақасининг ўзида ёнғин ва портлаш пайдо бўлишини истисно қилиш шарт.

Шунинг учун ажратиш минтақаларида ёнувчан моддалар билан ишлаш ва сақлаш билан боғлиқ ишлаб чиқариш жараёнларини жойлаштирмаслик керак. Бундан ташқари объектни меъёрий фойдаланиш шароитида ва авария вақтида ажратиш минтақасини газ қопланиши эҳтимоли истисно этилиши ҳамда ёнғин вақтида минтақанинг тутун қопламаслиги таъминланиши лозим. 

Шу муносабат билан ажратиш минтақасида зина катаклари, лифт қудуқлари, шамоллатиш ҳужралари, ёнғинга нисбатан хавфсиз бўлган ёрдамчи ишлаб чиқариш хоналари жойлаштирилади. Ажратиш минтақасида, шунингдек қўшни ишлаб чиқариш хоналари ўртасида алоқа учун йўлаклар жойлаштирилиши мумкин.

Ажратиш минтақасида газ ва тутун тўпланишидаги ҳоли этиш учун, унга киришни ҳаво босимли даҳлиз шлюз орқали ташкил этиш, деворларни эса обдон зичлаштириш лозим. Ажратиш минтақалари ташқи ва ички қисмлари ёнмайдиган ашёлардан қилиниши 2,5с дан кам бўлмаган оловга бардошлик чегарасига ва ички пардеворлар ва ораёпмалар, мувофиқ 0,25с ва 0,75с эга бўлиши лозим.

43. 10 қаватли жамоат ва баланд турар жой биноларини лойиҳалаш ишларига ҚМҚ 2.08.01-94. «Турар жой бинолари» томонидан қўйиладиган  талаблар.   /9; 14; 20/
 Ёнғинга қарши бўлинма қисмлар барпо этиш билан ёнғинни олдини олиш, ёнғинга қарши бўлинмаларни ёнғин чиқиш эҳтимолини камайтиришга имкон берувчи қисмларга бўлиш принциплари: ёнғин ва портлашга хавфли жараёнларни ҳимоялаш; иссиқлик манбалари бўлган, учқунли очиқ олов қўлланиладиган хоналарни ҳимоялаш; электр хоналарини ҳимоялаш; ахлат қувурларини ҳимоялаш; майдони бўйича қисмларга ажратиш.

12 қаватли ва ундан баланд биноларга, шунингдек, 10 қаватдан баландроқ ёки ҳажми 5000 м3 ни ташкил этадиган ва бундан ҳам каттароқ ҳажмли умумий ётоқхоналарга ўт ўчириш мақсадида фойдаланиладиган ички сув қувурлари ўрнатилиши зарур.

Ўн қаватли ва бундан ҳам баландроқ турар жой биноларининг ҳар қаватидаги квартираларнинг умумий майдони 500 м2 дан кам бўлганида тутундан ҳоли 1-зинадонга чиқиладиган эшик кўзда тутилиши лозим. Бунда секцияли биноларнинг 6-қаватдаги ва бундан ҳам юқорироқда жойлашган барча квартиралари ва умумий ётоқхоналарнинг умум фойдаланадиган хоналари осма айвонли ёки пешайвонли бўлиши, уларнинг оралиғи 1,2 м дан ёки осма айвон (пешайвон) томонидаги деразалар оралиғи 1,6 м дан кам бўлмаслиги керак, йўлакли биноларда эса йўлак охирида иккинчи қават полининг сатҳини кўрсатувчи белигача етиб турадиган 3-турдаги ташқи нарвонларга чиқиладиган қўшимча эшиклар бўлиши зарур. Тутундан ҳоли зинахона йўлакнинг охирида жойлашган ҳолларда йўлакнинг қарама-қарши томонига (охирига) 3-турга мансуб битта нарвон ўрнатишга йўл қўйилади.

Секцияларга бўлинган квартирали уйларнинг баландлиги 10 қават ва ҳар қаватдаги квартираларнинг секцияларда 270 м2 гача, бурчакда жойлашган ва муюлишдаги секцияларда 360 м2 бўлганида 1-туркумга мансуб оддий зинахоналардан бирига чиқиладиган эшик очишга йўл қўйилади.

Ўн қаватли ва бундан ҳам баландроқ бўлган йўлакли уй-жой биноларининг ҳар қаватидаги квартираларнинг умумий майдони 500м2 ва бундан ҳам каттароқ бўлган ҳолларда ҳар қаватда тутундан ҳоли зинахоналар камида 50 фоизини 1-турга, қолганларини эса иккинчи турга мансуб қилиб лойиҳалашга йўл қўйилади. Бинонинг биринчи қаватидаги тутундан ҳоли зинахоналардан бевосита ташқарига (ҳовлига) чиқиладиган бўлиши керак.

Секцияли уйларни тутундан ҳоли 1-тур зинахоналардан ташқарига (ҳовлига) вестибюл орқали, яъни йўлаклардан ёнғинга қарши 1-тур парда девор билан ажратилган даҳлиз орқали чиқиладиган қилиб лойиҳалаш мумкин. Бунда зинахонадан даҳлизга, бошқа қаватлардаги сингари, очиқ йўлакдан ўтилиши лозим. Биринчи қаватдаги очиқ йўлакка темир панжара ўрнатишга йўл қуйилади.

Квартирадан то зинахонагача бўлган йўлга камида иккита (квартира эшиги бу ҳисобга кирмайди) эшик ўрнатилиши, бу эшиклар бирин-кетин жойланиши ва ўзи ёпиладиган бўлиши керак.

Тутундан ҳоли зинахоналари бор хоналарда ҳар қаватидаги йўлаклар тутундан тозаланиб туриши учун қопқоқли (клапанли) сўрадиган, тортиб оладиган махсус қудуқчалар (шахталар) кўзда тутилиши ва ҳар бир қаватда йўлак узунлигининг ҳар 30 метрига битта қудуқчадан тўғри келиши лозим.

Тутунни сўриб оладиган ҳар бир қудуқчага алоҳида вентилятор ўрнатилиши, қудуқчаларнинг ўзлари ёнмайдиган материалдан қурилиши ва ўтга чидамлилик чегараси 1 соатдан кам бўлмаслиги керак.

Лифт қудуқчаларида ёнғин пайтида қудуқчанинг юқориги қисмига ташқаридан тоза ҳаво кириб турадиган алоҳида ҳаво йўлак (канал) бўлиши керак.

Бунда лифт қудуқчасидаги ортиқча босим ҚМҚ 2.04.05.-91га мувофиқ белгиланиши лозим.

Тутунни сўрадиган-тортиб оладиган ва тоза ҳаво юборадиган вентиляция ускуналари ёнғинга қарши 1-турдаги парда деворлар билан қуршалган айрим вентиляция хоналарига жойланиши керак. Квартираларнинг даҳлизларига, умумий ётоқхоналарнинг ҳужраларига, маданий-маиший хизмат кўрсатиш хоналарига ўрнатилган ёнғиндан дарак берувчи мосламалар сигнал берганида, шунингдек, ёнғин чиққанлиги тўғрисида масофадан бошқариладиган воситалар ва ҳар бир қаватда ўт ўчириш жўмраги жойлашган жавондаги тугмача (кнопка)лар автоматик равишда очиладиган ҳамда вентилятор автоматик равишда ишга тушадиган бўлиши зарур.

Зина саҳнинг ва иккита саҳн орасидаги қисм (марш)нинг кенглиги бинонинг баландлигини, квартиралар сонини, зинадан жадал фойдаланишини назарда тутиб белгиланиши ва 1,2м дан кам бўлмаслиги зарур. Қайрилма зинапоялар қуришга йўл қўйилмайди.

Ҳар бир ертўла қават ва ҳар бир пастки (цоколь) қаватнинг иккита эшиги бўлиши, шу эшиклардан бири бевосита ташқарига олиб чиқиши лозим. Устма-уст жойлашган ертўла қаватлар ҚМҚ 2.01.02.-85 га мувофиқ, ўтга чидамли конструкциялар ёрдамида бир-биридан ажратилган бўлиши, лекин биридан бирига ўтишга имкон берадиган йўллари бўлмаслиги лозим.

Кўп қаватли жуда баланд турар-жой бинолари ичига қозонхоналарни жойлаштириш ва уларни мазкур бинолар орасига ва уларга туташтириб кўриш тақиқланади.

Кўп қаватли жуда баланд биноларни лойиҳалаш чоғида уларни эвакуация чироқлари, яъни хавф туғилган пайтларда фойдаланиладиган электр лампалар билан таъминлаш кўзда тутилиши зарур; бундай лампалар, ёритгичлар даҳлиз (вестибюл)ларга, лифтхоналарга, лифтлар олдидаги майдончаларга, шунингдек, узунлиги 10 м дан ошмайдиган йўлакларга ўрнатилиши, бинога кириладиган эшиклар тепасига «Кириш йўли» деб ёзилган ёришувчи кўрсаткичлар бириктирилиши керак.

Момақалдироқлар гумбурлаб турадиган вақт йилига ўрта ҳисобда 20 соатни ва бундан ҳам кўпроқни ташкил этадиган жойларда қад кўтарган ва радиуси 400 м келадиган майдондаги иморатлардан 25 м дан ҳам баландроқ кўтарилиб турган турар-жой бинолари, шунингдек, бошқа бинолардан 400 м дан ҳам нарироқда алоҳида-алоҳида қад кўтариб турган 30 м дан баландроқ бинолар яшин уришдан ва ер устидаги темир конструкциялар орқали ўтиши мумкин бўлган юксак потенциаллар таъсиридан ҳимояланган бўлиши шарт.

44.  Маданият-томоша кўрсатиш муассасаларда оммавий тадбирларни ўтказишда  қўйиладиган ёнғин хавфсизлиги талаблари. 

/11; 14; 31/

Маданий-оммавий тадбирларни (кечалар, спектакль, концерт, киносеанслар, янги йил арчалари ва шу кабилар) ўтказишдаги бажариладиган тадбирлар. Жавобгар шахсларни тайёрлаш. Маданий оммавий тадбирларни ўтказишда қўйиладиган ёнғин хавфсизлик талаблари.  

ППБ 101-89 меъёрий ҳужжатига асосан қуйидаги талаблар қўйилади.  
5.1.Маданий-оммавий тадбирларни (кечалар, спектакль, концерт, киносеанслар, янги йил арчалари ва шу кабилар) ўтказишда ёнғин хавфсизлигини таъминлаш учун  болалар муассасалари раҳбарлари жавобгар ҳисобланадилар.

5.2. Маданий-оммавий тадбирларнинг бошланишидан олдин, болалар муассасаси раҳбари барча хоналарни, эвакуация йўллари ва чиқиш йўлакларини (жойларини) ёнғин хавфсизлиги талабларига мос келишини синчковлик билан текшириши ҳамда ёнғин ўчириш, алоқа ва ёнғин автоматикаси воситаларининг мавжудлиги ва соз ҳолдалигига амин бўлиши керак.

Барча аниқланган камчиликлар маданий-оммавий тадбирларнинг бошлангунига қадар бартараф этилиши лозим.

5.3. Маданий-оммавий тадбирларни ўтказиш вақтида юқори синф ўқувчилари ва болалар муассасаси ходимларининг навбатчилиги ташкиллаштирилиши лозим.

5.4. Маданий-оммавий тадбирларни ўтказиш вақтида навбатчи муаллимлар, синф раҳбарлари ёки тарбиячилар узлуксиз равишда болалар билан бирга бўлишлари шарт. Бу шахслар билан ёнғин юз бериш ҳолатига болаларни эвакуация қилиш тартиби ва ёнғин хавфсизлиги чоралари бўйича йўриқнома ўтилиши зарур. Уларнинг зиммасига маданий-оммавий тадбирларни ўтказишда ёнғин хавфсизлиги талабларига қатъий риоя қилишни таъминлаш мажбурияти юклатилади.

5.5. Маданий-оммавий тадбирлар қуйидаги бино ва хоналарда ўтказилиши керак:

а) оловга бардошлилик даражаси I- ва II-бўлган биноларда  - исталган қават хоналарида;

б) оловга бардошлилик даражаси III–V бўлган биноларда  - фақат биринчи қават хоналарида, бунда оловга бардошлилик даражаси V бўлган бинолар хоналарининг ичидаги тўсувчи конструкциялар сувоқ қилинган ёки оловга қарши ҳимоя таркиби билан ишлов берилган бўлиши керак. 

Маданий-оммавий тадбирларни ертўла ва цокол хоналарда ўтказиш тақиқланади.

5.6. Маданий-оммавий тадбирлар ўтказилаётган қаватлар ва хоналар, камида иккита алоҳида ва тарқоқ жойлаштирилган эвакуация чиқиш йўлакларига (жойларига) эга бўлишлари керак. 

5.7. Хоналардаги жойлар сони киши бошига 0,75 м2 ҳисоби билан аниқланади, рақслар, ўйинлар ва шу каби  тадбирларни ўтказишда эса бир кишига 1,5 м2 ҳисоби билан аниқланади (саҳна майдонини ҳисобисиз). Хоналарни одамлар билан белгиланган меъёрлардан ортиқ тўлдиришга йўл қўйилмайди. 

5.8. Қаторда узлуксиз ўрнатилган жойлар сони қуйидагидан ошмаслиги керак:

	
	Бир томонлама эвакуацияда
	Икки  томонлама

 эвакуацияда

	Оловга бардошлилик даражаси I–III-бўлган биноларда
	30
	60

	Оловга бардошлилик даражаси IV- ва V-бўлган биноларда
	15
	30


5.9. Қаторлар орасидаги масофа қуйидагича бўлиши керак:

	Қаторда узлуксиз ўрнатилган жойлар сони
	Ўриндиқларнинг суянчиғи орасидаги энг кичик масофа (метрда)
	Қаторлар орасидаги ўтиш йўлакларининг (жойларининг) эъни

	Қаторни бир томонлама эвакуациясида
	Қаторни икки томонлама эвакуациясида
	
	

	7 тагача
	15 тагача 
	 0,80
	0,35

	8-12
	16-25
	0,85
	0,40

	13-20
	26-40
	0,90
	0,45

	21-25
	41-45
	0,95
	0,50

	26-30
	51-609
	1,00
	0,55


5.10. Маданий-оммавий тадбирларни ўтказиш учун мўлжалланган хоналардаги узуна ва кўндаланг ўтиш йўлакларининг (жойларининг) эни бир метрдан кам бўлмаслиги, чиқиш йўлакларига (жойларига) олиб борувчи ўтиш йўлакларининг (жойларининг) эни эса - чиқиш йўлакларининг (жойларининг) энидан кам бўлмаслиги керак. Барча ўтиш ва чиқиш йўлаклари (жойлари) одамлар оқими кесишмайдиган ёки учрашмайдиган қилиб жойлаштирилиши керак.

Қаторлар ўртасидаги ўтиш йўлаклари (жойлари) кенглигини қисқартириш ва ўтиш йўлакларида (жойларида) қўшимча жойларни ўрнатиш тақиқланади.

5.11. Маданий-оммавий тадбирларни ўтказиш хоналаридаги барча ўриндиқ ва стуллар қаторда бир-бири билан боғланган (уланган) ва полга мустаҳкам маҳкамланган бўлиши керак.

Жойлар сони 200 тагача бўлган рақс кечалари ва болалар ўйинлари учун фойдаланиладиган хоналарда стулларни полга маҳкамлаш зарур эмас. 

5.12. Хоналардан  эвакуация чиқиш йўлаклари (жойлари), бинонинг авария ёки эвакуация ёритиш тармоғига уланган яшил фонда оқ рангда «Чиқиш» сўзи ёзилган, ёниб турувчи таблолар билан белгиланган бўлиши зарур. Хоналарда одамлар мавжудлигида бу таблолар ёқилган ҳолатда бўлиши керак. 

5.13. Болалар муассасаларининг акт ва шу каби залларида машғулотлар, репетициялар, спектакл ва концертлар ўтказишга ҳамда кинофильмларни намойиш этишга фақатгина амалдаги ёнғин хавфсизлиги қоидаларига (ППБ для театрально-зрелищных предприятий, культурно-просветительных учреждений, кинотеатров и киноустановок) қатъий риоя қилган ҳолда рухсат берилади. 

5.14. Маданий-оммавий тадбирларни ўтказиш учун фойдаланиладиган хоналарда қуйидагилар тақиқланади: 

а) хоналарни қоронғилаштириш учун дераза эшикларидан фойдаланиш;
б) девор ва шифтларга қоғоз ва гулқоғоз ёпиштириш;

в) девор ва шифтларга акустик ишлов бериш учун оловдан ҳимоя таркиблари билан ишлов берилмаган ёнувчи материалларни қўллаш;

г) бензин, керосин ва бошқа енгил алангаланувчи ва ёнувчи суюқликларни сақлаш;

д) саҳна ёки тахтасупаларнинг остида ҳамда тадбир ўтказиладиган хоналар остида жойлашган ертўлаларда мол-мулк, инвентарь ва бошқа предметлар, модда ва материалларни сақлаш;

е) хоналарни, декорация ва саҳна жиҳозларини безаш учун ёнувчи синтетик материалларни, сунъий мато ва толаларни (пенопласт, паралон, поливинил ва шу кабиларни) қўллаш;

ж) очиқ алангадан (факел, канделябр, мушакбозлик, бенгал чироқлари ва ҳ.к.) фойдаланиш, поқилдоқларни, электр ёйли прожекторларни қўллаш, ёнишни келтириб чиқариши мумкин бўлган кимёвий ва бошқа моддалардан фойдаланган ҳолда ёруғлик таассуротларини (эффектларини) уюштириш;

з) конструкцияси пластмасса ва енгил алангаланувчан материаллардан ишланган стулларни, ўриндиқ ва шу кабиларни ўрнатиш;

и) эвакуация чиқиш йўлакларининг (жойларининг) эшикларига қулф ва бошқа қийин беркилувчи тамбаларни ўрнатиш;

к) деразаларга очилмайдиган панжаралар ўрнатиш.

5.15. Хоналарнинг поллари текис, остонасиз, зинапояларсиз, тирқиш ва ўйилган жойсиз ҳамда паст-баландликсиз бўлиши керак. Ёнма-ён хоналарнинг сатҳи ҳар хил бўлганида, ўтиш йўлакларида (жойларида) нишаб йўлак (пандус)лар ўрнатилиши лозим. 

5.16. Барча ёнувчи декорацияларга, саҳна безаги ҳамда дераза ва эшикларда қўлланиладиган пардаларга оловга қарши ҳимоя таркиблари билан ишлов берилиши керак, бу ҳақида икки нусхада далолатнома тузилиб, далолатноманинг бир нусхаси буюртмачига топширилиши ва иккинчи нусхаси  эса оловдан ҳимоялаш ишларини амалга оширган ташкилотда сақланиши лозим.

5.17. Болалар муассасаси раҳбарлари ҳар бир маданий-оммавий тадбирни ўтказишдан аввал декорация ва конструкцияларнинг оловдан ҳимояланганлик (оловга қарши ҳимоя таркиблари билан) сифатини текширишлари зарур. 

5.18. Янги йил кечасини ўтказишда, арча мустаҳкам асосга (таглик, сув тўлдирилган бочка) хонадан чиқишда қийинчилик туғдирмайдиган қилиб ўрнатилиши керак. Арчанинг шоҳлари девор ва шифтлардан бир метрдан кам бўлмаган масофада жойлашган бўлиши керак.

Болалар муассасасида электр ёритиш тармоғи мавжуд бўлмаганида, янги йил томошалари ёки бошқа маданий-оммавий тадбирларни кундуз куни ўтказиш лозим.

5.19. Арчани чироқлар билан безаш (чароғбонлиги), фақат малакали электрик томонидан амалга оширилиши керак. 

5.20. Арчани безатиш чироқлари мустаҳкам, ишончли ва электр қурилмаларини ўрнатиш қоидаларига («ПУЭ») риоя қилинган ҳолда йиғилиши керак. 

Гирляндлардаги лампочкаларнинг қуввати 25 Вт дан ошмаслиги лозим.  Бунда, арчани ёритиш лампочкаларини таъминловчи электр ўтказгичлар эгилувчан ва мис симли бўлиши лозим. Электр симларнинг изоляцияси соз бўлиши ва улар электр тармоғига штепсель улагичлар ёрдамида уланиши керак. 

5.21. Арча ёритгичлари шикастланганда (симларни қаттиқ қизиши, лампочкаларнинг милтиллаши, учқунлашиш ва шу кабилар),  безатиш чироқлари зудлик билан ўчирилиши ва шикастланиш сабаби аниқланиб, бартараф этилмагунга қадар ёқилмаслиги керак. 

5.22. Пахтадан, қоғоз, дока ва шунга ўхшаш енгил алангаланувчи материаллардан (оловга қарши ҳимоя таркиблари билан ишлов берилмаган) тайёрланган кийимларни кийган болалар ва катталарни арча байрамида қатнашиши тақиқланади.

5.23. Арчани безашда қуйидагилар тақиқланади: 

а) безак учун целлулоидли ва бошқа енгил алангаланувчи ўйинчоқ ва безаклардан фойдаланиш;

б) арчани чироқлар билан безаш учун шам, бенгал чироқлари, мушаклар ва шу кабиларни қўллаш;

в) оловга қарши ҳимоя таркиблари билан ишлов берилмаган пахта ва ундан тайёрланган ўйинчоқлар билан таглик атрофини  ўраш ва арча шоҳларини безатиш.

45.  Бино ва иншоотларни пахтани қайта ишлаш заводлари майдонида жойлаштиришга қўйиладиган ёнғин хавфсизлиги талаблари. 

/8; 14; 32/


Пахтани қайта ишлаш заводлари ҳудудида жойлашадиган бино ва иншоотлар рўйхатини тузиш. Чигитли пахта ғарамлари ораси, ғарамлар ва бинолар ораси, тойланган пахта ғарамлари ва бино, иншоотлар орасидаги ёнғинга қарши оралиқларнинг ўзаро кенглиги. 

Пахтани қайта ишлаш корхоналарида  юқори ёнғин хавфини туғдирувчи  ёнувчан материалларнинг (пахта, момиқ ва чанг, ёқилғи билан ишлайдиган иссиқлик агрегатлари) таснифини, шунингдек қайта ишлаш вақтидаги ёнғиннинг содир бўлишига сабаб бўлувчи  манбалари мавжуд.

 Пахтани қайта ишлаш корхоналарида   ёнғиннинг чиқиш сабаблари:

- электр қурилмаларни йиғишда ва фойдаланишда ёнғин хавфсизлиги қоидаларининг бузилиши;

- кичик механизация воситаларининг носозлиги;

- пахтани қуритиш жараёнини бузилиши;

- ёнғинга эҳтиётсизлик билан муносабатда бўлиши;

- автотрактор техникаси тутун қувуридан чиқувчи учқун ва ҳоказолар.

Пахта - толали ёнувчан модда, қўйидаги асосий ёнғин хавфи ҳарорат кўрсаткичлари билан таърифланади:

- алангаланиш ҳарорати - 2100С ;

- ўз-ўзидан алангаланиш ҳарорати - 470-4310 С ;

- ўзи ёниш вақтидаги чўғлаш ҳарорати - 2070 С.

Турли ёғлар шимдирилган пахта ўзи ёниб кетиш юқори мойиликка эга.

Тойлар туркуми орасида ЁҚ оралиқлар катталиги 30 м га тенг бўлиши керак.

Тойларнинг ён томонлари орасида ЁҚ оралиқлар катталиги 20 м га тенг бўлиши керак.

Пахта хом ашёси тойлар сақлашга майдонча 25х14м катталиги бўлганда тойлар сони гуруҳда кўпи билан 4 той бўлиши керак. 

Пахта хом ашёси тойлар сақлашга майдонча 22х11м катталиги бўлганда тойлар сони гуруҳда кўпи билан 6 той бўлиши керак.

Пахта бунтнинг баландлиги 8  метргача бўлиши керак.

Юқори кучланишли электр линиясидан пахта хирмонига қадар хавфсизлик масофаси таянч баландлигини 1,5 баравар узунликда бўлиши керак.

Корхонанинг ҳаракатдаги ички темир йўлидан пахта сақлаш жойига қадар бўлган хавфсизлик масофаси 30 метр бўлиши керак.

Бунт ва пахта сақланаётган айвонлардан қуритиш – тозалаш цехи (СОЦ)га қадар бўлган хавфсизлик масофаси 30 метр бўлиши керак.

Тайёр маҳсулот омбори майдони 1500 м2 дан ошмаслиги керак.

3.1.2. Корхона ҳудуди баландлиги камида 2 м ли ёнмайдиган материалдан ясалган девор билан ўралиши керак.

3.1.3. Йўллар ва ўтиш жойлари автотранспорт воситалари ҳаракати учун очиқ бўлиши керак. Автомобил ва тракторларни пахта хирмонидан 100 метрдан кам бўлмаган масофада таъмирлашлари керак.

3.5.5. Корхона ҳудудига шахсий автомобилларнинг кириши тақиқланади.

3.1.6. Корхона ҳудудида вақтинчалик иншоотлар қуриш, турар-жой бинолари қуриш тақиқланади.

3.1.7. Корхона ҳудудида қуйидаги мақсадлар учун дарвозалар бўлиши керак:

- автотранспорт ва ўт ўчириш машиналари учун;

- темир-йўл вагонлари ўтиши учун;

- одамлар ўтиши учун.

Улар доимо қўриқлаб турилиши ёки қулфлаб қўйилиши керак.

Уларнинг калити эса қоровулхонада сақланиши керак.

3.1.8. Темир йўлнинг кесиб ўтиш жойларига, рельсларнинг юзаси билан баробар қилиб ёғоч тўшама солиш керак. Ўтиш жойларида вагонлар ва ҳаракатланувчи қисмларнинг тўхтаб туриши тақиқланади.

3.1.9. Кириш-чиқиш дарвозаларининг эни камида 4,5 м, баландлиги эса 5 м бўлиши керак. Уларнинг тавақалари очиқ ҳолда ушлаб турадиган мослама билан таъминланиши керак.

3.1.10. Ҳар бир пахта тайёрлаш пункти, пахта тозалаш заводи ва каноп заводи ҳудуди 5 га дан катта  бўлса, транспорт учун камида иккита дарвоза билан таъминланади.

3.1.13. Сув ҳавзаларига ёки табиий сув манбаларига бориш учун эни 3,75 м дан кам бўлмаган қаттиқ юзали йўл ва 12х12 м ўлчамли майдон қилинади.

3.1.14. Корхона ҳудудида амалдаги стандартлар талабларига биноан хавфсизлик белгилари, чизиқлар, коммуникация ва биноларга, иншоотларга, пахта ва зиғир ғарамларига, сув ҳавзаларига келиш йўллари қулай бўлиши керак ва ҳ.к.

3.2.2. Ишлаб чиқариш чиқиндилари корхона ҳудудидан олиб чиқиб кетгунча махсус бункер ёки транспорт воситаларида йиғилиши керак. Уларни ерга тўплаш ва корхона ҳудудида ёки ундан 150 м яқинда ёқиб юбориш тақиқланади.

3.2.3. Барча бино ва иншоотларга келиш йўллари очиқ бўлиши керак. Бинолар орасидаги ёнғинга қарши оралиқларга хом ашё, тайёр маҳсулот, материал ва бошқа нарсаларни тахлаб қўйиш, автотранспорт, трактор, комбайн ва бошқа қишлоқ-хўжалик техника воситаларини жойлаштириш мумкин эмас.

3.2.4. Ёз ойларида бу оралиқдаги ўтларни вақти-вақти билан ўриб туриш керак. Лекин ўрилган ўтларни у ерда қуритиш ва тўплаб қўйиш тақиқланади.

3.2.5. Йўлларни созлаш ишлари фақат корхона раҳбарининг рухсати билан ёнғин хавфсизлиги бошлиғи огоҳлантирилган ҳолда олиб борилади.

3.2.6. Корхона ҳудудида қурилиш материалларини, маҳсулот, деталлар, машина механизмлари ва ш.к. ларни  бетартиб сақлаш тақиқланади.

3.2.7. Корхона ҳудудида носоз локомотив (тепловоз, мотовоз)лардан фойдаланиш тақиқланади. 

3.3.8. Ўтни тўсувчи деворлар ва шиплар аланганинг тарқалишига тўсқинлик қилувчи мосламалар (ёнғинга қарши эшик, шибер, заслонка, тутунга қарши мослама) билан таъминланиши керак.

46. Жониворларни муваффақиятли эвакуация қилинишини таъминлашга қаратилган лойиҳалаш, техник ва ташкилий ечимлар. 

/3; 14; 20; 22/

Жониворларни эвакуация қилиш йўллари тушунчасини меъёрлаш. Эвакуация чиқиш йўлларининг сони, эвакуация қилиш эшик ва дарвозаларининг энг катта ва энг кичик ўлчамлари. Жониворлар оқими бир-бирига тўқнашиб кетиши, кескин бурилишлар ва бошқа, моллар эвакуациясини секинлаштирадиган ёки бутунлай тўхтатиб қўядиган вазиятлар пайдо бўлишига йўл қўймаслик. 

Чорвачилик биноларини лойиҳалаш даврида уларнинг вазифаси ва ёнғин хавфлилигини эътиборга олиш ҳамда меъёрий ҳужжат талабларига риоя  қилиш талаб этилади. 

ҚМҚ ва ЁХҚ қоида талаблари бўйича чорвачилик биноларининг эвакуация йўлларининг эни жониворларнинг турига ва бино конструкцияларини оловга бардошлик даражасига боғлик. 

 Шунингдек биноларнинг ҳажмий-режалаштириш, конструктив ва техник ечимларини тўғри танлаш керак.  Чорвачилик биноларини лойиҳалашда жониворларни ҳимоялашга қаратилган тадбирлар, қурилиш конструкциялар, ва технологик қурилмалар ҳисобга олиниш керак.

Биноларнинг ҳажмий режалаштириш, конструктив ва техник ечимларнинг асосий йўналиши қуйидагилардан иборат:

-чорвачилик биноларнинг қурилиш конструкцияси ва қурилмалари талаб этилган оловга чидамлилик даражасининг кўрсаткичига мос келиши;

-чорвачилик биноларининг майдонига қараб бўлма (отсек) ва секцияларга (улардаги ҳайвонларнинг сонига, турига, шунингдек ёнғин юкламасига)    бўлиниши;

- эвакуация чиқиш йўл ва йўлакларининг ўлчамларига;

- боғлиқ (тасмадаги) ҳайвонларни тез бўшатишга мўлжалланган техник қурилмаларга;

-тутундан ҳимоялаш тизимларига;

-ёнғин ўчириш қурилма ва воситаларнинг мавжудлигига;

  Чорвачилик биноларининг чиқиш эшиклари ва йўлакларининг ўлчамлари ҳайвонларнинг тури ва бинонинг олов бардошлик даражасига боғлиқ.

 Бинонинг олов бардошлик даражаси паст бўлган биноларда  йирик турдаги жониворлар сони кам бўлиши талаб этилади;

-йирик турдаги қора моллар учун чиқиш йўлагининг эни 1м, кичик турдагиларга -0,8 метр олинади;

Эвакуация чиқиш дарвозасининг энг кам эни 3 метр бўлиш керак;

Чиқиш дарвозасининг энг кам баландлиги 1,8 м бўлиши керак;

II ва III-даражали оловга бардош биноларда чорвачилик хоналари ўлчамлари ва ҳажми IV ва V даражали оловга бардош биноларникига қараганда катта. Шунга мувофиқ равишда II ва III-даражали оловга бардош биноларда чиқишларнинг солиштирма ўтказа олиш қобилияти II ва III-даражали биноларга қараганда кўпроқ.

Чорвачилик хоналарини асосан бир қаватли ва режада  тўғри тўртбурчак шаклида қурилади. Айрим ҳолларда бинолар П - шаклига эга. Хўжаликнинг йўналишига боғлиқ ҳолда жониворлар миқдори ва пода ёш таркибидан келиб чиқиб, жониворларни боқиш учун биноларнинг қуйидаги турлари фарқланади.

- сигирхоналар, бузоқхоналар, ёш моллар учун қурилишлар, отхоналар, чўчқахоналар, қўйхона. Паррандаларни боқиш учун қуйидаги бинолар турларини фарқлайдилар: жўжахона, товуқхона, ғозхоналар, инкубаторлар ва ҳоказо. Паррандалар, одатда ўзаро пардеворлар билан ажратилган қисмларда жойлаштирилади. Ҳар бир қисм тарз томондан дарчаларга эга, улар орқали паррандалар тезликда бинодан узоқлаштирилиши мумкин.

Чорвачилик фермаларини ёнғин хавфсизлигини таъминлаш бўйича ташкилий тадбирлар тизимида, ёнғини содир бўлган ҳолда жониворларни эвакуация қилиш режаси муҳим ўрин эгаллайди. Жониворларни эвакуация қилиш режаси ёнғин - қўриқлаш хизмати бошлиғи томонидан ишлаб чиқилади, қишлоқ хўжалик корхонаси раҳбари тасдиқлайди ва барча ишловчиларнинг имзоси остида таништиради. Жониворларни эвакуация қилиш режаси мунтазам равишда (бир йилда икки марта) ишлаб борилади. Шу мақсадда ҳар бир фермада ишлаб чиқиш журнали олиб борилади.
47. Жониворлар эвакуациясининг ўзига хос хусусиятлари.
/14; 20; 22/
Жониворларни эвакуация қилиш хусусиятлари, эвакуация вақтида ҳаракат кўрсаткичлари. Жониворларни эвакуациясини таъминлашнинг режавий, техникавий ва ташкилий ечимлари. Жониворлар ҳаракатининг оқим зичлиги, ҳаракат тезлиги, йўл босқичининг ўтказиш хусусияти ва ҳаракат жадаллиги каби кўрсаткичлари тавсифини бериш.  

Чорвачилик биноларидаги ёнғинлар кўпинча жониворларни нобуд бўлишига олиб келади.

Жониворларнинг нобуд бўлишига юқори ҳарорат, аланга ва турли қувват таъсири, тўлиқ ёнмаган маҳсулотлардан заҳарланиш, қурилмаларни қулаб тушиши ва бошқа сабаблар оқибатида содир бўлиши мумкин. Жониворларнинг ҳалок бўлиши инсонларнинг ҳалокати каби бўлишлиги аниқланган.

Чорвачилик хоналарида ёнғин келиб чиқишининг икки  хусусиятли сабаблари мавжуд:

- электр жиҳозлари, маиший электр асбобларининг носозлиги ва улардан фойдаланиш қоидаларининг бузилиши (22,8 фоиз); 

- хизматчи ходимларнинг ёнғин билан эҳтиётсизлик билан муносабатда бўлиши (21,4 фоиз).

Кўпинча ёнғинлар печларнинг, мўриларнинг, озуқа тайёрланадиган ёндош қозонхоналарнинг (15,3 фоиз) носозлиги, болалар ўйинқароқлиги (10,8 фоиз) сабабли содир бўлади.

Жониворлар хавфсизлиги ёнғинни олдини олишга, оловнинг тарқалишини чеклашга, шунингдек эвакуация йўллари ва чиқиш жойларини, зарур муддатда ёнғин чоғида жониворларни хавфсиз эвакуация қилишни таъминловчи, ҳажмий-режавий ва кўрилмавий ечимларни яратиш билан бирга техник восита ва ташкилий тадбирлар амалга ошириш билан эришилади.

Йирик жониворларнинг боқишнинг ўзига хос хусусиятларидан бири (сигир ва отлар) уларнинг боғлиқ ҳолда ушлаб туриш ҳисобланади, бу эса ўз навбатида ёнғин чоғида жониворларни эвакуация қилишни қийинлаштиради.

Шу муносабат билан чорвачилик биноларини лойиҳалаштиришда эвакуация жараёнини қисқа муддатларда таъминловчи конструктив-режавий ечимлар назарда тутилади. Эвакуация жараёнини қисқа муддатда ўтказишга эвакуация йўлларининг масофасини чеклаш билан етарли миқдордаги эвакуация йўлларини ва ўтиш йўлларини, зарур конструктив-режавий ечимларни назарда тутиш, жониворларни тартибли ҳаракатини таъминловчи ҳамда ёнғин содир бўлганда жониворларни қутқариб қолиш бўйича ташкилий ечимларни ишлаб чиқиш билан эришилади.

Сут олишга мўлжалланган қора молларга хизмат кўрсатиш тажрибаси (ва бошқалар) шуни кўрсатадики, молларни очиқ майдончалардаги ёки соғиш залларидаги ҳаракати деярли қийинчиликсиз ўтади. Жониворлар белгиланган вақтда, белгиланган сигнал бўйича оғилхонадан чиқиб, белгиланган йўналишда ҳаракат қилишга кўникади. 

Бундай сигналларга жониворларни боғлиқ ҳолдан ечиш, ўрта эшиклар ва дарвозаларнинг очилиши, маълум  қистовлар ва бошқалар киради. Жониворлар одатда йўлбошчи орқасидан белгиланган йўналиш бўйича ҳаракатланадилар. 

Чорвачилик биноларида ёнғин содир бўлганда уларнинг ичидаги жониворларни эвакуация қилиш кўрсаткичи одамларнинг эвакуациясига ўхшаш. Биз биламизки ёнғин натижасида бўлиниб чиқадиган газ, буғ ва тутунлар жониворларнинг организмига ўз таъсирини кўрсатади. 

Ёнғин вақтида жониворларни эвакуация қилишда ҳисобий (амалий) "Та" эвакуация қилиш вақтини аниқлаш учун жониворларни ҳаракатланиш тезлигини ва эвакуация чиқишларини (дарвозаларини)  солиштирма ўтказиш қобилиятини билиш зарур.

Жониворларни ҳаракат тезлиги ва эвакуация  чиқишлари (дарвозалари) солиштирма ўтказиш қобилияти жониворлар оқими зичлигидан келиб чиқади. Жониворларнинг ҳаракат тезлиги оқим зичлиги ошиши билан камаяди, бироқ белгиланган чегаравий моҳиятидан барқарорлашади ва сўнгра камаймайди.

Жониворлар зичлиги, жониворлар миқдори улар ўтадиган ўтиш жойлари майдони нисбати билан белгиланади; бош/м2 да ўлчанади; оқим зичлиги, яна жониворларнинг ўтиш жойларида эгалланган майдоннинг ўтиш майдонига нисбати билан м кв/м2  ўлчаниши мумкин.

Эвакуация йўлларининг ва чиқишларнинг (ўрта эшиклар, дарвозалар) солиштирма ўтказиш қобилияти эни 1м бўлган чиқиш ёки ўтиш жойи орқали бир дақиқада неча бош жонивор ўтганлиги билан ўлчанади. (1 д.бош/м. д.)

Жониворлар зичлиги ошишидан аввал маълум вақт ичида қанча жонивор ўтказа олиши кузатилади, бироқ белгиланган жониворлар оқими зичлиги эришилганда, солиштирма ўтказа олиш имконияти камаяди, у чегаравий зичликда барқарорлашади. Бу қонуниятни қуйидаги ҳолда кузатилади, агар ўтказа олиш солиштирма эвакуацион йўллари имконияти ҳамда чиқиш йўллари назарда тутилса,  оқим зичлигига нисбатан ҳаракат тезлиги олиниши мумкин. Ҳисоблар шуни кўрсатадики, чорвачилик хоналари ҳажми 1500 дан то 8000 м3 бўлганда пичан ҳамда сомонни тўшама ёки тўсиш қурилмаси учун қўлланилган ҳолда жониворлар эвакуация муддати мувофиқ равишда 0,6 - 1,0 дақиқадан ошмаслиги керак.

48. Лойиҳа ташкилотлари назорат қилинишини ташкил этиш. 
/14; 20;25/
Лойиҳалаш ташкилотларини назорат қилиш ишини ташкил этиш. Текширув босқичлари. Лойиҳа ҳужжатлари текширувининг босқичлари. Лойиҳанинг меъморий-қурилиш қисми.

Давлат ёнғин назорати органлари Ўзбекистон Республикасида Давлат ёнғин назорати фаолиятини ташкиллаштириш қўлланмасига мувофиқ лойиҳалашда ёнғинга қарши талабларнинг бажарилишини назорат қиладилар, бунда объектни лойиҳалаш ва қуришнинг ўзига хослиги ҳам ҳисобга олинади.

ЎзР ИИВнинг 1993 йил 22 сентябр кунидаги 344-сонли буйруғи билан тасдиқланган Давлат ёнғин назорати фаолиятини ташкиллаштириш Қўлланмасининг «Меъёр амалиёти ишлари» бўлими.

Лойиҳа-смета ҳужжатларини назорат қилиш бевосита лойиҳани бажараётган ташкилотда ўтказилади, янги қурилишларни ёнғин-техник жиҳатдан текширишда қурилиш майдонларидаги лойиҳа ҳужжатларга ўзгартиришлар киритилганлиги текширилади. Лойиҳани кўриб чиқиш натижалари бўйича Давлат ёнғин назоратининг ёзма кўрсатмаси расмийлаштирилади, унга Ўзбекистон Республикаси ҳудудида амалда бўлган нормалар ва қоидаларга мувофиқ қилинаётган чора-тадбирларнинг тўлиқ рўйхати киритилади.

Нормалар ва қоидалардан жиддий четланишлар бўлганда лойиҳанинг бош муҳандислари, лойиҳалаш ташкилотларининг раҳбарияти Ўзбекистон Республикасининг қонунчилигига мувофиқ жавоб беради.

Давлат ёнғин назорати органлари аниқланган камчиликларни бартараф этиш юзасидан узил-кесил чоралар кўрадилар.

Лойиҳалаш хорижий фирмалар томонидан амалга оширилганда давлат ёнғин назорати органлари бу тадбирларини хорижий фирмалар билан биргаликда объект буюртмачиси иштирокида бажарадилар. Лойиҳа-смета ҳужжатларини текшириш натижалари буюртмачи ҳузурида ёки давлат ёнғин назорати органларида амалга оширилади.

Бошқа мамлакатларда бажарилган қурилиш конструкцияларини лойиҳаларга киритишда Ўзбекистон Республикасида амалда бўлган усул бўйича ёндириш синовлари баённомалари тақдим этилиши керак. Бундай ҳужжатлар бўлмаган тақдирда давлат ёнғин хавфсизлиги назорати органлари буюртмачидан ёндириш синовлари ўтказилишини талаб қилишлари лозим.

Ҳужжатлар бўйича расмийлаштирилган текшириш натижаларини буюртмачи хорижий фирмалари вакиллари билан биргаликда муҳокама қилиниши керак.

Қурилаётган корхоналар, бинолар, иншоотларда Ўзбекистон Республикасида шунга ўхшаш бўлмаган хорижий технологиялардан фойдаланишда буюртмачи бош пудратчи фирмалар билан биргаликда давлат ёнғин хавфсизлиги назорати вакилларининг ёнғиндан муҳофаза қилиш бўйича тавсияномаларни ўрганиш ва ишлаб чиқиш мақсадида шунга ўхшаш технология, қурилиш қисми, автоматика тизимлари ёки ёнғиндан сақлаш тизими билан ишлаб турган корхоналарга боришларини ташкил этади. Ишланмалар натижалари лойиҳа-смета ҳужжатларига ўзгаришлар ва қўшимчалар киритиш учун буюртмачига топширилади.

Ёнғин хавфсизлигини таъминлашдаги умумий жавобгарлик амалдаги қонунларга асосан раҳбарларга юкланади.
49. Янги қурилишлар назорат қилинишини ташкил этиш.
/12; 14; 20/
Янги қурилаётган биноларнинг ёнғин хавфи. Янги қурилаётган бинолар назоратини ташкил қилиш. Янги биноларни ёнғиндан сақлаш-техник текширувдан ўтказиш услубиёти. ЁХҚ 3-94 томонидан янги қурилаётган бинолар учун белгиланган ёнғин хавфсизлиги талаблари. Объектларнинг эксплуатацияга қабул қилиш тартиби.

1. Давлат ёнғин хавфсизлиги назорати ходимлари хорижий инвестициялар ва (ёки) технологиялар жалб қилинган ҳолда объектларни лойиҳалаш ва қуриш устидан назорат қилиш ишларини Ўзбекистон Республикасида Давлат ёнғин назорати фаолиятини ташкиллаштириш қўлланмасига мувофиқ амалга оширадилар.

2. Объектлар қурилиши учун ер майдонларни танлаш комиссиялари ишида иштирок этишда, янги объектларни қуриш лойиҳа-смета ҳужжатларини кўриб чиқишда қабул қилинган ёнғинга қарши чора-тадбирларга Ўзбекистон Республикаси ҳудудида амалда бўлган қурилиш меъёрлари ва қоидалари, давлат стандартлари ва бошқа ҳужжатлар бўйича талабларга қўйилади, уларнинг тўлиқлиги ва мувофиқлиги текширилади.

3. Текширишлар натижалари бўйича амалдаги республика нормалари ва қоидаларида назарда тутилган тавсия этилган барча тадбирлар асосланган  ҳолда ёнғин хавфсизлиги чораларни таъминлашга оид ёзма кўрсатма расмийлаштирилади. Ёнғинга қарши хизматнинг ташкил этилишига, объектлар ёнғинга қарши талаб этиладиган зарур асбоб-ускуналар билан тўлиқ жиҳозланганлигига алоҳида эътибор берилади.

4. Объект қурилиш жараёнида ёнғиндан муҳофаза қилиш бўйича қабул қилинган лойиҳа ечимларининг бажарилиши сифати текширилади, бунда лойиҳага зарур ўзгартиришлар ва қўшимчалар киритиш мақсадида лойиҳа ташкилотлари билан яқин алоқада бўлади.

5. Қурилиш жараёнида чет элда ишлаб чиқариладиган ёнғинга қарши асбоб-ускуналардан фойдаланилганда унинг талаб этиладиган тактик-техник асосларга мувофиқлигини Ўзбекистон Республикаси Ички ишлар вазирлиги Давлат ёнғин хавфсизлиги бошқармаси билан келишиб олиш зарур.

6. Янги қурилишларни ёнғинга қарши техник текширишлар қурилиш суръатларини ҳисобга олиб бир йилда камида икки марта ўтказилади. Бунда Давлат ёнғин хавфсизлиги назоратининг ёзма кўрсатмалари албатта расмийлаштириб, улар буюртмачи вакилига ва бош пудратчи қурилиш ташкилоти раҳбарига тақдим этилади, улар ёнғинга қарши талаб этилаётган барча тадбирларни хорижий фирмалар вакиллари билан келишиб олишлари керак.

50. Хорижий инвестициялар ва (ёки) технологиялар жалб қилинган қурилиши тугалланган объектларни давлат комиссияси томонидан фойдаланишга қабул қилиб олиш. 

/14; 33/

Ўзбекистон Республикаси ҳудудларида хорижий инвестициялар ва (ёки) технологиялар жалб қилинган қурилиши тугалланган объектларни қабул қилиш вақтидаги  ёнғинга қарши тадбирларнинг бажарилиш назорати, улар нимадан иборат.

Хорижий инвестициялар ва (ёки) технологиялар жалб қилинган қурилиши тугалланган объектларни давлат комиссияси томонидан фойдаланишга қабул қилиб олиш давлат ёнғин хавфсизлиги назорати органлари томонидан қурилиш меъёрлари ва қоидаларига мувофиқ ҳамда қурилиш шартномалари шартлари асосида амалга оширилади.

Хорижий инвестициялар ва (ёки) технологиялар жалб қилинган қурилиш объектларини ишга туширишда давлат ёнғин хавфсизлиги назорати органларидан ишчи ва давлат қабул комиссияларига вакил этиб, Ўзбекистон Республикаси ИИВ ЁХБ қарорига кўра энг яхши тайёргарлик кўрган ходимлар тайинланадилар.

Давлат ишчи комиссиялари иши жараёнида давлат ёнғин хавфсизлиги назорати вакиллари томонидан Ўзбекистон Республикасида амалда бўлган қурилиш меъёрлари ва қоидаларида, қурилиш лойиҳасида назарда тутилган ёнғинга қарши тадбирларнинг бажарилиши текширилади, улар қуйидагилардан иборат:

А) ўт ўчирувчилар депоси қурилишининг якунланганлиги;

Б) ўт ўчириш, техник жиҳозлар ва тегишли асбоб ускуналари бўлган ўт ўчириш автомобилларнинг етарли миқдорда мавжудлиги;

В) идоралараро комиссия далолатномасини тузиш ва ўт ўчирувчилар штатларининг Ўзбекистон Республикаси ИИВ томонидан берилиши;

Г) барча қурилиш конструкциялари, хоналарнинг жойлаштирилиши ва безалишининг ёнғинга қарши меъёрларга мувофиқлиги;

Д) ўт ўчириш ва сигнализация тизимларининг автоматик режимда ҳаракатга келтирилиши;

Е) ўт ўчириш ва сигнализация тизимларининг ишлаб кетиши тўғрисидаги сигналларнинг вентиляция ва технология ускуналари билан боғланиши;

Ж) ташқи ва ички ўт ўчириш сув манбалари, ёнғинга қарши резервуарлар ва тармоқларнинг мувофиқлиги;

З) тутунни тарқатиш ва оловдан ҳимоя қилиш транзит вентиляция тизимлари ва бошқа тадбирлар бўйича ишларнинг тугалланганлиги.

Қурилиши тугалланган объектлар ёнғинга қарши бажармаган тадбирлар мавжуд бўлса, давлат ёнғин назорати вакиллари қабул қилиш далолатномасини имзоламайдилар, бажарилмаган тадбирлар рўйхати тузилади ҳамда буюртмачига ва бош пудратчи қурилиш ташкилотига топширилади. 

51. Қишлоқ хўжалик маҳсулотларини сақлаш ва қайта ишлаш бино ва иншоотларининг ҳажмий - режавий ҳамда конструктив ечимлари. 

/4; 5; 8; 14/

Қишлоқ хўжалик маҳсулотларини сақлаш биноларининг ечимлари. Дон маҳсулотларини сақлаш омборлари. Биноларни ўзаро жойлаштириш асослари.

Катта қувватли дон қайта ишлаш корхоналари ишлаб чиқариш биноларини (корпус) (тегирмонлар, ёрма, омухта ем цехлари ва заводлари), одатда кўп қаватли синчли, устунлар тўри 9х6 ёки 6х6 м, қаватлар баландлиги 4,8 м ва 6,0 м  (ишлаб чиқариш технологиясига қараб) қилиб лойиҳалаш лозим. Элеваторлар ишчи биноларини кўп қаватли синчли, шунингдек силос иншооти қурилишида силослар бирикмасидан силос қисмида жойлашган ишлаб чиқариш хоналари билан, (шу жумладан силос устида ва силос остида) оралиғи 6м ва қаватлар баландлиги 7,2 м ва синчли қурилмаларни кўтариш билан (устунлар тўри, одатда 6м) лойиҳалаштирилади. Силосларнинг ишлаб чиқариш хоналарига туташувчи деворлари оловга бардошлик чегараси 2 с дан кам бўлмаслиги керак. "Б" тоифадаги ишлаб чиқариш биноларининг қаватлар сони кўпи билан 8 қаватгача, элеваторларнинг ишчи бинолари, умумий баландлиги то 60 м гача бўлганда чекланмайди. Элеваторлар ишчи бинолари баландлигини катталаштиришга, ёнғин назорати органлари билан ўрнатилган тартибда келишилган ҳолда рухсат берилади.

ҚМҚ 2.03.10-96 «Қишлоқ хўжалик маҳсулотларини сақлаш ва қайта ишлаш учун бино ва хоналар»га биноан, қишлоқ хўжалик маҳсулотларини сақлаш ва қайта ишлаш учун бино ва хоналар, одатда, чордоқсиз, бир қаватли, режада, тўғри тўртбурчак шаклида, оралиғи бир хил кенгликда ва баландликда параллел жойлаштириб лойиҳалаш керак. Икки ўзаро перпендикуляр ўқлари бир хил кенгликда ва баландликда келиб лойиҳалашга фақат асослангандагина рухсат этилади.

Бино ва хоналарни лойиҳаланаётганда унификациялашган технологик модул қўллаш даркор. Хандасовий ўлчамлар ва схемалар амалдаги қишлоқ ва саноат бинолари хандасовий ўлчамлари ва схемалари ГОСТлар ва мезонлар бўйича қабул қилинади. Бир йўналишдаги қўшни оралиқлар ўртасидаги баландлик фарқини 6м баробарида қабул қилиш лозим. Қишлоқ хўжалик маҳсулотларини сақлаш ва қайта ишлаш учун бинолар баландлиги жиҳозлар ўлчамларидан ёки маҳсулотни йўл қўйиладиган энг кўп баландликда тахлашдан келиб чиқиб қабул қилиш лозим.

Технологик жиҳоз энг баланд юзасидан шифтгача бўлган энг кам масофа-0,4 м бўлиши керак. Хоналар ҳажми ишчига, энг кўп сменада 13 м3 бўлиши лозим, пол майдони эса 4 м2 дан кам бўлмаслиги керак. Хона ҳажмини бир ишловчига 11 м3 гача камайтиришга йўл қўйилади, пол  майдони сақланса ва технология талаблари таъминланса.

Ёнувчан чанг айланувчи ишлаб чиқариш хоналарида, портловчи ҳаволи ва портлаш хавфи бир аралашмалар пайдо бўлишга олиб келса, шундай лойиҳалаштириш керак-ки, шамоллатилмайдиган фазо ва чанг (муаллақ ва хонада ўтириб қолган) тўпланишига йўл қўйилмасин. Бундай хоналар томёпмасида ёнғин улоқтирувчи қурилмалар, ёки ташқи деворларда ва бинонинг юқори қаватларида тасмали ойнавон бўлишини назарда тутиш лозим.

Қишлоқ хўжалик маҳсулотларини сақлаш ва қайта ишлаш учун бино ва хоналарни кўпинча йиғма кўтарувчи ва тўсувчи қурилмаларни, шунингдек маҳаллий бинокорлик ашёларидан қурилма ва маҳсулотлар қўллаб ва ҚМҚ 2.04.05-96 «Иситиш, шамоллатиш ва кондициялаш» га мувофиқ  тизими ва тутун четлатувчи билан жиҳозлашни назарда тутган ҳолда лойиҳалаштириш лозим.

Пештоқ юқорисигача 10 м дан ошиқ баландликдаги бинолар учун ташқи пўлатдан тик эни 0,6м бўлган ёнғин зинаси лойиҳалаштирилиши лозим.
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2.3. Электр мосламаларининг ёнғин хавфсизлиги

«Электр мосламаларида ёнғин хавфсизлиги» фанини ўрганиш натижасида тингловчилар:

1. Тасаввурга эга бўлишлари керак:

- халқ хўжалиги масканларида ишлатиладиган умум электр мосламалари ва портлашдан ҳимояланган махсус электр мосламалари тўғрисида;

- ерга улаш ва яшиндан ҳимоя қурилмалари тўғрисида.

2. Билишлари ва бажара олишлари керак:
· электр мосламаларидан ёнғин келиб чиқишининг асосий сабабларини (қисқа туташув, ортиқча юкланиш ва катта ўтиш қаршилиги), яшин ва статик электр хавфини;

· ЭМТҚ (ПУЭ) бўйича портлаш хавфи бўлган аралашмаларнинг гуруҳлари ва тоифаларини аниқлашни;

· ЭМТҚ (ПУЭ) бўйича ёнғин-портлаш хавфи бўлган ҳудудлар синфларини аниқлашни;

· ПИВЭ, ПИВРЭ ва ПУЭ бўйича белгиланган портлашдан ҳимояланган электр мосламаларини ўқишни;

· яшиндан ҳимоялаш қурилмаларининг ҳимоя ҳудудини ва яшин қайтаргичнинг баландлигини аниқлаш ҳисобий услубини;

· электр мосламаларини қўллашда ёнғин хавфсизлигини таъминлаш усулларини, услубларини ва техник ечимларини;

· лойиҳаларда электр мосламаларини, яшиндан ва статик электрдан ҳимоя қурилмаларини ёнғин-техник текшируви услубини;

· ёнғин-портлаш хавфи бўлган электр мосламаларини, яшиндан ва статик электрдан ҳимояланиш қурилмаларини ишлатилишини кўрсатувчи меъёрий ҳужжатларни;
· электр мосламаларида ёнғин келиб чиқиш сабабларини текширишни;

· электр мосламаларини меъёрий ҳужжатлар талабларига мувофиқлигини аниқлашни;

· яшиндан ҳимоялаш қурилмаларининг ҳимоя ҳудудини ва яшин қайтаргичнинг баландлигини аниқлаш ҳисобини ўтказишни;

· турли хил ишлаб чиқаришда ва турли атроф муҳит шароитида электр мосламаларини қўллашда ёнғин хавфсизлиги талабларини ҳисобга олган ҳолда баҳолашни;

· электр тармоқларининг, ҳимоя аппаратларининг, яшиндан ва статик электрдан ҳимояланиш қурилмаларининг номинал кўрсаткичларини ҳисоблашни;

· электр мосламаларини, яшиндан ва статик электрдан ҳимояланиш қурилмаларининг ишлатилиш ҳолатида ёнғин хавфсизлигини таъминлашни баҳолашни;

· ҳар хил масканларда электр мосламаларини ёнғин-техник текширувини ўтказишни;

-  ёнғин техник текшируви хулосаларини меъёрий ҳужжатлар талабларига мувофиқ равишда тўлдиришни;
· олган ўз билимларини амалиётда фойдаланишни.

3. Кўникмаларга эга бўлишлари керак:

· лойиҳаларни электр қисмини ёнғин-техник тафтишини (экспертизасини) амалдаги меъёрий ҳужжатлардан амалда фойдаланиб ўтказишни;

· халқ хўжалиги масканларида ишлатилаётган электр мосламаларини ёнғин-техник кўригини ўтказишни.

1. ЭМТҚ (ПУЭ) нинг 1-бобига асосан хоналар қандай синфларга 

бўлинади   /2; 5; 6; 12/

Хоналарни синфларга бўлиш нима учун кераклигини тушунтириш, хар бир синфга алоҳида таъриф бериш, мисоллар кетириш.

      Электр  мосламаларини  тузилиш қоидалари (ПУЭ) 1 бобига асосан ҳамма хоналар электр қурилмаларига атроф муҳитнинг таъсир қилишига қараб қуйидаги синфларга бўлинади:

     - қуруқ,  ҳаво намлиги 60% дан ошмайдиган хоналар (ҳамма яшаш уйлари, ўқиш, даволаниш ва шунга ўхшаш хоналар);

     - намли,  бу хоналарда сув буғлари вақтича, жуда кам миқдорда ҳосил бўлади. Намлиги 75% дан ошмайди (квартирадаги ошхона, иситилмайдиган зинапоялар, ертўлалар);

     - зах, ҳаво намлиги узоқ муддат 75% дан ошади (жамоат ошхоналаридаги овқат пишириш хоналари, ваннали хоналар);

     - жуда захли,  ҳаво намлиги 100%  га яқин, хона шипи, девори поли ва бошқа хонадаги буюмлар усти нам билан қопланган (ҳаммом,  кир  ювиш хоналари, турли ювиш хоналари);

     - иссиқ,  ҳаво иссиқлик даражаси узоқ муддат 300 С дан  ошади (қуритиш хоналари, термик цехлар, иссиқлик камералари);

     - чангли, бу хоналарга ишлаб чиқариш технологик жараёнида ёнмайдиган чанг ажралиб чиқиб,  электр симлари ва мосламалари устида ўтириб ёки электр машиналари, аппаратлари ичига кирадиган хоналар киради (цемент заводлари, тахта тилиш хоналари ва ҳ.к.);

     - кимёвий фаол ёки органик муҳитли,  бу хоналарда ишлаб  чиқаришида буғлар  ва  газлар  ажралиб  чиқиб электр мосламаларининг ток юрадиган қисм қобиқларининг емирилишига, эришига сабаб бўладиган хоналар киради (кислота,  аммиак, бўёқ,  сероводород  олинадиган ёки ишлатиладиган хоналар).

2.   Портлаш хавфи бўлган аралашмалар деб нимага айтилади ва уларни гуруҳларга ажратишга нима асос қилиб олинган. ЭМТҚ, ПҲЭМТҚ, ПҲКЭМТҚ (ПУЭ, ПИВЭ ва ПИВРЭ) бўйича қандай белгиланади 
 /1; 2; 5; 6; 7; 12; 16/

Портлаш хавфи бўлган аралашмага таъриф бериш, уларни синфларга бўлишга нима асос қилиб олинганлигини тушунтириш. ЭМТҚ, ПҲЭМТҚ, ПҲКЭМТҚ (ПУЭ, ПИВЭ ва ПИВРЭ) бўйича қандай белгиланишини ёзиб бериш.

Портлаш хавфи бўлган аралашма деб – ёнувчи газлар, енгил алангаланувчи суюқлик буғларининг ҳаво билан аралашмаси, пастки алангаланиш концентрация чегараси 65 г/м3 дан юқори бўлмаган чанг ёки толаларнинг муаллақ ҳолатига ўтиши ва унинг маълум бир концентрациясида ташқи муҳит манбасидан портлашга қодирлигига айтилади. 


ЭМТҚ (ПУЭ) га асосан ҳамма портлаш хавфини  ҳосил  қиладиган  моддалар,  яъни уларнинг ҳаво билан портлаш хавфи бўлган аралашмаларини гуруҳларга ва тоифаларга бўлиш  қабул  қилинган. Портлаш хавфи бўлган аралашмаларни гуруҳларга бўлинишига асос қилиб портлаш хавфи бўлган аралашманинг ўз-ўзидан алангаланиш ҳарорати олинган.
     Аралашманинг ҳарорат  даражаси  қанча  кичик  бўлса  аралашманинг алангаланиши  ҳар  қандай  вазиятда ҳам ўз-ўзидан алангаланиш ҳарорати юқори бўлган аралашмадан хавфли ҳисобланади.

    
 Ўз ўзидан  алангаланиш ҳароратига қараб портлаш хавфи бўлган аралашмалар қуйидаги  гуруҳларга бўлинади ва белгиланади: 

ПИВЭ бўйича – тўртта гуруҳга: А, Б, Г, Д, 

ПИВРЭ бўйича - бешта гуруҳга: Т1, Т2, Т3, Т4, Т5 

ГОСТ 12.1.011-78 ёки ПУЭ бўйича - олтита гуруҳга: Т1, Т2, Т3, Т4, Т5, Т6.  

ПУЭ 7.3.3-Жадвал

	Портлаш

хавфи бўлган аралашма гуруҳи
	Аралашмани ўз-ўзидан алангаланиш ҳарорати, 
[image: image52.wmf]0

C


	Портлаш хавфи бўлган аралашма гуруҳи
	Аралашмани ўз-ўзидан алангаланиш ҳарорати, 
[image: image53.wmf]0

C


	Портлаш хавфи бўлган аралашма гуруҳи
	Аралашма-ни ўз-ўзидан алангала-ниш ҳарорати, 
[image: image54.wmf]0

C



	ПИВЭ бўйича
	ПИВРЭ бўйича
	ПУЭ ёки ГОСТ 12.1.011-78 бўйича

	А
	450дан юқори
	Т1
	450 дан юқори
	Т1
	450 дан юқори

	Б
	300 дан юқори 450 гача
	Т2
	300 дан юқори 450 гача
	Т2
	300 дан юқори 450 гача

	Г
	175 дан юқори 300 гача
	Т3
	200 дан 300 гача
	Т3
	200 дан 300 гача

	Д
	120 дан 175 гача
	Т4
	135 дан 200 гача
	Т4
	135 дан 200 гача

	
	
	Т5
	100 дан 135 гача
	Т5
	100 дан 135 гача

	
	
	
	
	Т6
	85 дан 100 гача


3. Портлаш хавфи бўлган аралашмалар деб нимага айтилади ва уларни тоифаларга ажратишга нима асос қилиб олинган. ЭМТК, ПҲЭМТҚ, ПҲКЭМТҚ (ПУЭ, ПИВЭ ва ПИВРЭ) бўйича қандай белгиланади

/1; 2; 5; 6; 7; 12; 16/

Портлаш хавфи бўлган аралашмага таъриф бериш, уларни тоифаларга бўлишга нима асос қилиб олинганлигини тушунтириш. ХЭМО-хавфсиз экспериментал максимал оралиқ (БЭМЗ-безопасный эксперименталный максимальный зазор) ҳақида тушунча бериш. ЭМТҚ, ПҲЭМТҚ, ПҲКЭМТҚ (ПУЭ, ПИВЭ ва ПИВРЭ) бўйича қандай белгиланишини ёзиб бериш

 Портлаш хавфи бўлган аралашма деб – ёнувчи газлар, енгил алангаланувчи суюқлик буғларининг ҳаво билан аралашмаси, пастки алангаланиш концентрация чегараси 65 г/м3 дан юқори бўлмаган чанг ёки толаларнинг муаллақ ҳолатига ўтиши ва унинг маълум бир концентрациясида ташқи муҳит манбасидан портлашга қодирлигига айтилади. 


ЭМТҚ (ПУЭ) га асосан ҳамма портлаш хавфини  ҳосил  қиладиган  моддалар,  яъни уларнинг ҳаво билан портлаш хавфи бўлган аралашмаларини гуруҳларга ва тоифаларга бўлиш  қабул  қилинган.  Портлаш хавфи бўлган аралашмаларни тоифаларга бўлишга асос қилиб, ушбу берилган модданинг,  стандарт қобиқларнинг силлиқ фланцлари орасидаги  "хавфсиз экспериментал оралиқ" деб аталадиган катталигига қараб олинади (ХЭО).

    Экспериментларни аниқ ўтказишдаги талабларнинг ўсиши, ГОСТ 12.1.011-78 га асосан модданинг тоифасини аниқлаш вақтини камайтириш ва тажрибани ўтказишнинг аниқ талабларини бажариш мақсадида бошқа кўрсаткични бўлишга, яъни максимал экспериментал хавфсиз оралиқ (ХЭМО), (БЭМЗ-безопасный экспериментальный максимальный зазор) деб аталадиган катталикка ўтилган. Бунда стандарт қобиқдан ташқарига портлашнинг ўтиши кўзда тутилмаган. Стандарт қобиқдан ташқарига портлашнинг ўтишига қараб, портлаш хавфи бўлган аралашмалар қуйидаги тоифаларга бўлинади ва белгиланади:

                                                                                                                         ПУЭ 7.3.1-Жадвал

	Портлаш хавфи бўлган аралашма тоифаси
	Критик оралиғи, мм
	Портлаш хавфи бўлган аралашма тоифаси
	Критик оралиғи, мм

	ПИВЭ ва ПИВРЭ бўйича
	ПУЭ  ва ГОСТ 12.1.011-78

	1
	1,0 дан юқори
	I
	1,0 дан юқори

	2
	0,65 дан 1,0 гача
	II A
	0,9 

	3
	0,35 дан 0,65 гача
	II B
	0,5дан 0,9 гача

	4
	0,35 дан кам
	II C
	0,5 гача


4. Портлаш хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади ва қайси ҳужжатнинг нечанчи бобига асосан нечта синфга бўлинади 

 /1; 2; 5; 6; 7; 12/

Портлаш хавфи бўлган ҳудудга таъриф бериш, уларнинг белгиланишини (маркировкаларини) санаб ўтиш, хар қайси ҳудудда қайси моддалар ишлатилиши, қайси ҳолларда портлаш хавфи бўлган аралашмалар ҳосил бўлиши ҳақида тушунча бериш, портлаш хавфи бўлган ҳудуди мавжуд ишлаб чиқариш ва масканлар бўйича мисоллар келтириш.

          Портлаш хавфи  бўлган ҳудуд деб, шундай хонага ёки хонадаги маълум чегараланган бўшлиққа (ёки ташқаридаги қурилмага) айтиладики,  бунда у ерда портлаш хавфи бўлган аралашма бор ёки ҳосил бўлиши мумкин.

     ПУЭ нинг 7.3-бобига асосан портлаш хавфи бўлган ҳудудлар 6 синфга бўлинади:  В-I, В-Iа, В-Iб, В-Iг, В-II, В-IIа.

5. Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади ва қайси ҳужжатнинг нечанчи бобига асосан нечта синфга бўлинади

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Ёнғин хавфи бўлган ҳудудга таъриф бериш, уларнинг белгиланишини (маркировкаларини) санаб ўтиш,, хар қайси ёнғин хавфи бўлган ҳудудда қандай модда материаллар бўлишини айтиб бериш, ёнғин хавфи бўлган ҳудуди мавжуд ишлаб чиқариш ва масканлар бўйича мисоллар келтириш.

     Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб, шундай хона ичидаги ёки  ташқаридаги бўшлиққа айтиладики, бунда у ерда ҳар доим ёки вақти-вақти билан ёнувчи моддалар ҳосил бўлиши мумкин.

     ПУЭ нинг 7.4.  бобига асосан ёнғин хавфи бўлган ҳудудлар 4 синфга бўлинади: П-I, П-II, П-IIа, П-III.

6. Портлаш хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. В-I ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

 /1; 2; 5; 6; 7; 12/

Портлаш хавфи бўлган ҳудудга ва  В-I ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

       Портлаш хавфи  бўлган ҳудуд деб, шундай хонага ёки хонадаги маълум чегараланган бўшлиққа (ёки ташқаридаги қурилмага) айтиладики,  бунда у ерда портлаш хавфи бўлган аралашма бор ёки ҳосил бўлиши мумкин.

В-I ҳудуд синфи - хоналарда жойлашиб, улардан  ёнадиган  газлар  (ЁГ) ёки енгил  алангаланувчи суюқликларни (ЕАС) буғлари шунчалик ҳажмда ва хусусиятга эга бўлган ҳолда ажралиб чиқиб,  одатдаги иш  тартибида  ҳаво билан  биргаликда  портлаш хавфи бўлган аралашмани ҳосил қилади (Масалан:  жараёндаги аппаратлар юкланганда ёки туширилганда ЕАС (ЛВЖ)  тўкишда  ёки сақлашда,  улар очиқ ҳолдаги идишларда сақланганда ва ҳоказо).

7. Портлаш хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади.  В-Iа ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Портлаш хавфи бўлган ҳудудга ва В-Iа ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

       Портлаш хавфи  бўлган ҳудуд деб, шундай хонага ёки хонадаги маълум чегараланган бўшлиққа (ёки ташқаридаги қурилмага) айтиладики,  бунда у ерда портлаш хавфи бўлган аралашма бор ёки ҳосил бўлиши мумкин.

В-Iа ҳудудлар синфи - хоналарда жойлашиб, одатдаги шароитда эксплуатация қилинганда ёнадиган газларни портлаш хавфи бўлган  аралашмалари (пастки  алангаланиш  чегарасининг  тўпланишига боғлиқ бўлмаган ҳолда) ёки енгил алангаланувчи суюқликлар (ЕАС) буғлари ҳаво билан  портловчи аралашма ҳосил қилмайдиган, лекин фақат авария ёки носозликлар туфайли ҳосил бўлиши мумкин (Масалан,  ёнувчи газларни сиғимларда сақланадиган хоналар, енгил ёнувчи суюқликларни ёнувчи газларни ҳайдайдиган хоналар ва ҳоказо).

8. Портлаш хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. В-Iб ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Портлаш хавфи бўлган ҳудудга ва В-Iб ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

      Портлаш хавфи  бўлган ҳудуд деб, шундай хонага ёки хонадаги маълум чегараланган бўшлиққа (ёки ташқаридаги қурилмага) айтиладики,  бунда у ерда портлаш хавфи бўлган аралашма бор ёки ҳосил бўлиши мумкин.

В-Iб   ҳудудлар синфи -  хоналарда  жойлашиб,  одатдаги шароитда (эксплуатация қилинганда) ишлатилганда ёнадиган газларнинг ҳаво  билан портлаш  хавфи  бўлган аралашмалари ёки ЕАС буғлари ҳаво билан портлаш хавфи бўлган аралашмалари ҳосил бўлмайди, лекин фақат авария ва носозликлар туфайли қуйидаги хусусиятларда намоён бўлади:

      1)  Бу ҳудудлардаги ёниш хавфи бўлган газлар юқори  даражада  паст аралашмалар алангаланиш чегарасига эгадир (15% ва юқори) ва ўткир ҳидли (масалан, аммиак сиғимлар сақлайдиган хоналар ва ҳоказо);

      2) Ишлаб чиқариш хоналарида,  газсимон водород билан боғлиқ ишлар бажарилганда, уларда технологик жараённинг шартига кўра ҳажмда портлаш хавфи бўлган аралашмалари хонанинг эркин ҳажмининг 5% дан ортиқ бўлмаган қисмида ҳосил қилиш йўқотилади,  фақат хонанинг  юқори  қисмида  портлаш хавфи бўлади (масалан, аккумуляторларни зарядлайдиган хоналар, сувларни электролиз қиладиган хоналар ва ҳоказо).

9. Портлаш хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. В-Iг ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

 /1; 2; 5; 6; 7; 12/

Портлаш хавфи бўлган ҳудудга ва В-Iг ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

Портлаш хавфи  бўлган ҳудуд деб, шундай хонага ёки хонадаги маълум чегараланган бўшлиққа (ёки ташқаридаги қурилмага) айтиладики,  бунда у ерда портлаш хавфи бўлган аралашма бор ёки ҳосил бўлиши мумкин.

В-Iг ҳудудлар синфи -  қурилмаларни устки юзасида,  технологик қурилмалар,  ўз таркибида ёнадиган газлар ва ЕАС бўлган,  ЕАС бўлган  ер устки  ва  ер остки суюқлик сақланадиган (резервуарлари) сиғимлари ёки ёнадиган газлари бўлган (газгольдерлар) идишлар ЕАС тўкиладиган ва қуйиладиган  эстакадалар,  очиқ турдаги нефть тутувчилар,  юзасида нефть қоплами бўлган ҳовузлар ва ҳоказолар.

     Ташқи портлаш  хавфи бўлган қурилмалар учун В-Iг синфи ҳудуди ҳисобланади:

      а) ЕАС очиқ ҳолда ёки оқизиш эстакадаларидан ёнига ёки бўйича қараб 20 м атрофда;

      б) ЕАС  лар  ва  ёнувчи газлар сақланадиган сиғимлардан ёнига ёки бўйича қараб 8 м атрофда;

     В-Iг ҳудуд синфига,  шунингдек В-I, В-Iа ва В-II ҳудуд синфларига тегишли  бўлган  хоналарни  ўтиш  жойларининг юзасини ташқи чегаралари конструкцияларини портлаш хавфи бўлган қисми киради.

10. Портлаш хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. В-II ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

Портлаш хавфи бўлган ҳудудга ва В-II ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

      Портлаш хавфи  бўлган ҳудуд деб, шундай хонага ёки хонадаги маълум чегараланган бўшлиққа (ёки ташқаридаги қурилмага) айтиладики,  бунда у ерда тола ва  ёнадиган  чанг ажралиб  чиқиб, портлаш хавфи бўлган аралашма бор ёки ҳосил бўлиши мумкин.

В-II ҳудуд  синфи -  хоналарда  жойлашиб,  улардан муаллақ ҳолатга ўтувчи шундай ҳажмига ва хусусиятга эга бўлган тола ва  ёнадиган  чанг ажралиб  чиқиб,  улар  ҳаво  билан биргаликда одатдаги ишлашда портлаш хавфи бўлган аралашмалар ҳосил қилади (масалан,  иссиқлик электр станциялари ва қозонхоналарида кўмир ёки суюқ ёнилғи туширишда ва ҳоказо).

11. Портлаш хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. В-IIа ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

 /1; 2; 5; 6; 7; 12/

Портлаш хавфи бўлган ҳудудга ва В-IIа ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

      Портлаш хавфи  бўлган ҳудуд деб, шундай хонага ёки хонадаги маълум чегараланган бўшлиққа (ёки ташқаридаги қурилмага) айтиладики,  бунда у ерда тола ва  ёнадиган  чанг ажралиб  чиқиб, портлаш хавфи бўлган аралашма бор ёки ҳосил бўлиши мумкин.

 В-IIа ҳудуд синфи -  хоналарда жойлашиб, улар хавфни ҳолатда юқорида, В-II ҳудуд синфида кўрсатилган бўлиб одатдаги шароитда (эксплуатация қилишда) ишлатилишда ҳосил бўлмайди,  фақат авария  ва  носозликда ҳосил бўлади (масалан, ёқилғи узатиш хонаси - кўмир, торф ва шунга ўхшашларни). 

12. Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. П-I ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Ёнғин хавфи бўлган ҳудудга ва П-I ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

           Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб, шундай хона ичидаги ёки  ташқаридаги бўшлиққа айтиладики, бунда у ерда ҳар доим ёки вақти-вақти билан ёнувчи моддалар ҳосил бўлиши мумкин.

П-I ҳудуд  синфи   -  ҳудуд алангаланиш ҳарорати 610 С дан ортиқ бўлган,  ёнадиган суюқликлар ишлатиладиган хоналарга жойлашган  (масалан,  ёнувчи  суюқликларнинг ҳайдаш хоналари,  материалларни ёғлар билан шимдириш хоналари ва ҳоказо).

13. Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. П-II ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

Ёнғин хавфи бўлган ҳудудга ва П-II ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

           Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб, шундай хона ичидаги ёки  ташқаридаги бўшлиққа айтиладики, бунда у ерда ҳар доим ёки вақти-вақти билан ёнувчи моддалар ҳосил бўлиши мумкин.

П-II ҳудуд синфи  - ҳудуд ёнувчи чанг ёки тола ажраладиган,  алангаланиши чегараланган паст аралашмали,  ҳаво ҳажмига нисбатан 65  г/м3 дан юқори бўлган хоналарда жойлашган (масалан, ёғочни қайта ишлаш, йигирув, титиш ва элеватор хоналари).

14. Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. П-IIа ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Ёнғин хавфи бўлган ҳудудга ва П-IIа ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш.

           Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб, шундай хона ичидаги ёки  ташқаридаги бўшлиққа айтиладики, бунда у ерда ҳар доим ёки вақти-вақти билан ёнувчи моддалар ҳосил бўлиши мумкин.

П-IIа ҳудуд  синфи   -  қаттиқ жинсли ёнувчи моддалар бўлган ҳудуд хоналарида жойлашган (масалан,  қоғоз омбори,  тахта омбори ва ҳоказолар).

15. Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб нимага айтилади. П-III ҳудуд синфи қандай ҳудуд. Мисоллар келтиринг

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Ёнғин хавфи бўлган ҳудудга ва П-III ҳудудига таъриф бериш, ушбу ҳудудга эга бўлган ишлаб чиқариш корхоналари ва масканлари бўйича мисоллар келтириш

           Ёнғин хавфи бўлган ҳудуд деб, шундай хона ичидаги ёки  ташқаридаги бўшлиққа айтиладики, бунда у ерда ҳар доим ёки вақти-вақти билан ёнувчи моддалар ҳосил бўлиши мумкин.

П-III ҳудуд синфи  - ҳудуд хоналаридан ташқарида,  алангаланиш ҳарорати  610 С дан ортиқ бўлган ёнадиган суюқликлар ёки қаттиқ жинсли ёнувчи моддалар жойлашган. (Масалан, ёнувчи суюқликлар, ёғлар сақланадиган омборлар, сиғимлар ёки уларнинг эстакадалари ва ҳоказолар).

16.  Портлашдан ҳимояланган электр жиҳоз деб нимага айтилади. Уларни танлаш, ишлатиш ва таъмирлашда қўйиладиган асосий талаблар  
/1; 2; 3; 5; 6; 7; 9; 12; 15/

Портлашдан ҳимояланган электр жиҳозга таъриф бериш, унинг конструктив тузилиши, турлари ва ишлатилиши ҳақида тушунча бериш. Уларни танлашда, монтаж қилишда, ишлатишда ва таъмирлашда қўйиладиган асосий талаблар қайси меъёрий ҳужжатда кўрсатилганлигини ва  асосий талабларни кўрсатиш. 

Портлашдан ҳимояланган электр жиҳозлари деб, шундай электр жиҳозларига айтиладики уларда конструкция жиҳатидан, портлаш хавфи бўлган муҳитда алангаланиш хавфининг олди олинади, яъни қобиқ қисмлари учқун чиқмайдиган ва ортиқча қизимайдиган қилиб бажарилган. ГОСТ 12.2.020-76 га ёки ЭМТҚ (ПУЭ)га асосан, портлашдан ҳимояланган электр жиҳозлари портлашдан ҳимояланишнинг тури ва меъёрига асосан, гуруҳ ва ҳарорат синфларига бўлинади.

Портлаш хавфи бўлган ҳудудлардаги электр мосламаларига қўйиладиган асосий талаблар ЭМТҚ (ПУЭ)нинг 7.3-бобида, ёнғин хавфи бўлган ҳудудлардаги электр мосламаларига эса 7.4 бобида қайд этилган.

Портлаш хавфи бўлган ҳудудларда портлашдан ҳимояланган электр мосламаларини ишончли ва хавфсиз ишлатиши таъминланади, қачонки ушбу электр мосламаси портлаш хавфи бўлган ҳудуд синфига, портлаш хавфи бўлган аралашма гуруҳи ва тоифасига, бундан ташқари атроф муҳит таъсирига (иссиқлик, намлик, кимёвий фаоллик ва атрофнинг чанглиги) мос бўлса.

Портлашдан ҳимояланган электр мосламаларини танлашда, монтаж қилишда ва ишлатишда (эксплуатация) қўйиладиган талаблар қуйидагилардан иборат:

- портлашдан ҳимояланган электр мосламаларини портлаш-ёнғин ҳудудига мослиги;

- портлаш хавфи бўлган аралашма гуруҳи ва тоифасига мослиги;

- саноатда керакли бўлган электр мосламаси ишлаб чиқарилмаган тақдирда, портлашдан ҳимояланган электр мосламалари Давлат электр текшируви ташкилоти, илмий-текширув институтлари ва лойиҳалаш институтлари билан келишилган ҳолда танланиши керак;

- ҳар қандай чет элда ишлаб чиқарилган электр мосламалари давлат назорат-синов текширувидан ўтказилиши ва тегишли сертификат берилиши зарур;

- портлашдан ҳимояланган электр мосламаларини монтаж қилиш махсуслаштирилган электр–монтаж ишларини олиб борувчи ташкилот орқали, ПУЭ талаблари асосида бажарилиши шарт;

- портлаш хавфи бўлган ҳудудларда электр–монтаж ишлари тугаллангандан сўнг бажарилган ишлар махсус давлат комиссияси томонидан қабул қилиниб, керакли ҳужжатлар тузилиши керак;

- портлаш хавфи бўлган ҳудудларда портлашдан ҳимояланган электр мосламаларини иложи борича камроқ ўрнатишга ва улаш мосламаларини (ўчиргич-улагич, электр қутилари ва ҳ.к.) ҳудуддан ташқарига жойлаштиришга эришиш зарур;

- ҳар бир портлашдан ҳимояланган электр мосламасини ишлатишда махсус журнал тузилиб, унда мосламанинг ҳолати, текширув-назорат ишлари, текширув-синов натижалари ва ҳ.к. лар белгилаб борилиши керак.

Портлашдан ҳимояланган электр мосламасини ишлатишда қуйидагилар тақиқланади:

-   носоз электр мосламасидан фойдаланиш;

-  электр мосламасидаги темир кўрсаткичларни олиб ташлаш ёки бўёқлаб юбориш;

-   давлат стандартидан ўтказилмаган электр мосламаларини ишлатиш;

- портлаш хавфи бўлган ҳудуддаги портлашдан ҳимояланган электр мосламаларини келишилмаган ҳолда ўзгартириш ва ҳ.к.

17. ЭМТҚ, ПҲКЭМТҚ (ПУЭ, ПИВРЭ) асосан электр жиҳозлари қандай портлашдан ҳимоялаш даражаларига  бўлинади ва белгиланади

/1; 2; 3; 5; 6; 7; 9; 12; 15/

Электр жиҳозларини портлашдан ҳимояси даражаси ҳақида тушунча бериш, нечта даража мавжуд эканлиги ва хар бир даражага таъриф бериш, ЭМТҚ, ПҲКЭМТҚ (ПУЭ, ПИВРЭ) даражаларнинг белгиланишини кўрсатиш.

Электр жиҳозининг меъёри - бу меъёрий ҳужжатларнинг келтирилган шароитида портлашдан ҳимояланиш даражасидир.

Электр жиҳозларини портлашдан ҳимояланиш меъёри учта даражага бўлинади:

1) Портлашга қарши юқори ишончли электр жиҳозларининг даражаси - танланган нормал иш тартибида портлашдан ҳимояси таъминланади.

2) Портлашдан хавфсизлантирилган электр жиҳозларининг меъёри - бу жиҳозлардаги портлашдан ҳимояланиш нормал иш тартибида ҳам ёки танланган жароҳатларнинг эҳтимолида ҳам таъминланиб, ишлатиш шароитидан аниқланади. Электр жиҳозларининг жароҳатланиш эҳтимоли электр жиҳозларининг ҳимояланиш кўринишида стандартда келтирилади.

3) Ўта кучли портлашдан хавфсизлантирилган электр жиҳозларининг меъёри - бу жиҳозларида стандарт кўринишда портлашдан ҳимояланган қўшимча воситалар қабул қилинган. ПИВРЭ га асосан бу меъёр хоҳланган жароҳатларда хавфсиз ҳисобланган. Портлашдан ҳимояланишнинг меъёрини белгилаш 2.10. жадвалда (В.Н.Черкасов дарслигида) келтирилган.

2.10-Жадвал
	Электр жиҳозларини портлашдан ҳимоя қилиш даражаси
	Портлашдан ҳимоялаш белгиси даражаси бўйича

	
	ГОСТ 12.2.020-76 ва ПУЭ
	ПИВРЭ

	Портлашга қарши ўта ишончли электр жиҳозлар
	2
	Н

	Портлаш хавфи бўлмаган электр жиҳозлар
	1
	В

	Ўта портлаш хавфи бўлмаган электр жиҳозлар
	0 (сон)
	О (ҳарфи)


18. ЭМТҚ, ПҲКЭМТҚ (ПУЭ, ПИВРЭ) асосан электр жиҳозлари қандай портлашдан ҳимоялаш турларига бўлинади ва белгиланади

/1; 2; 3; 5; 6; 7; 9; 12; 15/

Электр жиҳозларини портлашдан ҳимояси турлари ҳақида тушунча бериш, нечта тур мавжуд эканлиги ва хар бир турга таъриф бериш, ЭМТҚ, ПҲКЭМТҚ (ПУЭ, ПИВРЭ) турларнинг белгиланишини кўрсатиш.

Портлашдан ҳимояланган турлар - бу меъёрий ҳужжатлар билан белгиланган портлашдан ҳимояланган воситаларнинг тўпламидир. Портлашдан ҳимояланган воситалар деб конструктив (ёки схемали) жиҳатидан портлашдан ҳимояланиш ечимларини таъминлашга айтилади.

Портлашдан ҳимояланишнинг турлари - воситалари ва амаллари билан портлашдан ҳимояни таъминлашда фарқ қилади. 


Портлашга қарши ўта ишончли электр жиҳозлари - қобиғининг устки қисми электр ёйи учқунининг пайдо бўлишини олдини олади ва ишчи ҳолатда хавфли ҳароратда ва ишга тушириш пайтида учқун чиқмайди.


Учқун хавфи йўқ бўлган электр жиҳозлари - кучланиш ва токни пасайтиради ёки шунчалик қийматгача пасайтирадики, унда нормал ишчи ҳолатда ҳосил бўлган учқунлар ёки носозликлардаги учқунлар портлаш хавфи бўлган ва ёнувчи аралашмаларини алангалантира олмайди.


Мой кирмайдиган электр жиҳозлари ток йўналтирувчи қисмида, айниқса ўчиргичларнинг контакт қисмидаги гуруҳлар мой қатлами остида жойлашади (мой ваннаси). Мой ток йўналтирувчи қисмларини совитади, учқунни ўчиради (нормал ҳолатда контактларни очилиб ёпилишида).

Юқори босимли ҳаво ёки инерт газ билан шамоллатилади Ризб
[image: image55.wmf]³

100 Па.

Қатлами кварц билан тўлғазилган.


Махсус турдаги электр жиҳозининг ҳимояси - ёнувчи газ ва ЕАС ҳаво кирмайдиган катта босим остида бўлади.

Портлаш кирмайдиган қобиқ.
                                                                                                   ПУЭ 2.11-Жадвал

	№
	Электр жиҳозларини портлашдан ҳимоя қилиш турлари
	Портлашдан ҳимоя қилиш белгиларини турлари бўйича

	
	
	ГОСТ 12.2.020-76 ва ПУЭ
	ПИВРЭ ва ПИВЭ

	1
	Портлаш кирмайдиган қобиқ
	d
	B

	2
	"е"турдаги ҳимоя (портлашга қарши ўта ҳимояланган)
	l
	H

	3
	Учқун хавфи бўлмаган электр занжири
	i
	И

	4
	Ток йўналтирувчи қисми бўлган мой тўлдирилган қобиқ
	о
	М

	5
	Ҳимояланган газ билан ортиқча босим остида тўлдирилган (ёки пуркалган) қобиқ
	р
	П

	6
	Ток йўналтирувчи қисми бўлган кварц тўлдирилган қобиқ
	g
	K

	7
	Портлашдан ҳимоя қилувчи махсус тур
	s
	C


19. Электр ёритиш мосламаларининг ёнғин хавфсизлиги ва уни олдини олиш.   Электр ёритгичларни танлашда, монтаж қилишда ва ишлатишда қўйиладиган асосий талаблар /1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 12; 16/

Электр ёритиш мосламалари ҳақида тушунча бериш, уларнинг вазифаси, тузилиши, хиллари ва амалиётда қўлланишини тушунтириш,  ёнғин хавфлилиги ва уни олдини олиш чораларини кўрсатиш. Уларни танлашда, монтаж қилишда ва ишлатишда қўйиладиган асосий талаблар қайси меъёрий ҳужжатда кўрсатилганлигини ва  асосий талабларни кўрсатиш. 

Ёритиш мосламаларининг ёнғин хавфлилиги асосан улардаги ёритиш манба, контакт элементлари ва ишга туширгичлари ҳисобланади.

Ёритгичларда электр энергиясини ёритиш энергияга айлантириш асосан иссиқлик ажралиши ва бу эса лампаларнинг бошқа элементларнинг юқори даражада қизишга олиб келади. 

Масалан, накалли лампаларнинг қувватига қараб ўртача ҳарорати 100-1600 С гача, ифлосланганларида эса 3000 С гача қизиши мумкин. Люминесцент лампаларда эса 70 –800 С ёки 100-1200 С бўлиши мумкин.

Агарда лампалар яқинида ёнувчан материаллар жойлашган бўлса ёки тегиб қолса, бунда лампаларнинг иссиқлик ҳароратлари уларни ёнишга олиб келиши мумкин.

Ёритгичларнинг улаш жойларида контактларнинг бўшлиги, уларнинг қизишига ва учқун чиқишга сабаб бўлиши мумкин.

Электр ёритиш мосламаларини лойиҳалашда шуни назарда тутиш керакки, танланган мосламаларнинг ҳаммаси хонанинг ва ташқи ускуналарнинг шароитларга мос қилиб олиниши керак.

Нам, чанг, заҳарли буғлар ва газлар ёритгичларнинг конструкцияси зарар етказмаслиги зарур.

Портлаш ва ёниш хавфи бўлган ҳудудларга уларнинг  даражаси, тури, ҳимоя даражаси ва шунга ўхшаш кўрсаткичларига мос қилиб танланиши  шарт.

Ёритгичлар ўрнатилган тармоқдаги улагичлар хонадан ташқарида бўлиш зарур. 

Ёритгичларнинг маҳкамлаш мосламалари мустаҳкам ўрнатилиши таъминланган бўлиши керак.

Ишдан чиққан лампаларни фақат ўчирилган ҳолатда алмаштириш зарур.
20. Электр ёритгичларнинг турлари. Портлашдан ҳимояланган электр ёритгичларнинг меъёрий ҳужжатлар асосида белгиланиши (маркировкаланиши)  /1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 12; 16/

Электр ёритгичлар ҳақида тушунча бериш, уларнинг вазифаси, тузилиши, хиллари ва амалиётда қўлланишини тушунтириш, портлашдан ҳимояланган электр ёритгичга таъриф бериш, уларнинг  хиллари ва белгиланишларини кўрсатиш.

Портлашдан ҳимояланган электр ёритгичлар деб, уларнинг конструкциясида қўшимча мосламалар ўрнатилиб атроф-муҳитда   ҳосил бўлган портловчи аралашмани алангалантиришни қийинлаштиради.

Ҳамма портлашдан ҳимояланган ёритгичлар портлашдан ҳимоя қурилмасидан ташқари юқори даражасидаги мустаҳкам қобиқдан ва шишадан иборат.

Портлашдан хавфсиз даражадаги ёритгичлар қуйидаги турдаги портлашдан ҳимоя турлари билан таъминланган: портлаш кирмайдиган қобиқли, ток юрадиган  қисмларидаги кучланиш қобиқдаги герметик ҳолат бузилса, автоматик равишда ўчадиган.

Портлаш кирмайдиган қобиқли ёритгич

Портлаш кирмайдиган қобиқли ёритгич мисолида стационар ўрнатиш учун мўлжалланган ВЗГ–200 М маркали ёритгични кўриш мумкин: 

ВЗГ-200 М.

В – портлашга кирмайдиган қобиқ (взрывонепроницаемая оболочка);                    

3 – (категория взрывоопасной смеси) портлаш хавфи бўлган аралашма тоифаси;

Г – портлаш хавфи бўлган аралашма тоифаси (категория);

200 – лампанинг қуввати (Вт);

М – такомиллаштирилган (модеризированньй). 

Портлашга қарши ўта ишончли ёритгичлар.

Портлашга қарши ўта ишончли ёритгичлар нормал  иш таркибида учқун хавфи йўқ, бундан ташқари учқун ёй ва хавфли қизишни қийинлаштирадиган қўшимча мосламаларга эга қилиб чиқарилади.

Мисол учун: Н4Б–300 М;  Н4А–ДРЛ–125;  НОДЛ.

21. Ишчи, авария ва эвакуация ёритгичлари ва уларга қўйиладиган

асосий талаблар  /2; 5; 6; 7; 11; 12; 16/

Ишчи, авария ва эвакуация ёритгичларини таърифлаш, уларнинг вазифаси, тузилиши ва амалиётда қўлланиладиган жойларини кўрсатиш, уларга қўйиладиган талабларни тушунтириш.

Амалиётда жойларни ёритиш учун хизмат қиладиган, яъни умумий, бир жойни (местный) ва қўшма (комбинированный) ёритиш қурилмалардан ташқари бир хил ҳолларда авария ва эвакуация ёритиш мосламалари ҳам қўлланилади.

Булар қуйидаги ёритиш турларига бўлинади:

- ишчи, иш жойларини керакликча ёритиш учун (маълум бир чегараланган ҳудудни ёритиш учун);

- авария лампалари, ишни маълум бир вақтгача давом эттириш учун (ишчи ёритиш йўқ бўлган ҳолатда);

- эвакуация лампалари, ишчи ва авария ёритиш лампалари йўқ бўлган ҳолатларда инсонларни хона ва бинолардан эвакуация қилиш учун, (эвакуация йўлларини ёритиш учун).

Эвакуация ёритгичлари қўлланиладиган жойлар:

- ишчилар сони 50 кишидан ортиқ бўлган ишлаб чиқариш хоналарида;

- 50 кишидан ортиқ ишчи ишлайдиган ёки келадиган ишлаб чиқариш ва жамоат биноларининг ўтиш ёки зинапояларида эвакуация учун;

- бир вақтнинг ўзида 100 ишчидан ортиқ киши бўладиган хоналарда   (кинотеатр, клублар, аудиториялар);

- болалар боғчасида, болалар уйларида, касалхоналарда бинодаги инсонларнинг сонидан қатъий назар;

- кўп қаватли биноларнинг 6 қаватдан юқори зинапояларида.

Авария ҳолларидаги ёритиш асосан эвакуация йўлларини, чиқиш жойларини ва зинапояларни ёритиши шарт. Улар ишчи ёритиш тармоқларидан алоҳида ўзи бошқа тармоққа уланган бўлиши керак.

22. Ерга улаш (заземления) ва нолга улаш (зануления)  деб нимага айтилади ва уларга қўйиладиган асосий талаблар 

/2; 3; 5; 6; 7; 11; 12; 14/

Ерга улаш (заземления) ва нолга улаш (зануления) қурилмаларига таъриф бериш, қўлланиш мақсади, тузилиши, хиллари ва уларни қандай амалга оширилишини тушунтириш. Ерга улаш ва нолга улаш қурилмаларини текшириш муддати ва қайси ташкилот томонидан текширилишини кўрсатиш.  Ерга улаш қурилмаларига қўйиладиган талаблар қайси меъёрий ҳужжатда кўрсатилганлигини ва  бир нечта талабларни кўрсатиш.

Электр мосламаларида ерга улаш (заземления) ва нолга улаш (зануления) қурилмалари асосан икки мақсадда статик электр токларидан ва инсон, жониворларни хавфли ток уришидан ҳимоялаш учун қўлланилади.

Ерга улаш деб, электр мосламаларининг ток юрмайдиган юзаларининг  кучланиш остидаги қисмларини ерга улаш қурилмасига улаш кўзда тутилганлигига айтилади. Ерга улаш қозиқлари ва симлари биргаликда ерга улаш қурилмасини ташкил қилади.

Электр мосламаларида ерга улаш қурилмалари сифатида биринчидан табиий қозиқлар, яъни биноларнинг ер билан маҳкам уланган металл ва темир бетон конструкциялари, ер остида ётқизилган сув қувурлари (ёнувчи газ, енгил алангаланувчи суюқлик қувурларидан ташқари) ва электрлаштирилмаган темир йўл рельслари фойдаланиш мумкин.

Агар табиий ерга улаш қурилмалари йўқ бўлса, унда сунъий ерга улаш қурилмаларидан фойдаланиш тавсия этилади. Сунъий ерга улаш қозиқлари сифатида ерга тик вертикал қоқилган қувур (труба), учбурчак темир (уголок), арматуралар ва ерга ётиқ горизонтал ётқизилган ялпоқ, думалоқ темирлардан фойдаланиш мумкин. Ташқи муҳит ҳарорати ва тупроқнинг таъсирида ерга улаш қозиқлари қаршилиги ўзгаришини камайтириш мақсадида  уларни ер сатҳидан 0,5-1 м чуқурликда жойлаштирилади. Электр мосламаларидаги ерга улаш симлари бир бири билан ёки ерлантириш қозиқларига улашлар асосан пайвандлаш ва болтли улаш усуллари орқали бажарилиши керак. 

Ерга улаш қурилмаларини кўрсатилган муҳлатда назоратдан ўтказиш: портлаш хавфи бўлган ҳудудларда бир йилда бир марта, қолган ҳудудларда 3 йилда бир марта қозиқларнинг қаршилиги электр текшируви ташкилоти томонидан текширилиб, акт тузилиши керак.

Нолга улаш деб, 1000 В гача бўлган электр мосламаларининг кучланиш остида бўлган қисмларини уч фазали тармоқда генератор ёки трансформаторнинг ерга уланган нейтрал (ноллик) симига уланишини кўзда тутилганлигига айтилади. Электр мосламаларини ноллантириш ҳам электр мосламаларини ҳимоялашнинг яна бир чораларидан ҳисобланади. Ноллантириш қурилмаси ерга улаш қурилмасига нисбатан тежамкорлиги (арзон), шикастланган электр мосламаси қисмларидан кучланишни тезда ўчириши билан устун ҳисобланади. Бирламчи ноллик қурилманинг бир қанча камчиликлари ҳам етарли бўлиб, унинг кенг кўламда қўлланишига тўсқинлик қилади.

23.   Статик электр зарядларининг ҳосил бўлиши ва унинг ёнғин хавфи. Статик электрдан ҳимояланиш усуллари

/1; 2; 5; 6; 7; 8; 11; 14/

Статик электр зарядларининг ҳосил бўлиши, унинг хавфли оқибатлари ҳақида тушунча бериш. Статик электрдан ҳимояланиш усулларини санаб ўтиш ва хар бир усул бўйича қисқача тушунча бериш.

    Бир хилдаги  ишлаб  чиқариш жараёнларида статик электрлари ҳосил бўлиши,  яъни электр зарядларнинг ҳосил бўлиши ва уларнинг  манфий  ва мусбат электр зарядларига бўлиниши билан ўтади.  Бир хилда бу зарядлар тезда ерга тарқалади, йўқолади. Бошқа ҳолларда эса улар тўпланиб, юқори  электр  майдони кучланганлигини ҳосил қилади. Енгил алангаланувчи суюқликлар, ёқувчи суюқликлар, ёнувчи газлар, чанг, тола ишлатиладиган ишлаб чиқариш саноатларида статик электрнинг учқунли заряди портлаш ва ёнғинлари келтириб чиқаришни мумкин.

     Бир хил  вазиятларда статик электр носоз (брак)) маҳсулотлар чиқишига, двигателларнинг ва қурилмаларнинг тезлигининг ортиб кетишига сабаб бўлади.  Шундай бир ҳолатларда статик электр зарядлари ишчи,  хизматчиларга жароҳат келтириши ҳам мумкин.

     Статик электрнинг пайдо бўлиши жуда мураккаб жараён бўлиб, у жуда кўп факторларга боғлиқ бўлади.  Ҳозирги давргача статик электрни тушунтириб  бера  оладиган аниқ фикр йўқ,  фақатгина ҳар хил тахминлар бор. Лекин статик электрнинг ҳосил бўлишини тушунтирувчи битта  фикр,  яъни икки  хил  электр қатламининг пайдо бўлиши ва улар статик зарядларнинг тўғридан-тўғри манбаси бўлиб хизмат қилиши маълум.

     Энг кўп  тарқалган гипотеза (фикр)лардан бири бу моддаларнинг ва материалларнинг бир-бири  билан  алоқаси  (ишқаланиши)  алоқали  статик электр ҳосил бўлишидир. Мана шу фикрга (гипотеза) асосан статик электр иккита ҳар хил таркибли,  моддаларнинг бир бирига тегишиши ва шу тегишиш  юзасида ҳар хил атом ва молекулалар кучларининг тортишиши туфайли содир бўлади.  Бунда модданинг электронлари ва  ионларининг  бўлиниши, иккита қарама-қарши белгили электр қатлами пайдо бўлиши кузатилади.

     Статик электр инсонларда ҳам тўпланиши мумкин,  асосан таг  қисми ток ўтказмайдиган оёқ кийим кийганида, шерст материал кийимларда, сунъий толали кийимларда.

Бир хил  технологик  жараёнларда  ерга нисбатан потенциал (ёки ер билан алоқадор ўтказувчан металл юзаларда) статик электр ўнлаб киловольтгача етиши мумкин. Шундай  қилиб, статик  электр  ҳосил  бўлган вақтида бир мунча аниқланмаган жараёнлар бир вақтда содир бўлиши мумкин. 

   Статик электр разрядларидан ҳимояланиш  ҳамма  В-I,  В-Iа,  В-Iб, 

В-II,  В-IIа, П-I, П-II ҳудуди бўлган портлаш ва ёнғин хавфи бўлган ишлаб чиқаришда бўлиши шарт.

     Статик электр  хавфининг  йўқотишнинг асосий усулларига қуйидагиларни кўрсатиш мумкин:

     1) Технологик  жиҳозларни,  коммуникацияларни,  аппаратларни  ва идишларни ерга улаш;

     2) Ҳаво  намлигини  ошириш ёки статик электрга қарши моддаларнинг ишлатиш йўли билан юза ҳажмининг ва электр қаршилигининг юзасининг камайишини таъминлаш;

     3) Ҳаво ёки муҳитни,  баъзи ҳолларда аппаратлар, идишлар ва шунга ўхшашларнинг ионизациялаш, яъни ионларини йўқотиш.

     Бундан ташқари, яна статик электрни бир неча йўллар билан йўқотиш мумкин. Шулардан, портлаш хавфи бўлган аралашмани (концентрацияни) йўқотиш, суюқликларни тезлигини камайтириш,  енгил алангаланувчи суюқликларни ёнмайдиган суюқликлар билан алмаштириш ва шунга ўхшашлар.

24. Яшин нима? Яшиннинг бирламчи, иккиламчи таъсири деб нимага айтилади ва унинг хавфли оқибатлари

    /1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 13/

Яшин ҳақида тушунча бериш, яшиннинг бирламчи, иккиламчи таъсирига  таъриф бериш, уларнинг ёнғин-портлаш хавфи оқибатларини тушунтириш.

     Яшин - бу атмосферадаги булутнинг ҳар хил зарядланган  бўлакларининг бир бири билан ёки булут билан ер орасидаги электр разрядларининг тортишувидир. Яшиннинг бино ва ташқи ускуналарга тушиши тўғридан-тўғри яшин уриши ёки бирламчи таъсири дейилади. Яшин иккиламчи таъсир кўрсатиши ҳам мумкин, бу электростатик ёки электромагнит индукцияси деб тушунтирилади.

     Яшиннинг тўғри уришида ёнғин, портлаш, куч таъсиридаги бузилишлар, электр тармоғи симларида юқори кучланишлар ҳосил қилиши мумкин.


Жуда катта иссиқлик даражаси ва иссиқлик энергиясига эга бўлган яшин  канали ёнувчи муҳитни ўз ўзидан алангаланишигача қиздириши мумкин. Шунинг учун яшин каналининг ёнувчи суюқликлар, енгил алангаланувчи суюқлик ва моддалар ёки ёнувчи газларнинг, буғлар, чангларнинг портлаш хавфи бўлган аралашмалари билан тўқнашуви уларнинг алангаланишига ёки портлашига олиб келади.


Ташқи портлаш хавфи бўлган металл ускуналарга, идишларга яшин тушиш оқибатида устки металл қисмининг қизиши,  деворининг ичидаги енгил алангаланувчи суюқликларнинг портлаш хавфи бўлган аралашмаларнинг алангаланишига сабаб бўлади. Бу хилдаги  ускуналарга  нефт маҳсулотлари сақланадиган металл ёки темир бетон резервуарларни (сиғимларини) киритиш мумкин. Агар яшин уриши иншоотларни ёки қаттиқ енгил ёнувчи материалларга (тош,  бетон  ва шунга ўхшаш) тушса,  бунда уларнинг шу ерида бузилиш, дарз кетишлар кузатилади.  

     Яшиннинг иккиламчи таъсири бино ичидаги конструкцияларда,  трубаларда, симлардаги потенциаллар фарқи бўлганда ҳосил бўлади. Бош разряд вақтида боғланган зарядларнинг бўшаши шунчалик тез бўладики, бунда металл конструкциялари ва ер орасидаги потенциаллар ҳосил бўлади.

     Ҳосил  бўлган  потенциаллар  фарқи,  ҳаттоки  яшин  уриши  бинодан 

100 м йироқда бўлганда ҳам,  унинг кучи ўнлаб киловаттгача етиб ҳаво бўшлиқларида учқун ҳосил қилиши мумкин.  Бундай қурилмаларга (ҳаводаги  электр симлари,  электр алоқа симларидаги бўш зарядларнинг шу симларда тўлқин сифатида тарқалиши ва ерга нисбатан кучланиши ўнлаб, юзлаб киловаттгача етади.

     Нефт маҳсулотлари сақланадиган сиғимларда,  резервуарларда  жуда кўп  ёнғинлар  яшиннинг иккиламчи таъсирида содир бўлади.  Бу ёнғинлар асосий ёнувчи моддаларнинг буғ ҳаволи аралашмалари ҳосил бўладиган жойларда учқун оқибатида содир бўлади.

     Бундай потенциаллар темир йўл рельсларида, эстакадаларда, ер ости труба  қувурларида,  кабелларда ва бошқа металл конструкцияларда юқори электр зарядлари ҳосил бўлиши билан кузатилади.

25. Электр мосламаларининг қайси қисмлари ерга уланади ёки нолга уланади ва қандай холларда ерга улаш ёки нолга улаш албатта амалга оширилиши шарт  /2; 3; 5; 6; 7; 8; 14; 15/

  Электр мосламаларини ерга ва нолга улашнинг мақсадини, қайси қисмлари ерлантирилишини ёки нолга уланишини тушунтириш, улашга қўйиладиган талабларни санаб ўтиш, қандай ҳолларда ерга ва нолга улаш албатта бажарилишини меъёрий ҳужжатлар бўйича асослаб бериш.
Электр мосламаларини қуйидаги қисмларини ерлантирилади: 

-электр машиналарининг, трансформаторларнинг, ёритиш чироқларининг ва турли электр аппаратларнинг устки қобиқ қисмлари; 

- ўлчаш ва пайвандлаш трансформаторларнинг иккиламчи чўлғамлари; 

- электр ўтказгичларнинг (симлар) устки ҳимоя қобиқ, зирҳли қисмлари;

- тақсимлаш қутилари ва шкафларининг каркас қисмлари ва бошқа бир қанча аппаратлар ўрнатилган металл қисмлари.

ЭМТҚ (ПУЭ) нинг 1.7 боби 1.7.33 бандига асосан электр мосламаларида ҳамма ҳолларда кучланиши 380 В ва ундан юқори ўзгарувчан токда, 440 В ва ундан юқори ўзгармас токда ерга улаш ва нолга улаш бажарилиши шарт. Портлаш хавфи бўлган ҳудудларда ҳар қандай кучланишда бажарилиши керак. 

Нейтрали изоляциялаштирилган электр тармоқларида ерга улаш қурилмасининг қаршилиги 4 Ом дан юқори бўлмаслиги керак. Генератор ёки трансформаторларнинг умумий қуввати 100 кВА ва ундан кам бўлса, ерга улаш қурилмаларининг қаршилиги 10 Ом  бўлиши мумкин. (ПУЭнинг 1.7.6 банди). 


Линия кучланишлари 660; 380 ва 220 В бўлган уч фазали токда ёки 380; 220 ва 127 В бўлган бир фазали токда нейтрали тим бекилган электр тармоқларида ерга улаш қурилмасининг қаршилиги 2; 4 ва 8 Ом катта бўлмаслиги керак. (ПУЭнинг 1.7.4 банди).

26. Яшин қайтаргичнинг ҳимоя ҳудуди деб нимага айтилади ва ҳимояланган ҳудуд ишончлилиги даражасига қараб хиллари

    /1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 13/

Яшин қайтаргичнинг ҳимоя ҳудудини таърифлаш,  ҳимоя ҳудуди ишончлилиги даражасига қараб хилларини кўрсатиб бериш.

Яшин қайтарувчининг ҳимоя ҳудуди деб, яшин қайтарувчи қурилма ўрнатилган шундай ҳудудга айтиладики, бунда шу ҳудуд ичига кирадиган бино  ва иншоотлар тўғри уришдан аниқланган маълум ҳимояланганлигига тушунилади.  Ҳимояланган ҳудуд ишончлилиги даражасига қараб  икки  хилга бўлинади:

     - А хилига кирувчи ҳимояланган ҳудуд 99,5 %  ишончлилик даражасига эга.

     - Б хилига кирувчи эса 95% ва ундан юқори.

Бино ёки иншоот қачон ҳимояланган ҳисобланади, қачонки ҳимояланаётган бино ёки иншоот яшин томонидан урилмайди, агарда у бутунлай яшин қайтарувчи ҳимоя ҳудудига кирган бўлса. Яшин қабул  қилувчининг хилларига қараб яшин қайтарувчи қуйидагиларга бўлинади: стерженли, яъни якка ўқли бўлиб ўрнатиладиган; тросли; тўрсимон. Сонига қараб ва ҳимоя ҳудудига қараб улар битталикка, иккиталикка ва кўпликка бўлинади. Бундан ташқари яшин қайтарувчилар  якка ўзи  турувчи,  ҳимоя қилинаётган бинодан изоляция қилинган ва қилинмаганликка бўлинади.

27. Яшиндан ҳимояланиш қурилмаларига қўйиладиган асосий талаблар ва улар  қайси ҳужжатда кўрсатилган  

    /1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 13/

Яшиндан ҳимояланиш қурилмаларига қўйиладиган талабларни санаб ўтиш, улар қайси ҳужжатда берилганлигини кўрсатиш, ушбу ҳужжат бўйича тушунча бериш.

     Яшиндан ҳимоялаш  қурилмаларига қўйиладиган асосий талаблар 

РД 34.21.122-87 "Бино ва иншоотларнинг яшиндан ҳимоя қурилмалари учун йўриқнома" сида кўрсатилган ва улар қуйидагилардан иборат:

     - яшиндан ҳимоялаш  турининг  ишлаб-чиқариш  жараёни  характерига мослиги;

     - яшиндан ҳимоялаш қурилмаларини  ҳамма  элементларининг  ишончли ишлаши;

     - 10 йилгача ва ундан юқори бўлган узоқ хизмат муддати;

     - қурилманинг монтажи,  огоҳлантирувчи ва тақиқловчи белгиларнинг борлиги;

     - ерга уловчи қурилмасининг тузилиши;

     - қурилмаларни тиклашда ёки ремонтда,  текширишда ҳамма элементларига осон ўтиш, уларни олиш;

     - табиий ерга улаш элементларидан максимал фойдаланиш;

     - яшиндан ҳимояланиш қурилма конструктив элементларини тўғри танлаш;

     - яшиндан ҳимоялаш қурилмаларини қулай жойга ўрнатиш.

28. Яшиндан ҳимояланиш қурилмаларига қараб бино ва иншоотларнинг тоифалари     /1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 13/

Бино ва иншоотларнинг тоифаларга бўлишга нима асос қилиб олинганлигини ва улар нечта тоифага бўлинганлигини тушунтириб бериш, ҳар бир тоифага таъриф бериб, мисоллар келтириш.

     Яшин орқали ёнғин ёки бузилишлар ва етказиладиган зарар  эҳтимоллиги туфайли, бундан ташқари яшиндан ҳимоялаш қурилмаларининг қийинлиги, мураккаблиги назаридан бино ва иншоотлар уч тоифага бўлинади:

I - тоифага бино ва иншоотлар (ёки уларнинг қисми) кирадики, бунда бино ва иншоотлар портлаш хавфи бўлган В-I ва В-II  ҳудудларга  эга. Бу  биноларда  ёки  иншоотларда ҳар доим шундай моддалар сақланади ёки ишлатиладики (бир хил вазиятларда ишлаб чиқариш жараёни вақтида  пайдо бўлади), бунда ушбу моддалар ҳаво ёки бошқа эритмалар билан газ аралашмалари, буғ ёки чанг аралашмалари ҳосил қилиб, бунда электр учқуни туфайли портлаш ҳолати содир қилиши мумкин;

      II - тоифага бино ва иншоотлар (ёки уларнинг қисми) кирадики, бунда  бино  ва  иншоотлар  портлаш  хавфи бўлган В-Iа В-Iб ва В-IIа ҳудуд синфларига эга, ПУЭга асосан. Бундай иншоотларда айтиб ўтилган хавфли аралашмалар  фақат  технологик жараёнда авария ёки носозликлар туфайли пайдо бўлиши мумкин. Бундан ташқари бу тоифага ташқарига ўрнатилган технологик  ускуналар  ва омборларни,  портлаш хавфи бўлган газлар ва буғлар, ёнувчи ва енгил алангаланувчи суюқликлар  сақланадиган  (газгольдерлар, цистерналар ва резервуарлар, сиғимлар, темирйўл эстакадалари ва шунга ўхшашлар) ни, асосан ПУЭ бўйича портлаш хавфи бўлган В-Iг синфи ҳудудини киритиш мумкин.


III - тоифага бир неча хилли бино ва  иншоотларни  киритиш  мумкин, шулардан:

     - ПУЭга асосан ёнғин хавфи бўлган П-I,  П-II, П-IIа синф ҳудудларини;

     - ПУЭга асосан портлаш хавфи бўлган П-III синф ҳудудига кирувчи  ва отилиб  чиқиш  ёки  қайнаш  иссиқлик даражаси 61 градус С юқори бўлган ёнувчи суюқликлар ишлатиладиган ёки сақланадиган ташқи технологик  ускуналар, очиқ омборларни;

     - ёнғинга чидамлилик даражаси III, IV ва V бўлган бино ва иншоотларни,  бундан  ташқари,  ПУЭга  асосан П-III синфига кирувчи қаттиқ ёнувчи моддалар сақланадиган очиқ омборларни;

     Яна бу  тоифага қишлоқ хўжалиги ишлаб чиқариш бино ва иншоотларини,  жамоат ва турар жой биноларини (болаларнинг дам олиш  оромгоҳлари иншоотлари, санатория, касалхона, театр, санъат саройлари, архитектура ва тарихий ёдгорликлар, тутун чиқадиган трубаларни ва шунга ўхшашлар) киради.

29. Яшин қайтаргичларнинг тузилиши. Яшин қабул қилувчи мосламасига қараб яшин қайтаргичларнинг  хиллари 

    /1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 13/

Яшин қайтаргичлар ҳақида тушунча бериш, конструктив тузилиши, ишлаш принципи, хиллари ва ўрнатиш тартибини тушунтириш.

Бино ва иншоотлар яшиннинг тўғри уришидан, тушишидан яшин қайтарувчилар билан ҳимояланади.  Ҳар қандай яшин қайтарувчи  уч  қисмдан иборат:  яшин қабул қилувчи - яшин уришини, тушишини ўзига олувчи; ток ўтказувчи (туширувчи) - яшин қайтарувчи билан ерга ўтказувчи қозиққа улагувчи ва яшин токини ерга тарқатувчи ерга қоқилган қозиқ.  

Яшиндан ҳимоя қилувчи қурилмаларнинг яшин қабул қилувчи қисмига қараб улар: 

- якка ўзакли (стерженли);

-  тросли;

- тўрсимон (сеткали) хиллари мавжуд.

30. Лойиҳаларнинг электротехник қисмларини текшириш тартиби

ва усуллари     /1; 2; 3; 6; 7; 8; 11; 13; 14; 15/

Лойиҳаларни электротехник қисмларини экспертизасини ўтказишнинг мақсади, тартиби ва  экспертиза ўтказишда ДЁХХ ходимларининг роли ҳақида тушунча бериш. Экспертиза ўтқазишнинг босқичлари, лойиҳа материаллари ва керакли ҳужжатларини кўрсатиш, экспертиза якунлари бўйича тузиладиган ҳужжатларни мисоллар келтириб тушунтириш.
Лойиҳаларни кўришда шуни кўзда тутиш керакки ДЁХХ ходимларининг талаблари амалдаги қоида ва ҳужжатлардан чиқмаслиги ва уларга риоя қилган ҳолда бўлиши керак.

ДЁХХ ходимларининг ишини ташкиллаштириш ҳужжатларига асосида амалдаги қоида ва нормалар асосида лойиҳаларнинг тўлалиги ва тўғрилиги талаблари бўйича қуйидагиларни текшириш шарт:

- умумий режа; 

- архитектура-қурилиш бўлими; 

- сантехник бўлими;

- электротехник бўлими. 

Лойиҳалардаги электр тақсимлаш қурилмалари бўйича уларнинг қўшни бино ва иншоотлардан ёнғинни қарши оралиқлари кўриб чиқилади. Лойиҳаларда биноларнинг ички электр тармоқларида эса электр двигателларнинг хиллари (маркаси), электр симлари ва кабелларининг хиллари ва уларнинг ётқизилиши, ёритиш мосламалари, электр қутилари, ҳимоя қурилмалари ва бошқа мосламалар кўрилади.

Лойиҳаларни текширишни учта босқичга бўлиш мумкин:

- лойиҳаларни мазмуни билан танишиш;

- лойиҳа материаллари билан мукаммал танишиш; 

- хулоса ҳужжатларини тайёрлаш.

 
Ҳар бир лойиҳада қуйидаги материаллар бўлиши шарт:

- лойиҳалаштирилган электр мосламаларининг тушунтириш хати;

- кучланиш ва ёритиш тармоқларининг хоналарда жойлашиш режаси;

- ҳамма электр тармоқларининг чизмаси;

- кучланиш ва ёритиш электр мосламаларининг тузилиши;

- биноларнинг қурилиш конструкциялари ва технологик жараёнларини ёритиб берувчи материаллар.

31. Масканларда электр мосламаларининг ёнғин хавфсизлиги текширувининг тартиби ва усуллари 

/1; 2; 3; 6; 7; 8; 11; 13; 14; 15/

Масканларнинг электротехника қисмида ЁТТ (ПТО) ўтказиш услуби ҳақида тушунча бериш, маскан текширилаётган вақтда нималарни текширишни, ЁТТ ўтказилгандан сўнг ҳужжатларни расмийлаштиришга эътибор беришни тушунтириш.

Саноат масканлари, яшаш ва умумий фойдаланиш биноларида электр қурилмаларни кўрикдан ўтказиш умумий ёнғин техник кўриги билан биргаликда ўтказилади. 

Кўрик 3 босқичда амалга оширилади:

- кўрикни ўтказишга тайёргарлик кўриш ва ўтказишни ташкиллаштириш;

-  бевосита кўрик жараёни;

-  кўрик натижалари таҳлили, ҳужжатларни тузиш ва тадбир якунига кўра бажариш учун тақдим этилган таклифларни бажарилишини назорат қилиш.

Кўрикнинг сифати уни ўтказаётган ташкилотга тегишли шахс томонидан кўрилган тайёргарликка боғлиқ.

Кўрикнинг ўтказишга тайёргарлик тартиби қуйидагича бўлади:

- масканнинг технологик жараёни ёнғин хавфини ўрганиш (ёнғин ва портлашга хавфли ҳудудларнинг мавжудлиги ҳамда уларда қанақа электр жиҳозлар ишлатилади);

- ушбу хона ва ҳудудларда ЭМТҚ талабларидан оғишиб ўрнатилган бўлиши мумкин бўлган электр жиҳозлари турларини аниқлаш;

керакли ҳужжат ва маълумотларни танлаб олиш (ЭМТҚ, жадвал ва бошқалар);

- электр жиҳозларини ишлатилиши билан боғлиқ содир бўлган авария ва ёнғинларни ўрганиш ҳамда таҳлил қилиш; 

- электр қурилмаларни текшириш бўйича режа тузиб олиш (нимани ва қандай текшириш назарда тутилади);

- маскан раҳбарияти (ўринбосарларидан бири), маскан ёнғин хавфсизлиги хизмати бошлиғи, навбатчи электр монтёри ва маскан раҳбари таклифига кўра бошқа хизмат вакилларидан иборат комиссия тузишдан иборат.

Кўрикнинг ўтказиш пайтида масканнинг кучланиш ва ёритиш тизими чизмалари билан танишиш (лойиҳа бўйича чизмалар ва энергоцех бошлиғининг маълумотномаси), ЭМТҚ бўйича кўрикдан ўтказилаётган хоналар синфи ва ёнғин – портлаш хавфи ҳудудларини аниқлаш (технологик жараён, маҳсулот ва материалларнинг физика – кимёвий хоссаларини ўрганган ҳолда).

Электр жиҳозларидан фойдаланишда ЭМТҚ талабларининг бузилиши нималарга олиб келиши, шунингдек, уларнинг ишлатиш қоидалари юзасидан ишчи – хизматчилар ҳамда шу электр жиҳозларни ишлаши билан боғлиқ ходимлар орасида тушунтириш ишлари ва йўриқномалар кўрик давомида олиб борилиши керак. Кўрик жараёнида аниқланган майда камчилик ва етишмовчиликлар жойида бартараф этиб борилади.

Электр жиҳозларни кўрикдан ўтказиш пайтида ДЁХХ ва энергия назорати ходимлари ўзлари томонидан аниқланган ёнғинга хавфли электр хўжаликлар ҳолати бўйича бир-бирлари билан маълумот алмашиб боришлари  лозим. 

Кўрикни ўтказиш пайтида қуйидаги услубларни амалга ошириш таклиф этилади: 

- ўтказгичлар, электр машина ва жиҳозлар, тарқатгич қурилмалар, ёритгич, арматура ва бошқаларни ташқи кўрикдан ўтказиш. 

- ўрнатилган ёки ишлатилаётган электр мосламалари хилини ЭМТҚ (ПУЭ) талабларига мослигини текшириш;

- электр симлари ва кабелларини кесим юзасини юкланишга, кучланиш йўқолишига ва ҳимоя аппаратларини қисқа туташув токларида узиш қобилиятини текширув ҳисобини бажариш.

32. Электр мосламаларидан ёнғин келиб чиқиш сабаблари ва

унинг олдини олиш чоралари

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Электр токидан ёнғин келиб чиқиш асосий сабабларини санаб ўтиш ва ҳар қайси ҳодисага қисқача тушунча бериш, ёнғин хавфини камайтириш амалларини кўрсатиш.

Ишлаб чиқариш ривожланаётган бир пайтда муҳим аҳамиятга эга бўлиб электр ускуналарининг ёнғин хавфсизлигини таъминлаш алоҳида ўрин тутади. Электр қурилмаларининг  эксплуатация қилишдан келиб чиқиши мумкин бўлган ёнғин хавфи электр тармоғида машина ва аппаратларда ёниши  мумкин бўлган ҳимоя қатлами ва ёнғин манбаи, борлиги сабабдир. Ҳимоя қатламида ишлатилаётган матолар ёнувчидир (пахта  ва  ипак, резина,  лак мато,  қоғоз, картон, полистирол, полиэтилен, полихлорвинил,  трансформатор мойи).  Ҳаводаги кислород билан  ЕАСнинг  буғлари, очиқ  ҳолда  электр қурилмалари монтажи қилинганда ҳар доим ёнувчи ёки портловчи модда ҳосил қилиши мумкин. 

Электр мосламаларидан ёнғин келиб чиқиш сабаблари бўлиб:  электр симларида,  машина ва аппаратларда қисқа туташув (ҚТ)  ва ортиқча юкланиш ҳодисаси;   электр симларини улаш жойларида, электр мосламаларини контакт жойларида катта ўтиш қаршилиги; учқун ва электр ёйи ҳисобланади. 

33. Электр мосламаларида қисқа туташув ҳодисаси.  ҚТ нинг келиб 


чиқиши ва унинг олдини олиш чоралари

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Қисқа туташув ҳодисаси ҳақида тушунча бериш, таърифини келтириш, унинг келиб чиқиш сабабларини, ёнғин хавфини мисоллар келтириб тушунтириш, ҚТ дан муҳофазаланиш йўлларини кўрсатиб ўтиш. 
Қисқа туташув деб - фазалар орасидаги кичик қаршилик орқали  ишни нормал  ҳолатида  кўзда тутилмаган туташувга айтилиб,  ерга ётқизилган нейтрал тизимда эса - бир ёки бир нечта фазаларни туташиб ерга ўтишидир (ёки нол симга).  Қисқа туташувнинг оддий услуби бўлиб, уч фазали қисқа туташув, яъни бир вақтнинг ўзида ҳамма учта фазани бир нуқтада туташувига айтилади. 

Қисқа туташувнинг - асосий сабаблари бўлиб электр симларида, кабел, машина ва аппаратларда ҳимоя қатламининг бузилиши бўлиб, у кучланишнинг юксалиши, яшинни тўғридан-тўғри тушиши, ҳимоя қатламини эскириши, электр жиҳозларига қаровсизлик ва механик жароҳатланиши  сабабли  ҳосил бўлади.

Қисқа туташувнинг - ажралиб турадиган сабабларига симларни ва ток ўтказувчи қисмларни эриши киради.  Бундай симларни эриши  кўп  ҳолларда металл шарсимон эриган кўринишида бўлади.

Қисқа туташувдан муҳофазаланиш икки йўналишда олиб борилиши керак: биринчидан қисқа туташувга ҳосил бўлишига йўл қуймаслик керак, иккинчидан хавфли токлар таъсир вақтини чеклаш керак. Қисқа туташувнинг олдини олиш амалларига электр қурилмаларининг монтаж қилиш, уларни тўғри танлаб, эксплуатация қилиш киради.  Тақсимлов шчитлари, машиналар, аппаратлар, приборлар, сим ва кабеллар атроф муҳит, токнинг қиймати ва тури, кучланиш, юкланиш қувватига мос келиши керак.

Қисқа туташувнинг хавфини камайтириш ва унинг вақтини чеклаш учун ҳимоя аппаратлари ўрнатилади, улар ҳимоя қатламини алангаланишини, ўтказгичлардаги ток ўтказувчи толаларини эришини олдини олади.  

34. Электр мосламаларида ортиқча юкланиш. Ортиқча юкланишнинг келиб чиқиши ва унинг олдини олиш чоралари

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Ортиқча юкланиш ҳодисаси ҳақида тушунча бериш, таърифини келтириш, унинг келиб чиқиш сабабларини, ёнғин хавфини мисоллар келтириб тушунтириш. Ортиқча юкланишдан муҳофазаланиш йўлларини кўрсатиб ўтиш. 
Юкланиш - деб шундай ҳодисага айтиладики, унда сим ва кабелларнинг электр тармоғида, машиналар чўлғамларида ва аппаратларда ишчи (Iиш) ток рухсат этилган (Iрухс) токдан узоқ вақтга каттадир, яъни Iиш > Iрухс.  

Юкланишнинг хавфли  томони токнинг иссиқлик таъсири орқали тушунтирилади, моҳияти ва қиймати Джоул-Ленц қонуни билан аниқланади. Ўтказувчилардан узоқ вақтда катта ток ўтганда уларнинг ҳарорати рухсат этилгандан юқори бўлади. Катта бўлмаган юкланишда  ҳимоя қатламининг алангаланиши кузатилмайди, лекин унинг эскириши тезлашади. 

Юкланишнинг асосий сабаблари бўлиб: ишчи токга симларинг кесим юзаси тўғри келмаслиги; сим юзасини кўпайтирмасдан ҳисобда кўзда тутилмаган ток қабул-қилувчиларни параллел, тармоққа улаш; атроф муҳитнинг ҳароратининг кўтарилиши. 

Юкланишнинг олдини олиш учун: ўтказувчиларни кесим юзасини қизишга асосланиб тўғри танлаш керак; катта қувватга мўлжалланган истеъмолчиларни уламасликка ҳарорат қилиш керак; симларни, машина ва аппаратларни совуши учун керакли шароитни яратиш ГОСТ ва ПУЭ га асосан уларнинг қизишини рухсат этилгандан ортмаслигини олдини олиш керак; электр қурилмаларини юкламадан зарарланишини олдини олиш учун эрувчи сақлагичлар, автомат ўчиргичлар ва магнит ишга туширувчиларнинг иссиқлик релеси ишлатилади.

35. Электр мосламаларида катта ўтиш қаршилиги. Катта ўтиш қаршилигининг келиб чиқиши ва унинг олдини олиш чоралари

/1; 2; 5; 6; 7; 12/

Катта ўтиш қаршилиги ҳақида тушунча бериш, таърифини келтириш, унинг келиб чиқиш сабабларини, ёнғин хавфини мисоллар келтириб тушунтириш. Катта ўтиш қаршилиги муҳофазаланиш йўлларини кўрсатиб ўтиш. 
Катта ўтиш қаршилиги - деб шундай қаршиликка айтиладики, унда ток бир симдан иккинчи симга ёки симни қандайдир аппаратга ўтиш жойида ҳосил бўлади. Мисол учун, симларни машина ва аппаратларга уланган жойида. Юкламали ток ўтганда бундай жойларда вақт бирлиги ичида иссиқлик ажралиб чиқади, иссиқликни қиймати токнинг квадратига ва ўтиш контакти бўлган жой қаршилигига тўғри пропорционал. Агар қизиган контактлар ёнадиган материалга тегса, уна ёнғин чиқиш мумкин, портлаш хавфи бор тизим бўлса портлаш содир бўлиши мумкин. 

Катта ўтиш қаршилигидан ҳосил бўладиган ёнғиндан огоҳлантириш учун сим ва кабелларни мустаҳкам улаш керак (кавшарлаб, пайвандлаб, пресслаб). Сим ва кабел охирларида махсус қисқичлар қўлланса, айниқса алюминий симларда, қизиш камаяди. Мис, латун, бронзадан бўлган контактларни оксидланишдан сақлаш учун уларнинг устки қисми юпқа симоб, кумуш билан қопланади.  Эксплуатация қилиш жараёнида контактлар бир-бирига зич ёпишиб туришига, контакт юзаларини қурум (занг) босмаслигига, изоляциясининг шикастланмаслигига эришиш керак. 

36. Электр мосламаларини ҳимояловчи аппаратлар. Тузилиши, ишлаш принципи, хиллари ва уларга қўйиладиган асосий талаблар

/2; 3; 4; 6; 7; 8; 10; 12; 14; 15/

Ҳимоя аппаратларининг вазифаси, тузилиши ва ишлаш принципларини ҳақида тушунча бериш, уларнинг хилларини кўрсатиш ва хар бирини алоҳида таърифлаш. Ҳимоя аппаратларига қуйиладиган қўйиладиган асосий талабларни кўрсатиш.

Электр мосламаларини ҳимояловчи қурилмалар (аппаратлар) қисқа туташув токларининг таъсир этиш вақтини чегаралаш ва ортиқча юкланишдан, яъни шу ҳодисаларнинг хавфли оқибатларини олдини олиш учун хизмат қилади,  Бундан ташқари электр тармоқларини, электр машиналарини ва қурилмаларини авария ҳолатидан (ҚТ; ортиқча юкланиш) электр мосламаларини ва инсонлар хавфсизлигини таъминлаш учун хизмат қилади. Энг кўп ишлатиладиган ҳимоя қурилмаларига (аппаратларига) эрийдиган сақлагичлар (плавкие предохранители) ва очиқ ҳавода ўрнатиладиган автомат ўчиргичлар ва иссиқлик релеси бўлган магнитли ишга туширгичлар ишлатилади. 

Электр мосламалари 1000 В гача бўлган электр тармоқларида ҳимояловчи қурилмалар (аппаратлар) ишлатилади.

Эрийдиган сақлагичлар - деб шундай қурилмага айтиладики, бунда сақлагичдаги эрувчан қўшимчага мўлжалланган токдан юқори ток таъсир этиб уни эритади ёки куйдиради ва электр занжирини узади.

Ҳар қандай эрийдиган сақлагич қуйидаги қисмлардан иборат: қобиқ қисмдан (патрон), контакт қурилмасидан ва эрувчи қўшимчадан (плавкая вставка). Тузилиш конструкциясига қараб эрийдиган сақлагичлар икки хил бўлади: тарқатиладиган ва тарқатилмайдиган. Тарқатиладиган сақлагичларда эрийдиган элементини, яъни эрувчи қўшимчасини ишлагандан сўнг алмаштириш  мумкин, тарқатилмайдиганларда  эса буни иложи йуқ, уларни фақат бошқасига алмаштириш зарур.

Эрийдиган сақлагичларнинг ишлаш услуби токдан иссиқлик ажралиб чиқиб эрувчи қўшимчани эритиб электр занжирни узишга асосланган.

Эриш қўшимчалари асосан иссиқликдаги тез эрийдиган материаллардан,  яъни олово (қалай),  қўрғошин, рух ва шунга ўхшашлардан ясалади.

Сақлагичларнинг хиллари

1000 В гача кучланишга мўлжалланган электр мосламаларида ишлатиладиган эриш сақлагичлари, ўзининг тузилиш конструкциясига қараб уч хилга бўлинади:

1) Пластинкали сақлагичлар (очиқ сақлагичлар)

2) Пробкали сақлагичлар (ПД, ПДС, Ц27, Ц33)

3) Трубали (қувурли) сақлагичлар (ПР, ПН).

Автомат ўчиргичлар

Автоматик ҳаволи ўчиргичлар (автоматлар) кучланиши 1000 В гача бўлган электр мосламаларида ишлатилади. Улар электр мосламаларида ортиқча юкланиш, қисқа туташув ҳодисалари содир бўлганда, кучланиш йўқолганда ёки белгиланган нормадан пасайганда ва шунга ўхшаш авария, носозликлар вақтида автоматик равишда электр тармоқдан ўчиришга мўлжалланган.

Автоматлар қуйидаги асосий қисмлардан иборат: корпус (қобиқ), кришка (қопқоқ), ёй ўчириш камера (бўшлиғидан), бошқарув механизмидан, осон ажратувчи (расцепление) қурилмасидан ва ажратувчидан.

Автомат қобиқлари пўлатдан, фарфордан ёки пластмассадан ясалади ва улар ичига автоматнинг ҳамма қисми жойлаштирилиб қопқоқ билан беркитилади.

Бошқарув қурилмаси ҳар доим бир хил тезликда туташувга контактларни бир зумда ажратади ёки туташтиради,  тугмага ёки ричаг ҳаракати тезлигидан қатъий назар.

Автоматнинг автоматик ишлашини  таъминловчи  асосий қисмларидаги бири ажратгич ҳисобланади.  Ажратгичларнинг хилларига қараб автоматлар фақат: электромагнит ажратгичли (М), иссиқлик ажратгичли (Т) ва қўшма ажратгичли (комбинированный) МТ хиллари тайёрланади.

Энг кўп ишлатиладиган, ўрнатиладиган автоматларнинг хиллари қуйидаги сериялардан иборат:  А3100,  АП-50,  АК-63,АБ-25М, А3700, А-63, АЕ1000, АЕ2000 ва бошқалар. Бу хилдаги автоматлар тўйган ўтказувчан чанг ёки аралашмасида  заҳарли буғ ёки газ бўлган муҳитда ва улар металл қобиқларни емирадиган портлаш хавфи бўлган муҳитда,  бундан ташқари сув тегишидан ҳимоя қилинмаган, урилиш ёки силжитишлар бўлган жойларда ишлатишга мўлжалланмаган.

Иссиқлик релеси
Иссиқлик релелари асосан узоқ муддат тартибида ишлайдиган электро-двигателларни (ишлаш даври камида 30 мин кам бўлмаган) узоқ муддатли юклашида хавфли қизишдан ҳимоя қилиш учун хизмат қилади.

Ҳозирги вақтда асосан иссиқлик релеларининг қуйидаги хиллари ТРП, ТРН, ТРВ, ТРГ ишлатилади.

Бир қатор релеларни (ТРП, ТРН ва бошқалар) регуляторлари бор бўлиб, ишлаш токи катталигини майин ўзгартиришни таъминлайди.

Иссиқлик релеларини  танлашда  энг кўп тарқалган магнитли ишга туширгичлар сериялари ПМЕ ва ПА ва бошқалар.

- Нормал ишлатилган ҳолатда мўлжалланган иссиқлик даражасидан уларнинг ортиқча қизиб кетмаслиги;

- электр мосламаларини қисқа вақтли ортиқча юкланишида ўчирмаслик (ишга  тушириш токи вақтида, ўз-ўзидан ишга тушиш токи ва шунга ўхшаш вақтларда).

Биринчи шартли  қониқтириш учун ҳимоя аппаратларини шундай танлаш керакки, бунда аппаратни ўзининг номинал токи ва ёриш қўшимчаси ёки ажратгичи электр тармоғининг ҳисобланган токига тенг бўлиши:

Сақлагичлар учун:

Iн.чекланган.
> Iишчи
Iн.эриш қўш.
     Автоматлар ёки иссиқлик релели магнит ишга туширгичлар учун:

Iн.авт.

> Iишчи;    Iн.(н.қизиш) > Iишчи
Iн.релс
Iн.эл.маг.
Иккинчи шартни  қониқтириш учун мосламанинг ишлаш тартибини ва тармоқнинг ҳисоб токини ҳисобга олиш керак. Ҳар қандай вазиятга ҳам ҳимоя аппаратлари ҳимояланаётган линиянинг охирида ҚТ бўлганда, авария бўлган участкани ўчириши шарт.

Ҳимояланаётган линия  охиридаги ҚТ токларини ўчириш учун қуйидаги шартлар бажаралиши лозим:

- портлаш хавфи бўлган ҳудудлардаги тармоқли ҳимоялаш учун

Iқт(охир))          Iқт(охир))                             Iқт(охир)
         -------- > 4;      --------  > 1,25 - 1,4;       ---------  > 6.

Iн.эриш қўш.         Iэл.маг.                               Iн.иссиқ.
1000 В гача бўлган тармоқларда ҚТ токининг тахминий ҳисоби учун

қуйидаги формуладан фойдаланамиз:

                                     
 
Uф
     - ҚТ бир фазали ток: Iкт(охир) = ------ ;

                                    

 Zф-о
                                     

Uл
     - ҚТ икки фазали ток: Iкт(охир) = -----.

                                     
 
2Zф
     бу ерда, Uф, Uл - тармоқдаги фазавий ва линиявий кучланиш, В;

               Zф-о, Zф - ҚТ токининг занжирдаги ўтиш қаршилиги "фаза  нуль" ва "фаза" боғламлари учун, Ом.

     Z нинг қиймати қуйидагича аниқланади:

     Zф-о=
[image: image56.wmf] (
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Rф + 
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Rд + 
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R0)2 +(
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Xф + 
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X0)2 + Zт    

      Zф=
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Rд + 
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RТ)2+( хф+хТ)2;

     бу ерда,    Zф-о - фазали ўтказгичнинг актив ва индуктив қаршилиги, Ом.

                 Zф - нейтрал ўтказгичнинг актив ва индуктив қаршилиги, Ом.

37. Электр симлари, кабелларининг истеъмолчиларга улаш ва ётқизиш усуллари. Уларни танлашда, монтаж қилишда ва ишлатишда қўйиладиган асосий талаблар 
/2; 3; 4; 6; 7; 8; 10; 12; 14; 15/

Электр симлари ва кабелларига таъриф бериш, уларни танлашда, монтаж қилишда ва ишлатишда қўйиладиган асосий талаблар қайси меъёрий ҳужжатда кўрсатилганлигини ва  асосий талабларни кўрсатиш. Электр симлари ва кабелларининг текширув муддатлари ва текширув қайси ташкилот орқали амалга оширилишини тушунтириш.

Электр тармоқларини лойиҳалашда, монтаж қилишда ва ишлатишда электр симларининг, кабелларининг маркасини тўғри танлаш, уларни ётқизиш ёнғин хавфини олишдаги энг биринчи вазифалардан биридир. Ҳар хил хоналар учун  электр симлари ва кабелларини танлашда асосан қуйидагиларга эътибор бериш керак: тармоқдаги кучланишга, атроф-муҳитга, хонанинг тааллуқлилигига ва унинг қиймати, тузилиш конструкцияси, симларнинг механик шикастланиши ва шунга ўхшашлар.

Электр симларининг ва кабелларининг ётқизилиши юқорида келтирилган талабларга ёки уларнинг маркасига асосан танланади. Электр симларини турини танлашда. ётқизишда электр хавфсизлиги ва ёнғин хавфсизлиги талабларини ҳисобга олиш лозим. Электр симларининг ва кабелларининг турини танлаш ва рухсат этилган ётқизиш усуллари ЭМТҚ (ПУЭ) нинг 1 бобида берилган. 

Электр симлари, кабелларининг истеъмолчиларга энг кўп улаш усуллари қуйидагилар ҳисобланади: болтли, пайвандлаш, сиқиш (пресслаш), хар хил қисқичлар орқали ва х.з.

Қуйидаги ётқизиш усуллари мавжуд: ер остидан, газ қувурлари (трубалар) ичидан, девор конструкциянинг ичидан, конструкциялар орқали қисқичларда, лотокларда, изоляторлар орқали, таянчлар орқали очиқ холда ва ҳ.к.

Электромонтаж ишлари амалдаги  меъёрий ҳужжатлар ЭМТҚ (ПУЭ) ва қўлланмалар орқали аниқланади. Бу талабларнинг негизида асосан лойиҳага қаттиқ риоя қилиш ётади. Бу асосан портлаш хавфи бўлган ҳудудларни электр жиҳозларини монтаж қилишда жуда катта эътибор талаб қилади.

Бу асосан қуйидагилардан иборат:

· лойиҳаланган электр тармоғи конструкциясига рухсатсиз ўзгартиришлар киритиш;

· ҳар қандай ўзгартиришлар фақат лойиҳалаш ташкилоти билан келишувдан сўнг.

Портлаш хавфи бўлган ҳудудларнинг ҳаммасида электр симларини темир сув-газ қувурларида ётқизиш энг ишончли ҳисобланиб, улар портлаш кирмайдиган қобиқли ёки портлашга қарши ўта ишончли электр симлари ҳисобланади.

Электр симларини истеъмолчиларга қувурлар орқали улашда камида бешта резьба буралиб, резьбаларга махсус бойлагичлар (пакли) ўралган бўлиши керак.

- 
Портлаш хавфи бўлган ҳудуддан қўшни хоналарга электр симлари ва кабелларининг девордан ёки хона шипларидан қувурлар орқали ўтказилади. Бунда қувурларнинг икки томони махсус тўлдиргичлар (олибастер, асбест ва бошқа) орқали тўлдирилади.

- 
Сув-газ қувурларида электр симларини ётқизилганда, уларнинг қалинлик кесими: мис толали сим учун 1,5 мм2, алюмин сим учун 2,5 мм2 ошмаслиги керак.

· Электр тармоқларини доимий кўздан кечириш, капитал таъмирлаш уларни ишончлилигини ёнғин-портлаш хавфсизлигини таъминлайди.

Алюмин толали электр симлари ва кабелларини қуйидаги ҳолларда қўллаш қатъиян ман этилади:

· портлаш хавфи бўлган В-I, В-Iа ҳудудларида;

· ёнувчан қобиқли (изоляцияли) симларни ҳамма ёнғин хавфи бўлган хоналарда;

· томоша биноларининг ёритиш симларида (саҳна, киноаппаратура хонаси, 800 дан ошиқ томошабин сиғадиган залларда);

· биноларга мис симлар орқали туширилган тармоққа улаш.

Электр тармоқлари ҳимоя қобиғи ҳолатини, уларни қаршилигини ўлчаш билан аниқланади. Бу текширув электр энергияси назорати ташкилоти нозирлари томонидан уч йилда бир марта, махсус масканлар учун келишилган вақтда ёки бир йилда бир марта текширилади. 

Кучланиш 1000 В бўлган кучланиш ва ёритиш электр тармоқлари қобиқлари қаршиликлари мегоомметрлар ёрдамида ўлчанади. 

Электр тармоғи ҳимоя қобиғи (изоляция) қаршиликлари ҳар бир участкада 0,5 МОм (500000 Ом) дан кам бўлмаслиги керак.

Янги монтаж қилинган электр тармоқларини қабул қилишда корхоналарни электр энергияси билан таъминлайдиган ташкилотлар билан келишилган техник лойиҳалари, чизмалари ва ҳужжатлари бўлиши керак.

38. Функционал вазифаларига қараб саноат электр мосламаларининг бўлиниши  /2; 3; 5; 6; 12; 14; 15/
Саноатдаги электр қурилмалари ҳақида тушунча бериш, уларни бўлишга нима асос қилиб олинганини кўрсатиш, хар бир электр қурилмасини мисоллар келтириб тушунтириш.

Саноатдаги электр қурилмалари функционал вазифасига асосан  қуйидагиларга бўлинадилар:

     -электр энергиясини ишлаб чиқувчилар (генераторлар);

     -электр энергиясини  қайта  ишловчилар-кучланишни қайта ишловчилар (трансформаторлар);

     -электр энергиясини  ишлаб  чиқиш  ва қайта ишлаш қутисидан электр

энергияси қабул-қилувчиларига узатувчилар (симлар, кабеллар);

     -электр энергиясини тақсимловчилар (тақсимловчи подстанциялар,  тугунлар, шитлар);

     -электр энергиясини  истеъмол  қилувчи  электр  қабул қилувчилар (электр пайвандловчи, электр ёритувчи, электротермик электр двигателлари ва бошқалар).

     Юқорида санаб ўтилган электр қурилмаларга (ПУЭ) «Электр  мосламаларининг тузилиш қоидаларига»  (ЭМТҚ)  асосан кучланиши 1000 В гача ва кучланиши 1000 В дан юқориларга бўлинади.

39. Электр энергиясининг ишончли таъминоти бўйича электр қабул 


қилувчиларнинг тоифалари  /2; 3; 5; 6; 12; 14; 15/

Электр энергияси таъминоти ҳақида тушунча бериш, уларни бўлишга нима асос қилиб олинганини кўрсатиш, хар бир тоифага алоҳида таъриф бериш ва мисоллар келтириб тушунтириш.

     Электр таъминловининг ишончлилик талабини таъминлаш учун электр қабул-қилувчилар уч тоифага бўлинади.

     Биринчи тоифа 1 электр қабул-қилувчиларнинг электр таъминловининг бузилиши, инсонлар ҳаётига хавф солади,  халқ хўжалигига катта зарар келтиради, ускуналарни ишдан чиқаради,  маҳсулотнинг сифатсиз чиқишига йўл қўяди, шунингдек, технологик жараённинг тиклаб бўлмайдиган носозлигига олиб  келади.  Бу тоифадаги электр қабул-қилувчилар камида иккита бир-бирига боғлиқ бўлмаган манбалардан истеъмолланиши керак ва истеъмолнинг узилиши фақатгина асосийсидан захира манбаига автоматик равишда ўзишидаги вақтда рухсат этилади.  Шуни такрорлаш керакки,  1  тоифа электр қабул-қилувчилари ўзгача гуруҳни ўз ичига олиб, уларнинг авариясиз ишлаши ишлаб  чиқаришни  тўхтаб  қолишини,  инсонларнинг  ҳаётини хавфсизлигини, портлашни,  ёнғинни  ва қимматбаҳо жиҳозларни сақлаб қолишни таъминлайди.

2 тоифа шундай электр қабул-қилувчиларни ўз ичига олиб,  уларнинг манбадан таъминланиши  тўхтаб  қолиши  маҳсулотнинг кескин камайишига, механизмларнинг узоқ вақт туриб қолишига ва транспортнинг  ишсизлигига олиб келади.  Бу  тоифадаги  электр қабул-қилувчиларга,  6 кВ ва ундан юқори бўлган кучланишда битта электр узатиш ҳаво линияси билан таъминлаш мумкин,  яъни  бунда пасайтирилган кучланиш битта трансформаторда захираланади. Агар корхона ичидаги омборда трансформаторларни  марказлашган захиралаш ёки омбордан узоқ бўлмаган масофада мумкин бўлса,  бу тоифадагилар учун кам маблағ  талаб  қиладиган  автоматик  захираларини қўллаш мумкин.

            3 тоифадагиларга 1 ва 2 тоифага тегишли бўлмаган қолган ҳамма истеъмолчилар киради.

40. Портлашдан ҳимояланган электродвигателлар. Тузилиши, вазифаси, хиллари ва белгиланиши. Портлашдан ҳимояланган электродвигателларни ёнғин хавфлиги тартибида ишлаши 
/2; 3; 5; 6; 7; 9; 11; 12; 14; 15/

Портлашдан ҳимояланган электродвигателлар вазифаси, тузилиши ва ишлаш принципларини ҳақида тушунча бериш, уларнинг хилларини, асосий кўрсаткичларини кўрсатиш. Портлашдан ҳимояланган электродвигателлар русумларини белгиланишларини мисоллар келтириб тушунтириш. Элекртодвигателларнинг ёнғин хавфлилиги тартибида ишлаши ҳақида тушунча бериш, унинг келиб чиқиши, хавфли оқибатлари ва ундан муҳофазаланиш йўлларини  кўрсатиш.


Электродвигателлар – электр энергиясини механик энергияга айлантириб берувчи қурилмадир.


Электродвигателлар қобиқ қисмининг ҳимоя даражаси бўйича синфларга бўлинади: очиқ; ҳимояланган; сачрашдан ҳимояланган; томчидан ҳимояланган; ёпиқ; сиқилган ҳаво орқали совутиладиган; шамоллатиладиган; чангдан ҳимояланган; сувдан ҳимояланган.


Портлаш хавфи бўлган ҳудудларда ишлатиш учун махсус, портлашдан ҳимояланган электр двигателлари қўлланилади. Ушбу двигателларнинг портлашдан ҳимояси усули ва тури бўйича улар портлаш кирмайдиган ва портлашга қарши юқори ишончли га бўлинади.


Портлашдан ҳимояланган электр двигателларнинг ишлашида уларнинг портлашдан ҳимояси ва ишончлилиги кўпинча уларни ясашда ишлатилган материалларнинг хусусиятига боғлиқ. Илгаридан тайёрлаб келинаётган ва ҳозирги даврда ҳам ишлатилаётган электродвигателларни русуми КО, КОМ, МА-36 ҳозирги кунда бир қанча камчиликларга эга, шунинг учун ҳозирда АО2 русумли электродвигателлар базаси асосида янги ВАО- взрывонепроницаемый асинхронный обдуваемый электрдвигателлари ишлаб чиқарилмоқда.


ВАО русумли электродвигателлар модификацияси қуйидагича белгиланади:

ВАОК (фаза роторли); ВАОТ (конвейерли); ВАОЛ (лебёдкали); ВАОМ (жойни шамоллатиш учун); ВАОА (таянч сиқуви учун) ва х.з.

Элекртодвигателларнинг ёнғин хавфлилиги тартибида ишлаши бу - уларнинг ҳар қандай тартибида, яъни электродвигател ҳароратининг рухсат этилган ҳароратдан юқори бўлишидир. Электрдвигателларнинг ёнғинга хавфли тартиблари қуйидаги ҳолларда бўлади: таъминот кучланишининг пасайиши ёки кўпайиши оқибатида; двигател ўқига номинал юкланишдан ортиқ юкланиш бўлганида; бир фазанинг узилиши оқибатида; чўлғам изоляциясининг шикастланишида; шамоллатишнинг ёмонлашуви оқибатида; қўшимча истеъмолчиларни улашда ва ҳ.к.

41. Электрли бошқарув аппаратлари ва уларнинг ёнғин хавфсизлиги. Электрли бошқарув аппаратларига қўйиладиган асосий талаблар
/2; 3; 5; 6; 7; 8; 10; 12; 14; 15/

Электрли бошқарув аппаратларининг вазифаси, тузилиши ва ишлаш принципларини ҳақида тушунча бериш, уларнинг хилларини кўрсатиш ва уларнинг ёнғин хавфсизлигини тушунтириш. Электрли бошқарув аппаратларига қуйиладиган қўйиладиган талаблар қайси меъёрий ҳужжатда кўрсатилганлигини ва  асосий талабларни кўрсатиш.


Электр бошқарув аппаратлари бу – юқори токли электр қурилмаларини уларга нисбатан паст токли аппаратлар билан бошқарувчи аппаратларга айтилади. Бошқарув аппаратларига – контакторлар, магнит ишга туширгичлар ва контролёрлар киради.

Электрли бошқарув аппаратларини нотўғри монтаж қилинганда ёки нотўғри ишлатилганда  уларнинг ўзи аварияга сабаб бўлиши, ёнғин ва портлашларни келтириб чиқариши мумкин. Чунки уларнинг ишлаш вақтида электр учқуни, электр ёйи ва шунга ўхшашлар содир бўлиши мумкин.

Электрли бошқарув аппаратлари ва электр мосламаларини ҳимояловчи аппаратлар ҳам ёнғинга хавфлидир. Нормал иш даврида ва айниқса конструктив-техник кўрсаткичлари (улаш жойлари бўлганда, контактлари ифлосланганда ва занглаб емирилганда ва бошқаларда) ёмон бўлганида ёнғин хавфлилиги ортади.

Электр бошқарув аппаратларининг ёнғин хавфлилиги кучланиш тармоқларини коммутациясида қисқа туташув бўлганида жуда юқори бўлади.

Электр ёйи жуда катта ҳарорат ажралиши ва катта миқдордаги аланга ёйига ўхшаш ёруғлик гази ажралиши билан кузатилади. Бу эса аппаратлар яқинида жойлашган енгил алангаланувчи суюқликлар ва ёнувчи суюқлик ва материаллар учун жуда катта хавф туғдиради.

Бошқарув аппаратларига қўйиладиган асосий талаблар қўйидагилар:

- Аппаратга ва унинг деталларига қўйилган қизиш ҳароратидан уларнинг ортиқча қизиб кетмаслиги;

- Қисқа муддатли ортиқча юкланишда ёки авария ҳолатида номинал токдан ишчи токнинг ошиб кетишида уларнинг бузилмаслиги;

- Қисқа муддатли кучланиш ортишида аппаратларнинг изоляция қисмларининг куймаслиги;

- Аппаратларнинг  ишончлилиги ва хизмат қилиш муддатининг таъминланганлиги ва ҳ.к.     

42. Электр тақсимлаш қурилмалари. Тузилиши, вазифаси ва хиллари. Электр тақсимлаш қурилмаларини танлаш, монтаж қилиш ва ишлатиш қоидалари  /2; 3;  6; 7; 8; 11; 12; 14; 15/

Электр тақсимлаш қурилмаларининг вазифаси, тузилиши ва ишлаш принципларини ҳақида тушунча бериш, уларнинг хилларини кўрсатиш ва уларнинг ёнғин хавфсизлигини тушунтириш. Уларни танлашда, монтаж қилишда ва ишлатишда қўйиладиган асосий талаблар қайси меъёрий ҳужжатда кўрсатилганлигини ва  асосий талабларни кўрсатиш.
Тақсимлаш қурилмалари масканларни электр таъминотининг асосий манбаи ҳисобланади. Буларга асосан: тақсимлаш таянчлар, қутилар, электр шкафлар, бошқарув пультлар, бошқарув станциялар ва бошқалар киради. 

Тақсимлаш қурилмалари электр энергиясини қабул қилиш ва истеъмолчиларга тақсимлаш учун хизмат қилади. Ишлатилишига қараб улар кучланиш ва ёритиш қурилмаларига, ҳимоя қобиғининг (корпус) тайёрланишига қараб – очиқ IР00, ҳимояланган – IР10, IР20; ёпиқ - IР42, IР44 ва портлашдан ҳимояланган турларга бўлинади. Очиқ турдагилари махсус электр хоналарига ўрнатилади. Қолган турдагиларини яшаш уйлари, маъмурий ва корхона цехларида ўрнатиш мумкин.

Электр тақсимлаш қурилмаларида (қутилар, шкафлар) ҳимоя ва алоқа асбоблари сифатида ҳар хил ўчиргичлар, сақлагичлар ва автоматлар ўрнатилади.

Электр тақсимлаш қурилмаларини танлашда асосан қуйидагиларга эътибор бериш зарур:

· уларнинг ўрнатилиш жойи (яшаш, ишлаб чиқариш ва бошқа хоналар);

· атроф-муҳит шароити;

· қутидан кетаётган электр тармоқларини ҳимоя қилиш талаблариги асосан танлаш ва ҳ.к.

500 В бўлган кучланишли электр тармоғини тақсимлашда қуйидаги шкафлар қўлланилади: СП62, СПУ62, СПМ61, СПМУ61, ЩО59, ПД, ЩД ва бошқалар.

Электр тақсимлаш қурилмаларини монтаж қилишда ва ишлатишда қуйиладиган асосий талаблар:

· қобиқ қисми, ўзаги ёнмайдиган ёки қийин ёнувчи материалдан бўлиши керак;

· портлаш хавфи бўлган ҳудудлардан ташқарида бўлиши керак, ёки бутунлай девор билан ажратилган хонада бўлиши керак;

· ҳамма металл қисмлари бўялган ва чиришга қарши қопламаси бўлиши керак;

· тақсимлаш қурилмаларига осон етиш, хавфсиз хизмат кўрсатиш мумкинлиги таъминланган бўлиши керак;

· қутилар, шкафлар эшигида тақсимлаш чизмалари кўрсатилган бўлиши керак;

· тақсимлаш қурилмалари атрофи ўралган бўлиши керак;

· ток юрмайдиган қисмлари, корпуслари ерга уланиши шарт;

· ўтказгичларни, яъни симларни улаш ПУЭ асосида бажарилиши шарт;

· тақсимлаш қурилмаларининг эшиклари қулфда бўлиши керак;

Қуйидагилар тақиқланади:

-   портлаш хавфи бўлган хоналар ичига ўрнатиш;

· ҳимоя қурилмаларига (сақлагичлар) «қўнғизча» (жучок)ларни қўллаш;

· ерга улаш қурилмаси кўзда тутилмаган металл шкафлардан фойдаланиш;

· ҳимоя қобиғи шикастланган ёки йўқ электр тақсимлагичлардан фойдаланиш ва х.з.

43. Электр симлари ва кабеллари деб нимага айтилади. Тузилиши, вазифаси ва белгиланиши 
/1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 11; 12; 14; 16/

Электр симлари ва кабелларига таъриф бериш, вазифаси, тузилиши ва белгиланиши ҳақида тушунча бериш, уларнинг хилларини, стандарт кесимларини кўрсатиш ва хар бирини алоҳида таърифлаш. Электр симлари ва кабелларининг текширув муддатлари ва текширув қайси ташкилот орқали амалга оширилишини тушунтириш.

Ўтказгич сим деб - электр энергиясини узатиш учун хизмат қиладиган битта ёки бир нечта очиқ ёки ҳимояланган қатламли (изолированный) симларга айтилади. Очиқ симлар изоляциясиз симлардир.

Симлар изоляцияли ҳимояланган ва изоляцияли ҳимояланмаган симларга бўлинади. 

Изоляцияли ҳимояланган симлар - изоляцияси устида механик жароҳатлардан ҳимоя қилиш учун қўшимча металл ёки бошқа қобиғи бор симлар ҳисобланади.

Изоляцияли ҳимояланмаган симлар эса механик жароҳатлардан ҳимояланмаган симлар ҳисобланади.

Изоляцияли симлар ва кабеллар бир–биридан ток ўтказадиган толаси материалига (мисли, алюминийли); изоляциясига (резинали, қоғозли, полихлорвинилли, полиэтиленли); ҳимоя қобиғига (қўрғошинли, алюминийли, резинали  ва бошқа металли) бўлиши билан фарқланади.

Ток йўналтирувчи толаси конструкциясига қараб симлар бир ўтказгичли симли ва кўп ўтказгичли симли ва толаларнинг сонига қараб - бир, икки, уч ва кўп толалиларга бўлинади.

Кабеллар деб - ҳимояланган герметик қобиқ (қўрғошин, алюминий, полихлорвинил, полиэтилен, резина, нейтрит) ичига жойлаштирилган битта ёки бир нечта изоляцияланган толали симларга айтилади.

Ҳимоя қобиғи кабелнинг изоляцияли толасини ёруғлик, намлик ва кимёвий актив моддалардан ҳимоя қилиш учун хизмат қилади. Ҳимоя қобиғининг устидаги металл қобиқлар (пўлат лента, пўлат қувурлар) эса уни механик жароҳатлардан ҳимоялайди. Кабелнинг металл қобиқларини (броня-зирҳли) унинг устига ўралган ипли каноплар ҳимоя қилади.

    Электр симлари ва кабелларининг белгиланиши.

    Симлар ва кабеллар тузилишига қараб белгиланади (маркировкаланади). Агарда симларда белгиланишнинг бошланиши А ҳарфи билан бошланса, бу симнинг алюминий толали эканлигини англатади (АПВ, АПР ва бошқалар). Агарда бошланиш ҳарфи (А дан ташқари) бошқа ҳарфлар билан бошланса, бу мис толали ҳисобланади (ПВ, ПР ва бошқалар).

Қолган ҳарфлар эса сим ва кабелларнинг изоляцияси, ҳимоя қобиғи, ҳимоя зирҳи материалларини ва шунга ўхшашларни билдиради. 

Масалан: Р-резина изоляцияли; В-полихлорвинил изоляцияли; 

П-полиэтилен изоляцияли; С-свинец (қўрғошин) қобиқли; Б-зирҳли (броняли); Н-нейтрит қобиқли, Г-гибкий (эгилувчан) ва бошқалар. Қоғоз изоляция - ҳарф билан белгиланмайди.

44. Электр тармоқлари ҳақида тушунча. Тузилиши, вазифаси ва ҳар хил белгиларига қараб бўлиниши

/1; 2; 3; 5; 6; 7; 8; 11; 12; 14; 16/

Электр тармоқлари таъриф бериш, вазифаси, тузилиши ҳақида тушунча бериш, уларнинг хар хил кўрсаткичларига қараб бўлинишини кўрсатиш ва хар бирига алоҳида таъриф бериш.

Электр тармоқлари электр энергиясини олинган жойдан истеъмол қилинадиган жойгача узатиш ва тақсимлаш учун хизмат қилади. Улар ўчиргичлар, ўлчагичлар, трансформациялаш, кучланишини бошқариш ва шунча ўхшаш аппарат ва қурилмалар билан таъминланган ўтказгичлар (электр симлари) қурилмасидан тузилган. Электр тармоқлари бир неча кўрсаткичларга кўра бир биридан фарқланади. Масалан: токнинг таркибига қараб - ўзгарувчан ва ўзгармас ток тармоғи; ишлатилиши (тайинланиши) бўйича - кучланишли, ёритишли ва қўшма (комбинированный); кучланишнинг катталигига қараб - 1000 В гача бўлган ва 1000 дан юқори; жойлашишига қараб - ташқи (хоналардан ташқарида) ва ички (хоналар ичида).

Бундан  ташқари, электр тармоқлари юқори кучланишли - электр энергиясини узоқ, масофаларга узатиш учун ва паст кучланишли - электр энергиясини асосан истеъмочиларга тақсимлаш учун хизмат қилишга бўлинади.

45. Эрийдиган сақлагичлар. Тузилиши, ишлаш принципи ва хиллари

/2; 3; 5; 6; 7; 8; 11; 12; 14; 16/

Эрийдиган сақлагичларнинг таърифи, вазифаси, тузилиши ва ишлаш принципларини ҳақида тушунча бериш, уларнинг хилларини, русумларини, кўрсаткичларини кўрсатиш ва хар бирига алоҳида таъриф бериш. Эрийдиган сақлагичларнинг афзалликлари ва камчиликларини кўрсатиб ўтиш.

Эрийдиган сақлагичлар - деб шундай қурилмага айтиладики, бунда сақлагичдаги эрувчан қўшимчага мўлжалланган токдан юқори ток таъсир этиб уни эритади ва электр занжирини узади.

Ҳар қандай эрийдиган сақлагич қуйидаги қисмлардан иборат: қобиқ қисмдан (патрон), контакт қурилмасидан ва эрувчи қўшимчадан (плавкая вставка). Тузилиш конструкциясига қараб эрийдиган сақлагичлар икки хил бўлади: тарқатиладиган ва тарқатилмайдиган. Тарқатиладиган сақлагичларда эрийдиган элементини яъни эрувчи қўшимчасини ишлагандан сўнг алмаштириш  мумкин, тарқатилмайдиганларда  эса буни иложи йўқ, уларни фақат бошқасига алмаштириш зарур.

Эрийдиган сақлагичларнинг ишлаш услуби токдан иссиқлик ажралиб чиқиб эрувчи қўшимчани эритиб электр занжирни узишга асосланган. 

Сақлагичлар билан  электр  мосламаларини  ишончли ҳимоя қилиш ёки

хавфсизлигини таъминлаш қўйидаги тенгликка боғлиқ:
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 ўчириш - ўчириш вақти, мин.
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 қизиш - қизиш вақти, мин.

Эриш сақлагичлари билан  электр тармоқларини ортиқча юкланишдан ҳимоя қилишдан кўра кўпроқ қисқа туташувдан ҳимоя қилиш ишончлироқдир, чунки ортиқча юкланишда сақлагичларда эриш қўшимчасининг эриш вақти кўпроқдир.

Тузилиши: Сақлагичларнинг эриш қўшимчаларини ҳимоя характеристикасига унинг конструкцияси қанақа формада ва қанақа ўлчамда  тайёрлашлиги маълум таъсирини кўрсатади.  Қўшимча узунлиги қанча қисқа бўлса, унинг эриш хусусияти шунга тез бўлади.  Эриш қўшимчалари асосан иссиқликдаги тез эрийдиган материаллардан,  яъни олово (қалай),  қўрғошин, рух ва шунга ўхшашлардан ясалади.

Сақлагичларнинг хиллари

1000 В гача кучланишга мўлжалланган электр мосламаларида ишлатиладиган эриш сақлагичлари, ўзининг тузилиш конструкциясига қараб уч хилга бўлинади:

1) Пластинкали сақлагичлар (очиқ сақлагичлар)

2) Пробкали сақлагичлар (ПД, ПДС, Ц27, Ц33)

3) Трубали (қувурли) сақлагичлар (ПР, ПН).

46. Ҳаволи ўчиргичлар (автоматлар). Тузилиши, ишлаш принципи ва 



хиллари /2; 3; 5; 6; 7; 8; 11; 12; 14; 16/

Ҳаволи ўчиргичларнинг (автоматлар) таърифи, вазифаси, тузилиши ва ишлаш принципларини ҳақида тушунча бериш, уларнинг хилларини, русумларини, кўрсаткичларини кўрсатиш ва хар бирига алоҳида таъриф бериш. Автоматларнинг афзалликлари ва камчиликларини кўрсатиб ўтиш.

Автоматик ҳаволи ўчиргичлар (автоматлар) кучланиши 1000 В гача бўлган электр мосламаларида ишлатилади. Улар электр мосламаларида ортиқча юкланиш, қисқа туташув ҳодисалари содир бўлганда, кучланиш йўқолганда ёки белгиланган нормадан пасайганда ва шунга ўхшаш авария, носозликлар вақтида автоматик равишда электр тармоқдан ўчиришга мўлжалланган.

Автоматлар қуйидаги асосий қисмлардан иборат: корпус (қобиқ), кришка (қопқоқ), ёй ўчириш камера (бўшлиғидан), бошқарув механизмидан, осон ажратувчи (расцепление) қурилмасидан ва ажратувчидан.

Автомат қобиқлари пўлатдан, фарфордан ёки пластмассадан ясалади ва улар ичига автоматнинг ҳамма қисми жойлаштирилиб қопқоқ билан беркитилади.

Бошқарув қурилмаси ҳар доим бир хил тезликда туташувга контактларни бир зумда ажратади ёки туташтиради,  тугмага ёки ричаг ҳаракати тезлигидан қатъий назар.

Автоматнинг автоматик ишлашини  таъминловчи  асосий қисмларидаги бири ажратгич ҳисобланади.  Ажратгичларнинг хилларига қараб автоматлар фақат: электромагнит ажратгичли (М), иссиқлик ажратгичли (Т) ва қўшма ажратгичли (комбинированный) МТ хиллари тайёрланади.

Электромагнит  ажратгич автоматлар кўпроқ электр мосламаларини қисқа туташув ҳодисаларидан ҳимоя қилиш учун хизмат қилади.

Иссиқлик ажратгичлари  автоматлар электр мосламаларини ортиқча  юкланишдан ҳимоя қилиш учун хизмат қилади. Иссиқлик ажратгичли автоматларни ишлагандан сўнг тезда қайта улаш мумкин эмас.

Қўшма (комбинированный) ажратгичли автоматлар эса электр мосламаларини ортиқча юкланишдан ва қисқа туташувдан автоматик ҳимоя қилади.

Автоматларнинг турлари

Энг кўп ишлатиладиган, ўрнатиладиган автоматларнинг хиллари қуйидаги сериялардан иборат:  А3100,  АП-50,  АК-63,АБ-25М, А3700, А-63, АЕ1000, АЕ2000 ва бошқалар. Бу хилдаги автоматлар тўйган ўтказувчан чанг ёки аралашмасида  заҳарли буғ ёки газ бўлган муҳитда ва улар металл қобиқларни емирадиган портлаш хавфи бўлган муҳитда,  бундан ташқари сув тегишидан ҳимоя қилинмаган, урилиш ёки силжитишлар бўлган жойларда ишлатишга мўлжалланмаган.

47. Иссиқлик релели магнит ишга туширгичлар. Тузилиши, вазифаси, 


ишлаш принципи ва хиллари

/2; 3; 5; 6; 7; 8; 11; 12; 14; 16/

Иссиқлик релели магнит ишга туширгичлар таърифи, вазифаси, тузилиши ва ишлаш принципларини ҳақида тушунча бериш, уларнинг хилларини, русумларини, кўрсаткичларини кўрсатиш ва ҳар бирига алоҳида таъриф бериш. 

Иссиқлик релелари асосан узоқ муддат тартибида ишлайдиган электро-двигателларни (ишлаш даври камида 30 мин кам бўлмаган) узоқ муддатли юклашида хавфли қизишдан ҳимоя қилиш учун хизмат қилади.

Ҳозирги вақтда асосан иссиқлик релеларининг қуйидаги хиллари ТРП, ТРН, ТРВ, ТРГ ишлатилади.

Бир қатор релеларни (ТРП, ТРН ва бошқалар) регуляторлари бор бўлиб, ишлаш токи катталигини майин ўзгартиришни таъминлайди.

Иссиқлик релеларини  танлашда  энг кўп тарқалган магнитли ишга туширгичлар сериялари ПМЕ ва ПА ва бошқалар ҳисобланади.

48. Трансформатор подстанцияларининг вазифаси ва унинг асосий қурилмалари. Трансформаторларнинг ёнғин хавфсизлиги ва унинг олдини олиш чоралари

/1; 2; 3; 5; 6; 7; 11; 12; 14 /

Трансформатор подстанцияларига таъриф бериш, вазифаси, тузилиши ва хилларини ҳақида тушунча бериш, трансформатор подстанцияларининг асосий қурилмаларини кўрсатиб ўтиш. Трансформаторларига таъриф бериш, вазифаси, тузилиши ва хилларини ҳақида тушунча бериш, трансформаторларни ишлатишда ёнғин хавфсизлиги ва унинг олдини олиш бўйича талабларни кўрсатиб ўтиш.

Трансформатор подстанциялари ўзгарувчан токни юксалтириш ёки пасайтириш  ва электр энергиясини тақсимлаш учун хизмат қилади. Трансформатор подстанциялари трансформаторлардан, тақсимлаш қурилмаларидан, бошқарув ва ҳимоя аппаратларидан иборат.



Пасайтирувчи трансформатор подстанциялари тааллуқлигига қараб, туман ва жойлиликка бўлинади. Трансформатор подстанцияларида ўрнатилган трансформаторлар бир фазали ва уч фазали трансформаторларга, совутилиши бўйича қуруқ ва мойлига бўлинади. 

Трансформаторларнинг ёнғин хавфсизлиги:

- Трансформаторларда ёнувчан материалларнинг ишлатилиши (ёнувчан изоляцияси, мой ва бошқалар);

- изоляция қисмларининг қизиши ва алангаланиши;

- узоқ муддатли юкланиши; 

-чўлғамларнинг изоляцияси шикастланиши оқибатида қисқа туташув ҳодисаси;

- контакт жойларида катта ўтиш қаршилиги;

- ҳимоя аппаратларида эриш қўшимчаси ўрнида «қўлбола симча» қўллаш;

- улаш жойларини нотўғри бажариш;

- ерга улаш қурилмасининг кўзда тутилмаганлиги ва х.з.

Трансформаторларга қўйиладиган талаблар:

- трансформаторлар жойлашган ҳудуднинг панжаралар билан ҳимояланганлиги ва уларга эркин хизмат кўрсатишнинг таъминланганлиги;

- трансформаторлар эшикчаларини қулфланганлиги ва унга калитларнинг мавжудлиги;

- трансформаторлардаги ҳар хил шартли белгиларнинг, схемаларнинг борлигини;

- трансформатор ичидаги ҳимоя аппаратларининг созлиги ва тўғри уланганлигини;

- трансформатордаги ҳимоя аппаратларида (эриш сақлагичлари) қўлбола симларнинг «қўнғизча» қўлланишини тақиқлаш;

-  ташқи қобиқ қисмининг ерга улаш қурилмасига уланганлигини ва ҳ.з.

49. Статик электрдан ҳимояланишнинг ҳаво намлигини ошириш, кимёвий ишлов бериш, ҳавони ионизациялаш ва антистатик моддаларни қўллаш усуллари 
/1; 2; 5; 6; 7; 8; 11; 12; 14; 15/

Статик электр зарядларининг ҳосил бўлиши, унинг хавфли оқибатлари ҳақида тушунча бериш. Статик электрдан ҳимояланиш усулларини санаб ўтиш ва ҳар бир усул бўйича қисқача тушунча бериш.

     Статик электрнинг  учқунларидан  ёнғинлар  чиқиши  кўп ҳолларда қиш вақтида, ҳаво намлиги нисбатан паст бўлганда содир бўлади. Ҳаво намлигини  кўпайтириш  сувли буғ ҳосил қилиш ёки ҳаво намлигига айлантириш, бир хил ҳолларда сув юзасида катта буғланиш ҳосил қилиш билан эришилади.

Полимер материалларни   солиштирма  қаршилик  юзасини  пасайтириш уларнинг юзасини кислоталар (серали ёки хлорсульфатли) билан  қайта тозалаш билан эришилади. Бунинг оқибатида ушбу полимер юзалари йўқолади.      Кимёвий тозалаш усули яхши эффект беради,  лекин аниқ  технологик шароитга риоя қилиш керак бўлади.

     Бу усулнинг асосий мақсади нейтрализаторлар деб аталадиган мослама  алоқали  ҳар  хил белгили ионларни ҳосил қилиб,  юзада ҳосил бўлган электр зарядларини нейтрализациялаш, яъни йўқотишдан иборат.

     Ҳавонинг ионизациялаш  икки хил усул билан олиб борилади:  электр майдонининг юқори кучланганлиги Е ва радиоактив нурланиш     Нейтрализаторларнинг ишлаш усули шунга олиб келадики,  бунда улар электролизация қилинмаган диэлектрик яқинида манфий ва  мусбат  зарядларни ҳосил қилади.

     Электризация материали зарядлари қутбига қарама-қарши бўлган қутбли ионлар, электр майдони таъсири остида диэлектрик юзасида ўтиради ва уни нейтраллаштиради, йўқотади.

     Нефть маҳсулотларда  электризация ҳосил бўлмаслигининг энг яхши усулларидан бири - уларга махсус антистатик моддаларни қўшиш  ҳисобланади.  Қўшилган юздан бир ёки мингдан бир фоиз шундай модда, нефть маҳсулотларнинг солиштирма қаршилигини бир қанча камайтиради ва улар билан ишлашни хавфсизлантиради. Ҳар қандай шароитда ҳам нефть маҳсулотларида "хавфсиз" электр  ўтказувчанликлигини  олиш  учун  0,001-0,005%  антистатик модда қўшиш зарур ва шундагина улар нефт маҳсулотларнинг кимёвий,  кимёвий тузилишига таъсир этмайди.

     Жуда кўп саноат ишлаб чиқаришида,  масалан синтетик толаларни, полимер маҳсулотларини,  резина ва шунча ўхшашларда антистатик моддаларнинг ишлатилиши жуда яхши кўрсаткичларни беради.

50. Электр токи уришининг хавфи ва унинг олдини олиш чоралари

/2; 6; 7; 11; 12/

Инсонларни электр токи уришининг хавфи ва асосий белгилари ҳақида тушунча бериш, ток уришининг даражаси қандай кўрсаткичларга боғлиқ эканлигини кўрсатиш, инсонларни ток уриш хавфидан ҳимоялаш усулларини мисоллар ёрдамида тушунтириш.


Электр мосламаларини ток юрувчи қисмларига, қобиқ қисмларини авария ҳолларида кучланиш остида бўлиб қолишда инсонларнинг ногоҳ тегиб кетиши оқибатида электр токи уриши мумкин. Инсонларни электр токи билан уришининг асосий белгилари бўлиб: куйиш, электр белгилари, мускулларнинг қисқариши, хушидан кетиши, юрак қон томири уришининг бузилиши, нафас олишнинг қийинлашуви, бўғилиш ва ҳ.к.


Ток уришининг даражаси токнинг катталик кўрсаткичига, токнинг таъсир этиш давомийлигига, токнинг ўтиш йўлига, инсоннинг соғлигига ва бошқа факторларга боғлиқ.

Инсонларни ток уриш хавфидан ҳимоялаш учун қуйидагилар қўлланилади:

- электр мосламаларини тўсиқлаш;

- сигнализация ўрнатиш;

- ток юрувчи қисмларни қўл етмайдиган қилиб ўрнатиш;

- индивидуал ҳимоя воситаларини ишлатиш (резина қўлқоп, калиш, резина гиламча ва бошқалар);

- электр мосламаларининг ток юрмайдиган қобиқ қисмларини ерга ва нолга улаш ва ҳ.к.
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2.4. ГИДРАВЛИКА ВА ЁНҒИНГА ҚАРШИ СУВ ТАЪМИНОТИ

Гидравлика ва ёнғинга қарши сув таъминоти фани бўйича талабалар билимига, ўқувига ва кўникмаларига қўйиладиган талаблар:

Талабалар қуйидагилар тўғрисида тасаввурга эга бўлишлари керак:

- гидравлик қаршилик турлари;

- суюқликлар қувур ва ёнғин енгларида ҳаракатланганда босимнинг йўқолиши;

- марказдан қочма насослар иш принциплари ва уларда кавитация ҳодисаси:

- аҳоли ва саноат корхоналари сув таъминоти тизими; 

- ёнғинга қарши сув таъминоти тизимлари; 

- ёнғин жойига сув узатиш усуллари; 

- сув узатиш тармоқларининг сув бериш қобилияти.

Қуйидагиларни билиши ва амалда фойдалана олиши лозим:

- Бернулли тенгламасини қўлланилишини;

- гидравлик қаршиликлар турларини ва уларда босимнинг йўқолишини аниқлашни;

- сочилган оқимлар ва уларнинг олиниш усулларини;

- насослар классификацияси ва уларнинг асосий ишчи параметрларини;

- сув манбаи турларини ва сув олиш иншоотларини;

- ташқи ва ички ёнғинга қарши сув узатиш тармоғининг асосий элементларини;

- ёнғин содир бўлган жойига сув узатиш усуллари ва лозим бўлган босим миқдорини аниқлаш усулларини;

- ёнғинга қарши сув таъминоти тизимининг ишончлилигини таъминлаш принципларини;

- ёнғинга қарши сув таъминоти тизимларига меъёрий ҳужжатлар томонидан қўйиладиган асосий талабларни;

- масалалар ечишда Гидравлика  қонунларидан тўғри фойдаланишни;

- насос-енг тизимларини ҳисоблашни;

- ташқи ва ички ёнғинларни ўчиришда керак бўладиган меъёрий сув сарфларини аниқлашни;

- ёнғинга қарши сув таъминоти лойиҳаларини экспертизадан ўтказишни;

- ташқи ва ички тармоқларни сув бериш қобилиятини текширишни.

Қуйидагиларни бажариш бўйича кўникмаларга эга бўлишлари керак:

- қувур ва ёнғин енгларида босим йўқолишини аниқлаш; 

- гидравлик зарба пайтида босим ортишини аниқлаш; 

- марказдан қочма насосларнинг асосий параметрларини аниқлаш;

- қувурлар ва ёнғин енгларининг гидравлик ҳисобини;

- ташқи ва ички тармоқларнинг сув бериш қобилиятини текшириш;

-ёнғинга қарши сув таъминоти тизимларининг ишончлилигини таъминловчи меъёр ва қоидаларни қўллаш.

1. Гидравлик қаршилик турлари. Қувурлар ва ёнғин ўчириш енгларида босим йўқолиши  /1; 2; 3/

Суюқликнинг  қувур деворларига ҳамда  қатламлари орасидаги ишқаланиш. Маҳаллий қаршиликлар ва уларда босим йўқолиши.
Маълумки, реал суюқлик ҳаракатланганда унинг бир қисм энергияси (босими) мавжуд қаршиликларни енгишга сарф бўлади. Бу энергия (ёки босим) йўқолган энергия (босим) дейилади.

    Қаршиликларда босим  йўқолишини асосан 2 турга ажратиш мумкин:

1-узунлик бўйича босим йўқолиши, яъни суюқликнинг қувур деворларига ишқаланиши, ҳамда суюқлик қатламларининг ўзаро ишқаланиши натижасида босим (энергия) йўқолиши;

2-маҳаллий қаршиликларда босим йўқолиши. У фақат оқим деформацияланган жойлардагина кузатилади. Маҳаллий қаршиликларга қувурнинг  кескин торайиш ва кенгайиш бўлаклари, бурилиш (тирсак), беркитиш мосламалари (жўмраклар), диафрагмалар, тескари қопқоқлар (обратные клапаны) ва ҳоказолар киради.

      
Умумий босим йўқолиши узунлик бўйича  ва маҳаллий қаршиликлардаги босим йўқолишлари йиғиндисига тенг бўлади .

           Қувурларнинг гидравлик ҳисоби асосан қуйидаги уч масалани ечишга келтирилади: берилган бошқа  маълумотлар асосида босим йўқолишини аниқлаш; сув сарфини аниқлаш; қувур диаметрини аниқлаш;

          Босим йўқолишини аниқлаш учун Дарси - Вейсбах формуласидан фойдаланиш мумкин, фақат V ўртача тезликни Q сарф орқали  ифодалаймиз.
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 нисбатни А деб белгиласак (А - солиштирма қаршилик бўлиб, у бирлик сув сарфида қувурнинг бирлик узунлигига тўғри келадиган босим йўқолишидир. У (с/м3)2 ёки с2/м6  ўлчов бирликка эга.), у ҳолда (1) қуйидаги кўринишга эга бўлади.
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 кўпайтмани S билан белгиласак, у қувурнинг гидравлик қаршилигини ифодалайди, у ҳолда (2) формула қуйидаги кўринишга келади.
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Маълумки, ишлаб чиқарилаётган ёнғин ўчириш енглари устида лаборатория тадқиқотлари ўтказилиб ёнғин учириш амалиётида кузатиладиган ички босимда уларнинг қаршиликлари ўрнатилади.

        
Узунлиги 20м бўлган битта стандарт енг қаршилигини билган ҳолда бир хил диаметрдаги кетма-кет уланган ёнғин ўчириш енгларидаги босимнинг йўқолишини қуйидаги ифода ёрдамида аниқлаш мумкин.
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бу ерда   n – кетма-кет уланган енглар сони;

           Q - сув сарфи, л/с

           Se- узунлиги 20 м бўлган битта енг қаршилиги бўлиб, амалда кенг қўлланиладиган енглар учун унинг қиймати адабиётларда келтирилган.
2. Оқим реакцияси. Сочилган оқимлар ва уларнинг олиниш усуллари   /2; 3/

Оқим йўналишига тескари йўналган куч-оқим реакцияси қиймати дастак олдидаги босимга ва насадка диаметрига боғлиқ. Сочилган оқим. Марказдан қочма, пневматик ва механик усуллар.
Оқим  насадкадан отилиб чиқаётганда оқим  йўналишига тескари йўналган куч ҳосил бўлади. Бу куч оқим  реакцияси дейилади. Буни юзага келиши оқимнинг катта кесимдан кичигига ўтганда ҳаракат миқдорини ўзгариши билан боғлиқ.
Оқим  реакцияси қуйидаги формула ёрдамида аниқланиш мумкин.
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Бу ерда: р
- насадка олдидаги босим;


   (2
- насадка чиқиш кесими юзаси.

Минус ишора реакция кучи оқим  ҳаракат йўналишига тескари йўналганлигини кўрсатади. Бу куч қўл дастаклари учун босим 50 м гача бўлганда 500 Н гача; лафет дастаклари учун эса бир неча баробар ортиқ бўлиши мумкин. 


Сочилган сув оқими бу учаётган майда сув зарраларининг мажмуидан иборат. Бундай оқимни олиш учун махсус бурундуқлар (насадкалар) ишлатилади улар сачратгичлар дейилади.

Зарраларнинг диаметри ва бошқа параметрлари сочилган оқимнинг олиниш усулига боғлиқ. Амалиётда қуйидаги уч усул кенг тарқалган:

- марказдан қочма усул;

- пневматик усул;

- механик усул.

Марказдан қочма усулда суюқлик оқими сачратгич камерасига тангенсионал йўналишда киради ва айланиб, чиқиш тешиги томон ҳаракатланади. Тешикдан чиқиш пайтида (1-расм) суюқлик зарралари форсунканинг цилиндрик сиртига уринма йўналишда тўғри чизиқли нур     бўйлаб отилиб кетади. 
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1-расм. Марказдан қочма сачратгич

Форсункадан чиқаётган суюқлик сарфи қуйидаги ифода билан аниқланади.
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Амалда кўп ишлатиладиган марказдан қочма сачратгичнинг сарф коэффициенти µ  = 0.24 - 0.65 оралиғида бўлади. Ёнғин ўчириш амалиётида бундай сачратгичлар юқори каррали кўпик олувчи генераторларда ишлатилади.
Пневматик усулда оқимнинг сочилиши сув оқимининг чиқиш кесимига ҳаво ёки пар бериш ёрдамида эришилади. Бундай сачратгичлар энергетикада кенг қўлланилади. Ёнғин ўчириш амалиётида бундай сачратгичлар асосан кўпикли ва газсувли оқим  олишда ишлатилади.
    
Механик усулда оқимнинг майдаланиши (сочилиши) унинг деворга (тўсинларга) урилиши натижасида юзага келади. Ўзининг соддалиги ҳисобида бу усул ёнғин ўчириш амалиётида кенг қўлланилади. Қуйидаги расмда бўш винт кўринишидаги сачратгич кўрсатилган.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



2-расм. Винтли сачратгач.

Ҳар бир спирал маълум сув оқими плёнкасини кесиб, ўз юзасига урилиши натижасида майда зарраларга ажратиб юборилади. 60-80 м босимда сачратгач 100-200 мк размердаги зарралар олишга имкон беради. Бундан ташқари шарли, тирқишли сачратгичлар ҳам ишлатилади.

3. Оқимнинг шаклланишида насадканинг таъсири ва оқим сифатини яхшилаш  /2; 3/ 
Оқим сифати ва уни яхшилаш йўллари. Насадка. Конуссимон тораювчи насадка ва унда оқим ҳаракати.
Ёнғин ўчириш амалиётида қўлланиладиган насадкада оқимнинг потенциал босим энергияси ҳаракат (кинетик) энергиясига айланади. Насадканинг чиқишга қараб диаметрининг камайиб бориши оқим тезлигининг ортишига сабаб бўлади. Қуйидаги расмда ёнғин амалиётида қўлланиладиган конуссимон тораювчи насадка кўрсатилган. 8° дан 15° атрофидаги конуслик насадка учига келиб цилиндр шаклига ўтади. Цилиндр бўлагининг узунлиги қўл дастаклари учун бир диаметрга лафет дастаклари учун эса чиқиш жойи диаметрининг 2/3-3/4 қисмига тенг бўлади.
Насадканинг конуссимон қисми потенциал энергиянинг кинетик энергияга айланишида энергия йўқолишини камайтиради, цилиндрсимон қисми эса чиқишда оқимнинг сиқилишини камайтиришга хизмат қилади. Аммо насадканинг бундай конструкцияси катта бир камчиликка эга. Босим 40-50 м га етганда цилиндрсимон қисмида вакуум ҳосил бўлади ва насадка ичида кавитация ҳодисаси кузатилиб оқим сифати пасаяди.
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1-расм. Ёнғин ўчириш дастаги насадкаси (бурундуғи).
Оқимнинг сифатига шунингдек насадка олдига сувнинг келиш шароити ҳам катта таъсир этади. Оқимнинг ўз ўқи атрофида айланиши дастакдан чиқаётган оқим сифатига таъсир этади, ҳосил бўлаётган марказдан қочма куч таъсирида оқим сочила бошлайди. Бундай ҳолларда махсус тўғрилагичлар ўрнатилади. Улар оқимни бир неча алоҳида оқимларга бўлади.
    Тинчлантирувчи мосламалар шундай ўрнатиладики унинг секциялари (бўлаклари) бир хил юзага эга бўлади ва узунлиги шундай бўлиши керакки, бу ораликда оқим  параллел оқимга айлансин.
4. Насадка турлари ва уларнинг ёнғин ўчириш амалиётида қўлланилиши   
/2; 3/

Ташқи ва ички цилиндрик, тораювчи ва кенгаювчи конуссимон, коноидал. Уларни ёнғин ўчириш амалиётида  қўлланилиши.
Девордаги тешикка уланган ва узунлиги уч-тўрт диаметрга тенг бўлган трубкага бурундуқ (насадка) дейилади. Уларнинг қуйидаги асосий турлари мавжуд: цилиндрик (ташқи ва ички); конуссимон (тораювчи ва кенгаювчи) ва оқимнинг сиқилиш шакли бўйича ясалган коноидал.

Ташқи цилиндрик насадка. Насадкага кириш жойида суюқлик сиқилади ундан кейин яна кенгаяди ва насадкадан чиқишда тўлиқ кесимда ҳаракатланади. Девор билан сиқилган кесим орасида уюрма зона (вакуум) ҳосил бўлади. 

Цилиндрик ташқи насадка учун қаршилик коэффициенти 
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 га тенг. У ҳолда насадка учун тезлик ва сарф коэффициентлари қуйидагига тенг бўлади.
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Олинган коэффициентлар қийматини таққослаш шуни кўрсатдики, ташқи цилиндрик насадкадан чиқаётган суюқлик сарфи юпқа девордаги тешикдан чиқаётган суюқлик сарфидан тахминан 32% га катта, оқим тезлиги эса тахминан 15% га кичик.

Насадкада суюқлик сарфини ортишини сиқилган кесим билан девор орасидаги зонада вакуум ҳосил бўлиш қўшимча «сўришни» юзага келтириши билан тушунтириш мумкин. 

Тораювчи конуссимон насадка. Бундай насадкаларда ички сиқилиш цилиндрик насадкалардагига нисбатан кам, аммо чиқишда суюқлик сиқилиш юзага келади. Бу нарса бир томонидан тезлик коэффициентини ортишига, иккинчи томондан сиқилиш коэффициентини камайишига олиб келади. Ўртача конус бурчаги 120 – 140 бўлганда 
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 бўлади.

Ёнғин (қўл ва лафет) ўчириш дастаклари учида ўрнатилган насадка (конуссимон тораювчи) конус бурчаги 
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 атрофида олинади.
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тораювчи





кенгаювчи

Конуссимон кенгаювчи насадка. Бундай насадкаларда оқимнинг кенгайиши цилиндрик насадкадагига нисбатан тез бўлади. Шунинг учун унинг гидравлик қаршилиги катта, а тезлик коэффициенти эса кичик. Бундай насадкаларнинг энг кўп суюқлик ўтказиш қобилияти конус бурчаги 
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 бўлганда кузатилади. Бундай насадкалар кинетик энергияни минимумга тушириш лозим бўлган жойларда кенг қўлланилади (насосларда, гидроэлеваторда, ГПС ларда).

Коноидал насадка. Бундай насадкалардан суюқлик энг кам қаршилик билан оқиб чиқади 
[image: image86.wmf](

)

99

,

0

97

,

0

¸

=

=

m

j

. Бу эса узоққа отилувчи оқим олиш имконини беради. Аммо уларни тайёрлаш технологияси қийин бўлганлиги туфайли ўт ўчириш амалиётида кенг қўлланилмайди.

5. Марказдан қочма насослар ишлаш принципи ва асосий параметрлари   /1; 2; 3/

Марказдан қочма куч, босимлар фарқи. Сув бериши, босими, қуввати, ф.и.к. ва  сўриш баландлиги.
Марказдан қочма насос марказдан қочма куч ҳамда суюқлик сатҳи  ва ишчи ғилдирак марказидаги босимлар фарқи ҳисобида ишлайди.

Насосларнинг асосий ишчи параметрлари қуйидагилар: суюқлик узатиши Q; босими – Н; қуввати – N; фойдали иш коэффициенти (ф.и.к.) - (  ва сўриш баландлиги – НS . 

Q – бу вақт бирлиги ичида узатаётган суюқлик ҳажми, м3/кун; м3/соат; м3/мин; м3/с; л/с.

Насос босими Н – бу насосдан чиқиш ва кириш кесимларидаги оқим тўлиқ солиштирма энергияларининг, метрларда ифодаланган, фарқи бўлиб, икки усулда аниқланиши мумкин:

- ўрнатилган асбоблар кўрсаткичларига қараб (ишлаб турган насослар босимини аниқлашда қўлланилади);

- насос ускунаси элементлари бўйича ҳисоб асосида (янги насосларни танлашда қўлланилади).

Насос қуввати бу унинг вақт бирлиги ичида бажарган иши. Насос (gQ  миқдордаги сувни Н баландликка узатади. Шундай экан (gQН вақт бирлигида бажарилган ишни ёки қувватни ифодалайди. Бу қувват фойдали ишга сарф бўлгани учун фойдали қувват ҳам деб аталади.

Фойдали қувватни истеъмол қилинган қувватга нисбати насоснинг фойдали иш коэффициенти - (  дейилади.

( = Nф /N = (gQН/N                            (1)

Тўлиқ ф.и.к. барча йўқотишларни инобатга олади, яъни гидравлик, механик ва ҳажмий.

( = (г (м (ҳ



(2)
Гидравлик ф.и.к. - (г насосга киришдан то чиқишгача бўлган оралиқдаги гидравлик қаршиликларни енгишдаги йўқотишларни инобатга олади.

Механик ф.и.к. -  (м подшипник ва сальниклардаги ишқаланиш натижасида йўқолишни ифодалайди ва индикатор (гидравлик) қувватни истеъмол қилинган қувватга нисбати билан аниқланади. 

(м = Nu / N


         (4)

бу ерда   Nu – насоснинг индикатор қуввати бўлиб, насос валидаги қувват ва механик йўқотишларга сарф бўлган қувватларнинг айирмасига тенг. 

Ҳажмий йўқотишлар – суюқликнинг насосдаги зичлагичлар, клапанлар орқали сизиб чиқиши ва насос ишчи камерасини етарли тўлдирмаслиги натижасида (бундан ташқари маълум миқдордаги суюқлик насос корпуси ичида доимий айланиб юради) кузатилади. Ҳажмий ф.и.к. насоснинг герметиклик даражасини ва ишлаш шароитини характерлайди.

Насосларнинг тўлиқ ф.и.к. қиймати қуйидаги оралиқда ўзгаради: поршенли насосларда ( = 0,7 – 0,9; марказдан қочма насосларда эса ( = 0,6 – 0,8. Бунда катта насослар ф.и.к. и кичик насосларникига нисбатан катта бўлишини назарда тутиш лозим.

Насосларнинг асосий параметрларидан яна бири бу сўриш баландлиги бўлиб, уларнинг икки тури мавжуд:

- вакуумметрик сўриш баландлиги - Нвак ;

- геометрик сўриш баландлиги - Нs . 

6. Марказдан қочма насосларнинг сўриш баландлиги ва уларда кавитация ҳодисаси   /1; 2; 3/
Геометрик ва вакуумметрик сўриш баландлиги, унинг марказдан қочма насослар учун рухсат этилган қиймати. Насосларда кавитация ҳодисаси ва унинг хавфли таъсири.
Насосларнинг асосий параметрларидан яна бири бу сўриш баландлиги бўлиб, уларнинг икки тури мавжуд:

- вакуумметрик сўриш баландлиги - Нвак ;

- геометрик сўриш баландлиги - Нs . 

Вакуумметрик сўриш баландлиги насосга кириш жойидаги сийракланишни (разряжение) характерлайди, геометрик сўриш баландлиги эса насос ўқининг суюқлик сатҳидан қандай баландликда ўрнатилганлигини кўрсатади. Вакуумметрик сўриш баландлиги атмосфера босимига, суюқлик ҳароратига, ҳажмий оғирлигига, насоснинг конструктив ўзига хос томонларига боғлиқ. Одатда насосларнинг рухсат этилган вакуумметрик сўриш баландлиги нормал атмосфера босими ва суюқликнинг 200С ҳарорати учун насос каталогларида кўрсатилган бўлади. 

Нвак  ва Нs лар орасидаги боғлиқликни Бернулли тенгламасини тузиш асосида кўрсатиш мумкин.

Н вак = Нs + V2s / 2g + hсўр                      (1)

 Агар насоснинг сўриш бўшлиғидаги босим рсўр узатилаётган суюқлик учун пар ҳосил бўлиш босимигача пасайса, суюқлик ичида пар пуфаклари ҳосил бўла бошлайди ва насосларнинг нормал ишлаши бузилади. Шунинг учун насосда минимал босим пар ҳосил бўлиш босимидан юқори  бўлиши лозим.

«Чегаравий» сўриш баландлиги деб аталувчи максимал рухсат этилган сўриш баландлигини аниқлаш формуласи қуйидаги кўринишга эга бўлади.

 Нs.макс  = (Рат - Рп)/ (g - hвс - ((H                  (2)

бу ерда ( - 1,2  -:- 1,4  запас коэффициенти.

      (H - кавитацион запас ёки ортиқча босим миқдори.

Агар ишчи ғилдирак парракларига кириш жойидаги босим шу суюқлик учун пар ҳосил бўлиш босимигача пасайса, ишчи ғилдирак парраклари орасидаги фазода пар ҳосил бўла бошлайди. Бу эса кавитация ҳодисасини келтириб чиқаради. Парракли насосларда кавитация ҳодисасини қуйидагича тушунтириш мумкин: суюқликдан ажралган пар пуфакчалари ҳаракатланаётган суюқлик билан илашиб олиб кетилади ва юқори босимли зонага тушиб конденсация натижасида йўқолади. Қисқа вақтда парнинг конденсацияланишида пар пуфакчаларининг йўқолиши оқибатида жойдаги (маҳаллий) босимнинг 1000 ва ундан юқори атмосферагача ортиб кетишига олиб келади. Бу эса шу жойда (ишчи ғилдирак чеккалари ва насос корпусининг ички сиртидаги пуфакча йўқолган нуқтасида) зарба кўринишида намоён бўлади, натижада шу жойларни емириб ташлайди. 

Кавитация айниқса чўян материални тез емиради. У ўзига хос шовқин ва насос ичида чирсиллаш каби товушлар билан характерланади, натижада насос ф.и.к., босими пасаяди ва баъзан агрегатнинг титрашига олиб келиши мумкин. Шунинг учун насослар ишида кавитацияга йўл қўйиш мумкин эмас, а сўриш баландлиги шундай ўрнатилиши керакки, унда кавитация ҳодисаси кузатилмасин.

Насоснинг сув бериши ортиши билан рухсат этилган максимал сўриш баландлиги камая боради. Марказдан қочма насослар учун геометрик сўриш баландлигининг рухсат этилган қиймати 5 – 7 метрни ташкил этади.
7. Оқимчали насосларнинг (гидроэлеваторнинг) ишлаш принципи ва уларнинг қўлланиш соҳалари   /1; 2; 3/

Гидроэлеваторнинг ишлаш принципи, амалда қўлланилиши, афзаллиги ҳамда камчилиги.
Оқимчали насослар (гидроэлеватор) ўзининг содда конструкцияси ва ишончли ишлаши билан ёнғин ўчириш техникасида кенг қўлланилади. Улар ифлос ва агрессив  суюқликларда ҳам ишончли ишлайди. Кўпинча улар суюқлик, газ ва порошокларни сўришда ҳамда аралаштиргич сифатида қўлланилади. Бундай насосларнинг камчилиги – уларнинг фойдали иш коэффициентини кичиклиги (0,15 – 0,27), катта миқдорда ишчи суюқлик (узатаётган суюқликдан 1,5-3 баробар кўп) беришга тўғри келади.

Оқимчали аппаратлар (гидроэлеватор) ўт ўчириш амалиётида суюқлик, газ ва порошокларни сўришда кенг қўлланилади. Эжектор (оқимчали насос) D диаметрли А қувурча учи торая борган (d диаметргача) В насадкадан ва кенгайиб берувчи қувурча С (К камерада насадкадан маълум масофада ўрнатилган) лардан ташкил топган. А қувур орқали узатилаётган ишчи суюқлик Qн В насадкадан чиқаётганда оқим тезлиги ортади, натижада бутун камерада босим камаяди. Кенгаювчи С қувурчада босим секин орта бориб чиқишда атмосфера босимига етади (агар атмосферага чиқаётган бўлса).

Шундай қилиб, К камерада босим атмосфера босимидан кам бўлади, яъни сийракланиш (вакуум) юзага келади. Вакуум таъсирида резервуардаги суюқлик вертикал найча Т орқали сўрилади. Сўрилаётган суюқлик ишчи суюқлик билан бирлашиб, аралашган ҳолда С қувурча бўйлаб ҳаракатланади.

Эжектордаги вакуум миқдорини Бернулли тенгламасининг қўллаш ёрдамида аниқлаш мумкин.





8. Насосларнинг тармоққа параллел ва кетма-кет ишлаши  /1; 2; 3/
Насосларни тармоққа параллел ишлаши сув сарфини, кетма-кет ишлаши эса босимни ортириш имконини беради. Бунда улар қайси параметрлари билан бир бирига яқин бўлишлари керак. 
Маълумки насос ва қувурлар тармоғи бир бутун тизимни ташкил этади. Шунинг учун насос танлаш пайтида керак бўладиган Q ва H ларнинг уларни биргаликда ишлаш шароитига мос келувчи қийматларини олиш керак, яъни насос ва тармоқ характеристикаларининг кесишиш нуқтасига мос келувчи (ишчи нуқта) Q ва Н ни. 


Ишлаб чиқаришда кўп ҳолларда юқори босим ёки катта сарф олиш учун бир неча насосни бирга ишлатишга тўғри келади. Бир неча насосни биргаликда ишлатишни икки усулда: кетма-кет ва параллел улаш усулларида  амалга ошириш мумкин.


А). Насосларни кетма-кет улаш. Насосларни кетма-кет улаш турлича амалга оширилиши мумкин (1-расм). Бунда биринчи насоснинг чиқиш қувури иккинчи насоснинг кириш қувурига уланади ва биринчи насос билан иккинчи насос орасида маълум узунликдаги қувур бўлиши шарт.

Бу схемаларга кўра кетма-кет уланган насосларнинг сарфлари тенг бўлиб, умумий босим ҳар бир насос босимларининг йиғиндисига тенг бўлади. Агар насослар бир хил характеристикага эга бўлса, умумий босим қуйидагига тенг бўлади.
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Шундай қилиб, насосларни кетма-кет улашда улар узатаётган сарфлари билан бир – бирига яқин бўлиши керак. Агар икки насос кетма кет уланганда улар жуда яқин жойлашиб қолса, таъминловчи идишга уланган насос, иккинчи насоснинг сўриш таъсирида бўлгани учун, жуда кичик босим ҳосил қилади. Натижада кетма – кет улаш яхши самара бермайди.  



Б). Насосларни параллел улаш. Бу усул бир неча насослар ёрдамида баравар сув тортиб, битта қувурга қуйишдан иборат (2-расм). Бу ҳолда ҳар бир насосни ишлаши қарши босимнинг катталигига боғлиқ. Агар икки насос параллел ишласа-ю, улардан бирининг сарфи ҳам, босими ҳам катта бўлса, бу ҳолда иккинчи насоснинг босими қайтарилиб (бошқача айтганда иккинчи насос бўғилиб), умумий қувурга берадиган сарфи нол бўлади.


1 – расм. Насосларни кетма-кет улашга доир схема.


Шунинг учун насосларнинг параллел улашда, уларнинг умумий характеристикасини билишдан ташқари, ҳар бир насоснинг характеристикасини ва уни қаерга жойлаштиришни аниқлаш зарур бўлади. Барча ҳолларда ҳам насосларнинг босими бир хил бўлиб, умумий сарф хусусий сарфларнинг йиғиндисига тенг бўлади.
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Агар параллел уланган икки насосдан бирининг беркитгичи ёпилган бўлса, система битта насосдек ишлайди. Беркитгичнинг очиб борилиши билан сарф ҳам ортиб бориб  
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 га тенглашади. Бунда албатта оптимал сарф икки насос оптимал сарфлари йиғиндисидан кичик, чунки у қувур характеристикасининг эгрилигига боғлиқ. Энди иккита бир хил характеристикали насос бир биридан узоқ жойлашган ҳолни кўрайлик. Бунда икки насос қувурларининг туташган жойидан биринчи насосгача узунлиги  
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, диаметри d1 қувур, иккинчи насосгача узунлиги 
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, диаметри  d2 бўлган қувурлар бўлиб, уларнинг характеристикалари мос равишда Hқ1 ва Hқ2 бўлсин (2-расм). Бунда сарфларни қўшиб, насослар группасининг характеристикаси  H1+2  ни ҳамда қувурлар характеристикаларини қўшиб умумий характеристикаси Hқ ни битта координата системасида қурамиз. Натижада икки бир хил насос бир - биридан узоқ масофада жойлашган ҳолдаги иш характеристикасини оламиз. 


2 – расм. Икки насосни параллел улашга доир схема.

9.  Қўл дастаклари орқали ёнғинга сув узатиш схемалари ва уларда ечиладиган масалалар /2; 4/
Амалда қўлланиладиган ёнғинга сув узатиш схемалари.  Дастакдан чиқаётган сув сарфини, насосда талаб қилинган босимни ҳамда енг чизиғининг максимал узунлигини аниқлаш. Насос ва енг чизиғи характеристикалари.
Ёнғин жойига сув узатишда асосан қуйидаги насос-енг тизимлари қўлланилади:

    - бир хил диаметрдаги енглар кетма-кет уланган (а-расм).

    - ҳар хил диаметрдаги енглар кетма-кет уланган (б-расм).;

    - енглар чизиғи параллел уланган (в-расм);

    - енглар аралаш уланган (г-расм);

    - гидроэлеватор орқали ёнғинга сув узатиш.

Шу ўринда шуни таъкидлаш жоизки, ёнғин ўчириш амалиётида ёнғинга сув узатишда кўпинча енгларнинг параллел ва аралаш уланиш схемалари қўлланилади. Юқорида санаб ўтилган насос-енг тизимларининг схемалари қуйидаги расмда кўрсатилган.



Насос-енг тизимлари схемалари

Қўл дастаклари орқали ёнғинга сув узатиш кўпинча аралаш схема бўйича амалга оширилади. Бунда асосан қуйидаги масалаларни ечишга тўғри келади;  

1)  Берилган сув узатиш схемаси ва насос характеристикаси маълум бўлганда енг тизими орқали олиниши мумкин бўлган максимал сув сарфини аниқлаш, яъни двигателнинг максимал айланиш сонида насоснинг ишчи нуқтасини аниқлаш;

2)  Сув сарфи маълум бўлса, берилган схема асосида насоснинг талаб қилинган босимини аниқлаш;

3)  Талаб қилинган сув сарфини олиш имконини берувчи енг чизиғининг чегаравий узунлигини аниқлаш.

Сув манбаи ёнғин содир бўлган жойдан жуда узоқда бўлса, битта насос ҳосил қилаётган босим ёнғинга керакли сувни етказиб бериш учун етарли бўлмайди. Бундай ҳолларда насосларни кетма-кет улаш, яъни сувни насосдан насосга узатиш йўли билан ёнғинга берилади. Амалиётда асосан қуйидаги схемалар қўлланилади:

1) тўғридан тўғри насосдан-насосга; 

2) оралиқ резервуарлар орқали; 

3) автоцистерна баклари орқали.

Автонасослар биринчи схема бўйича ишлаганда насоснинг сўриш патрубкасидаги босим рухсат этилган қийматдан кам бўлмаслиги керак, акс ҳолда сув узатишда узилиш ҳосил бўлиши мумкин. Шунингдек насос олдида вакуум ҳосил бўлишига йўл қўймаслик лозим. Шунинг учун биринчи насос босим енги охирида, яъни иккинчи насосга уланиш жойида энг камида 1 атм. ортиқча босим бўлиши керак.

10.  Лафет дастаклари орқали ёнғинга сув сув узатиш схемалари ва уларда ечиладиган масалалар  /2; 4/
Катта ёнғинларга сув узатиш схемалари. Ҳар бир насоснинг сув беришини, дастакдан чиқаётган максимал сув сарфини, талаб қилинган насослар сонини аниқлаш.
Ёнғинни ўчириш шартига кўра, битта насос узатаётган сув сарфи етарли бўлмаса, насослар параллел уланиб лафет дастаклари орқали сув узатилади. Ёнғин ўчириш амалиётида бундай вазиятлар катта ёнғинларни ўчиришда юзага келади, масалан нефть ва газ фаввораларини ўчиришда, катта ёғоч биржаларидаги ёнғинни ўчиришда ва ҳоказо.

Талаб қилинаётган сув сарфи ва сувни узатиш узоқлигига қараб амалиётда насослар параллел ишлашининг қуйидаги схемалари қўлланилади: 


Лафет дастакларига сув узатиш схемалари.
Юқорида келтирилган схемаларнинг ишини кўриб чиқайлик. Фараз қиламиз лафет дастагидан Qд сув сарфи узатиш талаб қилинсин. У ҳолда дастак олдидаги босим Нд = SдQд2 бўлади. Бу шарт учун сув а схема бўйича узатилаётган бўлса, насос сув бериши Qн = Qд  бўлиши керак, босими эса
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                 (1)

Энди иккинчи б схемани кўриб чиқайлик. Битта дастакка иккита насос сув бераётгани учун битта насоснинг сув бериши Qн1 = Qн2= Qд / 2 бўлади, уларнинг ҳосил қилаётган босими эса 
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                (2)

Учинчи в схема бўйича сув берганда ҳар бир насоснинг сув сарфи б схема сингари Qн1 = Qн2= Qд / 2 бўлади, аммо ҳар бир насоснинг ҳосил қилаётган босими эса қуйидагига тенг бўлади. 

[image: image94.wmf]Z

H

Q

nS

Z

H

Q

S

H

T

H

+

+

×

=

+

+

×

=

¶

¶

¶

¶

2

1

2

16

                (3)

(1), (2) ва (3) ифодаларни ўзаро таққослаш шуни кўрсатдики учинчи в схема қўлланилганда енг чизиғида босимнинг камайиши ҳисобида босим анча кам талаб қилинади. Шунинг учун бу схема ёнғин содир бўлган жой билан сув манбаи орасидаги масофа катта бўлган ҳолларда кенг қўлланилади.

Лафет дастаклари орқали ёнғинга сув узатишда асосан қуйидаги масалаларни ечишга тўғри келади:

1)  Берилган енглар тизимида  ишлаётган К насосларнинг ҳар бирини сув беришини аниқлаш;

2)  Лафет дастагига К та насос сув узатаётганда дастакдан чиқаётган максимал сув сарфини аниқлаш;

3)  Берилган сув сарфини узатиш учун керак бўладиган параллел ишлаётган насослар сонини аниқлаш.

11.  Сув таъминоти тизимларининг вазифаси бўйича тоифаси (классификацияси)  /2; 4; 5/

Сув таъминоти тизими хўжалик-ичимлик, ишлаб чиқариш,  ёнғин ўчириш ва ҳоказо мақсадлар учун сув етказиб беради.
Сув таъминоти тизими – бу сувни олиш, элтиш, тозалаш, сақлаш ва  истеъмолчиларга етказиб бериш учун хизмат қиладиган инженер – техник иншоотлар мажмуидан иборат. Улар қуйидаги тоифаларга бўлинадилар:

1. Хизмат кўрсатаётган объектларига қараб: шаҳар, посёлка, саноат, қишлоқ хўжалиги, темирйўл ва ҳоказо сув таъминоти тизимларига бўлинади.

2. Вазифасига кўра: хўжалик – ичимлик, ишлаб чиқариш ва ёнғинга қарши сув таъминоти тизимлари қурилади. Шаҳар ва аҳоли пунктларида, одатда, хўжалик – ёнғинга қарши бирлашган сув таъминоти барпо этилиб, саноат корхонаси алоҳида сув билан таъминланади, яъни кўпинча хўжалик-ичимлик тизими ёнғинга қарши сув таъминоти тизими билан бирлаштирилиб, ишлаб чиқариш сув таъминоти тармоғи алоҳида қурилади. Айрим ҳолларда учаласи ҳам бирлаштирилиши мумкин. Кўпинча ёнғинга қарши сув таъминоти тармоғини хўжалик-ичимлик тармоғи билан (ишлаб чиқариш сув таъминоти тизими билан эмас) бирлаштирилишини қуйидагича тушунтириш мумкин:

- ишлаб чиқариш водопровод тармоғи одатда кам тармоқланган бўлади, а ёнғинга қарши сув таъминоти тизими эса корхонанинг барча объектларини қамраб олган бўлиши лозим.

- насос станциясида ўрнатилган махсус ёнғин ўчириш насосларининг ишлаши тармоқдаги босимни кескин ортириб корхонадаги технологик жараённи бузиши, натижада сифатсиз маҳсулот чиқишга олиб келиши мумкин.


Алоҳида ёнғинга қарши сув таъминоти тармоғи айрим ҳолларда техник иқтисодий асослаб берилгандагина қурилиши мумкин. Уларни ўта ёнғинга хавфли объектларда (нефть омборларида, ёғоч омборларида, пахта тозалаш заводларида ва ҳ.к.) қуриш мумкин.

12.  Ёнғинга қарши сув таъминоти тизимларининг босим бўйича классификацияси. Эркин босим   /2; 4; 5/
Ёнғинга қарши сув таъминоти тизимидаги эркин босим ва унинг паст ҳамда юқори босимли тармоқлардаги қиймати.
Ёнғинга қарши сув таъминоти тармоқлари босимига қараб икки хил бўлади: паст босимли ва юқори босимли. Шаҳар сув ўтказгич тармоқлари паст босимли бўлгани учун ёнғинга қарши сув ўтказгич тармоқлари ҳам паст босимли бўлади. Фақат алоҳида бинолар ёки саноат корхоналари учун юқори босимли сув таъминоти тизими қурилиши мумкин.

Агар аҳоли масканларида аҳоли сони 5 минггача бўлса, меъёрий ҳужжатлар талабига асосан, ёнғинга қарши сув ўтказиш тармоғи юқори босимли бўлиши лозим. Чунки бундай масканларда хўжалик – ичимлик сув сарфи билан ёнғинга қарши сув сарфи орасидаги фарқ жуда катта. Шунинг учун, бундай масканларда хўжалик – ичимлик ва ишлаб чиқариш сув таъминоти бирга қурилиб, ёнғин ўчириш учун керак бўладиган сувни очиқ ва ёпиқ турдаги ҳовуз ва резервуарлардан олинади. 

Аҳоли масканларидаги сув таъминоти тармоғида хўжалик – ичимлик суви истеъмоли пайтида бинога кириш жойидаги ер сатҳида минимал эркин босим бир қаватли бинолар учун 10 м дан кам бўлмаган миқдорда олинади, баланд қаватли биноларда эса ҳар қаватига 4 м дан қўшиб борилади. Минимал сув истеъмоли соатида ҳар бир қаватга қўшиладиган қўшимча босим 3 м ни ташкил этади. 

Паст босимли ёнғинга қарши водопровод тармоғида эркин босим ёнғин  ўчириш насослари ёрдамида гидрантлардан сув олиш учун етарли бўлиши лозим ва ер юзаси сатҳида 10м деб олинади. Бу босим гидрантда, колонкада енг патрубкаларида босим йўқолишлар йиғиндисидан катта бўлиши шарт. 

Юқори босимли ёнғинга қарши сув таъминоти тизимида эркин босим энг баланд бинонинг энг юқори нуқтасида ёнғинга сарфланаётган тўлиқ сув миқдорида баландлиги 10 м дан кам бўлмаган яхлит оқим олиш имконини бериши лозим. Бунда ҳар бири 5 л/с дан бўлган икки оқим сув сарфи узунлиги 120 м бўлган 66 мм ли резинасиз енг орқали (дастак учида 19 мм ли насадка ўрнатилган) узатилади.

У ҳолда юқори босимли сув узатиш тармоғидаги эркин босим қуйидагига тенг бўлади:

Н = 28 + Т

бу ерда Т- бинонинг энг баланд нуқтаси баландлиги (дастак ўрнатилган нуқта баландлиги) 

Ташқи ва ички хўжалик – ичимлик ёки хўжалик – ёнғинга қарши водопровод тармоғида гидростатик босим истеъмолчи олдида 60 м дан ошмаслиги лозим. 

13. Аҳоли маскани ва саноат корхоналарида бир вақтда бўлиши мумкин бўлган ҳисобий ёнғинлар сонини меъёрий ҳужжатлар асосида аниқлаш  
/2; 4; 5/

ҚМҚ 2.04.02-97 талаблари асосида аҳоли масканида содир бўлиши мумкин бўлган ҳисобий ёнғинлар сони. Аҳоли сони, бинолар қаватлилиги, ободонлаштирилганлик даражаси ва ҳоказо.
Ёнғинни ўчириш учун ҳисобий сув сарфи бошқа мақсадлардаги энг кўп сув истеъмоли пайтида таъминланиши лозим. Бунда саноат корхоналаридаги ҳудудларга сув сепишда, полларни ювиш, душ қабул қилиш, технологик ускуналарни ювиш учун керак бўладиган сув сарфлари инобатга олинмайди. 

Аҳоли масканларида бир вақтнинг ўзида содир бўлиши мумкин бўлган ёнғинлар сони аҳоли масканида истиқомат қилаётган аҳоли сони ва бинолар қаватлилигига боғлиқ ҳолда ҚМҚ 2.04.02- 97 нинг 6-жадвалидан олинади. 

Зонали сув таъминотида ташқи ёнғинни ўчириш учун ҳисобий сув сарфи ҳар бир зона учун ундаги аҳоли сонига қараб алоҳида аниқланади. Бир вақтда бўлиши мумкин бўлган ҳисобий ёнғинлар сони эса 6 - жадвалдан аҳолининг умумий сонига қараб аниқланади. Бунда аҳоли маскани ҳудудида саноат корхонаси жойлашган бўлса, бир вақтда содир бўлиши мумкин бўлган ҳисобий ёнғинлар сонига ундаги ёнғин ҳам қўшилади, ҳисобий сув сарфига эса ундаги талаб қилинган сув  сарфи ҳам қўшилиши лозим, аммо булар 6 - жадвалдаги сув сарфидан кам бўлмаслиги лозим. 

Бир неча аҳоли масканларига хизмат кўрсатаётган қишлоқ хўжалиги гуруҳли сув таъминоти тармоғи учун бир вақтда содир бўлиши мумкин бўлган ҳисобий ёнғинлар сони 6 – жадвалдан барча аҳоли масканларида истиқомат қилувчи яшовчилар сонига қараб олинади. Ташқи ёнғинни ўчириш учун талаб қилинадиган ҳисобий сув сарфи ҳар бир аҳоли маскани учун алоҳида аниқланади. 

Аҳолиси 2 миллиондан ортиқ шаҳарларда  ҳамда баландлиги ва ҳажми  6–жадвалда  кўрсатилган қийматлардан катта бўлган биноларда бир вақтни ўзида бўлиши мумкин бўлган ҳисобий ёнғинлар сони ва битта ёнғинни ўчириш учун талаб қилинадиган ҳисобий
 сув сарфи ҳар бир конкрет ҳол учун давлат ёнғин назорати билан келишган ҳолда аниқланади. 

Саноат корхоналари ёки қишлоқ хўжалиги ишлаб чиқариш мажмуаларида гидрантлар орқали ташқи ёнғинни бартараф этиш учун талаб қилинган ҳисобий сув сарфи ишлаб чиқаришнинг ёнғин хавфсизлиги тоифасига, бинонинг ўтга чидамлилик даражасига, ҳажмига ва конструктив ўзига хослигига қараб ҚМҚ 2.04.02 – 97 (8, 9 - жадваллар) дан аниқланади.

Юқоридаги 8, 9 - жадвалларда келтирилган сув сарфлари битта ёнғинни ўчириш учун талаб қилинган қийматлари бўлиб, бир вақтни ўзида бўлиши мумкин бўлган ҳисобий ёнғинлар сони корхона майдони юзасига боғлиқ ҳолда ҚМҚ 2.04.02 – 97 нинг 2.22 бандига асосан олинади: 150 га гача битта ёнғин; 150 га дан ортиқ бўлганда – иккита.

Саноат корхонаси сув ўтказгич тармоқлари шаҳар сув таъминоти тармоқлари билан бирлашган бўлса, ёнғинни ўчириш учун ҳисобий сув сарфи саноат корхонаси эгаллаган ҳудуд юзасига ва аҳоли сонига қараб ҚМҚ 2.04.02 – 97 нинг 2.23 бандига асосан олинади:

· Агар саноат корхонаси майдони 150 гектаргача ва шаҳардаги аҳоли сони 10 минггача бўлса, битта ёнғин олинади (аҳоли маскани ёки саноат корхонаси учун керак бўладиган энг катта сув сарфи олинади);

· Агар саноат корхонаси майдони 150 гектаргача ва шаҳардаги аҳоли сони 10 мингдан 25 минггача бўлса, иккита ёнғин олинади (битта аҳоли масканида ва битта саноат корхонасида олинади);

· Агар саноат корхонаси майдони 150 гектар ва ундан катта ҳамда шаҳардаги аҳоли сони 25 минггача бўлса, иккита ёнғин олинади (иккита аҳоли масканида ёки иккита саноат корхонасида энг кўп  сув сарфи бўйича);

· Агар саноат корхонаси майдони 150 га ва ундан катта ҳамда шаҳардаги аҳоли сони 25 мингдан кўп  бўлса, содир бўлиши мумкин бўлган ёнғинлар сони саноат  корхонаси учун алоҳида, аҳоли маскани учун алоҳида олинади, умумий ҳисобий сув сарфи каттасини (саноат корхонасида ёки аҳоли масканида) 100% и, кичигини (саноат корхонасида ёки аҳоли масканида) эса 50%и олиниб, улар йиғиндиси қаралади. 

14. Меъёрий ҳужжатлар асосида ёнғин ўчиришга керак бўладиган ҳисобий сув сарфини аниқлаш. Ёнғин ўчириш давомийлиги 
/2; 4; 5/
 
ҚМҚ 2.04.02-97 нинг 2.12- ва 2.23-бандлари талаблари. Ёнғин ўчириш давомийлиги.
Бирлашган сув таъминоти тармоғида ёнғинни ўчиришга кетадиган умумий ҳисобий сув сарфи – гидрантлар орқали ёнғинни ташқаридан ўчиришга керак бўладиган сув сарфи Qташқи , ёнғин ўчириш жўмраклари орқали ички томондан ўчиришга керак бўладиган Qички  ҳамда стационар спринклер ёки дренчер автоматик ёнғин ўчириш ускуналари орқали сарфланаётган Qуск. сув сарфлари йиғиндисидан иборат бўлади, яъни 

Qхис = Qташқи + Qички + Qуск    


Ёнғинни ўчириш учун ҳисобий сув сарфи бошқа мақсадлардаги энг кўп сув истеъмоли пайтида таъминланиши лозим. Бунда саноат корхоналаридаги ҳудудларга сув сепишда полларни ювиш, душ қабул қилиш, технологик ускуналарни ювиш учун керак бўладиган сув сарфлари инобатга олинмайди. 

Аҳоли масканларида ёнғинни ўчириш учун керак бўладиган сув сарфи аҳоли масканида истиқомат қилаётган аҳоли сони ва бинолар қаватлилигига боғлиқ ҳолда ҚМҚ 2.04.02- 97 нинг 6-жадвалидан олинади. 

Зонали сув таъминотида ташқи ёнғинни ўчириш учун ҳисобий сарфи ҳар бир зона учун ундаги аҳоли сонига қараб алоҳида аниқланади. Бир вақтда бўлиши мумкин бўлган ҳисобий ёнғинлар сони эса 6 - жадвалдан аҳолининг умумий сонига қараб аниқланади. 

Ёнғинга қарши деворлар билан бўлинган биноларда ёнғин  ўчириш учун талаб қилинадиган ҳисобий сув сарфи бинонинг қайси бўлаги учун кўп  талаб қилинса, шу қабул қилинади.    

Саноат корхоналари ёки қишлоқ хўжалиги ишлаб чиқариш мажмуаларида гидрантлар орқали ташқи ёнғинни бартараф этиш учун талаб қилинган ҳисобий сув ишлаб чиқаришнинг ёнғин хавфсизлиги тоифасига, бинонинг ўтга чидамлилик даражасига, ҳажмига ва конструктив ўзига хослигига қараб ҚМҚ 2.04.02 – 97 дан аниқланади.

Фонусли ишлаб чиқариш бинолари учун, шунингдек фонуссиз эни 60 метргача бўлган бинолар учун ташқи ёнғинни ўчириш учун талаб қилинадиган сув сарфи ҚМҚ 2.04.02 – 97 нинг 8–жадвалидан олинади. Фонуссиз эни 60 метрдан катта бўлган ишлаб чиқариш бинолар учун ҳисобий сув сарфи бироз кўпроқ бўлиб, ҚМҚ 2.04.02 – 97 нинг 9-жадвалидан олинади. Бу ҳолда катта ҳажмдаги бинонинг тутун қоплана бориши ва ҳароратнинг ортиши билан боғлиқ бўлган ёнғин ўчиришнинг қийинчиликларини инобатга олиш лозим. 

Саноат корхонаси сув ўтказгич тармоқлари шаҳар сув таъминоти тармоқлари билан бирлашган бўлса, ёнғинни ўчириш учун ҳисобий сув сарфи саноат корхонаси эгаллаган ҳудуд юзасига ва аҳоли сонига қараб ҚМҚ 2.04.02 – 97 нинг 2.23-бандига асосан олинади.

ҚМҚ 2.04.02–97 нинг 2.24-бандига асосан аҳоли масканларида ва саноат корхоналарида ёнғинни ўчириш давомийлиги 3 соат қабул қилинади, ўтга чидамлилик даражаси I ва II, ишлаб чиқаришнинг ёнғинга хавфлилик тоифаси Г, Д бўлган биноларда 2 соат олинади. 

15.  Ташқи сув узатиш тармоқларида гидрантларнинг жойлашишига ва жиҳозланишига ҚМҚ томонидан қўйиладиган талаблар  
/2; 4; 5/

Ёнғин ўчириш гидрантлари, жойлашиши ва жиҳозланиши. Уларга ҚМҚ нинг талаблари (8.16-банди).
Сув узатиш тармоқларини қуриш ва қувурларни тортишда ҚМҚ томонидан қатор талаблар қўйилади:

- тармоқ ҳалқасимон бўлиш лозим. Боши берк тармоқ қуйидаги ҳоллардагина рухсат этилади:

а) ишлаб чиқариш мақсадида сув узатишда – фалокатни бартараф этиш вақтида сув таъминотида узилишга рухсат этилганда;

б) хўжалик-ичимлик мақсадида сув узатишда - қувур диаметри 100 мм дан ортиқ бўлмаганида;

в) ёнғинни ўчиришга сув узатилишда қувур чизиғи узунлиги 200 м дан кўп бўлмаганда. Аҳолиси 3000 киши ва ташқи ёнғинни ўчиришдаги сув сарфи 10 л/с гача бўлган аҳоли пунктларида узунлиги 200 м дан ортиқ боши берк тармоқ охирида албатта ёнғинга қарши резервуарлар ёки сув ҳавзаси, сув минораси кўзда тутилиши ва давлат ёнғин назорати идоралари билан келишилган бўлиши лозим.

Сув узатиш тармоғини таъмирлаш бўлакларга ажратишда шуни назарда тутиш лозимки, бирор бир бўлак ўчирилганда сувсиз қоладиган гидрантлар сони 5та дан ортиқ бўлмаслиги ва сув узатишни узилишига рухсат бўлмаган истеъмолчилар сувсиз қолмаслиги лозим.

ҚМҚ 2.04.02-97 нинг 8.16 бандига асосан ёнғин ўчириш гидрантларини автомобиль йўллари бўйлаб, қатнов қисмидан 2,5м дан ортиқ бўлмаган узоқликда, аммо бино деворларига 5м дан яқин бўлмаган масофада жойлаштириш жоиз; қатнов қисмида жойлаштиришга ҳам рухсат этилади.

Гидрантлар орасидаги масофа ёнғин ўчиришга кетаётган умумий сув сарфи ва ўрнатиладиган гидрант қаршилигини инобатга олган ҳолда гидравлик ҳисоб асосида аниқланади аммо 150 м дан ошмаслиги керак (ҚМҚ 2.04.02-97 6.16 - банди).

Тармоқдаги қувур диаметри техник-иқтисодий ҳисоб асосида олинади. Аҳоли пункти ва саноат корхоналари бирлашган сув таъминоти тармоғидаги қувурларнинг минимал диаметри – 100 мм дан кам бўлмаслиги, қишлоқ аҳоли пунктларида эса 75 мм дан кам бўлмаслиги лозим.

Қуйидаги жадвалда қувурлардаги фалокатни бартараф этиш вақтининг рухсат этилган қийматлари келтирилган. 

	Қувур диаметри,

мм.
	Қувурларнинг жойлашиш чуқурлигига қараб, ундаги фалокатни бартараф этиш вақти, соат

	
	( 2 м.
	( 2 м.

	< 400
	8
	12

	400 ( d ( 1000
	12
	18

	( 1000
	18
	24


Қувур диаметри, материали, йўлнинг, транспорт воситаларининг бор йўқлигига қараб юқорида кўрсатилган вақт ўзгартирилиши мумкин, аммо 6 соатдан кам қабул қилинмаслиги керак.
16. Насос станцияларининг вазифасига  кўра тоифалари. II-кўтарув насос станцияси иш режимини танлаш  
/2; 4; 5/
Насос станцияси тоифалари. I-  ва   II- кўтарув насос станциялари, уларнинг иш режими.
Сув таъминоти тизими ишининг ишончлигини таъминловчи асосий иншоотлардан бири бу насос станциялари. Улар қуйидаги тоифаларга бўлинадилар:

Вазифасига кўра:

- биринчи кўтарув насос станцияси (НС - I);

- иккинчи кўтарув насос станцияси (НС - II);

- кучайтириш насос станциялари;

- айланма (циркуляцион) насос станцияси.

НС – I одатда текис режимда ишлайди. Унинг соатлик сув бериши қуйидаги ифода билан аниқланади.
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(1)

бу ерда Qмак.сут – максимал суткалик сув сарфи;



( - сув таъминоти тизимининг ўз эҳтиёжларига сарф бўлаётган сув миқдорини инобатга олувчи коэффициент бўлиб, тозалаш иншоотларисиз водопровод тармоғи учун ( = 1,01 – 1,02; тозалаш иншоотлари бўлган тармоқ учун ( = 1,04 – 1,10.

Бундан ташқари НС – I насослари тоза сув резервуарига тегилмайдиган захира сув миқдорини қайта тиклашни ҳам таъминлаши лозим.

НС – II насослари текис ва нотекис режимда ишлашлари мумкин. Иккинчи кўтарув насос станцияси иш режимини танлаш сув истеъмоли графигига боғлиқ ҳолда амалга оширилади.

НС – II насослари бераётган сув миқдори сув истеъмолидан кўп бўлса, ортиқча сув босим сув минораси бакига йиғилади. Агарда НС – II насослари бераётган сув истеъмолчилар томонидан ишлатилаётган сувдан кам бўлса, етмайдиган сув босим минораси бакидан олинади. НС – II нинг нотекис режимда ишлашида текис ишлашига қараганда бак ҳажми кичик бўлади.

НС – II нинг иш режими вариантларни техник – иқтисодий таққослаш асосида ўрнатилади. Бунда кўп сув берувчи насослар ф.и.к.  кам сув берувчи насослар ф.и.к. ига нисбатан катта бўлишини ёдда тутиш лозим.

17. Босим ростлаш сиғимлари ва уларнинг асосий вазифалари  
/2; 4; 5/
Тоза сув резервуари, босим сув минораси, гидроколонна. Босим ростлаш сиғимлари вазифалари. 

Сув таъминоти тизимида босим ростлаш сиғимларини қўлланилиши тизимнинг ишончли ишлашини сезиларли ошириш имконини беради. Босим ростлаш сиғимларига: тоза сув резервуарлари (ТСР), босим сув минораси (БСМ) ва гидроколонналар (ГК) киради.

Тоза сув резервуарлари НС – I ва НС – II лар орасида жойлашган бўлиб, уларнинг иш режимларини ростлаш ва ёнғинни тўла ўчириш даврига етадиган захира сув ҳажмини сақлаш учун хизмат қилади. 

Босим сув минораси (БСМ) НС-II билан тармоқ ўртасида жойлашган бўлиб, тармоқнинг бошида ёки охирида бўлиши мумкин. Босим сув минораси (БСМ) сув истеъмоли нотекислигини ростлаш, тегилмайдиган ёнғинга қарши сув захирасини сақлаш ва сув узатиш тармоғида керакли босимни ҳосил қилиш учун хизмат қилади.

БСМ бакининг ҳажми унинг вазифасидан келиб чиққан ҳолда қуйидаги ифода билан аниқланади.

Wб = WРОСТ + WЗАҲ


(1)

бу ерда: WРОСТ  – ростлаш ҳажми; WЗАҲ - захира сув ҳажми.

БСМ даги тегилмайдиган захира сув ҳажми қуйидаги ифода ёрдамида аниқланади.

WЗАҲ = WХУЖ.ЗАҲ + WЁН.ЗАҲ.


(2)

бу ерда: WХУЖ.ЗАҲ - 10 дақиқа ёнғин ўчириш пайтида хўжалик – ичимлик ва ишлаб чиқариш мақсадида сув захираси ҳажми.

WЁН.ЗАҲ - битта ички ва битта ташқи ёнғинни 10 дақиқалик ўчиришга етадиган захира сув ҳажми (аҳоли масканларида) ёки битта ёнғинни ички ёнғин ўчириш жўмраклари, ҳамда автоматик (спринклер ёки дренчер) ёнғин ўчириш ускунаси орқали ўчиришдаги (саноат корхоналарида) 10 дақиқалик захира сув ҳажми.

Шундай қилиб,  WХ¡Ж.ЗАҲ  = 10*60*QХ¡Ж.МАКС ;
   WЁН.ЗАҲ = 10*60*QЁН.

бу ерда: QХ¡Ж.МАКС - хўжалик-ичимлик ва ишлаб чиқариш мақсадларидаги максимал сув сарфи.

QЁН.ЗАҲ .- ёнғин ўчириш учун (битта ташқи ва битта ички) сув сарфи.

БСМ нинг баландлиги НБМ қуйидаги формула ёрдамида аниқланади.

НБМ = 1,05 hТ+НЭР +(ZН.Н - ZБ.М)

бу ерда: 1,05 – маҳаллий қаршиликларда босим йўқолишини инобатга олувчи коэффициент.

hТ – оддий вақтда (ёнғин содир бўлмаганда) тармоқдаги босим йўқолиши.

НЭР – энг ноқулай нуқтадаги эркин босим бўлиб, қуйидаги формула ёрдамида аниқланади  НЭР = 10 + 4 (n – 1), (n – бино қаватлари сони).


БСМ баландлигини камайтириш мақсадида одатда уни рельефнинг энг баланд нуқтасида ўрнатилади. Типли лойиҳалар бўйича баландлиги 8 – 40 метр ва баки ҳажми 50 – 800 м3 бўлган босим сув минораси қурилади. Бу ерда шуни таъкидлаш лозимки, минтақамиз ер қимирлаш бўйича 8-9 балли зонага кирганлиги сабабли катта ҳажмга эга бўлган босим сув минораси қуриш тавсия этилмайди.


Айрим ишлаб чиқариш сув таъминоти тизимларида, масалан металлургия заводларида, босим сув минораси ўрнига гидроколоннадан фойдаланилади. Гидроколонна цилиндрсимон бўлиб, бутун баландлиги бўйича тўлиқ сувга тўлдирилган бўлади.


Оддий пайтда гидроколонна сиғимидаги сувнинг фақат юқори қисмидан фойдаланилади, пастки қисмида эса ёнғинга қарши захира сув сақланади.

18. Тоза сув резервуари (ТСР) даги тегилмайдиган захира сув миқдори ва уни қайта тиклашнинг меъёрий муддати  
/2; 4; 5/

ТСРдаги тегилмайдиган захира сув ҳажми, ёнғин ўчириш давомийлиги. Захира сув миқдорини қайта тиклаш муддати (ҚМҚ 2.25-банди   талаблари).
Тоза сув резервуарларининг умумий ҳажми ростлаш ҳажмини (Wрос) ва тегилмайдиган ёнғин ўчириш захира сув ҳажмини (Wзаҳ.) ўз ичига олади, яъни 

Wтср = Wрос + Wзаҳ




(1)

ТСР нинг ростлаш ҳажми қуйидаги ифода ёрдамида аниқланиши мумкин.
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(2)

бу ерда Qсут.мак. – максимал суткалик сув сарфи, м3/сут;


  кн – насос станциясининг максимал соат сув сарфини максимал сув истеъмоли суткасидаги ўртача соат сув сарфига нисбати; Кс – соат сув истеъмоли нотекислик коэффициенти бўлиб, максимал сув сарфини ўртача сув сарфига нисбати билан аниқланади. 


Тегилмайдиган ёнғинга қарши захира сув ҳажми бутун ёнғин ўчириш даврига етадиган миқдорда бўлиши лозим. Бунда ташқи гидрантлар орқали, ички ёнғин ўчириш жўмраклари орқали, шунингдек автоматик ёнғин ўчириш ускуналари (агар улар алоҳида резервуарга эга бўлмасалар) ва хўжалик ишлаб чиқариш мақсадларидаги сув сарфлари (бунда душ қабул қилиш, полларни, ускуналарни ювиш ва ҳоказолардаги сув сарфлари инобатга олинмайди) эътиборга олинади, яъни

Wзаҳ. = Wташ. + Wич. + Wуск. + Wхўж.



(3)

бунда   
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бу ерда ( - ёнғин ўчириш давомийлиги.


Ёнғинга қарши резервуарлар ва ҳавзаларнинг бир тугундаги минимал сони ҚМҚ талабига асосан энг камида иккита бўлиши лозим. 

ҚМҚ 2.04.02 – 97 нинг 2.25 бандига асосан тегилмайдиган захира сувни қайта тиклаш муддати қуйидагича белгиланган:

- аҳоли пунктлари ва ишлаб чиқаришнинг ёнғинга хавфлилик тоифаси А, Б, В бўлган саноат корхоналарида – 24 соат;

- ишлаб чиқаришнинг ёнғинга хавфлилик тоифаси Г, Д бўлган саноат корхоналарида – 36 соат;

- қишлоқ аҳоли пунктлари ва қишлоқ хўжалик корхоналарида – 72 соат.

19. Юқори босимли ташқи ёнғинга қарши сув таъминоти тармоқлари ва уларнинг қўлланиш соҳалари  
/2; 4; 5/

Махсус ёнғинга қарши сув таъминоти тизимлари. Қўлланиш соҳалари. Нефтбаза, нефткимё ва газ саноати корхоналари, ёғоч материали омборлари.
Махсус ташқи ёнғинга қарши сув узатиш тармоқлари одатда юқори босим принципида қурилади. Улар бирлашган сув узатиш тармоқларига қараганда қатор ўзига хос хусусиятларга эга бўладилар.

Одатда махсус сув узатиш тармоқларида  ёнғин ўчириш даврида вақтинчалик босимни ортириш талаб этилади, бошқа пайтларда эса уларда хўжалик ёки ишлаб чиқариш насослари ёрдамида нисбатан унча катта бўлмаган босим ушлаб турилади. Доимий юқори босимли махсус ёнғинга қарши сув узатиш тармоғи ўта ёнғинга хавфли объектларда иқтисодий асослаб берилгандагина  қурилиши мумкин, чунки бундай тизимлардан фойдаланишда  катта электр энергияси сарфланиши талаб этилади.


Тизимда босимнинг ва сув сарфининг тўсатдан ўзгариши қувур ва арматураларда  гидравлик зарба ва кавитация ҳодисаларини келтириб чиқариши мумкин, шунинг учун бундай тизимлар ишончлилигига ўта юқори талаблар қўйилади.


Махсус ташқи ёнғинга қарши сув узатиш тизимлари ёғоч материаллари омборларида, нефтбазаларида, нефтни қайта ишлаш ва нефткимё саноати корхоналарида қурилади, чунки бундай объектларда ёнғин шунчалик тез тарқаладики ёнғинни кўчма куч ва воситалар ёрдамида самарали бартараф этиш имкони бўлмайди.

Нефткимё ва нефтни қайта ишлаш саноати корхоналарида технологик ускуналарни ҳимоя қилиш учун лозим бўлган лафет дастаклари сони ва жойлашуви график усулда ҳар бир нуқта биттадан яхлит оқим билан суғорилиш шарти асосида аниқланади.

Резервуарлар паркининг ҳимояси учун эса резервуарнинг ҳар бир нуқтаси иккитадан яхлит оқим билан суғорилиш шарти асосида аниқланади. Бордию резервуарлар қўшимча стационар суғориш тизими билан жиҳозланган бўлса, лафет дастаклари сони ва уларнинг жойлашуви резервуарнинг ҳар бир нуқтаси биттадан яхлит оқим билан суғорилиш шарти асосида аниқланади.

Ёғоч материаллари омборида лафет дастаклари омборнинг ҳар бир нуқтаси камида иккитадан яхлит оқим билан суғорилиш шарти асосида жойлаштирилади. Вишкаларнинг баландлиги 6-8 м атрофида олинади (ёғоч омборларида).

Нефткимё ва нефтни қайта ишлаш саноати корхоналаридаги лафет дастаклари ўрнатиладиган вишкалар айрим ўзига хос томонларга эга бўладилар. Тик қувурда (стоякда) иккита жўмрак (задвижка) ўрнатилади: бири водопровод қувурида, иккинчиси лафет дастаги олдида. Қудуқдаги жўмрак электр узатгич билан жиҳозланган бўлади ва жойидан ҳамда масофадан (лафет дастаги ўрнатилган майдончадан) бошқарилиши мумкин. Ёзги пайтларда қудуқ ичидаги жўмрак доимий очиқ ҳолатда бўлиши, паст ҳароратли кунлар бошланиши билан стоякдаги сув чиқариб юборилиши лозим.

Лафет вишкаларининг баландлиги ташқи технологик ускуналарни ҳимоя қилишда 4,8; 6 ва 7,2 м олинади. Хомашё ва маҳсулот омборларини ҳимоялашда лафет вишкалари баландлиги 5 м олинади.

Колонна туридаги технологик аппаратлар ва резервуарларни ҳимоялашда қўлланиладиган стационар суғориш ускуналарида сув узунлиги бўйлаб тешикларга эга бўлган қувурлар орқали узатилади. Суғориш ҳалқаси колонна баландлиги бўйлаб 10 м дан ортиқ бўлмаган баландликда ўрнатилади. Энг юқоридаги ҳалқа ҳимоя қилинаётган аппаратнинг максимал нуқтасида ўрнатилиши лозим. Тешиклар бир ёки икки қаторда жойлашиши мумкин, аммо тешикларнинг умумий юзаси узатувчи қувур кўндаланг кесим юзасидан ортиқ бўлмаслиги керак. Тешик диаметри 4-6 мм оралиғида олинади. 

Стационар суғориш ҳалқаларини лойиҳалашда энг узоқда жойлашган тешик олдидаги босим 5 м олиниши ва ҳалқадаги қувур диаметри шундай танланиши лозимки, унда ҳалқадаги босим йўқолиши 15-20 м дан ошмаслиги керак. Бунда тешикнинг сарф коэффициенти юпқа девордаги тешик сарф коэффициентига тенг қилиб олинади.

20. Ички сув узатиш тармоғи тоифалари ва асосий элементлари 
/2; 4; 6/
Хўжалик-ичимлик, ишлаб чиқариш, ёнғинга қарши, бирлашган тармоқлар. Кириш қувури, сув ўлчаш буғини, магистрал қувур, тарқатувчи тик қувур, сув олиш анжомлари, ёнғин ўчириш жўмраклари ва ҳ.к.

Ташқи сув манбаидан талаб қилинган босимда сувни истеъмолчига  узатиш учун хизмат қилувчи инженер техник иншоотлар тизими ички водопровод (сув узатиш) тармоғи дейилади.

Ички сув узатиш тармоғи қуйидаги тоифаларга бўлинади:

- сув олиш жўмракларига ва хўжалик маиший жиҳозларга сув узатувчи   хўжалик-ичимлик;

- технологик мақсадларга (эҳтиёж учун) сув узатувчи ишлаб чиқариш;

- бинонинг ичида ёнғинларни ўчириш учун сув етказиб берувчи ёнғинга қарши;

- бирлашган: хўжалик ишлаб чиқариш; хўжалик ишлаб чиқариш ёнғинга қарши.

Ички сув узатиш тизимини танлаш биноларнинг вазифаси ва баландлигига, санитар гигиеник ва ёнғинга қарши талабларга, технологик жараёнга ва техник-иқтисодий мақсадга мувофиқлигига боғлиқ ҳолда бажарилади.

Масалан технологик эҳтиёжларига ичимлик суви талаб қилинадиган корхоналарда ва ишлаб чиқариш мақсадларида кам сув сарфланадиган корхоналарда бирлашган хўжалик ишлаб чиқариш ёнғинга қарши сув узатиш тармоғи қурилади (масалан, озиқ-овқат саноати корхоналарида). Алоҳида хўжалик ёнғинга қарши ва алоҳида ишлаб чиқариш сув таъминоти тизимлари технологик мақсадларда катта миқдордаги сувни кичик босимда узатиш лозим бўлган ҳолларда қурилади. Ички сув узатиш тармоғи қуйидаги асосий элементлардан ташкил топган.

Бинога сув келтирувчи (ввод) – ташқи тармоқдан ички магистрал тармоққача (одатда сув ўлчагичгача) бўлган қувур бўлиб, у сувни ташқи тармоқдан бино ичига узатиш учун хизмат қилади.

Сув ўлчаш бўғини – истеъмол қилинаётган сув миқдорини ҳисоблаш учун хизмат қилувчи сув ўлчагич арматуралари билан.

Магистрал қувурлар – тақсимловчи қувурларга (стояк) сув етказиб бериш учун хизмат қилади.

Тақсимловчи қувурлар – сувни бинонинг қаватлари бўйлаб сув олиш нуқталарига етказиб бериш учун хизмат қилади.

Юқорида санаб ўтилган асосий элементлардан ташқари ташқи тармоқда босим етарли бўлмаганда ички водопровод босимли сув баки, насослар ва пневматик ускуналар билан ҳам жиҳозланиши мумкин. Ички водопровод тармоғи қувурлари беркитиш-ростлаш арматуралари билан жиҳозланадилар.

21. Ички сув узатиш тармоғи схемалари   
/2; 4; 6/
Кафолатли ва талаб қилинган босимлар нисбатига кўра турли схемалар мавжуд. Кучайтириш насосларисиз, ёнғин пайтида кучайтириладиган насослар билан, насослар ва бак билан, пневматик ускуна билан, захира резервуарли ва ҳ.к.

Агар берилган сув узатиш тармоғи учун талаб қилинган босим ўзгармас катталик бўлса, ташқи тармоқдаги ҳақиқий босим бир кеча кундуз давомида ўзгариб туради ва талаб қилинган босимдан катта ҳам кичик ҳам бўлиши мумкин.

Ташқи тармоқдаги бинога кириш нуқтасида минимал босим кафолатли босим дейилади - Нкаф. Кафолатли босим миқдори шаҳар ёки объект водопровод хизмати томонидан белгиланади. Ички водопровод  тизими ана шу икки талаб қилинган Нт.к. ва кафолатли Нкаф босимлар нисбатига қараб танланади.

Ички сув узатиш тизимининг қуйидаги схемалари бўлиши мумкин:

- кучайтириш ускуналарисиз;

- кучайтириш насос ускуналари билан;

- босимли сув баки ва насослар билан;

- пневматик ускуна билан;

- захира резервуари билан:

Биринчи схема, яъни ташқи тармоқдаги босим остида кучайтириш насос ускуналарисиз сув узатиш тармоғи (1-расм) ташқи тармоқдаги босим энг юқори ва узоқ нуқтадаги хўжалик жўмрагига (1) оддий ҳолларда керакли миқдордаги сувни керакли босим остида узатиш учун етарли ва ёнғин содир бўлганда энг юқори ва узоқда жойлашган ёнғин ўчириш жўмрагидан (2) ҳисобий оқим олиш учун етарли бўлганда қўлланилади, яъни

Нт.к.хўж < Нкаф > Нт.к.ёнғ.
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1-расм.

Бу схема энг содда ва кенг тарқалган схемадир.

Ёнғин пайтида ишловчи насос-кучайтиргичли ички сув узатиш тармоғи, яъни иккинчи схема, ташқи тармоқдаги кафолатли босим миқдори ёнғин ўчириш жўмраклари иши учун талаб қилинган босимдан кам, аммо хўжалик асбобларининг нормал иши учун эса етарли бўлган ҳолда қўлланилади, яъни

Нт.к.хўж < Нкаф < Нт.к.ёнғ.
Оддий пайтда сув ташқи тармоқдан сув ўлчагич орқали келади, чунки ёнғин ўчириш насоси орқали ўтувчи жўмрак  берк ҳолда бўлади.

Ёнғин содир бўлганда ҳар бир ёнғин ўчириш жўмраги ўрнатилган шкафда мавжуд бўлган кнопка орқали ёнғин ўчириш насоси ишга туширилади. Электрдвигатель билан бир вақтда айланиб ўтиш чизиғидаги электрзадвижка (4) ҳам очилади. Бунда ўт ўчириш насоси ҳисобий сув сарфини, яъни максимал хўжалик ва ёнғинга қарши сув сарфини таъминлаши лозим.

Qхис = Qхўж + Qёнғ




Тескари клапан  насосни ўзига ишлашига йўл қўймайди, иккинчи тескари клапан  эса насос тўхтаганда гидравлик зарбадан ҳимоя қилади.

Босимли сув баки ва насослар билан жиҳозланган ички сув узатиш тармоғи схемаси ташқи тармоқда босим доимий етишмаган ҳолда, яъни кафолатли босим Нкаф талаб қилинган босимдан ҳам хўжалик асбоблари учун, ҳам ёнғин ўчириш жўмраклари учун ҳам кичик, яъни  Нт.к.хўж > Нкаф < Нт.к.ёнғ
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2-расм

Бундай ҳолда бак босим ростлаш сиғими вазифасини бажаради. Бак ва насосларнинг иши сув сатҳи релесини ўрнатиш орқали автоматлаштирилган бўлиши лозим. Ёнғин пайтида сув сарфи ортади, бакдаги сув сатҳи пасайиб тегилмайдиган захира сув сатҳига етади ва автоматик равишда ўт ўчириш насоси 2 ишга тушади ва бир вақтни ўзида электр қопқоқ 5 очилади.

Маълумки ёнғин ўчириш жўмраклари иши учун етарли катта босим ҳосил қилишга тўғри келади, катта баландликда босимли сув бакини қуриш ҳамма вақт ҳам имкони бўлмайди, шу боис бу схеманинг ишлатилиши анча чегараланган. Одатда бу схема ўта кўп қаватли биноларда қўлланилади.

Пневматик ускунали ички водопровод схемаси (3-расм) ҳам олдинги схема қўлланилган шароитда қўлланилади, аммо босимли сув бакини қуриш имкони бўлмаса. Бу тизимнинг асосий элементларидан бири бу босим ростлаш сиғими сифатида ҳаво сув баки 1, вақти-вақти билан сиқилган ҳаво узатувчи компрессор 2. Бундай тизимнинг иш принципи қуйидагича:
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3-расм

Сув ёнғин ўчиришга жўмраклар орқали узатилаётганда сув сиқилган ҳаво босими остида резервуарлардан сиқиб чиқарилади. Резервуардаги сув сатҳи пасайиши билан ундаги босим маълум минимал босимгача камаяди ва ундан сўнг автоматик равишда ёнғин ўчириш насоси ишга тушади.

Захира резервуарли ички водопровод схемаси ташқи тармоқдаги кафолатли босим миқдори 5 м ва ундан кам бўлган ҳолда қўлланилади. Кўпинча бу схема театр биноларида, ўта ёнғинга хавфли цехларда, ўта кўп қаватли биноларда қўлланилади.

22. Ички сув узатиш тармоқларида ёнғин ўчириш жўмракларининг жойлашиши  ва жиҳозланиши  
/2; 4; 6/
Ёнғин ўчириш жўмракларининг жойлашиши ва жиҳозланишига ҚМҚ томонидан қўйиладиган талаблар. Ёнғин ўчириш жўмраклари хона полидан 1,35 м баландликда ўрнатилади.

ҚМҚ 2.04.01–98 нинг  6.5 бандида ички ёнғинга қарши сув узатиш тармоғи қурилиши кўзда тутилмайдиган объектлар рўйхати келтирилган. Бундай объектларда ички ёнғинга қарши сув узатиш тармоғини мустасно тариқасида иқтисодий асослаш ва ёнғин хавфсизлиги идоралари рухсати билан қуриш мумкин.

Биноларда ички ёнғин ўчириш жўмраклари ҚМҚ 2.04.01–98 нинг 6.13 бандига асосан полдан 1,35 метр баландликда, чиқиш жойларида, иситиладиган зина майдончаларида (6.16 бандида), вестибюлларда, коридорларда ва бошқа енгил олиш имкони бўлган жойларда ўрнатиладилар. Бунда уларнинг жойлашиши одамларни эвакуация қилишда халақит бермаслиги лозим.

Ёнғин ўчириш жўмраклари махсус шкафчаларда жойлаштирилади, шамоллатиб туриш учун туйнук бўлиши, муҳрланган ва бузмасдан кўриш имкони бўлиши шарт. ҚМҚ 2.04.01–98 нинг 6.13 бандига кўра жуфтланган ёнғин ўчириш жўмраклари устма-уст жойлаштирилишига рухсат этилади, бунда пастгиси полдан энг камида 1 метр баландда бўлиши лозим.

ҚМҚ 2.04.01–98 нинг 6.13 бандига асосан ишлаб чиқариш, ёрдамчи ва жамоа бинолари ёнғин ўчириш шкафларида иккита қўл ёнғин ўчиргичларни жойлаштириш имкони бўлиши лозим. Ҳар бир жўмрак ўзи билан бир хил диаметрдаги узунлиги 10, 15 ва 20 метр бўлган енг ва дастак билан жиҳозланган бўлиши шарт.

Агар ёнғин ўчиришга узатиладиган оқим сув сарфи 4 л/с бўлса, диаметри 50 мм бўлган, бордию 4 л/с дан ортиқ бўлса 65 мм бўлган жўмрак қабул қилинади (ҚМҚ 2.04.01–98 нинг 6.8 банди, 2-эслатма).

Ёнғин ўчириш тик қувурларининг (стоякларининг) ҳамда жўмракларнинг ўрнатиладиган жойи ва сони ҚМҚ 2.04.01–98 нинг 6.12 бандига асосан аниқланади. Унга кўра коридорининг узунлиги 10 метрдан катта бўлган аҳоли яшаш биноларида, ҳамда ишлаб чиқариш ва жамоа биноларида ҳисобий оқимлар сони икки ва ундан ортиқ бўлганда хонанинг ҳар бир нуқтаси иккита оқим билан (икки қўшни стоякдан биттадан) суғорилиши шарт.

Ёнғинга қарши ёки бирлашган ички сув таъминоти тармоғида ёнғин ўчириш жўмраклари сони 12 дан ортиқ бўлса у ҳалқасимон қилиб ёки киришлар ҳалқаланган қилиб қурилади. Ҳалқасимон тармоқларда таъмир беркитиш мосламалари шундай ўрнатиладики, унда фалокат юз берганда сувсиз қоладиган ёнғин ўчириш жўмраклари сони 5 тадан ошмаслиги керак.


Бирлашган ёнғинга қарши сув узатиш тармоғида ўрнатилган ёнғин ўчириш жўмраклари 12 тадан ортиқ бўлса, тармоқ энг камида иккита кириш қувурига эга бўлиши лозим. Ички ёнғинга қарши ва бирлашган ёнғинга қарши сув узатиш тармоғи пўлат қувурлардан тортилади.

23. Ўта кўп қаватли биноларнинг ёнғинга қарши сув таъминоти тизими  
/2; 4; 6/

Ёнғин ўчириш жўмраклари жуфтланган бўлади. Улар устма-уст ўрнатилиб, пастгиси полдан энг камида 1,0 м баландликда ўрнатилади.

Ўта кўп қаватли биноларга 17 қават ва ундан юқори бинолар киради. Бундай баландликда (50 метрдан баланд) юқори қаватларга ўрнатилган дастакларга сув бериш қийинлашади ва ёнғин пайтида насос-енг тизимининг ишончли ишлаши кафолатланмайди, чунки яхлит бўлаги радиуси 16 метр ва ундан ортиқ бўлган оқим олиш учун насосда 100 метр ва ундан ортиқ босим ушлашга тўғри келади, ишлатилган енглар эса 70-90 метр босимни ушлаши мумкин.

Ўта кўп қаватли бинолардаги ички сув таъминоти тармоғидаги босимни камайтириш мақсадида тармоқ зоналарга ажратилади. Ҳар бир зонада алоҳида ёнғинга қарши ва алоҳида хўжалик-ичимлик водопроводи қурилади. Зоналарда ўрнатилган сув узатиш тармоғи зонали сув узатиш тармоғи дейилади. Зонанинг баландлиги қуйидаги ифода билан топилган қийматдан ортмаслиги керак.
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бу ерда: НМАК – энг пастки ёнғин ўчириш жўмраги олдидаги максимал гидродинамик босим бўлиб, ёнғинга қарши водопровод тармоғида 90 метрдан ошмаслиги керак;


НЁ.Ж. – энг юқорида жойлашган ёнғин ўчириш жўмраги олдидаги талаб қилинган босим;


hT – тармоқда босим йўқолиши.


Бундан ташқари зоналар сони иқтисодий жиҳатдан асослаб берилиши лозим, чунки зоналар сони ортиши билан қурилишга кетадиган харажатлар ортади, аммо сувни кўтаришга сарфланадиган электр энергия миқдори камаяди.


Зонали сув таъминоти асосан икки: параллел ва кетма-кет схема бўйича амалга оширилади.


Параллел схемада ҳар бир зонага бино ертўласида ўрнатилган ўзининг насослари билан сув узатилади. Кетма-кет схемада эса сув зонадан зонага узатилади. Параллел схемада ҳам, кетма-кет схемада ҳам ҳар бир зона ўзининг хўжалик ва ёнғинга қарши насосларига ва босим сув бакларига (пневмобакларга) эга бўладилар.


Ташқи сув таъминоти тармоғидан ички зонали тармоққа сув иккита кириш қувури орқали берилади. Агар ташқи тармоқда сув сарфи етарли бўлмаса, бино олдида захира сув резервуари кўзда тутилиши лозим.


Кетма-кет схема параллел схемага нисбатан ишончлилиги кам, чунки бир зонанинг насосида ёки унинг элементларида носозлик кузатилса, ундан юқорида жойлашган барча зоналар сувсиз қолиши мумкин. Шунинг учун параллел схема кетма-кет схемага нисбатан амалда кўп қўлланилади.
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параллел схема


кетма-кет схема


Шунингдек параллел схеманинг афзалликларидан яна бири насосларга хизмат кўрсатишнинг қулайлигидир, чунки барча насослар битта (ертўлада) хонада жойлашган. Ҳар бир зона бошқаларига боғлиқ бўлмаган ҳолда ишлайди, аммо параллел схемада қувурлар кўп талаб қилинади.


Ўта кўп қаватли биноларда ички хўжалик-ичимлик водопровод тармоғи алоҳида, ёнғинга қарши тармоғи алоҳида қурилади, камдан-кам ҳолларда бирлашган бўлади.


Тармоқларнинг алоҳида қурилиши ёнғин ўчириш жўмраклари иши учун талаб қилинадиган босим билан маиший хўжалик асбобларига талаб қилинадиган босим орасидаги фарқнинг катталиги билан изоҳланади. Масалан, яхлит бўлаги радиуси 16 метр бўлган оқим олиш учун ёнғин ўчириш жўмраклари олдидаги эркин босим 25-30 метр бўлиши лозим бўлса, маиший-хўжалик асбобларига ҳисобий сув сарфини узатишда 3-4 метр босим етарли.


Шунинг учун, ўта кўп қаватли биноларнинг сув таъминоти тармоғига 16 қаватгача бўлган биноларнинг сув таъминоти тармоғига қўйиладиган талаблардан ташқари қўшимча талаблар қўйилади.

Ҳар бир ёнғин ўчириш тик қувурида (стоякда) ўрнатилган жўмраклар сони 12 тадан ортиқ бўлгани учун боши берк тармоқ қуришга рухсат этилмайди ҳамда ҳар бир зона сув таъминоти тармоғи вертикал бўйича ҳалқаланган бўлиши лозим. Ёнғин ўчириш стоякларида жуфтланган ёнғин ўчириш жўмраклари ўрнатилган бўлиб, диаметри 66 мм ли енг ҳамда учида 19 мм ли насадка ўрнатилган дастаклар билан жиҳозланган бўлади.


Ички водопровод тармоғида таъмир жўмраклари (задвижкалари) шундай ўрнатилиши керакки, унда сувсиз қоладиган стояклар сони биттадан ошмаслиги лозим.


Ёнғин ўчириш насослари қўлда, автоматик ва масофадан туриб бошқариш ускуналари билан жиҳозланган бўлишлари керак. Бунда насосларни автоматик қўшиш бакдаги 2 дақиқалик заxира сув ишлатилгандан сўнг амалга оширилиши лозим. Қолган 8 дақиқалик захира сув ёнғин ўчириш насосини қўлда қўшиш учун кетадиган вақтда ёнғинни ўчиришга бериб туриш учун мўлжалланади. Масофадан туриб бошқариш эса ёнғин ўчириш жўмраклари олдида ўрнатилган кнопка ёрдамида амалга оширилади.


Хар бир зонанинг ёнғинга қарши сув таъминоти тармоғидан ташқарига диаметри 80 мм бўлган иккита патрубка чиқарилган бўлиб, кўчма ёнғин ўчириш насослари енгларини улаш учун ярим гайка билан жиҳозланган бўлади.

24. Одамлар кўп йиғиладиган биноларнинг ёнғинга қарши сув таъминоти тизими   /2; 4; 6/

Одамлар кўп йиғиладиган биноларнинг ёнғинга қарши сув таъминоти тизимининг ўзига хос томонлари. Захира резервуарли схемада қурилади. Ёнғин ўчириш жўмраклари жойлашишига қўйиладиган талаблар.

Театр бинолари ўта муҳим бинолар тоифасига киради, чунки томоша намойиш этилаётганда унда кўп одам (томошабин) йиғилади, а содир бўлган ёнғин – ёнғин майдони тез ортиши, юқори ҳарорати, тутун қоплаши билан характерланади. Саҳнадаги ёнғин айниқса тез тарқалади, чунки бу ерда кўп миқдорда енгил ёнувчи материаллар йиғилган. Шунинг учун одамларни театр биносидан хавфсиз эвакуация қилишни таъминлаш ва ёнғинни самарали бартараф этиш учун қисқа вақт ичида катта миқдорда ёнғин ўчириш моддасини беришга тўғри келади. Шу боис театр – томоша биноларида ички ёнғинга қарши водопровод, спринклер ва дренчер автоматик ёнғин ўчириш тизимлари қурилади.

Ички сув узатиш тармоғи одатда алоҳида хўжалик-ичимлик ва алоҳида ёнғинга қарши қурилади. Кўп ҳолларда театр биносининг ички водопровод тармоғи захира сув резервуарли схема асосида қурилади, чунки ёнғин пайтида шаҳар сув таъминоти тармоғидан керакли миқдордаги (юқорида айтилганидек бу миқдор анча катта бўлади) сувни олиш имкони бўлмаслиги мумкин. Бунда захира резервуари ҳажми ёнғин ўчириш жўмракларининг уч соатлик ва автоматик ёнғин ўчириш ускуналарининг бир соатлик ишини инобатга олган ҳолда аниқланади.

WЗ.Р. = (10,8*QИЧ. + 3,6*QУСК.)*103




Театрдаги ички водопровод тармоғининг магистрал қувури ҳалқаланган бўлиши лозим ва унда таъмир жўмраклари шундай ўрнатилиши керакки, фалокат пайтида иккитадан ортиқ ёнғин ўчириш стояги сувсиз қолмасин. Уч ва ундан ортиқ ёнғин ўчириш жўмрагига эга бўлган стояк тагида (асосида) таъмир жўмраги ўрнатилади.

Театр биносининг барча хоналарида, шунингдек ишлаб чиқариш, қўшимча хоналарида ва омборхоналарида ёнғин ўчириш жўмраклари хонанинг ҳар бир нуқтаси иккита яхлит оқим билан суғорилиш шарти асосида жойлаштирилади. Аммо саҳнанинг катта баландликка  эга эканлигини инобатга олган ҳолда саҳна планшетида жойлашган жўмрак олдида ҳар бирининг сув сарфи 5 л/с дан кам бўлмаган, яхлит бўлаги баландлиги саҳна колоснигидан 2 метр баланд бўлган оқим олиш учун етарли бўлган босим ушлаш лозим. Бунда саҳнанинг майдони 500 м2 гача бўлса, саҳна планшетида энг камида 3 та, ундан катта майдонда 4 та ёнғин ўчириш жўмраги ўрнатиш жоиз. Ҳар бир ишчи галереяларда ва колосникда иккитадан жўмрак ўрнатилиши шарт (биттадан саҳнанинг ўнг ва чап томонларидан).

Томошабинлар ўтирадиган жойга сув бериш учун жўмраклар партерга кириш жойларида, амфитеатр, томошабинлар залининг ярусларида ҳамда чордоқ хоналарида  ўрнатилиши лозим. 

Ички ёнғин ўчириш жўмракларини жиҳозлашда қуйидагилар ишлатилади:

- жўмраклар саҳна планшетида ўрнатилганда резинасиз диаметри 66 мм ли енг (узунлиги 10 м) ва учида диаметри 19 мм ли насадка ўрнатилган дастак билан жиҳозланади;

- жўмраклар ишчи галерея ва колосникларда ўрнатилганда узунлиги 10 м, диаметри 51 мм ли резинасиз енг ва учида диаметри 16 мм бўлган насадка ўрнатилган дастак билан жиҳозланади;

- қолган барча хоналардаги ёнғин ўчириш жўмраклари узунлиги 20 м , диаметри 51 мм ли резинасиз енг ва учида диаметри 16 мм бўлган насадка ўрнатилган дастак билан жиҳозланади.

25. Ёнғинга қарши сув таъминоти тизими лойиҳаларини 
экспертиза қилиш  /2; 4; 6/

Ёнғинга қарши сув таъминоти тизими лойиҳалари қайси ҳолларда ва қандай кетма-кетликда экспертизадан ўтказилади (лойиҳалаш муассасаларини текшириш, консультатив саволларни ечиш, объектларни фойдаланишга қабул қилиш, ишлаб турган объектларни текшириш). 

Одатда ҳар қандай лойиҳа бир неча бўлимлардан (қисмлардан) ташкил топади. Баъзан ўта ёнғинга хавфли корхоналарни қуриш лойиҳаларида мустақил ёнғинга қарши сув таъминоти бўлими мавжуд бўлади. 

Лойиҳаларни кўриб чиқиш, яъни экспертиза қилиш ДЁН идоралари ишининг муҳим ва ўта жавобгар қисмидан биридир. Уларга лойиҳаларни экспертиза қилиш ҳуқуқини Ўзбекистон Республикаси Вазирлар маҳкамасининг 17 май 1993 йилдаги 227-сонли қарори билан тасдиқланган «Ўзбекистон Республикасида Давлат ёнғин назорати тўғрисидаги Низом» беради. Шунингдек Ўзбекистон Республикаси ИИВнинг 22 сентябр 1993 йилдаги 344-сонли буйруғи билан тасдиқланган «Давлат ёнғин назорати идоралари ишларини ташкил этиш бўйича йўриқнома»га асосланиб иш олиб борилади.

Бундан ташқари сув таъминоти тизими бўйича ҳозирда ишлаб турган ҚМҚ 2.04.02-97, ҚМҚ 2.04.01-98 ҳамда «Қурилиши тугалланган объектларни фойдаланишга қабул қилиш» бўйича ҚМҚ 3.01.04-99 ва бошқа меъёрий ҳужжатлардан фойдаланадилар.

Ёнғинга қарши сув таъминоти лойиҳалари бошқа лойиҳалар каби ДЁН идоралари томонидан амалдаги қонунлар асосида қуйидаги ҳолатларда кўриб чиқилади:

· лойиҳалаш идораларининг ишлаб чиқаётган лойиҳаларида ёнғин хавфсизлиги қоидаларига  риоя қилиш қилмаслигини текширишда;

· консультатив саволларни ечишда;

· янги объектларни фойдаланишга қабул қилиш ва ишлаб турганларини кўздан кечиришда (при обследовании).

Ёнғинга қарши сув таъминоти тизими лойиҳаларининг экспертизасини сув манбаидан ёки сув олиш иншоотидан бошлаб сув ҳаракати йўналиши бўйлаб истеъмолчиларгача олиб бориш мақсадга мувофиқ бўлади.

Бунда ҳар бир кўрилган савол кейингиси учун асос бўлиши лозим.

26. Паст босимли ташқи ёнғинга қарши сув таъминоти тармоғининг сув бериш қобилиятини текшириш  /2; 4; 5/

Тармоқнинг ёнғин ўчириш мақсадида бера оладиган сув миқдори. Қачон ва биринчи навбатда қаерларда синов ўтказилади. Тармоқ тури (ҳалқасимон ёки боши берк), қувур диаметри ва ундаги босим миқдори.

Тармоқнинг сув бериш қобилияти бевосита амалда синов натижасида ёки гидравлик ҳисоб асосида аниқланиши мумкин. Синов ёнғин хавфсизлиги идоралари ходимлари томонидан водопровод хизмати вакиллари билан биргаликда ўтказилади.


Синов ўтказишдан аввал водопровод тармоғи турини: паст ёки юқори босимли  эканлигини аниқлаш лозим. 


Паст босимли тармоқ учун энг ноқулай нуқтада ер сатҳида эркин босим 10 м дан кам бўлмаслиги, юқори босимли тармоқ учун эса қуйидаги ифода ёрдамида аниқланган қийматдан кам бўлмаслиги лозим. 




Hэр = 28 + T



 

 бу ерда Т – энг баланд бинонинг баландлиги, м.


Шундан сўнг синов ўтказиш жойи танланади. Синов биринчи навбатда водопровод тармоғини паст босимли бўлагида, боши берк чизиқларида, кичик диаметрли (100 мм дан кичик) бўлакларида, катта узунликка эга бўлган бўлакларида, насос станциясидан узоқда жойлашган бўлакларида, сув истеъмоли катта бўлакларда, эски бўлакларда, портлаш ёнғинга хавфли ишлаб чиқариш объектлари олдида ва янги кўрилган бўлакларда ўтказилади.

Паст босимли водопровод тармоғининг сув бериш қобилияти қуйидаги кетма-кетликда текширилади:

1. Синов учун тармоқ бўлаги танланади.

2. Тармоқнинг синаладиган бўлагидаги ёнма-ён жойлашган иккита гидрантга ёнғин ўчириш автонасослари ўрнатилади (диаметри 66 мм дан кам бўлмаган енг, дастак учидаги насадка диаметри 19 мм ли бўлиши тавсия этилади).

3. Ҳар бир автонасосдан енг чизиқлари тортилади ва дастак – сув ўлчагич ўрнатилади ва гидрант очилади.

4. Мановакуумметрлар кўрсаткичига қараб синов баённомасига тармоқдаги бошланғич босим миқдори ёзиб олинади.

5. Насослардан бири ишга туширилади. Секин айланиш частотаси ортира борилиб, насоснинг максимал иш режим ҳосил қилинади ва 2 дақиқа ушлаб турилади.

6. Баённомада синов бошланиш вақти қайд қилиниб, 2 дақиқа ўтгандан сўнг сўриш  чизиғидаги мановакуумметр ва дастак сув ўлчагичларидаги манометрлар кўрсаткичлари ёзиб олинади.

7. Агар мановакуумметр 3 метр атрофида (3м дан кам бўлмаган) ортиқча босимни кўрсатса, тармоқнинг синови тўхтатилади ва чиқаётган сув сарфи аниқланади (манометр кўрсаткичи асосида). Бу босим насоснинг кафолатли ишлаши учун етарли. Ундан паст босимда насос ишида узилиш бўлиши мумкин. 

8. Агар биринчи насос максимал режимда ишлаганда сўриш  чизиғидаги ортиқча босим 3м дан катта бўлса, иккинчи насос ишга туширилади. Бунда насос ишида узилиш бўлмаслиги учун биринчи насос айланиш частотаси пасайтирилади. 

9. Иккинчи насос ишга туширилгандан сўнг иккала насоснинг айланиш частотаси биргаликда ортира борилади ва мановакуумметр кўрсаткичи кузатиб турилади. Бу кўрсаткич 3м га етганда (пасайганда) айланиш частотаси бошқа кўтарилмайди. 

10.  Иккала насоснинг биргаликда ишлашида 2 дақиқа ўтгандан сўнг барча мановакуумметр ва манометрларнинг кўрсаткичи ёзиб олинади (6 пунктдаги сингари).

11. Агарда иккала насос биргаликда максимал режимда ишлаганда ҳам ортиқча босим 3м дан катта бўлса, олдиндан бу икки насос ўқи айланиш частотаси пасайтирилиб, учинчи насос ҳам ишга туширилади. Кейин синов учала насос биргаликда ишлаганда давом эттирилади. (худди 8,9,10 бандлардаги сингари).


Бир вақтнинг ўзида ишловчи гидрантлар сони ҳар бир насоснинг сўриш  бўшлиғидаги ортиқча босим 3м га тенг бўлиш шарти асосида аниқланади. 

12.  Ҳар бир гидрантдан олиниши мумкин бўлган максимал сув миқдорини аниқлаш учун, биринчи насосдан бошлаб галма – гал насосларни ўчириб, қолганларининг максимал режимда 2 дақиқа  ишлагандан сўнг манометр кўрсаткичлари баённомага ёзиб олинади. 

13.  Синов ўтказиб бўлингандан кейин умумий баённома тўлдирилади. 

Юқори босимли тармоқнинг сув бериш қобилиятини текшириш.
Юқори босимли сув таъминоти тармоғининг сув бериш қобилиятини синаш икки усулда амалга оширилиши мумкин:

- енг чизиғи учида ўрнатилган дастак энг баланд бинонинг томига ўрнатилганда;

- енг чизиғи ва дастак ер юзасида ётқизилганда. 

Синов ўтказиладиган тармоқ бўлаги ва ўтказиш вақти паст босимли тармоқдаги сингари аниқланади.

Биринчи усул. Бу усулда синов қуйидаги кетма – кетликда бажарилади:

1. Меъёрий ҳужжатдан ёнғин ўчириш эҳтиёжи учун керак бўладиган сув сарфи миқдори аниқланади.

2. Гидрантлардан бериладиган оқимлар (струялар) сони аниқланади.
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бу ерда Qенг- ёнғин ўчириш эҳтиёжидаги сув сарфи;


q1 - битта ёнғин ўчириш оқимининг сув сарфи бўлиб, 5*10-3 м3/с дан кам бўлмаслиги лозим. 

3. Ҳар биридан иккитадан енг чизиғи тортилиш шарти асосида, ишлайдиган гидрантлар сони аниқланади.
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4. Гидрантга колонка ўрнатилиб ундан узунлиги 120 м резинасиз диаметри 66 мм енг чизиғи тортилади ва учида 19 мм ли насадка ўрнатилган дастак уланади ва бинонинг энг юқори нуқтасига ўрнатилади. 

5. Ёнғин содир бўлган пайтда тармоқда босимни оттириш учун хизмат қилувчи стационар насослар ишга туширилади.

6. Ҳисобий гидрантлар сони ишга туширилади ва дастаклардан чиқаётган сув сарфи ўлчаб олинади.

Сув сарфи колонкада ўрнатилган манометр кўрсаткичига қараб қуйидаги ифода ёрдамида аниқланиши мумкин,
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агарда гидрантдан иккита диаметри 66 мм бўлган енг чизиғи тортилган бўлса (бунда дастак учида диаметри 19 мм ли насадка ўрнатилган).


Агарда гидрантлардан диаметри 77 мм резинасиз енг чизиғи тортилган бўлса (насадка диаметри 19 мм) қуйидаги ифодадан фойдаланиш мумкин.
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  (4)


Иккинчи усулда ҳам синов биринчи усулдаги кетма-кетликда ўтказилади, фақат сув сарфи мос равишда  
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  ифодалардан фойдаланган ҳолда аниқланади.


Шунингдек амалда кенг қўлланиладиган содда усуллардан бири бу: тармоқ турини (ҳалқасимон ёки боши берк), қувур диаметрини ва тармоқдаги босимни билган ҳолда «ёнғин ўчириш раҳбари» (РТП) справочнигидаги 126 бетдаги 4.1 – жадвалдан тармоқнинг сув бериш қобилиятини аниқлаш мумкин. Бунда шуни назарда тутиш лозимки, қувурлардан фойдаланиш даврида уларнинг (гидравлик қаршилиги ортиши натижасида) сув ўтказиш қобилияти пасаяди. 

27. Ички ёнғинга қарши сув таъминоти тармоғининг сув бериш қобилиятини текшириш   /2; 4; 6/

Ички ёнғинга қарши сув таъминоти тармоғининг сув бериш қобилияти қайси соатларда текширилади. Синов ўтказиладиган жўмраклар ўрни ва сонини танлаш. Сув сарфини аниқлаш усуллари.
Ички сув ўтказгич тармоғининг сув бериш қобилиятини текшириш учун бинога кириш жойидан энг узоқда ва баландда жойлашган ёнғин ўчириш жўмраги танланади. Бунда бир вақтда синаладиган жўмраклар сони ҚМҚ бўйича аниқланган ҳисобий оқимлар сони асосида олинади. 


Синов ташқи сув ўтказгич тармоғида минимал босим ва ички тармоқда максимал хўжалик – ичимлик сув сарфи соатида ўтказилиши лозим. Бунда синовдан ўтказилаётган ёнғин ўчириш жўмрагидан енг чизиғи тортилиб, дастак деразадан бино ташқарисига чиқарилади ва жўмрак очилиб яхлит оқим узунлиги ва чиқаётган сув сарфи ўлчанади. Дастакдан чиқаётган сув сарфини аниқлаш учун хона ўлчами, технологик ускуналарнинг жойлашуви, ёнувчи материаллар ва ёнғин ўчириш жўмраклар орасидаги масофага боғлиқ ҳолда оқимнинг талаб қилинган узунлиги аниқланиши лозим.


Синов пайтида сув сарфи қуйидаги усуллардан бири ёрдамида аниқланиши мумкин: 

Ҳажмий усул
( вақт ичида йиғилган сув ҳажмини вақтга нисбати билан аниқланади, яъни 




Q = W / (



(1)

бу ерда: W- текширилган бак ҳажми, м3 (ҳажми 500 л дан кам бўлмаган идиш); ( - идишнинг тўлиш вақти.

Дастак сув ўлчагич ёрдамида қуйидаги ифода билан аниқланади 




Q= P
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(2)

бу ерда Нм – дастак сув ўлчагичда ўрнатилган манометр кўрсаткичи;


Р – ёнғин ўчириш дастаги учидаги насадка ўтказувчанлиги (бунда одатда каттароқ диаметрли насадка ишлатилиши лозим).
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