O ZBEKISTON RESPUBLIKASI OLIY VA O'RTA MAXSUS
TA'LIM VAZIRLIGI

BUXORO 0OZIQ - OVQAT VA ENGIL SANOAT
TEXNOLOGIYASI INSTITUTI

0Z1Q-OVQAT MAHSULOTOLARI TEXNOLOGIYASI

FAKULTETI
Ro’yxatga olindi “Himoyaga ruhsat ”
Ne — « ” iyun 2011 yil “TMJ va ICHA”kafedrasi mudiri
OOMT fakulteti dekani dots. Shomurodov T.R.
Dots. Adizov R.T. « ” 2011y

“KHK da “asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar”
fanidan kompyuterli o"qitish metodikasi (gazni quritish
tizimidagi quritkichni hisoblash misolida)”
mavzusida

BITIRUV MALAKAVIY ISHI

Bajardi: 14 — 07 MTMJ gurubhi tolibi
Bo'stonov B.T.
Rahbar: Habibov F.YU.
Hisob tushintiruv yozuvi “ ” betda
To’plangan ball ¢ ”

Buxoro — 2011
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Buxoro oziq — ovgat va engil sanoat texnologivasi instituti
Oliy o’quv yurti

0Ozig-ovgat maxsulotlari texnologivasi fakulteti “Texnologik mashinalar, jihozlar va ishlab
chigorishni avtomatlashtirish” kafedrasi 5140900 — Kasb ta'limi “Texnologik mashinalar va
jihozlar” yo’nalishi, 14-07 MTMJ guruhi

Tasdigqlayman
Kaf. mudiri dots. T.R. SHomurodov
2010 yil 8 noyabr

Sana

MALAKAVIY BITIRUV ISHI BO’YICHA TOPSHIRIQ

Talaba Bo'stonov Botirbek To ' raqulovich

(familiyasi, ismi, sharifi)

1. Bitiruv ishining mavzusi KHK da “Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar” fanidan
komp’vyuterli o qitish metodikasi (gazni quritish tizimidagi quritkichni hisoblash misolida)

“ 8 ” noyabr 2011 y. Kafedra majlisida ma’qullangan.
2. Bitiruv ishini topshirish muddati
3. Bitiruv ishini bajarishga doir boshlang’ich ma’lumotlar:

Normal sharoitlarda gaz aralashmasining sarfi - ;= 60000 n’/soat; Gaz aralashmasi temperaturasi -

t =20 "S:Gaz aralashmasi bosimi - P = 0,2 MPa:Gaz aralashmasi boshlang’ich kontsentratsiyasi - u,

= 0,008 kg/m’;Adsorbent sirtidagi spirt bug’ining ruxsat etilgan kontsentratsiyasi - u; = 0,0004

ko/m’:Normal sharoitdagi gaz aralashmasining zichligi - p, = 1.2 ko/m’:Gaz aralashmasining

govushgoqligi - u, = 2.5:10° Pa:s.

4. Hisoblash-tushuntirish yozuvlarining tartibi (ishlab chiqiladigan masalalar ro’yxati)
1. Kirish, 2. Adabiyotlar sharhi, 3. Kasb ta'limi uslubiyoti, 4. Gazlarni quritish texnologik

tizimi vozuvi, 5. Hisob qismi, 6. Adsorberlarnihg ishlash printsipi va tuzilishi hagida

ma'lumot, 7. Adsorberlarni ta'mirlash va o' rnatish hisobi, 8. Adsorberlarni ishlatishda hayot

faolivati xavfsizligi, 9. Internet vangiliklari, 10. Xulosa, 11. Fovdalanilgan adabivotlar

ro'yxati, 12. llovalar.

5. Chizma ishlab chiqarish ro’yxati (chizmalar nomi aniq ko’rsatiladi)

1. Kasb ta'limi uslubiyotiga oid chizmalar, 2. Quritish tizimining sxemasi, 3. Adsorberlarning
umumiy ko 'rinishi (girgimda) va o rnatish sxemasi, 4. Detallar va hisoblash sxemalari.
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6. Bitiruv ishi bo’yicha maslahatchi(lar)

No | Bo’lim mavzusi Mashlahatchi
o’qituvchi Imzo
Topshiriq
Topshiriq berildi bajardi

1 Kasb ta'limi | Habibov F.YU. Dekabr 2010 yil

uslubiyoti
2 Asosiy qismi Habibov F.YU. Yanvar 2011 yil
3 Hayot faoliyati | Habibov F.YU. Mart 2011 yil

xavfsizligi

7. Bitiruv ishini bajarish rejasi

Ne Bitiruv ishi Tekshiruvdan o’tganlik
boshgqichlarining nomi Bajarish muddati belgisi
(sana)
1 Kirish Yanvar 2011
2 Adabiyotlar sharhi Fevral 2011
3 Kasb ta'limi uslubiyoti Mart 2011
4 Texnologik tizim yozuvi Aprel 2011
5 Hisob gismi Aprel 2011
6 Hayot faoliyat xavfsizligi May 2011
Bitiruv ishi rahbari _Habibov Faxriddin Yusupovich
(familiyasi, ismi, sharifi) (imzo)
Topshirigni bajarishga oldim _Bo stonov Botirbek To'raqulovich
(familiyasi, ismi, sharifi) (imzo)

Topshirigni bajargan sana

2011 y.
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Kirish

Prezident Islom Karimovning 2010 yilda mamlakatimizni ijtimoiy-iqtisodiy
rivojlantirish yakunlari va 2011 yilga mo ljallangan eng muhim ustuvor yo'nalishlarga
bag’ishlangan O’zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasining majlisidagi
ma'ruzasida 2011 yilda kasb-hunar kollejlarini tamomlaydigan 450 mingdan ortiq
o quvchini ishga joylashtirish masalasiga juda katta e'tibor qaratildi. Bu borada Oliy
va o'rta maxsus ta'lim vazirligi, aynigsa, Qoraqalpog’iston Respublikasi rahbariyati,
viloyatlar, shahar va tumanlar hokimlari ushbu mas uliyatli vazifa bo'yicha javobgar
ekanliklari ta'kidlab o’tildi.

Ma'ruzada, bu borada ko'rilayotgan barcha chora-tadbirlarga qaramasdan,
quyidagi masalalar kasb-hunar kollejlari faoliyatida eng zaif bo'g’in ekanliligi aytib
o'tildi:

- kasb hunar kollejlari o'qituvchilari tarkibini tayyorlash sifati va ularning
malakasini oshirish masalasiga alohida ahamiyat garatish;

- kasb-hunar kollejlarini tamomlab chiqayotgan bitiruvchilarni ishga
joylashtirish va ularni tayyorlash sifati mehnat bozorini qanchalik chuqur o'rganishiga
bog’ligligining muhimligi ta'kidlandi.

Mehnat va aholini ijtimoily muhofaza qilish vazirligi viloyatlar, tuman va
shaharlar hokimliklari bilan birgalikda har bir tuman va shahar bo'yicha kollejlar
bitiruvchilarini 0’z mutaxassisligiga muvofiq ish bilan ta'minlash yuzasidan aniq
magqsadli rejalarni tayyorlashi va ularning amalga oshirilishi masalasiga yanada
masuliyat bilan yondashishlari lozimligi aytib o’tildi.

Yuqorida zikr etilgan masalalardan tegishli xulosa chiqgargan holda, biz -kasb
ta'limi yo'nalishlari va mutaxassisliklarini tugallovchi bitiruvchilar kasb hunar
kollejlarida yuqori saviyada dars o'tish uchun pedagogik mahoratni oshirish,
zamonaviy pedagogik texnologiyalarni ta'lim jarayoniga magqsadli qo'llay olish,
hamda sanoat korxonalari uchun yuqori malakali mutaxassis kadrlarni tayyorlash

muhim vazifamiz ekanligini his etishimiz lozim.
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I. «<ASOSIY TEXNOLOGIK JARAYONLAR VA QURILMALAR» FANINI
O'QITISHDA KOMPYUTERLI O'QITISH TEXNOLOGIYASI USLUBIYOTI.

Prezidentimizning «Buyuk kelajagimizning huquqiy kafolati» nomli risolasida
shunday deb ta'kidlangan: «Tarbiyachi ustoz bo’lish uchun boshqalarning aql-idrokini
o'stirish, ma’rifat ziyosidan bahramand qilish, haqiqiy vatanparvar, haqiqiy fuqaro etib
etishtirish uchun, avvalo tarbiyachining o'zi shunday talablarga javob berishi va
shunday fazilatlarga ega bo’lishi kerak». Bu tezis o'qituvchi.tarbiyachilarning yuksak
kasbiy va shaxsiy fazilatlar egasi bo’lishni taqozo etadi.

Xalg xo'jaligining etakchi tarmogqlarida ishlash va ularni rivojlantirish o'z
oldiga maqgsad qilib olgan har bir yosh mutaxassis o'z faoliyatida fan va texnika
yutuglari bilan etarli darajada qurollangan bo'lishi zarur. Hayotga joriy kilinayotgan
"Ta'lim  to'g’risidagi" qonun  va "Kadrlar tayyorlash  milliy  dasturi"
Respublikamizda ta'lim tizimini islox qilish va buning natijasi sifatida ertangi
kunimizni bugungidan yaxshi bo'lishini ta'minlay oladigan kadrlar etishtirib
chigarishga qaratilgan.

Xalq xojaligining asosiy tarmogqlaridan biri bo'lgan Kimyo va neft gazni qayta
ishlash sanoati bugungi kunda tez rivojlanayotgan, yangi texnika va texnologiyalar
joriy qilinib, mahsulot assortimenti va sifati talab hamda extiyojdan kelib chiqib
yaxshilanib borayotgan soxa hisoblanadi.

Kimyo va neft gazni gayta ishlash sanoatini mutaxassis kadrlar bilan
ta'minlashda shu yo'nalishdagi kasb-hunar kollejlariga katta mas'uliyat yuklangan.
CHunki sanoatning intensiv rivojlanayotgan bu tarmog’ida zamonaviy texnika va
texnologiyalarni boshqara oladigan kadrlarga bo'lgan ehtiyoj kun sayin oshib
bormokda. Bu yo'nalishda tahsil olayotgan kollej tinglovchilari uchun Kimyo va neft
gazni qayta ishlash texnologiyasida “ishlab chiqarish jarayonlari” fani asosiy
fanlardan biri bo’lib, bu fan ularga o'z ixtisosliklarini chuqur egallashlariga,
umummuxandislik fanlaridan olgan bilimlarini mustahkamlashga hamda texnologik

jihozlardan unumli foydalanish usullarini o'rganishlariga ko' maklashadi.
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O’qitishda komp’yuterli texnologiya

Bo'lajak pedagoglarni tayyorlaydigan oliy o'quv yurtlarida, talabalarga
zamonavily komp’yuter va aloqa vositalaridan foydalanib, murakkab vaziyatlarda
tezkorlik bilan bir qarorga kelish, axborotni qidirish, uni olish, kommunikativ
bilimlarini va boshqa shu kabi qobiliyatlarini oshirish uchun, eng qulay texnologik
imkoniyatlari bo'lgan shart sharoitlar yaratib berilishi kerak. Rasmiy bilim berishdan
ozod bo'lgan pedagoglar, butun diqqat e'tiborini o'zlari o' qitayotgan talabalar bilan
o'zaro alogani mustahkamlashga garatishlari lozim bo'ladi, bu esa ularning ish
mohiyatlarini tashkil etadi. Gap, talabalarni u yoki bu fanlarda ularning induvidual
imkoniyatlarini, talablarini va ularning oldida turgan muammolarni birgalikda
munozara, loyihalash hamda olingan natijalarni tanqidiy tahlil qilish orqali, nostandart
echimlarni topish kabilarni ishlab chiqishga yondashish ustida ketayapti. Kelajak
pedagoglarini tayyorlaydigan bilim yurtlarida, juda muhim an'anaviy auditoriya
shaklidagi ish olib borish vaziyati ham yangi mazmun bilan boyitiladi, chunki axborot
va kommunikatsiya texnologiyalarni qo'llash natijasida tejalgan vaqt, pedagoglarda
ta'lim berayotgan o quvchilarining mutaxassislik malakalarini yanada oshirish uchun
juda zarur bo'lgan shaxsiy muloqotlari uchun goladi.

Tarixiy tajribalarning o'rni. Bizning hayotimizga shiddat bilan kirib
kelayotgan axborot va kommunikatsiya texnologiyalari (kamida bir avlod davri
vaqtida) dunyo miqyosdagi (global) Internet tarmog’i yaratilishi va shahsiy
komp’yuterlarning keng tarqalishi natijasida yuzaga keldi. Bo'layotgan o'zgarishlar,
avval jamiyatga ta'sir ko'rsatgan olamshumul axborot almashuvi va bilimlar (telefon,
radio, televidenie) beruvchi jami kashfiyot va ixtirolardan faqat biri bo'lgan tarixiy
o xshashlikka ega, ya'ni jamiyat hayoti uchun xuddi shunday ta'sir ko 'rsatgan XV-
asrning 40-yillarida logann Gutenberg yaratgan bosma stanokni yaratilishi kabi.

Internet tezkor axborot almashuvi kabi aloga shaklini rivojlanishiga olib keldi.
Shuni ham ta'kidlab o'tish kerakki, (bu bizning taqqoslashimiz uchun) Gutenberg
ixtirosi bo’sh joyda paydo bo'lmadi, chunki kitob bosish kontseptsiyasi bor edi va u
kitobning butun beti uchun yozilgan shaklni tayyorlash yo'li bilan amalga oshirilar edi.

Lekin bunday texnologiya juda qimmatga tushar edi. SHuningdek, shu davrga kelib
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jjtimoily hayotda, insoniyat tomonidan yig’ilgan bilimlarni saqlash va etkazish
magqsadida, kitob bosmasi uchun o’sib borayotgan beg’araz (ob'ektiv) talab mavjud
edi. Xarakatli liter va bo'yoqlarni tayyorlash uchun mavjud texnologiyalarni
birlashtirish va ochig’i press bosma ixtiro qilinishi insoniyatning madaniy tarixida eng
muhim yangiliklardan birini kashf qilinishiga olib keldi. Gutenbergning “Bibliya”si
1456 yilda, Ivan Fyodorovning ‘“Apostol”i 1564 yilda nashr qilindi va tez orada
Evropada juda ko'p kitob dokonlari tashkil topdi va bu ta'limning tarqalishida ildam
qadamlarga sabab bo'ldi. O’z navbatida Martin Lyuter, Vol’ter, Montesk’e kabi
mutafakkirlarning ilg’or g’oyalari bilan ko pchilik kishilar tanishishiga va jamiyatdagi
alohida shahs o'rnida yangi fikrlashni tarqalishiga sabab bo'ldi.

Bugungi  kunda, biz kuzatayotgan axborot va  kommunikatsiya
texnologiyalarining jadal rivojlanishi natijasida, shubhasiz quyidagilar o'z o’zidan
ko'rinib turibdi:

1. Yangi axborot va kommunikatsiya texnologiyalari shaxsiy komp’yuter va Internet
ixtiro qilinishi sababli, jamiyat hayotiga juda tez, ya'ni bir inson umri davomida kirib
keldi.

2. Axborotlar bilan ishlash kontseptsiyasining oddiyligi (elementar bitlar darajasida)
ayniqsa tasvir, ovoz va mul’timedia bilan ishlashni osonlashtirdi. Bunda mikroelektron
baza uchun eng arzon va oddiy energiya turidan foydalanildi.

3. Nihoyat shunga yarasha kommunikatsiya usulini o'zgartirib, uni imkoniyatlarini
kengaytirish natijasida, yangi texnologiyalar fan, ta'lim, madaniyat, va siyosatga
sezilarli darajada ta'sir ko rsatishi kutiladi.

Huddi besh yuz yilliklar avvalgidek, bizning davrimizda ham, insoniyat
tomonidan to plangan bilimlar hajmi ortgani va ijtimoiy jamiyatning tezkorlik bilan
rivojlanishi  natijasida, o'z davrining ilg’or texnologiyalari asosida umum
bashariyatning  boyitilish ~ va  xarakatchan  kuchlar =~ kommunikatsiyasini
takomillashtirish talab qilinadi.

Oqitishning axborot texnologiyalari deyilganda maxsus texnik axborot
vositalari (EHM, audio, kino, video) dan foydalaniladigan barcha texnologiyalar

tushuniladi. Komp’yuterlar ta’limda keng qo’llanila boshlagan davrda «o'qitishning
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yangi axborot texnologiyalari» degan atama paydo bo'ldi. Umuman aytganda, har
qanday pedagogik texnologiya - bu axborot texnologiyadir, chunki o’qitishning
texnologik asosini axborot va wuning harakati tashkil qiladi. SHuning uchun
komp’yuterdan foydalanadigan o’qitish texnologiyasini komp’yuterli texnologiya deb
atash to’g’riroq bo’ladi.

Komp’yuter  texnologiyalari  dasturlashtirilgan  o'qitish  g’oyalarini
rivojlantiradi, o’qitishning zamonaviy komp’yuterlar va telekommunikatsiyalarning
imkoniyatlari bilan bog’liq bo'lgan mutlaq yangi, hali tadqiq gilinmagan o’qitishning
texnologik variantlarini ochadi. O'qitishning komp’yuter texnologiyalari — bu
o'rganuvchiga axborotni tayyorlash va uzatish jarayoni bo'lib, u komp’yuter vositasida
amalga oshiriladi.

Komp’yuterli texnologiya quyidagi uch xil variantda amalga oshirilishi
mumKkin:

1-variant. «Kirib boruvchi texnologiya sifatida» (komp’yuterli o'qitishni birorta
mavzu boyicha, didaktik masalalarning alohida bo'limlari uchun qo'llash).

2-variant. Qo’llanilayotgan texnologiyalar ichida eng asosiysi, aniqlab
beruvchisi sifatida.

3-variant. Monotexnologiya sifatida (o’qitish, tashhisning hamma turlari,
monitoringni o'z ichiga olgan o'quv jarayonini boshqgarish butunlay komp’yuterni
qo’llashga asoslangan bo’lsa).

Komp’yuterli texnologiyasining tasnifiy parametrlari:

-qo'llash darajasiga ko' ra: umumpedagogik;

-0 zlashtirish darajasiga ko ra: assotsiativ-reflektorli;

-mazmun tavsifiga ko'ra: kirib boruvchi, har ganday mazmun uchun yaroqli;

-bilish faoliyatini boshqarish turiga ko'ra: komp’yuterli;

-tashkiliy shakllarga ko'ra: yakka + kichik guruhlar tizimi;

-0 quvchiga yondashuv bo'yicha: hamkorlik;

-zamonaviylashtirish yo ' nalishi bo'yicha: tashkil qilish va boshqarish samaradorligi;
-o'rganuvchilar toifasi bo'yicha: hamma toifadagilar.

Komp’yuterli texnologiyada urg’u quyidagi maqsadlarga qo’yiladi:
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-axborot bilan ishlash wuquvlarini shakllantirish, kommunikativ qobiliyatlarni
rivojlantirish;
-«axborot jamiyati»ning shaxsini tayyorlash;
-0"quvchi gancha o’quv materialini o' zlashtirsa, shuncha berish;
-tadqiqot, optimal garorlar qabul qilish uquvlarini shakllantirish.
Komp’yuterli texnologiyaning kontseptual asoslari:
- 0"qitish — bu 0’ quvchining komp’yuter bilan muloqoti;
- moslashuvchanlik tamoyili: komp’yuterning o'quvchi yakka xususiyatlariga
moslashuvi;
- o'qitishning muloqotli xarakterdaligi;
- boshgaruvchanlik: o'qituvchi istalgan vaqtda o'quv jarayoniga tuzatish Kkiritishi
mumkin;
- o'quvchining komp’yuter bilan alogasi barcha ko'rinishlarda amalga oshirilishi
mumkin: sub ekt — ob’ekt, sub'ekt — sub ekt, ob ekt — sub’ekt.
- yakka va guruhli ishning optimal mosligi;
- o'qitishning chegaralanmaganligi: mazmun, uning interpretatsiyasi va ilovalar

istalgancha katta bo’lishi mumkin;

O’qitishda komp’yuterli texnologiya mazmuni
Komp’yuterli  texnologiya mazmunning formallashtirilgan  modelidan
foydalanishga asoslanadi. U komp’yuter xotirasiga yozilgan va telekommunikatsion
tarmoq imkoniyatlaridan foydalanadigan pedagogik dasturlar vositasidan iborat.
Ta'lim mazmunining o'ziga Xo0s Xususiyati zruriy axborotning ko'p marta
kattalashtirilishi, axborot, gipermatn va mul’timedia, mikrodunyolar, imitatsion
o qitish, elektron kommunikatsiya (tarmogqlar), ekspert tizimlarning bazalarini o'z
ichiga olgan komp’yuterli informatsion muhitning mavjudligi.
Komp’yuterli texnologiyada ma’lumotlar bazasi sifatida, ma'lumotlar bazasi
deganda komp’yuter texnikasi yordamida axborotni kiritish, tizimlashtirish, saglash va
tasvirlash tushuniladi. Axborotni ma'lumotlar bazasida qidirish asosan uch xil usulda

amalga oshiriladi: ierarxik, relyatsion va statistik.
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Komp’yuterli texnologiyada bilimlar bazasi informatsion tizim bo’lib,
berilgan mavzu bo'yicha qo’shimcha axborotga muhtoj bo'lmagan yopiq tuzilmadir.
Uning har bir elementi u bilan mantiqiy bog’liq bo'lgan shu to'plamning boshqga
elementlariga yo'naltirilishi mumkin. Mazkur bazaga tegishli bo'lmagan elementlarga
yo naltirish mumkin emas. Bilimlar bazasida axborotni bunday tashkil qilish
o quvchiga uni o°ziga qulay bo'lgan mantiqda o'rganishga imkon beradi.

O’quvchilarning o qimishlilik darajasini komp’yuterli test asosida aniqlash va
ularning psixofizik rivojlanishiga tashhis qo'yish ekspert tizimlardan foydalanish
hisobiga to'ldiriladi.

Axborotni komp’yuterda tasvirlashning boy imkoniyatlari ta’lim mazmunini

cheksiz boyitishga va o’zgartirishga imkon yaratadi.

SHAROITLAR TAHLILI:

- huquqiy;

- texnik;

- tashkiliy shart sharoitlar;

Xuquqiy sharoitlarga fanning namunaviy o'quv dasturi, ishchi o'quv dastur,
kalendar reja, fanning baholash mezoni, guruh va o qituvchi jurnali kiradi.

Fanning namunaviy o quv dasturi: Davlat hujjati bo'lib, fandagi nazariy va
amaliy mashg’ulotlarning mazmuni, majburiy hajmi, ketma - ketligi va har bir mavzu
bo'yicha ajratilgan soatlarni aniqlaydi. O'quv dasturlar namunaviy va ishchi turlariga
bo'linadi. Namunaviy o'quv dasturi O'zbekiston Respublikasi Oliy va o'rta maxsus
ta'lim vazirligi tomonidan tasdiqlanadi. Namunaviy o'quv dasturi asosida har bir
o quv yurtida ishchi o' quv dasturlari tayyorlanadi, hamda o quv yurtining o' quv ishlari
bo yicha prorektori tomonidan tasdiqlanadi.

Kalendar tematik reja: fan bo'yicha o'tiladigan mavzularni rejalashtirish,
hamda o’tilganligini tasdiqlovchi hujjat.

Talabaning masvsum davomida fan bo'yicha to’plagan umumiy bali har bir
nazorat turlaridan to'plagan ballari yig’indisiga teng bo'ladi. Yakuniy nazorat turli

yozma ish usulida yoki og’zaki yoki yozma ish usulida va test usullarida o tkaziladi.
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Jurnal — talabalar to'g’risida ma'lumot beradi va joriy, oralig, yakuniy
nazorat baholari qo'yiladi. Dars o'tilgan sana belgilanadi.

Texnik shart sharoitlarga — texnik moslamalar, ularning yaroqligi tushiniladi.
Fanni o'qitish zamonaviy didaktik vositalar yordamida (proektor, kom’pyuter,
videoproektor, televizor) mo’ljallangan.

Tashkiliy shart sharoitlar.

Fan bo'yicha bilim, malaka va ko'nikmalarni egallashi uchun dars o’tiladigan
auditoriyaning tayyorligi ya'ni auditoriya yorug’, toza, stol va sutullar etarli,

vidioproektor uchun ekran, doska, bo'r bo’lishi kerak.

MAXSUS SOHA TAXLILI

Talabalar Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar fanini chuqur o'rganib
qay yo'l bilan ishlab chiqarish intensivligini oshirish va texnologik qurilmalarni
unumli foydalanish yo'llarini aniqlab olishadi. Mutaxassis keltirilgan jarayonlar
nazariy asoslari, ularni hisoblash usullari va samarador qurilmalar bilan jihozlash
printsiplari o' rganadi.

Oxirgi o'n yil ichida kimyoviy, neft va gazni qayta ishlash sanoatlarida keskin
o zgarishlar ro'y berib, yangi texnologiyalar amalda qo'llanib, rivojlanish boshlandi.
Bunday o'zgarishlar jarayon va qurilmalar faniniyanada yuqori darajaga ko'tarilishi
sababchi bo'ldi. Ushbu fanning bunday yuqori saviyaga ko’tarilishiga hisoblash
texnikasining gurkirab rivojlanishi ham o'z hissasini qo’shdi, chunki jarayonlarni
o'rganish, ularni modellashtirish va hisoblash ishlarini misli ko'rilmagan
imkoniyatlarni yaratdi.

Har bir jarayonni o'rganishda uning statikasi va kinetikasiga, ya'ni
o'rganilayotgan sistemaning muvozanat nisbatlari va jarayon mexanizmiga alohida
e tibor berish zarur.

Talaba ushbu kursni o'rganib fizika, ximiya, matematika, termodinamika,
issiqlik va sovutish texnikasi kabi aniq fanlarga asoslangan bilimlarini ishlab

chigarishda qo'llashga imkoni mavjud bo’ladi.
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Zamonaviy muxandis-mexanik uchun quyidagilar xususiyatlar xarakterli:
% Jarayonlarning samaradorligini oshirishga muntazam intilish;
« Jarayon holati va tashqi muhit o'zgarishlaridan bog’liq ravishda
magqsadlar va dasturlarga doimiy o'zgartishlar kiritish;
% Rejalashtirilgan natijaga erishishga faoliyatni qaratish;
s Ko'p variantli hisoblar uchun zamonaviy informatsion bazani qo’llash;
%  EHM dan maksimal ravishda foydalanish;
¢ Innovatsilarga e tiborni kuchaytirish;

¢ Har bir boshgaruv qarorlarini chuqur tahlil qilish.

Fanning o' quv maqsadi va mazmuni

Mustaqil O'zbekiston davlatini har tomonlama rivojlantirish iqtisodiy
mustaqilligini ta'minlash ko'p jihatdan zamon talabiga javob beradigan rahbar va
mutaxassis kadrlarni sifatli tayyorlashga bog’lik.

«Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalarnfani bakalavr tayyorlashda
umummuxandislik bo'lim fanlaridan, maxsus fanlarni o'rganishga o'tishda eng muhim
vazifani bajaruvchi zarur fandir.

Hozirgi kun fanining aniqlovchi va tavsiflovchi belgilaridan biri bu sanoat va
texnikaning fan bilan uzviy bog’lanishning chuqurlanishi va kengayishidir. Dunyoning
ko'pchilik taniqli olimlari fan va uning amaliyotda qo’llanilishi bir butun va uzviy
bog’liq ekanligini ta'kidlashgan.

«Asosly texnologik jarayonlar va qurilmalar» fani haqidagi zamonaviy ta'lim
kimyo, fizika, matematika, mexanika, issiqlik va sovutish texnikasi, elektrotexnika,
kimyoviy kibernetika, materialshunoslik, sanoat igsodiyoti va boshga fundamental
fanlarning asosiy qonuniyatlariga tayanadi. Lekin «Asosiy texnologik jarayonlar va
qurilmalar»fan sifatida aniq, alohida kurs bo'lib o'zining tajriba va hisoblash usullari,
hamda nazariy qonunlari bilan ajralib turadi.

Kimyo, neft va gazni qayta ishlash, farmatsevtika va xalq xo'jaligi sanoatining

boshga tarmoqlari uchun umumiy bo'lgan ishlab chigarish jarayonlari deb ataladi.

Bajardi Bo’stonov B. Varaq

Rahbar Habibov F.Yu.. 01.20.K.GQTAH.00.000.000 HYuQ 12

029 |varag Hujjat Ne Imzo |Sana




«Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fanini o' qish davomida
talabalar quyidagi amaliy ko nikmalarga ega bo'lishlari ko'zda tutilgan:
v' Asosiy jarayonlar klassifikatsiyalari;

v' Asosiy jarayonlar printsipini o'rganish;

v' Asosiy jarayonlar nazariyasini tushuntira olishi;
Asosly jarayonlarga yondashuvlarini izohlay olishi;
Asosiy jarayonlarni tahlil qila olishi;

Diffuzion jarayolarini tushuntira olishi;

N N NN

Issiqlik almashinish jarayonlari mexanizmlarni tushuntira  olishi va
harakatlantiruvchi kuchlarini aniqlay olishi;

Suyuqliklarni haydash konunlarini bilishi;

Nasos va kompressorlarni turlarini o’rganishi va tanlashni izohlay olishi;
Gidromexanik jarayonlar to'g’risida ma’lumotga ega bo'lishi;

Issiqlik va massa almashinish jarayonlari samaradorligini baholay olishi;
Sovitish va kondensatsiyalash jarayonlari sxemalarini taxlil qila olishi;
Bug’latish jarayonlarini tasniflay olish;

Absorbtsion jarayonlari qonuniyatlarini bilish;

Haydash va rektifikatsiya jarayonlarini tushintira olish;

Adsorbtsion jarayonlari muvozanat tenglamalarini tuza olishi;

Quritish jarayonlari statikasi, moddiy va issiqlik ballanslari;

AN N N N Y U N N N N

Kristallanish jarayoni statikasi va kinetikasi,

O’QITISH VOSITALARI VA DIDAKTIK MATERILALAR
O qitish vositalari va didaktik materilalariga:
«Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar»fanidan namunaviy o quv dasturi;
«Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fanidan ishchi o’quv dasturi;
«Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fanining kalendar tematik reja;

«Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fanidan ta’lim texnologiyasi

majmuasi;

«Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fannidan ma‘ruza matni;
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- «Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fanidan elektron darslik;
- «Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fanidan amaliy mashg’ulotlarni
bajarish bo'yicha uslubiy ko rsatmalar;
- «Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fanidan elektron virtual stendlar.
Vizual vositalar:
- komp’yuter;
- vidioproektor;
- vidioproektor uchun ekran.
Tasviriy — vizual ko' rgazmalar:
- sxema va chizmalar;
- grafiklar;
- diagrammalar;
- jadvallar;
- tarqatma materiallar.
O’quv materiallari bir vaqtning o'zida didaktik materiallar sifatida, ya'ni

o qitish hamda o’rganish uchun ishlatiladi.

«Asosiy texnologik jarayonlar va qurilmalar» fanini o’ qitishda quyidagi
0 quv materiallardan foydalaniladi:

1. Zokirjon Salimov. Neft va gazni qayta ishlash jarayonlari va uskunalari.
Toshkent. Alogachi, 2010. — 507 b.

2. T.SHomurodov va boshqalar. Ishlab chiqarish jarayonlari va paratlari. Kasb
hunar kollejlari uchun o’quv qo’'llanma. T.: “Iqtisod-moliya”, 2010 yil, 264 b.

3. N.R. YUsupbekov, X.S. Nurmuhamedov, S.G. Zokirov Kimyoviy texnologiya
asosiy jarayon va kurilmalari.-Toshkent.; «SHark»,2003.-644 b.

4. N.R. YUsupbekov, X.S. Nurmuhamedov, Ismatullaev P.R. Kimyo va ozik —
ovkat sanoatlarning jarayonlari va kurilmalari fanidan hisoblar va misollar. Toshkent.;

«Kimyo texnologiya instituti» 1999.-352 b.
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5. N.R. YUsupbekov, X.S. Nurmuhamedov, Ismatullaev P.R., Zokirov

S.G.,

Mannonov U.V. «Kimyo va ozik — ovkat sanoatlarning asosiy jarayon va kurilmalarini

xisoblash va loyixalash» Toshkent.; ToshKTI, 2000.-231b.

6. Z. Salimov. Kimyoviy texnologiyaning asosiy jarayonlari va

o quv yurtlari uchun darslik. T. 1. T.:O zbekiston, 1994.- 366 b.

7. Z. Salimov. Kimyoviy texnologiyaning asosiy jarayonlari va qurilmalari.

tom. Modda almashinish jarayonlari:

O zbekiston, 1995.- 238 b.

qurilmalari.: Oliy

II-

Oliy o'quv yurtlari uchun darslik. T.:

8. Kavetskiy G.D., Vasil’ev B.V. Protsessi 1 apparati pishevoy texnologii.
2- izd., pererab.i dop. M.: Kolos, 1999. - 551 s.
9. Z. Salimov, 1. To ychiev. Ximiyaviy texnologiya protsesslari va apparatlari.
T.: O'qituvchi, 1987. - 480 b.
10. Z. Salimov, O. B. Erofeeva. Intensifikatsiya texnologicheskix protsessov
ximicheskix 1 pishevix proizvodstv. T.: «O"zbekiston»,1984.
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0'QUV MASHG’ULOTNING MODELI

Mavzu. Adsorberlarning tuzilishi va ishlash prinsipi. Adsorberlarni hisoblash.

Adsorberlarning tuzilishi va ishlash prinsipi, adsorberlarni hisoblash mavzusi.
bo'yicha ma'ruza mashg’ulotining o’qitish texnologiyasi
Ta’lim shakli — ma'ruza

1 Vaqt — 2 soat Talabalar soni — 16
2 O’quv mashg’ulotining Vizual ma'ruza
shakli:
3. Ma’'ruza mashg’ulotining 1. Umumiy tushuncha.
rejasi 2. Adsorberlarning tuzilishi va ishlash
prinsipi.
3. Adsorberlarni hisoblash.
4 O’quv mashg’ulotining Adsorberlarning tuzilishi va ishlash prinsipi
magqsadi hamda adsorberlarni hisoblash ususllalri
bilan talabalarni to'liq tanishtirish.
5 Pedagogik vazifalar: O’quv faoliyatining natijasi:
1. Adsorberlarning tuzilishi | 1.Talabaning absorberlarning tuzilishi va
va ishlash prinsipi bilan ishlash principi to' g’risida ma’lumotga ega
tanishtirish. bo lishi.
2. Adsorberlarni hisoblash | 2.Talabaning absorberlarni hisoblash
usullari bilan tanishtirish. | to'g’risida ma'lumotga ega bo’lishi.
6 O’qitish uslubi Vizual ma'ruza, bayon qilish, bilimni savol —
javoblar bilan mustahkamlab borish
7 O’qitish vositalari Darslik, o’quv qo'llanma, ma'ruzalar matni,
proektor
8 O’qitish shakli Jamoa, guruhda ishlash
9 O’qitish shart—sharoiti Komp yuter va proektor bilan jixozlangan
auditoriya
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Adsorberlarning tuzilishi va ishlash prinsipi, adsorberlarni hisoblash mavzusi
bo'yicha ma'ruza mashg’ulotining texnologik xaritasi

Bosqichlar,

Faoliyat mazmuni

vaqti

O’qituvchi

Talaba

1-bosqich.
Kirish
(10 min)

1.1. Mavzu, uning magqsadi,

o quv mashg’ulotidan
kutilayotgan natijalar ma'lum
qilinadi

1.1. Eshitadi, yozib oladi.

2-bosqich
Asosiy
(60 min.)

2.1.Talabalar e'tiborini jalb
etish va bilim darajalarini
aniqlash uchun tezkor savol-
javoblar o'tkazadi:

Sxemada keltirilgan
absorberning ishlash prinsipi?
Absorberlarni hisoblash
formulalariga oid savollar?
2.2. Ma'ruzachi vizual
materiallardan foydalangan
holda ma‘ruzani bayon etishda
davom etadi.

2.3. Talabalarga mavzuning
asosiy tushunchalariga e’tibor
berish va yozib olishni
ta'kidlaydi

2.1. Eshitadi. Navbat bilan, bir-
birini takrorlamay savollarga
javob beradi.

2.2. Keltirilgan sxemalarni
chizib oladi

2.3. Eslab goladi, ma’ruzani
qisqacha yozib oladi.

3-bosqich.
Yakuniy
(10 min)

3.1.Mavzuga yakun yasaydi,
talabalar digqatini asosiy
masalalarga garatadi. Faol
ishtirok etgan talabalarni
rag’batlantiradi

3.2. Mustaqil ishlash uchun
vazifa beradi:

Zamonaviy absorbsion
qurilmalar tahlili.
Ma'ruzada aytib o'tilgan
jarayonlarga hayotdan misollar
keltiring?

3.1. Eshitadi.
3.2. Savollar berib aniqlashtiradi.
3.3.Topshiriglarni yozib oladi.
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Mavzuga oid ma’ruza.
Mavzu: Adsorberlarning tuzilishi va ishlash prinsipi, adsorberlarni
hisoblash

Reja:
1. Umumiy tushunchalar;
2. Adsorbentlarni tanlash;
3.Adsorberlarning turlari;

4. Adsorberlarni hisoblash.
1. Umumiy tushunchalar

Gaz yoki suyuq faza tarkibidagi bir yoki bir necha komponetlarni g’ovakli qattiq
jism (adsorbent) tomonidan yutilish jarayoni adsorbtsiya deb ataladi. Gaz yoki suyuq
faza tarkibida bo’lib, adsorbtsiya paytida yutilayotgan modda adsorbtiv deb yuritiladi.

Adsorbtsiya jarayoni sanoatda gazlarni tozalash va quritish, eritmalarni tozalash
va tindirish hamda gaz va bug’ aralashmalarini ajratish uchun ishlatiladi. Masalan,
havo va boshqa gazlar aralashmalaridan uchuvchan erituvchilarni ajratish, vino
materiallari, spirt ishlab chiqgarish va yog’-moy sanoatlarida adsorbtsiya keng
ishlatilmogda. Bu usul yordamida xom - ashyo va mahsulotlarning sifatini ham
yaxshilash mumkin.

Adsorbtsiya jarayonlari odatda desorbtsiya jarayonlari bilan chambarchas
bog’langan bo'ladi. Adsorbent tomonidan yutilgan moddani ajratib chiqarish va uni
adsorbtsiya jarayonida qaytadan ishlatish desorbtsiya deyiladi.

Qattiq jismning yuzasiga ta'sir qilayotgan kuchlarning tabiatiga  ko'ra
adsorbtsiya ikki xil bo'ladi: fizik adsorbtsiya va xemosorbtsiya. Fizik adsorbtsiya
molekulyar kuchlarning o' zaro ta’sir etishga asoslangan. Xemosorbtsiya esa kimyoviy
kuchlarning o"zaro ta'sirlanishi orqali yuz beradi.

Y Utilish jarayonlari qatoriga ion almashinish ham kiradi. Ion almashinish qattiq
jism va suyuqlik o'rtasida yuz beradigan murakkab difuzion jarayon hisoblanadi. Bu
jarayonda qattiq jism (ionit yoki ion almashtirgich) o'zining tarkibidagi ionlarni

eritmadagi tegishli ionlar bilan almashtiradi.
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2.Adsorbentlarni tanlash

Sanoat miqiyosida ishlatiladigan adsorbentlar quyidagi talablarga javob berishi
kerak: 1) tanlovchanlik-aralashma tarkibidagi tegishli komponentni yutib olish va
boshqa komponentlarga esa ta'sir qilmaslik; 2) maksimal adsorbtsion hajm yoki
aktivlik — adsorbentning massa yoki hajm birligida yutilgan adsorbtivning miqdori; 3)
adsorbentni regeneratsiya qilish paytida yutilgan moddaning to’la ajralib chiqishi; 4)
adsorbent  granulalarining kerakli mustaxkamlikka ega bo’lishligi, chunki
granulalarning buzilib ketishi jarayonning gidrodinamik holatini yomonlashtiradi; 5)
yutilayotgan moddalarga nisbatan kimyoviy inertlikka ega bo'lishlik; 6) narxi arzon
bulishi; 7) kamyob bulmasligi.

Adsorbentning tanlovchanligi va uni adsorbtsion hajmi adsorbent va
adsorbtivning tabiatiga va molekulalarining tuzilishiga bog’liq ~ bo'ladi. Bunda
adsorbentning solishtirma yuzasi (massa yoki hajm birligidagi adsorbentning yuzasi)
va adsorbent g’ovaklarining o'lchamlari muhim ahamiyatga ega. Bu kattaliklar bir-biri
bilan wuzviy bog’langan. G’ovaklarning o'lchamlari kanchalik kichik bo’lsa,
adsorbentning solishtirma yuzasi shunchalik katta ~ bo'ladi. Bu holat adsorbent
aktivligini oshiradi.

Adsorbent aktivligi adsorbtsiya jarayonining shart-sharoitlari (temperatura,
bosim, adsorbtivning muhitdagi kontsentratsiyasi) ga bog’liq bo ladi.
Temperaturaning kamayishi, bosimning ko'payishi (gaz va bug’lar uchun) va
aralashmadagi kerakli komponentlar kontsentratsiyasining ortishi bilan adsorbentning
aktivligi ortadi.

Adsorbentlar zarracha ichidagi kapillyar kanallarining kattaligiga qarab shartli

ravishda makro, oraliq va mikrog’ovakli  bo'ladi. Makrog’ovakli adsorbentlarning
kapillyar kanallarining effektiv radiuslari 2 - 107" m dan katta, oralik g’ovaklilarniki

1.5-10"° m dan 0,5 107 m gacha, mikrog’ovaklilarniki esa 5.1071°21.10° m
gacha bo'ladi.
Adsorbtsiya jarayonining xususiyati adsorbent g’ovaklarning kattaligi bilan

harakterlanadi. Makrog’ovakli adsorbentlarning solishtirma yuzasi kichik bolgani
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uchun bunday adsorbentning devorlarida juda kam miqdorda modda yutiladi.
Makrog’ovakli adsorbentlarda yutilayotgan molekulalar ularning kanallari orqali
uzatiladi.

Oralig g’ovakli adsorbentlarning yuzasida jarayon davomida yutilayotgan
modda molekulalarining o’lchami g’ovaklar o’lchamidan kichik bo’lgani uchun
yutilayotgan modda gatlami hosil bo’ladi.

Mikrog’ovakli  adsorbentlarda  teshiklarning  o’lchami  yutilayotgan
molekulalarning o’lchamiga teng bo'lib, adsorbtsiya davomida mikrog’ovaklarning
hajmlari yutilayotgan molekulalar bilan to’ladi.

Adsorbentning yuzasida yutilayotgan modda molekulalarining soniga nisbatan
bir yoki ko'p molekulalar gatlami hosil bo’ladi. Bu jarayon mono yoki polimolekulali
adsorbtsiya deyiladi.

Adsorbentlar o'z aktivligidan qat'iy nazar zichligi, ekvivalent diametri, qatlam
zichligi, mexanik mustaxkamligi, granulometrik tarkibi, solishtirma yuzasi,
g’ovakliligi, qatlamning erkin hajmi va boshqa kattaliklar bilan xarakterlanadi.

Sanoatda adsorbent sifatida aktivlangan ko mir, qattiq g’ovaksimon moddalar,
silikagel’, tsellyuloza, tseolitlar, tuproq jinslari va ion almashinuvchi sun'iy smolalar
(ionitlar) ishlatiladi.

Aktivlangan ko 'mir, yog’och, toshko 'mir, qipiq hamda teri, qog’oz va go’sht
ishlab chiqarish qoldiglarini quruq haydash va so'ngra bug’ yoki kimyoviy reagentlar
ta'sirida qayta ishlash natijasida olinadi. Aktivlangan ko mirnng asosiy ko rsatgichlari
ularning turiga qarab quyidagi chegaralarda o'zgaradi: solishtirma yuza 600-1700
m’/g, mikrog’ovaklarning hajmi 0,3-0,6 sm’/g, qatlam zichligi 380-600 kg/m’. Bunday
ko 'mir zarralarinig o'lchami 1-7 mm gacha bo’lgan kukun holatida ishlatiladi.

Aktivlangan ko 'mirning tarkibi bir xil, yaxshi regeneratsiya qilinish
qobiliyatiga ega, shu sababdan bunday adsorbentlarni ko'p marotaba ishlatish
imkoniyati mavjud. Biroq kamchiliklardan xam holi emas: narxi qimmat, yonuvchan.
Aktivlangan ko'mir havoda 300°S temperaturada, uning changlari esa 200°S
temperaturada yonadi va kontsentratsiyasi 17-24 g/sm’ bo'lsa, havodagi kislorod bilan

portlovchi birikma hosil qiladi.
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Kremniy ikki oksidini termik va kimyoviy ishlash yo'li bilan silikagellar deb
nomlangan adsorbentlar olish mumkin. Silikagellarning g’ovaklik darajasi ancha
katta: solishtirma yuzasi 300- 750 m®/g;g’ovaklarning hajmi 0,28-0,9 sm’/g; gatlam
zichligi 500-800 kg/m’. Bu adsorbent bir gator muhim afzalliklarga ega: regeneratsiya
jarayoni past temperaturada (100-200°C) da olib boriladi; yonish qobiliyatiga ega
emas, mustaxkam, tannarxi arzon.

Ko'p ishlatiladigan adsorbentlar gatoriga alyumogel’ ham kiradi. Bunday
adsorbent mineral xom-ashyo hisoblangan alyuminiy gidroksidini termik gayta ishlash
natijasida olingan alyuminiyning aktiv oksidi (yoki alyumogel) deb yuritiladi.
Alyumogel silikagellarga nisbatan kichik solishtirma yuzaga ega (180-200 m’/g),
boshqga ko'rsatgichlari  bo'yicha esa silikagellarga yaqin turadi.

Adsorbentlar sifatida tseolitlar ham ko'p ishlatiladi. Bunday adsorbentlar
tarkibida ishqor va ishqoriy-er metallarining oksidlarini tutgan alyumosilikatlar
hisoblanadi. Seolitlar yuqori tanlovchanlikka ega. Seolitlar suyuqliklarni tozalash
uchun mayda kristall kukun sifatida gazlarni tozalash uchun esa sharsimon yoki
granulalar holida ishlatiladi. Ba'zi tseolitlarning g’ovaklari juda ingichka bo'lib,
ularning o’lchami yutilayotgan modda molekulalari o’lchamiga teng bo'ladi. Bu
xildagi tseolitlar molekulyar elak sifatida, ya'ni o'lchamlari g’ovaklarining
kattaligidan kichik bo'lgan molekulalarni yutish uchun ishlatiladi. Seolitlarning suvni
yutish qobiliyati katta bo'lgani sababli ular gazlarni quritishda hamda suyuqlik va
gazlarni tozalash uchun ishlatiladi. Seolitning tarkibiga yutilgan suv juda
harakatchandir, bu suv qizdirish orqali yo'qotiladi va adsorbent sovigandan so'ng
qaytadan suvni yutish qobiliyatini tiklaydi. Seolit donachalarining kattaligi 2-5 mm,
qatlam zichligi esa 600-800 kg/m’ bo'ladi. Seolitlarning yutish  qobiliyati
g’ovaklarning solishtirma yuzasi bilan emas, balki g’ovaklarni adsorbtiv bilan hajmiy
to'ldirish qiymati bilan belgilanadi (0,2-0,25 sm’/g).

Sanoatda eritmalarni har xil pigmentlardan tozalash uchun adsorbent sifatida
tuproq jinslari betonitlari ham ishlatiladi. Tuproq jinslari tabiatda ko'p tarqalgan

bo'lib, narxi arzon, qatlam zichligi 400-450 kg/m’. Tuproq jinslarining solishtirma
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yuzasi sanoatda ishlatiladigan boshga adsorbentlarga nisbatan ancha kichik (35-150

m’/g)

3.Adsorberlarning turlari
Ish rejimiga ko'ra adsorberlar davriy va uzluksiz ishlaydigan bo’ladi.
Adsorbent gatlamining harakteriga ko'ra davriy adsorberlar o’zgarmas va mavhum
qaynash qatlamli apparatlarga bo'linadi. Uzluksiz ishlaydigan qurilmalar esa
harakatchan va mavhum qaynash gatlamli qurilmalarga bo linadi.
1-rasmda davriy ishlaydigan vertikal adsorberning sxemasi ko'rsatilgan. Qobiq
3 ning ichidagi tagsimlovchi panjara 2 ning ustida qo'zg’almas adsorbent qatlami 4

mavjud.

I-rasm. Davriy ishlaydigan vertikal adsorberning sxemasi:
1-tagsimlovchi qurilma; 2-gaz tagsimlovchi tayanch panjara; 3- qobiq;
4-adsorber qatlami; 5 va 6-yaxlit muhitning chiqishi va kirishi; 7 va 8- adsorberni
yuklash va tushirish uchun lyuklar; 9- pastki patrubka; 10- bug’-gaz aralashmasi
chigadigan patrubka.

Gaz aralashmasi patrubka 6 orqali apparataga kirib, panjara 2 orqali adsorbent
qatlamida tarqaladi. Tegishli komponent gaz fazasidan qattiq yuzaga yutiladi.
Tozalangan gaz patrubka 5 orqali qurilmadan tashqariga chigadi. Adsorbent lyuk 7
yordamida qurilmaga solinadi, lyuk 8 yordamida esa qurilmadan tushiriladi.

Desorbtsiya qilish uchun tagsimlovchi qurilma (barbotyor) I yordamida o'tkir bug’
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beriladi. Desorbtsiya paytida adsorbentda yutilgan komponent suv bug’i tarkibiga
o'tadi va bug’-gaz aralashmasi sifatida patrubka 10 orqali qurilmadan chiqariladi.
O’tkir bug’ning qisman kondensatsiyalanishi okibatida hosil bo'lgan kondensat
patrubka 9 orqali qurilmadan chiqib ketadi.

Davriy ishlaydigan gorizontal adsorberning sxemasi 2- rasmda berilgan. Bu
qurilmaning ishlash printsipi vertikal adsorberdan farq qilmaydi, faqat tsilindrsimon

qobiq gorizontal joylashgan buladi.
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2-rasm. Davriy ishlaydigan gorizontal adsorberning sxemasi:

1- qobiq; 2-adsorbent gatlami; 3-gaz tagsimlovchi tayanch panjara; 4-gaz beriladigan
patrubka; 6- bug’ kiradigan patrubka; 7- bug’ aralashmasi chigadigan patrubka; 8-
pastki patrubka; 9- lyuklar.

Davriy ishlaydigan adsorberlarda adsorbentning yutish sig’imidan to'la
foydalanilmaydi. Desorbtsiya jarayoni ham ushbu adsorberlarning o’zida olib boriladi.
Natijada qurilmadan foydalanish darajasi kam bo'ladi. Bu kamchiliklardan uzluksiz
ishlaydigan qurilmalar holidir.

Odatda davriy adsorbtsiya jarayoni 4 ta bosqichda olib boriladi:

1) adsorbtsiyaning o0’zi;
2) desorbtsiya;
3) adborbentni quritish;
4) adsorbentni sovitish.

Bir necha (eng kami bilan ikkita) davriy ishlaydigan adsorberlardan tashkil
topgan qurilmaning ishini uzluksiz rejimda uyushtirish mumkin. Bunda qurilmalar
ketma-ket adsorber yoki desorber vazifasini bajaradi. Bir rejimdan ikkinchi rejimga

o'tish avtomatik ravishda amalga oshiriladi.
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Quyida 8-rasmda mavhum qaynash qatlamli adsorberning sxemasi berilgan. Bu
qurilmada adsorbent mavhum gaynash holatida bo’'ladi. Qurilma tsilindrsimon qobiq
1 dan iborat bo'lib, adsorbent uzluksiz ravishda gaz tagsimlovchi panjara 2 ustiga

berilib turiladi.

3-rasm. Mavhum gaynash qatlamli adsorber.
1-qobiq, 2 - gaz tagsimlovchi panjara 3-gaz separatori.

Gaz aralashmasi ma'lum kritik tezlik bilan panjaraning ostiga beriladi, so'ng

adsorbent qatlamidan o’titb uni mavhum qaynash holatiga keltiradi. Adsorbtsiya
davomida tegishli komponentlar gaz aralashmasi tarkibidan qattiq fazaga yutiladi.
Tozalangan gaz qurilmaning yuqorigi qismidagi shtutser orqali chiqib ketadi.
Adsorbentning ortiqchasi tushirish trubasi orqali chiqib ketadi.
Gaz oqimi bilan qo’shilib ketayotgan adsorbentning mayda zarrachalari separator 3
yordamida ajratilib, qatlamga qaytariladi. O’zida yutiluvchi modda tutgan adsorbent
boshqa qurilmada desorbtsiya qilinadi. Regeneratsiya qilingan adsorbent qayta
ishlatiladi.

Bu  xildagi wuzluksiz ishlaydigan bir kamerali adsorberlar bir qator
kamchiliklarga ega. Bunday qurilmada adsorbent zarrachalari yaxshi aralashadi, biroq
ularning qatlamda bo’lish vaqti har xil. Natijada zarrachalarning yutilayotgan modda
bilan to'yinish darajasi ham turlicha bo'ladi. Bunday kamchiliklarni bartaraf qilish
uchun sanoatda ishlatiladigan qurilmalarning ko’'pchiligi ko'p kamerali  qilib
tayyorlanadi.

4-rasmda mavhum gaynash gatlami bilan uzluksiz ishlaydigan ko'p kamerali
adsorberning sxemasi berilgan. Bunday qurilma tsilindrsimon vertikal kolonna 1 dan

iborat bo’lib, gaz tagsimlagichlar 2 yordamida bir necha kameralarga bo'lingan. Gaz
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aralashmasi patrubka 5 orqali kolonnaning pastki gismiga beriladi va ketma-ket gaz

tagsimlagichlar yordamida pastki tarelkadan yuqorigi tarelka tomon harakat qiladi.

Adsorbent zarrachalari kuyilish trubalari 3 orqali, gaz oqimiga gqarama-qarshi

yo nalishda, yuqorigi tarelkalardan pastga tomon harakat qiladi. Adsorbent patrubka 6

orqgali qurilmaga beriladi va tushirish mexanizmi 4 yordamida qurilmadan uzluksiz

chiqarib turiladi. Tozalangan gaz esa patrubka 7 yordamida kolonnadan chiqgariladi.

4- rasm. Uzluksiz ishlaydigan ko'p kamerali adsorberning sxemasi:

1-kolonna; 2-gaz tagqsimlovchi tarelkalar; 3-quyilish trubkalari; 4-tushirish

mexanizmi; 5-gaz kiradigan patrubka; 6- adsorbent yuklanadigan patrubka; 7- toza gaz

oqimi chiqadigan patrubka.
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S5—-rasm. Uzluksiz ishlaydigan harakatchan qatlamli adsorberning sxemasi:
[-adsorbentni sovitish sektsiyasi; II- adsorbtsiya sektsiyasi; [II-regeneratsiya sektsiyasi;
1 va 2-tagsimlovchi qurilmalar;
3-tagsimlovchi tarelka; 4-zatvor (tushirish mexanizmi).

Bu qurilmalarda gaz aralashmasi uning ko 'ndalang kesim yuzasi bo’ylab bir xil
tagsimlanadi va fazalarning kontakt yuzasi ortadi. Natijada adsorbent zarrachalarining
to'yinish darajasi yutilayotgan komponentga nisbatan bir xil va maksimal yutilish
sig’imiga ega bo’ladi.

10-rasmda uzluksiz ishlaydigan harakatchan qatlamli adsorberning sxemasi
berilgan. Qattiq jism — gaz sistemalari uchun bunday qurilmalar balandligi bo yicha bir
necha sektsiyalarga ajratilgan kolonna shaklida tayyorlanadi. Har bir sektsiya ma'lum
bir jarayonni amalga oshirish uchun moslashtiriladi. I - sektsiya adsorbentni sovitish
uchun mo’ljallangan bo'lib, qobiq trubali issiqlik almashgich ko'rinishiga ega.
Regeneratsiyadan gaytgan adsorbent zarrachalari trubalarning ichidan harakat qiladi.
Sovituvchi suyuqlik trubalararo bo'shligdan o’tadi.

IT - cektsiya adsorberning o'zi bo'lib, bu erda asosiy jarayon, ya'ni gaz
fazasidan qattiq fazaga bir yoki bir necha komponentning yutilishi yuz beradi.
Adsorbent zarrachalari tagsimlovchi tarelka 3 yordamida kolonnaning ko ndalang

kesimi bo'ylab sochib beriladi. Gaz aralashmasi tagsimlovchi qurilma 2 orqali 11
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sektsiyaga beriladi, tozalangan gaz esa tarelka 3 ning ostida joylashgan patrubka orqali
tashgariga chiqariladi. Ushbu sektsiyada qattiq va gaz fazalari garama-qarshi oqimda
harakat qiladi.

III - sektsiyada adsorbent regeneratsiya qilinadi. Bu sektsiya ham I sektsiyaga
o'xshash  qobig-trubali issiqlik almashgich ko'rinishiga ega. Trubalarning ichki
qismidan adsorbent zarrachalari harakat qiladi, trubalararo bo'shligdan esa isituvchi
agent o'tadi. Adsorbentni regeneratsiya qilish maqgsadida tagsimlovchi qurilma 1
orqali o'tkir bug’ yuboriladi. II - va III - sektsiyalarning oralig’ida ham taqsimlovchi
tarelka o’rnatilgan. Regeneratsiya paytida hosil bo'lgan bug’-gaz aralashmasi
sektsiyaning yuqorigi qismida joylashgan patrubka orqali tashqariga chiqariladi.
Regeneratsiya qilingan adsorbent maxsus zatvor 4 yordamida qurilmadan tushiriladi.
Bu zatvor bug’ning qurilmadan chiqib ketmasligini ham ta’'minlaydi. So'ngra
pnevmotransport yordamida adsorbent uzluksiz ravishda qurilmaning yuqorigi
sektsiyasiga yuborib turiladi. Pnevmotransport adsorbent zarrachalarining qurishiga
yordam beradi.

4. Adsorberlarni hisoblash.

Davriy ishlaydigan adsorberlar. Bunday uskunalar hisoblanilganda ularning
diametri va balandligi topiladi. O'zgarmas qatlamli adsorberning diametri quyidagi
tenglama orqali aniglanadi:

D= |2
0,78w, (1)

bu yerda, V- adsorbent qatlamidan o'tayotgan gaz aralashmasi yoki eritmaning

hajmiy sarfi; @, - gaz aralashmasi yoki eritmaning usku- naning bo'sh kesimiga
nisbatan olingan mavhum yoki keltirilgan tezligi.

Gaz aralashmasi (yoki eritma) ning mavhum tezligini to'g'ri tanlash muhim
ahamiyatga ega. Agar adsorbsiya jarayonining jadalligi tashqi difuziyaning tezligi

orqali belgilansa, w, ning ortishi bilan adsorbsiya tezligi ko'payadi, biroq bir vaqtning
o'zida oqimni adsorbent qatlami orqali o'tkazish uchun zarur bo'lgan energiya sarfi

ortadi. Shu sababdan har bir aniq sharoit uchun w; ning magbul qiymati topiladi.

Sanoat miqyosida e, ning qiymati 0,3 m/s dan ortmaydi.

Adsorberning balandligini aniqlash adsorbent qatlamining balandligi H ni
aniqlash bilan bog'ligq. Qatlamning balandligi quyidagi tenglama orqali topiladi:
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H=U(1+1%), 2)

bu yerda, U - qatlamdagi bir xil konsentratsiyali adsorbsiya fronti (yoki modda
o'tkazish zonasi) harakatining tezligi; T, - qatlamning adsorbsion himoya qilish vaqti;
Ty - qatlamni himoya qilish vaqtining yo'qolishi.

Modda o'tkazish zonasining o'zgarmas tezligi moddiy balans tenglamasiga
asosan quyidagi ifoda orqali aniglanadi:

'

eC,+C, (3)

U=w,

bu yerda, (j — adsorbtivning oqimdagi dastlabki hajmiy konsentratsiyasi
Cp, —bilan muvozanatda bo'lgan adsorbent qatlamining hajm birligidagi adsorbtivning

konsentratsiyasi; € — adsorbent qatlaniidagi erkin hajmning ulushi.

Adsorbsiya jarayonining samaradorligi adsorbent qatlamiga gaz aralashmasi
berilgandan tortib, to tegishli komponentning adsorbentda yutilmasdan gatlamning
tashqi chetida paydo bo'lish momentigacha ketgan vaqt bilan ham belgilanadi.
Vaqtning ushbu qiymati gatlamning yutilayotgan moddaga nisbatan adsorbsion

himoya qilish vaqti deb yuritiladi. Qatlamning himoya qilish vaqti T, ni N.A. Shilov va
uning xodimlari tomonidan taklif etilgan empirik tenglama orqali topish mumkin:

,=KH-1 (4)

bu yerda, K=I/U - gatlamning himoya qilish koeffitsiyenti, K w, = const.

11-rasmdan yaqqol ko'rinib turibdiki, t, ning H dan bog'liqligi silliq egri chizigni
tashkil etib, adsorbsiya fronti parallel holatda siljigan paytda to'g'ri chiziq ko'rinishini
egallaydi. Ushbu to'g'ri chiziq og'ish burchagining tangensi qatlamning himoya qilish
koeffitsiyentiga teng bo'ladi, ya'ni tg"=K.

¥
-

e
3

11-rasm. Qatlamning adsorbsion himoya qilish vaqti 7, ning adsorbent gatlami
balandligi H dan bog'liqligi.

Amaliy hisoblashlarda qatlamni himoya qilish vaqtining yo'qolishi 7, ning
qiymati tajriba natijalari asosida olingan quyidagi taxminiy bog'liqlik yordamida
aniqlanadi:
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H,

i = )

bu yerda, H) - modda o'tkazish zonasining balandligi.

To = 0,5

Modda o'tkazish zonasining balandligi quyidagi tenglama orqali hisoblanadi:

Un
H,=—=*

K (6)
bu yerda, n,, - gaz (yoki suyuqlik) fazasi bo'yicha hisoblangan umumiy o'tkazish
soni; K,, - gaz (yoki suyuqlik) fazasi bo'yicha hisoblangan modda o'tkazishning
hajmiy koeffitsiyenti.

Qatlamni himoya qilish vaqtining yo'qolishi T, ni kamaytirish uchun gaz
aralashmasini qatlamga bir me'yorda berilishini ta'minlash va uning adsorbent
zarrachalarini aylanib o'tish shart-sharoitlarini yaxshilash kerak. Masalan, adsorbsiya
jarayonini mavhum qaynash holatida olib borilganda sharoitni shunday tanlash
mumkinki, bunda x, minimal qiymatga ega bo'ladi.

Uzluksiz ishlaydigan adsorberlar. Bunday adsorberlarning diametri (7)
tenglama yordamida aniqlanadi. Adsorbent qatlamining kerakli balandligi (yoki hajmi)
boshqa modda almashinish jarayonlari (absorbsiya, rektifikatsiya va hokazo) ga
o'xshash modda o'tkazishning umumiy tenglamasiga asosan topiladi. Buning uchun
modda o'tkazishning umumiy tenglamasini quyidagi differensial shaklga keltirish
mumkin:

Gydy = Ky (y —y*) dV (7)

O'zgaruvchi kattaliklarni ajratib va ularni O dan V' gacha (bu yerda, V -
adsorbent qatlamining hajmi) va u, dan u, gacha (bu yerda, u, va uy - gaz
aralashmasidagi ajratib olinayotgan komponentning boshlang'ich va oxirgi
konsentratsiyalari) chegaralarda integrallab, quyidagi ifodaga erishamiz:

K o
G, . Zp=p¥ (8)

(29.8) ifodadan adsorbentning hajmini aniglash mumkin:

LcA e

6 ©)

v

bu yerda, G, - gaz aralashmasining hajmiy sarfi; n,, - o'tkazish birligining soni,
bu kattalikni aniglash usuli Z. Salimovning “Neft va gazni qayta ishkash jarayonlari va

uskunalari” kitobining 2-bobida keltirilgan; K., - modda o'tkazishning hajmiy
koeffitsiyenti.

Qatlamning hajmi V' va ko'ndalang kesimi S ga asosan uning balandligi (yoki
uzunligi) topiladi:

o ¥

R (10)
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Agar uskuna silindrsimon shaklga ega bo'lsa (11.11) tenglama quyidagi
ko'rinishni egallaydi.

v 4
—
4 (11)

Ko'p kamerali mavhum qaynash gatlamli adsorberlar uchun har bir tarelkadagi
qatlamning balandligi hy qabul qilinib (taxminan h;=50 mm), so'ngra uskunadagi
tarelkalar soni aniglanadi:

JT_'EI‘
iy (12)

Adsorbentning sarfi moddiy balans tenglamasiga asosan topiladi. Qarama-qarshi
oqimli (qattiq faza yuqoridan pastga, gaz aralashmasi esa pastdan yuqoriga qarab
harakat qiladi) uzluksiz ishlaydigan uskunalar uchun moddiy balans tenglamasi
quyidagi ko'rinishga ega bo'ladi:

L{a-a;)=G(c—cy), (13)

bu yerda, L va G - adsorbent va tashuvchi gazning sarfi; a, va a - uskunaga
kirishda va uning xohlagan kesimida olingan adsorbent tarkibidagi adsorbtivning
konsentratsiyasi; s, va s - adsorberdan chiqayotgan va uning xohlagan kesimi bo'yicha
olingan oqimdagi adsorbtivning konsentratsiyalari.

Agar jarayon boshlanishi va oxiridagi adsorbtivning konsentratsiyalari aniq
bo'lsa, ish chizig'ining og'ish burchagiga asosan adsorbentning minimal sarfi L,;, ni
aniqlash mumkin:

At

G a,-a, (14)

bu yerda, a,, - adsorbent tarkibidagi adsorbtivning muvozanat konsentratsiyasi.

Adsorbentning haqiqiy sarfi L,;, dan 10-30 % ko'p bo'ladi. Hisoblashlarda
adsorbentning haqiqiy sarfi L ~ 1,2 L,,;, deb olinadi.

Desorberlarni hisoblashda jarayonning davomiyligi (davriy jarayonlar uchun) va
desorbsiya qiluvchi agentlar (suv bug'i, havo va hokazo) ning sarfi aniqlanadi.
Ko'pincha bu qiymatlar tajriba natijalari asosida tanlab olinadi yoki tegishki
tenglamalar asosida hisoblab topiladi.

Mavzuga oid savollar.

1. Suyugqlikni sochib beruvchi absorberlar qanday afzalliklarga ega?

2. Adsorbtsiya jarayonining sanoatda ishlatilishi. U necha turga

bo'linadiq Absorbtsiya va adsorbtsiya o'rtasida qanday farq bor?

3. Sanoatda ishlatiladigan adsorbentlar. Adsorbentlarni tanlashda ganday
ko'rsatgichlar inobatga olinadi?
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4. Zarracha ichidagi kapillyar kanallarning o'lchamlariga ko'ra adsorbentlar necha
turga bo'linadi?

5. Adsorbentlarning xossalarini o'rganish uchun qanday kattaliklar ishlatiladi?

6. Adsorberlarning asosiy turlari. Davriy ishlaydigan adsorberlarning tuzilishi va
ishlash printsipi. Davriy adsorbtsiya jarayoni necha bosqichdan iborat?

7. Davriy ishlaydigan adsorbtsion qurilmaning tarkibiy qismlarini ayting.
Rekuperatsiya jarayoni necha bosqichdan iborat?

Mavzuga oid test savollari.

1. Adsorbtsiya jarayoni -

a)  Eritma tarkibidan erigan qattiq komponentni ajratib olish

b)  Eritmalar yoki gattiq kovaksimon moddalar tarkibidan bir yoki bir necha
komponentlarni erituvchilar yordamida ajratib olish

c)  Gazsimon aralashmalaridan suyuqlik yordamida bir yoki bir necha
komponentlarni ajratib olish

d)  *Suyuqlik yoki gaz aralashmalaridan gattiq jismlar yordamida bir yoki bir
necha komponentlarni ajratib olish

2. Adsorbentlar - bu :

a) *Suyuq va gaz holatdagi aralashmalarni yutuvchi govaksimon qattiq jismlar
b)  Bug' va gazlarni yutishga mo’ljallangan suyugqliklar

c)  Aralashma va qattiq jismlar tarkibidan moddalarni ajratib oluvchi suyugqliklar
d)  Gazli aralashmalarni tozalovchi gazlar

3. Suyuq va gaz holatdagi aralashmalarni yutuvchi govaksimon qattiq jismlar
a) * Adsorbentlar

b)  Bug' va gazlarni yutishga mo’ljallangan suyugqliklar

c)  Aralashma va qattiq jismlar tarkibidan moddalarni ajratib oluvchi suyugqliklar
d)Gazli aralashmalarni tozalovchi gazlar

4.Adsorbtsiya jarayonida muvozanat qanday parametrlarga bog’liq bo'ladi?

a)  Yutilgan moddaning haroratiga va bosimga.

b)  Yutilgan moddaning kontsentratsiyasiga va bosimga.

c) *Yutilgan moddaning haroratiga va bug’-gaz aralashmasining kontsentratsiyasiga.
d)  YUtilgan moddaning haroratiga va kontsentratsiyasiga.

5. Suyuqlik yoki gaz aralashmalaridan qattiq jismlar yordamida bir yoki bir
necha komponentlarni ajratib olish

a)  Eritma tarkibidan erigan qattiq komponentni ajratib olish

b)  Eritmalar yoki gattiq kovaksimon moddalar tarkibidan bir yoki bir necha
komponentlarni erituvchilar yordamida ajratib olish

c)  Gazsimon aralashmalaridan suyuqlik yordamida bir yoki bir necha
komponentlarni ajratib olish

d) * Adsorbtciya jarayoni
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Mavzuga oid slaydlar.

” Adsorberlarning tuzilishi va ishlash

prinsipi. Adsorberlarni hisoblash.

Ma'ruza mashg’ulotining rejasi:

1. Adsorberlarning tuzilishi va ishlash prinsipi.

2. Adsorberlarni hisoblash.

*Davriy ishlaydigan
vertikal
adsorberning
sxemasi

*1-tagsimlovchi qurilma;
2-gaz taqsim-lovchi
tayanch panjara;

*3- qobiq; 4-ad-sorber
qatlami; S va 6-yaxlit
muhitning chiqishiva

kirishi;

*7 va 8- adsorberni
yuklash va tushirish
uchun lyuklar;

9- pastki patrubka;

*10-bug’-gaz

aralashmasichiqadigan
patrubka.
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*Davriy ishlaydigan gorizontal adsorberning sxemasi:
*1-qobiq; 2-adsorbent qatlami; 3-gaz tagsimlovchi tayanch panjara; 4-gaz

beriladigan patrubka: 6-bug’ kiradigan patrubka; 7- bug’ aralashmasi chigadigan
patrubka; 8- pastki patrubka; 9- lyuklar.
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*Adsorbsiya
izotermalarining
turlari(I-Y):

o
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*a-adsorbsiya
kattaligi yutilgan
moddaning
o —— miqdori), kg/m?; R-
adsorbat bug'ining
parsial bosimi, Pa;
R.-adsorbat
to'yingan bug'ining
parsial bosimi, Pa.
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*Adsorbsiya izotermasi
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Adsorberlar turlari

Suyuqliklar uchun adsorberlar
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1. ADABIYOTLAR TAHLILI

Ish rejimiga ko'ra adsorberlar davriy va uzluksiz ishlaydigan bo’ladi.
Adsorbent gatlamining harakteriga ko'ra davriy adsorberlar o’zgarmas va mavhum
qaynash qatlamli apparatlarga bo'linadi. Uzluksiz ishlaydigan qurilmalar esa
harakatchan va mavhum gaynash gatlamli qurilmalarga bo'linadi.

6-rasmda davriy ishlaydigan vertikal adsorberning sxemasi ko rsatilgan. Qobiq
3 ning ichidagi tagsimlovchi panjara 2 ning ustida qo'zg’almas adsorbent qatlami 4

mavjud.

6-rasm. Davriy ishlaydigan vertikal adsorberning sxemasi:
1-tagsimlovchi qurilma; 2-gaz tagsimlovchi tayanch panjara; 3- qobiq;
4-adsorber qatlami; 5 va 6-yaxlit muhitning chiqishi va kirishi; 7 va 8- adsorberni

yuklash va tushirish uchun lyuklar; 9- pastki patrubka; 10- bug’-gaz aralashmasi

chigadigan patrubka.
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Gaz aralashmasi patrubka 6 orqali apparataga kirib, panjara 2 orqali adsorbent
qatlamida tarqaladi. Tegishli komponent gaz fazasidan qattiq yuzaga yutiladi.
Tozalangan gaz patrubka 5 orqali qurilmadan tashqariga chigadi. Adsorbent lyuk 7
yordamida qurilmaga solinadi, lyuk 8 yordamida esa qurilmadan tushiriladi.
Desorbtsiya qilish uchun tagsimlovchi qurilma (barbotyor) I yordamida o'tkir bug’
beriladi. Desorbtsiya paytida adsorbentda yutilgan komponent suv bug’i tarkibiga
o'tadi va bug’-gaz aralashmasi sifatida patrubka 10 orqali qurilmadan chiqariladi.
O’tkir bug’ning qisman kondensatsiyalanishi okibatida hosil bo'lgan kondensat
patrubka 9 orqali qurilmadan chiqib ketadi.

Davriy ishlaydigan gorizontal adsorberning sxemasi 7- rasmda berilgan. Bu
qurilmaning ishlash printsipi vertikal adsorberdan farq qilmaydi, faqat tsilindrsimon

qobiq gorizontal joylashgan buladi.
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7.-rasm. Davriy ishlaydigan gorizontal adsorberning sxemasi:
1- gqobiq; 2-adsorbent gatlami; 3-gaz tagsimlovchi tayanch panjara; 4-gaz beriladigan
patrubka; 6- bug’ kiradigan patrubka; 7- bug’ aralashmasi chigadigan patrubka;
8- pastki patrubka; 9- lyuklar.
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Davriy ishlaydigan adsorberlarda adsorbentning yutish sig’imidan

to'la

foydalanilmaydi. Desorbtsiya jarayoni ham ushbu adsorberlarning o’zida olib boriladi.

Natijada qurilmadan foydalanish darajasi kam bo'ladi. Bu kamchiliklardan uzluksiz

ishlaydigan qurilmalar holidir.

Odatda davriy adsorbtsiya jarayoni 4 ta bosqichda olib boriladi:

1) adsorbtsiyaning 0’zi;

2) desorbtsiya;

3) adborbentni quritish;

4) adsorbentni sovitish.

Bir necha (eng kami bilan ikkita) davriy ishlaydigan adsorberlardan tashkil

topgan qurilmaning ishini uzluksiz rejimda uyushtirish mumkin. Bunda qurilmalar

ketma-ket adsorber yoki desorber vazifasini bajaradi. Bir rejimdan ikkinchi rejimga

o'tish avtomatik ravishda amalga oshiriladi.

Quyida 9-rasmda mavhum qaynash qatlamli adsorberning sxemasi berilgan. Bu

qurilmada adsorbent mavhum gaynash holatida bo’ladi. Qurilma tsilindrsimon qobiq

1 dan iborat bo'lib, adsorbent uzluksiz ravishda gaz tagsimlovchi panjara 2 ustiga

berilib turiladi.

9-rasm. Mavhum gaynash qatlamli adsorber.

1-qobiq, 2 - gaz tagsimlovchi panjara 3-gaz separatori.
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Gaz aralashmasi ma’'lum kritik tezlik bilan panjaraning ostiga beriladi, so'ng

adsorbent qatlamidan o’titb uni mavhum qaynash holatiga keltiradi. Adsorbtsiya
davomida tegishli komponentlar gaz aralashmasi tarkibidan qattiq fazaga yutiladi.
Tozalangan gaz qurilmaning yuqorigi qismidagi shtutser orqali chiqib ketadi.
Adsorbentning ortiqchasi tushirish trubasi orqali chiqib ketadi.
Gaz oqimi bilan qo’shilib ketayotgan adsorbentning mayda zarrachalari separator 3
yordamida ajratilib, qatlamga qaytariladi. O’zida yutiluvchi modda tutgan adsorbent
boshqa qurilmada desorbtsiya qilinadi. Regeneratsiya qilingan adsorbent qayta
ishlatiladi.

Bu  xildagi wuzluksiz ishlaydigan bir kamerali adsorberlar bir qator
kamchiliklarga ega. Bunday qurilmada adsorbent zarrachalari yaxshi aralashadi, biroq
ularning qatlamda bo’lish vaqti har xil. Natijada zarrachalarning yutilayotgan modda
bilan to'yinish darajasi ham turlicha bo'ladi. Bunday kamchiliklarni bartaraf qilish
uchun sanoatda ishlatiladigan qurilmalarning ko'pchiligi ko'p kamerali  qilib
tayyorlanadi.

10-rasmda mavhum gaynash qatlami bilan uzluksiz ishlaydigan ko'p kamerali
adsorberning sxemasi berilgan. Bunday qurilma tsilindrsimon vertikal kolonna 1 dan
iborat bo’lib, gaz tagsimlagichlar 2 yordamida bir necha kameralarga bo'lingan. Gaz
aralashmasi patrubka 5 orqali kolonnaning pastki qismiga beriladi va ketma-ket gaz
tagsimlagichlar yordamida pastki tarelkadan yuqorigi tarelka tomon harakat qiladi.
Adsorbent zarrachalari kuyilish trubalari 3 orqali, gaz oqimiga garama-qarshi
yo nalishda, yuqorigi tarelkalardan pastga tomon harakat qiladi. Adsorbent patrubka 6
orqgali qurilmaga beriladi va tushirish mexanizmi 4 yordamida qurilmadan uzluksiz

chiqarib turiladi. Tozalangan gaz esa patrubka 7 yordamida kolonnadan chiqgariladi.
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10- rasm. Uzluksiz ishlaydigan ko'p kamerali adsorberning sxemasi:

1-kolonna; 2-gaz tagsimlovchi tarelkalar; 3-quyilish trubkalari; 4-tushirish

mexanizmi; 5-gaz kiradigan patrubka; 6- adsorbent yuklanadigan patrubka; 7- toza gaz

oqimi chiqadigan patrubka.
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11-rasm. Uzluksiz ishlaydigan harakatchan qatlamli adsorberning sxemasi:
[-adsorbentni sovitish sektsiyasi; II- adsorbtsiya sektsiyasi; [II-regeneratsiya sektsiyasi;
1 va 2-tagsimlovchi qurilmalar;

3-tagsimlovchi tarelka; 4-zatvor (tushirish mexanizmi).

Bu qurilmalarda gaz aralashmasi uning ko 'ndalang kesim yuzasi bo’ylab bir xil
tagsimlanadi va fazalarning kontakt yuzasi ortadi. Natijada adsorbent zarrachalarining
to'yinish darajasi yutilayotgan komponentga nisbatan bir xil va maksimal yutilish
sig’imiga ega bo’ladi.

11-rasmda uzluksiz ishlaydigan harakatchan qatlamli adsorberning sxemasi

berilgan. Qattiq jism — gaz sistemalari uchun bunday qurilmalar balandligi bo yicha bir
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necha sektsiyalarga ajratilgan kolonna shaklida tayyorlanadi. Har bir sektsiya ma'lum
bir jarayonni amalga oshirish uchun moslashtiriladi. I - sektsiya adsorbentni sovitish
uchun mo’ljallangan bo'lib, qobiq trubali issiqlik almashgich ko'rinishiga ega.
Regeneratsiyadan gaytgan adsorbent zarrachalari trubalarning ichidan harakat qiladi.
Sovituvchi suyuqlik trubalararo bo'shligdan o’ tadi.

IT - cektsiya adsorberning o'zi bo'lib, bu erda asosiy jarayon, ya'ni gaz
fazasidan qattiq fazaga bir yoki bir necha komponentning yutilishi yuz beradi.
Adsorbent zarrachalari tagsimlovchi tarelka 3 yordamida kolonnaning ko ndalang
kesimi bo'ylab sochib beriladi. Gaz aralashmasi tagsimlovchi qurilma 2 orqali 11
sektsiyaga beriladi, tozalangan gaz esa tarelka 3 ning ostida joylashgan patrubka orqali
tashgariga chiqariladi. Ushbu sektsiyada qattiq va gaz fazalari garama-qarshi oqimda
harakat qiladi.

III - sektsiyada adsorbent regeneratsiya qilinadi. Bu sektsiya ham I sektsiyaga
o xshash  qobig-trubali issiqlik almashgich ko'rinishiga ega. Trubalarning ichki
qismidan adsorbent zarrachalari harakat qiladi, trubalararo bo'shligdan esa isituvchi
agent o'tadi. Adsorbentni regeneratsiya qilish maqgsadida tagsimlovchi qurilma 1
orqali o'tkir bug’ yuboriladi. II - va III - sektsiyalarning oralig’ida ham tagsimlovchi
tarelka o’rnatilgan. Regeneratsiya paytida hosil bo'lgan bug’-gaz aralashmasi
sektsiyaning yuqorigi qismida joylashgan patrubka orqali tashgariga chiqariladi.

Regeneratsiya qilingan adsorbent maxsus zatvor 4 yordamida qurilmadan
tushiriladi. Bu zatvor bug’ning qurilmadan chiqib ketmasligini ham ta'minlaydi.
So'ngra pnevmotransport yordamida adsorbent uzluksiz ravishda qurilmaning yuqorigi
sektsiyasiga yuborib turiladi. Pnevmotransport adsorbent zarrachalarining qurishiga

yordam beradi.
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III. GAZLARNI QURITISH TEXNOLOGIK TIZIMI
TO’G’RISIDA MA’LUMOT.

Jarayonni amalga oshirishdan maqsad - gazni navbatdagi qayta ishlashga
tayyorlash, undan H,S va karbonat angidridni ajratish. Gazni tozalashda absorbtsion
va adsorbtsion usullar qo’llaniladi. Absorbtsion usulda asosan kimyoviy absorbtsiya
jarayoni amalga oshirilib, gaz tarkibidagi H,S va SO, moddalar turli kimyoviy
brikmalar holida ajratib olinadi. Adsortsion usulda tozalash esa asosan aktiv ko 'mir va
sintetik tseolit vositasida amalga oshiriladi.

Absorbtsion usulda gaz tarkibidagi H,S ning 99% (massa) gacha, adsorbtsion
usulda esa 98% (massa) gacha ajratib olinishi ta'minlanishi mumkin. Absorbtsion
usulda H,S bilan bir vaktda SO, ham ajratib olinadi.

Ushbu mavzuda gazni monoetanolamin eritmasi vositasida absorbtsion tozalash
texnologik tizimi ko'rib chiqiladi. Bu tizim bo yicha jarayon quyidagi tartibda amalga
oshiriladi:

Gaz K-1 absorberning pastki qismidan beriladi va kolonna yuqorisidan
berilayotgan 15% 1i monoetanolamin bilan kontaktda bo'lib, absorbtsiya jarayoni
amalga oshiriladi.
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12-rasm. Gazni tozalash texnologik tizimi.
I-tozalashga berilaetgan gaz, II- tozalangan gaz, III — uglevodorod kontsenratsiyasi,
IV —N,S, V-etanolamin eritmasi, VI-bug’, VII-suv.

Tozalangan gaz kolonna yuqorisidan chiqarilsa H,S ga tuyingan suyuqlik fazasi
kolonna pastidan chiqariladi. Ushbu suyuqlik past bosimli S-1 separatorga berilib,
unda suyuqlikga yutilgan uglevodorod gazlari va gaz kondensati ajratiladi. Suyuq
faza separatordan T-1 va T-2 isitgichlar orqali K-2 desorberga uzatiladi va unda
suyuqlik tarkibida yutilgan H,S va SO, ajratiladi. Tozalangan suyuq faza T-1 isitgich
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va X-1 sovitgich orqali o0'tib, zarur temperaturagacha sovitiladi va E-1 sig’imga, undan
esa absorberga uzatiladi. Desorber yuqorisidan chiqarilgan H,S gazi va suv bug’lari
XK-1 sovitgich-kondensator orqali o'tib E-2 sig’imga yig’iladi va undan H,S gaz
holida chiqarilib, suv bug’lari kondensati esa desorberga gaytariladi.

Texnologik rejim.
Temperatura:
Absorberda - 35-40° S
Desorberda - 115-130° S
Qurtkichda - 130-170° S

Neftdan ajralib chiqgan gazni fraktsiyalarga ajratish texnologik tizimi.

Jarayonni amalga oshirishdan maqgsad, neftni qayta ishlashda chikayotgan gaz
tarkibidagi engil uglevodorodlarni aloxida komponent holida ajratib olish yoki yuqori
tozalikdagi uglevodorod fraktsiyasini ajratib olish.

Jarayon uchun xom ashyo va olinadigan mahsulotlar. Jarayonga xom ashyo
sifatida neftni gayta ishlash tizimlaridan ajralib chikayotgan gaz fraktsiyalari yoki
stabilizatsion kolonnalarda ajratib olinayotgan engil uchuvchi fraktsiyalardan tashkil
topgan suyugqlik fazasi beriladi.
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13-rasm. Gazlarni fraktsiyalash texnologik tizimi.

Tuyingan gazlarni fraktsiyaga ajratishda quyidagi mahsulotlar olinadi:

1. Etan fraktsiyasi - piroliz jarayoni uchun xom ashyo va moylarni
deparafinatsiya qilishda sovituvchi agent sifatida qo’llaniladi;

2. Propan fraktsiyasi - piroliz jarayoni uchun xom ashyo, yoqilg’i yoki
sovituvchi agent sifatida qo’llaniladi;

3. Izobutan fraktsiyasi - sintetik kauchuk ishlab chigarishda xom ashyo
sifatida qo'llaniladi;

4. Butan fraktsiyasi - yoqilg’i gaz yoki sintetik kauchuk ishlab chiqarishda
xom ashyo sifatida qo'llaniladi. Kish mavsumida avtomobil benziniga benzin
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bug’ining talab qgilingan bosimini hosil qilishni osonlashtirish magsadida, ma'lum
miqdorda aralashtiriladi.

5. Izopentan fraktsiyasi - izopren kauchugi ishlab chigarish uchun xom
ashyo, yuqori oktan sonli benzinga komponent sifatida kullaniladi.
6. Pentan fraktsiyasi - izomerizatsiya va piroliz jarayonlari uchun xom

ashyo sifatida kullanadi.
Tuyinmagan gazlarni fraktsiyalashda quyidagi mahsulotlar olinadi.

1. Propan-propilen fraktsiyasi - neft kimyosi  mahsulotlari ishlab
chiqarishda va polimerizatsiya jarayonlari uchun xom ashyo hisoblanadi;
2. Butan-butilin fraktsiyasi - bu fraktsiya ham neft kimyosi mahsulotlari

ishlab chiqarish va polimerizatsiya jarayoni uchun xom ashyo sifatida qo’llaniladi.

Texnologik tizim yozuvi.

Neftni qayta ishlash zavodlarida absorbtsion - gazfraktsiyalash va kondensatsiya
- rektifikatsion gazni fraktsiyalarga  ajratish  tizimlari mavjud. Absorbtsion
gazfraktsiyalash tizimida gaz aralashmasi absorbtsiya usulida dastlab engil va og’ir
fraktsiyalarga ajratilib, so'ngra ular rektifikatsiyalash usulida aloxida komponentlarga
ajratiladi. Ikkinchi usulda esa gaz qisman yoki tula kondensatsiyalanib, so’'ngra
rektifikatsiyalash usulida zarur komponentlarga ajratiladi.

Ushbu mavzuda kondensatsiya - rektifikatsion wusulda gazni fraktsiyalash
tizimi kurib chiqiladi. Ushbu tizimda jarayon quyidagicha amalga oshiriladi.

Neftni rektifikatsiyalash tizimida ajralib chiqgan gaz dastlab tozalash
qurilmalariga berilib, tozalangan gaz TSK-1 kompressor yordamida siqilib XK-1 va
XK-2 kondensator-sovitgichlarda sovitiladi va kondensatsiyalanadi. Kondensat
stabilizatsion kolonnadan olinayotgan engil uchuvchi komponent bilan aralshtiriladi
va K-1 kolonnaga beriladi. Kolonna yuqorisidan chikayotgan metan, etan va kam
mikdordagi propan gazlari XK-3 da amiak yordamida sovutilib qisman qayta
kondensatsiyaladi. Kondensat kolonnaga qaytarilib gaz faza aloxida chiqarib olinadi.
Kolonna ostida yig’ilgan suyuqlik esa K-2 depropanizatorga uzatiladi va unda propan
fraktsiyasi va S; va undan yuqori uglevodorodlar aralashmasiga ajratiladi. K-2
kolonnadan suyuq fraktsiya K-3 debutanizatorga uzatiladi va unda butan va izobutan
aralashmasi gaz holida engil benzin fraktsiyasi esa suyuqlik holida ajratib olinadi.
Butan - izobutan aralashmasi K-4 kolonnaga berilib izobutan va butanga ajraladi.
Engil benzin fraktsiyasi K-5 kolonnaga berilib, unda rektifikat holida pentanlar
aralashmasi, qoldigda esa S¢ va undan yuqori uglevodorodlarga ajraladi.

Pentanlar aralashmasi K-6 kolonnaga berilib pentan va izopentan fraktsiyalariga
ajraladi.
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Texnologik rejim.

Rektifikatsi Kolonna Kolonna Bosim,
on kolonna pastining yuqgorisining kgs/sm®
lar temperaturasi, ° S | temperaturasi, S
K-1 100-115 25-30 26-28
K-2 145-155 62-68 12-14
K-3 80-85 58-65 20-22
K-4 120-125 65-70 10-12
K-5 95-100 75-80 3,0-4,0
K-6 78-85 3,5-4,5
Xom o o 14
ashyoni  berish
tizimi
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1V. HISOB QISMI
Gazlarni quritish uchun davriy ishlaydigan
adsorberni hisoblash
Berilganlar:
Normal sharoitlarda gaz aralashmasining sarfi - ¥,= 60000 m’/soat;
Gaz aralashmasi temperaturasi - £ = 20 ’S;
Gaz aralashmasi bosimi - P = 0,2 MPa;
Gaz aralashmasi boshlang’ich kontsentratsiyasi - u, = 0,008 kg/m’;

Adsorbent sirtidagi spirt bug’ining ruxsat etilgan kontsentratsiyasi - u; = 0,0004

kg/m’;

Normal sharoitdagi gaz aralashmasining zichligi - p, = 1,2 kg/m’;
Gaz aralashmasining qovushqoqligi - 1, = 2,5:10° Pa:s.
Adsorbent sifatida aktivlashtirilgan ko 'mir (AR-R) dan foydalanamiz va uning

sochiluvchan zichligi - ¢ = 0,375, ekvivalent diametri - d, = 0,0015 m. Adsorberning

tuzilishi doirasimon bo’lib, uning tashqi sirti diametri - D,,,, = 3 m, ichki diametri - D,,

= 1,6 m ni tashkil giladi.

Echish:

1) Adsorbent qatlamining kerak oqim yuzasini aniqlaymiz:

s=V 00000 595 n,
®  0,28-3600

Buerda o =0,25+0,3 bo'lib biz 0,28 deb qabul qilamiz.
S =I-H=x-D,-H=314-16-52=2612 m’,
Bu erda N = 5,2 m (ktaloglardan aniglangan o’lcham bo"yicha).

2) Jarayon uchun adsorberlar sonini aniqlaymiz:

S 59,52

S, 2612

= 2,27 ~ 3 adsorber gabul gilamiz.

Ish unumdolik bo'yicha 3 ta absorber qurilmasi kerak.
3) Ko chib o'tish kattaligi qiymatini aniqlaymiz:
V

2

S B,

Avvalom bor Reynol’ds, Prandtl va Nussel’t kriteriylari qiymatini aniqlaymiz:
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- Reynol’ds soni:

_w-d,-p, 0,28-0,0015-1,2  0,000504

g 0375-25-10°  0,9375-10°

Re

9

- Prandtl soni:

-5
pro M _ 2,5-10 _
p.-D, 12:10,2:107°

2

Buerda D, =10,2-107° m?/s
Reynold’s kriteriysi qiymati Re>30 bo'lganda Nussel’t Kiriteriysi qiymatini
quyidagicha aniqlaymiz
Nu =0,395-Re”*-Pr’” =0,395-53,7%% .2,04"” = 6,4

_B,d, — 5 _Nu-D, 64-102-10°°

Nu = , ——=29,01¢"
D, d, 0,0015
h= £ = 60000 =0,007 m.
S.-B, 2612-3600-29,01-3
4) Absorbtsiya izotermasi ko' ramiz:
S =0,61
X X T, Y,
X ="L="1; 1gY, =1gY,, - B -—Llg-;
B 06l gy, =1g¥,, - p I, g Y
Benzol uchun : v, = f _ 99993’15 =0,0041
R-T  831-10°-293
Py, = 75mmpm.em.-133,322 =9999,15 Pa.
Etil spirti uchun: v,, = By _ 5866’31 08 = 0,0024
R-T 831-10°-293

21

Py, = 44mmpm.cm.-133,322 = 5866,168 Pa.
T, =T, =20+273=293 'S

lg¥,, =1g0,0024 = —2,6197
0,0041

*

1

lg¥; =-2,6197-0,61-1g

Hisoblangan va spravochniklardan aniqlangan kattaliklarni jadval ko'rinishiga
olib kelamiz (jadval 1)
AR-A aktivlashgan ko'mirda benzolning hamda etil spirtining hisobiy va

spravochnik orqali aniqlangan qiymatlarida izoterma nuqtasi qiymatlari:
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Nugta Benzol Etil spirti

Y X; Y, -10° X;
1 0.000854 109.0 0.921 178.6
2 0.00256 134.2 1.80 220
3 0.00512 139.8 2.75 229.18
4 0.00939 143.0 3.97 234.42
5 0.01706 147.3 5.72 241.47
6 0.02561 151.2 7.34 247.86

teng.

Olingan izoterma yuyuqoridagi 2 rasmda eltirilgan.
5) Jarayonni ishchi chizig’ini quramiz

A(X,, Yi) va V(Xy, Y,) nugtalarini aniglab koordinalar chizig’iga qo yamiz.

Topshirigqa binoan Y, = 0,008 kg/m’ , X, = 0 kg/m’, Y = 0,0004 kg/m’ ga

Xk — qiymatini jarayonni material balansi tenglamasi orqali aniglaymiz.
V.(Y, =Y ) =V, (X, - X,),

Bu erda Y, = 0,008 ; X =249.

V4ni aniglash uchun quyidagi tenglikdan foydalanamiz.

o137 i :1’3.60000.(0,008—0,0004) _6.61-10 ms.

X' -X, 3600-(249-0)

Unda

60000 - (0,008 — 0{)4004) _ 1916 kg/m’.
3600-6,61-10

X :XH+;—2(YH—YK):O+

ao
A(0;0,0004) ga, V(191,6;0,008) ga teng bo"ladi..
Olingan ishchichiziq 2 rasmda keltirilgan.

6) Grafik integrallash usuli orqali N, ko chib o’tish sonini aniqlaymiz.

[Y, - Y] intervalida ¥ ni qator giymatlarini keltiramiz va ¥ ni qiymatlarni

topamiz hamda aniqlangan qiymatlarni jadval 3 ga tushiramiz.
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Grafik integrallash uchun parametrlar qiymati

Y Y’ Y-Y 1
Y-Y
0,008 0,001 0,007 142,8
0,006 0,0007 0,0053 188,6
0,004 0,00045 0,0035 281,6
0,002 0,0002 0,0018 555,5
0,001 0,00005 0,00095 1052,6
0,0004 0 0,0004 2500

Ko chib o'tish qiymatini quyidagi tenglik orqali aniglanadi.
N, =f-M M,
Buerda f =267

.. cq . 1
M =h 3% o chiziglari bo"yicha masshtab ——— ga teng;
Smm Y-Y

=0,25-10""

> |,\;\

Y - bo'yicha masshtab- M, =

)
N, = 267-50-0,25-10"° =3,33.

7). Quyidagi tenglikdan adsorbtsion qatlam balandligini aniglaymiz
H=h-N,6=32-0,007=0,0224 m.

Konstruktiv tuzilishlardan N=0,1 m. deb gabul qilamiz.

8). Quyidagi formula orqali adsorbent qatlamining hajmini aniqlaymiz:
V,=S. -H=0]1-2612-3=7836 m.

9). Adsorbtsiya jarayonining davomiyligini aniqlaymiz.

Adsorbtsiyaning izotermasida ishchi chizig’i ikkita nuqtada yotganligi tufayli:

249550 Joi-119. 249-550
0,28-0,008 '~ 0,008-28.8

- birinchi nuqtada

a)e.YH ﬁy.YH

=2502-917,45 =1584,6

Bu erdan
T = 1584,62 =2510957¢ = 6974 =29 kun

buerdab=1,19 ga teng
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K

Y, 0,004
Y, 0,008

0,05.

- ikkinchi nuqgta uchun esa quyidagiga teng:
=X -{H—&-P-(mﬁ— ]{mﬁqﬂ} _
o Y B, P v, Y,

_ 249-550 [, 028 1 (0008 ) (0008 NIl oo
0,280,008 28,8 | 23,05 | 0,0004 0,0004

10) Adsorbent qatlamining qarshiligini aniqlash uchun quyidagi tenglikdan

foydalanamiz:

AP =

2-H _(770-%-68 +10’6_ij ’
p.-g-d,

2

buerda G, = V.-p.  60000-1,2

S 26,12-3600

ca

=0,76 kg/m’'s ga teng,

2.0,1 (770 .2,5-107°.0,76

= : +10,6-0,76* |=179,9x2/ m* =1763911a
1,2-9,8-0,0015 0,0015
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V. ADSORBERNING ISHLASH PRINSIPI VA TUZILISHI HAQIDA
TUSHUNCHA

Ish rejimiga ko'ra adsorberlar davriy va uzluksiz ishlaydigan bo ladi.
Adsorbent gatlamining harakteriga ko'ra davriy adsorberlar o’zgarmas va mavhum
qaynash qatlamli apparatlarga bo'linadi. Uzluksiz ishlaydigan qurilmalar esa
harakatchan va mavhum qaynash gatlamli qurilmalarga bo'linadi.

Quyidagi rasmda davriy ishlaydigan vertikal eslsorberning sxemasi ko'rsatilgan.

N —

! 10

12
1J

14
1

|
s

-

2 1617

14-rasm. Qo’zg’almas gatlamli adsorber:

1 - graviy; 2 - lyuk; 3, 6 - setka; 4 — lyuk (tushiruvchi);
5 -shtutser (bosh. aralash); 7 - shtutser (desorb. yuborishda); 8 - shtutser; 9 -qopqoq;
10 - yuk; 11 — maxkamlash kalsosi; 12-qobiq; 13 - adsorbent; 14-tayangh;
15 — kolosnikov to’ri; 16 - shtutser (toza gaz); 17 - balka; 18 — ko’rish uchun lyuk;
19 - shtutser (suv uchun); 20 - barbotyor; 21 - tublik; 22 — tayanch bloklar; 23 -
shtutser (bug’ni barbatyor orqali uzatish uchun)
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Gaz aralashmasi patrubka orqali apparataga kirib, panjara orqali adsorbent
qatlamida tarqaladi. Tegishli komponent gaz fazasidan qattiq yuzaga yutiladi.
Tozalangan gaz patrubka orqali qurilmadan tashqariga chigadi. Adsorbent lyuk
yordamida qurilmaga solinadi, lyuk yordamida esa qurilmadan tushiriladi.
Desorbtsiya qilish uchun tagsimlovchi qurilma (barbotyor) I yordamida o'tkir bug’
beriladi. Desorbtsiya paytida adsorbentda yutilgan komponent suv bug’i tarkibiga
o'tadi va bug’-gaz aralashmasi sifatida patrubka orqali qurilmadan chiqariladi. O’tkir
bug’ning qisman kondensatsiyalanishi okibatida hosil bo'lgan kondensat patrubka
orqali qurilmadan chiqib ketadi.

Davriy ishlaydigan adsorberlarda adsorbentning yutish sig’imidan to'la
foydalanilmaydi. Desorbtsiya jarayoni ham ushbu adsorberlarning o’zida olib boriladi.
Natijada qurilmadan foydalanish darajasi kam bo'ladi. Bu kamchiliklardan uzluksiz
ishlaydigan qurilmalar holidir.

Odatda davriy adsorbtsiya jarayoni 4 ta bosqichda olib boriladi:

1) adsorbtsiyaning 0’zi; 2) desorbtsiya; 3) adborbentni quritish; 4) adsorbentni
sovitish.

Bir necha (eng kami bilan ikkita) davriy ishlaydigan adsorberlardan tashkil
topgan qurilmaning ishini uzluksiz rejimda uyushtirish mumkin. Bunda qurilmalar
ketma-ket adsorber yoki desorber vazifasini bajaradi. Bir rejimdan ikkinchi rejimga
o'tish avtomatik ravishda amalga oshiriladi.

Gaz oqimi bilan qo’shilib ketayotgan adsorbentning mayda zarrachalari
separator 3 yordamida ajratilib, gatlamga qaytariladi. O’zida yutiluvchi modda tutgan
adsorbent boshga qurilmada desorbtsiya qilinadi. Regeneratsiya qilingan adsorbent
qayta ishlatiladi.

Bu  xildagi uzluksiz ishlaydigan bir kamerali adsorberlar bir qator
kamchiliklarga ega. Bunday qurilmada adsorbent zarrachalari yaxshi aralashadi, biroq
ularning qatlamda bo’lish vaqti har xil. Natijada zarrachalarning yutilayotgan modda
bilan to'yinish darajasi ham turlicha bo'ladi. Bunday kamchiliklarni bartaraf qilish
uchun sanoatda ishlatiladigan qurilmalarning ko'pchiligi ko'p kamerali  qilib
tayyorlanadi.
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VI. JIHOZNI TA’MIRLASH VA O’RNATISH YOZUVI

Vertikal kolonna ishlatiladigan gazni qayta ishlovchi zavodlarda rejali-
ogolantnrish ta'mir sistemasi joriy kilingan.

Jihozni rejali-ogohlantirish ta'mirlash sistemasi (ROTS) deb oldindan ishlangan
reja bo'yicha asosida bajariladigan jihozni ta'mirlashning barcha tashkiliy va texnik
ishlar go'lamiga aytiladi.

ROTSnnng maqgsadi korxonadagi barcha turdagi mashina va apparatlarni,
transport qurilmalarni, avtomatik boshqaruv va muhandislik ta’minot sistemalari ishi
to'xtovsizligini ta'minlash.

ROTSnnng asosny vazifasi jihozning ta'mir orasidagi holat muddatini uzaytirish,
ta'mirga ketadigan sarf-xarajatni kamaytirish, ta'mirlash ishlari sifatini oshirish.
ROTSnnng asosi - barcha ta'mir ishlari oldindan tuzilgan reja asosida bajariladi.
ROTS sistemasiga quyidagi xizmat ko'rsatish va ta'mir turlari kiradi: ta’mir orasidagi
xizmat ko rsatshi, texnik ko'rik, joriy ta'mirlash, o'rta ta'mirlash, kapital ta*mirlash.

Ta'mir oralig’idagi xizmat qo'rsatish bu ish xar kun bajarilib, jihozni texnik
to'g’ri ishlatilishini ko'rib borish va mexanizmlarni rostlash, kichik nosozliklarni
yo'qotish ishlaridan iborat. Bu xizmat turi tsex ichida tanaffus bo'lganda, texnologik
rejimni buzmagan holda navbatchn chilangarlar tomonndan amalga oshiriladi.

Texnik ko'rik bu jihozni ishlatish davomida ish qobiliyatini quvvatlab turish va
jihozni aniq ishlashinn ta’minlash maqsadida jihoz texnik ko'rigdan o'tkaziladi. Bunda
quyidagi ishlar bajariladi: jihozni tozalash va ishgalanish yuzalarinn moylash,
podshipniklar holatini tekshirish, o'lchov asboblari, uzatmalar holatini, rez’ba va
pponkali birikmalarni tekshirish va boshqalar. Ko'rik payti aniklangan kichik
nugsonlan rostlash va sozlash yordamida bartaraf etish va navbatdagi ta'mirlash
vaqtida bajariladigan ishlash ko'laminn aniklash. Texnik ko'rik korxona ta'mir
ishlarining reja grafigida ko'rsatilgan muddatda, smena orasidagi tanaffuslarda yoki
ish payti bo'Imaganda korxonaning ta'mir personali tomonidan amalga oshiriladi.

Jorty ta'mirlash jihozni ishlatish paytida navbatdagi rejali ta'mirgacha ish
qobiliyatini kafolatli ta'minlash magsadida joriy ta'mir o'tkaziladi. Bunda yig’ma
birikma ochib yig’iladi, undagi nosozliklar aniqlanadi, eyilgan detallar almashtiriladi
yoki qayta tiklanadi, qistirmalar, zanjirlar va tasmalar holati tekshiriladi va kerak
bo'lganda ta'mirlanadi yoki almashtiriladi, podshipniklar va bo'g’lash sistemalari
tekshiriladi va tozalanadi hamda oraliglar rostlanadi. Joriy ta'mir jihoz o'rnatilgan
joyida ishlab chiqgarish tsexi kuchi yordamida ta'mirlash reja-grafigi asosida amalga
oshiriladi. Joriy ta'mirlashni sifatli va vaqtida o'tkazish uchun javobgar shaxs tsex
mexanigi hisoblanadi.

Joriy ta'mirlash ishlariga kettan sarf-xarajatlar korxona ishlab chikarayottan
mahsulot tannarxiga qo shiladi.

O'rta ta'mirlash bu ta'mirlashni bajarishdan maksad jihozning texnik
xarakteristikalarini ishlab chiqarish jarayonnda eyilgan va nuqgsonga uchragan
detallarni almashtirish yoki ta'mirlash yo'li bilan qayta tiklashdir. Ish hajmi jihatidan
bu ta'mir turi joriy va kapital ta’'mirlash o'rtasida turadi. O'rta ta'mirda jihoz o'rnatish
joyida demontaj qilmasdan ochiladi va quyidagi ishlar bajariladi:

-mashina barcha mexanizmlari qisman echnlnb, tekshiruvdan o’tkaziladi;
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-ruhsat etilgan chegaraviy o'lchamdan ortiq eyilgan detallar almashtiriladi yoki
ta'mirlanadi;

-eyilgan tros, zanjir, tasma va friktsion lentalar tekshiriladi va yangisiga almashtiriladi;
-barcha podshipniklar tozalanadi, tebranish va sirpanish podshipniklari reja asosida
almashtiriladi;

-reduktorlar tekshiriladi va yuviladn;

-xasta bo'lgan yuzalar tozalanadi;

-tiginlar, zichlagichlar, mahkamlovchi detallar tekshiriladi va kerak bo'lganda
yangisiga almashtiriladi;

-kerak bo'lganda mashina ba’zi qismlari bo yaladi;

-mashinani yig’ish, qismlar va mexanizmlar ishini rostlash va sinovdan o'tkazish
ishlari.

O’rta ta'mirda mashina ayrim qismlarini kapital ta'mirlash mumkin. O’rta ta'mir
ishlab chiqarish va ta'mirlash-mexanika tsexlari ta'mirlash personali tomonidan tsex
mexanigi yoki bosh mexanik boshchiligida amalga oshiriladi.

Bu ta'mirga ketadigan sarf-xarajatlar, agar o'rta ta'mirlash har yili o'tkazilsa,
mahsulot tannarxi hisobidan, agar ta'mirlash ishlari har yil o'tkazilmasa, sarf -
xarajatlar jihozniig amortizatsiyasi kamayishi hisobidan qoplanadi.

Kapital ta'mirlash ta'mirning eng qiyin va ko'p mehnat talab qiladigan turidir.
Bunda mashina (agregat) butunlay birlamchi detallargacha ajratiladi va defektovka
kilinadi, barcha eyilgan detallar yangisiga almashtiriladi, shu jumladan asosiy detallar
ham, bir-biriga ilashgan detallar qo'ndirilganligi va ruhsat etilgan o'Ichamlari texnik
shartlarga ko'rsatilgan talablarga to'g’ri kelishiga erishiladi. Mashina tashqi ko rinishi
yangilanadi. Boshgacha qilib ayttanda, kapital ta'mir natijasida jihozning pasport
xarakteriskalari qayta tiklanadi. Kapital ta'mirlash ishlariga quyidagilar kiradi:

-barcha eyilgan detal va gqismlarni almashtirish yoki o’lchamlarini texnik talablarga
ko'rsatilgan katgaliklarga etkazgan holda qayta tiklash (boshlang’ich ruxsat va
ko ndirmalar ishchi chizmalari va texnik shartlar bo'yicha olinadi);

-mashina detallari va qismlarini markazlashtirish va muvozanatlashtirish;

- mashina stanina va ramasini ta'mirlash (kerak bo’lganda poydevorni xam
ta'mirlash);

-quvurlarni va hovo etaklanuvchi trubalarni yopuvchi-rostlovchi armaturasi bilan birga
tekshirish, tozalash va ta'mirlash;

-boshgaruvchi va nazorat qiluvchi barcha avtomatik qurilma va asboblarni rostlash
yoki yangisiga almashtirnsh;

-kerak bo’lganda mashina qismlarini yoki hamma joyini boyash;

-mashinani kompleks tekshirish, rostlash va sinovdan o"gkazish.

Kapital ta'mirlash ishlari bosh mexanik boshchiligida korxona ta'mirlash tsexi
xodimlari tomonidan bajariladi.

Kapital ta'mirga ketgan sarf-xarajatlar jihoz amortizatsiyasi kamayishi hisobidan
qoplanadi.

ROTSning rejaviy ta'mirlaridan tashqari korxonada avariya holati yuz berganda
o'tkaziladigan ta'mir bo'ladi. Bu avariyali ta'mir ish hajmi bo'yicha sodir bo'lgan
avariya va jixozda kanday darajada ishdan chikishiga qarab joriy, o'rta va kapital
bo'lishi mumkin. Avariya holati deb ishlab chiqarish jarayonini buzgan holda ,
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mashina detallarining sinishi yoki shikast etishi sababli mashinaning buzilish holati
tushuniladi. Avariya holatini keltirib chigaruvchn sabablar:

-mashina konstruktsiyasida nuqgson mavjudligi va detallarining sifatsiz
ta'mirlanishi;

-jthozni ishlatshi koidalariga rioya kilmaslik (sifatsiz texnik xizmat ko'rsatish,
texnologi* jarayon talablariga rioya qilmaslik, jihozni yukori yuklama ostida
ishlatish va h.k.)

-jthozni noto gri o rnatish va sifatsiz ta'mirlash;

-jihoz ishchi qismlariga betona predmetlarning tushib qolishi va h.k.

- quyidagi nosozliklar uchraydi:

-flanetsli, payvandli va mufta rezbali birlashmalarda nosozlik;

-ventil va jo'mraklarda nosozlik;

-salnikli zichlagichlar va trubalarning eyilishi;

-trubalarda darz paydo bo'lishi;

-trubalarning uzilishi;

-vibratsiya natijasida truba birlashmalari boltlari va rezbalarining bo shashi.

Trubalar eyilgan, uzilgan va darz ketgan bo'lsa, o'sha uchastka yangisiga
almashtiriladi yoki payvandlash bilan ta'mirlanadi. Truba uchastkasini almashtirishda
bu uchastka o'lchamlariga (diametr va uzunlik) mos yangi truba sektsiyasi
tayorlanadi. Bu quyidagi jarayonlardan iborat:

Tayvrlash jarayonlari (trubani tozalash, o'lchash, kesish, birlapgtiruvchi
uchlarni tozalash, kerak bo'lganda teshiklar ochish, bukish, otbortovka);

Yig’ish-payvandlash jarayonlari (fasonli detallarni yig’ish va payvandlash,
quvur yig’inlarini yig’ish va payvandlash);

Y Akuniy jarayonlar (tayyorlangan quvur uchastkasini yig’gandan keyin
sinovdan o'tkazish).

Po’latdan tayyorlangan trubalarni kislorod-atsigelen gaz payvandlash va elektr va
payvandlash bilan kesish mumkin. Bunda truba uzunligini keraklisidan bir bu ko proq
o'Ilchanadi (chekka trubalar uchun zagotovka uzunligini 2-3 mm ga, o'rtadagilari
uchun 4-5 mm ko'prok o'lchanadi). Po'lat trubalarni kesishning eng yaxshi usuli
diskli arra bilan abraziv doyra ishlatib kesish hisoblanadi. Bunda kesish tekisligi truba
o'qiga nisbatan perpendikulyarligi quyidagi qiymatlardan katta bo'lmasligi kerak:
truba devori qalinligi 3 mm gacha bo’lganda - 0,5 mm; 3 dan 4,5 mm gacha - 1 mm va
5 mm dan katta bo'lganda - 1,5 mm.

Kuvurlarni joriy ta'mirlashda quvur sektsiyalari orasidagi nozichliklar boltlarni
tortish bilan yo'qotiladi, darz ketgan joyiga xomut qo'yiladi, paronit, asbest yoki
rezina qistirmalar almashtiriladi va x_k. Kapital ta'mirlashda eyilgan qismlar kesib
olinadi, yangi qo'yiladi, payvand choklar qayta payvandlanadi, nosoz armaturalar
almashtiriladi yoki ta'mirlanadi, tayanchlar holati tekshiriladi, darzlar payvandlanadi
va x.k. Ta'mirlanpan quvur uchastkasi o'rnatishdan keyin o’'tkaziladigan sinov tartibi
bo yicha sinovdan o'tkaziladi.
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VI. 1. ADSORBERNI TYANCHGYA O RNATISH

Katta o'lchamga ega bo'lgan jihoz va sig’imlar asosan po'lat prokatdan
tayyorlangan karkasda (metall konstruktsiyada) o'rnatiladi. Vertikal kolonnaning
umumiy uzunligi 3 m dan ortik. Tashqi diametrn 694 mm, og’irligi ichidagi maxsulot
bilan Gy,,= 13607 N. Tayanch oyoqlar boltlari o'qlari o'tadigan diametr Dy,,, = 694
+2*20+2*80= 854 mm

Birinchi navbatda kolonna joylashtiriladigan metall konstruktsiya va undan keyin
bu konstruktsiyada kolonnaning o'zi montaj kilinadi. Bunda metall konstruktsiya
elementlarining yuklamaga turg’unligi va mustahkamligi ta’minlanishi kerak.

Metall konstruktsiya ni o'rnatishdan oldin texnik hujjatlar o'rganiladi. Ular
o'rnatiladigan poydevorlar, anker boltlari, qurilish konstruktsiyalari, tayanch plitalar
dalolatnoma bo'yicha tekshirib kabul qilib olinadi. Metallokonstruktsiya komplekti
tekshiriladi.

Po'lat konstruktsiyalarni o'rnatish uchun kerak bo'lgan belgilash o'qlarini
fundament ishchi yuzasida joylashgan va fundament bilan birga beton gilinadigan
metall detallarda chizadilar. Fundament yoki boshga metall konstruktsiya tayanch
qismi tayanadigan joylarni belgilaydigan o'qlarning loyihada ko'rsatilgan
o' Ichamlardan og’ishi (+ mm da): o'qlar orasidagi interval 9 m bo'lganda -1; 9 dan 15
m gacha
-2; 15 dan 21 m gacha;

-3; 21 dan 27 m gacha;
-4; 27 dan 33 m gacha;

A-A A - ko'rinish

15-rasm. Apparat poydevorlarini joylashtirish

Yirmklapggirilgan (asosan Ne 14 shvelerdan yasalgan) tayanch elementlar loyiha
holatiga ko'tarish mexanizmlari yordamida shoqullar bilan tekshirib o'rnatiladi.
Konstruktsiyaning tayanch qismi tayyor 3 ta bir bir-bnridan 120 ° da qurilgan
o' lchami 200 x 200 mm li fundament maydonchalarda o'rnatiladi. Bunda shoqul
yordamida vertikalligi va obtarozi yordamida fundment ishchi yuza tekistligi
tekshiriladi (X- rasm) va fundament boltlari bilan mahkamlanadi (har bir tayanch M
20 o'zi ankerlanadigan bolt bilan).
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Metall konstruktsiya o'rnatilgandan keyin kolonna montaji boshlanadi. Bunnng
uchun birinchi navbatda kolonnaning tagligi va tsilindr asosi M16 boltlar yordamida
flanetslar orasiga paronit tiqin qo'yib yig’iladi. TSilindr korpus tagligi bilan
changilarda traktor bilan tortib keltiriladi va shu changidan minorali yoki to'rt oyoqli
kran yordamida o'rnatiladi. Vertikallik holati yukoridan pastga yuborilgan shoqullar
yordamida amalga opiriladi. Vertikallikdan og’ish +2 mm, apparatning korpusi uchta
tayanch oyoklari bilan metall karkasga M 10 boltlar bilan mahkamlanadi. Undan keyin
tsilindr korpusga temir panjara o'rnatiladi maxsulot bilan to'ldiriladi va ustidan metall
to'r va yuklar qo'yiladi va kolonna yuqori qopqog’i biriktiriladi. Pastki va yuqoridagi
shtutserlarga quvurlar ulanadi.

VI1.2. ADSORBERNI O'RNATISH VA SHAMOLGA QARSHILIGINI
HISOBLASH

Katta hajmli va vazndagi jihozlarni ochiq maydonda mantaj qilishda uni
o'rnatish joyigacha transporlash yo'lini, wuzelli va mashina mexanizmlarni
joylashtiriltiriladigan joyning maydonini va baladligi bu qurilma shamolning ta'sir
kuchini oldindan hisoblab aniqlab olinadi. Bunday jihozlarni asosan o rnatishning oqil
aralash usuli bilan montaj qilinadi.

Katta vazndagi jihozlar mustahkam asosga o'rnatilishi kerak. Rektifikatsion
kolonnalarda devor qalinligi 20 mm bo'lgan po’lat plitaga payvandlangan devor
qalinligi 12 mm bo’lgan balandligi 3 m bo lgan tsilindr obochayka asos bo'lib xizmat
qiladi. Birinchi o'rinda bu asos va unda o'rnatilgan rektifikatsion kolonna korpusi
turg’unlikka va mustahkamlikka hisoblanadi (hisoblashlar quyida berilgan) undan
keyin asosdan fundamentga tushadigan bosim va fundament boltlari uzunligi harakat
qiluvchi kuch hisoblanadi.

D=1600 mm
H=4,5m
Mguritma = 80000 kg tarelkasi bilan. St. 45.
R=1.37*10° Pa
1.Birlamchi konstruktiv ishlanmaga qarab rektifikatsion kolonnaning og’irlik

ko'rsatkichlarini aniglaymiz.
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Qurilma massasi ichidagi og’irliklari bilan Qg,~ 80000 kg. Uzunligi 7,5 m,
diametri D=1,6 m. Apparatning og’irligi tarelkasiz M= 77950 kg. Apparat uzunligi 3
m bo’lgan truba shaklidagi tayanchga tayanadi.

Gidravlik sinovdan o’tkaziladigan maxsulotning massasi:

Quax =P G *D?*H + ZL{W) = 724(0.785+ 1.6% = 22,4* + 2 = 0.59)
= 381499 5«2

Kolonnaning maksimal massasi:
Qrnax = 80000 + 2010 + 391499,5 = 463509,5 =
SHamolga ta'sir qiladigan maksimal og’irlik:
@max1 = 80000+ 2010 = 82010 e
II-1T kesim ustidagi massa:
Qaxz = 82010+ 2010 = 84020 &=

2. Kesimlardagi ko'rsatkichlarni hisoblaymiz. Obechaykaning tayanch
qismidagi qalinlikkni S=12 mm, kolonna korpusi qalinligini 10 mm korroziyaga
qo'shimchasini S=2 mm deb qabul qilamiz.
Apparat asosidagi (I-I kesimdagi) ko 'ndalang kesim yuzasi:
Fy =mD,,(S—C) =3.14+1,6(0,012— 0,002) = 0,056 u

Qarshilik momenti:

T
= D%t (S — ) = 0.785 1,6°(0,012 — 0,002) = 0,025 1¢°

Inertsiya momenti:

A

] :ggam(s— €)= 0.392+ 1,2%(0,012— 0,002) = 0.006774 1%

Tayanch ustidagi (II-1T kesimdagi) ko'ndalang kesim yuzasi:
Fir =3.14+=22400(10 — 2) = 46421.76 mu”
W;; =0.785* 1200° (10— 2) = 21446853 an?

1. Xususiy tebranishlar davri va £ koeffitsentini aniglaymiz.
T —179H |12 ¥max _ 179,18 18 ~ 4935095
— —_—_— k3 k3
' E=*], ' 2*10%=0.0023+9.81
’88831? 1
= 32272 5126 - 322,2.,/196,8 = 4520c¢
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Bu davrda £=2.2 dinamik koeffitsenti m=0.33 — pulsatsiya koeffitsenti to'g’ri

keladi.
Bu erdan B=1+{Em=1+2.2*%0.33=1.73

2. SHamol momentini hisoblaymiz. Apparat kolonnasini balandligi bo"yicha

uchta uchastkaga bo'lamiz. Unda bu uchastkalarga ta'sir qiluvchi shamol kuchi R, ,

R,, ga ta'sir qiluvchi shamol kuchi R, R’,,
P, = ,{?CQIHID' =173+%0.6+45+3 1.6 = 2522H
P, = ,{?CGEHHD' =173*0.6+*70+13+1.6=1700H

qi»> 9. - Hi, Hy, balandliklarga to'g’r1 keladigan shamol bosimi (ma’lumotnoma)

S- metallokonstruksiyalar uchun aerodinamik kozffitsent; D’- apparatning

tashqi diametri;

P, = ,{?quHlF' =1.73x05+=60+6=3114H
P, = ﬁquh'zF' =173+05+#80+6=4152H
F- maydonning vertikal proeksiyasi yuzasi.

I-I kesimdagi kolonna asosidagi shamol momenti:
Mg;=Ph; + PBh, + P;h’, + P,h', =2522%3 + 1700+ 13 + 31148 +
4152+18=7566+ 22100+ 24912+ 74736 = 129314

II-1T kesimdagi shamol momenti:

Mg,; =2522+«1,5+1700+7,54+3114+4 +4152+9
= 3783+ 12750+ 12456 + 37368 = 66357 H

. Kesimlarni mustahkamlik va turg’unlikka hisoblaymiz:

I-1 kesimdagi kuchlanishni aniglaymiz
_ Qnax 0,08+ 108

e F, 0,056

c ZMB;L: 0,13=10°

W 0,025

4. Kolonnaning tayanchini hisoblaymiz:

G

=14,3+10°Ia

= 5,2+ 10%Ia

Tayanch plitaning quyidagi o’ lchamlarini qabul qilamiz:
Digi=1600 mm

Plitaning yuzasi
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F =

n

Tayanch plitasining qarshilik momenti:

7 (Dps” — Dus”) 314

w. =
32 D,

T

ryA
—(Dpa” — D™ ) = 0.785(1640% — 16002)

= 0.785(2560000 — 1440000) = 879200mm* = 879.2 u*

=0.22u°

32

1.640* — 1,64 6.5—2.07
- 0.098(—)

2 2

Tayanch yuzasining fundamentga ta'sir giluvchi bosimi

_ Qmax M 4935095 129314

+ = 561.31+587790.1
F, W, 8792 0.22
=0.58* 10°Ma.
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VII. HAYOT FAOLIYATI XAVFSIZLIGI
1. Texnika xavfsizligi haqgida umumiy ma’lumotlar

Mehnat xavfsizligining asosiy masalalaridan biri ishlovchilarning xavfsizligini
taminlash bo'yicha ish hisoblanadi. Zamonaviy ishlab chiqgarish uni doimiy ravishda
texnik jihatdan qurollantiruvchi, kimyoviy va mikrobiologik vositalardan foydalanishi,
mobillashgan jarayonlarning keng qollanilishi bilan xarakterlanadi. Bunday sharoitlarda
xavfsizlik talablarining buzilishi, baxtsiz hodisalarga olib keladigan xavfli holatlarni
keltirib chiqaradi.

Mehnat xavfsizligi-bu shunday mehnat sharoitiki, bunday ishlab chigarishda
ishchilarga zararli va xavfli omillarning ta'sirini butunlay oldi olingan bo'ladi. Ishlab
chigarish sharoitida odamlar ishlab chigarishning fizik va kimyoviy omillaridan
jarohatlanadi.

Ishlab chiqarishning xavfli fizikaviy omillari harakatlanayotgan mashinalar,
uskunalarning himoyalanmagan ko'zgaluvchan elementlari, harakatlanuvchi buyumlar,
materiallar, uskunalar yoki materiallarning sirtidagi yuqori yoki pastki haroratlar, elektr
setidaga xavfli kuchlanishlar, qisilgan havoning, gazning energiyasi, portlashlar, to'lqin
zarbi va shunga o’xshashlar hisoblanadi. Odamlarning sog’ligi uchun aynigsa ishlov
berilayotgan materiallardan va instrumentlardan uchayotgan qismlar jiddiy xavf
tug’diradi. Ishlab chiqarishning xavfli kimyoviy omillari inson organizmiga achchiq,
zararli va og’rituvchi moddalarni ta'siri bilan xarakterlanadi.

Ishlab chigarishning u yoki bu xavfli omillarining paydo bo'lishi texnologik jarayon,
uskunalar konstruktsiyasi, mehnatni tashkillashtirish darajasi va unga o xshashlarga
bog’liq bo ladi.

Ishlab chiqarishning xavfli omillari namoyon bo’lish xarakteri bo"yicha ochiq va yopiq
turlarga bo'lish mumkin. Ochiq xavfli omillar ochiq tashqi belgilari mavjudligi bilan
xarakterlanadi. Bunga mashinalarning harakatlanayotgan qismlari, yong’in, kotarilgan
va tarozidagi osilgan holda turgan yuklar kiradi.

Y Opiq xavflar mashina, mexanizm, jihoz va asboblardagi ko'zga ko rinmas nukson va
kamchiliklar yoki ma'lum avariya va xavfli holatlarda paydo bo'ladigan kamchilik
ko rinishda bo'ladi.

Mashina va mexanizmlarning xavfli zonalari. Ishchilar xavfning manbaiga bevosita
tekkanda yoki unga yo'l qo'yib bo'lmaydigan masofaga yaqinlashganda jarohatlanishi
mumkin. Inson sog’ligiga va hayotiga xavf tug’diradigan xavfli ishlab chiqarish
omillari doimo mavjud bo'lgan yoki vaqgti-vaqti bilan namoyon bo'ladigan fazo xavfli
zona hisoblanadi.
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16.-rasm. Xavfli zonalar: 1-tishli uzatmalardagi; 2-tasmali uzatmadagi (zanjirli); 3-
kadanli o’zatmadagi; 4-aylanma valiklardagi; 5-charxlash stanogidagi; 6-diskli arradagi;
7-old surgichi bor traktorlardagi; 8-yuk kotarish mexanizmdagi; 9-kesuvchi apparatdagi;
a-doimiy xavfli zonalar, b-fazoda xavf doimiy bo'lmagan zonalar.

Xavfli zona harakatlanayotgan, aylanayotgan elementlar atrofida, ko tarish-transport
mashinalari bilan harakatlantirilayotgan yuklar yaqinida hosil bo'lishi mumkin
(16.-rasm). Himoya vositasini tanlashda eng muhim holat xavfli zonalar o'lchamini
(chegarasini) belgilash hisoblanadi.

Ishlab chiqarish jarayonlariga xavfsizlik talablari. Texnologik jarayonlarni tashkil
etishni va bajarishni loyihalashda davlat standarti quyidagilarni hisobga olishni taqoza
etadi:

-xavfli va zararli ta'sir etishi mumkin bo’lgan ishlab chiqarish chiqindilari, materiallari
bilan ishchilarni bevosita kontaktli aloqada bo lishini oldini olishni;

Al I
’f’.r"f".-"— e ..-".-'i?:'.-';'“:.J-”'.r’.-".-Jr - P .-.‘F,.fj

17-rasm. Yuk arqoni uzilganda xavfli zona chegarasini aniqglash sxemasi.
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-xavfli va zararli ishlab chiqarish omillari mavjud bo'lganda kompleks
avtomatlashtirish va mexanizatsiyalashtirishni joriy etish;

-ishchilarning himoyasini ta'minlovchi va avariya holatida ishlab chiqarish
uskunalarini o’chirish nazorati sistemasini taminlash va texnologik jarayonlarni
boshqgarishni amalga oshirish;

-xavfli va zararli omil hisoblangan ishlab chiqarish chiqindilarini ish joylaridan
chiqarish va uni zararsizlantirish.

Texnologik jarayonlarga xavfsizlik talablari esa texnologik hujjatlarda bayon etilishi
kerak.

Ishlab chigarish binosini tanlashda uni sanitar normalarga mosligini, yong’in va
portlash xavfi bo'yicha uning kategoriyalarini hamda elektr tokidan jarohatlanish
bo'yicha xonalar sinfini va boshgalarni anigqlash muhim hisoblanadi.

Ishlab chiqarishda xavfsizlikni ta’minlovchi asosiy omillardan biri uskunalarga
xizmat qiluvchi xodimlarni kasbiy tayyorgarligi va bajaradigan ishiga ularning jismoniy
imkoniyatini mavjudligidir.

Ishlab chiqarish uskunalarga umumiy xavfsizlik talablari. Ishlab chigarish
uskunalarga, mashina va mexanizmlarga mehnat sharoiti va ularning elementlari,
uskunalar konstruktsiyalarini hisobga olgan holda, sodir bo'lishi mumkin bo'lgan xavfli
va zararli omillar manbaini aniqlashdan so'ng, xavfsizlik talablari belgilanadi.

Mehnatni muhofaza qilish nuqtai nazaridan uskunalarga qo'yilgan asosiy
talablarga: odamlar sog’ligi va hayoti uchun xavfsizlik hamda ularni ishlatishda
ishonchlilik va qulayliklar kiradi.

Uskunalarni ishlatishda mikroiqlimning o' zgarishi, atmosfera xrlatlarning ta'siri
organizmga xavf solmasligi kerak. Ishlab chiqgarish uskunalari yong’in va portlashga
xavfsiz bo'lishi kerak. Ularning konstruktsiyasida qo'llaniladigan materiallar zararli,
xavfli bo'lmasligi, ularning harakatlanadigan aylanadigan qismlari xavf manbalari
hisoblanadi va shu sababli ular xavfsiz qilib to'silgan bolishi kerak.

Uskunalarni avariya sodir bo'lganda o chirishi lozim bolgan knopkalari, dastalari
ularning ko'rinadigan va qulay joyida joylashtirilishi kerak. Bu talabni bajarish ular qizil
ranglarga bo yab qo'yilganda yanada osonlashadi.

2. Mehnat xavfsizligini ta’ minlovchi texnik vositalar

Ishlab chiqarish bunday muammolarni oldini olish, jarohatlanishga gqarshi
kurashni, baxtsiz hodisalarni oldini oluvchi zamonaviy vositalardan keng
foydalanmasdan turib hal qilib bo'lmaydi.

Insonni xavfli ishlab chiqarish omillardan himoyalash usuli: aktiv va passiv
bo'ladi.

Aktiv himoya xavfli omil hosil bo’lishini yo'qotishga yoki uning xavflilik
darajasini kamaytirishga yo naltiradi. Passiv himoya xavfli omillarning insonga ta'sirini
oldini oluvchi kompleks tadbirlarni o'z ichiga oladi. Bunga insonni xavfli zonadan
chigarish yoki insonni xavfli zonada bo'lmasligi uchun sharoit yaratish bilan erishiladi.
Passiv himoyalash ishlab chiqarish jarayonini tashkillashtirish uskuna va jihozlarni
konstruktsiyalarini yaxshilash orqali ta'minlanadi. Agar qayd qilingan tadbirlar bilan
ishlovchilarning xavfsizligi to'laligicha ta'min etilmasa, individual himoya vositalarini
(kaskalar, ko'z oynaklar, respiratorlar va boshqalar) qo’llanilishini taqoza etadi.

Bajardi Bo’stonov B. Varaq

Rahbar

Habibov F.Yu..

O’zg I Varaq

Hujjat Ne

Imzo

Sana

01.20.K.GQTAH.00.000.000 HYuQ

64




Himoya vositalarini ish jarayoniga shunday jihozlash kerakki, aksincha holatda
himoya vositalari bilan ish jarayonini bajarish mumkin bo'Imasin. Himoyalovchi qurilma
xavf paydo bo'lishi bilan ishga tushishi va xavfli yoki zararli omilining ta’siri
to'xtamaguncha o'zini ishchi holatini to’xtatmasligi kerak. Himoyalovchi qurilmalarning
konstruktsiyasi shunday bo’lishi kerakki, uning biror alohida elementining ishlamasligi,
boshga himoya vositalarining ishini to'xtamasligi va qo’'shimcha xavf tug’dirmasligi
kerak.

Himoya vositalari unga texnik xizmat ko rsatish va nazorat qilish uchun qulay
bo'lishi kerak. Zarur hollarda himoya vositalari ishini nazorat qilish uchun ular avtomatik
qurilmalar bilan ta'minlanishi mumkin. Zamonaviy mexanizmlardan qurilmalarda hamda
texnologik liniyalarda ishlarni xavfsizligi to'siq, xavfdan saqlovchi qurilmalari va signal,
masofadan boshqgarish sistemasi, individual himoya vositalardan foydalanish va
himoyalovchi vositalar sozligini muntazam nazorat qilishini ta'minlanadi.

To'siq qurilmalari. To'siq qurilmalari o'zining oddiyligi va ishonchliligi bilan
mashina, mexanizmlarda, uskunalarda xavfli zonalarni izolyatsiya qilishda juda keng
qo’llaniladi. To'siq qurilmalari inson bilan xavfli omillar orasida devor bo'lib, insonni
qanday harakat qilishidan gat'iy nazar uni xavfdan ishonchli himoya qiladi. To siglar shu
bilan birga insonga har xil metall uchqunlarini, qipiqlarini, detallar va jihozlar qismlarini
otilidan himoya qiladi. Zarur hollarda to'siq qurilmalari ish joylarini changlanish va
gazlanishini oldini oladi. To'siq qurilmalari konstruktiv formalarini va belgilanishini har
xilligi bilan farqlanadi. Ular doimiy va vaqtinchalik bo’lishi mumkin. Doimiy to'siqlar
mashinalarni uzatish mexanizmlari va boshqgalarini ajralmas qismi sifatida xizmat qiladi.
Doimiy to’siq qurilmalar qo'zg’aluvchan yoki qo'zg’almas ko'rinishlarda tayyorlanadi.
Qo'zg’almas to'siglar mexanizmlar ishlaganda, ularning xavfli zonalarini ishonchli
himoya qiladi va ular mexanizmlarga texnik xizmat yoki ta'mir ishlari o'tkazilayotganda
mexanizmlar ishlayotganda, xavf bo'lmaganda olib qo'yilishi mumkin. Bunday to'siqglar
konstruktsiyaga ko'ra qo'zg’almas to'siqlarni o'rnatish mumkin bo'lmagan hollarda
qo’llaniladi.

Ayrim mexanizmlarda, qurilmalarda jumladan mashinalarda uzatish tasmalari va
zanjirlarida to'siq panjaralari sharikli mahkamlangan boladi.

Vagqtinchalik to'siglar 1ishlab chiqarishda asosan qo'zg’aluvchan ishlarda
foydalaniladi. Vaqtinchalik to'siq qurilmalari sifatida olib yuriladigan panjaralar, engil
yog’och devorlar va boshqalardan foydalaniladi. Bunday tipdagi qurilmalarga misol
sifatida elektr payvandi ish joyini to'siqlari, chuqurliklarni (quduq, transheya) to'siqlari
va boshqalarni keltirish mumkin. To'siq qurilmalarini konstruktsiyalari uskuna va
texnollogik jarayonlar xususiyatlaridan kelib chiqib tayyorlanadi. Ular qattiq karkasdagi
quyma yoki payvandlangan, panjara, shitlar, to'rlar ko'rinishida tayyorlanishi mumkin.
Mexanizmlarda kuzatishni talab etmaydigan xavfli zonalarda to'siqlar butun metallardan,
plastmassadan, yog’ochlardan tayyorlanishi mumkin. Agar to’'siq orgasidagi
uskunalarni yig’ma birliklari yoki detallarini tuzatish talab etilsa to siqlar panjara, turlar
yoki shaffof (organik shisha, tribleks va boshqgalar) materiallar ko 'rinishda tayyorlanadi.

Ma'lum diametrdagi D teshiklari bo'lgan to'siq quyidagi talabni qondirishi kerak.

x>60 da d <x/10; x <60 da d <6.

bu erda d-teshik diametri, mm; x-harakatlanayotgan yoki issiq detallardan to'sigkacha
bo'lgan masofa, mm.
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Panjarasimon yoki tursimon to'siqlarning teshiklari yoki ochiq joylarining
o Ichamlari to'siq bilan xavf manbai orasidagi masofaga bog’liq boladi.

Tik, butun to'siglar uchun uni xavfli uskunadan ganday masofada joylashishi
kerakliligini bilish muhimdir. Bunday hollarda kerakli minimal masofa qo'yiladi (18.-
rasm) va (1.-jadval) dan aniglanadi.

Ishlov berilayotgan detallardan otilayotgan zarra va qipiglarni kuchiga bardosh
berish uchun to'siglar etarli darajada mustahkam bo'lishi kerak.

18| Ly

18.-rasm. To' siq balandligini tanlash.

To siglarni mustahkamlik sharti quyidagicha boladi.
mv’< [b]*xLSg/9E (2.)

bu erda m-otilayotgan zarralar massasi, kg; v-zarraning tezligi, m/s; (b)-to’siq
moddiyini egilishiga ruxsat etilgan kuchlanishi, N/m*; L-to'siqni uzunligi, m; S-to'siq
moddiyining kun dalang kesimi, m’; g-erkin tushish tezlanishi, m/s%; E-to’siq
moddiyining qayishqoqlik modeli, n/m’.

Tormozlash qurilmasi. Tormoz qurilmasi harakatlanayotgan mashinalarni,
uskunalar gismlarini ko tarilayotgan yoki tushirilayotgan yuklarni tezda to"xtatish uchun
qo’llaniladi. Ayrim mashinalarning ishchi organlari katta massa va chastotali aylanishga
ega bo'ladi hamda ular o'z inertsiyasi bilan uzoq vaqt aylanishi mumkin. Bu esa o'z
navbatida ularga xizmat ko rsatayotgan ishchilarga xavf tug’diradi.
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Xavfli elementning joylashishiga bog’liq ravishda to sigqlarning balandligi, mm
(davlat standarti bo'yicha)

Xavtli Himoya to'sig’ining balandligi, a
Oyleisgsﬁlﬁrlggﬁigi 2400] 2200] 2000] 1800] 1600] 1400] 1200] 1000
v va kam
Xavfli elementdan to'sigqacha bo'lgan masofa, b
2600 100 100 100 100 100 100 100 100
2400 - 100 100 150 150 200 200 200
2200 - 250 350 400 500 500 600 600
2000 - - 350 500 600 700 900 1100
1800 - - - 600 900 900 1000 1100
1600 - - - 500 900 900 1000 1300
1400 - - - 100 800 900 1000 1300
1200 - - - - 500 900 1000 1400
1000 - - - - 300 900 1000 1400
800 - - - - - 600 900 1300
600 - - - - - - 500 1200
400 - - - - - - 300 1200
200 - - - - - - 200 1100

Bunday hollarda xizmat ko'rsatuvchi xodimlarni jarohatlanishini xavflilik
darajasi, tormoz qurilmasining ishlashi vaqtiga bog’liq bo ladi.

Harakatlanayotgan uskunaning xavf sodir bo'lganda to'liq to'xtash t; vaqtini
quyidagi elementlarga ajratish mumkin.

ty =ttt +;, 3)

bu erda tj-avariya haqida ma'lumot olish va operator reaktsiyasi vaqti;

t,-tomoz uzatmalari zvenolarida signalni ushlanish vaqti; t;-ishchi organlarning to'liq
to'xtashigacha ketgan vaqt.

Reaktsiya vaqti operatorning individual xususiyatlariga, bilimiga, yoshiga va
boshqalarga bog’liq bo'ladi. Bu vaqt 0,4 sekunddan 1,5 sekundgacha bo’lishi mumkin.

Signalni uzatkichda ushlanish (kechikishi) vaqti, uzatkich konstruktsiyasiga
bog’liq bo'ladi va tadqiqot orqali aniglanadi. Uni shartli ravishda qabul qilish mumkin;
gidravlik uzatgichli tormozlar uchun 0,2 s, mexanik uchun 0,3 s, pnevmatik uzatkichli
tormoz uchun 0,6-0,7 s. Mexanik tormozlarni tormozlash vaqti tormoz valining aylanish
chastotasiga, o'lchamlariga, detallari massasiga va tormoz momenti qiymatiga bog’liq
bo'ladi.

Xavfsizlikni taminlash maqgsadida iloji boricha tormozlash vaqtini qisqartirish
kerak. Ammo shuni esda saqlash zarurki, tormozlash vaqtining kamayishi bilan dinamik
nagruzkalar tez o’sadi va bu o'z navbatida detallarni sinishiga olib kelishi mumkin.
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Harakatdagi mashinalarni tormozlashning samaradorligi xavf sezilgandan so'ng
uning to'liq to'xtash yo'lini o'lchami bilan baholanadi. Traktor va avtomabillarning
nazariyasidan ma’lumki to'xtash yo'lini sodda quyidagi ko rinishda izohlash mumkin:

2
L() = (t1+ tH+ 0,5t3) ;9,06 + % ) (4)
bu erda Lj-to'xtash yo'li, m; 9,—tormozlanganda boshlangich tezlik, km/soat; f-
tormozlashning ekspluatatsion sharoitlari koeffitsenti; f-shinaning er bilan tishlashish
koeffitsienti.
Agar avtomabil (traktor) g’ildiraklarida tormozi yo'q pritsepni shatakka olgan
bo'lsa to'xtash yo'li quyidagicha aniglanadi.

190 +f;tnX19()2+ Ga+Gn

Lo = (t;+ t,+ 0,5t
0=ttt 3)3,6 2541 G

; ()

a

bu erda G, — avtomabil (traktor) massasi, kg; G, —pritsep massasi, kg.

Masofadan boshqarish. Texnologik jarayonlarni masofadan boshqarish mehnat
xavfsizligi uchun katta ahamiyatga ega, chunki bunda ishchining bevosita xavfli zonada
bo Imasligi taminlanadi.

Ishlab chiqarish jarayonining yaqinida insonni bo'lishi qiyin yoki mumkin
bo'lmaganda jarayonni masofadan boshqarish usuli qo’llaniladi. Bunda uskunalarga
xizmat qiluvchi ishchining (operator) xavfli zonada etarlicha masofaga uzoqda bo’lishi
ta'minlanadi.

Masofadan boshqarish zamonaviy chorvachilik komplekslarida (ozuqa tayyorlash,
gungni chiqarish va boshqgalarda), oson alangalanadigan yoki toksik moddalar bilan
(bo’yoq ishlari, urug’larni zararlash va boshqa.), ishlaganda, bug’li quritgichlarda,
mevalarni quritish uskunalarida idishlarni bug’lashda va boshqa joylarda qo’llaniladi.

O’zining ta'sir etish printsipi bo'yicha masofadan boshqarishning quyidagi
sistemalari mavjud:

1. mexanik;

2. gidravlik;

3. pnevmatik;

4. elektron;

5. kombinatsiyalashgan.

Mexanik boshgarish uskunalar boshqgarish pul’tidan uncha uzoq bo'lmagan masofada
joylashganda qo'llaniladi. Agar boshqarish etarlicha uzoqlikdan amalga oshirilishi kerak
bo'lsa boshgarishning boshqga sistemalaridan foydalaniladi.

Blokirovkalash qurilmalari. Mashina va mexanizmlarni o'ta xavfli zonalarida
xavfsizlikni oshirish magsadida to’'siglar bilan birgalikda blokirovkalash qurilmalaridan
ham foydalaniladi. Blokirovka - bu mashinalar qismini muayyan holatda ushlab turuvchi
vositalar va uslublar majmui hisoblanadi.

Ko'pgina mashina va mexanizmlarda xavfsizlikning texnik vositalari kompleks
holda ishlatilsada, xavfsizlik to'liq ta'minlanmaydi. CHunki, ko'pgina baxtsiz hodisalar
ishchining e tiborsizligi yoki xavfsizlik qoidalariga amal qilmasligi sababli kelib chigadi.

Masalan, har ganday mashina yoki traktorni o't oldirishda uzatmalar quttisi
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ajratilgan holda bo'lishi shart, aks holda turli ko'rinishdagi ko'ngilsiz voqealar sodir
bo lishi mumkin.

Xuddi shuningdek, mashinalarning aylanuvchi yoxud boshqa xavfli zonalardagi
himoya kojuxlari ma'lum sabablarga ko'ra echilib so'ngra e tiborsizlik tufayli o'z joyiga
o'rnatilmay qolishi ularni ishlash vaqtida ma'lum xavfli zonalarini keltirib chigarish
mumkin. Blokirovka qurilmalari ana shunday salbiy holatlarini oldini olish maqsadida
ishlatiladi va har xil mashina va mexanizmlardan foydalanishda xavfsizlikni oshiradi.
Masalan, mashina va mexanizmlar korpusining himoya kojuxi o'rnatiladigan joyiga
maxsus kontaktlar o'rnatilib himoya kojuxi echib olinganda kontaktlar elektr ta*minotini
uzadi, natijada mashina boshqarish pul’ti orqali qo'shilganda mashina yoki mexanizm
ishga tushmaydi. Himoya kojuxi joyiga gayta o'rnatilganda kontakt qo'shiladi va elektr
ta'minoti ulanadi. Ana shu kabi qurilmalarni mashina va traktorlarga o rnatish mumkinki,
natijada uzatmalar quttisi qo'shilgan vaqtda ularning dvigatellari o't olmaydi.

Saqlash qurilmalari. Mavjud talablar bo'yicha na biror mashina, stanok yoki
uskuna, ular ishlatishga yarogsiz hisoblanadi. Saqlash qurilmalarining asosiy vazifasi ish
joylarida nazorat qilinishi talab etiladigan ko'rsatkichlar (kuch miqdori, bosim, harorat,
siljish va boshqgalar) ruxsat etilgan miqdoridan oshgan taqdirida, mashina yoki
mexanizmni ishdan avtomatik ravishda to'xtatishdan iborat. SHu sababli saqlash
qurilmalarining konstruktsiyalari mashinalar va texnologik jarayonlarning xususiyatlariga
bog’liq holda turlicha bo’lishi mumkin.

Ishlab chiqarishdagi xavfli omillarning hosil bo'lishi tabiatigi ko'ra saqlash
qurilmalari 4 guruhga bo’linadi.

1. mexanik zo'riqishlardan saqlovchi;

2.mashinalar gismlarining belgilangan chegarada harakatlanishini taminlovchi;

3.bosim va haroratni ruxsat etilgan me"yorlardan oshishini ta’minlovchi;

4.elektr toki kuchini ruxsat etilgan me yordan oshmasligini ta’minlovchi.

Birinchi guruhdagi saqlash qurilmalariga: muftalar, ko tarishni cheklovchi moslamalar,
uziluvchi shtiftlar va shpilklar, aylanishlar sonini rostlagichlar kiradi; ikkinchi guruh
saglash qurilmalariga mashina mexanizmlarining harakatlanuvchi qismlarini belgilangan
chegarada harakatlanishini ta'minlovchi moslamalar; ajratkichlar, tayanch to'xtatkichlar
kiradi. Uchinchi guruh saqlash qurilmalariga bosim ostidagi bug’, gaz yoki suyuqliklar
bilan ishlovchi mexanizmlarida saqlash klapanlari va membranalar misol bo'la oladi.
Barcha bug’ qozonlari, gidravlik va pnevmatik sistemalar, bosim belgilangan normadan
oshib ketganda avtomatik ravishda ishga tushuvchi klapanlar bilan jihozlanadi. Saqlash
klapanlaridan foydalanish etarli bo'lmagan sharoitlarda membranalardan foydalaniladi.
Membranalar yupga metall plastinkalardan tayyorlanadi va bosim belgilangan migdordan
oshib ketganda plastinka yorilib, ortigcha bosim atmosferaga chiqgarilib yuboriladi. SHu
sababli membrana plastinkasining galinligi sistemadagi bosimga mos holda tanlanadi.

Mashina va mexanizmlarining normal va rejimda elektr kuchlanishida bo’lishi
talab etilmaydigan qismlarida elektr tokining yuzaga kelishi turli xil baxtsiz hodisalarni
keltirib chigaradi. Bunday xavfli vaziyatlardan hamda elektr toki kuchining belgilandan
miqdordan oshib ketishini oldini olish uchun eruvchi saqlagichlar ishlatiladi. Bunday
saglagichlar elektr toki me'yoriy miqdoridan oshib ketganda erib uziladi va tok
ta'minotini to'xtatadi. O’'ta xavfli elektr qurilmalarida avtomatik ajratkichlardan
foydalaniladi.
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Ishlab chiqarish shovqini va titrashlarni xususiyatlari va
ularni inson organizmiga ta’siri

Ba'zi bir texnologik jarayonlar, masalan, parchinlash, pnevmatik asbob bilan
qo'yilgan asboblarni va qolipga solingan narsalarni kesish, shtampovka qilish,
qo'yilgan buyumlarni barabanlarda tozalash, motorlarni sinab ko'rishdagi shovqinlar
fagat eshitish organigagina yomon ta'sir qilib qolmay balki ishchining asab
sistemasiga ham yomon ta'sir ko'rsatadigan gattiq ovoz chigaradi. SHuning uchun
ham ishlab chigarishda hosil bo'ladigan shovqinlarga qarshi kurashish professional
gigienaning jiddiy vazifalaridan hisoblanadi.

Hozirgi zamon texnika taraqqiyoti davrida sanoat korxonalarida shovqinga
qarshi kurash masalalari muhim masalalar qatoriga kiradi. Bu masala asosan
mashinasozlik sanoatida, transport vositalarini ishlatishda va energetika sanoatida juda
jiddiy masala bo'lib turibdi.

SHovqinning zararli oqibatlari ma'lum. U birinchi navbatda ishlab chiqarishda
faoliyat ko rsatayotgan kishilarni ruhiy toligtiradi, ishlab chiqarish vositalariga xizmat
ko'rsatayotgan ishchilar va ishlab chiqgarish jarayonini boshgarayotgan operatorlar
ishiga halaqit berib, ularni xatoliklarga yo'l qo'yishiga sabab bo'ladi. Bunday tashqgari
shovqin ishlab chiqarishda jarohatlanishlarni keltirib chigaradigan asosiy manba
hamdir.

Katta shovqin ta'sirida insonning asab sistemalari zirkillaydi, eshitish
organining faoliyati pasayishi kuzatiladi. Shu sababli ishlab chiqarishda shovqinni
kamaytirish muhim masalalardan biri hisoblanadi.

Insonning mavjud beshta sezgi organi ichida, eshitish a'zosi o'ziga xos
ahamiyatga egadir. Aynan eshitish orqali inson boshga insonlar bilan muloqgat qiladi,
xavf-xatarni farqlaydi, anglaydi va o'z madaniyatini yuksaltiradi. Inson o'zining
eshitish sezgilari yordamida toza tovushlarni, aralash tovushlarni va shovqinni
farqlaydi. Toza tovush bir xil chastotadagi sinusoidal tebranishlardan iboratdir. Bir
sekunddagi tebranishlar soni tovush chastotasi deb ataladi. Tovush chastotasi fizik
olimi Genrix Gerts (1857-1894 y.y) sharafiga “gerts” (Gts) bilan olchanadi.

Aralash tovush bir necha toza tovushlarning yig’indisidan iborat. SHovqin esa
har xil chastota va tebranishdagi tovushlar aralashmasidir.

Tovush intensivligining o'lchov birligi “Bel” qabul qilingan. U telefon
yaratilishining asoschisi, Aleksandr Geyama Bel (1847-1922) sharafiga qo'yilgan.

Turli balandlikdagi va chastotadagi tovushlarning tartibsiz ravishda qo'shilib
eshitilishi shovqin deb ataladi. Tovush (shovqin) fizik holat bo'lib havoda, suvda va
boshqa tarang muhitda kelib chigadigan to lqinsimon harakatlardan iboratdir. U tovush
chiqaradigan jismlarning tebranishi natijasida hosil bo'ladi va bizning eshitish
organizmi tomonidan qabul qilinadi. Ritmlarga rioya qilingan holda muntazam
ravishda kelib chiqadigan ohangrabo tovushlarning tebranishi musiqali tovushlar deb
ataladi.

Tovushning (tonning, shovqinning) kuchi yoki intensivligini perpendikulyar
bo'lgan sathdan bir sekund ichida 1 sm” orqali o'tadigan tovush quvvati miqdori bilan
aniglanadi. Tovushning kuchi quvvat birliklarida-sekundiga 1 sm® ga erglar bilan
o'Ichanadi. erg bir dina kuch bilan qilinadigan ish, ya'ni bir gramm og’irlikdagi
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massaga 1 sm/sek tezlikni beradigan kuchdan iboratdir. Tovushlar tebranish quvvatini
to'g’ridan-to"g’ri aniglash usullari bo'Imagani sababli jismlar ustiga tushadigan tovush
tebranishidan hosil bo'ladigan bosimlar bilan o'lchanadi. Tovush bosimning birligi bar
hisoblanadi va bu 1 sm® sathga 1 dina kuchning to'g’ri kelgan bosimidan yoki 0,
0001 atmosfera bosimidan iboratdir.

Normal eshitishda insonning eshitish organi tomonidan tovush tebranishlarining
16 dan 20000 gertsgacha chastotasi qabul qilinadi (Gts bir sekundda bir tebranish)
shunda ham eng yuqori chegara faqat yosh bolalarga mosdir. U balog’atga etgani sari
eshitish organlari tomonidan qabul qilinadigan tovushlarning chastotasi borgan sari
kamaya boradi va yoshi o'tib qolganda 15000 Gts dan oshmaydi. Inson 800-4000 Gts
chastotali tovushlarni yaxshi eshitadi, 16-100 Gts chastotali tovushlarni sezilarli
darajada eshitadi.

Tovush quvvatining minimal ta’siri uning bilinar-bilinmas sezgisini hosil
qiladigan tovush kuchiga mos keladi va tovushning eshitilish busag’asida turadi.
Quvvatning maksimal ta'siri og’riq bo'sag’asiga mos keladi, tovush quvvati
keyinchalik zo'rayganda tovushning kuchayishi eshitilmay, balki ikkala quloq ham
zirqirab og’riy boshlaydi.

Ma'lum bo'lishicha eshitish organi tomonidan qabul qilinadigan tovushning
balandligi tovush tebranishining mutloq o'sishiga parallel ravishda kuchayibgina
bormay, uning kuchayishi logarifmga taxminan proportsional ham ekan. SHuning
uchun ham tovush kuchini o’lchash uchun logarifm sistemasi birligidan foydalaniladi.

Masalan: 1000 Gts lik ikkita tovushni olib ko'raylik. Ulardan biri-eshitilish
bo'sag’asida turgan tovush (0,000000001=10" erg/sm°sekund), ikkinchisi, qattiq
aytilgan so'zning tovushi (0,01=102 erg/sm’sekund). Ikkinchi tovushning kuchini
birinchisiga bo'lgan nisbati:

0,01 107

— . -10000000 yoki —=10’
0,000000001 10°

ko'rinishida bo'ladi, ya'ni ikkinchi tovush o'zining fizik quvvati bilan birinchidan 10’
marta ortiq bo'ladi. Bu nisbat logarifm shkalasi bo'yicha 7 bilan ko'rsatiladi.
Tovushlarni o'lchashda logarifm birligi “Bel” termini bilan belgilanadi. Bu misol
ikkinchi tovush kuchining birinchisiga nisbati 7 bel miqdorini tashkil giladi. Odatda
qulay bo'lsin uchun bellarda emas, balki bellardan 10 marta kichikroq bo'lgan
miqdorlardan, ya'ni detsibellardan foydalaniladi. Demak yuqoridagi misolda ikkinchi
tovush kuchining birinchi tovush kuchiga nisbati 70 detsibelni tashkil etadi.

SHunday qilib, bir tovushning ikkinchi tovushdan qanchalik kattaligini
detsibellar bilan hisoblab chiqarish uchun, tovush quvvatining ko'p miqdorini kam
miqdoriga bo'lish kerak, bu nisbatning unli logarifmini hisoblab chiqarib, olingan
miqdorni 10 marta kamaytirish kerak.

A=l0Lg 2, (6)
Il

Qattiq shovqinning eshitish organiga yomon ta'sir qilishi tufayli shovqinli kasb
egalari bo'lgan ishchilarda eshitish qobiliyatining pasayib ketishini quyidagi statik
ma’lumotlardan ham ko rish mumkin.

Qozon yasash jarayonida faoliyat ko rsatadigan ishchilar eshitish
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qobiliyatining pasayishi

Ish staji Normal eshitadigan kishilarning
soni, % da
1 yilgacha 99,0
1-4 yilgacha 76,3
5-9 yilgacha 50,0
10-14 yilgacha 33,0
15-19 yilgacha 20,0
20-24 yilgacha 10,0
25-29 yilgacha 8,7
30 yil va undan ortiq 4,7

Insonni doimiy yuqori intensivlikdagi shovqin ta'sirida bo lishi uchun sog’ligiga
ta'sir etadi, u tez charchaydi, ruhiy reaktsiya tezligi kamayadi, xotirasi susayadi.
SHuningdek, shovqin insonga diqqatini bir joyga jamlashiga halaqit qiladi, harakatida
muvozanatni buzadi, tovush va yorug’lik signallarini qabul qilish qobiliyatini
susaytiradi va natijada turli xil baxtsiz hodisalarni kelib chiqishiga sabab bo’ladi.
Bunday tashqgari shovqin qon bosimining oshishiga, ko'z qorachig’ining kengayishiga,
oshqgozon-ichak faoliyatining buzilishiga, yurak va tomir urishining tezlashishiga, asab
sistemasining buzilishiga, uyqusizlikka va eshitish qobiliyatining buzilishiga ham olib
keladi. Aynigsa inson qulog’i eshitmaydigan shovqinlar-infratovushlar (tovush
chastotasi 16 Gts dan kichik shovqinlar) va ul’tratovushlar (tovush chastotasi 20000
Gts dan katta) inson sog’ligiga katta ta'sir ko rsatadi.

SHovqin darajasini me’yorlashtirish va o’lchash. SHovqin darajasini
me yorlashtirish-shovqinning insonga salbiy ta'sirini kamaytirishga garatilgan asosiy
tadbirlardan biri hisoblanadi. SHovqinning inson sog’ligiga ta'siri uning chastotasiga
bog’liq bo'lganligi sababli, har bir shovqin oktava polosasi uchun alohida ruxsat
etilgan shovqin darajasi belgilangan. SHovqinning eng yuqori ruxsat etilgan darajasi
past chastotalar uchun, ruxsat etilgan past darajasi esa yuqori chastotali shovqinlar
uchun qgabul qilingan. Masalan, eng kichik tovush bosimi nazariy va ilmiy ishlar
bajariladigan ish joylari uchun belgilangan bo’lib, u o'rtacha geometrik chastota 8000
Gts bo'lganda 30 dB deb gabul gilingan. eng yuqori tovush bosimi esa doimiy ish
joylarida, ishlab chiqarish binolari, mashina va traktorlarning kabinalari uchun
belgilangan bo’lib, u o'rtacha geometrik chastota 63 Gts bo'lganda 99 dB ga teng.

Shovqin darajasini aniqlash uchun Shum-1, ISHV-1 markali shovqin
o Ichagichlardan foydalaniladi. Shovqinni spektr chastotasi bo'yicha baholash uchun
ASH-2M, AS-3 markadagi chastotali anilizatorlar ishlatiladi. Ushbu anilizatorlar
o'tkazish kengligi bo'yicha oktavali, yarim oktavali, 1/3 oktavali va qisqa oktavali
bo'ladi.

Shovgindan himoyalash vositalari va wusullari. Shovqindan himoyalash
usullari turlicha bo'lib, u birinchi navbatda shovqin manbasiga hamda shovqin
darajasiga bog’liq holda tanlanadi. SHovqinni inson sog’ligiga va ish qobiliyatiga
salbly ta'sirini bir usul orqali bartaraf etish mushkul bo’lganligi sababli, amalda
kompleks usullardan foydalaniladi. Bunday kompleks usul o'z ichiga quyidagi
tadbirlarni birlashtiradi:

-shovqinni uning manbasida kamaytirish;

-shovqinning tarqalish yo'nalishini o’ zgartirish;

Bajardi Bo’stonov B. Varaq

Rahbar Habibov F.Yu.. 01.20.K.GQTAH.00.000.000 HYuQ 7

029 |varag Hujjat Ne Imzo |Sana




-binoning akustik holatini yaxshilash;

-ishlab chiqarish binolari va uchastkalarini joylashishini oqilona rejalashtirish;

-shovqinni tarqalish yo'lida kamaytirish.

Ushbu usullar ichida shovqinni uning manbaida kamaytirish eng samarali yo'l
hisoblanadi. SHovqinning kelib chiqishiga asosiy sabab mashina va mexanizm yoki
uning ayrim qismlari harakati natijasida havoda elastik to'lqinlar harakatini vujudga
keltiradi. Bunday to'lginlarning hosil bo'lishiga olib keladigan harakatlanuvchi
qismlarni o'z navbatida mexanik, aerodinamik, gidrodinamik va elektrodinamik
turlarga bo’lib qarash maqsadga muvofiqdir.

Mashina va mexanizmlarning ishlash printsiplaridagi tavsiflari va shovqin
chigarishga olib keladigan omillar har xil bo'ladi. SHovqin hosil bolishiga sabab
bo'ladigan asosiy bitta band hammasi uchun umumiydir. Bu mashina va
mexanizmlarni ishlatishda, ta'mirlashda standart talablariga rioya qilishdir. Qayd
qilingan tadbirlarni amalga oshirishda yo'l qo'yilgan noaniqliklar shovqin chiqishini
asosiy omili hisoblanadi.

Mexanik shovqinlar. Ishlab chiqarishda mexanik shovqin chigaruvchi
omillarga quyidagilarni misol sifatida keltirish mumkin: har xil mashina mexanizmlar
qismlarining turli tezlanishda harakatlanishi natijasida kelib chigadigan inertsiya
kuchlari, birikmalardagi zarba kuchlari ta'sirida; birikmalardagi ishqalanish kuchlari,
zarba yo'li bilan ishlov berish (toblash, shtampovka); mashina bajarayotgan ishga
bog’lig bo'lmagan shovqinlarga sharikli podshipniklar, tishli g’ildiraklar, qayishli
uzatishlar va mexanizmlarning muvofiqlashtirilmagan aylanma harakat qiluvchi
qismlari chiqarayotgan tovushlar kiradi. Aylanuvchi qismlar tebranish chastotalari
1/60 nisbat bilan aniqlanadi.

Tovush bosimi aylanish tezligiga bog’liq bo'ladi. Masalan, sharikli
podshipniklarning aylanish tezligi n; dan n, (ayl/min)ga ko paysa, shovqin quyidagicha
aniqlanadi.

AL =233lgn, /n,

Mashina va mexanizmlarda, qurilmalarda, texnologik liniyalarda shovqinni
kamaytirish, detallarni tayyorlash sifatini oshirish, kam shovqin hosil qiluvchi
materiallardan foydalanish, uzatmalarni to'g’ri tanlash, eyilgan detallarni o'z vaqtida
almashtirish va shu kabi yo'llar orqali amalga oshiriladi. Masalan, dumalash
podshipniklarini ishqalanish podshibniklariga almashtirish shovqin darajasini 10...15
dB ga, to'g’ri tishli g’ildiraklarni boshqa g’ildiraklarga almashtirish 10...12 dB ga,
zanjirli uzatmalar o'rniga ponasimon tasmali uzatmalardan foydalanish 10...15 dB ga,
tishli uzatmalarni yig’ish sifatini oshirish 5...10 dB ga kamaytirishga imkon beradi.
Bunday tashqari shovqin darajasini kamaytirishda aylanuvchi detallarni balansirlash
ham muhim rol’ 0’ ynaydi.

Ma'lumki, gazlar va suyugqliklarni quvurlarda harakatlanishi natijasida shovqin
hosil bo'ladi. Bunday tashqari, bunday shovqinlar shamollatkichlar, kompressorlar,
nasoslar va ichki yonuv dvigatellarini ishlashi vaqtida ham yuzaga keladi. Bunday
aerogidrodinamik shovqinlar gazlar va suyugqliklarni uyurmasimon harakati natijasida
sodir bo'lganligi sababli, ularni manbasida kamaytirishning samarasi kam bo'ladi. SHu
sababli bunday shovqinlar darajasi uning yo'liga shovqinni susaytiruvchi qurilmalar
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o rnatish orqali kamaytiriladi.

Elektr qurilmalari va mashinalarda elektromagnit xarakterdagi shovqinlar
yuzaga keladi. Bunday shovqinlar hosil bo'lishining asosiy sababi, o'zgaruvchan
magnit maydonlari ta'sirida ferromagnit massalarning titrashi hisoblanadi.
Transformatorlardagi bunday shovqinlar paketlarni zich joylashtirish va demfer
(tebranishni pasaytiruvchi, yutuvchi) materiallardan foydalanish orqali kamaytiriladi.

Iloji boricha tishli g’ildirakli va zanjirli uzatmalarni ponasimon tasmali
uzatmalar bilan almashtirish lozim. Bunda biz shovqinni 10-14 dB kamaytirish
imkoniyati yaratiladi.

SHarikli potishipniklarni sirgaluvchi potishipniklar bilan almashtirish magsadga
muvofig, bu esa shovqinni 10-15 dB ga kamaytiradi.

Iloji boricha metalldan tayyorlangan detallarni nometall detallar, masalan,
kapron, tekstolit, plastmassa detallar bilan almashtirish yoki metall tishli g’ildiraklar
juftligi o'rniga kapron tekstolitdan yasalgan g’irdiraklar o'rnatish shovqinni 10-12 dB
ga kamaytirishi mumkin.

Korpus detallarini tayyorlashda plastmassa materiallardan foydalanish, masalan,
reduktor qopqog’i plastmassadan tayyorlanganda past chastotadagi shovqginlarni 2-6
dB ga, yuqori chastotadagi shovqginlarni esa 7-15 dB ga kamaytiradi. Metall detallarni
tanlaganda har xil metallarning ichki qarshiligi turlicha ekanligini hisobga olish
muhim. CHunki ichki garshilikning o zgarishi metall jarangdorligini oshirishga yoki
kamaytirishga yordam beradi. Masalan, cho'yanga nisbatan po'lat jarangdor
hisoblanadi. Ba'zi bir qotishmalar jarangdorligi keskin kam bo’lishi bilan ajralib
turadi. SHuning uchun ham birikmalarda qotishmalardan foydalanish yaxshi natija
beradi. Mexanizmlarning aylanuvchi qismlarining mutanosibligini taminlash zarur.
Tosh maydalash qurilmalarida shovqinni kamaytirish maqsadida uning devorlarini
rezinadan qilingan materiallar yoki asbestdan qilingan karton vositalari bilan qoplash
magqsadga muvofiqdir.

Aerodinamik shovqinlar. Hozirgi zamon texnika taraqqiyoti davrida havo va
suyuqliklarni bir joydan ikkinchi joyga yuborish ishlari keng qo'llanilmoqda. Bunday
ishlarni bajarish davrida havo bosimi hosil qilish va ularni uzatish shovqin darajasini
kuchayishi bilan kechadi. Masalan, vetilyatorlar, kompressorlar, gaz turbinalari, havo
va bug’ning bosimini oshib ketmasligini ta'minlovchi saqlash qurilmalari, ichki yonuv
dvigatellari aerodinamik shovqin chigarish manbalari hisoblanadi.

Demak, aerodinamik shovqinlarga aylanuvchi parraklar ta'sirida hosil bo'lgan
havodagi bosim har xil yo'nalishlar bo'ylab havoning keskin oshuvchi harakat
yo'nalishlarini vujudga keltiradi. Bu harakatlanayotgan oqimda har xil garshiliklar
tufayli aylanma harakat hodisalari vujudga keladiki, bunda harakatlanayotgan oqim
sistemasida bir vaqtning o'zida ham siqiluvchi, ham siyraklanuvchi gatlamlar vujudga
keladi, bunday hodisalar navbatma-navbat takrorlanishi, vaqti-vaqti bilan hosil bo’lishi
ham mumkin.

Bunday harakatlar, atrof-muhitga ovoz to'lginlari sifatida tarqaladi. Bunday
tovush aylanuvchi tovush deb yuritiladi. Aylanuvchi tovushning chastotasi quyidagi
formula bo yicha aniglanadi:

f=n(8/D) (7
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bu erda: n-Struhal soni, tajriba yo'li bilan aniqlanadi; $- oqimning tezligi, m/s;
D-sharsimon va tsilindrsimon oqim yo naltiruvchilar uchun ularning diametrlari.
Aylanuvchi tovush chastotasi ta'siridagi shovqin biror bir murakkab formadagi
to'signi aylanib o'tganda tekis spektr hosil qiladi. Uning bosimi quyidagicha
aniqlanadi.

R=KS?% xV°D? (8)

Bunda: K-to'siq formasi va oqim rejimiga bog’liq bo'lgan koeffitsient;
S« - qarshilik koeffitsienti.

Vetilyatorlarning tarqatayotgan shovqin darajasi quvvatini aniqlaganda SNiP
11-12-77 (KN va X) asosida ish tutiladi. Bunda ventilyator hosil gilayotgan to'liq
bosim N (kgs/m?) va uning quvvatiga garab (Q m’/s) shovqin darajasi tanlab olinadi.

Bu daraja har xil vetilyatorlar uchun z=35...50 dB ni tashkil etadi.

L,=L+251gH+101gQ 9)

Boshga shovqin chiqaruvchi aerodinamik sistemalarda shovqining xarakteri va
chigayotgan manbaiga qarab, shuningdek, chastotalarini hisobga olgan holda umumiy
maxrajga keltirilgan yig’indi-shovqin darajasi aniqlanadi. Masalan, eng qattiq shovqin
hosil qiluvchi kompressorlarda shovqin darajasi umumiy yig’indi sifatida 135-145 dB
ni tashkil qiladi. Bunda so’rish sistemasidan chigayotgan shovqin-yuqori chastotadagi
diskret to'lginlardir.

Gidrodinamik shovqinlar. Gidrodinamik shovqin-larga suyuqliklarni nasoslar
yordamida bir joydan ikkinchi joyga yuborishda hosil bo'ladigan shovqinlarni, asosan
nasosning harakatlantiruvchi qismlarining nosozligi va gidravlik zarbalar ta'sirida
kelib chigadigan shovqinlarni misol qilib keltirish mumkin. Bu shovqinlarni
yo'qotishda mana shu shovqinlarni keltirib chigaruvchi sabablarni, ya'ni nasoslarning
harakatlanuvchi ismlarining mutanosibligini taminlash, gidravlik zarbalar kelib
chiqishini yo'qotishga qaratilgan chora-tadbirlarni belgilash zarur.

Elektromagnit shovqinlar. elektromagnit shovqinlarning kelib chiqishi elektr
motorlarda stator va rotorning o'zaro magnit maydonlari hosil qilishlari natijasida
rotor aylanib magnit maydonni kesib o'tishi bilan hosil bo'ladigan to'lqinlar
elektromagnit shovqin sifatida tarqaladi. Bu shovqinlarni yo'qotishga asosan elektr
motorlarini konstruktiv o'zgartirishlar bilan kamaytirilishiga erishiladi. Masalan, rotor
yakorining to'g’ri pazlari o rniga qiyshiq pazlar o' rnatish yaxshi natija beradi.

Elektr mashinalari ishlaganda, shuningdek, aerodinamik shovqinlar ham
chiqadi. Masalan, rotor aylanganda havoni keskin to'lginlanishi aerodinamik shovqin
sifatida tarqaladi.

Bunday tashqari mexanik shovqinlar ham bo'lishi mumkinki, buni masalan,
elektr qabul qiluvchi shetkalarni yaxshilab silliglab o'rnatish elektrodvigatel’
ishlaganda ajralayotgan shovqinni 6-10 dB ga kamaytiradi.

O’ta kuchli shovqinda ishlovchi qurilmalarni izolyatsiyalashda tovush
kamaytiruvchi ekranlar ishlatiladi. Ishlab chiqarish binolarida shovqinni susaytirish
yo'llaridan yana bir binolarga akustik ishlov berish, binolar va tsexlarni to'g’ri
joylashtirish hisoblanadi. Tovush yutuvchi materiallar sifatida kapron tolalari, porolon
va boshga g’ovak materiallar ishlatiladi.
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Bunday g’ovak materiallar o'ta va yuqori chastotali shovqginlarni maksimal
darajada yutadi va susaytiradi. Agar yuqorida ko'rsatilgan usullar orgali shovqinni
yoki uning darajasini susaytirish va me yorlashtirish imkoniyati bo'lmasa, shaxsiy
himoya vositalaridan, quloqchinlardan (19-rasm) va vatadan tayyorlangan
tamponlardan foydalaniladi.

Ishlab chiqarishda titrash va uning ko rinishlari. Mashinalarning yoki uning
detallarini mexanik tebranishlari titrash deb yuritiladi. Davlat standartiga ko'ra titrash
odamga uzatishish (ta'sir etish) usuli, tasir yo'nalishi va yuzaga kelish manbai
bo'yicha klassifikatsiyalanadi.

-Odamga uzatish (ta’sir etish) usuli bo'yicha titrash, umumiy titrash (odam tanasiga
tayanch yuza orqali uzatiladi) va lokal titrashlarga (odam qo'li orgali uzatiladi)
bo'linadi.

19-rasm. SHovqindan himoyalovchi qulogchin: 1-plastmassali korpus; 2-shisha vata;
3-jipslashtiruvchi prokladka; 4-chexol.

-Tebranish yo 'nalishi bo'yicha titrash ortogonal koordinatalar sistemasining o’qlari
bo'ylab ta'sir etuvchi titrashlarga bo’linadi.

-YUzaga kelish manbai bo yicha titrash umumiy titrash, transport titrash, texnologik
va transport-texnologik titrashlarga bo'linadi.

Titrash chastota, amplituda va tezlik bilan xarakterlanadi. Titrashning barcha
diapazon chastotalari oktav polosalariga bo'lingan ya'ni: 1; 2; 4; 8; 16; 32; 63; 125;
250; 1000; 2000 Gts. Bunday tashqari titrashni xarakterlashda titrash parametrlari
darajasi ham qo’llaniladi.

Titrashning asosiy xarakteristikasi tebranish tezligi darajasining spektrlari
hisoblanadi. Tebranish tezligi darajasi L (dB),

L = 10lgvg’/vy> = 20lgva / vo, (10)

tenglamasi orqali aniqlanadi.
Bu erda vq4 - 0'Ichash no’qtasidagi tebranuvchi tezlik;
vo—tebranuvchi tezlikning bo'sag’asi (kuchsiz) qiymati, vo =5x 10 nvs.

Titrashning organizmga ta’siri. Titrash spektrida past chastotali titrash mavjud
bo'lib, inson organizmiga salbiy ta'sir etadi.

Titrash ta'sirida ishchilarning ish unumdorligi pasayadi, jarohatlanish soni
o'sadi. Ayrim titrash ko'rinishlari asab va yurak sistemalariga yomon ta'sir etadi.
Aynigsa insonni ayrim ichki organlari tebranishi chastotasiga mos tushadigan titrashlar
juda zararli hisoblanadi.
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Lokal titrashlar asab muskullari, tayanch harakatlantiruvchi organlarini
jarohatlaydi va titrash kasalligiga olib keladi. Titrashning ta’sirida inson yurak
faoliyatida charchash, og’riqlar paydo bo’lishi tormozlanish kuzatiladi. SHu bilan bir
vaqtda titrash qon aylanishiga, eshitish va ko rish organlariga salbiy ta’sir etadi.

Titrashni normalash. Titrashni normalash bilan uni inson organizmiga salbiy
ta'sirini oldini olish mumkin. Titrashni ta'sirini normalashning quyidagi 3 ta talabi
mavjud:

1. ishlash qobiliyatini saqlash;

2. qulaylikni taminlash;

3. sog’likni saqlash va xavfsizlikni taminlash.

Titrash NVA-1, ISHV-1 vibrometrlari bilan o'lchanadi. Titrash parametrlarining
o'zgarish diapozonlari bo"yicha uning haqiqiy qiymatini logarifmik daraja ko rinishida
o Ichash qulaydir. Titrashning o’lchov birligi detsibel (dB) bilan belgilanadi.

Titrash tezligining logarifmik darajasi Lv (dB)

L, =20 g v/ 5x107, (11)

formula bo yicha aniglanadi.
Bu erda vy - tebranish tezligining haqiqiy qiymati, m/s; 5x 107 tebranish tezligining
bo’sag’a qiymati, m/s.

Agar titrashni o'lchovchi moslama titrashni logarifmik darajasini dB da
ko'rsatib titrash normasi m/s da berilgan bo'lsa unda titrashning o'rtacha arifmetik
qiymati v (m/c) jadval yoki formula bo"yicha hisoblab topiladi.

Ya'ni

Ve = 5x10%x 10272, (12)

U holda tebranish tezlanishning Wy (m/s” o'rtacha arifmetik qiymati) ham shu
kabi formula bilan hisoblanadi.

Wy =3x107*x10""%, (13)

bu erda 3x10™ tebranish tezlanishini bo'sag’a (tayanch) giymati.

Ly, - moslamaning ko'rsatishi bo'yicha tebranish tezlanishining logarifmik
darajasi, dB.

Titrashning turli chastotalari inson organizmiga turlicha ta'sir qiladi. Titrovchi
yuzada tik turgan odamga ikki rezonans piki 5...12 Gts va 17...25 Gts, o'tirgan
odamda esa bu 4-6 Gts chastotada bo'ladi. Odamning boshi uchun titrashning rezonans
chastotalari 20...30 Gts atrofida bo’ladi.

Titrashdan himoyalash. Titrash kasalligi oldini olishda titrash paydo
bo'ladigan manbada titrashning uzatish mexanizmlarini kinematik sxemalarini
o zgartirish, harakatlanayotgan yukni muvozanatlashtirish, mashinalarni yig’ishda va
detallarni tayyorlashda o'lchamlarda farqni qisqartirish, tebranishlarni o'chiruvchi
qurilmalardan foydalanish kabi tashkiliy-texnik tadbirlar asosiy tadbirlar hisoblanadi.

Titrash kasalligiga qarshi kurashishda eng samarali yo'l titrash xavfi mavjud
mashina va mexanizmlarni masofadan boshqarish yoki titrash xavfi yuqori (ishlab
chigarish) jarayonlarni to'liq avtomatlashtirish hisoblanadi.

Qo’lda ishlatiladigan mexanizatsiyalashgan, elektrik va pnevmatik qurollardan
foydalanishda titrashdan himoyalanish uchun har xil titrashdan himoyalovchi dastalar,
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qo'lgop va boshqalar ishlatiladi. Titrashni kamaytirishda, texnik tadbirlarga
qo'shimcha ravishda, titrash kasalligini oldini olish bo'yicha profilaktik tadbirlar
bajariladi. Buning uchun titrovchi qurol va uskunalarda ishlashga 18 yoshdan kichik
bo'lmagan, tibbiy ko'rikdan va yo'rignomadan o'tgan kishilar qo yiladi.

Ul’tratovush va infrashovqindan himoyalash. Tebranish to'lginlarining
takrorlanish tezligi 16 Gts dan kam bo ' lgan tovushlar infratovush va 20000 Gts dan
yuqorisi esa ul tratovushlar deb ataladi.

Tovush to’lqinlarining havoda tarqalishi jarayonida ularning quvvati muayyan
yo 'nalishga qarab kuchayadi. SHuning uchun uvvati yuza birligiga bo’lgan nisbati
bilan aniglanadi. YA 'ni Vt/m

P2
pc

I , (14)
bunda R — tovush bosimining vaqt birligidagi qiymati, Pa;

p - muhitning zichligi, kg/m’;

s-tovushning tarqalish tezligi, m/s.

Infra va ul’tratovushlarning ishlatilishi haqida gap yuritishdan oldin,
ul’tratovushning hayotda noo'rin ishlatilishi, tirik mavjudotga naqadar xavfli
ekanligini hayotiy misolda korib chigamiz.

1985 yili London shahrining otchoparida, 49 yoshli Djeyms Leming ismli
ixtirochi fizik, o'zi yasagan ul’tratovush miltig’i yordamida qirolicha poygasida
birinchi bo'lib kelayotgan Grevill Ctarkni 110 ming funt sterling uchun otidan
qo'latadi. Bunda katta tezlikda chopib kelayotgan ot kutilmaganda yo'nalishini
o zgartirishi natijasida chavandoz otdan qo'lab tushadi. Keyinchalik sudda Starkning
aytishicha, o'sha daqiqada uning qo'log’t miya qobig’ini yorib yuborgudek kuchli
tovush impul’sini sezgan ekan.

So'nggi vaqtlarda tabiatdagi tabiiy ul’tratovushlardan boshga tovushlar ham
paydo bo’ldiki, ular sun'iy qurilmalar yordamida hosil qilinadi. Ko'p hollarda ular
qurilmalar ishlashi natijasida hosil bo'lsa, ba'zan texnologik magsadlar uchun maxsus
hosil qilinadi.

Masalan, ul’tratovush meditsinada har xil kasalliklarni davolashda, sanoatda har
xil detallarni tozalashda, elektrol’itik jarayonlarni va ximiyaviy reaktsiyalarni tezlatish
uchun, qishloq xo'jalikda wurug’larga ishlov berish va ta'mirlash ishlarida
foydalaniladi.

Insonga yuqori quvvatli ul’tratovushlarning doimiy ta'siri, ularni tez
charchashiga, quloq va bosh og’riglariga, asab, yurak qon tomirlari sistemalarining
buzilishiga olib kelishi mumkin. SHu sababli ul’tratovush chiqaradigan qurilmalar
bilan bevosita kontaktda ishlashga ruxsat berilmaydi. Ular odamlar ishlayotgan
xonadan, tovushga qarshi izolyatsiyalangan bolishi kerak.

Umumiy xavfsizlik talablari» (davlat standarti) ishchi joylarda tovush bosimini
quyidagicha bo’lishiga ruxsat etiladi.

12500 Gts 75 dB
16000 Gts 85 dB
20000 Gts 110 dB
Uskunani ta'mirlagandan so'ng har yili tovush bosimi darajasi nazorat qilinishi
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kerak. Tekshiruv shovqin o'lchagich bilan amalga oshiriladi. Bunda uning qulogka
tutiladigan qismi bilan 5 sm masofa qolishi kerak.

Infratovush to'lginlari tabiatda er qimirlaganda, vulqon otilganda, dengiz
to'1qini va bo'ronlarida hosil bo'ladi. Bunday tovushlar zamonaviy ishlab chiqarishda
kompressorlar, dizel dvigatellari, sanoat shamollatkichlari va boshga katta o'Ichamli
mashinalar va mexanizmlar ishlaganda ham hosil bo'ladi. Infratovush to’lqinlari
insonning mehnat qobiliyatini pasaytiradi va inson organizmiga zararli ta'sir
ko rsatadi.

Past chastotali tebranishning organizmga uzoq vaqt ta'siri charchash, bosh
aylanish, tanada og’riq, uyquni buzilishiga, ruhiy buzilishiga, markaziy asab
sistemasida va oshqozonda qon aylanishining buzilishiga olib keladi. Inson qisqa
vaqtda 150 dB gacha bosimli infratovush to'lginini gabul qilishi mumkin. Undan
ortig’i ayniqgsa, (2...10 Gts) chastota diapozondagisi juda xavfli hisoblanadi. Nafas
olish organi uchun 1...3 Gts chastotali infratovush to'lgini, miya uchun 8 Gts,
oshqozon uchun 5...9 Gts infratovushlar to'lqini xavflidir. Infratovushlarni o'Ichash
uchun maxsus infratovush mikrafonlaridan va moslamalaridan foydalaniladi.
Infratovushlarning zararli ta'sirini tabily profilaktikasini muhim tadbiri, ishchilarni
ishga gabul qilish vaqtida va davriy tibbiy ko riklardan o’tkazib turish hisoblanadi.
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Zararli moddalar va nurlarni inson organizmiga

ta'siri va ulardan himoyalanish

Ishlab chiqarishdagi ishchi zonalar havosi ko'p hollarda texnologik
jarayonlarning tabiiy zaharlari bilan ifloslanadi. Pechkalarda, qozonxonalarda va ichki
yonuv dvigatellarida yoqilg’ilarni yonishi is gazini hosil bo lishiga sabab bo’ladi.

Masalan, qishloq xo’jaligida qo’llaniladigan ko'pgina zaharli moddalar, maxsus
moddalar hisoblanib o'simliklarni hosildorligini oshiradi, ularning zarar kunandalarini
esa o ldiradi. Ular tarkibiga mineral o’ g’itlarni va 150 xilga yaqin zaharli ximikatlarni
kiritish mumkin.

Bulardan tashqari neft’ mahsulotlari, lak, bo'yoq, kislotalar, ishqorlarning
xavfli bug’lari, gazlari ham mavjudki, ular ham qishloq. xo'jaligi va sanoatda keng
qo’llanilib inson uchun xavfli moddalar ekanini o nutmaslik lozim.

Ayrim zaharlar inson organizmiga nafas olish va ovqat qabul qilish organlari
orqali kiradi. Uncha ko'p bo'lmagan miqdordagi zaharli moddalarni (qo'rg’oshin,
simob) uzoq vaqtli ta'siri uzluksiz kasbiy zaharlanishga olib kelsa, uning katta
miqdori o'tkir zaharlanishga sabab bo'ladi. Ko'pgina zaharli moddalar haroratining
oshishi bilan suyuq holatdan bug’ va gaz holatga oson o’tadi va shu ko'rinishda nafas
olish organlari orqali inson organizmiga kiradi.

Inson o’pkasining nafas olish yo'llari orqali bu moddalar havo bilan birgalikda
qonga so'riladi va katta qon aylanish sistemasiga o'tib, boshga yo’'l bilan organizmga
kirgan shunday moddalarga nisbatan organizmga 20 baravar kuchli ta'sir etadi.
Masalan, benzin xona haroratida 1 m’ sirtdan 400 g/soat tezlik bilan bug’lanadi.
Boshga neft’ mahsulotlariga nisbatan u organizmni ko'proq zaharlaydi. Benzinning
kontsentratsiyasi 3...4 g/mr’ bo'lganda, undan nafas olgan kishi 2...3 minutdan so'ng yutala
boshlaydi, ko'zidan yosh oqib, yurishda muvozanati buziladi, 30..40 g/m’ i
kontsentratsiyasi esa 3...4 nafas olgandan so’'ng zaharlanishga va hushni yo'qotishga
olib keladi.

Oltingugurt vodorodi va ammiak yanada xavfli hisoblanadi. Ular chorvachilik
fermalarida va gung saqlanadigan joylarda to'planadi. Ba'zan ularning
kontsentratsiyasi shunchalik yuqori bo'ladiki, gung to'plash joylariga tushib, bir-ikki
nafas olish bilan kishi hushini yo'qotadi.

Ayrim zaharlarli moddalar gazi va bug’ining kontsentratsiyasi portlashi mumkinligi
bilan xavflidir. Masalan, 16...27% ammiak kontsentratsiyasi va 0,76...5,03 % benzin
kontsentratsiyasi portlaydi.

SHunday qilib ishchilarning zaharlanishini, yong’in chiqishini va portlashni
oldini olish uchun ishchi zonalar havosidagi zararli moddalar kontsentratsiyasini nazorat
qilib turish kerak bo'ladi. Buning uchun laboratoriya va ekspress usullardan
foydalaniladi.

Laboratoriya usulida ish joyidan olingan iflos havoning kimyoviy tarkibi
laboratoriyada mukammal tekshiriladi. ekspress usulda havodagi zararli modda
kontsentratsiyasi bevosita ish joyida tekshiriladigan havoni indigator quvuridan
o'tkazish orqali tekshiriladi. Bu ish UG-2 (20-racm) yoki GX-2 gaz tahlil qilgichi
yordamida amalga oshiriladi. Havodagi zararli gaz yoki bug’ning kontsentratsiyasi
anigqlangandan so'ng, u standart bo'yicha =zararli moddalarning havodagi ruxsat
etilgan kontsentratsiyasi bilan taqqoslanadi.
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20-pacm. YT'-2 ra3 tahnun quiaruuu: 1-kopmyc; 2-co’pulll qQyBYypH;
3-uHaUKaTOp qYyBYpHU; 4-GUIBTUPIOBYN NATPOH; S-CUIb()OH qYBYPH;
6-amITyJanu SIINK.

Bu ish agar zararli moddaning havodagi kontsentratsiyasi ruxsat etilgan
normadan ortiq bo'lsa, ishchi zona havosini tozalash bo'yicha tadbirlar o'tkaziladi.
Ishlovchilarni gaz, bug’ holatidagi yoki qattiq zararli moddalardan himoyalashning
eng samarali usuli, zararli ish va texnologik jarayonlarni kompleks
mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish hisoblanadi.

Zararli moddalar inson organizmini jarohatlashi, kasb kasalliklarini keltirib
chigarishi va boshqa ko'ngilsiz holatlarga olib kelishi mumkin.

Organizmga kirib unda har xil buzilishlar, xastaliklar keltirib chiqaradigan
kimyoviy moddalar ishlab chiqarish zaharlari hisoblanadi. Ular gazlar, bug’lar,
changlar ko'rinishida bo'ladi. Sanoat zaharlari organik bo'lmagan (galogenlar - xlor,
brom va boshqalar; oltingugurt birikmalari - oltingugurt vodorod, oltingugurtli gaz va
boshqalar; azot birikmasi - ammiak, azot oksidlari va boshqalar; fosfor va uning
birikmalari - fosforli vodorod va boshqalar) va organik (benzol, spirtlar, oddiy efirlar)
zaharlarga bo’linadi.

Biologik zararli omillar organizmga har xil ta'sir ko'rsatadi. Bularga ularning
allergiya, bosh aylanishi, ko'ngil aynishi, organizmni qizishi va boshqa ta’sir
ko rinishlarni misol qilib keltirish mumkin.

YUgqorida qayd qilingan omillar ta'sirini profilaktikasiga ishchi xona havosi
tarkibidagi mikroorganizmlar miqdorini kamaytirish, dezinfektsiyani qollash,
bakteriyaga garshi lampalardan foydalanish; shamollatish sistemalari, kabinalar va
uskunalarni germitizatsiyasini yaxshilash, bilan havodagi organik changlarni miqdorini
kamaytirish, maxsus kiyimlardan foydalanish va meditsina nazorati kiradi.

Bundan tashqari organizmga boshqa omillar ham zararli ta'sir etadi. Bular
jumlasiga kislotalar, ishqorlar, yonilg’it moylash materiallari va boshqgalar kiradi.
Masalan, benzin teriga ta'sir etib uni yallig’lantirishi, surunkali ekzemalarga sabab
bo'lishi mumkin. YOg’lash materiallari ta'sirida ham terida ekzema va shunga
o xshash asoratlar paydo bo’lishi mumkin.

Benzin va moylash materiallari bug’idan zaharlanganda bosh og’rishi,
kuchsizlanish, ko'ngil aynishi, yurak urishini tezlashishi, bosh aylanishi kabi
o'zgarishlar kuzatiladi. Benzin va yog’lash materiallari portlashi mumkinligi bilan
ham xavflidir. Ular bilan ishlaganda gazga qarshi niqoblar, maxsus kiyimlardan
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foydalanish tavsiya etiladi. Qo’l terisini biologik qo'lqoplar bilan himoya qilinishi
tavsiya etiladi.

Qurilish uchun ishlab chiqarish ob’ektlari maydoni qator sanitar talablarni
hisobga olgan holda tanlanadi. Bularga ichimlik suv manbalarini mavjudligi,
botqoqliklarni yo'qligi va boshqalar kiradi. Korxona hududida binolar va inshootlar,
ularni tabily yoritish va shamollatish maqgsadida yorug’lik va shamol yo'nalishiga
nisbatan qaratib quriladi.

Ishlab chiqarish qurilishlari atrofida aholi yashaydigan uylar shamol esadigan
tomondan quriladi. Buning sababi ishlab chiqarish korxonasidan ko tarilayotgan tutun,
chang, shovqin va boshqgalarni ta'sirini kamaytirish hisoblanadi. Ishlab chiqgarish
korxonalari yoki qurilmalari va aholi yashaydigan rayon o'rtasida zararli chiqindilar
xarakteriga va miqdoriga bog’liq, ravishda 500-1000 m kenglikda sanitar himoya
zonasi tashkil etiladi.

Ishlab chiqarish xonasida ishlayotgan har bir ishlovchiga 15 m’ dan kam
bo'Imagan maydon to'g’ri kelishi kerak. Uning poldan shiftgacha balandligi esa 3,2 m
dan kam bo’lmasligi kerak. Ishlab chiqarishda shovqinli yoki zararli moddalar ajralib
turadigan jarayonlarni alohida xonada joylashtirish kerak. Ish joyidagi pollar tekis va
sirpanchiq bo'lmasligi kerak. Agar pollar sovuq, bo'lsa ish joylarida gilam yoki
yog’och panjara to'shalishi kerak. Elvizakni oldini olish uchun tashqi eshiklarda
tanbur o'rnatilishi kerak hamda ularning eshiklarini o’zi yopiladigan qilish maqsadga
muvofiq bo'ladi. Ishlab chiqgarish uskunalari, verstaklar ish joylarida shunday
joylashtirilishi kerakki, ish joylari orasida 1 metr kenglikdagi o tish joyi qolishi kerak.

Sanitar-maishiy xona - bu shaxsiy va maxsus kiyimlar uchun shkafli
echinadigan, yuvinadigan va ovqat eydigan xona hisoblanadi. Bundan tashqari 300 dan
ortiq ishlovchilar ishlaydigan korxonalarda fel’dsherlik-sog’lomlashtirish punkti
bo'lishi kerak. Agar bir smenada korxonada 15 yoki undan ortiq, xotin-qizlar ishlasa
ular uchun shaxsiy gigiena xonasi ham bo'lishi kerak.

Ishlab chigarishda nurlanishlarning quyidagi turlari tarqalgan: infraqizil,
ul’trabinafsha, elektromagnit va radioaktiv. Infraqizil nurlarning ta'sir joylari issiq
tsexlar, ul’trabinafsha nurlarning manbai quyosh, simob-kvarts lampalari,
elektropayvand yoylari, elektromagnit nurlarining manbai esa radio to'lqinlar, elektr
uzatish tarmoqlari va har xil yuqori generatorlardir.

So'nggi yillarda qishloq xo jalik fani va amaliyotida sun'iy radioaktiv moddalar
keng tarqalmoqda. Ulardan urug’larni, o’'simliklarni, ozig-ovqat mahsulotlarini
nurlashda, tuproq unumdorligini baholashda, o'g’itlarning samaradorligini,
mikroelementlarning rolini, detallarni ta'mirlash sifati va yoyilishiga chidamliligini
baholashda foydalaniladi.

Infraqizil nurlar organizmni qizishga, ul’trabinafsha nurlanish esa teri osti
to'qimalarida biologik o zgarishlarga olib keladi.

Eng xavfli nurlanish ul’tra yuqori chastotali (UYUCH) elektromagnitli va
generatorlardagi juda yuqori chastotali (JYUCH) nurlanishlar hisoblanadi va ular
radiolakatorlarda, yadroviy fizikada, televideniyalarda, meditsinada, metallarga termik
ishlov berishlarda keng foydalaniladi. YUgqori va wul’trayuqori chastotalar
maydonlarining ishchi xonalardagi manbalari energiyalarni uzatish tarmogqlari,
induktsion katushka, kondensatorlar va tebranuvchi konturlarni ekranlashtirilmagan
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elementlari bo"lishi mumkin.
Sanoat chastotasidagi elektr maydonining insonga
ta'sirini gigienik normasi

Elektr maydoni kuchlanganligi Insonni bir sutkada elektr
kV/m maydonida bo’lishi, minut
5 dan katta CHegaralanmagan
5...10 180 dan ko pmas
10...15 90 dan ko'pmas
15...20 10 dan ko'pmas
20...25 5 dan ko'pmas

YUgqori chastotali (YUCH) va ul’trayuqori chastotalarning elektromagnit
maydonlari ta'sirida markaziy asab sistemasi faoliyati buziladi, organizmda umumiy
kuchsizlik, tez charchash, bosh og’rig’1, uyqusizlik, yurak urushining sekinlashishi va
gon bosimining pasayishi kuzatiladi.

Elektromagnit tebranishlarning inson organizmiga ta'sirini oldini olish uchun
sanitar qoidalar bilan nurlanishni ruxsat etiladigan eng kam miqdori belgilangan.
Nurlantiruvchi qurilmalar (YUCH, UYUS, JYUCH) dagi elektromagnit tebranishlar
intensivligi metrga vol’tlarda V/m (elektr maydoni kuchlanganligi), metrga
amperlarda—A/m (magnit maydoni kuchlanganligi) va lsm® ga mikrovattlarda—
mkVt/sm> (energiya oqimi zichligi) baholanadi. elektr qurilmalariga xizmat
ko'rsatishdagi mehnat rejimi va elektromagnit tebranish parametrlarining xavfsiz
chegarasi quyidagi jadvalda keltirilgan.

Odamlar mehnati jarayonida bo'ladigan barcha zonalarda elektr maydonining
kuchlanganligini nazorat qilish PZ-1 moslamasi bilan amalga oshiriladi.

Elektr maydonidan himoyalash har xil ekranlovchi qurilmalar va maxsus
ekranlovchi kiyimlar yordamida amalga oshiriladi va ular albatta erga ulanishi kerak.
Bunda erga ulagich garshiligi 10 Om dan yuqori bo'Imasligi kerak.

Elektromagnit maydonlari (EMM) himoyalanishning eng samarali usullari
ularning manbaini ekranlashtirish, masofadan boshqarish va shaxsiy himoya
vositalarini qo'llash hisoblanadi.

Elektromagnit tebranishidan himoyalashning asosiy vositasi nurlanish
manbalarining yopiq temir devorli kamera yoki mayda metall to'rli kamera yordamida
ekranlashtirishdir. Individual vosita sifatida ekranlovchi kiyimdan foydalaniladi.
Ko'zni himoyalash uchun latundan mayda to'rli ko'z oynak tavsiya etiladi. YUCH va
UYUCH qurilmalarga xizmat ko'rsatuvchi ishchilar bir yilda bir marta, JYUCH
qurilmalariga xizmat ko'rsatuvchi ishchilar esa 6 oyda bir marta tibbiy ko'rikdan
o'tkaziladi. Bunday tashqari JYUCH qurilmalarga xizmat qiluvchi ishchilarga
ishlarida har yili ikki oylik tanaffus beriladi.

Nurlanishlarning ichida eng xavflisi radioaktiv nurlanish hisoblanadi. Uning
ta'siri markaziy asab sistemasida, qonda, qon hosil qilish organlarida, qon tomirlarda
va boshqa joylarda kompleks og’ir o'zgarishlarga olib keladigan nurlanish
kasalliklariga olib kelishi mumkin. Bu kasallikning xarakterli belgilari organizmdagi
ezilgan holat, bosh aylanishi, ko'ngil aynishi, umumiy kuchsizlik va boshqalar
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hisoblanadi.

Radioaktiv nurlardan nurlanish ichki va tashqi bo'lishi mumkin. Ichki nurlanish
organizmni ichkarisiga radioaktiv bug’lar, gazlar va aerozolli havodan nafas olgan
hamda ozigq-ovqat mahsulotlari bilan radioaktiv moddalar kirganda yuz beradi.

Tashqi radioaktiv nurlanishdan himoyalanish uning manbaini ekranlashtirish
bilan hal etiladi. Ichki radioaktiv nurlanishdan maxsus profilaktik tadbirlar yordamida
va maxsus sanitar gigienik rejimni saqlash bilan himoyalaniladi.

Chang va uni organizmga ta’siri

Davlat standartiga ko'ra ishchining doimiy yoki vaqtinchalik bo’ladigan ish
joyidagi pol sathidan 2 m balandlik ishchi zona hisoblanadi. Traktor, kombayn va
boshqa mashinalarning kabinalari ichidagi fazo ham ish joyi hisoblanadi.

Ko'p hollarda ishlab chiqarishda ishchi zonalar chang bilan ifloslanadi. Aynigsa
har xil ekinlarni kombayn bilan yigishtirishda, donlarni tozalashda, erga ishlov berishda,
ozigalar tayyorlashda, xuddi shuningdek hayvonlarni boqishda changlarning havodagi
miqdori intensiv ravishda oshadi.

Qattig moddaning havoda muallaq holatda bo'la oladigan eng mayda
zarrachalari chang deb ataladi. Havodagi changlar aspiratorlar yordamida aniglanadi.
CHanglarning zarralari organik (o'simlik va hayvon changlari), organik bo'lmagan
(mineral va metall changlari) va aralashgan holda bo'lishi mumkin. Chang ko'zga,
nafas olish yo'llariga, o’pkaga va teriga zararli ta'sir giladi. Changlarning fizik va
ximiyaviy xossalari ularning dispersligi, er silkinish zarrachalarning shakli, erish
qobiliyati hamda ximiyaviy tarkibiga bog’liq. Changlarning havoda muallaq holatda
bo'lishi davomiyligi, nafas olish organlariga kirib borish chuqurligi, fizik va ximiyaviy
faolligi va boshqa xossalari chang zarrachalarining o’ Ichamlariga bog’liq bo’ladi.

O’lchami 200 mk dan katta chang zarrachalari tez o'tiradi. O'lchami 200 mk
dan kichik (0,1 mk gacha) chang zarrachalari havoning qarshiligi tufayli sekin o tiradi.
O’lchami 0,1 mk dan kichik (ko'zga ko'rinmaydigan) chang zarrachalari deyarli
o'tirmaydi va havoda tartibsiz harakatda bo'ladi. Bunday changlarni nafas olish
organlari orqali ichki organizmlarga kirishi ehtimoli katta. Modda ganchalik qattiq va
uning maydalanishi qanchalik intensiv bo'lsa, uning disperslik darajasi shunchalik
yugori va inson organizmiga ta'siri shunchalik zararli bo’ladi.

Qurilish korxonalarining ishlab chiqarish xonalari havosida 70-80 % 5 mk gacha
kattalikdagi chang zarrachalari bo'ladi. Changning biologik faolligi xususan uning
inson organizimiga ta'siriga, ximiyaviy tarkibiga bog’liq. Changning dispersligi ortishi,
ya'ni maydalangan moddalarning solishtirma sirtining kattalashishi bilan uning
ximiyaviy faolligi ortadi.

Changning eruvchanligi katta ahamiyatga ega. Zaharli changlarning hujayra
suyuqliklarida yaxshi eruvchanligi juda zararli hisoblanadi. Kattaligi 5 mk bo'lgan va
undan katta chang zarrachalari yuqori nafas olish yo'llarida, burun bo’shlig’ida
ushlanib qoladi va ular shilliq pardani shikastlaydi, yallig’laydi. Bu holning oldi
olinmasa u zo'rayib burun bo'shlig’ining tozalash (fil’trlash) xususiyati pasayadi.
O’lchami 5 mk dan kichik chang zarrachalari o'pkaga kirib boradi. Nafas olish
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yo'llariga chuqur kirib, bu erda uzoq turib qolgan changlar har xil og’ir kasalliklarni
keltirib chiqaradi.

Ishlab chiqarishda chang hosil bo’lishiga va uning inson organizmiga zararli
ta'sir qilishiga qarshi kurash tadbirlari quyidagi yo nalishlarda olib borilishi zarur:

1. chang hosil bo'lishini butunlay yo'qotadigan texnologik jarayonlarni
takomillashtirish;

2.apparatlar, jihozlar, elevatorlar, transportyorlar, shneklar, bo'nkerlar va
hakozalarni germetiklash;

3. gqo'lda maydalash ishlarini mexanizatsiyalashtirish;

4.qurilishda gidrochangsizlantirgich, pnevmotransportlardan keng foydalanish;

5.changlarga qarshi shamollatkichlar o'rnatish, chang manbalarini izolatsiya
qilish;

6.xonani nam usulda tozalash.
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VIII. INTERNET YUANGILIKLARI

AOsoroumonnie apparati

AOsorOmueit nasziBarot proiess porJiomienys rastBOruMoro Komponenta ra3oBOM SMESH JKHIKUM
porsyotutenem. AOsorOnui0 pruMensitot B ProMilnuiennostd Ajsi pojludendsi TotoBOTO projaukta
(prousBoastBO Kusiot), razzenenusi ra3oBix smesed (posiuduenwe Oen3ojia M3 KOKSOBOIO rasa),
wiasnuBanus Breanix (H,S, CO, Bnara) m mennix (rekuperauus spurtoB u Ar.) komponento. Pru
absorOumm promsxoaut Kontakt )KUAKOStM W Ta3a; pru etoM Massa 0Jnoro U3 KOMponentoB ra3oBoOi
fa3i perenosutss B xuakuro fazu uim naobdorot (esorOiust). Pru namudmu raznostu konmentraiuii wiim
parmuan’nix JgaBienuii Mexau fazamMu  (ABWDKUIAS ~SHUJIA  Prouessa) Prousxojut  proriess
Massopereadyn, Kotoriid prexramiaetsst pru A0strkenuu Sostosinys raBnoOBESHS.

Bibor tupa aGsorOera oprenensietss BUJIOM Kontakta potokoB raza M >kujakostu. [lnst sozmanus
ra3Butoi poBerxnostm kontakta faz ra3 propuskarot dere3 KOJIONKU S NAasaJKoi, OromraeMuro
KUIKOSt'I0 (nasagounie absorOeri), nubO wyere3 apparat, B KotoroM KuAKost’® raspiinBaetss
forsunkamMu WM BramjaromMMHSS MEXanuuesKuMH ernementamu (raspumBaromue absorOeri). Jlms
XOToIIO TastBOrMMIX Ta30B HSPOJI’3urot poBerxnostnie absorOeri, B Kotorix ra3 propuskarot naj
poBerxnost’to KUAKOStH WK naj] poBErxnost’to teKume piienku Kuakostu (pienodunie adsorOert).
Krowme toro, ra3z mosket rasprenensit’ss B )KUIKOStH B BUJIE struek U pusir’koB (6arOotaxknie absoroeri).

NauOouiee murokoe rasprostranenie poJIudHIM hasajgounie u Oarbotaxnie tares’datie absorOeri.

Nasagounie absorberi prenstaBisitot s000M Kojonni, 3apojmennie nasaakoi, KOtoruro UKiIaaiBamt B
oaMn WM neskoin’ko sioeB. JKuakost’ stekaet po nasajke B BHUJAE pJENKW, ra3 JBHXKetss
protuBotokoM. B kauestBe nasajgok uspos’3urot KO'1a, Seiyia, KUSKM KOKSa WJIM KBarma, Orusku
JereBa, poJidetunenoBie ro3etku u Jr. Bibor nasaaku opregensietsss Kak €€ XUMUYESKOH U
MeXanuueskoil StoiKkost’l0 tak M xaraktermstuKaMy nasajgki (umen’noif poBerxnost’io f B M°M° H
sB0GOINIM 06'eMoM Ve B M°M). O6iuno B prominuiennost uspoir’3utot koonni auametrom ot 1000

110 3000 mM.

BbarGotaxknie tarem’datie absorOeri takyke rabotarot pru protMBOtOKe raza W KUIAKOStH, Kotoras
perenmBaetss s tareJK na tarejiku po sIuBniM patruOkam. ['a3 rasprenensietss MeXIu KoJapadkaMu 1
OarOoturuet SkBO3’ sIOW JKHUAKOStH na tarenke. PoMHMO KOJpaykoBIX IIHUIOKOE rasprostranenue
pOJTUYMIIM SHtdatie W proBay nie tareliku, USpPOJ’3ueMie takke B prouessax rextufuxanuu. OO6iunie
nuametri kojonn ot 1000 mo 3600 mm. BiOor maternana xojonn oprezesnsetsst teXnoaoru4esKuMu
treboBanusimu. Kosonni usrotoBnsrot u3 stamu (st. 3 m X18N10T), keramuku, quruna, tutana u
rrafuta. B taremn’datix kosionnax yierde otBoaut’ tepo, BiIEISIOIIeess pru a0SOTrOIuH.

PoBerxnostnie absorderi 0614no BipoJnsiot U3 KEeraMUKU U USPOJI 3UlOt Pru BileJI€NUU rastBOrUMIX
KOMponentoB MW OJInOBreMennoM otBoJie tepiia; uX pruMmensrot orranmuenno. Prenounie absorberi
rabotarot pru priMotoke U protuBotoke raza u xKuakostu. Kuakost’ pomaetss sBerxu, raspremensietss
po trubam wiau Bertukam niM piastunam u stekaet Bnu3 tonkoi pienkoil. Prmenounie aGsoroOeri
otlinyarotss MalliM THraBIMYESKUM soprotuBiienieM (pru nUSXoJsIield prenke) W 3naduten’ noi
poBerxnost’to kontakta fa3. B etux absorGerax 10801’ no u106no otBoaut’ Biaemstoleess tepio.
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Nasagouniii adsoroer

G = KFAc
P Osnoenoe urasnenue Massopereaadu

K — koeffuriment massoperemaum; F- prnoman’ pomerxnostu kontakta faz; Asr - sreanss
JBYDKUILAS SUJTA Pro1essa.
Huametr absorOera:
Ve
§S=—
W s-paoan’ popereunoro seuenus adsordera; Ve — sekunaniii rasxoj1 raza; w — rabouas
skorost’ rasa.
Bisota nasaaxu B absorGere:
o & F — pnoman’ poBerxnostu kontakta fas.
J¥s

Uroua’nie aasoroeri
Prexnsist serust ansor6eroB AK Oina pererabotana juist judiiei souetaemMostu s
agsoronmonniMu  osumutesaMu noBix seruii K-MT u KEN-MT. Msmenmius’ kak
xXarakterustuky ajsoroeroB, tak U nuMmeramus Mmojaeiei B ragu AK.
Bo wMmnorux otrasmsx soBreMennoil prominuiennostu trebuetss  BO3IUX,
ounienniii ot paro Masmia. Fum’tri ZANDER wmorut unamat’® dgastuii masiasnix
aero3oJiel 10 sojerxkanus aero3osn’ noro masia jgo 0.001 mr/m?® (serust XP4), u xots
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uroi’nie fun’tri po3Bossitot snu3ut’ ostatounoe sonerkanue paroB Masiaa go 0,003
Mr/M?, ux AelstBue B etoi oOnastu siBisetsst Menee staOuia’ niM, U poyinoit u absorotno
Nnajie)knol OuuStkd s)katoro Bo3auxa Ot paroB Masjia MOXNo JJo0ut’ss toll’Ko s
POMOIII’FO UroJ’ nix ajsoroeros.

AnsorOeri s aktuBuroBanniM uriem ZANDER seruit AKM u AKN 3aponneni
sperai’ niM aktuBUroBanniM urjieM, ajJsorOUruroIeM SoJerkaliuess B BO3AUXE pari
Masjia pru JIBIJKENUW BO3AUXa M3 Berxneil yastu aasorOera B nipknioro. braronars
tijatenn’no pomgoOrannomMu BremMenu Kontakta, SKOrostu, optuman’noil rimubune sios
aasorOenta U BiSOKOMU KadestBU aktMBUroBannoro uriisg, ostatounoe sojerxkanue masia
B S)katoM Bozzauxe posie ero obradotku s pomoir’to AKM/AKN sostaBiset ne 6osee
0,003 mr/™m3.

KauestBo sxkatoro Bo3muxa MOXno proBersit’ s poMOII’l0 UnAUKatora SoJerKanus
MasJia, BXOJIAILEro B staniartnuio KOMpJieKtauio aasoroeros.

Opit pokasiBaet, uto pru ustanoBke perej ansorOerom prenaparutesn noro fum’tra
Zander sernr XP BO3MOno projjiit’ STOK SIWKO1 aktMBUroBannoro urjis B ajsoroere
no 10000 gasoB naraGotku. Omnako, touniii Srok SJIUWKO1 urjs 3aBuUsHt ot KadestBa
KOMpressora, tupa uspoJi’3ueMoro Masiia u otnosutes1 noil Biaa)xxnostu s»xatoro Bo3uxa.
Pru proxoxxaenuu Bo3quxa yere3 afsOrOMruroliuil SOl B nero popajnaet nexotoroe
KOJIMYEestBO MEJKOW Uroyi’'nod piuid, Kotoruro Mi rekoMenaueMm ujaisit’ s pomoll o
funan’noro fir’tra Zander seruu ZP.

Yastie sferi prumenenust uros’nix agsoroeros:

- PumieBas prominuiennost’ u prou3BostBo naputkoB

- FarmaneBtuueskas prominuiennost’

- Xumnueskas u neftexumuueskasi prominuiennost’
- PuBoBarennas prominuiennost’

- bon’nuiii 1 MeIUIUNSKUE UYTeXIenus

- Enextronnas prominuiennost’
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Sustemi KA-MT u KEA-MT

Uron’nie ansorberi ZANDER morut prumenst’ss kak otmen’no (razumeetss, s
sootBetstBuromiein  susteMoil  preaBarutes nou oqI/IstKI/I), tak M B  SOstaBe
KOMOMNUroBannix sustem osurrenus U ounstku sxkatoro sozguxa KA-MT u KEA-MT.
Postupas B takuro sustemu, s)katiii Bo3qux posienoBates’ no proxoaut: tonkur o4ustku
ot xongensata B fur’tre sermm XP, osumenue 1o touku rosi -40°C unm -70° B
osurmutesne, ounstku ot paroB masjia M 3apaxoB B Uroj’noM ajasorbere, W, hakoneil,
ounstku ot axasorbentnoit putm B funam’nom fur’tre serun ZP. Takum o6razom, s
poMour’t0 ustanoBKH OANoOu susteMi MOXKno Jostmd’ uywustotl S)katoro Bo3auXa,
sootBetstBuromei kiaassu 1-1-1 (samomu Bisokomu) po stangartu ISO 8573-1.

Texnuueskue gannie

Tup Propusknas Fa6ar1fltnie Maksumain’'noe Massa
angsorbera | sposoOnost’, M*/4 reSMer, MM Prirsoezmnenns nasienue, Oar (u30.) KT ’
A B C
AKM 1 8 1071 390 | 170 G 1/4 16 2.9
AKM 2 15 107 565 | 170 G1/4 16 4.4
AKM 3 25 107 815 | 170 G 1/4 16 6
AKM 4 35 107 {1085 | 170 G 1/4 16 9
AKM 6 56 240 1160 | 340 G 3/8 16 23
AKM 7 72 2401|1410 | 340 G 3/8 16 28
AKM 8 86 240(1610| 340 | G122 15 33
AKN 200 145 25511670 | 280 Gl 16 45
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AKN 300 200 2901690 | 280 G1 16 54
AKN 400 255 3301650 | 340 G1 16 75
AKN 500 360 3601670 | 340 G1 16 92
AKN 600 400 3851780 | 420 G112 16 103
AKN 800 620 445 (1800 | 420 G112 16 134
AKN 1150 750 475(1910 | 500 G112 16 177
AKN 1400 950 5251930 | 500 G2 16 209
AKN 2000 1200 5002070 | 840 DN 50 10 235
AKN 2600 1550 5001|2110 | 900 DN 65 10 275
AKN 3100 2000 650 (2150 | 990 DN 65 10 340
AKN 3800 2500 660 (2210 | 1040 DN 80 10 385
AKN 5000 3000 75012255 | 1100 DN 80 10 440
AKN 6000 3800 850123851200 DN 100 10 520
AKN 8000 4850 8601|2660 | 1250 DN 100 10 650

AKN

10000 6100 960 (2820 | 1150 DN 125 10 950

Esnu raboune parametri B Bamem siudae otnuyarotss ot prunsitix po uMosianuio, aJis
b
BIYUSIIENHs propusknoi sposoonostu uroa’nix aasoroeros seruit AKM u AKN snemnuet
pruMenst’ sienuronie poprapounie koeffunmenti:

PopraBounie xoeffunmenti - maBnenue s)xkatoro Bo3auxa u temperatura s)katoro Bo3guxa na BXoze B
agsoroer
°C \ Gar (u30.) 5 6 7 8 9 10 12 14
35 0,75 0,89 1,00 1,08 1,26 1,36 1,62 1,79
40 0,64 0,76 0,85 0,92 1,07 1,16 1,38 1,52
45 0,56 0,67 0,75 0,81 0,95 1,02 1,22 1,34
50 0,38 0,45 0,50 0,54 0,63 0,68 0,81 0,90

Rexuperanmnonnie agsoroeri tupa ABKFp

Premnasnadeni st ounstkd Ta30BiX BIOrOSOB Ot OITanMuUESKUX BEHIEStB S POSIEIUIONICH
reKuperauen UrjieBoJIOr0OJI0OB M ProM3BOJNIX ha WX OsnoBe W3 paroBosaummnoir smesu (PBS).
Prumensirotss na preaprusitusix xumudeskou, neftexmmudeskoii, neftepererabatiBaromeid u Arurux
otrasjeil prominuiennost.

AnsorQeri po usioBusiM Jesororuu Morut 6it’ nesexuuonuroBannimu (ABKFp 10, ABKFp
20, ABKFp 40 — uspomnenuii 0,4U, 0,4K, 0,63U u 0.63K) u sekumonuroBannimu (ABKFp 40 —
uspoxnenuii 0,4U-01 0,63U-01; ABKFp 80 — usponmnenuii 0,4U u 0,4K).

Ansoroer prenstaBisiet s000#M Bertukaia nid MUIMNAAYESKU apparat, SOStOSIui U3 KOorpusa,
ra3Meliennix BNutru KoJjI L€BIX remietok, u3JjoB IJIS 3arTu3K M BITTU3KH afsoroenta, ra3aaroiiero u
SOOMTaromero KoJUICKtOroB JJIsl NEOYHINENNOTO W OYHIIIENNOTo Ta30B.

Kom’nieBas remetka prenstaBisiet so00i Karkas S PrukrepjenniMi K neMu JBUMS  SJIOSIMU
setky, oOra3us Korsmnu I 3arru3ku aasoroenta. ProstranstBo, orranuuennoe KoJji'IIEeBOM remetkou
Men’mero amametra, SBJIgetss Ientrayi’niM ra3jgarolluM KanajioM. ProstranstBo Mexmu stenkoi
KOrpusa ¥ KOJI'1I€BOH remietkoi 001’ moro quamMetra siBjisietssi SOOMraronuM KOJI LIEBIM KanaJoM.

Jlist umo6stBa Montaka ¥ neMontaxka KOJI'LIeBie remetku po Bisote ra3zieneni na OJUnaKkoBie
uyastky, soeamnennie MexIu So00il s pomolr’to 6e300t0BOr0 SaMOUPIIOtNSIFOIIETOSS ra3’ eMnoro
SOeIMNeNusl.
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Jlyig snipkenusi MaksMMasl ' noro rasxojia para pru esorOluu B seKIHonuroBannix aasoroerax
sJ0#1 agsorGenta s pOMOII] IO PEreroroKy ra3jiejien po Bisote na raBnie SEKIUH.

Neouniennie ra3oBie BiOrosi uere3 ra3iarmuil KOJUIeKtor postuparot B ra3faroniuii Kanai u
proxozsit dere3 sioi ansorOenta, aJSOrOMIUIONIETO OITaNMYESKWE PrUMESH M3 Ta30BOTO pPOtoKa.
Ounienniii raz postupaet B soOuramomuidi KOJ'IEBOM KanaJl M yere3 SOOUraromuil Kosuiektor
BiOrasiBaetssi B atmosferniii Bo3tux.

JlesorOusi orranvyeskux BellestB W3 ajsordenta osumiestBisietss ostriM BOJSNIM paroMm,
podaBaeMiM dere3 Imiturier W soOWrarmmMiA KOJI'LIEBOM Kanaji B sjoi  azasorOenta. Smes’
JIESOrOMroBannix orranMueskKux BelestB M BOJI BIBOAMtSS M3 NibKNei dastu agsorOera; ona Moxket
01’ oOe3Brexkena Wi pojBerrnuta gan neimiel obrabotke s LET’10 reKuperaluy OrranuuesKux
BelestB, Kotorie uspos’3urotss postorno. Posie okonwanusi staaum 1esOrOIuu  osurestBisetss
sumika ajasorbenta pogorretim atmosfernim BozmuxoMm s temperaturoit ot 60 mo 100 °S u oxnaxaenue
atmosfernim Bo3muxoMm. Po usioBuSM texnojoruu prouessa OYMStKM Ta30B StaJud SULIKA U
oxyaxkaenusi Morut 6it” USKITrO4Yeni.

Osnoenie parametri
Tewmperatura, 0S, ne 6ouee:
OYMIIAEMIX Ta30B 50
para pru aesoromuun 140

MassoBas konuentramus:
PAroB OITANMHYESKHX BEIIEStB Na BXOJE B a1SOr6er, I/M

MHUNKUMaJI nast 0,2

MaksuMall nasi, ne 6osee 25 % ot nmknero prezena B3riBOOPasnostu
puH, Mr/M° , ne boJree 5

Hasnenue, kPa, ne Oonee:

pru agsorouun 50

pru resorouuu 500

Stepen’ ouwmstku, %, ne menee 98 (pru uetirexfaznom 1UKIIEC)

Usnoenoe ooo3nauenue

A — ansorbOer; B — Bertukan’niii; K — xon’ueBoit sioit agsordenta; Fp — fuznueskuit sposo0
rereneranuu agsoroenta BoasniM parom; mifri posiae GUKB — prom3Boauten nost’, tis. M3/11as; naiee
nufra 1 — xonmdestBo simoeB agsordenta; 140 — maksuman’'no gopustumas (rasuetnasi) temperatura
rereneranuu ajasoroenta, 0S; 0.4 u 0,63 — tommuna simos ansoroenta, m; U uimn K — maternan’noe
uspoisenue; 01 — moaufuxarus.

Bun xnmumatuueskoro wusposnenust aasoroera — Ul po TI'OST 15150-69 pru sremneit
temperature samoi XoJoanoi psatuaneBku ne nmxe munus 40 °S. Ansor0er preanasnauen s
ustanoBku B pomemienusx kateroruit B, I' u JI po SNuP2.09.02-85, 30na knassa B-1r po PUE-86.

Maternan o0snoBnix U3JIOB: KOTpus W SOOMTraromIMii KoJulektor (mist amsorOeroB Bsex
uspoJinenuii), Karkas Kor3uni, setka KOrsuni, ne SOprukasaromasss s ajasoroentoM, ra3aroliuii
koJutektor (usposnenue U) — stan’ St.3sp5; setka Kor3uni, SOPrukasaroiasss SO SI0EM aasoroenta
(s amsorGeroB BseX MSpoJnenuiti), setka Kor3uni, ne SOPrukasaromiasss s aasoroentoM (dspoianenue
K) — stax’ 12X18NI0T; karkas xor3uni, ra3marommii kosuiektor (uspoinenue K) — stam’
08X22N6T.

Kompuaext postabku. Ansor6eri ABKFp 10 ABKFp 20 B s6ore. Ansorbert ABKFp 40 u
ABKFp 80 B sOore so snatiMu na Brems transporturoBKM KoJUIEKtOraMu M teXnOJOTHYESKUMU
mtureraMu.

HzrotoButen’ — AO «Penzxummarny (440028, Penza, wi. Tutosa, 6, tenefon (841-2)629309,
629315, faks (841-2)625405, tenetaiip 155186 «PARUSY).

Texnuueskas xarakterustuka

Tuporazmer
Pokazatenn ABKFp 10-1- | ABKFp 20-1- | ABKFp 40-1-140-0,05- ABKFp 80-1-
140-0,05- 140-0,05- 140-0,05-
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-0,4U1-0,63U|-0,4U | -0,63U| -0,4U-| -0,4U | -0,4K- [-0,63U| -0,63U-| -0,4U | -0,4K
-0,4K|-0,63K|-0,4K| 0,63K [ 01 |[-0,4K | 01 01
-0,63K
-0,63K-
01
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Proussosuten’nost’ 10000+40000 | 20000+80000 40000+16000 80
(propusknasi sposobnost’) po
OYHIIAEMOMU Ta3u, M /4
Proman’ poBerxnostu 10 20 40 80
fiur’ troBanust, M2, ne Menee
Tommumna sitost absoroenta, m | 0,4 0,63 0,4 0,63 0,4 | 0,4 | 0,4 0,63 0,63 0,4 0,4
06'em azsorbenta, M, pormiii * | 5,5 | 9,5 10 [ 17,5 19 31,5 29 36,5 | 37,5
6 8,5 16
I'uarasnnueskoe 1,116 ] 1,847 [ 1,021 ] 1,668 | 0,959 | 0,991 | 0,959 | 1,580 | 1,558 | 0,974 | 0,974
soprotusjenue, kPa, ne Gonee
Massa, kr, ne Goiee 6000 [ 6605 | 9545 | 11985 | 22600 | 20640 | 22000 | 21070 | 21050 | 31860 | 32700
6340 | 6435 |12045| 10255 20120 21900
20800
") _ rasuetnii.
OsnoBnie radarutnie u prusoenunutesn’ nie raameri, MM
TI/IpOI'a?)MeI' MOI[EJ'I ’ H H1 H2 H3 H4 D D 1 dl dz d3 1 1 12 13 14 L
azasoroera
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11| 12| 13| 14 15 16 | 17
ABKFp 10- | -04K | 4480 320| - - - 12200 28090 - | 128¢0 - | 1504 1308| - | 1288| 3250
1-140-0,05- | -0,4U | 5250 320| - - - 12200 270 - | 128¢0 - | 1504 1308| - [ 1308| 3250
-0,63K| 4800]| 320| - - - 12200 28090 - | 1280 - | 1504 1308| - | 1288| 3250
-0,63U| 5250| 320 - - - 12200 270 - | 128¢0 - | 1504 1308| - | 1308| 3250
ABKFp 20- | -04K | 7320| 1900 305§ - | 100(q 260q 315¢ 278( 170 - | 1751 1560 1750, 1500 3850
1-140-0,05- | -0,4U | 8150( 1870} 303§ - | 100(q 260q 325( 278( 1509 - | 181( 1510 1680 1510 3750
-0,63K| 7800] 1900 305§ - | 100Q 2600 315(Q 278( 1700 - | 1751 1560| 1750[ 1500| 3850
0,63U| 8150| 1870 303§ - | 100(q 260Q 3264 278(0 1509 - | 181¢ 1510 1680 1510 3750
ABKFp 40- | -0,4K | 1020(] 2295 386§ - | 100( 320q 410q 305( 240 - | 211¢ 1810 2050 1810| 4250
1-140-0,05- | -0,4U | 1015(| 2250 380§ - | 100(q 320Q 410q4 305Q0 2409 - | 211¢ 1810 2050 1810| 4350
-0,4U-] 10550 2250 3590 643§ 1004 3204 4104 30509 240( 260¢ 211¢ 1810| 2150] 1810| 4350
01 10600 2295 3865 - | 100Q 3204 4104 3050 2404 - [ 2114 1810| 2050] 1810| 4250
-0,63K| 1055Q00 22501 3808 - | 1004 3200 410q4 305( 2400 - | 2114 1810| 2050 1810 4350
-0,63U] 1082( 2250 365(0 6883 100 320( 410 305Q 2400 2604 2114 1810] 2050[ 1810| 4250
-0,63U-
01
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Tabnuna mtuneros agsor0eroB, NESEKIIMONUTOBaNNixX po USJIOBUIM J€SOrOIIMI

060- ABKFp 10-1-140-0,05- ABKFp 20-1-140-0,05- ABKFp 40-1-140-0,05-
3na- Nasnauyenue -0,4U; -0,4K; -0,4U; -0,4K; - -0,4U; -0,4K; -
yenue| 0,63U 0,63K 0,63U 0,63K 0,63U 0,63K
Dy, MM Dy, MM Dy, MM Dy, MM Dy, MM Dy, MM
1 2 3 4 5 6 7 8
A | Bxoarasa 500 500 800 800 1200 1200
b Bixoj rasa 500 500 800 800 1200 1200
B 3arruska uris 500 500 500 500 500 500
r JIrok - - 500 500 500 500
JI | Birruska uris 200 200 200 200 200 200
E Bxon para 200 200 200 200 400 400
XK Hna preaoxranuten noi 500 500 500 500 500 500
MemOrani
3 Bixoj rekuperatora 200 200 400 400 400 400
)4 SnuB xonjensata 50 50 80 80 80 80
K | dns  3amera  uroBns 80 80 80 80 80 80
azasoroenta
JI | Perenus Bomi 100 100 100 100 100 100
M | Bxox SUIITAIT NOTO 500 500 800 800 1200 1200
BO3/UXA
N | Bxoxg BOJI na 50 50 50 50 50 50
poxarotuiienue
P Bxon azota 50 50 50 50 50 50
R | Jlns promiBku uris 50 50 50 50 50 50
S Jst termopari M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5
T Jlns manometra M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5
U Jns qufmanometra M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5
Tabnuna mtuneros agsorOeroB, NESEKIIMONUTIOBaNNixX po USJIOBUIM J€SOrOIIMI
060- ABKFp 40-1-140-0,05- ABKFp 80-1-140-0,05-
3na- Nasnauyenue -0,4U-01; 0,63U- -0,4K; 0,63K -0,4U -0,4K
yenue 01
Dy, MM Dy, MM Dy, MM Dy, MM
1 2 3 4 5 6
A Bxon raza 1200 1200 1200 1200
b Bixoj rasa 800 800 1000 1000
B 3arruska uris 500 500 500 500
r Bixon rexkuperatora 400 400 200 200
J Birruska uris 200 200 200 200
E Bxon para 200 200 200 200
3 SnuB xonjensata 80 80 80 80
)4 Jlnst 3amera uroBns agsoroenta 80 80 80 80
K JIrok 500 500 500 500
JI Bxon Bofi na poxaroturienue 50 50 100 100
M | Bxon azota 50 50 50 50
N | Jlnst promiBKy urist 50 50 50 50
P Jst termopari M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5
R Jlns manometra M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5
S Jns qufmanometra M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5 M20x1,5
r PerenuB Bomi 100 100 100 100
U | Jns otbora prod 100 100 100 100
F Bxon summii’noro Bo3auxa 1200 1200 1200 1200
X | Jns premoxranuten’noit MemOrani 500 500 500 500
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Rexuperanmonniii ansor6eri tupa ABKFp
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IX. XOTIMA

Bitiruv malakaviy ishi Kasb hunar kollejlarida “Asosiy texnologik jarayonlar va
qurilmalar” fanidan komp’yuterli o qitish metodikasi (Gazni quritish tizimidagi
quritkichni hisoblash misolida) mavzusida bajarildi. Bitiruv malakaviy ishini
bajarishda quyidagi ishlar amalga oshirildi.

Gazlarni  qayta ishlashda kechadigan jarayonlarni hamda ularni amalga
oshiruvchi qurilmalarni adabiyotlar yordamida tahlil qilib chiqildi.

Gazni qayta ishlashda ishlatiladigan adsorbsion kolonnalar adabiyotlar yordamida
keng tahlil qildim. Adsorbsion kolonnalarning konstruktsiyalari, tuzilishi ishlash
printsipi, kamchiliklari, afzalliklari va ishlatilish sohalari o'rganildi.

Adsorbsion kolonnalarning konstruktsiyasi, ishlash printsipi chuqur o'rganilib,
ularning asosiy texnologik va konstruktiv hisobi amalga oshirildi. Texnologik hisob-
kitoblar natijasida quritish qurilmasi tanlanib uning materiali, diametri, balandligi
aniqlandi.

«Adsorberlarning tuzilishi va ishlash prinsipi. Adsorberlarni hisoblash»
mavzusini o qitishda kompyuterli o' qitish texnologiyasini qo'llash o’rganib chiqildi.

Adsorbsion kolonnalarni ishlatishda rioya mehnat xavfsizligi va hayot faoliyati
xavfsizligi qoidalari o'rganildi.

Gazni qayta ishlash texnologik tizimi, quritish qurilmasining (adsorberning)

umumiy ko rinishi, detallari chizildi. Metodik qismga tegishli plakatlar chizildi.
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X. FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR RO’YXATI.

1. O’zbekiston Respublikasi Prezidenti 1.A. Karimovning “O"zbekiston
Respublikasi konstitutsiyasi qabul qilinganligining 18 yilligiga bag’ishlangan
formoish” ma’ruzasi. Xalq so'zi gazetasi 2010 yil 8 dekabrNe 236 1-3 bet.

2. Jahon moliyaviy - iqtisodiy inqirozi, O zbekiston sharoitida uni bartaraf
etish yo'llari va choralari. Toshkent , 2009 yil.

3. N.X. Avliyaqulov, N.N. Musaeva. Pedagogik texnologiyalar.-T., “Fan va
texnologiya”, 2008, 164 bet.

4. Salimov Z. Neft va gazni qayta ishlash jarayonlari va uskunalari. Toshkent.
Aloqachi, 2010. — 507 b.

5. N.R. YUsupbekov, X.S. Nurmuhamedov, S.G. Zokirov  Kimyoviy
texnologiya asosiy jarayon va kurilmalari.-Toshkent.; «Shark»,2003.-644 b.

6. N.R. YUsupbekov, X.S. Nurmuhamedov, Ismatullaev P.R. Kimyo va ozik —
ovkat sanoatlarning jarayonlari va kurilmalari fanidan  xisoblar va misollar.
Toshkent.; «Kimyo texnologiya instituti»  1999.-352 b.

7. N.R. YUsupbekov, X.S. Nurmuhamedov, Ismatullaev P.R., Zokirov S.G.,
Mannonov U.V. «Kimyo va ozik — ovkat sanoatlarning asosiy jarayon va
kurilmalarini xisoblash va loyixalash» Toshkent.; ToshKTI, 2000.-231b.

8. Pavlov K.F., Romankov P.G., Noskov A.A. Primeri 1 zadachi po kursu
protsessov 1 apparatov ximicheskoy texnologii. — L.: Ximiya,1986.

9. Sokolova V.., Yablokova M.A. Apparatura mikrobiologicheskoy
promishlennosti. — L.: Mashinostroenie, 1988.

10. Trubchatie pechi. Katalog/ Pod red. V.E.Bakshalova 1 dr.-M.:
TSINTIximneftemash, 1985.

11. Z. Salimov, 1. To'ychiev. Ximiyaviy texnologiya protsesslari va apparatlari.

T.: O qituvchi, 1987. - 480 b.
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12. Z.Salimov. Intensifikatsiya texnologicheskix protsessov

rastite]’nix masel. T.: «Uzbekiston», 1981. - 266 s.

proizvodstva

13. Z. Salimov, O. B. Erofeeva. Intensifikatsiya texnologicheskix protsessov

ximicheskix 1 pishevix proizvodstv. T.: «Uzbekistony»,1984.

T.2. Modda almashinish jarayonlari: Oliy o'quv

14. Z. Salimov. Kimyoviy texnologiyaning asosiy jarayonlari va qurilmalari.

O zbekiston, 1995.- 238 b.

yurtlari uchun darslik. T.
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XI. ILOVALAR.
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