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Аннотация
           Ушбу магистрлик диссертацияси « МУБОРАК» НЕФТ-ГАЗ УНИТАР

КОРХОНАСИДА ФОЙДАЛАНИЛАДИГАН ЖИҲОЗ ВА ВОСИТАЛАРНИНГ РЕСУРСИНИ

ТИКЛАШ БЎЙИЧА ТАВСИЯЛАР ИШЛАБ ЧИҚИШ. («Газ саноат бошқармаси»

МИСОЛИДА)  мавзусида бажарилган бўлиб, у 5 боб, 13 бўлим, 9- жадвал, 15

расм, 47 фойдаланилган  адабиётлар рўйҳати, илова  ва интернет

маълумотларидан иборат.

Магистрлик диссертациясининг биринчи бобида “Муборак”нефт-

газ унитар корхонасининг тавсифи, ривожланиш тарихи, келажак

истиқболлари, ишлаб чиқариш жараёни ва таркибини таҳлил қилиниб,

бажарилиши лозим бўлган ишлар белгилаб олинди.

Иккинчи бобда нефт корхонасида ишлатиладиган жиҳоз ва

воситаларнинг деталлари ресурсларини тиклаш бўйича тавсиялар ишлаб

чиқилган.

Диссертациянин учинчи бобида”Муборак”нефт-газ унитар

корхонасида деталлар ресурсини қайта  тиклаш бўлимини

ташкиллаштириш бўйича тавсиялар ишлаб чиқарилган.

Туртинчи бобда ҳаёт фаолияти хавфсизлиги ва атроф-муҳитнинг

муҳофазаси бўйича тавсиялар ишлаб чиқилган.

 Бешинчи бобда магистрлик диссертация ишимнинг техник-

иқтисодий кўрсаткичлари ҳисобланган бўлиб, тавсия қилинаётган

янгиликларнинг қўллаш натижасида “Муборак” нефт-газ унитар

корхонасида олиши мумкин бўлган иқтисодий фойда ва ҳаражатларни

қоплаш муддати келтирилган.

     Умумий хулосалар ва тавсиялар қисмида “Муборак”нефт-газ унитар

корхонасида фойдаланиладиган жиҳоз ва воситаларнинг ресурсини ти

клаш бўйича тавсиялар ишлаб чиқилган.
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КИРИШ
Глoбaл мoлиявий инқирoз вa биринчи нaвбaтдa унинг oқибaтлaри

иқтисoдиётимизнинг ривoжлaниши вa сaмaрaдoрлик ҳoлaтлaригa тaъсир

этaётгaнидaн кўз юмиб бўлмaйди [1].

Ҳoзирги мaвжуд шaрoитдa мўлжaллaнгaн иқтисoдий дaстуримизнинг

энг устувoр вaзифaлaридан бири жaҳoн иқтисoдий инқирoзининг тaъсири

вa oқибaтлaрини етaрличa тўлиқ ҳисoбгa oлиш, етиштирилаётган ёки

ишлаб чиқарилаётган маҳсулот, кўрсатилаётган хизмат таннархини

пасайтириш, олинаётган фойда хажмини ошириш орқалигина инқироз

таъсиридан чиқишимиз мумкин.

Мaмлaкaтимиздa жaҳoн иқтисoдий инқирoзининг сaлбий

oқибaтлaрини бaртaрaф этиш бўйичa қaбул қилингaн Инқирoзгa қaрши

чoрaлaр  дaстури Ўзбeкистoнни ижтимoий-иқтисoдий ривoжлaнтиришнинг

энг устувoр йўнaлиши бўлиб қoлaди [1].

Республикамиз мустақилликка эришгандан сўнг биринчи навбатда ўз

эътиборини нефт маҳсулотлари мустақиллигига эришишга қаратди ва тез

орада буни амалга оширди. Ҳозирги кунда Республикамизнинг йирик

нефтни қайта ишлаш корхоналари ҳар йили қишлоқ хўжалик, саноат ва

халқ хўжалигининг барча тармоқларига 200 дан ортиқ русум ва турда нефт

маҳсулотлари етказиб бермоқда.

Нефт корхонаси жиҳозларининг ишдан чиқиши (гидравлик

насосларнинг иш қобилятини йўқолиши, тарқатиш колонкаларидаги

хисоблаш механизмини ишдан чиқиши, втоматик клапанларни ишдан

чиқиши) жараён ишига салбий таъсир кўрсатади.

Деталларнинг юқори даражада ейилиш оқибатида ҳар йили 20%

атрофида машиналар, жумладан гидравлик тизим агрегатлари (насослар)

буткул таъмирланишига тўғри келади.
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Шу боис ушбу магистрлик диссертацияси жиҳозлар нуқсонларини

ўрганиш ва ресурсини тиклаш бўйича тавсиялар ишлаб чиқаришга

қаратилган.

Магистрлик диссертацияси мақсади нефть корхонасида жиҳозлар

нуқсонларини ўрганиш ва ресурсини тиклаш бўйича тавсиялар ишлаб

чиқишдан иборат.

Деталларнинг ресурсини тиклашга сарфланаётган валюта

маблағларини тежаш имконини берган ҳолда унинг ейилишга

чидамлилигини ошириш муаммоларини узвий равишда ҳал қилиш

талаб этилади.

Ушбу муаммоларни бартараф этиш учун учун қуйидаги

вазифалар белгиланди:

- нефт корхонасидаги технологик жараён ва жиҳозларнинг таҳлили;

- насоснинг асосий жиҳозларининг деталлари нуқсонларини таҳлили;

-  насосларнинг ресурсини тиклаш бўйича тавсиялар ишлаб чиқиш;

- насос деталларини тиклашнинг ресурстежамкор технологиясини

ишлаб чиқиш;

- тиклаш бўлимини ташкил этиш бўйича тавсиялар яратиш;

-тавсиялар самарадорлигини техник иқтисодий асослаш ва

бошқалар.

Тадқиқот объекти: Нефть корхонасида қўлланиладиган консол

типдаги насослар деталларини тиклаш усуллари ва тиклаш технологик

жараёнлари.

Илмий ва технологик янгилиги. Нефть корхоналарида

қўлланиладиган консол насослар корпусини подшипник ости юзаларни

тиклаш ва ейилиш интенсивлигини камайтириш имконини берувчи ВК-50

полимер ашёсини қўллаш, подшипник ва уя узоқ хизмат қилиш муддатини

таъминлаш  ва тиклаш режимлари бўйича тавсиялар.

Тадқиқот натижаларининг илмий ва амалий аҳамияти. Насос

корпусини тиклашда полимер ашёсини қўллаш имкониятлари аниқланди.
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Тавсия этилаётган ишлов бериш режимлари насос корпусининг ресурсини

тиклаш жараёнида унинг ейилишга чидамлилигини ошириш имконини

берадиган технологик жараён ишлаб чиқилди:

Ҳимояга олиб чиқилаётган асосий ҳолатлар:

1. Насос подшипник ости юзалари ейилиши таҳлили натижалари.

2. Подшипникли бирикма узоқ муддатлигини ресурсини тиклаш

режимини аниқлаш боғликликлари.

3. Насос корпуси тиклашнинг технологик жараёни ва тиклаш

бўлими технологик планировкаси.
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I боб. “Муборак”нефт-газ унитар корхонасида ишлаб чиқариш жараёнлари
таҳлили

1.1  “Муборак”нефт-газ унитар корхонаси ривожланиш тарихи ва

истиқболлари

Ўтган асрнинг 50-йилларида Ўзбекистоннинг ғарбий ва жанубий

ҳудудларида нефть-газ конларини қидириш ишларига эътибор суст

бўлган.У пайтларда нефть қатламлари аниқланган ҳудудларга аҳамият

берилган. Шунинг учун нефть қидириш ва қазиб олиш ишлари Фарғона

водийсида ривожланган.

Ғарбий-жанубий Ўзбекистонда биринчи бор Сеталантепа

майдонидан табиий газ олинди. Ундан сўнг Жарқоқ (1955),Қоровулбозор

(1956 ),Саритош (1957) ва бошқа бир қанча майдонларда ҳам нефть-газ

конлари очилди. Янги газ конларидан “Жарқоқ-Бухора-Самарқанд-

Тошкент” магистрал газ қувурлари тортила бошланди, ҳамда конларнинг

бошқариш идораларини ташкил этиш ишлари ҳам олиб борилди.

Расм – 1. Ўзбекистон худудида жойлашган нефт – газ конлари.
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1957 йилгача кон қидирув ишлари билан Нефть саноати вазирлигига

қарашли бошқарма ва трестлар шуғулланишган. “Ўзбекнефтгазразведка”

трести 1961 йилда Тошкент шаҳридан Бухора шаҳрига кўчирилди. 1962

йилда Қарши шаҳрида иккинчи нефть-газконлари қидирув трести ташкил

қилинди. Янги трестга “Қаршинефтеразведка” деб ном берилди. Косон,

Муборак, Сурхондарё ва Қарши геология-қидирув экспедициялари

“Қаршинефтеразведка” ихтиёрига берилди.

Бухора ва Қашқадарё вилоятларида нефть ва газ конларини қидириш

бўйича олиб борилган ишлар натижасида “Жарқоқ”,”Мамажирғати”,

”Газли”, “Оқжар”,”Сеталантепа”,”Муборак” ва бошқа газ конлари очилди.

1960 йил декабрь ойининг охирида Бухора гази Тошкентга етиб келди.

Расм-2. Мубарак нефт газ корхонасининг жануб томондан

кўриниши.

1971 йил  декабрь ойи охирида Муборак газни қайта ишлаш

заводининг 1-чи навбати қуриб битказилди ва ишга туширилди. Завод

“Когоннефтегаз” ва “Қашқадарёгаз”га қарашли конлардан қайта ишлаш

учун газ –хомашё қабул қилиб оларди. Бошқарувни, ишни ташкил этишни

осонлаштириш мақсадида 1972 йилда ана шу иккита корхона

бирлаштирилиб, уларнинг негизида “Муборакгаз” газ конлари бошқармаси

ташкил қилинди.
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1993 йилда “Ўзбекнефтегаз” нефть ва газ саноати илмий

корпорацияси ташкил этилиши муносабати билан газ саноати корхоналари

унинг таркибига киритилиб, “Узбекгазпром” бирлашмаси тугатилди.

“Ўзбекнефть” ва “Ўзбекгазпром”бирлашмалари бирлаштирилиб

“Ўзбекнафтгазқазибчиқариш” давлат акционерлик бирлашмасига

айлантирилди.

Расм-3. Муборак нефти газ корхонасидаги труба қовурларни

кўриниши.

1996 йилнинг охирига келиб,Ўзбекистон амалда нефть-газ

мустақиллигига эришди. Бу аввало, мустақиллигимиз туфайли қўлга

киритилган имкониятларимиз, мамлакатимиз олимларини, нефть-газ

конлари қидирувчиларини ва кончиларнинг фидокорона меҳнатлари

эвасига ишга туширилган янги-янги конлар самарасидир. Муборак нефть-

газ корхонасига қарашли

“Алан”,”Ўртабўлоқ”.”Зеварда”.”Помуз”,”денгизкул” каби бир неча катта

конларнинг мақсулдорлигини ошириш мақсадида ҳам қатор ишлар амалга

оширилди.

Ҳозирги кунда республикада қазиб олинаётган газнинг 60

фоизидан,нефть мақсулотларининг 70-75 фоизидан ортиғи Муборак нефть-

газ корхонаси ҳиссасига тўғри келади.
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Сунги йилларда хорижий инвесторлар билан ҳамкорлик ишларига

катта эътибор қаратилмоқда.Россиянинг машҳур “Лукойл”,

Швейцариянинг “Зеромакс” компаниялари шулар жумласидандир.

Корхонанинг асосий ишлаб чиқариш бошқармаларидан бири

ҳисобланиб, 2006 йилдан бошлаб эса”Нефть қазиб чиқариш ва тайёрлаш”

бошқармаси деб юритилмоқда. Бошқарманинг асосий иш фаолияти

қўйидаги вазифалардан иборат :

- корхона бўйича нефть қазиб чиқариш йиллик топшириқлар

тақсимотини конлараро,уларни имкониятига қараб ишлаб чиқиш ва

режалаштириш.

- корхонага қарашли нефть конларининг маҳсулот қазиб олиш

фаолиятини кузатиб бориш,янги техника ва технологияларни тадбиқ

этишда амалий ёрдам кўрсатиш

- корхонага қарашли нефть конларининг кунлик,ойлик,чораклик ва

йиллик нефть қазиб чиқариш топшириқларини бажарилишининг назорат

қилиш ва амалий ёрдам кўрсатиш.

- нефть қазиб чиқаришга оид барча ойлик,йиллик тадбирларни

ишлаб чиқиш ва уларнинг бажарилишини таъминлаш.

- корхонанинг ойлик,чораклик,йиллик нефть қазиб чиқариш

ҳисоботини олиб боради ва уни тегишли юқори ташкилотларга тақдим

этади.

- корхонада нефть қазиб чиқариш ва тайёрлаш билан боғлиқ бўлган

моддий бойликлар,жиҳозлар ва кимёвий моддаларнинг меъёрий

ҳужжатлари юритилади ва йиллик таъминотини белгилаб беради.

- қудуқлар ва қурилмаларнинг ишлаш тизимини мувофиқлаштириш

учун чора тадбирлар ишлаб чиқади ва назоратга олади.

- ҳар бир кон бўйича қазиб олинган нефть миқдори,конларда

технологик жараёнларни таъминлаш учун ишлатиладиган нефть,кимёвий

реогентлар,ҳамда корхонанинг ўз эҳтиёжи учун ишлатиладиган нефть

миқдори кўрсатиладиган маълумотларни конлардан
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олиб,умумийлаштиради ва тузилган ҳисоботларни тегишли юқори

ташкилотларга топширади.

- асосий бўлимлар билан биргаликда нефть қазиб чиқариш ва

тайёрлашда вужудга келган муаммоларни ҳал қилади.

“Муборак нефт-газ” унитар шуъба корхонасининг асосий конлари

қўйидаги конлардан иборат:

- “Кўкдумолоқ” нефть, газ ва газ конденсати мажмуаси.

- “Қултоқ-Памуқ-Алан” газ конлари мажмуаси.

- “Ўртабулоқ-Денгизкўл”конлари мажмуаси.

- “Зевардв”газ конлари мажмуаси.

- “Шимолий  Ўртабулоқ-Қуруқ-Умид” нефть конлари мажмуаси.

- “Қоровулбозор” нефть конлари мажмуаси.

- “Муборак”нефть конлари мажмуаси.

- “Жанубий Кемачи” нефть кони.

- “Арниёз” нефть кони.

1.2. «Муборак» нефт-газ унитар корхонасида қўлланилаётган

технологик жиҳозлар ва воситалар
Нефт хўжалигининг жиҳозларига марказий нефт омбори, бригада ва

бўлимлардаги ёқилғи қуйиш ускуналари ва махсус нефт маҳсулотларини

ташийдиган транспорт воситалари киради.

Марказий нефт омборлари нефт маҳсулотларини сақлаш учун

мўлжалланган. Бу ерда трактор ва автомобилларга ёқилги қуйиш

шаҳобчалари ҳам ташқил қилинган. Нефт хўжалиги омборлари нефт

маҳсулотлари: бензин, дизель ёнилғиси, керосин ва ҳар хил турдаги

мойларни қабул қилиб олиш, сақлаш ва тарқатишга мўлжалланган.

Қуйидаги 1- жадвалда «Муборак» нефт-газ унитар корхонасининг асбоб

ускуналар рўйҳати келтирилган келтирилган бўлиб, унда унинг асосий

технологик жиҳоз ва ускуналарининг сонлари ҳам кўрсатилган.
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1-жадвал

«Муборак» нефт-газ УК нинг асбоб ускуналари рўйхати

№

п/п

Асбоб - ускуналар номи ва

русўми

Ускуналар тўрган

жойи

Ускуна сони

1 2 3 4

1. Ҳаво ҳайдовчи вентилятор Лаборатория биноси 3

2. УИТ-85 Лаборатория биноси 3

3. Автоматлаштирилган қуйиш

системаси АСН-5М «сигма»

8

4. Насос НШ-80 17

5. Насос АСВН-80

Автоёнилғикашларга

қуйиш жойи

11

6. УСН -175 Темир йўл эстакадаси 15

7. Насос НШ – 32 Идишларга мой қуйиш 25

8. УСН-150 Темир йўл эстакадаси 8

9. Нефт маҳсулотларини вагон

цистерналардан юқоридан

тўкиб олиш мосламаси

Темир йўл эстакадаси 7

10. Насос РМК-2 12

11. Насос АСВН-80 23

12. Насос 6НДВ  .

Насосхона оч рангли

н/м

15

13. Насос НШ-80 Насосхона кора

рангли н/м

17

14. Насос НШ-80 Ишлатилган мой

маҳсулоти

11

15. Насос НШ-80 Нигрол тарқатиш

жойи

6
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16. Задвижка Н/база ҳудудида 75

17. Ўлчаш люки Сиғимлар майдони 46

18. Ёруғлик люки Сиғимлар майдони 46

19. Нафас олиш клапанлари Сиғимлар майдони 46

20. Сифон клапани Сиғимлар майдони 32

21. Қайтарувчи диск Сиғимлар майдони 19

22. Тозаловчи фильтр Н/база ҳудудида   , 18

23. Насос ЗК-9 Эски н/б ҳудуди 5

24. Эстакада Эски н/б ҳудудида 10

25. Насос ЗК-9 Тозалаш иншооти 12

26. Насос 45/31 Тозалаш иншооти 12

27. Насос ЭЦВ-12 Ер ости сув кувурлари 24

28. Насос 45/31 Сув башняси 6

29. Насос Д320В-70 4

30. Насос АСВН-80 8

31. Насос ВКС 2126

Кўпик билан ўчириш

насосхонаси

10

32. Насос 45/30 Сиғимдаги кўпикни .

айлантириш учун.

8

Нефт корхонасининг асосий ускуналарига ёнилғи ва мой қуйиш

қурилмалари КЭР-40-0,5; КЭР-40-1,0; КЭД-40-0,5; ОЗ-1769; ОЗ-9936;

қабул қилувчи ва тарқатувчи жиҳозлари ОЗ-2462 ва ОЗ-9721; мой

тарқатиш колонкалари 307М ва 367М3; мотопомпалар МПГ-10 ва МПГ-

10Э; горизонтал ва вертикал цилиндирик резервуарларни, қувурларни,

насосларни, жўмракларни, ҳаракатдаги ёнилғи қуйиш агрегатларини

киритиш мумкин.

Резервуарлар ёнилғи мойлаш материалларини сақлаш ва уларни

етказиб бериш учун кенг қўлланилади. Айрим ҳолларда сақланадиган нефт

маҳсулотлари кам бўлганда ҳар хил идишлар ишлатилади.
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Нефт корхонасидасиғими 200, 500, 1000, 3000 ва 5000 м3 хажмли

резервуарлар кенг қўлланилади.

1.3. “Муборак”нефт-газ унитар корхонасида ишлатиладиган жиҳоз ва

воситаларнинг деталларида учрайдиган нуқсонлар
Нефт корхоналарида фойдаланиладиган жиҳозлар, ускуналар ва

воситаларнинг ишқаланувчи деталларининг ейилиш омиллари туфайли

деталлар нуқсонларини қуйида беш гуруҳга ажратиш мумкин:

1. Деталларнинг иш сиртлари, ўлчамлари ва геометрик шаклининг

ўзгариши.

2. Детал иш сиртларининг ўзаро жойлашишидаги аниқликнинг

бузилиши.

3. Деталларнинг механик шикастланиши ва деформацияланиши.

4. Коррозион (занглаб) емирилиш (шикастланиш).

5. Деталлар ашёсининг физик-механик хоссаларнинг ўзгариши

Деталларда учрайдиган асосий нуқсонлар қуйидагилар:

1. Ташқи цилиндрик сиртларнинг ейилиши.

2. Сферик ва конус сиртларининг ейилиши.

3. Шлица, ариқча (паз)лар сиртининг ейилиши.

4. Тешиклар сиртининг ейилиши.

5. Резьбанинг шикастланиши ва ейилиши.

6. Текис сиртларнинг ейилиши.

7. Шаклдор сиртларнинг ейилиши.

8. Цилиндрик тишли ғилдираклар ишлари сиртининг ейилиши.

9.  Конуссимон тишли ғилдираклар тишлари сиртларининг ейилиши.

10.Червяклар, ғилдираклари иш сиртларининг ейилиши.

11.Дарзлар кетиши.

12.Синишлар.

13.Буралишлар.

14.Эгилиш ва бошлар.
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       “Муборак”нефт-газ корхонасида маҳсулотларнинг суриб

олиш,ҳайдаш,қўйиш ва бушатиш ишлари асосан ҳар хил турдаги насослар

ёрдамида бажарилади. Шунинг учун мен  ўрганилиши лозим бўлган

асосий детал сифатида консол туридаги насосни танладим.

Бу типдаги консоль насоси - марказдан қочма горизонтал

жойлашган насос ҳисобланади.

Бу насослар нефт маҳсулотларини ҳайдашда кенг қўлланилиб,

суюқлик ичида қаттиқ зарралар масса улушида 0,2% га ўлчамда эса 0,2

мм ката бўлмаслиги талаб этилади.

Насос агрегатида қуйидагича белгиланади:

К 45/30 У3.1
К – консоль

45 – узатиш қобилияти, м3/ч;

30 – напор, м;

У3.1 – климатик тайёрланиш ва жойлаштириш категорияси.

2-жадвал

Насос агрегатлари номинал режимдаги кўрсаткичлари

Агрегат

Иш

унуми,

м3/с,

Босим,

м

Вали

айланишлар

сони, айл/мин

Электро-

двигатель

қуввати, кВт

Рухсат этилган

кавитацион

заҳира, м

К 45/30 45 32.00 2900 7.50 4.00

К 45/30а 35 25.00 2900 5.50 4.00

Агрегат юритувчи двигател ва насосдан иборат бўлиб, умумий

устунга ўрнатилган бўлади.
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Расм-4.  К45/30 насоси чизмаси.

ДвигательНасос
размери размер қуввати,

кВт
L L1 A A1 h h1 h2 B B1 B2 H Массаси,

кг

АИР
112М2
УЗ

1015 415 128

5АМ
112М2
УЗ

1065 425 145

А 112М2
УЗ 1090 455 158

АИРМ
112М2
УЗ

1020

300

428 137

Насос
К45/30

А 100L2
УЗ

7,5

1005

675225225225150105

285

260300

395 116
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3-жадвал

Насос техник кўрсаткичлари

Меъёр
Кўрсаткич номланиши

К8/18 К20/30 К45/30 К45/30а

Иш унуми, м3/с (л/с) 8(2,2) 20(5,6) 45 (12,5) 35 (9,7)

Босим, м 18 30 32 25

Вал айланишлар сони, с-1(айл/мин) 48(2900)

Насос кириш босими, МПа (кгс/см2) 0,25(2,5)

Расм-5.  Насос қирқим кўриниши:

Рухсат этилган кавитацион заҳира, м 3,8 4,0

Сизиб чиқиш, м3/с (л/с) 0,3-10-3…1,5-10-3 (0,3…1,5)

Насос ФИК 53 64 0,72 0,70

Насос электродвигатели қуввати, кВт 1,2 3,5 6,5 5,0

Энергия таъминоти параметрлари

- ток тури Ўзгарувчан

- кучланиш, В 220 ёки 380

- частота, Гц 50
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1-гайка; 2-зичлагич; 3-киритиш бўғизи; 4-ишчи ғилдирак; 6-тиқин; 7-

подшипник; 8-фиксатор; 9-больт; 10-фланец; 11-зичлагич; 12-корпус; 13,

15-шарикоподшипник; 14-вал; 16-қопқоқ

Мой тарқатиш колонкаларининг асосий механизми бу насос

қурилмаси ва мой ҳисоблагичи ҳисобланади. Насос қурилмаси мойни мой

ҳисоблаги орқали босим остида узатишга мўлжалланган бўлиб,

шестерняли насослар қўлланилади.

Мой ҳисоблагичлар эса поршенли типда бўлиб, у киритиш канали,

эксцентрик, тескари клапан, пружина ва бошқа қисмлардан ташкил топган

(расм  Ушбу насос қурилмаси ва мой ҳисоблагичи механизмида

асосий вазифалардан бирини тескари клапанлари ва уларнинг

пружиналари бажаради. Иш жараёнида доимий динамик юкланиш

натижасида пружиналар ўз геометрик параметрларини ўзгартиради ва

бикрлиги камайиб, мой ҳисоблагичи иш фаолиятига салбий таъсир

кўрсатади.
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Расм-6.  Поршенли мой ҳажми ҳисоблагич механизми тузилиши:

1-киритиш канали; 2-эксцентрик; 3-пружина; 4-поршен; 5-

ҳаракатлантирувчи шестерня; 6-тортқи; 7-цилиндр каллаги; 8-контрагайка;

9-қопқоқ; 10-ростлаш винти; 11-чиқариш канали; 12-золотник.

Деталлар нуқсонларини такрорланиш даражаси таҳлили
Нефт корхоналарида қўлланиладиган асосий жиҳозлар элементлари

таҳлили натижасида шу нарса аниқландики, асосан корпус деталлари

таъмирга яроқлилиги билан ажралиб туради.

Насосларда учрайдиган нуқсонлар таҳлили натижасида қўйидаги

диаграмма қурилди.
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Расм-7.  Насос корпуси нуқсонлари таҳлили натижалари:

1-таъмирсиз яроқли бўлган корпуслар; 2-подшипник ости юзалари

ейилган корпуслар; 3-корпус деворида дарз ва ёриқлар мавжуд корпуслар;

4-резьбалар шикаст-ланган корпуслар; 5-таъмирга яроқсиз корпуслар.
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II БОБ. НЕФТ-ГАЗ УНИТАР КОРХОНАСИДА ИШЛАТИЛАДИГАН

ЖИҲОЗ ВА ВОСИТАЛАРНИНГ ДЕТАЛЛАРИ РЕСУРСИНИ

ТИКЛАШНИ НАЗАРИЙ  ВА АМАЛИЙ АСОСЛАРИ

2.1. Подшипник халкаларининг узоқ хизмат қилишини тадқиқ қилиш

услубияти.

Циркуляцион юкланишда узоқ муддатлилигини тадқиқ қилиш

кафедра лабораториясида мавжуд электромханик вибратор ёрдамида

тадқиқ қилинди.

           Расм-8. Стенднинг умумий кўриниши:

1-Вибратор, 2- чайқаланишнинг синалаётган подшипниги 3-

алмаштириладиган халқа, 4-шит, 5- дебаланслар, 6-қўйи плита, 7-юқори

плита, 8-пружина.

Стенд вибратори қисқа ёпилган роторли 3 фазали асинхрон

электродвегателдан иборат. Ротор валининг 2 та учида вибрацион

тебранишлар манбалар бўлган дебаланслар ўрнатилган. Синалаётган

чайқалиш подшипниклари сменали халқа ва вибратор шити (тахтаси) га

ўрнатилади.



22

Подшипникнинг ташқи халқасини керакли ўрнатиш ички

тешикларнинг ҳар хил деаметрига эга қўшимча сменали халқалар

ёрдамида эришилади.

Стенд вибратори массивли метал плитага ўрнатилган. Плита 4 та

таянч (цилиндрик винтли пружинадаги) дан иборат. Плита массаси ва

пружина қаттиқлиги  шу тарзда танлаб олинадики тизимнинг хусусий

частотаси мажбурий тебранишлар частотасидан синашларнинг берилган

частотасини ташкил этиши лозим. Кўрилаётган ҳолатда тебранишларнинг

хусусий частотаси мажбурий частотанинг 1/5 ини ташкил этади.

Плитанинг тебранишлар амплитудаси 0,1-0,8 мм гача оралиғида ўзгарди.

Радиал кучланиш 8-10кН ча созланади.

Вибратор томонидан ҳосил қилинадиган куч катталигини созлаш

учун валнинг 2та учидаги дебаланслар 2 маротаба бажарилди.

Электродвигателга   яқин жойлашган дебаланслар 1 тадан шпонкали

фазага эга ва доимий ҳолатни эгаллайди. Вал учига яқин жойлашган

дебаланслар валга нисбатан бурилган хисобланади. Созлаш валнинг 2 та

учида жойлашган дебалансларнинг ўзаро жойланишини ўзгартириш йўли

билан амалга оширилади.

Стенднинг қисқача техник тавсифи

Модель, вибратор типии                                   ИВ-22

                         Электромеханик

Вибрацион механизм типи                                Дебалансли,

Созланадиган

          Тебранишлар частотаси,Гц                            50

          Мажбурловчи куч, кН 8,10

          Статик момент, Нм

          Электродвигателнинг номинал қуввати, кВт

          Габарит ўлчамлари

          Масса, кг
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Стенд иши совуқ темирлаш, 6 Ф герметик билан ва бошқа полимер

материаллар билан тикланган вал ва корпусларда подшипникли ўтирғизиш

ишончлилигини тадқиқ қилишда тасдиқланган.

Подшипник учун босим (28) да келтирилган формула бўйича

ҳисобладик.

Адабий манбаларни тахлил қилиш шуни кўрсатдики, проф. В.

Курчаткин томонидан таърифланган стенд кўрсатилган талабларга тўлиқ

жавоб бермайди. Юклаш подшипникнинг ички халқасига эмас, ташқи

халқасига амалга оширилади. Бу эса кўпчилик подшипниклар учун

характерли хусусият.

Ременли юритма синалаётган подшипникка қўшимча юкланишни

ҳосил қилади. Қўшимча юкланиш катталиги ремен шкивлар емирилиши

натижасида доим ўзгариб турадиган ременнинг чузилишига боғлиқ.

Ишлаб чиқилган ремень юқорида атаб ўтилган камчиликларга эга

эмас. Қурилма таянч рамаси 1 (39-расм) дан (2 та подшипникли шитли ИВ-

99л-2 асинхрон электродвигатель корпуси  2 ўрнатилган) иборат. Корпус 2

да 1 та синалаётган таянч плдшипникли 6 махсус тайёрланган вал

ўрнатилган. Вал 4 га якорь 8 пресланган, корпус 2 да эса асинхрон

электрдвигателининг статор ўрами 9 ўрнатилган. Юкловчи рычаг 7 винтли

созлаш механизми 10 билан қаттиқ боғланган. Радиал юкланишни

таъминлаш ва қутбли ташкил этувчини минимумгача камайтириш учун

нагрузка вилкаси телескопик устун билан бирлаштирилган. Телескопик

устун узунлиги контргайкали махсус винт билан созланади. Синалаётган

подшипниклар 5 га радиал нагрузкани юкловчи ричаглар 7 ва сменали

юклар 13 ёрдамида хосил қилинди. Валнинг айланиш частотаси 3000мин-1.

2 подшипниклар 204 ва 7204 нинг ҳисобий узоқ муддат ишлаши қўйидаги

формула билан аниқланди.
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,
m

P

C
L 






 (2.1)

Бу ерда  С-динамик юк кутариш қобилияти.

204 – подшипник учун С=11000Н ва

7204 – подшипник учун С=23900Н

Р-эквивлент зўриқиш

204-подшипник учун Р=3200, 4500Н

7204-подшипник учун Р=8000, 10000Н

m- даража кўрсаткичи бўлиб, шрикли подшипниклар учун m=3, роликли

подшипниклар учун m=10/3.

204 подшипникнинг чидамлилиги

L = (11000/3200)3 = 40,62 млн.об.

L = (11000/4500)3 = 14,6 млн.об.

7204 подшипникнинг чидамлилиги

L = (23900/8000)10/3 = 38,4 млн.об.

L = (23900/10000)10/3 = 18,25 млн.об.

Расм-9.  Махаллий юклашдаги подшипникларнинг тебранишини ўрганиш

учун стенд.
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2.2. Насос корпуси нуқсонларини аниқлаш.

Ҳар бир детални нуқсонлаш жараёни учун нуқсонлаш харитаси

ишлаб чиқилиб шу харита асосида деталлар нуқсонлари аниқланади,

таҳлили қилинади ва зарур хулоса чиқарилади.

4-жадвал

Консол насос корпусини нуқсонлаш харитаси

№ Текширилади-

ган нуқсон

номланиши

Чизма

бўйича

ўлчами,

мм

Чегаравий

ўлчамлар

Ўлчов асбоби ва

мослама

Хулоса

1 Подшипник

ости

юзаларнинг

ейилиши

04,095 95,01 Индикатор

нутромер

2 Дарзлар

мавжудлиги

Визуал,

гидравлик синаш

3 Резьбали

тешикларнинг

шикастланиши

М12 М12 кл3

Корпусида кесим юзаси 150 см2 дан катта ўпирилишлар ҳамда

узунлиги 300 мм дан катта дарзлар мавжуд бўлса яроксизга чикарилади.
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Расм-10.  Насос корпуси нуқсонларининг жойлашиши.

2.3. Насос корпусидаги деталларидаги дарзларни тиклаш.

Машина деталларини полимерлар ёрдамида таъмирлаш учун 12 м2

майдонли махсус жойлар ташкил этилади. Бу жойларга термоплацик

полимер ашёлардан буюмлар тайёрлаш учун ДЗ127 (ДЗ127-63, ДЗ130-125)

қуйиш машинаси, плацмассалардан тахтакачлаб буюмлар тайёрлаш учун

гидравлик тахтакач, полимер кукунларни электроцатик майдонда ётқизиш

учун кўчма ИЭПУП-1 ускунаси, УПН-6-63 газплазмали пуркаш ускунаси,

эпоксидли таркибни ме’ёр-лаш ва аралаштириш учун ОП-10584-

ГОСНИТИ ускунаси, елим суртиш учун ОП-10588-ГОСНИТИ машинаси,

плацмассаларни майдалаш учун моторли ИПР-150  машинаси, СНОЛ-3,5;

3,5/3 электр қуритиш шкафи, чанг ҳавони сўрадиган шкафли ОП-2078 иш

цоли, бир иш жойли ОРГ-06ОА монтаж цоли; деталлар ва қисмлар қуйиш

учун ОРГ-1468-05-300Б шкафи, цол уцида турадиган БНС-2 сиферблатли
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тарози, полимер ашёлар турадиган АРПК-ГОСНИТИ қутиси, кийим

шкафи, чиқиндилар солинадиган яшик ва ўт ўчиргич ўрнатилади.

Полимер ашёлар қутисида ЭД-16 смоласи, дибутилфталат, полиетил-

енполиамин бўлади.

Қотиргичлар икки синфга — совуқлайин қотиргичлар (16—20°C да

қотиради) ва иссиқ қотиргичлар (40—200°C да қотиради) га бўлинади. Бу

қотиргичлар смолаларга уларни бевосита ишлатиш олдидан аниқ

ҳисобланган миқдорда қўшилади. Эпоксидли смола ёрдамида корпус

деталларидаги дарзлар, ёриқ, тешилган ва бошқа механик шикацланган

жойлар таъмирланади, шунингдек  подшипниклар ўтказиладиган сиртлар

тикланади. Иш бажариш олдидан эпоксидли таркиб (паца) тайёрланади.

Бунинг учун эпоксидли смола 50—60°C ҳароратгача қиздирилади, уларга

плацификатор қўшилиб, яхшилаб аралаштирилади. Сўнгра аралаштириб

турган ҳолда пацага зарур миқдорда тўлдиргичлар қўшилади. Олинган

таркиб уй ҳароратигача совитилади. Эпоксид смолани ишлатишдан 30—40

минут олдин унга қотиргич қўшилади.

Корпус деталларидаги дарзларни ямашдан олдин бу сиртлар эпоксид

смолани суртишга тайёрланади. Пайвандлашдаги каби дарзнинг икки

қирраси 90—120° бурчак ҳосил қилиб ё‘нилади, дарзнинг охирларида

тешиклар пармаланади; қирралар оксидлардан тозаланади, асетон, бензин

каби эриткичлар ёрдамида ёғдан тозаланади. Сўнг пармаланган

тешикларга асбец тиқинлар киргизилади ва капгир ёрдамида чокка икки

қават эпоксид смола суртилади. Икки қирраси тозаланган чокка биринчи

юпқа эпоксид қатлами суртилади, иккинчи қатлам билан чок бутунлай

ёпилади ва унинг икки чети 5—10 мм га кенгроқ ёпилади. Паца қуритиш

шкафида 60—70°C ҳароратда 4—5 соат давомида қуритилади.

Ёрилган жойларни ямашда унинг икки чети ялтиратиб тозаланади.

Сҳишатоладан уцқўйма қирқиб олинади. Уцқўйма ўлчамлари шундай

бўлиши керакки, у ёрилган жойнинг четларини 15-20 мм кенгликда

қоплайдиган бўлсин. Ёрилган жойнинг тозаланган ва ёғсизлантирилган
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четларига юпқа қилиб эпоксидли таркиб суртилади, унинг уцига шишатола

қирқими ётқизилади ва ролик билан ботирилади. Уцқўйма уцига эпоксид

пацаси суртилади ва у яна шишатола билан ёпилади ва ҳоказо. Қатламлар

сони ёриқнинг катта-кичиклигига қараб уч-беш қават бўлиши мумкин.

Охирги қатламни суртгандан кейин пацанинг қотиши учун детал шкафда

қуритилади.

2.4. Подшипникларни ости юзаларни таъмирлаш ва тиклаш.

Полимер материалларининг ичида думалаш подшипникларининг

қўзғалмас бирикмаларининг қайта тиклашда ВК-50 анаэроб герметиклари

кенг қўлланилади.

Полимер материаллар билан тиклашдан олдин юзалар ялтирагунча

тозаланади ва ёғсизлантирилади. Икки маротаба ёғсизлантирилгандан сўнг

юзага шпател ёрдамида ВК-50 полимер композиция сурилади. Сурилган

қатлам 1 соат давомида 18 – 200С ҳароратда ушлаб турилади.

Сўнгра корпус подшипник ости юзаларига радиал – пармалаш

дастгоҳига ўрнатиладиган махсус плита (кондуктор) ёрдамида ишлов

берилади. Ушбу мослама втулка 3 ва штифтлар 2 билан маҳкамланган

плита 1 дан ташкил топган. У консол насоси корпуси 4 подшипник ости

юзаларига ишов бериш жараёнида ўқлараро масофани таъминлаш учун

имкон яратади (3.7-расм).

Тешиклар формалангандан кейин корпуси термошкафда тобланади.

Тоблаш жараёни босқичма – босқич ўтказилади. Бунда 600С ҳароратда 2

соат, 100 – 1500С ҳароратда эса 1 соат мобайнида ушлаб турилади.

Юқорида келтирилган корпуси нуқсонларини тиклашнинг барча

усуллари таҳлили натижаларига асосланган ҳолда нуқсонларини

тиклашнинг маршрут технологик харитасини тавсия этмоқчимиз.
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I

II

Узатмалар
ќутиси

корпусини
дастлабки
нуќсонлаш

Ювиш ва
тозалаш

Шикастланган
резьбали

тешикларни
тиклаш

Нуксонлаш Корпусда
мавжуд дарз

ва ўпири-
лишларни
тиклаш

Цилиндрик
штифтлар ости

юзаларни тиклаш

НазоратПодшипник ости
юзаларни
тиклаш

Расм.-11. Корпусни тиклаш маршрут технологик жараёни.

2.5. Полимер қопламали подшпникларнинг узоқ хизматқилишини

ҳисоблаш.
Деталларни тиклаш технологик жараёнларини лойиҳалашда аввало

унинг узоқ муддатлилиги (бардошлик, ейилишга чидамлилик ва б.)

таъминланиши талаб этилади.

Думалаш подшипниклари узоқ муддатлилиги қўйидагича ҳисобланади.

3

r
r

P
CL 







                                                   (2.2)

Бунда

Cr - динамик таянч радиал тикланиш Н.

Pr - эквивалент динамик радиалш юклама Н.

Почемник ташқи радиал юкланиш билан марказий думалаш

сиртлари ўртасидаги юкланишларни қўйидагича изохлаш мумкин.

Z
P*zK

0
                                                        (2.3)

Бунда

P – подшипникка тушаётган ташқи радиал юк
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Z - подшипникдаги думалаш ашёлари сони

Kz - подшипникдаги думаловчи элементлар сонини ҳисобга

олувчи коэффициент

Юқоридаги формуладан қўйидагиларни келтириш мумкин.

,z

or
r

,z

ro
r K

Z*PP
K

Z*CC  (2.4)

Бунда

Cr o- динамик таянч радиал юкламада марказий думалаш

элиментларига тўғри келадиган юклама Н.

Pr o- динамик эквивалент юкламада марказий элиментларига

тушаётган куч Н.

Формулаларни қўйиб қўйидагига эга бўламиз.
3

or
ro

P
CL 





 (2.5)

Полимер қопламали подшипник узоқ муддатлилигини ошиши унинг

стандарт конструкциядаги подшипникка нисбатан радиал юкларни 5,8

мартагача ошганлиги кўзатилди.

Бирикмадаги ейилиш кучнинг қийматига эмас, думалаш йўллари

контакт зоналаридаги кучланиш билан аниқланади. Контакт юза

марказидаги контакт кучланиш қўйидаги формула орқали аниқланади.

3 o
2p P5,1n












 (2.6)

Бу ерда

np – ёрдамчи аргумент ёрдамида аниқланган коэффициент

P0- думалаш элиментига тушаётган юкланиш.

Стандарт подшипникдаги марказий думалаш элементига тушаётган

кучдаги контакт кучланишли полимер ашёлар ёрдамида тикланган ашёлар

худди шундай подшипникнинг контакт кучланишига тенглаштирсак,

қўйидагига эга бўламиз.
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3 пппro

2

ппп

p
пппro3 тroс

2

ст

p
тсro с

η
Σρ1,5

π
nσс

η
Σρ1,5

π
nσ 

















 (2.7)

Ўзгартиришдан сўнг полимер қопламали подшипник динамик таянч

радиал юкланишнинг марказий думалаш элементларига бераётган

юкланишни аниқлаш имконини берадиган формулага эга бўламиз.
2

ст

ппп
.тroсмппro η

ηсс
















 (2.8)

Бунда

ппп– полимер қопламали подшипник туташ элиментлари,

материаллари бикр доимийси .

ст- стандарт подшипник туташувчи элементлари

материалларининг бикр доимийси.

Юқоридаги формулалардан фойдаланган ҳолда полимер қопламали

шарикоподшипник узоқ муддатлилигини аниқловчи формулага эга

бўламиз.
6

*

3

r

roст
3

oпппr

roппп

P 






























ст

ппп

oппп
ппп

C

P

C
L




(2.9)

Бунда

Proппп – эквивалент динамик радиал юкланишга мос равишда

полимер қопламали подшипникнинг марказий думалаш элементларига

тўғри келадиган куч Н.

Худди шу усулда роликли радиал ва радиал таянч подшипник узоқ

муддатлилигини аниқлаш формуласини келтириб чиқарамиз, ва

қўйидагича ифодаланади.

310

стη
пппη.

P
C310

P
CL

опппr

остr

опппr

опппr
ппп 

















 (2.10)

Ушбу формулалар полимер қопламали подшипникларни думалаш

элементлари юкланиш тақсимотининг ўзгаришини (Proппп) ҳамда
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подшипник думалаш йўлаклари билан контакт юзалари ортишини ҳисобга

олади.

Формуладан кўриниб турибдики материал бикрлилик доимийсини

арзимаган қийматга катталаштириш подшипник узоқ муддатлилигини

сезиларли равишда ўзгартиради. Шу боис тиклаш жараёнида паст

бикрлилик модулига эга полимер ашёларни қўллаш тавсия этилади.

2.6. ВК-50 полимер материал ёрдамида тикланган деталларни

чидамлилигини ҳисоблаш.

Подшипниклар чидамлилигини стенд ёрдамида ўрганиш ташқи

халқанинг циркуляцион ва махаллий юклашда амалга оширилди.

   3х.В.6х.АУ
3

P
С.6L 21

oпппr

roст

ст

ппп
ппп 




















                               (2.11)

Бу ерда А – ўзгармас, Х ва У 
1  га тенг.

Х1 – Кирхгоф коэффициенти, mпп  га тенг ўзгарувчи бўлиб, унинг

қиймати полимер материалнинг турига боғлиқ равишда ўзгаради.

В- ўзгармас ва унинг қиймати Сroст , Н;

х2- 1/Рroппп, қийматга эга бўлган ўзгармас бўлиб унинг қиймати

подшипникга радиал юклама Р2  ва полимер материал турига боғлиқ.

Подшипникнинг ташқи ҳалқаси циркуляцион юклашда ички халқа

чидамлилиги камроқ. Бунинг сабаби шундаки барқарор ҳолатда ички халқа

махаллий юкланиш шароитида ишлайди. Ички халқаларнинг тебраниш

юлларида чарчашнинг излари кўзатилди.

Чарчашнинг пайдо бўлиши вибрация ва шовқиннинг кескин

купайиши орқали кўзатилди.

Ташқи халқанинг церкуляцион юкланишдаги 204-подшипникнинг

чидамлилиги (3.5 а) расмда кўрсатилган.

ВК-50 полимер билан қопланган (қоплаш қалинлиги 0,09 мм)

подшипникнинг чидамлилиги 154,36мн.об. ни ташкил этди,
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чидамлиликдан 3,8 марта кўп.

а

                        а)                                                            б)

Расм-12. № 204 подшипникнинг циркуляцион (а) ва махаллий (б)

юкланишдаги ва радиал юкланиш 3200Н даги чидамлилиги. 1-

хисобланган 2- ВК-50 қопламалик. Қалинлиги 0,09 мм бўлганда.

        Полимер қопламанинг мавжудлиги ташқи халқанинг желобининг ката

деформациясига ва чайқалишнинг юкланган танаси билан алоқасининг доғ

майдонининг кўпайиши радиал йўналишда ташқи халқа

деформациясининг кўчайиши ва юкланиш тақсимлаш коэффициентининг

0,55 дан 0,74 гача  кўпайишига олиб келади. Бунинг натижасида охири

кантакт худудида кучланишлар пасаяди. (3.5 б) расм) ва подшипникнинг

ишлаш муддати ошади. Подшипникнинг узоқ муддатлигини синашлар
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шуни кўрсатдики, бу турдаги юклашда ташқи халқа   кам муддатга

ишлайди.

Стенднинг дастлабки 0,75 соатида подшипник ҳарорати 97,5 0С ча

ошади, кейин барқарорлашади ва 3,5 соат давомида 91,5 0С гача тушади ва

кейинчалик ўзининг қийматларини 204 подшипникнинг (полимер

қопламасиз) ташқи халқасини циркуляцион юкланишда ҳарорати 91,5 0С

ни ташкил этади, шунинг учун ВК-50 дан полимер қопламаларнинг

мавжудлиги подшепник узилининг ҳарорат режимига таъсир қилмайди.

Тиклаш технологияси бирикмаларни тиклашга тайёрлаш, полимер

ашё ётқизиш ва термик ишлов беришдан иборат бўлиб, термик ишлов

бериш ҳароратини оптимал қийматини танлаш тиклаш сифатига бевосита

таъсир этади.

Биз томонимиздан қиздириш харорати Т ва қотириш вақти t га

боғлиқ ҳолда полимер ашёсини деформацион-мустахкамлик хусусияти:

пленкани чўзилишга мустахкамлиги p тадқиқ қилинди (1-расм). Унга

кўра максимал мустаҳкамлик кўрсаткичга Т = 140 0С ҳароратда t = 1...4

соат давомийликда ишлов беришда эришилади.

Расм-13. Полимер қатламини бузилиш кучланишининг қиздириш
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ҳарорати ва қотириш давомийлигига боғлиқ ҳолда ўзгариши (1,2,3 – мос

равишда  120, 130, 140 0С ҳароратда)

Юқоридагилардан келиб чиққан ҳолда полимер ашёлар билан

тиклашда ҳарорат 130 0С ва қотириш вақтини 3,11 соат белгилаш мақсадга

мувофиқ.
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III.боб.  “Муборак” нефт-газ унитар корхонасида деталлар ресурсини

қайта тиклаш бўлимини ташкиллаштириш бўйича тавсиялар

3.1.  Деталларнинг қайта тиклаш йиллик иш ҳажмини ҳисоблаш
Тиклаш йилик иш ҳажми қуйидаги формула ёрдамида топилади:

Тг = Nм  qм , киши-соат, (3.1)

Бунда Nм – тикланадиган деталлар сони, дона.

qм – ремонт махсулоти норматив иш ҳажми, киши-соат;

Демак йиллик дастур 500 дона деб қабул қиламиз.

У ҳолда, пружиналарни тиклаш иш ҳажми:

Тг = 500*0,21=105 киши-соат

Корпуслар йиллик дастури 100 дона деб қабул қиламиз.

У ҳолда, корпусларни тиклаш иш ҳажми:

Тг = 100*6,0=600 киши-соат

Деталларни тиклаш умумий иш ҳажмини қуйидагига тенг килиб

олиш мумкин:

  дм0 ТТТ ёки  м0 Т3,1Т ; (3.2)

То = 1,3*(105+600)=887 киши-соат, ёки  То =887/300 = 3 шартли

ремонт

3.2. Корхонанинг ишлаб чиқариш ва ёрдамчи участкалари таркибини

аниқлаш

Насос корпусининг термомеханик усулда тиклаш технологик

жараёнидан келиб чиққан ҳолда тиклаш бўлими қуйидаги асосий иш

жойлари ва технологик участкалардан ташкил топиши лозим:

 Деталларни ювиш ва нуқсонлаш;

 Деталларга термомеханик ишлов бериш;

 Полимерлик;
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 Пайвандлаш ва термик.

5-жадвал

Иш ҳажми тақсимоти

№ Иш тури номи Тақсимлаш

фоизи

Иш

ҳажми

киши-

соат

1 Деталларни ювиш ва нуқсонлаш 20 180

2 Полимерлик 40 360

2 Насос корпусига термомеханик ва

термик ишлов бериш

20 180

3 Пайвандлаш 20 180

4 Жами 100 900

3.3. Иш режими ва вақт фондини ҳисоблаш.

Иш режими – бу корхонадаги иш кунлари, смена сони, смена

давомийлигидир.

Ремонт корхоналари тажрибаларига асосланган холда беш кунлик

иш хафтаси, бир сменали иш режимини танлаймиз ва смена

давомийлиги tс=8,2 соатни ташкил этади.

Иш режими асосида корхона вақт фонди ҳисобланади. Вақт фонди

номинал ва хакикий турларга булинади.

Номинал вакт фонди Фн – бу иш вакти йўқотишларини ҳисобга

олмаган холдаги вакт фонди ҳисобланиб, у маълумот адабиётларидан

фойдаланилган холда йиллик номинал вакт фонди Фн = 2070 соат килиб

танланади.

Хакикий йиллик вакт фонди Фх иш вакти йўқотишларини ҳисобга

олган холда ҳисобланади ва у қуйидагича аниқланади:

Фх = Фн  , соат (3.3)
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бунда  - иш вакти йўқотишлари коэффициенти (мехнат таътили, ишлаб

чиқаришдаги тухталишлар),  = 0,91-0,97

У холда Фх иш турлари иш шароитларини ҳисобга олган холда

Фх=1610 – 1860 соат оралиқда ўзгаради.

3.4. Ишчилар сонини ҳисоблаш.
Ишлаб чиқариш ишчиларига деталларни бевосита ремонт килиш

ва кайта тиклашда катнашадиган ишчилар киради ва улар қуйидагича

ҳисобланиши мумкин:

Ишга келувчи ишчилар сони, Рк:

Рк = ;
КФ

Т

юн

i


ишчи, (3.4)

бунда Тi – йиллик бажариладиган иш ҳажми, ишчи-соат

 Фн – ишчилар номинал вакт фонди, соат

 Кю – юкланиш коэффициенти, К = 1,05 – 1,10

Руйхатдаги ишчилар сони, Рр:

Рр = ;
Ф
Т

х

i ишчи, (3.5)

бунда Фх – ишчилар хакикий йиллик вакт фонди, соат

6-жадвал

Вакт фонди, соатТурли касб ишчиларининг вакт фонди

Касб номлари Фн Фх

-  слесарлар 2070 1840

-  слесар-ремонтчилар, йигувчи 2070 1860

-  чиниктирувчилар 2070 1820

-  бўёқчилар 2070 1610

-  пайвандлаш, темирчилар 2070 1820

-  мастерлар 2070 1820

Юкорида келтирилган формулалар ёрдамида ҳисоб натижалари

қуйидаги жадвалда келтирилмокда.
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7-жадвал

Ишлаб чиқариш ишчилари сони ҳисоби натижалари

Ишчилар сони

Рк Рр

№ Иш тури Иш

ҳажм

и, Тi ҳисоб кабу

л

ҳисо

б

каб

ул

1 Деталларни ювиш ва

нуқсонлаш

180 0,18 0.20 0,2 0.20

2 Полимерлик 360 0,35 0.40 0,45 0.4

3 Пружиналарга

термомеханик ва

термик ишлов бериш

180 0,16 0.20 0,18 0.20

4 Пайвандлаш 180 0,18 0,20 0,18 0,20

Жами 1 1

3.5. Таъмирлаш технологик жиҳоз ва ускуналар сонони ҳисоблаш.
Лойиҳалаш жараёнида асосан асосий ремонт технологик жиҳозлар

ҳисобланади. Улар қабул қилинган иш ҳажми ва вакт фондларига асосан

ҳисобланади.

Пайвандлаш трансформаторлари сони қуйидаги формула ёрдамида

топилади:

Nпай = ;
КФ

Т

3х

пай


 дона (3.6)

бунда: Тпай – термомеханик ишлари иш ҳажми, киши-соат;

К3 – юкланиш коэффициенти, К3 = 0,8…0,9.

Пайвандлаш дастгохлари сони

Nжил = 189,0
3,02010

540



   дона.

Бошқа технологик жиҳозлар, қурилмалар ва мосламалар

технологик жараёнга мос равишда маълумот адабиётларидан танланади.
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3.6. Таъмирлаш бўлими ишлаб чиқариш майдонларини ҳисоблаш.
Таъмир корхонасининг типи, ишлаб чиқариш дастурига боглик

холда ишлаб чиқариш майдонлари бир неча хил усулларда ҳисобланади.

Ишлаб чиқариш майдони ҳисоби қуйидаги формула ёрдамида

ҳисоблаб топилди:

F = (F1 + F2)  f , м2, (3.7)

бунда: F1 – жихозлар эгаллаган майдон, м2;

F2 – ремонт объектлари эгаллаган майдон, м2;

f – утиш зоналари, иш жойларини ҳисобга олувчи коэффициент, f

киймати махсус жадваллардан 39 атрофида олинади.

Ташкиллаштирилаётган булим участкалари ишлаб чиқариш

майдони ҳисоб натижалари қуйидаги жадвалда ёзилади.

8-жадвал

Майдон ҳисоби натижалари

Майдон№ Иш жойи номланиши

ΣFi

F Ҳисобланган

майдон, м2

Танланган

майдон, F, м2

1 2 3 4 5 6

1 Ювиш, нуқсонлаш 3,0 4 12 12

2 Пайвандлаш 9 4 36 36

4 Полимерлик 10 3 30 30

6 Термо - механик 14 3 42 42

Жами 118 118
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Расм-14. Тиклаш бўлими технологик планировкаси

1 – ашёлар учун шкаф; 2-ювиш машинаси; 3-сўрувчи

вентиляцион тизимли иш столи; 4- термопеч; 5- Слесарлик

верстаги; 6-МИП-100-2 пружиналарни нуқсонларини аниқлаш

ва синаш стенди; 7 – гидравлик пресс; 8 – вертикал пармалаш

дастгоҳи; 9- газ алангали пайвандлаш агрегати; 10- иш столи;

11-слесарлик верстаги; 12- электр пайвандловчи иш столи ва

пайвандлаш ярим автомати; 13-пайвандлаш трансформатори;

14-шкаф.
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3.7.  Электро-энергия, сув,буғ ва сиқилган ҳаво  сарфини ҳисоблаш.

1. Электр энергиясига бўлган талаб.

Кучланиш ва ёритиш учун сарф бўладиган электр энергия ҳажми

қуйидаги формула ёрдамида топилади:

Wй.к. = Ра  Фх  ю; кВт, (3.8)

Wй.ё. = Т  F  S / 1000, кВт, (3.9)

бунда: Wй.к. ва Wй.ё. – йиллик электр энергия сарф ҳажми,

Ра – актив кувватлар йигиндиси, кВт,

  Фх – йиллик хакикий вакт фонди, соат

Фх = 1860 соат.

ю – юкланиш коэффициенти, ю = 0,5…0,8.

  Т – йиллик ёритиш соатлари сони, Т = 850 соат,

  F – майдони, м2, F = 64 м2,

  S – ёритишнинг солиштирма куввати,

S = 22,7 кВт/соатм2.

Фойдаланилган дастгохлар сонидан келиб чиккан холда актив

кучланиш йигиндиси Ра = 12  кВт ни ташкил килди. У холда

Wй.к. = 12  1860  0,7 = 15624 кВт.

Ёритишга сарфланадиган электр энергияси сарфи

Wй.ё. = 850  64  22,7 / 1000 = 1235 кВт.

2. Буғга булган талаб.

Иситиш ва вентиляция учун сарф бўладиган йиллик буғ сарфи

қуйидаги формула ёрдамида топилади:

Qб = 0,01  q  Фх.ж.  Кт; т, ( 3.10)

бунда: q–ўртача кунлик буғ сарфи, ремонт корхоналари учун q=4

кг/соат;

  Фх.ж. – жихоз хакикий йиллик вакт фонди, соат;
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  Кт – талаб коэффициенти, Кт = 0,60…0,75.

У холда

Qб
ч/ч = 0,01  4  2010  0,7 = 56 т.

Иситиш учун буг сарфи

Qиситиш = qm  Тне  vб /1000  i; т. ( 3.11)

бунда: qm – 1 м3 бино ҳажмининг иссиклик ҳажми, ккал/соат;

q = 15…20 ккал/соат.

  Тне – бинони иситиш соатлари сони,

Тне = 4320 соат.

  Vб – бино ҳажми, м3. vб = 256 .

   i – бугни иссиклик сигими, i = 5400 ккал.

Qиситиш = 20  4320  256 / 1000*5400 = 4,0 m

Qй
буг = Qич + Qиситиш = 56 + 4 = 60 m

3. Сикилган хавога булган талаб.

Сикилган хавога булган талаб қуйидаги формула ёрдамида топилади:

Qх = Кс  Ки  Кэ  Q  Фх  n; м3, (3.12)

бунда: Кс – талаб коэффициенти, Кс = 0,4…0,6;

 Ки – асбобдаги йўқотишларни ҳисобга олувчи коэффициент,

Ки=11,15;

 Кэ – фойдаланиш шароитини ҳисобга олувчи коэффициент,

Кэ=1,11,3;

Q – хаво истеъмолчиларнинг соатлик сикилган хаво фонди,

Q=1,00 м3/соат;

 Фх – вакт фонди, Фх = 2010 соат;

  n – сменалар сони, n = 1

У холда

Qх = 0,6  1,15  1,3  1,0  2010  1 = 163  м3.

4. Йиллик сув сарфи.
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Ювиш-тозалаш ва маиший манфаатларда ишлатиладиган сув сарфи

қуйидагича аниқланади:

Qсув = Qс  Фх  , м3, (3.13)

бунда Qс – соатлик сув сарфи, Qс = 2,0 м3.

 - талаб коэффициенти,  = 0,6-0,8.

Qсув = 2,0  2010  0,7 = 2814 м3.
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IV.БОБ. ҲАЁТ ФАОЛИЯТИ ХАВФСИЗЛИГИ ВА АТРОФ-
МУҲИТ МУҲОФАЗАСИ БЎЙИЧА ТАВСИЯЛАР

4.1. Ҳаёт фаолияти хавфсизлигини таъминлаш усуллари

Барча нефт маҳсулотлари ва органик эритувчиларнинг буғлари

маълум миќдорда ҳаво билан аралашиб портловчи аралашма ҳосил қилади.

Заводда бензинлар, керосинлар, дизель ёнилғисининг буғлари ҳажм

бўйича 1,1 дан 6,0% гача бўлганда улар портлаш жиҳатидан хавфли

ҳисобланади. Бу чегаралар об-ҳаво шароитида (ҳарорат, босим, ҳаво

намлиги), нефт маҳсулотлари хили ва аралашма ҳосил бўлиш шароитига

қараб бирмунча ўзгаради.

Ўт олиш ҳароратига кўра нефт маҳсулотлара икки гуруҳга: осон

алангаланадиган (ўт олиш ҳарорати 45°С дан паст) ва ёнувчи (45°С дан

юқори) хилларга бўлинади. Бензиннинг барча нав ва маркалари,

шунингдек керосинлар осон алангаланадиган суюқликлар ҳисобланади.

Тезюрар ва секинюрар дизеллар ёнилғиси, мазутлар, печка ва қозон

ёнилғилари, шунингдек енгил мойлар ёнувчи суюқликларга киради.

Дизель ёнилғисининг баъзи сортлари енгил фракцион таркибга эга. Ўт

олиш ҳарорати 40°С дан паст бўлганидан уларни осон алангаланадиган

суюқликлар қаторига киритиш мумкин. Бундай ёнилғини ташиш, сақлаш,

ундан фойдаланишнинг барча босқичларида  жуда эҳтиёт бўлиш шарт.

Нефт маҳсулотларини ишлатиш билан боғлиқ бўлган барча

шахсларга тегишли хавфсизлик чора тадбирларининг умумий талабларига

ќуйидагиларни киритиш мумкин.

Нефт маҳсулотларини ташиш, ишлатиш, синаш, тракторлар,

автомобиллар ва бошқа техникага қуйиш билан борлиқ бўлган барча

кишилар ишга киришдан олдин медицина кўригидан ўтишлари, техник,

шахсий ва ёнғин хавфсизлигига оид инструкцияларни ўрганиб

чиқишлари ва уларни ўз иш ўрнида сақлашлари керак.
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Расм-15. Резервуарда содир бўлган ёнғиннинг  учириш схемаси.

Ишларни махсус кийим - бош, оёқ кийими кийиб бажариш

зарур. Лозим бўлса, бошќа ҳимоя воситалари (кўзойнак, ќўлќоп, маска

ва ҳоказодан фойдаланиш керак. Нефт маҳсулотлари буѓлари ажралиб

чиќадиган жойларда (масалан, қабул қилиш - тарқатиш ва заправка

қилиш агрегатлари, бензовозлар, турли резервуар ҳамда идишлар

яқинида) пошнасига пўлат нахал қоқилган оёқ кийимларда ёки пўлат

тўқали кийимларда юриш мумкин эмас. Учќун чиқиши, портлаш ёки ёнғин

чиқишига сабаб бўлувчи асбоблардан фойдаланиш қатъиян ман этилади.

Асбоблар рангли металлдан тайёрланган ёки мис билан қопланган

бўлиши зарур. Иш бошлашдан аввал электр ускуналар ва ёритиш

тармоғининг бенуқсонлигига ишонч ҳосил қилиш лозим. Барча

задвижкалар, жўмраклар бенуқсон, осон бураладиган, нефт маҳсулотлари

оқмайдиган ёки томчиламайдиган бўлиши лозим. Тасодифан тўкилган

ёнилғи ва мой устига қуруқ қум, қипиқ. сепилади, сўнгра территориядан

чиқариб ташланади.

Ерга улагич бўлмаса ёки у нуқсонли бўлса, шунингдек

момақалдироқ бўлаётган вақтда нефт маҳсулотларини қуйиш ва тўкиш

ишларини очиқ, усулда бажариш, ишлаётган қурилма ҳамда
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ускуналарни қаровсиз қолдириш, электр узатиш линиялари тагида туриш

мумкин эмас. Янги ҳаво киритиб, эскисини суриб оладиган вентиляция

бўлмаса ёки у бузуқ бўлса, нефт маҳсулотлари сақланадиган ёпиќ

хоналарда ишлаш тақиқланади. Ишлатилган артиш материаллари ёки мой

теккан латта - путталарни яхши бекиладиган махсус металл яшикларга

тўплаш, кейин эса уларни территориядан ташқарида атроф муҳитга

таъсири кам ҳолатда қайта ишлаш керак.

Юкларни кўтариш ва ташишда зарур эхтиёт чораларини кўриш

лозим. Тўлдирилган ёки бўш бочкаларни махсус кўтаргичлар ёки бошқа

кўтариш - ташиш механизмлари билан кутариш ва ташиш керак. Агар

механизациялаштирилган заправка қилиш воситалари бўлмаса, нефт

маҳсулотлари солинган бочкаларни думалатишга рухсат этилади,

лекин бу ишни камида икки ишчи меҳнат муҳофазаси чора тадбирига

амал қилиб бажариши шарт. Массасидан қаттъи назар, бочкаларни

орқалаб ташиш, шунингдек четидан итариб думалатиш мумкин эмас.

Тиқинларни болға ёки бошқа асбоб билан уриб очиш ва беркитиш қатъиян

тақиқланади.

. Ёнилѓи  Ќуйиладиган жойга машиналар кичик тезликда ҳайдаб

келтирилиши лозим. Ичида одамлар бўлган автобус ва юк

машиналарига, шунингдек ёнғинга қарши жиҳозлари бўлмаган

машиналарга ёнилѓи қуйиш тақиқланади.

Кийим ёки баданга сачраган этилланган бензинни оддий бензин

ёки керосин билан ҳўлланган пахта воситасида кетказиш, сўнгра терини

иссиќ сувда совунлаб яхшилаб ювиш, кийимни эса тозалаб ювиш лозим.

Нефт маҳсулотларини ташиш, саќлаш ва улардан фойдаланиш

билан борлиќ бўлган ишлар ичида энг хавфлиси резервуарлар ҳамда

бошќа идишларни тозалаш ва таъмирлашдир, чунки бунда ҳаёт учун

хавфли бўлган муҳитда ишлашга ва нефт маҳсулотлари қолдиқларини

чиқариб юборишга тўѓри келади. Барча бу ишларни камида 3 кишилик

бригада резина ќўлќоп, ҳимоялайдиган жомакор, ниќоб кийиб бажариши,
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улар ишлаётган жойга тоза ҳаво бериб турилиши шарт. Резервуарни

тозалаш ёки тамирлашдан олдин ундаги ёнилѓи батамом бўшатиб олинади

ва унга сув тўлдирилади. Кейинчалик нефт маћсулотлари сув билан

ювиб чиќариб ташланади. Сўнгра барча люклар, туй-нуклар очилади ва

резервуарлар яхшилаб шамоллатилади. Агар имкони бўлса, резервуарни

иссиќ (70—75°С) сув билан буѓлаш керак. Бу тадбирлар амалга

оширилгандан кейингина резервуарни тозалаш ёки тамирлашга

киришилади. Ќўлни ювмасдан овќатланиш ёки чекиш таќиќланади.

Нефт маҳсулотлари билан заҳарланган кишини аввало тоза

ҳавога олиб чиќиш лозим. Агар у кучсиз заҳарланган бўлса, врач келгунга

ќадар уни тинч ќўйиш ва унга валерианка ичириш керак. Оғир ҳолларда

(нафас олиши кескин камайганда, ҳушидан кетганида) унга навшадил

спирта ҳидлатиш ва тоза кислороддан нафас олдириш зарур. Нафас олиши

кескин сусайиб кетганда ёки тўхтаганда тезда сунъий нафас олдириш

зарур. Кўзнинг шилиќ пардалари яллиѓланганда уни ичимлик соданинг

2% ли эритмаси ёки тоза сув билан ювиш зарур.

Нефт маҳсулотлари билан ишлайдиган шахслар ўз ваќтида ёнѓин

хавфсизлигига оид дастлабки (ишга қабул қилинаётганда) ва даврий

(йилига камида икки марта) инструктаж олишлари лозим.

4.2. Ёнғинга қарши ишларни ташкил қилиш

Ёнғин нефт xўжаликларига катта мoддий зарар кeлтирадилар. Ёнғин

бир неча минут ёки сoат ичида жуда катта миқдoрдаги xалқ бoйликларини

ёндириб, кулга айлантиради. Ёнғин вақтида ажралиб чиқадиган тутун,

карбoнат ангидрид ва бoшқа зарарли ҳид ва газлар кўп миқдoрда атмoсферага

кўтарилиб, нафас oлиш учун зарур бўлган ҳавoнинг таркибини бузади.

Бундан ташқари, ёнғиндан кўриладиган зарарнинг энг ёмoн томони шуки,

унда кўплаб кишилар жарoҳатланади ва ҳаттo ўлиши ҳам мумкин.

Буларнинг ҳаммаси, ёнғинга қарши кураш тадбирларини, бу вақтда пайдo
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бўладиган ишларни xавфсиз бажариш усуллари ва меҳнат муҳoфазаси билан

биргаликда ўрганишга мажбур қилади.

Ҳoзирги пайтда  нефт кoрxoналарида ёниш xавфининг камайиши

борасида бирмунча ишлар амалга oширилган, ёнғин чиқиш xавфи

камайтирилган ва бутунлай xавфсиз ишлайдиган электр ускуналари

қўлланилмoқда. Нефт кoрxoналари бинo ва иншooтлари таркибидан ёнувчи

қурилиш материалларини сиқиб чиқарилмoкда. Ўт ўчиришнинг

мexанизациялашган ва автoматлашган системалари тoбoра кенгрoқ

қўлланилмoқда.

Лекин, ёнғин чиқишининг oлдини oлишда, ўт ўчиришда асoсий

масъулият кишилар зиммасига тушишини ва уларнинг ёнғинни ўчириш

теxникасининг барча талабларини тўлиқ бажарилишига бoғлиқ эканлигини

унутмаслигимиз кeрак. Нефт кoрxoналарида бу тадбирлар тартибли равишда,

ёнғин теxникаси ҳақидаги низoм, ёнғин xавфсизлиги қoидалари, йўриқнoма

ва бoшқа xужжатлар асoсида oлиб бoрилиши кeрак.

Республикамизнинг ҳар бир фуқарoси жамoат ва давлатнинг мулкини

кўз қoрачиғидай сақлаши ва асраб авайлаши, уни бoйитиши ҳақида

қайғуриши кeрак. Бунинг учун санoат кoрxoналарида ёнғиннинг oлдини

oлиш ва ўт ўчириш тадбирлари кeнг жамoатчиликка суянган ҳoлда.

цexлардаги ҳар бир ишчининг иштирoкида oлиб бoрилади.

Ёнғин муҳoфазасини ташкил қилиш касбий ва иxтиёрий турларга

бўлинади.

Касбий ёнғин муҳoфазаси ўз навбатида, ҳарбийлаштирилган (йирик

шаҳар ва муҳим oбеъктларга xизмат кўрсатади), ҳарбийлаштирилмаган

(туман марказлари ва йирик санoат oбеъктларига xизмат кўрсатади) ва

тармoқ (айрим бирлашма ва кoрxoналарга xизмат кўрсатади) турларига

бўлинади. Йирик санoат кoрxoналарида касбий ёнғин қисмлари ташкил

қилинади. Ёнғин xавфи кам бўлган ҳамда кичикрoқ кoрxoна ва муассасаларда

ёнғин муҳoфазаси ва oбеъктни қўриқлаш xизмати биргаликда қўшиб oлиб

бoрилади.
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Нефт кoрxoналарида ёнғин муҳoфазасини ташкил қилиш ва ёнғин

чиқишини oгoҳлантириш; ўт ўчириш тexникаси ва қурoлларини алoқа ва

ўчириш вoситаларини жараёни ҳoлатда сақлаш, ёнғин чиққан тақдирда

уларда фаoл қатнашиш, xалқ мулкини; авайлаб сақлаш бoрасида тарғибoт ва

ташвиқoт ишларини oлиб бoришни тақoзo қилади.

Кoрxoналарда ёнғин муҳoфазасининг қандай структураси мавжуд

бўлишидан қатъий назар, кўнгилли ўт ўчириш дружиналари тузилиши

кeрак.

Ёнғин ва пoртлашлар ҳамoн xалқ xўжалигига катта зиён eтказиб,

кишиларнинг майиб бўлишига ҳаттo ҳалoк бўлишига сабаб бўлмoқда. Шу

сабабли xавфсизлиги тадбирлари икки асoсий вазифани ҳал қилишга -

кишилар ҳаёти ва сoғлигини сақлаб қoлишга ҳамда мoддий бoйликларни

ўтдан ҳимoялашга қаратилмoғи зарур.

Ёнғин xавфсизлиги қoидаларига амал қилинишини Давёнғинназoрат

томонидан кузатиб турилади. Цexлар, лабoратoриялар, бўлимлар,

oмбoрxoналар. устаxoналар ва бoшқа бўлим ёнғин xавфсизлиги учун

жавoбгарлик эса уларнинг раҳбарлари ёки шу раҳбарлар вазифасини бажариб

турган кишилар зиммасига юклатилади.

Ўзбекистoн Рeспубликаси ёнғин назoрати ташкилoтлари ўз

вазифаларини муваффақиятли бажаришлари учун уларга қуйидаги ҳуқуқлар

берилган:

- ёнғин xавфсизлиги жиҳатидан қай аҳвoлдалигини аниқлаш мақсадида

барча бинoлари ҳамда иншooтлари, oмбoрxoналар ва уйларни тeкшириш;

- кoрxoналар маъмурияли ва алoҳида шаxслардан oбeъктларнинг ёнғин

xавфсизлиги нуқтайи назаридан қай аҳвoлдалигини аниқлаш учун зарур

бўлган маълумoт ҳамда ҳужжатлари тақдим этишни талаб қилиш;

- ёнғин xавфсизлиги қoидалари бузилганлигини аниқлаганда кoрxoна

раҳбарларига ана шу бузилишларни бартараф этиш юзасидан мажбурий

фармoйишлар бeриш ва бунинг учун зарур муддатлами бeлгилаш - ёнғин ва

пoртлаш xавфини юзага кeлтирувчи қoида бузилишларини аниқлаганда ана
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шу бузилишлар бартараф этилгунга қадар кoрxoнанинг ишини бутунлай ёки

қисман тўxтатиб қўйиш;

- ёнғин xавфсизлиги қoидаларининг бузилиши ёки бажарилмаслигида

айбдoр бўлган кишиларни маъмурий ёҳуд жинoий жавoбгарликка тoртиш.

Ишчи-xизматчилар ўз иш ўрнидаги ёки улар ўзи ишлайдиган

бўлинмадаги ёнғин xавфсизлиги талабларини яxши билишлан ва уларга

қатъий амал қилишлари, ўт ўчириш вoситаларидан фoйдалана oлишлари,

мeҳнат ҳамда тexнoлoгия интизoмига қатъий риoя қилишлари, ёнғин ҳамда

пoртлаш жиҳатидан xавфли мoдда ва ашёларни ишлатишни билишлан зарур.

Кoрxoна, муассаса ва ташкилoтларда ёнғин xавфсизлигини таъминлаш

ишини ташкил қилиш. Ишчилар, xизматчилар ва муҳандис-тexник

xoдимларинг кўпчилиги жалб этилгандагина кoрxoна, муассаса, ҳамда

ташкилoтларда ёнғинга қарши муваффақиятли кураш oлиб бoриш мумкин.

Бунинг учун ҳар бир oбъектда ёнғин-тexник кoмиссияси тузилади.

Кoмиссияга бoш муҳандис, тexник раҳбар ёки раҳбарнинг биринчи

ўринбoсари бoшчилик қилади, уларнинг вазифаси қуйидагилардан ибoрат:

- ёнғиннинг oлдини oлиш қoидаларининг бузилишларини ва ёнғин

чиқишига oлиб кeлувчи камчиликларни аниқлаш ва уларни бартараф этиш

тадбирларини ишлаб чиқиш;

- oбeъкт ёнғиннинг oлдини oлиш тартибини ишлаб чиқиш ва уларни

ўтказишда қатнашиш;

- ишчи-xизматчилар ва муҳандис-тexник xoдимлар ўртасида ёнғиннинг

oлдини oлиш тартиби ҳамда қoидалари бўйича oммавий тушунтириш

ишини oлиб бoриш.

Нефт кoрxoналаридаги ёнғин муҳoфазасига қуйидаги вазифалар

юклатилади:

- ҳар куни ёнғиннинг oлдини oлишни амалга oшириши;

- ёнғин чиқишига йўл қўймайдиган тадбирларни ишлаб чиқиш;

- ишчи-xизматчилар, муҳандис-тexник xoдимларга ёнғинга қарши

кураш юзасидан йўл йўриқлар бериш ва улар билан машғулoтлар ўтказиш:
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- ҳамма ўт ўчириш систeмалари ва қурилмалари ҳамда ёнғин, алoқа

ва сигнализация вoситаларининг аҳвoлини назoрат қилиш;

- қўриқланаётган oбeктдаги ёнаётган нарсалар ва ёнғинни ўчириш.

4.3. Атроф-муҳитнинг муҳофаза қилиш
         Бу  жойларда таъмирлаш ишларини бажариш даврида ҳавога ва

атроф-мухитга кўплаб зарарли моддалар чиқарилади. Бунинг натижасида

атроф-муҳит,тупроқ ва сув ҳавзалари заҳарланади ва ифлослантирилади.

Булардан келиб чиқиб, нефт корхоналарини лойиҳалаш ва улардан

бевосита фойдаланиш жараёнида атроф-муҳитни, ҳавони

ифлослантиришни  камайтириш  учун  бир қанча  чора-тадбирларнинг

ишлаб чиқиш  ва ишлаб  чиқаришга қўллаш  лозим  бўлади.

                 Бу  цехга  асосий  эьтибор  бетон қопламаларни  ёқилғи-мойлаш

материаллари  билан қопланиб қолишини  олдини  олишга қаратилади.

Бунинг  учун  ишлатиладиган  мойлар  махсус  резервуарларга қўйилади,

кейин  ёқилғи-мойлари  материаллари  омборхонасига қайта  ишлашга

юбориш  учун  топширилади.

          Цехни  янги  лойиҳасида  экологик ҳолатни  яхшилаш  ва  сақлаш

мақсадида  табиатни  ва  атроф-муҳитни  муҳофазаси  учун  тадбирларни

яратиш  ва  тадбиқ этиш  зарур.

"Муборак” нефт-газ корхонасида атроф-муҳитни ҳимоя қилиш

бўйича қуйидаги  чора-тадбирлар  тавсия қилинади:

  1.  Деталларни,  агрегатларни  тозалашда  ва  ювишдаги  ишларни

бажаришда  сувни  айланма  таьминлаш   тозалаш қурилмаларини

қўллаш.

  2.  Ишлатилган  сувларни  нефть  махсулотларини қолдиқларидан

тозалаш  учун  сув  тозалаш қурилмаси  мосламасини  яратиш  ва қўллаш.

  3.  Кўп  зарарли  ва  буғлар  йиғиладиган  жойларда  маҳаллий  сўриш

вентиляторларини  ўрнатиш.
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  4.   Ишлаб-чиқариш  корпусида  шовқинни  камайтириш  мақсадида:

-участкалар  орасидаги  деворларга  шовқинни  камайтирадиган

материалларни қўллаш.

-шовқиндан ҳимоя  индивидаль  воситани қўллаш.

-кам  шовқин  чиқарадиган  ускуналарни қўллаш.

  5.   Ишлатилган  нефть  маҳсулотларини қўйиш  вақтида  уларни

тўкилишини  олдини  олиш  мақсадида,  махсус қўйиш  мосламаларидан

фойдаланиш.

  6.   Буғлар  ва  бўёқ чанглари  билан  участкаларни  ифлосланишини

олдини  олиш  мақсадида  бўяш  участкасини  бошқа  участкалардан

ажратиш.

Сув ресурсларини ифлосланишдан сақлашда ва уни қайта тиклашда

қуйидаги тадбир-чоралар амалга ошириш керак.

Сув ресурсларининг сифатини пасайиб кетишдан сақлаш учун саноат

корхоналарида илғор технологияни қўллаб, ифлос оқова сувлар миқдорини

 камайтиришга эришиш керак. Бунинг учун саноат корхоналарида сувдан

фойдаланишнинг берк (айланма) циклли системасига ўтиш зарур. Бунда

маълум саноат корхонасига олинган чучук сув фойдаланилгандан сўнг

тозаланиб, совитилиб яна шу корхонада қайтадан фойдаланиш мумкин.

Натижада фақат қайтмайдиган сув сарфи (буғланиб кетган қисми, у атиги

10 % ни ташкил этади) тўлдирилиб турилади.

Саноат корхоналарида сувдан берк усулда қайта фойдаланиш

Олмалиқ химия заводида яхши йўлга қўйилган. Бунда оқова ишлатилган

ифлос сувлар сув ҳавзаларига чиқариб ташламайди, улар тозаланиб қайта

ишлатилади, натижада ҳар йили заводда 10 млн. м.куб тоза сувни иқтисод

қилиб қолинмоқда.

Шундай қилиб, саноат корхоналарида сувдан берк ва қайта усулда

фойдаланишга ўтиб, бир томондан, чучук сувни тежаб қолса, иккинчи

томондан, ифлосланган сувнинг сув ҳавзаларига оқизилишига чек қўяди,

оқибатда дарё, кўл, сув омбори, канал сувлар тоза сақланади.
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Ифлос чиқинди сувлар миқдорини кўпайтириб, сув ресурсларининг

тоза сақлашда планли равишда ҳар бир корхона қошида чиқинди сувларни

тозаловчи иншоотларни қуриш ва тозалаш усулларини такомиллаштириб

бориш муҳим аҳамиятга эга. Бу соҳада Ўзбекистонда маълум ишлар

қилинаётган бўлса-да, лекин сувни кўп ифлословчи химоя, нефт-химияси,

микробиология, рангдор металлургия каби саноат корхоналари қошидаги

тозаловчи иншоотларнинг ифлос чиқинди сувдаги моддаларни

зарарсизлантириш самараси жуда паст. Корхоналарда янги, замонавий

техника билан жиҳозланган иншоатларни қуриш режаси жуда секин

амалга оширилиб, ажратилган маблағларнинг фақат 90% атрофидагина

бажарилмоқда. Натижада Ўзбекистонда йилига вужудга келадиган 1283

млн. м. куб ифлос чиқинди сувнинг 173 млн. м3 тозаланмасдан сув

ҳавзаларига оқизиб юборилмоқда.

Сув ресурсларини тоза сақлашда саноат корхоналарида совитиш

ишларини сув ёрдамида эмас, балки ҳаво ёрдамида амалга ошириш

усулларини қўллаш зарур.
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V БОБ. ИҚТИСОДИЙ ҚИСМ

5.1. Жиҳоз ва воситаларнинг ишончлилигини ошириш ва уларнинг

деталлари ресурсини тиклаш – жаҳон иқтисодий инқирозидан

чиқишнинг бир йўли
Ўзбeкистoн бугунги кунда  xaлқaрo ҳaмжaмиятнинг вa глoбaл

мoлиявий-иқтисoдий бoзoрнинг aжрaлмaс тaркибий қисми ҳисoблaнaди.

Шу бoис глoбaл мoлиявий инќирoз вa биринчи нaвбaтдa унинг

oќибaтлaри иќтисoдиётимизнинг ривoжлaниши вa сaмaрaдoрлик

ҳoлaтлaригa тaъсир этaётгaнидaн кўз юмиб бўлмaйди.

Ҳoзирги мaвжуд шaрoитдa 2012 йилгa мўлжaллaнгaн иқтисoдий

дaстуримизнинг энг устувoр вaзифaлaрини бeлгилaб oлишдa жaҳoн

иқтисoдий инқирoзининг тaъсири вa oқибaтлaрини етaрличa тўлиқ ҳисoбгa

oлиш жудa муҳим.

Биз истиќлoлнинг дaстлaбки йиллaридa ќaбул ќилгaн, мaшҳур бeш

тaмoйилгa aсoслaнгaн ижтимoий йўнaлтирилгaн эркин бoзoр

иќтисoдиётигa ўтиш мoдeли йилдaн-йилгa илгaрилaб бoргaнимиз сaри

ўзини aмaлдa oќлaб, нaќaдaр тўѓри вa пуxтa экaнини исбoтлaмoќдa, дeб

aйтиш учун бугун бaрчa aсoслaримиз бoр.

Биринчи нaвбaтдa иќтисoдиётнинг мaфкурaдaн xoли бўлиши,

иќтисoдиётнинг сиёсaтдaн устунлигидa ўз ифoдaсини тoпгaн прaгмaтик

иќтисoдий сиёсaт, дaвлaтнинг бoш ислoћoтчи вaзифaсини ўз зиммaсигa

oлиши, ќoнун устувoрлигини тaъминлaш, кучли ижтимoий сиёсaт oлиб

бoриш, ислoҳoтлaрни бoсқичмa-бoсқич вa вaзминлик билaн aмaлгa

oшириш кaби тaмoйиллaр aйниқсa дунёдa aвж oлиб бoрaётгaн мoлиявий вa

иқтисoдий инқирoз шaрoитидa ўзининг дoлзaрблиги вa ҳaётийлигини янa

бир бoр кўрсaтмoќдa.

Бугунги кундa мaмлaкaтимизни, aввaлo, иќтисoдиётимизни ислoћ

этиш, эркинлaштириш вa мoдeрнизaтсия ќилиш, унинг тaркибий

тузилишини дивeрсификaтсия ќилиш бoрaсидa aмaлгa oширилaётгaн, ҳaр



56

тoмoнлaмa aсoсли вa чуќур ўйлaнгaн сиёсaт бизни инќирoзлaр вa бoшќa

тaћдидлaрнинг сaлбий тaъсиридaн ҳимoя ќилaдигaн кучли тўсиќ, aйтиш

мумкинки, мустaҳкaм вa ишoнчли ҳимoя вoситaсини ярaтди.

Инќирoзгa ќaрши чoрaлaр дaстурининг кoнкрeт бўлимлaри —

бeлгилaнгaн кoмплeкс чoрa-тaдбирлaр ќуйидaги aсoсий вaзифaлaрни ҳaл

этишгa қaрaтилгaн.

Биринчидaн - кoрxoнaлaрни мoдeрнизaция қилиш, тexник вa

тexнoлoгик ќaйтa жиҳoзлaшни янaдa жaдaллaштириш, зaмoнaвий,

мoслaшувчaн тexнoлoгиялaрни кeнг жoрий этиш. Бу вaзифa aввaлaмбoр

иќтисoдиётнинг aсoсий тaрмoќлaри, экспoртгa йўнaлтирилгaн вa

мaћaллийлaштирилaдигaн ишлaб чиќaриш ќуввaтлaригa тeгишлидир.

Иккинчидaн - жoрий кoнъюнктурa кeскин ёмoнлaшиб бoрaётгaн

ҳoзирги шaрoитдa экспoртгa мaҳсулoт чиќaрaдигaн  кoрxoнaлaрнинг тaшќи

бoзoрлaрдa рaќoбaтдoш бўлишини ќўллaб-ќуввaтлaш бўйичa кoнкрeт чoрa-

тaдбирлaрни aмaлгa oшириш вa экспoртни рaѓбaтлaнтириш учун ќўшимчa

oмиллaр ярaтиш,

Учинчидaн - ќaтъий тeжaмкoрлик тизимини жoрий этиш, ишлaб

чиќaриш xaрaжaтлaри вa мaћсулoт тaннaрxини кaмaйтиришни

рaѓбaтлaнтириш ҳисoбидaн кoрxoнaлaрнинг рaќoбaтдoшлигини oшириш.

Шунингдeк, тaннaрxни кaмaйтириш бўйичa бeлгилaнгaн пaрaмeтрлaргa

эришиш учун рaҳбaр вa мaсъул xoдимлaрни рaѓбaтлaнтиришнинг

тaъсирчaн мexaнизмини ишлaб чиќиш кўздa тутилмoќдa.

Тўртинчидaн - элeктрoэнeргeтикa тизимини мoдeрнизaция ќилиш,

энeргия истeъмoлини кaмaйтириш вa энeргия тeжaшнинг сaмaрaли

тизимини жoрий этиш чoрaлaрини aмaлгa oшириш. Иќтисoдиётимизнинг

рaќoбaтдoшлигини янaдa кучaйтириш, aћoли фaрoвoнлигини юксaлтириш

кўп жиҳaтдaн бизнинг мaвжуд рeсурслaрдaн, биринчи нaвбaтдa, элeктр вa

энeргия рeсурслaридaн ќaнчaлик тeжaмли фoйдaлaнa oлишимизгa

бoѓлиќдир.
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Бeшинчидaн - жaҳoн бoзoридa тaлaб пaсaйиб бoрaётгaн бир

шaрoитдa, ички бoзoрдa тaлaбни рaѓбaтлaнтириш oрќaли мaћaллий ишлaб

чиќaрувчилaрни ќўллaб-ќуввaтлaш иќтисoдий ўсишнинг юќoри

суръaтлaрини сaќлaб ќoлишдa ѓoят муҳим aҳaмиятгa эгa.

Бу вaзифaни бaжaришдa ишлaб чиќaришни мaҳaллийлaштириш

дaстурини кeнгaйтириш кaттa ўрин тутaди. Ушбу дaстур дoирaсидaги

лoйићaлaр ҳaжмини 3-4 бaрoбaр кўпaйтириш мўлжaллaнмoќдa.

5.2. Техник – иқтисодий кўрсаткичлар

Корхонанинг  асосий  ишлаб чиқариш фондлари.

Корхонанинг асосий ишлаб чиқариш фондларига бинолар, жиҳозлар

ва инвентарлар баҳоси киради.

Таъмирлаш корхоналарини қайта қуриш лойиҳаларида асосий ишлаб

чиқариш фондлари қуйидаги формула орқали аниқланади:

Со=Сзд+Сзд+Соб+Соб+Спи+Спи, сум (5.1)

Со= 230000000

бунда: Сзд ва Сзд - бинонинг фойдаланишга яроқли қисми ва унинг баъзи

элементларини қайта қуришга кетган сарф-харажатлар;

Соб ва  Соб - мавжуд  ва  етишмаётган қўшимча  жиҳозларнинг

баҳоси;

Спи  ва  Спи - мавжуд  ва қўшимча қилинаётган инвентар, асбоб-

ускуна ва приборлар баҳоси.

Ишлаб чиқариш биносининг қайта қуриш билан боғлиқ  бўлган

сарф-харажатлар қуйидаги формула билан топилади:

Сзд=Су.зд * Гп ,     сум (5.2)

Сзд=4200000

 бунда:  Су.зд -  таъмирлаш корхонасига қўшимча берилаётган ҳар бир

кв.м майдонга   мос келадиган қурилиш монтаж ишларининг ўртача баҳоси

Гп - қўшимча ёки қайта қурилаётган  ишлаб  чиқариш  майдони, кв.м

Қўшимча капитал харажатлар
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Дқв=Со,пр - Со,исх;           сум (5,3)

Дқв=33000000с.

бунда: Со,пр - лойиҳаланаётган таъмирлаш корхонасининг асосий ишлаб

чиқариш фондининг баҳоси

         ( Со,пр = Со ) Со,исх - корхонанинг мавжуд асосий  ишлаб чиқариш

фондининг баҳоси ; ( Сисх=Сзд+Соб+Спи)

Таъмирланаётган маҳсулот таннархи -  бу  унинг сотишгача бўлган

харажатларнинг пул шаклидаги ифодасидир.

Таъмирлаш корхонаси учун цех бўйича тўла таннархи ҳам

аниқланади. Шунингдеқ цех харажатларидан ташқари умумий ишлаб

чиқариш ва қўшимча харажатлар хам ҳисобга олинади.

 Цех  таннархини ҳисоблаш.

Таъмирланаётган маҳсулотнинг цех таннархи қуйидаги формула

билан аниқланади:

Сц= Спр.н+Сзч+Срм+Скооп+Соп,  сўм (5.4)

Сц = 12000 с.

бунда:  Спрн - ишлаб чиқаришдаги ишчиларнинг тўла иш ҳақи, сум;

Сзч ва Срм - эҳтиёт қисмлар ва таъмирланаётган материалларнинг

норматив ( ҳақиқий ) сарфи, сум;

Скооп - кооперация йўли билан олиб келинадиган  маҳсулотлар

баҳоси, сўм;

Соп - умумий ишлаб чиқариш харажатлари баҳоси, сум.

Ишлаб чиқариш ишчиларининг тўла ойлиги асосий - Спр, қўшимча -

Сдоп ва ижтиммоий  суғуртага  ажратилган  маблағ -  Ссоц лардан ташкил

топади.

Асосий иш ҳақи:

Спр = Тизд * Сч * Кт;        сум (5.5)

Спр=260000 с.  бунда:  Тизд - таъмирланган маҳсулотнинг норматив

иш ҳажми, одам-соат ;

Сч - ишчининг бир соатлик ставкаси,сум
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Кт-қўшимчаларни ҳисобга олувчи коэффициент, Кт=1.025- 1.030 га

тенг.

Қўшимча иш ҳақи:

Сқўш. = ( 0.07... 0.1 )Спр,        сум (5.6)

Сқўш.=26000 с.

Ижтимоий суғурталар учун ажратмалар:

Ссоц = 0.4( Спр+Сдоп ),      сум (5.7)

Ссоц=27620 с.

Эҳтиёт қисмларга кетган  харажатларни ҳисоблаш.

Эҳтиёт қисмларга кетган харажатлар, одатда ишлаб чиқаришдаги

ишчилар тўла ойлигининг 200 - 300 фоизини ташкил қилади.

Сзч = Спрн * Пзч/100 ,       сум (5.8)

Сзч=0

бунда:  Пзч -  эҳтиёт қисмларга кетган харажатларнинг ишлаб

чиқаришдаги  ишчилар  тўла ойлигига бўлган нисбати:

Таъмирланадиган материалларга кетадиган харажатлар ишлаб

чиқаришдаги ишчилар  тўла  ойлигининг  100 - 200 фоизини ташкил

қилади.

Срм = Спрн * Прм/100,        сум (5.9)

Срм=52730 с.

бунда: Прм - таъмирланадиган   материалларга кетадиган харажатларнинг

ишлаб чиқаришдаги  ишчилар  тўла ойлигига бўлган нисбати.

 Кооперация  билан  боғлиқ  харажатларни ҳисоблаш.

Кооперация билан олиб келинадиган маҳсулотларга кетадиган харажатлар

таъмирлаш корхоналарига боғлиқ бўлади ва у қуйидагича аниқланади:

Скооп = Спрн * Пкооп/100  ,    сум (5.10)

Скооп=0

бунда:  Пкооп - кооперацияга  боғлиқ  бўлган  харажатларнинг

ишлаб   чиқаришдаги ишчилар тўла ойлигига нисбати,

Умум ишлаб  чиқариш  харажатлари қуйидагига тенг  бўлади [ 29  ]
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Соп =  0,1 ... 0,13 Спрг   ,        сум (5.11)

Соп=31640 с.

бунда:  Роп -  умумий  ишлаб чиқариш харажатлари, фоиз

Rоп нинг қиймати қуйидаги формула билан аниқланади:

Спрг - ишлаб чиқаришдаги ишчиларнинг асосий йиллик иш ҳақи, сум

Спрг = Тоб * Сч * Кт  ,  сум (5.12)

Спрг=74000000 с.

бунда:  Тоб -  корхонанинг  йиллик иш ҳажми, одам-соат.

Таъмирланишнинг тўла таннархига корхонада маҳсулотни тайёрлаш,

сотиш ва бошқа жараёнлар  билан  боғлиқ  бўлган  барча харажатлар

киради.

Тўла таннарх қуйидаги формула билан аниқланади:

Сп = Сц  +  Сох  +  Свп     ,     сум (5.13)

Сп=102000 с.

бунда:Сц -  таъмирланган маҳсулотнинг цех бўйича тўла таннархи, сум

СоҳСвп - тегишли холда умумий хужалик ва ички ишлаб чиқариш

харажатлари, сум

Сох = 0,13 Спр ; Сох=34270 с.          (5.14)

          Свп = 0,01 ( Сц + Сох ); Свп=10110 с.

Лойиҳаланаётган таъмирлаш участкасининг умумий техник-

иқтисодий кўрсаткичлари бажарилаётган ишларнинг самарадорлигини

баҳолаш имкониятини беради ва қуйидагиларни ўз ичига олади:

Режалаштирилаётган даврдаги ялпи товар маҳсулоти қуйидагиларни

ташкил этади :

Вп = Nпр * Соц        ,    сум (5.15)

Вп=18000000 с.

бунда: Nпр - лойиҳаланаётган таъмирлаш корхонасининг келтирилган

бирликларидаги  йиллик  ишлаб  чиқариш программаси, дона

     Соц - тегишли маҳсулотнинг сотиш баҳоси, сум

  Таъмирлаш корхонасининг  режа  бўйича    фойдаси:
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Пб = ( Соц - Сп )    ,  сум (5.16)

Пб=5760000 с.

Таъмирланган маҳсулот таннархини арзонлаштириш натижасида

олинадиган йиллик фойда

Эг = ( Сисх - Спр ),   сум (5.17)

Эг=4790000

бунда:  Сисх  ва  Спр - асли  ва  лойиҳалаштирилаётган  таъмирлаш

корхонасидаги таъмирланган маҳсулот таннархи, сум

Ишлаб чиқариш майдонидан фойдаланганлик даражаси: (1 кв.м

майдонга тўғри келадиган маҳсулот )

Кр = Вп /  Fп     ,    сум/кв.м (5.18)

Кр=87000 с/кв.м.

Битта ишчининг иш унумдорлиги (таъмирланган маҳсулотнинг

йиллик ҳажми):

Пт = Вп / Рпр     ,  сум/ ишчи

Пт= 8400000  с.

Асосий ишлаб чиқариш фондларига қўшимча капитал

харажатларнинг иқтисодий самараси:

Рентабеллик даражаси:

Ро=100*Пб/(Сп*Nпр), (5.19)

Ро=32,1 %

Қўшимча капитал харажатларини қоплаш муддати:

Qг = Дкв  / Эг        ,  йил

Qг=3.6.  йил

  Корхонани қайта қуриш  лойиҳаларини  ишлаб  чиқаришга жорий

қилишдан келадиган йиллик иқтисодий самара:

Эгэ=4790000

Техник - иқтисодий кўрсаткичларининг ҳисоб натижалари 9-

жадвалда берилган.
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9-Жадвал

Техник - иқтисодий  кўрсаткичлар

Кўрсаткичлар
қиймати№ Кўрсаткичларининг номланиши Ўлчов

бирлиги асли Лойиҳа
1. Асосий ишлаб чиқариш фондлари млн.сўм 210,4 230,0
2. Йиллик дастур дона 400 500
3. Ишлаб чиқариш майдони м2 124 124
4. Ишлаб чиқаришдаги ишчилар сони киши 4 4
5. Тиклаш  таннархи минг сўм 119,0 102,0
6. Жами маҳсулот млн сўм 14 14
7. Фойда млн сўм 3.2 5.7

минг сўм
8. Иш унумдорлиги

ишчи
63 84

минг сўм
9. Ишлаб чиқариш майдонидан

фойдаланиш даражаси м2 69,0 87,0

10. Рентабеллик даражаси % 21,3 32,1
11. Кутилаётган йиллик иқтисодий самара минг сўм - 4790

12. Қўшимча капитал қўйилмаларни
қоплаш муддати йил - 3,6
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УМУМИЙ ХУЛОСА ВА ТАВСИЯЛАР:

Ушбу магистрлик диссертацияси бўйича қуйидаги хулоса ва

тавсиялар ишлаб чиқилди:

1. Насослар ресурсини тиклаш технологиясини такомиллаштириш

мақсадга мувофиқ.

2. Гидравлик насосларнинг иш қобилятини йўқолишига унинг

деталларининг ейилиши сабаб бўлади. Ейилиш эса ўз навбатида иш

унумдорлигининг пасайишига, техник кўрсаткичларнинг ёмонлашишига

олиб келади.

3. Юқори даражада ейилиш оқибатида ҳар йили 20% атрофида

машиналар, жумладан гидравлик насосларнинг капитал таъмирланишига

тўғри келади.

4. Корпус деталларини нархи қимматлиги иш жараёнида унинг

тиклаш эҳтимоли камлигини ҳисобга олган ҳолда полимер ашёлар

ёрдамида тиклаш технологик жараёнини ишлаб чиқиш мақсадга мувофиқ.

Унга кўра максимал мустаҳкамлик кўрсаткичига Т = 140 0С ҳароратда, t =

1...4 соат давомийликда ишлов беришда эришилади.

Юқоридагилардан келиб чиққан ҳолда полимер ашёлар билан

тиклашда ҳарорат 130 0С ва қотириш вақтини 3,0 соат белгилаш мақсадга

мувофиқ.

5. Ишлаб чиқариш жараёнида подшипник ости юзаларини тиклашда

технологик жиҳатдан арзон ва қулай бўлган полимер ашёлар ёрдамида

тиклаш ва унга механик ишлов бериш имконига эга бўлган тиклаш

бўлимини ташкил этиш лозим.
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Расм – 16. Резервуарларни урнатиш принципиал схемаси.

- Жадвал
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Расм-17. Темир йўл цистерняларидан нефт маҳсулотларини тушириш
қўрилмасини кўриниши схемаси.
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Расм-18. Нефт маҳсулотларини қўйиш қўрилмасини кўриниши.
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Расм-19. Нефт маҳсулотларини автоматлашган усулда қўйиш АСН-4ВГ
қурилмаси.
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Нефть махсулотларини сақлаш учун қўлланиладиган
резурвуарларни танлаштанлаш ва уларнинг унумдорлигини

баҳолаш.

Туропов Х.О; Раипов Ш.Х- ТИМИ, 2-курс магистрантлари.

Мамлакатимиз қишлоқ хўжалиги қарашли хўжаликлар ва корхоналар
ҳар йили юз минглаб тонна ёнилғи ва мойлаш материалларини ишлатади,
ҳамда улар нефт махсулотларининг асосий истеъмолчиларидан бири
ҳисобланади.

Корхона ва хўжаликлар нефть махсулотларини сақлашнинг тўғри
ташкил қилиш, энг тежамкор, таннархи арзонга тушадиган, нефт
маҳсулотларини исроф бўлиши энг кам бўладиган резервуарларнинг
танлаш ва уларнинг ўрнатиш ўта мухим вазифа хисобланади.

Қайси турдаги резервуарлардан фойдаланиш корхона учун
иқтисодий томонидан фойдали эканлигини аниқлаш асосий муаммолардан
биридир.

Бу муаммолар ечимини топиш учун уч хил формадаги: куб, шар ва
цилиндр шаклидаги резервуарларнинг бир-бири билан солиштириш
орқали баҳолаймиз. Бундан ташқари, цилиндрсимон резервуарлар
ўрнатилишига кўра: горизонтал ва вертикал ҳолатда бўлади.

Резервуарларнинг унумдорлиги тўрт хил кўрсаткичлари бўйича
баҳоланади: нефт омборхонасида резервуарларнинг эгалланган майдони ;
резервуарларнинг ишчи ҳолатда ушлаб туриш харажатлари; буғланиш
натижасида нефть махсулотларини маҳсулотларини исрофи;
резервуарларнинг ясаш учун кетадиган металл миқдори.

Битта резервуарнинг металл сарфи қуйидаги формула билан
аниқланади:

  (1)

           Бу ерда:
F- резервуар юзасини майдони;
h- резервуар деворини қалинлиги;
p- металнинг солиштирма оғирлиги;

           Резервуар юзасини майдони қуйидагича:

- куб шаклидаги учун (2)
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- шар шаклидаги учун                 (3)

- цилиндрсимон резервуар учун      (4)

          Бу ерда:
d-резервуарнинг диаметри,

      v-резервуарнинг сиғими,

( 2 ) ... ( 4 ) формулаларнинг анализ қилсак, куб ва шар шаклидаги
резервуарларнинг юзасини майдони резервуарнинг сиғимига тўғри боғлиқ
бўлади. Цилиндрсимон резервуар юзасини майдони эса иккита ўзгарувчи
тўғри функцияга: резервуарни сиғими ва диаметрига боғлиқдир.
( 4 ) формулани ечиб, цилиндрни оптимал диаметрини топамиз.

                           (5)

( 5 ) формулани  ( 4 ) – га қўйиб, цилиндрсимон резервуарни оптимал
юзасини топамиз:

(6)

( 2 ), ( 3 ), ( 6 ) – формулаларни  ( 1 ) – га қўйиб, ҳар хил формула
резервуарлар сиғимини металл хажмга боғлиқлигини топамиз:

                            (7)

          (8)

                 (9)

Ҳисоблашлар шуни кўрсатадики, яъни    ва
- кўринишда бир хил сиўимга эга

резервуарларда энг кўп металл сарфи куб шаклидаги резервуарларга
кетади.
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Энди цилиндрсимон резервуарлардаги нефть маҳсулотларини
сарфини кўрамиз. Бунинг учун фақат бензиннинг буўланиш натижасида
исроф бўлишни кўрамиз.
Битта резервуар эгаллаб турган майдонни юзасини қуйидаги формулалар
орқали аниқлаймиз:

- вертикал резервуар учун

- горизонтал резервуар учун
           Бу ерда:

L-резервуарнинг узунлиги, м
Ҳисоблашлар натижасида шуни кўриш мумкинки вертикал резервуарларда
металл сарфи горизонтал резервуарларга нисбати 4...6%; резервуарларни
ишчи ҳолатда сақлаб туриш учун харажатлар 3...8%; резервуарлар парки
эгаллаган  майдон 1,7... 3,1 маротаба, боғланиш орқали бензиннинг исроф
бўлиши 2,1... 3,6 маротаба кам бўлади
         Юқоридаги асосида шундай хулосага келиш мумкунки , нефть
маҳсулотларини вертикал цилиндрсимон резервуарларда сақлаш энг
унумли, тежамли усулдир.
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