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KIRISH

Bugungi kunda mustaqgil O'zbekistonning Buxoro, Qashgadaryo,
Navoiy viloyatlari, Farg‘ona vodiysi va Qoraqgalpog‘iston respubli-
kasi hududlarida ko‘plab yanpi neft va gaz zaxiralari ochilmoqda .
Bu esa, 0‘z navbatida, yirik neft va gaz ishlanmalarida ilg‘or za-
monaviy texnologiyalami qo‘llashni, ya'ni nasos va kompressorstan-
siyalaridan foydalanishni tagozo etmoqda.

Mamlakatinfiz 1995- yilda o‘z energetik mustagilligiga crishdi.
Eng asosiysi, 0‘zining boy energetik resurslari bilan respublikamiz-
ni mustaqil ravishda kerakli migdorda energiya bilan ta’minlashga
muvaffaq bo‘ldi. Respublikaning umumiy ishlab chigarish sanoat-
ining 1/4 gismi encrgetikaga to‘g‘ri keladi. Har vyili respublikada
taxminan 70 mIn tonnaga yaqin shartli yoqilg‘i ishlatiladi.

Mineral va yoqilg‘i-energetik resurslarini topish va iste’molchi-
larga yetkazib berish sohaning kompleks ravishda rivojlanishiga
bog'lig. 0 ‘zbckiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimov: «Hech
gaysi bir soha muhim yonilg‘i-energetik kompleksning rivojisiz,
mustahkam energetik bazasiz rivojlana olmaydi, eng katta e’tibor
yonilg‘i-energetik kompleksning rivojiga, va aynigsa, birinchi nav-
batda, zaxiraning bir tekis va kerakli tezlikda ko‘payishini
ta’minlovchi suyuq zaxiralarni gidirish va uni gazib olishga qaratil-
ishi lozim», degan edi.

llgari surilgan masalalarni yechish yonilg'i-energetik mustaqil-
likni, xavfsizlikni va tabiiyki, yonilg'i-energetik kompleks va davlat
igtisodiyotining rivojini ta’minlaydi.

0 ‘zbekiston ko‘plab tabiiy gaz zaxiralariga ega. Ushbu soha
1953- yildan boshlab ishlay boshladi, lining dinamik rivoji Qizilqum
choMidagi Setilal-teka koni topilgani bilan bogMig.

Mamlakatimiz mustagillikka erishgandan keyin gaz olish 1991-
yilga nisbatan 1995- yilda 38% ga oshdi va yiliga 55 mlrd m3ni tashkil
etdi. 2001- yil ma’lumotlariga ko'ra tabiiy gaz zaxirasi 134 ta konda
topilgan, ularning 53 tasida uglevodorod chigarib olish amalga oshi-



rilmoqgda. Sanoat rivojiga 48 ta, ishlab chigarishga csa yana 63 ta
gaz konlari jalb etilgan. Tabiiy gazning potensial resursi 5 trl m!
dan ortadi. Mutaxassislar bergan ma’lumotlarga garaganda ushbu
potensial 1,5—2 barobar oshirilishi mumkin.

Recspublikamizda katta quwatli gazotransport tizimlarvagazni gay-
ta ishlash obyektlari mavjud. Bugungi kunda magistral gaz quvurlari-
ning umumiy uzunligi 12 rning km dan oitiq masofani tashkil etadi,
25 ta kompressor stansiyalari ishga tushirilgan. Ma’iumki, 0 ‘rta Osi-
yo-Markaz, Buxoro-Ural kabi magistral gaz quvurlari muvaffagiyatli
ishlab kelmogda. Ularning gaz sarfi yiliga 80 mlrd m3dan ortigroqdir.
Ushbu gaz quvurlari orqgali o‘zbek gazi Shargiy Ycvropa, Ukraina.
Rossiya va boshga davlatlarga yetkazib berilishi mumkin.
«0O'zbekneftegaz» milliy xolding kompaniyasi istigboldagi rcjasi
bo‘yicha 2010- yilga kelib gazotransport tizimi bo‘vlab gaz etka/ib
berish yiliga 70 mird nvigacha oshishi mumkin.

Sutkasiga4,2 mln m3gaz ishlab chigaruvchi Ko'kdumalog kom-
prcssor stansiyasi, Sho'rtan gazkimyo majmuasi kabi obyektlarja-
honda XXI asrning yangi texnologiyalari jalb gilinayotgan eng yirik
obyektlar hisoblanadi. «Olzbekneftegaz»ning olgan buyurtmalari
ichida chet el firmalarrva korxonalari tomonidan Sho'rtan gazkimyo
majmuasi mahsulotlariga buyurtmalar ham mavijixI.

Keyingi yillarda neft va gaz sohasida ham katta imkoniyatlar
yuzaga keldi, ularning zaxiralarini izlash, gayta ishlash va xalq
xofjaligining turli sohalarida malakali mutaxassislar ehtiyoji sczil-
moqda.

Rcspublikamizda gabul gilingan «Ta’lim to‘g'risida»gi gonun-
da kasb-hunar kollejlarida turli sohalar bo'yicha kadrlar tayyorlash
eng muhim vazifalardan biri sifatida belgilab qo‘yilgan.

«Kadrlar tayyorlash milliy dasturi»da ham ta’lim tizimini isloh
gilgan holda o‘quvchilarning kasb-hunarga moyilligi, mahorat va
malakasini ehuqur rivojlantirishni, sohaga oid o ‘qgtiv adabiyotlarning
yangi avlodini yaratishni tagozo etmoqda.

Shu borada neft va gaz yo‘nalishidagi kasb-hunar kollejlari
o‘quvchilari uchun «Nasos va kompressor jihozlari hamda ularni
yig‘ish» fani yagindan yordam beradi.

0 ‘quv go'llanmada nasos va kompressorlar to'g'risida ma'lu-
motlar ularning jihozlarini yig'ish (montaj) ishlarini olib borishni
tashkil etish va texnologiyasini o'rganish. nasos va kompressor stan-
siyalarini ishlatishda hamda ta’mir-yig‘uv ishlarini bajarishda jalb
etiladigan texnika xavfsizligi to‘g‘risida ham ma’lumotlar berilgan.



1- BO‘LIM.

NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI HAQIDA
UMUMIY MA’LUMOTLAR

1.1. NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI
VAZIFALARI HAMDA ULARNING KONSTRUKSIYALARI

Hozirgi zamon katta diametrdagi neft va gaz quvurlari yu-
gori quvvat va o'tkazish qobiliyatiga ega bo'lgan tashish mu-
handislik inshootlarini tashkil etadi. 1420 mm diametrga ega
bo'lgan magistral gaz quvuri 3500—4500 km masofaga 80 min
mVsut miqdordagi tabiiy gazni uzatish imkoniyatiga ega, 1220
mm diametrli magistral neft quvuri esa shu masofaga 0,3 min
m-ysut migdoodagi neftni uzata oladi. Bunday hajmdagi gazni
uzog masofaga uzatishni ta'minlash uchun katta diametrdagi
quvurning ichki bo'shlig‘ida quvurning bosh gismida 7,5 mPa
bosim yaratiladi. Bugungi kunda gayta qurilayotgan gaz quvur-
larining boshlang'ich bosimi 10 — 12 mPa qilib olinmoqda.
Magistral neft quvurlarining boshlang'ich bosimi hozirda 6,4
mPa ga yetdi. Gaz, neft va boshga neft mahsulotlarini magistral
quvurlarida uzatish uchun energiya kompressor va nasos stansiya-
lari tomonidan yctkazib beriladi. Birog gaz yoki neft ogimiga
magistral quvur boshida ta’sir etilgan bosim uzatilishi darajasiga
garab tez pasayadi, bu esa ogim harakatining tezligini pasayish-
iga olib keladi. Agar gaz, neft yoki neft mahsulotlari ogimi hara-
kati vaqtida qo‘shimcha energiya olmasa, ichki bo‘shligdagi
bosim pasayishi, mahsulot esa harakatdan to‘xtashi mumkin.
Shuning uchun energiya yo'qolishini goplash uchun magistral
quvurning uzunligi bo‘yicha o‘rtacha har 100—150 km oralig'ida
nasos va kompressor stansiyalari o'rnatiladi.

Zamonaviy gaz, neft va neft mahsulotlari magistral quvur-
lariga vazifasi, joylashishi va konstruksiyaviy masalalari bo'yicha
turli bo‘lgan kompressor stansiyalari (KS) va nasos stansiyalari
(NS) (neft so‘rib chigaruvchi) o'rnatilgan.

Kompressor stansiyalari va nasos stansiyalari vazifasi va magi-
stral quvurida joylashishiga garab bosh va oraliq stansiyalarga
bo‘linadi.



Bosh kompressor stansiyalari va nasos stansiyalar magistral
quvurning bosh gismida joylashadi. Bosh kompressor stansiya
(BKS) larga tabiiy gaz gaz oluvchi korxonalar tomonidan uza-
tiladi. Bu gaz keyinchalik quvurda uzatish uchun gazni komp-
Icks tayyorlash qurilmalari (GKTQ)da maxsus tayyorlanadi.
Bosh kompressor stansiyalarida joylashgan bosh inshootlar (BI)
da, talab etilsa, gaz chang (mexanik aralashmalar zarrachalari)
dan tozalanadi va quritiladi. Bosh kompressor stansiyalarga gaz
2 — 4 MPa bosim ostida kelib tushadi, keyin esa gaz quvur
qurilmalari yoki elcktr dvigatellar yuritmasiga ega bo’lgan
markazdan gochirma nagnetatellar yordamida sigiladi va ishchi
bosim ostida magistral gaz quvuriga uzatiladi. Bosh nasos stan-
siyalarga quvurda uzatish uchun neftni maqsadli tayyorlash
qurilmalarida tayyorgarlikdan o ‘tgan neft mahsulot sifatida kel-
ib tushadi. Bosh nasos stansiyalarga kelib lushayotgan neft yoki
neft mahsuloti dastlab rezervuarlarga tushiriladi, keyin esa yurit-
mali nasos yordamida asosiy nasos agregatlariga uzatiladi, ular
esa 6,4 MPa gacha bolgan bosim ostida magistral quvurlariga
yo'naltiradi.

Oralig kompressor va nasos stansiyalar gaz, neft va neft mah-
sulotining magistral quvurining uzunligi bo'yicha harakatining
kerakli rejimini saglab golish uchun moMjallangan. Kompressor
stansiyalari va nasos stansiyalarning kerakli migdori maxsus hisob
orgali aniglanadi.

Konstruksiyasi va hajmiy-rejaviy yechimlari bo'yicha kom-
pressor stansiyalar va nasos stansiyalar quyidagilarga boMinadi:

* an’anaviy talabdagi kompressor stansiyalari va nasos stan-
siyalar;

* asosiy so‘rib chigarish agregatlari umumiy yoki alohida
binolarda joylashtirilgan blok-komplekt kompressor va nasos
stansiyalar;

* hamma so‘rib chigarish agregatlari va jihozlarini blok-
bokslar yoki blok-konteynerlarda, jumladan, blok-modulli stan-
siyalarda joylashtirilgan to'liq blok-komplekt kompressor va na-
sos stansiyalar.

An’anaviy ko‘rinishdagi kompressor va nasos stansiyalarning
asosiy so‘rib chigarish agregatlari hamda yordamchi jihozlarining
bir gismi asosan temir-betonli karkasli binolarda joylashtirilgan.
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Bunda asosiy va yordamchi jihozlarning katta qismi kattalash-
tirilgan bloklarda emas, balki qurilish maydonida, keyinchalik
montaj va yig'ish mumkin bo'lgan gismlar va detallar ko'rinishida
tushardi. Bunday tipdagi kompressor va nasos stansiyalarini qur-
ish va montaj ishlarida ko‘p vaqt sarflanardi. Hozirgi vaqtda
bunday kompressor va nasos stansiyalari umuman
go‘llanilmayapti. Lekin XX asrning 50 — 60- yillarida va 70-
yilning boshlarida qurilgan bunday stansiyalar hali ham ishlatil-
ib kelinmoqda. Hozirda quriiayotgan gaz, neft va neft mahsulot-
lari quvurlarida fagat blok-komplekt va blok-modulli kompres-
sor stansiyalari va nasos stansiyalar o‘rnati!moqda.

So‘rib chiqaruvchi agrc&atlar yuritmalari xiliga garab kom-
pressor stansiyalari va nasos stansiyalar quyidagilarga bo‘linadi:

1 Gaz quvurlaridan yuritmalari so‘rib chigaruvchi agregat-
lar bilan jihozfangan kompressor stansiyalar tabiiy gazdan foy-
dalaniladi. Gazni uzatish vaqtida markazdan qochirma nag-
netatellar yuritmalari uchun gaz quvurlarining quyidagi turlari
go'llaniladi: quvvati 6; 10; 16; 25 ming kVt bo‘lgan statsionar
quvurlar; quvvati 6; 10; 16 ming kVt bolgan aviatsion va sudali
quvurlar.

2. Elektr dvigatel yuritmasi bilan birlashgan, so'rib chiqarish
agregatlari bilan jihozlangan kompressor stansiyalar.

3. Elektr dvigatel yuritmasi bilan birlashgan, so‘rib chigarish
agregatlari bilan jihozlangan nasos stansiyalar.

Neft va neft mahsulotlari magistral quvurlarining quriiayot-
gan hamma nasos stansiyalari elektr dvigatel yuritmasiga ega.
Shuni aytib o‘tish kerakki, so'rib chigaruvchi agregat yuritmasi
turi kompressor yoki nasos sexlari binolarini tanlashda muhim
ahamiyat kasb etadi (1.1- jadval).

I.]- jadval
Kompressor stansiyalari va nasos stansiyalari
binolari tavsifi
. So‘rib chigarish agregati . .
Stansiya q greg Bino turi

tavsifi

GTK-10, GT-7-750 vaGT-750-6
Kompressor rusumli stastionar gazturbinalari Umumiy bino
yuritmasi



Kompressor

Kompressor

Kompressor

Kompressor

Nasos

/. 1- jadvaliting davomi

GTN-25, GTN-16 vaGTN-6 rusumli
statsionar gazturbinalari yuritmasi

GPU-10 rusumli sudali gazturbina
yuritmasi

GPA-S-6,3va GPA-S-16 rusumli
aviatsion gazturbinalari yuritmasi

STD-4000 vaTD-125000 rusumli
elektr yuritmasi

Elektr yuritmasi

Har bir agregat
uchun alohida
bino

Har bir agregat
uchun alohida
bino

Tashishga
qulay

Umumiy bino

Umumiy bino

Kompressor va nasos sexlari binolarining hajmi, rejasi va kon-
strukiiv yechimlari, oichamlari bcvosita so‘rib chigaruvchi agre-

gatlar konstruksiyalari va o‘lchamlariga bog‘lig.

Magistral neft va neft mahsulotlari nasos stansiyalari rezervuar
parklarining joylashishiga garab uch bosgichga boMinadi:

1. 50 niing m3dan ortig.

2. 10 dan 50 ming m3gacha.

3. Rezervuar parklari mavjud boMmaganda 10 ming m3dan kam.

1.2. NASOS STANSIYALARNING ASOS1Y VA

YORDAMCHI TEXNOLOGIK JIHOZLARI

Nasos stansiyalarning bosh texnologik jihozi so‘rib chigaruv-
chi (nasos) agregatlari bo‘lib, ular nasos stansiyalarning asosiy
vazifasi, ya’ni neft yoki neft mahsulotining magistral quvur
bo‘ylab harakatini ta’minlaydi. Nasos agregati tishli mufta yor-
damida o‘zaro birlashtirilgan markazdan gochirma nasos va
yuritmadan tashkil topgan. Nasos agregati nasoslari past bosim-
li, bir pog‘onali markazdan gochirma nasoslardir. Bunday na-
sosnhig har biri uzatilayotgan suyuqlik ustuni bo‘yicha 195 m dan
550 m gacha bo‘lgan bosimni hosil giladi, shu bilan birga 12500
m3soatdan 125 m3soatgacha bo'lgan sarfni ta’minlaydi.
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Neft yoki neft mahsulotlarini magistral quvurlarida uzatish
uchun go'llaniladigan nasoslar magistral nasoslar deyiladi. Bun-
day nasoslar quyma korpus, valga o'rnatilgan ishchi g'ildirak,
yo'naltiruvchi apparat, val, podshipnik va mahkamlovchi
qgurilmalardan tashkil topgan. Markazdan gochnia nasosning
normal ishi kavitatsiyasiz deb atalmish anig bir rejimda
ta’minlanishi mumkin. Uning ichki bo'shlig'ining har bir nug-
tasidagi bosim so'rib chigarilayotgan suyuglikning o'rnatilgan
haroratdagi sigilgati bugMari bosimidan ortig bo'lsagina normal
ishi saglanib golishi mumkin. Ushbu bosim kritik Rk deb atala-
di. Agarda nasosning ichki bo‘shlig‘i bosimi kritik bosimdan past
bo‘lsa, suyuqlik bugManishi va kavitatsiya holati yuzaga kelishi
mumkin. Kavitatsiya vaqtida suyuqlik bug‘i bilan to'la pufakcha-
lar paydo bo‘lisEii hisobiga ogimning tartibi buzilishi sodir bo‘ladi.
Kavitatsion pufakchalarning bosimi kritik bosimdan past bo‘lgan
joyga (masalan, ishchi g‘ildirak kuraklari yuzasi)ga kelib urilishi
natijasida ular parchalanadi va mikroskopik zonalarda gidravlik
zarbalar yuzaga keladi. Bu ishchi g'ildirak metallining joyidagi
shikasti hosil bo‘lishiga olib keladi. Kavitatsiya holatining yuza-
ga kelishi ko‘pgina sabablar (ishchi g'ildirak matcriali va uning
vuzasi qoplamasi, so‘rish rejimi)ga bog'lig. Nasosning kavitatsi-
yasiz deb atalmish ish rejimi muhim ahamiyatga ega. Bu rejim-
da nasosga kirishdagi bosim RVS kritik bosimdan, ya’ni so'rib
chigarilayotgan suyuglikning sigilgan bug'lari bosimidan katta
bo'lishi kerak. Har bir nasos pasportida ruxsat etilgan kavitat-
sion zaxira Ahk ko'rsatiladi. Masalan, NM 10000—210 rusumli
nasos uchun Ahk=65 m (suv ustuni bo'yicha) yoki Rk=0,65
MPa. Bu berilgan nasosning kavitatsiyasiz ish rejimi fagatgina
quvurlarga kirishdagi bosim 0,65 MPa dan kam bo'Imasagina
ta’minlanishi mumkinligini anglatadi. Magistral nasoslarning
kavitatsiyasiz ish rejimini ta’minlash uchun bosh nasos stansiya-
larda maxsus bosimli nasoslar o'rnatiladi. Bu nasoslar neft va neft
mahsulotlarini rezervuarlardan so'rib chiqgarib, magistral naso-
slarning so‘rish quvurlariga kerakli bosim ostida uzatadi. Neft
yoki neft mahsuloti oralig nasos stansiyalar quvurlariga oldingi
nasos stansiyalardan ruxsat etilgan kavitatsion zaxiradan oshu-
vclii bosim ostida kelib tushadi (1.2- jadval).

Magistral nasoslar kam bosimli nasoslar turiga kirgani tufayli
quvurda kerakli ishchi bosimni ta’minlash maqgsadida nasos



stansiyalarda uchta nasos va bitta zaxira nasos ketma-ket
o‘rnatiladi. Magistral nasoslar rusumlari quyidagicha belgilana-
di: NM 1250-260; NM 2500-230; NM 3600-230; NM 5000-
210; NM 7000-210; NM 10000-210; NM 12500-195. Bular
quyidagilarni bildiradi: NM - magistral nasos; birinchi son
(12500, 2500, 3600 va h.k.) —nasos o ‘tkazayotgan suyuqlik mig-
dori (m3soat); ikkinchi son (260, 230, 210 va h.k.) —nasos to-
monidan yaratiladigan bosim (so‘rib chigarayotgan, suyuqlik
ustuni bo‘yicha metrlarda).

Bosimli nasoslar sifatida sarfi 5000 niVsoatgacha, bosimi esa
115 m bolgan gorizontal bir pog'onali kam bosimli markazdan
goclima nasosdan foydalaniladi.

Gorizontal bosimli nasoslarning kavitatsiyasiz normal ishini
ta’minlash maqgsadida ularni noldan past bo'lgan sathda
o‘rnatiladi, ya’ni cho‘ktirilgan bosimli nasos stansiyalar
goMlaniladi. Oxirgi vaqtda gorizontal bosimli nasos stansiyalar
o'rnida vcrtikal bosimli nasos stansiyalar qo‘llanilmogda (masa-
lan, NPV 1250-60, NPV 2500-80 va boshga rusumdagilar). Vcr-
tikal bosimli nasoslarning kavitatsiyasiz normal islii hech gan-
day cho‘ktirilishsiz ta’minlanadi. Bu vertikal bosimli nasoslar
bilan jihozlangan bosimli nasos stansiyalarni suvning nol sathida
joylashtirish imkonini beradi.

Magistral va bosimli markazdan gochma nasoslarning yurit-
malari uchun uch fazali sinxron elektr dvigatellardan (oddiy va
portlashdan saglangan) foydalaniladi. Nasos agregatlari tarkibiga
kiruvchi oddiy sinxron elektr dvigatellarni nasos boiimidan gaz
o'tkazmaydigan devor orgali izolyatsiya gilingan maxsus yurit-
malar boiimiga joylashtirish lozim. Agar nasos agregatlari elektr
dvigatellar bilan bir xonada joylashtirilsa, nasoslardan neft yoki
neft mahsuloti bug‘i atmosfcraga chiqishi xavfi yuzaga keladi,
elektr dvigatelda bexosdan uchqun paydo bo'lishi portlashni kel-
tirib chigarishi mumkin. Portlashdan himoya qilingan elektr dvi-
gatellar esa bunday kamchilikdan mustasno, shuning uchun ular-
ni nasos bilan bir zalda, hech qanday devorsiz qo‘llash mumkin.
Elektr dvigatellarni portlashdan himoya qilish uchun bir gator
konstruktiv chora-tadbirlar gollaniladi: elektr dvigatel korpusi-
da portlashni o'tkazmaydigan maxsus qoplamalardan foydalan-
ish; uchqun ta’sir etmaydigan elektr zanjirdan foydalanish; ele-
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ktr dvigatel korpusi ichki bo'shlig'ni ortigcha bosini ostida toza
havo bilan to‘ldirish; elektr dvigatel korpusi ichki bo‘shlig‘ini
moy bilan to'ldirish va kompressor stansiyalarda markazdan
gochma nagnetatellari yuritmalari sifatida qoMlaniladigan. Ele-
ktr dvigatellarni portlashdan himoya qilish chorasi sifatida
ko‘pincha ortigcha bosim (100 Pa) ostida korpusning ichki
bo‘shlig‘i havo bilan to'ldiriladi. Elektr dvigatellar korpusi ich-
ida toza havoning ortigcha bosimi mavjudligi portlashni yuzaga
kcltiruvchi aralashma (zarra)ning atniosferadan tushishiga yo‘l
go‘ymaydi, bu bilan portlashning ham oldi olinadi. Agar elektr
dvigatel korpusi ichidagi toza havo bosimi 100 Pa dan kam bo'lsa.
avtomatik ogohlantiruvchi signalizatsiya, so‘ngra elektr dvigatelni
avtomatik o'chirish tizimi ishga tushadi.

Nasos stansiyalarning yordamchi jihozlari asosiy nasos sexi-
ning to‘xtovsiz normal ishini ta’minlash uchun moMjallangan.
Yordamchi jihozlarni ikki guruhga bo'lish mumkin:

* asosiy nasos agregatlari ishi bilan bevosita bog'lig bo'lgan
yordamchi jihozlar;

* xizmatdagi obyektlarning yordamchi jihozlari.

Birinchi guruhdagi yordamchi jihozlarga uzellar, mahkam-
lagichlarni moylash va sovitish, shuningdek, tirgishlardan
ogayotgan suyuglikni yig'ish va haydash tizimi kiradi. Ikkinchi
guruhdagi jihozlarga suv ta’minoti, kanalizatsiya, encrgo-
ta’minot, aloga va telemexanika tizimi jihozlari kiradi.

Nasos agregati uzellarini moylash tizimi magistral nasoslar
podshipniklari va yuritmalari (elektr dvigatel yuritmalari)ni bosim
ostida moylash uchun moMjallangan.

Nasos agregati podshipniklariga quvurlar tizimidan uzatish
shesternali nasoslar yordamida amalga oshiriladi. Ushbu nasos-
lar 1,1 m3soatdan 38 m3soatgacha boMgan moy sarfini 0,28 —
0,42 MPa bosim ostida uzatadi. Shesternali nasos (5) moyni bak
(4) dan so‘rib olib, ikki bo‘limga ega bo‘lgan sarfiy bak (7) ning
birinchi bo‘limiga uzatadi (1.1- rasm). Sarfiy bak (7) ning birin-
chi boMimidan moy asosiy shesternali nasos (1) yordamida or-
tigcha bosim ostida filtrga va radiator tipidagi moy sovitgich (6)
orqali magistral nasos va elektr dvigatelning podshipniklari uzel-
lariga uzatiladi. Podshipniklardan o‘tib ishlatilgan, ifloslangan,
yuqori haroratdagi moy sarfiy bak (7) ning ikkinchi boMimiga
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kelib tusliadi. Sarfiy bak (7) dan ishlatilgan moy shesternali na-
sos (8) yordamida yig‘ma idish (4) ga kelib tushadi.

Sovitish tizimi aylanma va nasos (1) ning mahkamlagichlari
va podshipniklarini, elektr dvigatelning havo sovitgichidagi havo-
ni moy sovitgichdagi moyni sovitish uchun mo‘ljailangan (1.2-
rasm). Sovitish suvni sirkulyatsiya gilish yo‘li bilan amalga oshi-
riladi. Sovitish tizimidagi issiq suvni sovitish uchun gradirlardan
foydalaniladi.
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Sovitilgan suv markazdan qochma nasos yordamida gradir (7)
dan olinib, nagnetatcl liniyasi (5) ga haydaladi. Nagnetatel lini-
yasidan sovuq suv moy sovitgich (3), elektr dvigatel (4) va nasos
(1) ning oraliq val (2) podshipniklari uzeliga kelib lushadi. Ji-
hozning sovitilayotgan elementlari orgali o'tgan issig suv yig'mn
liniya (6), keyinchalik esa gradir (7) ga kelib tushadi. Sovitish
tizimining zanjirli tizimi ana shundan iborat. Sovitish tizimida
suv nasosi sifatida 55 m bosimda 6 m3soat dan 288 m3soat-
gacha suv sarfiga ega bo'lgan bir pog'onali konsolli markazdan
gochma nasoslari qo‘llaniladi.

Shuni aytish kerakki, yangi nasos stansiyalarda sovitishning
aylanma tizimi havo tizimiga almashtirilgan, bunda sovitish rea-
genti sifatida havo ishlatiladi. Havoni sovitish uchun havo sovi-
tish apparatlaridan foydalaniladi. Havo yordamida sovitishni
goMlash sovitish tizimini soddalashtiradi, qurilmada gradirlar va
nasoslar o‘rnatilmagani sababli uning hajmi ham Kkichiklashadi.
Bunda ko'p miqgdordagi suv talab etilmaydi. Bu esa respublika-
mizning suvsiz cho'l tumanlari uchun o'ta muhimdir.

Isrof bo'layotgan (oqib ketayotgan) neft va neft mahsulot-
larini to'plash tizimi magistral quvurlarda to‘satdan bosim oshib
ketishi natijasida mahkamligi bo‘yicha ruxsat etilgandan yuqori
bo'lgan mahkanilagichlarda hosil bo'ladigan ortiqcha,
shuningdek, chetki mahkamlagichlardan kam miqdorda oqib
ketayotgan neft va neft mahsulotlarini to'plash uchun
moMjallangan. Zarb to'lgini natijasida otilib chiggan neft yoki
neft mahsulotini to'plagich diametri 1220 mm bo'lgan, kollektor
bilan o'zaro birlashtirilgan quvurlar tizimi tashkil etadi. Ushbu
quvurlar gorizontal ravishda yig'ma temir-beton tayanchlarga
yotgiziladi. Chekkada joylashgan tayanchlardan biri quvurlarn-
ing harorat deformatsiyasini qoplash uchun harakatlanuvchi
(g'ildiraklarda) bo'lishi kerak.

To'plangan neft yoki neft mahsulotini haydash uchun to'p-
lagich tarkibiga cho'ktirilgan markazdan gochma nasoslarning
ikkita bloki kiradi. Har bir bunday blok diametri 1220 mm bo'l-
gan quvurlar kesimidan tashkil topgan. Aynan uning ichiga
markazdan gochma nasosi o'rnatiladi. Mahsulotining isrof
bo'layotgan (oqgib ketayotgan) gismini to'plagich bloki tuproqqa
ko'mib go'yiladi va qum yostigchaga o'rnatiladi. To'plagich mas-
sasi — 12 t.
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Nasos stansiyalar yordamchi jihozlariga kelib tushayotgan
neft va neft mahsulotlarini mexanik aralashmalardan va boshga
iflosliklardan tozalash uchun filtr-changtutgichlar ko'rinishidagi
blok jihozlar ham Kkiradi. Filtr-changtutqichlar bloki 3 ta filtr va
zadvijkalardan tashkil topgan. Har bir filtr diametri 1220 mm va
uzunligi 5 m bo'lgan quvur bo‘lib, kirish va chigish quvurlarga
ega. Quvur korpusi ichida filtrlovchi qurilma joylashtirilgan. Fil-
tr-changtutqgichlar bloki yig‘ma temir-beton poydevorda
o0 ‘rnatiladi.

Nasos stansiyalarni magistral neft yoki neft mahsuloti yurit-
malari (quvurlari)ga maxsus ulash uzellari orgali ulanadi. Ulash
uzellari konstruksiyasi nasos stansiyalar turi (bosh yoki oraliq),
ajratgichlarni gabul qilish va ishga tushirish kameralari mavjud-
ligi (yoki mavjud emasligi) ga bog‘lig.

Bu nasos stjyisiyalarning ulanish sxemasi boshga sxemalar
ichida eng soddasi hisoblanadi. Bu sxema faqatgina skrebokni
ishga tushirish kamerasiga ega. Oraliq nasos stansiyalar ulanish
sxemasi ancha murakkab hisoblanib, u skrebok yoki ajratgich-
larni ishga tushirish va qabul gilish kameralariga ega.

1.3. KOMPRESSOR STANSIYALARNING ASOSIY VA
YORDAMCHI TEXNOLOGIK JIHOZLARI

Kompressor stansiyalarning asosiy texnologik jihozi gaz so'rib
chigaruvchi agregat bo‘iib, u gazning magistral gaz quvuri bo'ylab
harakatining kerakli rejimini ta’minlaydi. Kompressor stansiya-
larning yordamchi jihozlarini nasos stansiyalardagi kabi ikki gu-
ruhga ajratish mumkin:

* gaz so‘rib chigarish agregatlarining normal ishini ta’min-
lovchi jihozlar;

* xizmatdagi obyektlar jihozlari.

Birinchi guruhdagi jihozlarga gazni chang va suv tomchilari-
dan tozalash qurilmalari, gaz markazdan qochma nagnetatellari-
dan chiggandan so‘ng uni sovitish uchun jihozlar; gaz so‘rib
chiqarish agregatlarini boshgarish va uni asrash tizimlari jihoz-
lari kiradi. Kompressor stansiyalarga xizmat ko‘rsatuvchi yor-
damchi jihozlarga suv ta’minoti, kanalizatsiya, aloga, telemexa-
nika va energiya ta’minoti tizimlarining jihozlari kiradi.
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Kompressor sjansiyalarning gaz so'rib chiqarish agregati
markazdan gochma nagnetateli va yuritmadan iborat. Yuritma
sifatida gaz turbinalar (statsionar, aviatsion va sudali) va elektr
dvigatellardan foydalaniladi. Gaz turbinalari eng ko'p targalgan.
Bunga ularning qator afzalliklari sabab: turbinani sovuq holidan
kam vaqt oralig'ida chigarish (15—30 min) gazomotokompres-
sorlarga garaganda gabarit va massasining kichikligi, foydali ish
koeffitsiyentining ynqoriligi (30% gacha), konstruksiyasining
sodda va ishonchliligi, bir agregatning o'zi katta quvvatga egali-
gi, sezilarli vibratsiyaning mavjud emasligi, energiyaning tashqi
manbalariga bog'ligmasligi va h.k. Gaz so'rib chigaruvchi agre-
gati nagnetateli markazdan qochma kompressor bo'lib, u yuqori
unumdorligi (80 mIn m3sutkagacha yoki 30 mlrd mVsutka-
gacha) va yuqori sigish darajasi (bir pog'onalilari uchun 1,22—
1,25 va ikki pog'onalilari uchun 1,45—1,5) ga ega. Bir pog'onali
markazdan gochma nagnetateli quyma korpusdan tashkil top-
gan. Korpus ichida esa yo‘naltiruvchi apparat joylashtirilgan.
Yo'naltiruvchi apparat ichida rotor valga konsol tarzda
o'rnatilgan ishchi g'ildirak aylanma harakatda bo'ladi. Ishchi
g‘ildirakka gaz rotor o‘gi bo‘yicha (o'giy) yoki tangensial kel-
tiriladi. Gaz ishchi g'ildirak kuraklariga tushgach. periferiya
bo'shlig'iga yuboriladi (tashlanadi), nagnetatel kollektori orgali
sigiladi va itarib chigariladi. Ikki pog'onali sigish nagnetatelining
ketma-ket birlashtirilgan ikkita pog'onaga egaligi bilan ajralib
turadi. Siqgishning har bir pog'onasi yo'naltiruvchi apparat va
ishchi g'ildirak (rotor) dan tashkil topgan. Ishchi g'ildirakning
ikkalasi ham bir valga o'rnatilgan. Ikki pog'onali nagnetatellarni
go'llash bir gaz so'rib chiqarish agregatida sigish darajasini 1,5
marta oshirishga, kompressor stansiyalarda gaz so'rib chiqgarish
agregatlari sonini kamaytirishga, agrcgatlarquvurlarini ulash tizi-
mini anchagina soddalashtirishga imkon yaratadi (1.3- rasm).

Gaz turbina yoki elektr dvigatellarni markazdan gochma
nagnetateli bilan birlashtirish (ulash) kuchaytiruvchi rcduktor
(elektr yuritma uchun majburiy va gaz turbinalarining ayrim tur-
lari uchun) yoki bevosita mufta orgali amalga oshiriladi. Nag-
netatellar yuritmasi elektr dvigatellarining katta qismi 3000 ayl/
min aylanish chastotasi (rotor) ga, nagnetatel rotori esa 4600 dan
7900 ayl/min gacha bo'lgan aylanish chastotasiga ega bo'lganligi
sababli oraliq kuchaytirish reduktorlari go'llaniladi.
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1.3- rasm. GTN-25 rusumli gaz so‘rib chigarish agregatining ikki pog'onali
markazdan gochma nagnetateli.

Gaz turbina —birlamchi dvigatel bo‘lib, uning ishchi organi
(rotori) aylanma harakat giladi, unga tashgaridan keltirilayotgan
ishchi jism (gazlarning yonishi) kinetik energiyasi mexanik ishga
(rotor aylanishi) aylanadi. Gaz energiyasini ko'paytirish uchun
uni sigish kcrak va maxsus yonish kameralarida havo bilan ara-
lashmada yonishi hisobiga amalga oshiriladi. Gaz turbina, uning
xizmatidagi mexanizm va uskunalar (o‘qiy kompressorlar, yon-
ish kamerasi va boshgalar) bilan birga gaz turbina qurilmasini
tashkil giladi (1.4- rasm). U esa nagnetatel bilan (kerak bo‘lsa,
reduktor bilan) birga gaz so‘rib chiqarish agregatini (GSCHA)
tashkil giladi.

I-4- rasm. Poydevorga o'rnatilgan GTN-25 gaz so‘rib chigarish
agregatining umumiy ko‘rinishi.



Gaz so'rib chiqarish agregatining tarkibiga quyidagilar kiradi:
yugori bosim quvur o'tkazgichi (YUBQO"), past bosim quvur
o'tkazgichi (PBT), o'giy. havo kompressori, yonish kamerasi, ishga
tushirish turbinasi (turbodentandcr), regenerator (issiqlik almash-
tirgich), markazdan gochma nagnctateli (1.5- rasm).

1.5- rasm. Gaz turbina qurilmasi yuritmasi bilan birlashtirilgan gaz so'rih
chiqarish agregatining prinsipiat sxemasi:
/ —joqilg’i gazi va isitilgan havo aralashmasi; // —sovuq havo:
/11 - isliiatilgan issiq gar.; /K - isitilgan havo; / - markazdan qochma
nagnctateli; 2 —past bosim quvur o'tkazgich; 3 - yugori b.'sim quvur
o'tkazgich; 4 —o‘giy havoli kpmprcssor; 5 —ishga tushirish turbinasi
(turbodetander); 6 —yoqish kamerasi; 7 —regenerator (issiglik
almashtirgich).

Bir valli gaz turbina qurilmalarida (GTQ) o'giy havo kompres-
sori rotori, yuqori va past bosim quvur o'tkazgichlari rotori va nag-
netatel rotori bir valda joylashgan (mexanik birlashtirish yo'li bi-
lan). Bunday hollarda o‘giy kompressor va markazdan gochma
nagnetatcli ish rcjimlari o ‘zaro bog‘lig bo’ladi, chunki havo ki)in
pressori va nagnetatel rotorining aylanish chastotasi bir xil boladi.
Ikki valli gaz turbina qurilmalarida yugori bosim quvur o'tkazgichi
va 0'qiy havo kompressori bir umumiy valga ega, past bosimli
quvur o'tkazgichlar va markazdan gqochma nagnctateli rotorlari esa
ikki yarim egik linzali muftalar bilan birlashtirilgan. Ikki valli gaz
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turbina qurilmalar nagnetatel yuritmasi uchun ko'proq mos kela-
di chunki magistral gaz quvurlar bo'ylab gazni uzatish sutka yoki
biron-bir davr (sezon) davomida turli tartibda bo'ladi. Bu esa nag-
mletatel rotorining aylanish chastotasini o'zgartirishni (nominaldan
j5_20% gacha) talab etadi. Ko'rinib turibdiki, bunga ikki valli
gaz turbina qurilmalari yordamida ega bo'lish mumkin, chunki
nagnetatel valini aylanma harakatga kcltiruvchi past bosim quvur
o'tkazgichi va yugori bosim quvur o'tkazgichi (o'giy kompressor)
vali bilan birlashmagan.

Gaz turbina qurilmalarini ishga tushirish o‘qiy havo kompres-
sori va yugori bosim quvur o'tkazgichi rotorini aylanma harakat-
ga keltiruvchi ishga tushirish tjjrbinasi (turbodentander) yordam-
ida amalga oshiriladi. O'qiy havo kompressori havo gabul giluv-
chi kamera orgali atmosferadan havo so'rib oladi, haroratini
170°C gacha isiti*h uchun uni regenerator (issiglik almashtirgich)
orgali o'tkazadi. Havoning regeneratorda isishi gaz yogish mah-
sulotlari va past bosim quvur o'tkazgichidan chigayotgan issiq
havoning almashinishi hisobiga amalga oshadi. Isitilgan havo re-
generatordan o'tib yonish kamerasi tomon yo'naladi. Unga radu-
sirli uskuna orqgali magistral gaz quvuridan isitilgan havo bilan
birga yondirgichga aralashma yoqilgan yonilg'i gazi kelib tusha-
di. Gaz va havo yonilg'isi mahsulotlaridan hosil bo'lgan 700—
900°C haroratli aralashma 0,2—0,3 MPa bosim ostida
vo'naltiruvchi apparatga, keyin esa yuqori bosim quvur
o'tkazgichi rotori kuraklariga kelib tushadi. Yuqori bosim quvur
o'tkazgichi o'giy havo kompressori yuritmasi sifatida qoilaniladi.
Atmosferadan so'rib olingan havo o'giy havo kompressoridan
0,3—0,5 MPa bosimga yetgunga gadar sigiladi va yuqorida aytib
o'tilganidek, regenerator orqgali yonish kamerasiga uzatiladi.
Turbina ishchi rejimga o'tkazilgandan keyin (15—30 mill dan
keyin) ishga tushirish turbinasi o'chiriladi. Gazni yoqish natijas-
ida hosil bo'lgan mahsulot yuqori bosimli quvur o'tkazgichdan
o'tib past bosimli quvur o'tkazgichga keladi va uning rotorini
(kuraklari bilan birga) aylanma harakatga keltiradi. Past bosimli
quvur o'tkazgichdan chigib yongan gaz havoni isitish uchun re-
generatordan o'tadi, so'ngra chigish quvurlaridan atmosfera/v
“'bigib ketadi. Gazni transportirovka qilish uchun past bosimli
quvur o'tkazgich rotori nagnetatel rotorini aylanma harakatga
keltiradi. Past bosimli quvur o'tkazgich va nagnetatel vallari, aytib
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o'tilganidek, mufta orqgali va alohida hollardagina kuchaytiruvchi
reduktor orgali birlashtiriladi. Markazdan gochirma nagnetatcl-
lari yuritmalari uchun go'llaniladigan gaz turbina qurilmalari quv-
vati 6000. 10000, 16000, 25000 kVt ni tashkil etadi va keyingi
kuchlanish uchun tcndensiyaga ega. Shuni aytib o'tish kerakki, ga/
turbina qurilmalari quvvatining 2/3 gismi o'qiy havo kompressori
yuritmasi va 1/3 gismi nagnetatel yuritmasi uchun sarf gilinadi

Zamonaviy statsionar gaz turbina qurilmalarida yonish kamc-
-rasining bir yoki ikki kowb (vertikal yoki gorizontal) va ko'p
korpusli turlari gqoMlaniladi. Bir korpusii (bir kamerali) yonish
kamerasi silindrik korpusga ega. Korpusning bir tomonidan isitil-
gan havoli aralashmada yonilg'i gazni yogish uchun kameraga
yondirgichlar Kiritilgan. Silindrik korpusning boshga tomonida
flanes mavjud bo'lib, flanes orgali yugori bosimli quvur o'tkazgich
korpusining chigish quvurlar flanesiga yonish kamerasi ulanadi.
Bir kopwH yonish kamerasi GTK-10 va GT-6-750 agregatlal in-
ing statsionar gaz turbinalarida qo'llaniladi. Bunday hollarda yon-
ish kamerasi alohida montaj bloki ko'rinishida olib kelinadi. Ko'p
kothmaH (ko'p kamerali yoki seksion) yonish kameralari kichik
hajmdagi yonish kameralarining bir nechtasidan tashkil topgan.
Bu kamcrachalar YU BT korpusi perimetri bo'viclva tartibli joy-
lashtirilgan. Bunday kamera GTN-25 va GTN-16 agregatlarining
statsionar gaz turbinalarida goMlaniladi. Gaz turbina qurilmalari
uchun bcto'xtov ishlaydigan yonish kameralari ishlatiladi. Vertikal
tipdagi bir kopwH ko'tariluvchi yonish kamerasi ramaga tirkala-
di, rama maxsus prujinali tayanchlar orgali poydevorua joylash-
tirilgan. Prujinali tayanchlar issiglikdan kengayishi va keyinchalik
sovitish ishlarini olib borish vaqgtida yonish kamerasining bemalol
surilishi uchun qo'llaniladi. Issiglikdan kengayishi vaqtida yonish
kamerasi flanesining chetki tekisliklararo va yuqori bosimli quvur
o'tkazgich korpusi chigish quvuri flanesi tekisliklariaro bemalol
surilishi uchun (yonish kamerasining) montaj vagtida 10-20 mm
li bo'shliq qoldiriladi.

Havo isitish regcneratori - bu poMat listlardan tayyorlangan
to'g'ri burchakli korpusda o'rnatilgan yuzaki issiglik almashtir-
gichdir. Issiglikning atrof-muhitga targalishini kamaytirish
maqsadida korpus issiglik izolvatsiya gatlami bilan qoplanadi.
Regeneratordagi isitish tekisligi — galinligi 3 mm bo'lgan.
shtamplangan gofrilarga ega bo'lgan po'lat listlar bo'lib, ular
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kanallarni, ya’ni havo suzib yuruvchi arigchalarni hosil giladi.
Bu kanallar bo'ylab ortigcha bosim ostida sovuq havo sirkulyat-
sivasi sodir bo’ladi, bu havo regeneratorining tashqi kanallari-
dan o‘tuvchi issig gaz (past bosimli quvur o'tkazgichdan keyingi
gaz yoqishdan hosil boMgan mahsulot) ta’sirida isiydi.

Yogilayotgan gaz issigligidan yanada yaxshiroq foydalanish
va agregat foydali ish koeffitsiyentini oshirish uchun regenera-
torlarortida blokli utilizator qozonlari o ‘rnatiladi. Ushbu gozon-
larda yoqilayotgan gaz issig'i hisobiga xonalarni isitish uchun ish-
latiladigan suv isitiladi. Yogilayotgan gaz gozonlardan vertikal
joylashtirilgan quvurlarorgali tutun ko‘rinishida atmosferaga chi-
gib ketadi.

Kompressor stansiyalar gaz so’rib chigarish agregatlarining
to'xtovsiz ishlashi uchun moylash tizimi, mahkamlagichlar,
tartibga solish va®asrash choralari muhim ahamiyatga ega. Moy
turli bosim ostida uzatiladi. PodshipniJdarning ishonchli ishlashi
uchun moy bosimi 0,15—0,16 MPa oralig'ida bo'lishi kerak.

Moy ta’minoti tizimi tarkibiga rama bilan joylashtirilgan moy
baki, moy so‘rib chigarish uchun 5 ta nasos (bosh nasos (1), ish-
ga tushurish nasosi (3), zaxira nasos (4), shesternali zaxira nasos
(7) va maxsus nasos — impeller 12), moy sovitish apparatlari,
mahkamlash va tartibga solish asboblari va moy yuritmalari kiradi
(1.6- rasm). Tizim quyidagicha ishlaydi.

rasm. Gaz turbina qurilmasining moy ta’minoti tizimi prinsipial sxemasi.
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Nasosning so'rish quvurlaridagi kerakli moy bosimini injek-
torlar (5) va (6) yaratadi. Tizimdagi moy harorati 35—40°C dan
oslimasligi kerak. Shuning uchun moy podshipniklardan
chiggach, radiator tipidagi moy sovitgichlar (8) va (10) da so-
vitiladi. Moy sirkulyatsiya holatidagi suv yoki havo hisobiga
soviydi (havo sovitish apparatida). Yuqori bosimli quvur
o'tkazgich rotori yuritmasi bilan birlashgan bosh markazdan
gochma moy nasosi (1) gaz turbina qurilmalarining hamma nug-
talariga moy yetkazib berish uchun mo'ljallangan. Biroq gaz tur-
bina qurilmalarini ishga solish yoki uni to'xlatish davrida moy
nasos tizimiga moy yetkazib berishning normal holatini ta’minlav
olmaydi (nasos ishchi g'ildirak aylanish chastotasi oshib ketadi
yoki aksincha, pasayadi). Shuning uchun gazturbina qurilma-
larini ishga tushirish yoki uni to’xtatish vaqtida tizimga moy ishga
tushirish nasosi (3) orgali uzatiladi. Bu nasos o'zgaruvchan tok
elektr dvigateli yuritmasi bilan birlashtirilgan. O'zgarmas tok
elektr dvigateli yuritmasi bilan birlashgan zaxira nasos (4) moy-
lash tizimida bosim yetishmasligi holati yuzaga kelganda, turbi-
na podshipniklarini moylash uchun mo'ljallangan. Shesternali
zaxira nasos (7) markazdan gochma nagnetatelining (o0'zgarmas
tok elektr dvigateli yuritmasiga birlashtirilgan) tayanch podship-
niklarini bosim reduktori (9) orgali moylashni ta'minlaydi. Ush-
bu nasos moylash tizimida bosim yetishmasligi yuzaga kelgach,
avtomatik ravishda ishga tushadi. Past bosimli quvur o'tkazgich
rotori yuritmasi bilan birlashgan maxsus markazdan gochma
nasosi (12) rotori aylanish chastotasi o'zgargan vaqtida past
bosimli rotori aylanish chastotasining gidravlik regulyatoriga im-
pulsni uzatish uchun mo'ljallangan. Bu nasos sovitilgan moyni
moy sovitgich (10) dan olib, uni yana tizimga uzatadi. Moy oqi-
mi yo'nalishi targatish klapani (2) da o'zgartiriladi. Drossel shay-
basi (11) moy sarfini tartibga solish uchun xizmat giladi.

Markazdan gochma nagnetatelining mahkamlagichlari tizimi
quyidagicha ishlaydi (1.7- rasm). Bak ichidan moy moy sovit-
gich (7) orqali vintli nasos (1) yordamida olinadi va markazdan
gochma nagnetateli (5) ning mahkamlovchi podshipnikiga uza-
tiladi, u yerdan galgitmali kamera (4) va bosim regulyatori «moy-
gaz» (3) ga kelib tushadi. Gaz bosimi oshganda, ushbu regulya-
tor galgitmali kameraga ta’sir ko'rsatadi va shu bilan birga ak-
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kumulyatordan itarib chigarishi hisobiga moy bosimini oshiradi.
Bu esa qo‘shimcha mahkamlashni yuzaga keltiradi va gazning
keyinchalik nagnetateldan chigishining oldini oladi. Qayta ula-
>ich (2) moy oqgimi yo'nalishini o ‘zgartirish va uni gaz ajratgichga
uzatish uchun mo'ljallangan.

—i

1.7- rasm. Markazdan gochma nagnetalelining mahkamlov tizimi prinsipial
sxemasi.

Gaz so'rish agregati xizmatidagi tizimlarning eng murakkabi —
gaz so‘rish agregatini tartibga solish va xavfsizligini ta'minlash
tizimidir. Ushbu tizim quyidagi funksiyalarni bajaradi: gaz so'rish
agregatini ishga tushirish va uni to'xtatish; gaz so'rish agregati
ishini o'rnatilgan rejimda normal holatda ushlash; gaz so'rish
agregati ishini xarakterlovchi turli tizik parametrlar (gaz bosimi,
yonish mahsulotlari harorati, yuqori bosimli quvur o'tkazgieh va
Past bosimli quvur o'tkazgieh rotorining aylanish chastotasi) ni
° Ichash; avariya xavfi yuzaga kelganda gaz so'rish agregatining
xavfsizligini ta’minlash choralarini amalga oshirish; ishga tu-



shirish turbinasi (turbodetander) orgali boshgarish va ishga tu-
shirish turbinasining xavfsizligini ta’minlash; gaz so‘rish agregati-
ni masofadan turib distansion boshgarish.

Xullas, tartibga solish va avtomatik xavfsizligini ta’minlash
tizimi gaz so'rish agregati ishining ishonchli va normal hoiatini
ta’minlaydi (1.8- rasm). Bu tizim tarkibiga avtomatlarning elek-
tr va gidravlik ajratgich va gayta ulagichlarning, regulyatorlar-
ning, zolotniklarning va boshqaiarning katta miqdori kiradi. Ga/
turbinasi ish rejimi yonish kamerasiga yoqilg'i gaz uzatishni
o'zlashtirish (kamaytirish yoki aksincha) yo'l ishi bilan tartibga
solinadi. Gaz so‘rish agregati ish rejimining buzilishi yuzaga kel-
gan vaqtda tartibga solish va avtomatik xavfsizligini ta’minlash
tizimi agregatni o‘chiradi va bu hagda xizmat xodimiga signal
orgali xabar beradi. Gaz so'rish agregati ish rejimining
o'zgarishida yoqilg'i gazini yonish kamerasiga uzatish darhol
to'xtaydi. Tizimda blokirovkaning turli ko'rinishlari mavjud.

1.8- rasm. Gaz so'rish agregatining tartibga solish tizimi va avtomatik
asrash ishlari prinsipial sxemasi. Moy uchun quvur o'tkazgichlar:
/ —yugqori bosimli quvur o'tkazgich nasosidan kuchlanish movi uchun;

/I —impellerdan kuchlanish moyi uchun; Ill - oralig movi uchun;
IV - 0.5 MPa o’zgarmas bosim uchun; V- chegaraviy tartibga solish
uchun; VI - saglash uchun; VII - nasos injcktoridan so'ng.
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Markazdan gochma nagnetatellari yuritmalari uchun statsio-
nar gaz turbinalaridan tashqari aviatsion va sudali gaz turbinalar
ham qo‘llaniladi. Aviatsion gaz turbinalar - quvvati 6,3 ming kVt
bolgan NK-12ST rusumli va quvvati 16 ming kVt bo'lgan NK-
16ST rusumli gaz turbina dvigateli bo'lib, ular o'zlarining nor-
mal muddatini samolyotda o'tashadi. Yonilg'ini suyuq holidan
gaz holiga o'tkazish bilan bog‘lig bo'lgan o'zgarishlar kiritilgan
bu turbinalarni markazdan qochma nagnetatellari yuritmalari si-
fatida ishlatiladi. Aviatsion gaz turbina dvigatellari yuritmalari
bilan birlashgan gaz so'rish agrcgatlar o'zining ixchamligi, kichik
gabariti va massasi bilan statsionar gaz turbina yuritmasi bilan
birlashganlaridan ajralib turadi. Taxminan bir xil quvvatli (6 ming
kVt) gaz turbina qurilmasi (yuritma) GT-750-6 rusumdagi stat-
sionar turbina bazasida 46,51 massaga, GPA-S-6,3 rusumli avi-
atsion gaz turbina dvigateli bazasida esa 3,5 t massaga ega. Bun-
dan tashgari aviatsion gaz turbina dvigatellari bazasidagi gaz
so'rish agregatlar uchun ishga tushirishning tez amalga oshishi
(10—15 min) ham xarakterlidir, agrcgat esa montaj maydoniga,
uning mexanizmlari transportlashgan bokslarga joylashtirilgan
holda blok ko'rinishida olib kelinadi (1.9- rasm).

A9- rasm. GPA-S-16 rusumli aviatsion gaz turbina yuritmasi bilan
birlashgan gaz so‘rib chigarish agregati.
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Sudali gaz turbina qurilmalarida yuritma sifatida quvvati 10
ming kVt bo‘lgan GPU-10 rusumli gaz turbina qurilmasi
goMlaniladi. Sudali gaz turbina qurilmalari uzunligi 6 m va di-
ametri 1600 mm bo'lgan birlamchi «sigara»ni tashkil ctadi. Su-
dali gaz turbinali gaz turbina qurilmalari yuqorida aytib o'tilgan
aviatsion gaz turbinali gaz turbina qurilmalarga xos afzalliklarn-
ing hammasiga ega. Sudali gaz turbina dvigatelining blok-kon-
teyneri massasi 301ni, shu bilan birga «sigara»ning massasi 10,5 t
ni tashkil etadi. Sudali gaz turbina dvigateli gaz turbina qurilma-
lari kompressor stansiyalarning qurilish maydonchasiga trans-
port® himoya konteynerlarda (1.10- rasm) olib kelinadi va nol
(0) sathda poydevorga o'rnatiladi.

1.10- rasm. Transport kontcynerida joylashtirilgan, GPU-10 rusumli sudali
gaz turbina yuritmasi bilan birlashtirilgan gaz so'rib chigarish agregati.

Gaz turbina yuritmali gaz so'rish agregati tiplarining umu-
miy belgisi hali o'rnatilmagan. XX asrning 60- yillarida ishlab
chigarila boshlagan gaz turbina qurilmalari uchun quyidagi bclgi-
lar gabul gilingan edi: GT-700-4, GT-750-6, GT-700-5 (GT-
gaz turbina, birinchi son - gazning yonish kamerasidan keyingi.
yugori bosim quvur o'tkazgichiga kirmasdan oldingi harorati, °C.
ikkinchi son - gaz turbina qurilmalarining quvvati, MVt). lia'zi
hollarda rusumlanishdagi sonlar o‘rni almashtirib yoziladi, ma-
salan GT-6-750. Quvvati 10,16 va 25 ming kVt bo‘lgan stasion-
ar gaz turbinali gaz so'rish agregatlari uchun quyidagi belgilar
gabul gilingan: GTK-10, GTN-16, GTN-25 (GT —gaz turbi-
na, K - kompressor yuritmasi uchun, N - nagnetatel yuritmasi
uchun; sonlar - gaz turbina quvvati, MVt). Shuningdck, GTQ
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larning alohida nomlanishlari mavjud, masalan, GTK-10-3 va
GTK-10-4, bu ycrda sonlar —nomlanish ragami. Aviatsion gaz
turbina yuritmasi bilan birlashgan gaz so‘rish agregatlari uchun
uyidagi belgilar gabul gilingan: GPA-S-6,3 va GPA-S-16 (GPA
- gaz so‘rib chigarish agregati, sonlar - gaz turbina quwati).
Sudali gaz turbina yuritmalari bilan birlashgan gaz so'rish agre-
gatlari uchun quyidagi belgi gabul gilingan: GPU-10 (GPU -
gaz so'rish qurilmasi, son - gaz turbina quwati, MVt).

Magistral gaz quvurlari bo'ylab gazni transportirovka qilish
uchun nagnetatellar yuritmalari tipini tanlash texnik-igtisodiy
tomonlama emas, balki ekologik jihatdan ham muhim ahamiyat
kasb-etadi, chunki elektr yufitmali gaz so'rish agregatlari atmos-
ferani ifloslamaydi. Elektr yuritmali gaz so'rish agregatlarini
go'llashning iqtisodiy samarasi haqida turli mulohazalar mavjud.
Masalan, agaricompressor stansiyalarni magistral liniyalar bilan
birlashtiruvchi elektr liniyasining uzunligi 100 km dan oshmasa,
gaz turbina yuritmali gaz so'rish agregatlariga qaraganda elektr
yuritmali gaz so'rish agregatlarining iqtisodiy samaradorligi ba-
landrog. Biroq gaz so'rish agregati yuritmasining u yoki bu tipi-
ni tanlash har bir holatda gaz transporti va cnergiya tizimlari rivo-
jiga kompleks yondoshuv asosida amalga oshirilishi kcrak.

Gaz so'rish agregatining markazdan gqochma nagnetatcliga
kelib tushayotgan gaz mexanik aralashma, namlik va kondensat-
dan tozalanishi kerak. Gazda mexanik aralashmalarning mavjud-
ligi markazdan qochma nagnetatelining ishdan chigishiga sabab
bo'ladi. Markazdan gqochma nagnetatelidagi gazning sigilishidan
keyin uning harorati 50—80°C gacha oshadi. Gazning bunday
harorati uning gaz quvuri bo'ylab sarfini kamaytirishi va kom-
pressor stansiyalararo gaz quvurlar uchastkasida haroratlar far-
gini yuzaga Kkeltirishi mumkin. Quvur ko'ndalang uzunligi
bo'yicha sezilarli haroratlar fargi harorat kuchlanishini va quvur
deformatsiyasini yuzaga keltiradi. Shuning uchun siqilishdan
so‘ng gaz magistral gaz quvuri bo'ylab uzatishdan avval, albatta
5--15°C gacha sovitilishi kerak. Bu maxsus gaz sovitish qurilma-
lari yordamida amalga oshiriladi.

Gazni mexanik aralashma va kondensatdan tozalash uchun
qurilma ma’lum bir vertikal separator-changtutgichlar va o'ramli
quvurlardan tashkil topgan (1.11- rasm).



ill- rasm. Gazni mexanik aralashmalardan tozalash qurilmasi
(changyutgich).

Quvvati 100 MVt bo'lgan kompressor stansiyalarda, odatda,
qurilma tarkibiga 5—®6 ta vertikal separator-changtutgichlar kini-
di. Magistral gaz turbina kompressor stansiyalarida 2- tipdagi
separator-changtutgichlar go'llaniladi: moyli («lio'l») va siklon
(«qurug») (1.12- rasm).

1.12- rasm. Moyli (a) va siklon (b) vertikal separator-changtutgichlar:

/ - pastki gavat; 2 - o'rta gavat; 3 - Kirish quvuri; 4 - yuqori gavat;

5 - zarb bcruvchi jihoz; 6 - chigish quvuri; 7 - siklon changtutgichlar
korpusi; 8 - kirish quvuri; 9 - siklon: 10- bunker.

Moyli changtutgichlar vertikal silindrik apparatdan tashkil
topgan, uzunligi bo'yicha uni 3 gavatga boMish mumkin: pastki.
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*rta va yuqori. Tozalanishi kerak bo'lgan gaz kirish quvuri orgali
° stki gavatning yuqori gismiga kelib tushadi. Pastki gavatda go-
zontal chegaralarda payvandlash yordamida kontakt quvurlari
mahkamlangan. Quvurlarning pastki gismida ko'ndalang kesim
mavjud. Quvur tomonlari apparatning pastki gqismidagi moy van-
nasining yugori sathiga 25—30 mm yetmaydi. Chiqish quvurlari-
dan chigib, gaz maxsus yuqori seksiya yordamida og'diriladi, moy
gatlami orgali o'tadi va moy tomchilarini olib. kontakt quvur-
lari orqgal apparatning o'rta gavatiga o'tadi. O'rta gavatda kon-
takt quvurlaridan chigayotgan gaz oqimi tezligi darrov pasayadi
va changning yirik zarralari moy tomchilari bilan birga cho'kadi
va dpenaj quvurlari bo'ylatf apparatning pastki gismiga oqib
tushadi. Yirik chang zarralari va moydan tozalangan gaz yuqori-
gi scksiyaga uzatiladi, u yerda po'lat plastina-jalyuzi nasadka-
lararo o'tadi. JSlyuzilarda diametri 0,25 mm dan kam bo'lgan
mayda chang zarralari va moy qoldiglari cho'kadi. Tozalangan
gaz apparatning yuqorigi gismidan chiqish quvurlari orqali chi-
gib ketadi. Chang zarralari bilan ifloslangan moyni apparatdan
uzoqroqda joylashgan tindirgichga yuboriladi. Ifloslangan moy-
ni tindirgichga maxsus quvur yordamida havo puflash orqali yu-
boriladi. Yangi moy apparatga maxsus akkumulyatordan chigqgan
quvur orgali go'shiladi. Ifloslangan moyni to'liq tozalash max-
sus lyuk orgali yilda 2—3 marta apparat o'chirilgan holda amal-
ga oshiriladi. Moy changtutgichlar quyidagi gabaritlarga ega: ko-
rpus diametri 2,4 m gacha, balandligi 8,8 m gacha, changtutgich-
lar og'irligi 30 t gacha.
Siklonli changtutgichlar ham vertikal apparatdan tashkil top-
gan. Silindrik apparat ichida siklonlar joylashgan (1.3- jadval).

1.3- jadval
Siklonli changtutgichlarning texnik ko'rsatkichlari
- Tashqi . Gaz bo'yicha  Qurilmadagi
Balandligi, y g
LT diametri, Matssa, B,\(;Is;m, unutndorligi, separatorlar
mm a min.m3sut soni
9225 2120 32,2 75 20 6
8380 2000 22.0 75 20 6
9085 2900 23,9 5,5 20 6
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Siklon —bu pastki gismi konussimon silindrdir (1.12 b-
rasm). Siklon icliiga gaz tangcnsial joylashgan Kkirish quvurlari
orgali kiradi. Bu gaz ogimiga gaz kirish quvuri atrofida aylanma
harakat yuzaga keladi. Aylanayotgan gaz ogimi siklonning konus-
simon yuzasi bo'ylab konus yuqorisiga yo'naladi. Markazdan
gochma kuchlari hisobiga chang zarralari, kondcnsat va namlik
tomchilari siklon yuzasiga otiladi va pastga — bunkerga oqib
tushadi. Bunda gaz oqimining markazida bosim tez lushib kcta-
di, ya’ni yugori quvur orgali chigayotgan, tozalangan gazning
markaziy chiquvchi ogimini yuzaga keltiruvchi vakuum hosil
bo'ladi. Siklonli changtutgichlar o'tkazish qobiliyati 20 min in'/
sutkagacha va bosim 7,5 MPa bo'lganda, aynigsa, samaralidir.
Shuning uchun yangi kompressor stansiyalarida siklon changtut-
gichlar o'rnatilmoqda. Modulli kamponovkada changtutgichlar
guruhlarda va individual go'llaniladi. Qurilmaning gaz tozalash
bo'yicha kollektorlari (tanlangan quvurii uzellar) shartli diametri
1000 mm bo'lgan quvurlardan, ulangan (birlashtirilgan) quvur-
lar esa shartli diametri 500 mm bo'lgan quvurlardan tayyorlana-
di. Birog gazni mexanik aralashmalar, suv va kondensatdan moyli
va siklon changtutgichlardan tozalash har doim ham talabga
javob bermaydi. Qolib kctgan mayda chang zarralari gaz bilan
birga nagnetatelga tushadi va uning o'tish gismining vaqtidan
oldin eskirishiga olib keladi. Shuning uchun gazni ikki bosqich-
da ikki pog'onali qurilmalarda tozalash usuli kcng goMlanilmoqda
(1.13- rasm).

1.13- rasm. Gazni chang zarralaridan tozalash uchun ikki pog'onali qurilma.
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Birinchi pog'ona - siklonli changtutgichlarda; ikkinchi
pog'ona - filtr-separatorlarning gorizontal tipida, filtrlovchi ele-
mentdagi yupga filtratsiya hisobiga tozalashni amalga oshirish.

Markazdan gochma nagnctatcllardan keyin sigilgan gazni
magistral gaz quvurlariga uzatilishdan awal sovitish uchun kom-
pressor stansiyalarda gazni havoli sovitish qurilmalari go'llaniladi
(1.14- rasm). Bunday qurilmalarning har biri ma’lum bir havo
sovitish apparat (HSA) (odatda, 8—15 ta) laridan tashkil topgan.
Havo sovitish apparatlarining HSG (gorizontal) va HSZ (zig-
zagsimon) tiplari ishlatiladi. HSG rusumli apparatda issiglik al-
mashuvi elcmentlari bir gator, gorizontal joylashtirilgan, HSZ
rusuniidagi apparatlarda esa bir-biriga nisbatan ma’lum burchak
ostida (zigzagsimon) joylashadi.

1.14- rasm. Gazni havoli sovitish apparati:
1—tayanch metall konstruksiyalar; 2 —issiglik almashuvi gavatlari.
3 —ventilyator; 4 —diffuzor; 5 —elektr dvigatel.

Havo bilan sovitgich quyidagicha ishlaydi: tayanch metall
konstruksiyalarida zmeyevikli trubkasimon issiglik almashuvi sek-
siyalari mahkamlab o'rnatilgan. Issiglik almashuvi seksiyasi
quvurlari bo‘ylab ishchi bosim ostida transportlanayotgan gaz yu-
boriladi. Issiglik almashuvi seksiyasining quvurlararo
bo‘shlig‘idan elektr yuritmali 2 ventilyator yordamida havo yu-
boriladi. Aynan shu havo hisobiga gaz soviydi. Qurilish maydo-
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niga HSA laming har bin alohida blok (komplekt)lar va uzellar
ko'rinishida olib kelinadi. Apparat aynan shu bloklar va u/el-
lardan montirovka gilinadi.

Yangidan qurilayotgan kompressor stansiyalarda o ‘zimizda va
chet elda ishlab chiqarilayotgan gaz havo sovitish apparatlari
gollanilmogda. Masalan, Italiyaning «Xadson» firmasi,
Fransiyaning «Krezo—Luar» firmasi (1.4-jadval).

1.4- jadval

Havoli sovitish apparatlarining texnik ko‘rsatkichlari

Ishlab chigaruvchi Gazning ishchi Bitta qurilmadagi

bosimi, MPa apparatlar soni
Tallin mashina qurilish zavodi
. 7.5 8
(Estoniya)
«Xadson» firmasi (ltaliya) 7.5 15
«Krezo—Luar» firmasi (Fransiya) 7,5 n

NAZORAT SAVOLLARI

/. Nasos va kompressor stansiyalari vazifalari hamda ularning klas-
sifikarsiyasi lo 'g'risida cjanday Ta 'lumot/arga ega bo 1dingiz ?

2. Nasos va kompressor stansiyalarining neft sanoatida bajaradigan
asosiy funksiyatari nimalardan iborat?

3. Kompressor stansiyalarining asosiy va yordamchijiliozlarini sanub
bering.

4. Nasos stansiyalarining asosiy va yordamchijihozlarini sanab be-
ring.

5. Nasos va kompressor stansiyalari sovitish tizimi ganday vazifani
bajaradi?



2- BO'LIM.

NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI
INSHOOTLARIDA QURILISH ISHLARINI
TASHKIL ETISH

2.1. QURILISH MAYDONIDA MONTAJ
ISHLARINI TASHKIL ETISH

Zamonaviy nasos va kompressor stansiyalarini qurish turli xil
tabiiy-iglim sharoitlarida amalga oshiriladi. Bu jarayonda tup-
roq ishlaridan boshlab, avtomatika, telemexanika, aloga tizirn-
lari kabi nozik va aniq yig‘ish ishlari bajariladi.

Qurilishda gabul gilingan tasniflash va atamalarga ko‘ra bar-
cha qurilish ishlari umumiy va maxsus turlarga bo‘linadi. Umu-
miy qurilish ishlariga qurilish maydonchasini tayyorlash, bino-
larning karkas, qgoplama, devor va yig‘uvchi poydevorlarni
yig'ish, tuproq, beton va armaturali ishlar hamda polni tuzilishi-
ga qarab pardozlash ishlari kiradi. Maxsus qurilish ishlariga: bir
idishdan boshqga idishga haydash agregat (gazturbinali va elektr
yuritmali va nasos agregatli gaz haydash agregatlari) larini yig“ish,
ularga asosiy va yordamchi texnologik uskuna, texnologik quvur
yo‘li, neft va neft mahsulotlari uchun nasos stansiyalardagi rezer-
vuarlarni suv bilan ta’minlash; ogava suv, shamollatish va isitish
tizimlari, nazorat o‘lchov asboblari va avtomatika tizimlari; tele-
mexanika, aloga va radioreleli moslamalar tizimlari Kkiradi.

Qurilish maydonchasidagi umumiy qurilish ishlarini bosh-
lashdan awal o°‘z ichiga tashkiliy, maydondan tashqari va may-
don ichi ishlarini oladigan (SNIP 3.01.01-84 «Qurilish ishlab
chiqgarishini tashkil etish» va OST 102-74-83 «Yer usti obyekt-
larini qurishda, ishlab chigarishga tashkiliy texnik tayyorgarlik-
ning yagona tizimi») tayyorgarlik ishlarini gamrab oladi.

Tashkiliy tayyorgarlik ishlari mavjud transport va muhandis-
1 kommunikatsiyalari, qurilish sanoati korxonalari, issiglik
enersgetikasi moslamalari, nasos yoki kompressor stansiyalari va
Osigalarni qurishni o‘z ichiga oladi. So‘ngra nasos Va kom-
pressor stansiyalarini qurish uchun zarur bo'lgan mahalliy quri-

S rnater'allari (birinchi navbatda, shag'al yoki qum)dan foy-
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dalanish masalasini hal gilish kerak. Tashkiliy tayyorgarlik ish-
lariga, shuningdek, qurilish va montaj tashkilotlaridan nasos yoki
kompressor stansiyalarni qurish ishtirokchilarini aniglash ham
kiradi. Bu, avnigsa, qurilishda bosh ish beruvchidan tashqan,
10—15 subijara tashkilotlar gatnashadigan nasos va kompressor
stansiyalar uchun zarurdir. Bu tashkilotlar haydash agregatlari,
texnologik moslamalar va quvur yoMlar, suv yetkazish hamda
ogava suv tizimi NO*A va A tizimi, telemexanika, aloga, ener-
gota’minot va boshqalarni yig'ish ishlari bilan shug‘ullanadilar.
Tashkiliy tayyorgarlik ishlarini o'tkazish paytida, asosiy ijarachi-
ning bosh ijarachi tashkilot (Neftgaz qurilish vazirligi umumquri-
lish tresti) va buyurtmachi (Gaz qurilish, Neft qurilish vazirligi
boshgarmasi yoki uyushmasi) o'rtasida kompressor yoki nasos
stansiya qurish uchun shartnomalar tuzilishi kerak.

Maxsus qurilish va montaj ishlarini olib borish uchun zarur
bolgan ishjoyi bilan ta'miniash magsadida umumiy qurilish ish-
larini tashkil ctish, ularni sifatli va o‘z vaqtida bajarilishini
ta’minlashi kerak. Qurilish ishlarini tashkil etishning gator ususl-
lari mavjud: ketma-ket, parallel va ogim. Qurilishda tashkil etish-
ning oqim usuli asosiy o‘rinda turadi. Qurilishning ogim usu-
lining asosiylari:

1 Qurilish jarayonini alohida xususiy jarayonlarga ajratib chi-
gish. Bunda bu xususiy jarayonlarni har bir alohida jarayonga bir
xil vaqt sarflanadigan qilib tanlanadi. Bu yaxlit qurilayotgan
obycktni bir xil ish hajmiga ega bo‘lgan gamrash deb ataladigan
iruydonlarga bo'linadi.

2. Qamrashlar bo‘yicha ishni bajarish uchun qurilish shakl-
lari —oqgimlar hosil gilinadi. Ogimlarning quyidagi turlari farg-
lanadi: xususiy, maxsuslashgan, obyektli, kompleks.

Xususiy ogim — bir gator gamragichlarda bir yoki bir necha
oddiy jarayonlar, masalan, yig‘ish poydevorlarini (montaj qilish),
to‘sinlarni, bino sinchi, qoplash plitalari, devor panellarini mo.v
taj qilish.

Maxsuslashgan ogim —bu bir necha xususiy ogimdan tashkil
topgan oqim bo‘lib, bu yakunlangan ish turlari (bino sinchining
montaji, poydevor montaji), binoning konstruktiv elemenilari
yoki gismlari (bino devori, bino goplamasi va boshgalar) ni ba-
jaradi.



Obyektli ou'mn — bu bir necha maxsuslashgan oqgimlardan
shkU tOPgan ogim. Obyektli ogimning yakuniy mahsuli - bu
alohida bino yoki qurilma (nasosli yoki kompressor scxining bi-
osi yordamchi bino, gazni quritish va sovitish moslamasi va
boshqalar).

Kompleks ogim —bir gator obyektli ogimlardan tashkil top-
gan oqim. Kompleks ogimning yakuni binolar va qurilmalar
kompleksi (yaxlit kompressor yoki nasos stansiyasi 0'zining bar-
cha bino va qurilmalari bilan) hisoblanadi.

3. Bir turdagi ishlar ketma-ket olib boriladi, masalan, ko'p
quymali poydevorlardagi betonli va armaturali ishlar, binolar sin-
chining montaji. Har xil turdagi ishlar esa parallel, masalan,
birinchi gamrashdagi tayyor poydevorlarga bino sinchini montaj
gilinadi, ikkinchi gamrashda bu paytda poydevorlarni qurish
bo'yicha ishlar olib boriladi. Ustma-ust tushish, ya’ni, hamma
gamrashlardagi ishlarning parallel bajarilishi, qurilish muddat-
larini va qurilish uchun ishchilar hamda mexanizmlar migdorini
kamaytirishga imkon bcradi.

Amaliyotda kompressor stansiyalarini qurishning ogim —
go'shma usuli tobora keng qo'llanilmoqda. U quyidagi o‘ziga
xosliklar bilan tasniflanadi:

* barcha kompressor stansiyasi obyektlari va moslamalarini
bir gator qurilish zonalariga bo'linadi;

* kompressor stansiyasining asosiy obyektlari —kompressor
sexi va xizmatchi —yordamchi binolarni gamrashlarning aniq
soniga ajratiladi;

* har bir qurilish zonasidan kelib chiggan holda, har bir zona-
da ish bajarilishi uchun maxsuslashgan ogimlar tashkil etiladi;

maxsuslashgan ogimlar ishini bir vagtning o'zida ham zona-
Jar bo yicha, ham zona chegaraviv gamrashlari bo'vicha olib
boriladi;
gaz haydash agregatlari montajini bu holda kompressor sexi
inosining qurilishi boshlanguncha bajariladi;
qurilishni shu kabi tashkil etilganda umumqurilish va mon-
aj is larining vaqt bo'yicha mosligi yuzaga keladi.
asos va kompressor stansiyalarini qurishda asosiy qurilish-
°ntaj ishlarini ikki bosqgichda bajariladi:



Birinchi bosgish - nolinchi sikl ishi.

Ikkinchi bosgish —binolar, blok-bokslar, hamda blok-kon-
teynerlar montaji bo‘yicha ycr usti ishlari. Umumiy qurilisli-
montaj va maxsus qurilish ishlari ishlab chigarish texnologik
ketma-ketligi va nasosli hamda kompressor stansiyalarining quri-
lish muddatlariga yo‘l-yo‘rigli amal qilish grafiklaming ikki turi
bo‘yicha amalga oshiriladi.

Qurilish va montaj ishlarini ogim-qo‘shma usul bilan tashkil
etish uchun kompressor stansiya hududini beshta qurilish-mon-
taj zonasiga ajratiladi (2.1- rasm).

chang gai- gaz- gaz-
tutgichlar ning ning ning
I USA MSA USA
KTP
Nagnetatellar majmuasi N
a
Kompressor sexi
c
Texnologik jihozlar 11
L.
r
Elektrostansiya KS t~ Qozon
P/4F.S-2500 xona
Havo '
Yordamchi uchun I
xizmatlar Ombor | *
Metanol inosi  Giiraj GRP
ombori

2.1- rasm. Kompressor stansiyalarining obyckt va inshootlarini qurilish-
montaj zonalariga bo'lish.

I. 0 ‘z ichiga kompressor sexi va xizmat yordamchi binoni oladi.
I1. 0 “z ichiga sexlararo yer osti texnologik quvur yoMlar, havo
haydagich chorcho‘pini oladi. Bu zonani shartli ravishda «ba-

36



Jand> E%gi_"deb ataladi, chunki u havo haydagichlar tarafida joy-

ichiga «quyi» taraf texnologik moslamasini oladi,

, . 2aznj magistral gaz quvuridan kompressor scxiga keltirish.

R3 I'onada eaz, havo tayyorgarlik obyektlari, gaz turbinalaridan

f vdalanilga'rt gazni yo'qotish, moyni sovitish, turboagregatlar-

chorcho‘pi, shuningdek, kompleks havo tozalash uskunasi,
havo yuruvchi va tutun quvurlari joylashgan.

IV 0 ‘z ichiga changyutkichlar maydonchasi va gazni havo
vordamida sovituvchi apparatlar, changyutkichlar kollektorlari va
gaz havo sovitish apparatini hamda gaz havo sovitish apparati-
nine-transformatorli podstansiyasini kiritadi.

V. 0 ‘z ichiga turli yordamchi obvektlar: saglash xojaligi, yor-
damchi xizmat binolari, shaxsiy ehtiyojlar elektrostansiyasi, suv
ta’minot moslamalarini tozalash maydonlari, oqava suvlarini to-
zalash moslamalari, dizel elektr stansiyasi (DES), gaz taqsim-
lash punkti (GTP), issiq suv bilan ta’minlash blok-boksini kiri-
tadi.

Qurilish-montaj ishlarini bajarishning anig namunaviy ket-
ma-ketligini ishlab chiqgish, shuningdek, blokli va blok-modulli
nasos stansiyalarini qurish uchun ham mavjud bo‘lib, bunda
nasos stansiyasining qurilish maydonchasi hududini 6 ta montaj
zonasiga ajratiladi.

Qurilish-montaj zonalari quyidagi tavsiflarga ega:

1. Zona-filtr-changtutgichlar, quvur yo‘llari nasos sexi umu-

miy binosidan ulanish tugunigacha montaj qilish, quvurlarni si-
nash.

2. Zona-bosim regulyatorlari blok-boksning bog'lanishi va
montaji, nasos agregatlari umumiy binosidan to ulanish tugun-

earigacha bo‘lgan quvur yo‘llarini montaj gilish, quvur yollarini
sinash.

3. Zona-nasos sexi umumiy binosini montaj qilish, nasos
agregatlar va yordamchi quvur yo‘li uskunalarini bog'lash, na-

sos agregatlari bogianish quvurlaridan to bosim rostlagichi blok-
boksigacha smash.

~Aona-zarb to‘lginining neft tashlash yig'ish bloki va zarb
0 ginining so‘nish blok boksini montaj gilish.
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5. Zona-bloklar va blok-bokslar (bino ichidagi)ni montaj gN
lish, shuningdek, alohida turuvchi bloklar va blok-bokslar bos-
gichma-bosgich montaji.

6. Zona-rezervuar parkini montaj qilish.

2.2. LOYIHA HU.IJATLARI

Nasos stansiyalar va kompressor stansiyalarda montaj
tashkilotlari mexanik, gidrokuchlanish jihozlari va maxsus mc-
tall konstruksiyalar, shuningdek, yig'ma temir-betonlarning
montaji, armokarkaslar tayyorlovi va ularning montaji, pazali
konstruksiyalar va oblisovkalar va boshqa ishlarni olib boradi-
lar, bularning hammasi yugori muhandislik va tashkiliy tay-
yorgarlikni talab etadi.

Montaj tashkiloti bosh ijarachi bilan shartnoma asosida ish
olib boradi. Shartnomada ishning hajmi va bajarish muddati, ish
frontining montaj tashkiloti tomonidan topshirilishi, jihoz va
metall konstruksiyalar kcltirish (olib kelish) muddati, vagtincha
(muddatli) inshootlardan foydalanish shart-sharoitlari, yashash
uchun joy va boshqgalar ko‘rsatilgan bo'ladi.

Buyurtmachi vazifalarini ta’mirdan chiggan konstruksiya va
jihozlarni ekspluatatsiyaga gabul gilib oluvchi dircksiya bajaradi.
Buyurtmachi vazifasiga, shuningdek, montaj tashkilotlarini
texnik va texnologik hujjatlar bilan ta’minlash (bosh ijarachi yoki
bevosita shartnoma orqali).

Montaj ishlarini amalga oshirish uchun zarur bo'lgan nor-
mativ va yoTignoma hujjatlar:

— SNIP 111-1-76. Qurilish ishlari tashkiloti.

— SNIP [11-2-75. Qurilishdagi geodezik ishlar.

— SNIP 111-4-79. Qurilishda texnika xavfsizligi.

— SNIP 111-16-79. Yig'ma beton va temir-beton konstruk-
siyalar.

— SNIP 111-18-75. Metall konstruksiyalar.

— SNIP 111.G.10,1-69. Ko'tarish-tashish jihozlari. Ishlash va
ishni topshirish qoidalari.

— SNIP 111-01.01-84. Qurilish ishini tashkillashtirish;

— SN 202-81. Ishning miqdori, tartibi hagida ko'rsatmalar,
korxona, bino va inshootlar qurilishi uchun loyihaviy smeta huj-
jatlarining tasdiq va kelishuvlari.
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OST 102-74-83- Yer usti obyektlarini inshootlash vaqtid-
e qurilish ishiga tashkiliy-texnik tayyorgarlikning yagona tiz-

MV xnik hujjatlar - mexanik jihozlar va maxsus metall konstruk-
* laming ishchi chizmalari, konstruktiv nazorat-me'yoriy huj-
chizmalari, montaj sxcmalar, keltirilayotgan konstmksiyalar
h n zavod hujjatlari, metall konstmksiyalar uchun sertifikatlar
uC shu kabilar buyurtmachi tomonidan montaj tashkilotiga to‘lig
h imda topshiriladi. Mexanik jihozlarning ishchi chizmalari max-
sus konstruktor tashkilotlar yoki ishlab chigarilgan zavodi tomo-
nidan texnik loyiha bo'yicha tayyorlanishi mumkin.

Texnologik hujjatlar. Nas9s stansiyalar va kompressor stansi-
yalar montaji uchun zarur boMgan ushbu hujjatlar 2 bosgichda
iayyorlanadi: ishlarni tashkiHashtirish loyihasini tuzish bosgichi
va ishlarni amalga oshirish bosqichi. Bundan tashqari ishlarning
alohida turlari uchun texnologik kartalar va mehnat jarayonlari
kartalari tuzilishi ham mumkin.

Ishlarni tashkillashtirish loyihasi buyurtmachi tomonidan
montaj tashkilotiga topshiriladi. Murakkab mexanik jihozlardan,
aynigsa, xavfli sharoitlarda ishning boshqa turlari bilan olib bo-
riladigan montaj ishlari loyihalaridan tashqgari texnologik karta-
lar, mehnat jarayonlari loyihalari montaj tashkilotlari kuchi bi-
lan tuziladi.

Ishning loyihaviy tashkillashtirish (1LT) tarkibida montaj
ishlarini tashkillashtirish va amalga oshirish bo'yicha prinsipial
masalalar ishlab chigilgan, nasos stansiyalar va kompressor
stansiyalarga montaj talablari ko'rsatilgan, montaj ishlarining
qurilish ishlari bilan bog‘ligligi hisobga olinishi keltirilgan hol-
da ularning davomiyligi va tartibi (ketma-ketligi) keltirilgan
bo'lishi kerak.

Loyihaning tegishli boMimlarida montaj zonasining tayyorli-
81; xususan, rejasi, elektr energiya, yoritish, ventilyatsiya bilan
a m'n'anganligi, ishchi va xavfli zonalarning chegaralanganligi
LU ?S" a“arga al°hida talablar kcltiriladi; inshootning montaj
jJjo2 ar*j°ylashgan yerlari, mexanizmlarni tashish yo‘nalishlari,
vaaf A Zonas™8a ~°nstruksiyalarning transportirovkasi sxemalari,

jovlaif-'*" e/™*Ctr’ 'ss'4hk, suv va havo ta’minoti tarmogqlari
tirilishining sxematik reja va girgimlari beriladi; ishni
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amalga oshirish uslublari va ketma-kctligi, montaj joyiga kou,
struksiya va jihozlarni transportirovka qilish usullari, montaj as-
bob-uskunalari, kichik mcxanizatsiya vositalari, ishni xavfsizolih
borish uchun shart-sharoitlar va boshgalar yozma ravishda beri-
ladi; nazorat o‘Ichamlar olish, vizual kuzatishlar va ish jarayon-
ida amalga oshirilgan hamda montaj sifatini ta’minlovchi kerak-
li sinovlar hagida ko'rsatmalar; materiallar, asbob-uskunalar,
kichik mexanizatsiya vositalari va boshga material-texnik resurs-
larga bo'lgan talablar keltiriladi.

2.3. QURILISH ISHLARI TASMKILOTINING
LOYIHAVIY HUJJATLARI

Ishni loyihaviy tashkillashtirish, inshootlar qurishni tashkil-
lashtirish (1QT) ning asosiy gismi bo'lib, lining qarorlari nasos
stansiyalar va kompressor stansiyalarning ishchi chizmalarini ish-
lab chigishda, inshoot qurilishining ishni amalga oshirish loyi-
hasi (IAL)da, montaj ishlari uchun ishlarni amalga oshirish loyi-
hasi va texnologik kartalarda, albatta, inobatga olinishi kerak.

Ishni loyihaviy tashkillashtirish tarkibiga quyidagilar kiradi:

a) mexanik jihozlar va metall konstruksiyalar konturi, mon-
taj kranlari va mexanizmlarini (ishchi zonalari ko‘rsatilgan 110I-
da) joylashishi va har bir zonadagi kranlarning ko'tarish gobili-
yati keltirilgan chizmalar (montaj zonasi chizmalari);

b) jihoz va konstruksiyalarni transportirovka gilish, yig'ish,
o'rnatishning asosiy bosqichlari texnologik ketma-ketligining
grafik ko'rinishidan tashkil topgan texnologik (ishni olib borish)
sxemalari. Sxemalarda nasos stansiyalar va kompressor stansiya-
lar montaji vaqtida qoMlaniladigan transport vositalari kranlar,
mexanizm va asbob-uskunalarining maksimal qobiliyati keltiri-
ladi. Jihoz va konstruksiyalarning massasi va gabaritlari, ishchi-
lar ishlashi uchun zinalar, maydonchalar va ko'prikchalar bilan
ta’minlash ishlari keltiriladi;

d) standart montaj jihozlari, transport vositalari, nostandari
jihozlar, asbob-uskunalar va materiallar ro'yxati ko'rinishida jnd-
val shaklidagi montaj jihozlar tavsifi;

e) montaj ishlarini olib borish grafigi, ya’ni nasos stansiyalar
va kompressor stansiyalar montaji davomiyligi, montajning har
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aichiga jalb gilingan ishchi va mexanizmlar soni. Grafik
burish va montaj ishlarini amalga oshirish tartibi ko'rsatilgan hol-

da ALushuntirish xati, ya’ni inshootlarning qurilish gismining

ontajoldi tayyorgarligi (poydevorlar, gismlarning tayyorligi,
"Aker yakor va boshgalarni sinovdan o'tkazish zaruriyati), mon-
30 ishlarini olib borish sharoitlari, montaj ishlarini amalga oshi-
rishning gabul gilingan usullarini asoslash va ularning tavsifi.
Tushuntirish xati tarkibida me’yoriy hujjatlarga asoslangan
(yo'nalgan) texnika xavfsizligi bo‘yicha alohida bo‘lim beriladi.
Montaj ishlari jarayonida hujjatda keltirilgan talablarga rioya
gilinishi kerak.

Mexanik jihozlar va metall konstruksiyalar montaji bo'yicha
ishlar bahosi (narxi). Jihoz va konstruksiyalar bahosining rnoli-
yaviy smeta hisobi orqali aniglanadi.

Ishni loyihaviy tashkillashtirish, albatta, gidromexanik jihoz-
lar loyihasining bosh muhandisi va uni ishlab chigishni buyur-
gan tashkilot bilan kelishiladi.

2.4. ISHLARNI AMALGA OSHIRISH LOYIHASI

Ishlarni amalga oshirish loyihasi (10L) — ishlarni olib bor-
ish bo'yicha asosiy texnologik hujjat bo'lib, inshootni qurish da-
vrida nasos stansiyalar va kompressor stansiyalar montaji
bo'yicha yetakchi bo'lib xizmat giladi. Shuningdek, ishlarni
amalga oshirish loyihasi garorlari qurish ishlarini olib borish loy-
ihasi va texnologik kartasini tuzishda inobatga olinadi. Ishlarni
amalga oshirish loyihasi montaj ishlari usullarini gismlarga ajra-
ti gani holda ishlab chigish va ishni loyihaviy tashkillashtirishda

aniq iklar inobatga olingan holda gabul gilingan garorlar asosida
lasnki] topgan.

Texnologiya sxemasi:
J) ~hni olib borish grahgi;
tushuntirish xati;
sash ha °Sdndart monlaj jihozlari va asbob-uskunalarni tayyor-
nisob uC a ulam* montaj qilish bahosi (narxi)ning hisobi. Bu
e) noT"18 chizmalari bo'yicha tuziladi;
chi chizmala 3,1 monta”j*ozlari va asbob-uskunalarining ish-
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ntaj jihozlari va asbob-uskunalarining mustahkam]|jy
bo' rnol kerakli hisoblari.

Y~ba k™ogik kartalar inshoot, qurilish-montaj ishlarining olib
ejcnof a hududning texnologik qobiliyatlarining konkret (aniq)

ahv IS*-M n°bat8a °lgan holda ishlab chigiladi.
° ™ 'Nlogik kartalarni tuzish uchun jihozlar, inshootning qurj-
lish eXnol ishchi chizmalari, ishni loyihaviy tashkillashtirish yoki
gismi fnalga oshirish loyihasi garorlari, shuningdek, ishni olib
, arriiar/yicha prinsipial ahvol aniglangan boshga material-

lard” ydalaniladi.
‘r toy”ogjk kartalar quyidagicha boMimlardan tashkil topnan

b81 Is>’<‘|i-q|eerratlé'dan foydalanish sohasidan foydalanish joyi
Ko' ' 's™ turfarhing texnologik tartibdagi qisgqa xarakteris-
rs;uilac/lootiarnjn2 montaj ishlarini boshlash uchun tavvor-
tlkasi, ins di
*fd berila'_nik-igtisodiy ko'rsatkichlari montaj ishlarining mehnat
AT exr ishchining 0‘z smenasi davomida bajargan jismoniy
.. ] »bin-earning 0]ib borilishi tezligi, uzluklilik (navbatchilik),
c,ri, is'soat, montaj ishlarining umumiy hajmi uchun energc-
u!TShina~flar chigimi va boshqalar Kcltiriladi.
resurs nj amalga oshirish tashkiloti va texnologiyasi (olib bo-
- Ish , texnologik jarayonlar uchun ishlarni amalga oshil
, °tgariajmida).
y(hasi literial-texnik resurslar (olib borilayotgan texnologik
4. Mrr uchun).
jaraVonla xnika xavfsizligi maydonni vositalari, o'tish yo'llari,
Te”ugoriga chigish zinalarining mahkamlangan joylari va
. e ari>’jgarishning xavfli omillarining ishchilarga ta’sirini old-
.a” Cluchun aniq chora-tadbirlar ro'yxati beriladi.
u °lish jjar mchnatini to'g'ri tashkillasluirishga ta’sir etuvchi
Ishch millarning to‘lig qayd qgilinishi uchun jihoz va konstruk-
Irina c'tajining mehnat jarayonlari kartalari tuzilishi kerak.
Slya mon,at jarayoni kartasi quyidagi boMimlardan iborat:
Mehrytadan foydalanish bo‘yicha ko‘rsatma.
e Ma,hnat a’zolari, buyumlari va asbob-uskunalari.
2. M*[y0n sharoiti va uni tayyorlash.

3. JaiayOn texnologiyasi va tashkiloti.
4. Jai
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5 Melmatni gabul qilish
i b chigarish hujjatlari bevosita montaj maydomda usta va

b chigaruvchi hamda montaj hududi (boshgarmasi) tomo-
isJJa glib boriladi. U quyidagilardan tashkil topgan:
QL ) ishlarjurnali montaj, payvandlash, asosiy gismlarni beton-
ch zatvor kameralari va boshqa ishlar;

b) texnika xavfsizligi bo'yicha jurnallar (yo'rignoma va
ko'rsatmalar);

d) montaj formulyari (yig‘ilgan konstmksiyalarning mahkam-
lanish va o'matilgan konstmksiyalarning montaj vaqtida);

e) gabul qgilib olish aktlari,.asosiy gismlar, zatvor mahkam-
iagichlarining qurugligicha asosiy gismga qo'shimcha ochiq
quvurlar va tartibga solinuvchi mahkamlagichlarning gidravlik si-
novlarini olib bor~ayotgan ishlar uchun ta'mirlangan konstruk-
siyalar pazlarda zatvorlarni qurug holiga ekspluatatsion mexani-
zmlar yordamida sinov mancvrlash, zatvorlarni, gidroyuritma-
larni, cchkisimon va montaj kranlarini, yuk gaytaruvchi qurilma-
lami gidravlik sinovdan o'tkazish va boshgalar;

0 ombordagi jihoz va konstmksiyalarning hisob jurnali; olib
kclinayotgan jihozlar va konstruksiyalarda topilgan nugsonlari
uchun aktlar.

Jurnal va aktlarning taklif gilinayotgan shakli SNIP ning te-
gishli bo'limlarida keltiriladi, masalan:

— SNIP 111-1-76. Qurilishni olib borish tashkiloti.

— SNIP 11l -3-76. Qurib tugatilgan korxona, bino va in-
shootlarni ishlatishga qabul qilish.

—SNIP HI -18-76. Metall konstmksiyalari.

. —SNIP Il -16-79. Yig’ma beton va temir-beton konstruk-
siyalar.

— SNIP |1l -31-78. Texnologik jihozlar. Asosiy holatlar.

25"QUR,LISH ishlarini amalga oshirish bazasi

gan”naso5H1E' 118" 0S" reMaS' tomonidan qurilayot-

korxona?S Jan?'ya'ar va kompressor stansiyalarning yordamchi

i niont™ 1 °y™as‘tar"ibida tuziladi. Loyihaning texnologik gis-

nioniHar,” Lrfsl*ar‘n>ng maxsus subijara loyihasi tashkilotlari to-
ishlab chigiladi.
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Bazaning bosh rejasi unda quyida kehirilgan jihozlar va m
shootlarning joylashtirilishini hisobga olgan holda ishlab ch'/I
ladi: ishlab chigarish va yordamchi bino inshoollar, ishlab chi
rish va ombor ochiq maydonlari, texnologik jihozlar, teniir you]
avtomobil yo'llari, echkisimon va boshga kranlar osti yu
muhandislik tarmoglari, ya’ni magistral havo gaz quvurlari sw
quvurlari, bug' uzatgich va elektr ta'minot, radio va tclefon a'og,

Bazaning oMchamlari tarkibi nasos stansiyalar va kompresso
stansiyalar montajiga tegishli qurilish davri davomida mexanik
jihozlar va metall konstruksiyalar hajmi va nomlanishidan kelib
chiggan holda aniglanadi. Obyektoldi bazasi maydonlari yuza-
ning oMchamlarini aniglash uchun nasos stansiyalar va komprcs-
sor stansiyalar montajini kalendar reja bo'yicha gabul gilingan
yuklanishi eng katta bo'lgan yilda olib borilgan montaj ishlari
dasturi va gabul gilingan texnologik jarayondan kelib chigib
mehnat hajmi hisobi asosida amalga oshiriladi. Nasos stansiya-
lar va kompressor stansiyalar montajining qabul gilingan
texnologik jarayoni va kalendar rejasiga bog'liq holda texnologik
jihozlar soni, ularning tarkibi va nomlanishi aniqlanadi, echkisi-
mon, ko'priksimon, osma va qo'zg'almas kran, shuningdek.
transport aravachalar va boshgalarga bo'lgan talab aniglanadi-
gan takelaje sxemasi o'rnatiladi.

Ayrim hollarda asosiy yuk ko'tarish va tashish jihozi sifatida
KS-50-42B yoki KS-30-32 rusumli echkisimon krani qgo'llaniladi.
Ko'tarish qobiliyati 50 va 30 t, 42 va 32 t ko'rinishga ega.

Ikki smenali ish vaqtida kranlar soni quyidagi formula orgali
aniglanadi:

Nkr= L + 0 'm
2/«|7|  2/«272

Bu yerda: 0 ~ texnologik jarayon vagqtida bajarilayotgan
ko'tarish operatsiyalariga tegishli jihoz va metall konstruksi)'
massasi; Q ni aniglanishda 1,1+1,3 oralig‘idagi, jihoz va
konstruksiyalar sonini hisobga olmagan to'g'rilash koelT1 ',
kiritiladi; a= 1,0-1,3 —montaj blokining o'rtacha koefii®*t »
m,2 - yig'ish-mahkamlash ishlari vaqtida echkisimon
o'rtacha gobiliyati (unumdorligi), t/smena; m, - omboi
da shuning o'zi (2.1-jadval); T —jihozlar yig‘ish va meta
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ni tayyorlash ishlarining davomiyligi. smena; T, -
struksiyalar larning davomiyljgit smcna.

onibor operas
2. /- jadval

Echkisimon kranlarning o'rtacha ish qgobiliyati, t/smena

Kran rusumi m, m2
KC-50-42B 22,2 33,0
KC-30-32 12,3 17,0

Bundan tashgari, obycktoldi bazasida hamma kerakli
xo'jaliiclar, yig'ma konstruktorlar, stendlar, stellajlar, atsetilin va
kislorod stansiyalari, radioaktiv izotoplarni saglash uchun xona-
lar joylashtiriladi.

Mexanik jihozlami yig‘ish-mahkamlash uchun qo‘llaniladi-
gan stellajlar gorizontal ishchi yuzaga ega bo‘lishi kerak; gori-
zontallikdan £5 mm oraliqda chetlashish ruxsat ctiladi. Hamma
yig'ma konstruktorlar, stendlar va stellajlar yerga ishonchli Kiri-
tilgan (3asemneHune) bo'lishi lozim.

Qurilish bazasi hududi vertikal rejalashtirilgan bo'lishi kerak.
Alohida hollarda baza toshli yerda yoki katta egrilikka ega bo'lgan
maydonda joylashgan bo‘lsa, kran osti yo'llarini joylashtirish
zonalarining tanlangan rejasi amalga oshiriladi. Hamma sohadagi
ishlab chigarish bazalari maydonlari uchun beton qoplama
°|Za tut*adi- Beton markasi va qoplama qalinligi bazaning
o iq ish vagti davomida texnologik yuklanishni gabul gilishini

mm as ni hisobga olgan holda loyihada aniglanadi.
olHi ta. chigarish maydonchasiga ega bo‘lgan obyekt-

HarT SXemaSi 2°2' raSmda ko ‘rsatilgan. N '
bino va in 'S$1%a8 c|1‘4arish maydonchasi (u yerda joylashgan
A “tarish-tash0” 3™ A'*g ~ réa) kerakli texnologik va yuk
kislorod va vrT .J7lozlari va elektr energiya, sigilgan havo, bugl,

chigarlsh lin' WLUf ' gaz¥ar' ta’minlangan. Bazadagi ishlab
AQshga mexanik " a” ° Mar*tafk'bi va 0°‘lchamlari biron-bir
Nahkamlash n ,J110Z rnetall konstruksiya tayyorlash va

°byektlan quriii®*h”0- ~ayta Qurish vaqtida, texnik inshootlar
0 28arishi TMTKIA WLUMS tart”* (ketma-ketligi) ga bog'liq holda
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2.2- rasm. Qurilish hazasi sxemasi:
| —betonlash maydoni; Il —mahkamlash va tckshiruv maydoni;
Il —quvurlarni yig'ish va payvandlash maydoni; IV —metall konstruksiva
va ularni tartibga keltirish maydoni; V - armokarkas tayyorlash maydoni;
| —«Sirius» yoritish machtasi; 2 — KS50-42 rusumli echkisimon krani;
3 —juftlik kameralari; 4 - bug' chigargich; 5 —elektr yig’ma
energota’minoti; 6 —avtotranspoit yo'li; 7 —armaturani payvandlash
xonasi; 8 —ochiq onibor maydonlari; 9 —yig'ma stellajlar; 10- elektr
ustaxona, oshxona va mayishiy xonalari; 11 - kompressor xonasi;
12—yoqilg'i moylash materiallari ombori; 13 temir yo'liar; 14- kis-
lorod va yogqilg'i gaz ballonlarini saglash uchun buyumlar tashiluvchi
kontcynerlar; 15- yig'ma konduktorlar; 16 - texnologik jihozlar;
17- quvurlar gismlarini payvandlash sexi; 18- suv chigargich;
19 - materiailar ombori; 20 - idora va ma’ishiy xonalari; 21 - garaj va
ishlab chigarish ustaxonalari.

Betonlash maydonchasi (2.2- | rasm) poMat temir-bcton mon-
taj bloklarini yaratish uchun moMjallangan.

Liniyadagi asosiy texnologik jihoz pazali konsttruksiyalarni bc-
tonlash uchun konduktorlar, gismlar va oblisovkalarni betonlash
uchun stellajlar hisoblanadi. Konduktorlar migdori bajariladigan
ishlar hajmi va davomiyligidan kelib chiqgan holda aniglanadi.

Montaj bloklarining yig‘ish-mahkamlash, payvandiasn V
betonlash ishlarini qo‘yiladigan gismlarining o ‘rnatilishi islioncn
va beton sifatining yuqori boMishini ta’minlovchi oldindan ta)
yorlab go‘yilgan texnologiya asosida amalga oshiriladi.

Texnologik jarayon loyihasi tarkibida:

— jihoz va asbob-uskunalarni joylashtirish sxemasi; n

— mahkamlash (yig'ish va payvandlash), betonlashning

ma va usullari;



‘haviy mustahkamlikka ega bo'lish uchun betonni ush-

" | uSullari (issig bilan ishlov berishning taxminiy rcjimi

"hdvalda berilgan);

" , =rbuyumni ortish va tashish sxema va usullari mavjud.
17. anikjihozni mahkamlab yig 'ish va tekshiruv maydoni (2.2-
m) bajarilayotgan ish hajmiga bog'lig holda bir o'zi kran

vl bitta ishlab chigarish liniyasini egallashi yoki yordam-
A'metall konstruksiyalarni tayyorlash bo'yicha ishlab chigarish
ma'vdoni bilan birlashtirilishi mumkin.

Quvurlarni yigish va payvandlash maydonida (2.2- 111 rasm)

uvurning hamma qismlari (choraklari, o'tish kameralari, kom-
pressorlarva h.k.) yig'ish, payvandlash va payvandlangan chok-
lami nazorat gilish ishlari amalga oshiriladi.

Metall konstruksiya va gismlarni tayyorlash maydoni (2.2- IV
rasm) mexanik jfhoz va metall konstmksiyalar montaji bo'yicha
gismlar, shuningdek, kichik gabaritli yordamchi metall konstruk-
sivalar tayyorlash uchun mo'ljallangan.

Armokarkaslar maydoni (2.2- V rasm) napor quvurlari
armokarkaslari tayyorlash uchun mo'ljallangan. Texnologik ji-
hozlami targatib joylashtirish texnologik ogimni armatura saglash
maydonidan to tayyor armokarkaslar saglash va ortish mavdoni-
ijacha ta'minlanishi hisoblangan holda amalga oshiriladi.

Nasoslarning muhim gismi ishchi g'ildirak hisoblanadi.
Magistral nasoslarda yopiq tipdagi, ikki tomonlama suyuglik kira
oladigan ishchi g'ildiraklar qo'llaniladi. Bunday g'ildirak ikKi
tashgi disk va nasos valiga (rotoriga) kiygizilgan vtulkaga ega

o0 Igan ichki diskdan tashkil topgan. Tashqi ichki disklar orasi-

a spiral ishchi kuraklarjoylashgan. Ishchi g'ildirak quyma po'lat

¢ 1 tayyorlanadi. Maksimal sarf 10000 m-/soatga ega bo'lgan
nasos ishchi g'ildirak diametri 495 mm ga teng. Ishchi

0- “*a a suyuglikning ikki tomonlama kelib tushishi bilan
B'ildirak35 ~°Sm ~osi' gilinadi va o'qiy yuk goplanadi. Ishchi
tashgari ' ~ “orpusda o'qiy ko'rinishda joylashgan. Bundan
>0, naltiruv h482a suyu”i*< keltiruvchi va haydovchi qurilma,
joylashgan Vi 3PParat’ mahkamlagichli podshipniklar
Ao'shlig'j s arkc”iruveld (so'rish) quvuri va kodusning ichki

AuraklaraTT” A an t0™gan boMsa, uning ichki bo'shlig'idagi
0 suyuglik markazdan qochma kuch ta'sirida



g'ildirakning tashqi yuzasiga itarib chigariiadi. Shungg ko'
ishchi g‘ildirakning tashqgi yuzasida ortiqcha bosim, kurakl-
ichki bo'shligning pastki qismida esa, aksincha, bosim yetisliti, I°
ligi hosil boladi. Ortigcha bosim suyuglikni haydash (sin
quvuriga haydaydi. Pasaygan bosim suyuglikning keltiruv"h-
(so'rish) quvuridan ishchi g'ildirakning ichki bo‘shlig‘iaa
vaqtning o'zida kelib tushishini ta’minlaydi. Shutiday qije> M
gori bosim ostida suyuglikning nasosga kelib tushishi va und
chigishi amalga oshiriladi.

Ishlab chigarish xizmat xonalari: mexanik ustaxona, elektr
ta’minlash ustaxonasi, garaj, payvandlash apparaturalarini
ta’mirlash bo'yicha ustaxona, payvandlash materiallarini tay-
yorlash uchun ustaxona, issiq va sovuq matcriallar omborlari
kompressor xonasi.

Buning hammasi unifisirlashgan seksiya tipida tayyorlangan
yoyuvchi-yig'uvchi binolarga joylashtiriladi.

Sanitar —xo'jalik xonalari ro'yxatiga xo'jalik xonalari, ishchi
xodimlar isinishi uchun xonalar, oshxona va dam olish xonasi
kiradi.

2.6. TRANSPORT ISHLARINI TASHKILLASIITIKISH

Transportning hamma ko'rinishi uchun yo'llar mustahkam
goplamaga (bitonli, asfalt-betonli va slui kabilar) ega bo'lishi va
unda temir yo'lga ega bo'lmagan kranlar va avtotransportning
boshga hamma turlari bemalol harakatlana olishini ta'minlashi
kerak. Bu yo'llar hamma ishlab chigarish maydonlari va xizmat
xonalariga olib boradi.

Baza hududiga avtomobilning kirish yo'li kengligi. olib keli-
nayotgan kichik gabaritli yuklar kengligi 1,5 m hisobiga olinadi-
Maxsus chegaralar bo'lmasa baza bo'ylab egrilik radiusi tezlik 14
km/soat bo'lganda 30 m dan kam bo'Imasligi kerak. Konstruk-
siyalarni bazadan inshootga tashish uchun mo'ljallangan yo*lrné
egriligi 4% dan ko'p bo'lmasligi lozim. Baza murakkab topograh
sharoitda va tog' yonbag'irlarida joylashgan bo'lsa, egrilik ockdy
sharoitdagiga garaganda 20% ko'proq olinadi, bunda tashilay |
tgan yukning eng katta va eng og'irini transport vositasi tash|S*
vagtida qobiliyati hisoblanadi.
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Bino va inshootlarning uzuniigi bo'yicha yong‘in o'chirish
vtomobillari  kirish yoMlari ko'zda tutiladi: bino yoki in-
coming kengligi 18 m bo'lganda bir tomondan; 18 m dan kat-
ta bo'lgan ikki tomondan.

Ochig bavoda yoki Isitilmaydigan xonalardagi ish joyi va
vo'jalik xonasi orasidagi masofa 500 m dan ko'p, shimoliy (iqlim)
zonalarida esa 300 m dan ko'p bo'lgan oraliq gabul gilinadi.

NAZORAT SAVOLLARI

1 Ishni loyihaviy tashkillashtirish tarkibiga nimalar kiradi?

2. Ishlarni amalga oshirish loyihasi deganda nima tushunasiz9
3.'"Texnologik kartalar qaysi bo'limlardan tashkil topgan 9

4. Uehnatjarayoni kartasi ganday bo'limlardan iborat?

5. Bazoning bosh rejasi gandan ishlar olib boradi?

6. Qurilish bazasi sxemasini tushuntirib bering.

7. Armokarkazlar maydonida nima ishlar gilinadi9



3- BO‘LIM.

QURILISH ISHLARINI BAJARISH

3.1. TAYYORLOV DAVR1

Nasos va kompressor stansiyalarini qurishdagi nolinchi sikl-
ga maydon hududini vertikal rejalash bilan bog'lig bo'lgan tup.
rog ishlari, transheyalar va qozonlar gazish. binolar, qurilmalar
va uskunalar poydevorlarini o‘rnatish ishlari kiradi.

Blok-komplcks qurilmalarining keng qo'llanilishi nasos va
kompressor stansiyalari bloklilik darajasini oshirishga gammay,
nolinchi sikldan ishlarning uzoq davomiyligi va ish unumdorligi
nasos va kompressor stansiyalari qurish muddatlarini kamayti-
rishga imkon bermasdi. Bu poydevor konstruksiyasi kcvinchalik
nolinchi sikl ishlarini sanoatlashtirishni talab giladi.

Nolinchi sikl ishlari sanoatlashtirish rivojlanishi quyidagi aso-
siy yo'nalishlar bo'yicha yuzaga keladi.

1 Qurish ish hajmining kichikligi va katta samaradorligiga
binoan aiohida, plitali va katta poydevorlarga garaganda ajralib
turadigan, nasos va kompressor sexlari, binolari vj qozigoyoq
poydevorli, qogiladigan yoki bug'lab kavlanadigan gozigoyog-
larning kcng qo'llanilishi.

2. O'zining yuqori ish hajmi, davomiyligi, iglim sharoitlan
va atrof-muhit havosi tempcraturasiga kuchli bog'likligi bilan
ajralib turadigan, beton ishlarining nolinchi sikl ishlaridagi ulu*
shining minimumgacha pasayishi.

Buning uchun nasos va kompressor stansiyalarini qurishda
quyidagi tashkiliy-texnik ishlar bajariladi: gqozigoyoqli poydevor
larning qo'llanilishi; ko'p quymali temir-betonli qozigoyofl
poydevor gismlarining yig'uvchi almashtirilishi; nasos va
pressor binolari ustunlaridagi temir-bctonli gismlarni prokau”®*
gan profili po'lat gismlarga almashtirilishi; ' RN (3\V)
poydevorlarning kcng qo'llanilishi.
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3.2. YER ISIILARI

K: shlari — bu qayta ishlash, siljitish va joylashtirish
~hee‘lig bo'lgan umumaqurilish ishlarining boshqga
b’ld1el dir Tuproq ishlarining tayyor mahsuli — bu ko'tarma
K*rh Bhurchalar kiradigan doimiy va vaqgtincha tuproq qurilma-
vacnh q quvur yoMlari uchun transheyalar va poydevorlar
lar' ~ qozonlar). Nasos va kompressor stansiyalarini qurishda,
uc U ishlarini qurilish maydonchasining vertikal rejalashini
14kazayotganda, ozonlar va transheyalarni qurayotganda, qo-
zonlar Va transheyalar qo'ltig'ini teskari to'ldirishda va maydoni
vo'llarini qurishda bajariladi.,

Qozon — bu chuqurcha tipidagi. o'zining rejadagi kattaligi
bo'vicha va chuqurligi o'lchami giymati nasos va kompressor
stansiyalari binojari bilan barobar vagtinchalik tuproq qurilma-
sidir. Qozon rejasidagi o'lchamlar nasosli va kompressor sexlari,
uskunalari va h.k. binolarining rejasidagi o'lchamlar bilan anig-
lanadi. Qozon chuqurligi tuproglar turi, binolaridagi texnik
verto'lalar mavjudligi gidrogeologik shartlarga bog'liq bo'ladi.

Gruntlarning turiga garab gozonning vertikal stvorlariga ver-
tikaliga nisbatan turlicha giyalik beriladi. Vertikal devor qgiyaligi
gozon uchun nishablik koeffitsiyenti m=I/t dan gidrozontalga
nisbatan giyalik burchagi.

Transheya - chuqurcha tipidagi vaqgtinchalik tuproq mosla-
mesi bo'lib, lining uzuniigi ko'ndalang kesim o'lchamlaridan bir
necha barobar kattadir. Nasos va kompressor stansiyalaridagi
transheyalarni yer osti texnologik quvur vo'llarini joylashtirish,
V(V,ta m'not °4 ava suv va boshga mahandis tarmoglari quvur

joylashtirish uchun go'llaniladi. Po'lat quvur yo'llar

lab ""~Vaqgalm ligi SNIP 3-8-76 «Tuproq qurilmalari. Ish-

bowi'43 . Va(ﬁabul 4ilish goidalari» va OST 10g-50-79
yicha aniglanadi.

nishablikhH.UVlar satllidan yuqorida joylashgan gruntlardagi
kengiigi (j ~ transheyalarni bo‘lmagan holda ularning tubi

ligi D+o; 7 nf Kk°g‘hqbo'lmagan holda ularning tubi kcng-
D+0,3 o'ich;,'0. bo'Imasligi kerak (alohida quvurlarda) va
laridan arda j°y*asltirilgan bo'lishi lozim. Grunt suv-

chiqariladican S3tllda j°y'ashgan ochiq suv gaytishida ishlab
grunt transheyalarini ishlab chigishda tubi
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bo'yicha kengligi, loyihada Keltirilgan suv yig'uvchi 4 gy
taruvchi moslamalarni joylashtirishni hisobga olgan holch Y.
lanadi. lan’

Transhcya chuqurligi quvur yo'l transport vositasida tashu
chi muhitga bog'liq bo'ladi. Texnologik transheya chuqurliej '
SNIP 2-45-75. ya’ni normal yo'llar uchun aniglangani kahy'
transheya chuqurligi N quyidagiga teng boMishi kerak: N>q +
0,8 m D<Il m bo'lganda, D=1 m bo'lganda esa N>D+i ]
Muhandis tarmoglari uchun transhcyalar (suv ta'minot, ogaa
suv va boshqga tizimlar) katta chuqurligi bilan (1,9—3 m) ajralin
turadi, tubi bo'yicha kengligi esa diametr va transheyadagi quvit
yo'lining joylashtiriladigan soniga bog'liq bo'ladi. Transheyan-
ing eng katta chuqurligi, gruntlar muzlashi normativ chuqurlig-
idan, albatta, past bo'lgan suv o'tkazgich tarmoglari uchun xcs-
dir. Bunday transheyaning vertikal devorlari I:m qiyalikda, gw
alik koefTitsiyenti rn=0,5 da va transheya devorini a=mN=0,-5N
o'rnatishda bajariladi.

Nasos va kompressor stansiyalarnining qurilishida tuproq ish
larining (aynigsa, qoziqoyoqli poydevorlarni maksimal
go'llashda) hajmi nisbatan kam. Tuproq ishlarining uch tuidan
— vertikal rcjalash, gozonlar va transheyalar ishlab chigarish
hamda teskari sepish eng ko'p mehnat sarf giladi (70—73%
gacha). Vertikal rejalashtirish bo'yicha tuproq ishlarini bejarish
uchun kompressor stansiyasining qurilish maydoni 4 ta udets-
kaga ajratiladi (3.1-rasm), (3.1-jadval).

3.1} jadm

Kompressor stansiyalaridan birining maydonini vertikal loyihalaNhdagl
tuproq ishlarining hajmi hagida ma’lumollar

Gruntni ishlab chiqgish, m1  Yopishnwy®!*

‘rtach . f

Hudud rejc;lla;iirih Maydoni,  gsuychi  Chuqurchadan ileg::;st

belgisi, m gruntni olib ko‘Urmaga Kiritish. nr

tashlasli ko'chirish

260,70 18500 6020
Il 259,00 9900 990
ill 262,60 5600 4800
v 264,60 6700 670

Hammesi 40700 12480



3.1- rasm. Kompressor stansiyasi qurilish maydonining vertikal
lo.vihalash rejasi:
1-1Y- hududlar ragamlari; — 1920, +1920 ---6240; +6240 — 11!va IV
hududlardagi chuqurcha va tepaliklarning tegishli hajmlari.

Tuproq ishlari hudud ragami bilan mutanosiblikda olib bori-
ladi. Birinchi hudud kompressor sexi maydonini; ikkinchi hudud
havo yordamida sovitish apparatlari va changtutgichlar maydoni-
ni; hudud uchinchi energobloklar maydonini; to'rtinchi hudud
xizmat ekspluatatsiya maydonlarini, ta'mirlash bloklari, moy
xojaligi blokini, yoqilg'i-surkov materiallari ombori maydon-
<arini 0'zicha oladi. Kompressor yoki nasos stansiyalarining quri-
Kk maydonini vertikal rejalashtirish ishlari buldozerlar yordam-
o's dariladL ~vva* rejalanayotgan maydondagi gruntning
olinad'l tas™anadi' so'ngra uni maydon tashqarisiga
chada*' CYN Bu™ ozer yordamida qgavatma-qgavat chuqur-
oUYkar”~Tl gatlami kesiiadi va ko'tarma maydoniga
maydontast ~  bo Isa' Srunt Qoldig'i (chuqurdan kesilgan),
uchun vet' 1c.ansiga chigarib tashlanadi, yoki aksincha, ko'tarmu
(tuproci =!slmayot8an gruntni qurilish maydonchasiga kiritiladi

Quirilish 1118 TanMy balansida).
gach, sio/ o|ud'~ °rrine ven”ai rejalashtirishni tugatib bo‘l-
Cliariladi  Sh UM r oy~ada ko'zda tutilgan bo‘lsa) ishlab

uningdck, yer osti texnologik quvur yo'lari va
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muhandis kommunikatsiyalari uchun transheyalar ham. Kouy,

pressor va nasos stansiyalarining qurilish maydonlaridagi gozon

lar rejada uncha katta bo‘lmagan chuqurlik (0,75—16 w) \a
nisbatan katta o'lchamlarga ega. Masalan, blokli nasos stansiya.
larining umumiy binolari BNKS-12,5 rusumlilari uchun gozon
rejasidagi maksimal oicham yuqoridan 25x58 m ni tashkil eta-
di. Alohida binolarda joylashgan, gaz haydash agregatlari bilan
jihozlangan kompressor stansiyalari uchun (GPU -10 kema <ar
turbina yuritmali va GTN-25 agregatlari), yoki har bir binO
uchun alohida gozonlar yoki barcha binolar uchun umumiy
bo'lgan gozonlar ishlab chiqariladi. GPU - 10 gaz haydash agre-
gatlarini go'llash alohida gozon rejasida yuqori 26x11,8 m
o'lchamli, umumiy gozon rejasida esa sakkizta alohida 26x133
m o‘lchamli binolar tashkil etadi.

Asosiy yer gaziydigan transport — bu buldozcrdir. Buldozcr
ishi paytida, girgilgan gruntni ag‘dargichga cvakuatsiya qilishda
ularni gozondan chiqgishini ta’minlash kerak, bu gruntlar gozon
chckkasidan 15—20 m uzoglikda joylashgan. Buning uchun go-
zon devori uchliklarini kichik giyalik ostida bajariladi. Qiyalik
burchagi 8-100. Nishablik (yoki giyalik) ni bajarish giyalik ko-
effitsiventi m=6—7 bo'lganda 4 m ga teng deb olinadi. Buldozer-
ning ko'ndalang yurishlarida gozonni ishlab chiqgish, gozonning
kam giyalangan devorlari qozonning uzun tarafi bo'ylab,
bo'ylama yurishlarida ishlab chigishda esa qozonning gisga tarafi
bo'ylab bajariladi.

Nasos va kompressor stansiyasining qurilish maydonchasida
ishlab chiqiladigan transheya umumiy davomiyligi nisbatan
kichik, ko'ndalang o'lchamlari esa texnologik va boshga quvur
yo'llar diametrlarining turli bo'lgani uchun turlichadir. Shuning
uchun bunday transheyalarni ishlab chigishda (kichik davomiy-
likka ega bo'lgan) maxsuslashgan rotorli transheyali ekskavator-
larning go'llanilishi samarador emas. Transheyalar bir kovislili
aks kurakchali ekskavatorlar yordamida gaziladi. Qurilish»
ko'prog 0,25 dan | m3hajmiga ega bo'lgan kovislili universal ds-
kavatorlar go'llaniladi. Ekskavator mexanizmining kuch uskun”~1
uchun, asosan, dizel ichki yonuv dvigatellaridan foydalanil®'j
Bir kovislili ekskavator rusumlari EO-2621 A, EO-3322A.
4321 A, EO-4321, EO-4121, E-652B, E-1001IA lar va boshga™
bilan belgilanadi.



va kompressor stansiyalari qurilish maydonclialarida-

$<Nasos nj tayyOrlashda ko'pincha bir kovishii universal ek-

gi trarSirfar goMlaniladi: EO-3322A 0.4 m3hajmiga ega bo'lgan

slcavato ~taqazish radiusi 8,2 min pnevmog'ildirak yo'lida

0-4121A 0,65 m3hajmiga ega bo'lgan kovishii, eng katta
'«ish radiusi 8,54 min normal gusenitsa yo'lida.

- NASOS VA KOMPRESSOR STANS1YALARINING BINO
3 " VAJIHOZLARI POYDEVORI

Nasos va kompressor sexlari yengil metall karkasli yoki, ayrim
hollartla. temir-beton karkasli umumiy yoki alohida binolarga
joyiashtiriladi. Ushbu binolar karkasi po'lat kolonnalari ostiga na—
muna sifatida urilgan temir-beton uskunalardan tayyorlangan us-
tunsiinon fundarhientlar inshootlaridir. Har bir kolonna ostiga
kolonna turi (chckka yoki o‘rta), poydevorga qo'yiladigan yuk,
asos tuprog‘i xarakteri va har bir ustunning ko'tarish qobiliyati-
ga garab 3—5 ustundan tashkil topgan yig'indi qogiladi. Ustun-
ning ushbu yig'imga kiruvchi tomoni temir-beton yig'ma yoki
po'lat mahkamlagich bilan birlashtiriladi (3.2-rasm). Bino kar-
kasi po'lat kolonnalari bazasi bevosita ustunga tiraladi.

a) b)

3-2- rasm. Temir-beton (a) va po'lat (b) rastverkalarg ~ dcvorlari;
va kompressor stansiyalari binolarimng uetMSimon P

K | I - rastverka; 2 - ustun: 3 ' bosh gtsmi.



Bunday bino gatorlarining osti poydevorlari ishlab chigar-
da keng go‘llaniladi, ularning yig'ma detallari esa temir-bdSl'
mahsulotlari zavodlarida ko'p migdorda ishlab chigiladi. ‘n

Hozirgi kunda nasos va kompressor stansiyalari ustunsjm
poydevorlarining yangi konstruksiyalari ishlab chigilgan
poydevorlarda zavodda tayyorlangan temir-beton ustun]
burg'usimon ustunlar bilan, temir-beton rostverkalar esa pO‘|it
prokatlardan tayyorlangan rostvcnkalar bilan almashtirilgan. Har
bir ustunlar boshiga po'lat bosh gismlar, ularga esa po'lat rost-
vertkalar o'rnatiladi. Bu kabi ustunsimon poydevorlar temir-be-
ton ustunlardan tashkil topgan poydevorlarni go'llashga garagan-
da transport sarfi, bevosita qurilish maydonida olib boriladigan
beton ishlarini bajarmaslik va poydevor o'matish hamda naol (O)
sikldagi ishlarni bajarish muddatini kamaytirishga imkon beradi.

Kompressor stansiyalarning gaz so'rib chigarish agrcgati va
nasos stansiyalarning nasos agrcgati poydevorlariga bino poyde-
vorlariga garaganda murakkabroq talablar qo'yiladi. Bu, birin-
chidan, poydevorga go'yiladigan katta dinamik yuklar, ik-
kinchidan, poydevor-gorizontalligi va joylashishi bilan boglig.

Amalda nasos va kompressor stansiyalari inshootlarida so'rib
chigarish agregatlarining 3 turdagi poydevori mavjud: messiv.
ramali va ustunsimon (3.3- rasm). Nasos stansiyalari va kom-
pressor stansiyalar so'rib chigarish agregatlari poydevorlarining
tipi ko'pgina sabablarga bog'liq: so'rib chigarish agregati joylashi-
shi balandligi, asos tuprog'i xarakteri va mustahkamligi handa
qurilish rayoni.

Massiv poydevorlar — parallelepipedga yaqin shakldagi kichik
ifodalash koeffitsiyentiga ega bo'lgan poydevorlardir. Rejada ku
poydevor konfiguratsiyasi va o'lchamlari so'rib chigarish age-
gatining asosi konfiguratsiyasi va o'lchamlariga bog'liq. Massiv
poydevorlardan nasos stansiyalar va kompressor stansiyalarda nd
(0) balandlikda o'rnatiladigan nasos va so'rib chigarish agregat'
lari ostiga o'rnatish uchun keng foydalaniladi. Bunday poydc-
vorlar katta yukni ko'tara olish va dempfirlash, ya’ni tebranish"
larni o'chira olish qobiliyati bilan ajralib turadi. Massiv poyde"
vorlar monolit va ko'pincha yig'ma-monolit ravishda tayyoi™
nadi. Ular o'rnatish ishlari ko'pligi, beton va katta hajmdagi=I|
ishlarini qurilish maydonida bajarishda ko'p beton ketishi bu3
ajralib turadi.



33- rasm Nasos va kompressor stansiyalarining gaz so‘rib chigarish
agregatlari poydcvorlari:
a - massiv monolit: b — massiv yig‘ma-monolit; d —ramali; € — massiv
plitali ustunlarda joylashtirilgan ustunsimon; 1 - monolit uchastka;
2 - blok; 3 —ustunlar; 4 —rama; 5 —plita; 6 - gaz turbina qurilmasi;
7— nagnetatcl.

Ramali poydevorlar —monolit massiv poydevor plitasi, tirgo-
vuch va so'rib chigarish agregati joylashtiriladigan tayanch rarna—
s an tashkil topgan temir-beton poydevorlardir. Bunday poyde-
vor ar +4,5 m balandlikda o'rnatiladigan gaz so'rib chiqgarish
IONG/AI* UCUn "eng q °‘Maniladi. Bunday agregatlarga GTK -
yurit GT-750-6 rusumdagi statsionar gaz turbinalari
|j terni'lh8a U*an®an gaz so‘rib chigarish agregatlari kiradi. Rama-
bilan a~ rk°rTono”1poydevorlar o'rnatilish ishlarining ko'pligi
*‘rnatish  IUracl'—Natijada bunday poydevorlar konstruksiyasini
*"ZBantd 18*"ar'™ va material sarfini kamaytirish tomoniga

ustunlar San ~ ono* temir-beton ustunlar yig'ma temir-beton
Sa almashtirilgan. Yig'ma temir-beton ustunlarni
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cho'ngirchalar (quduglar) da kichraytirish yo'li bilan o‘mari
va mahkamlanadi. Ustunga opalubka o'rnatiladi va monoid
yanch temir-beton ramasi betonlanadi. Lekin poydevornim. K'
konstniksiyasi ham plitada ustunlar tomonini yasash va yu JJ
tayanch ramasini betonlash bo'yicha ish bajarishni talab e m '
Shuning uchun keyingi konstruksiyada monolit tayanch ram =
yig'ma temir-beton ramasi bilan almashtiriladi. Keyin umum S
ramasi yo‘q konstruksiya yaratiladi, bunda gaz so'rib chigarish
agregati bevosita ustun boshiga tayantiriladi. Shunga ko'ra yigina
temir-beton ustunlar po'lat prokatdan tayyorlangan ustunlar»a
keyin po'lat bosh gismlarga po'lat quvurdan tayyorlangan uk
tunlarga almashtiriladi.

Gaz so'rib chigarish va nasos agregatlari ostiga ustunsimon
poydevorlarni o'rnatish nasos va kompressor stansiyalari qurilishi
rivojiga sabab bo'ladi. Ustunsimon poydevorlardan foydalanish yer
ishlarini chetlashtirish, beton sarfini kamaytirish, nol (0) sikda
bajariladigan ishlar muddatini kamaytirishga imkon yaratadi.

Ustunsimon poydevorlar goqiladi yoki burg'ulanadigan ustun-
lar tizimidan tashkil topgan (3.4- rasm). Burg'ulash ustunlari bevo-
sita qurilish maydonida, oldindan kavlab go'yilgan quduglarda
tayyorlanadi. Qoqiladigan yoki burg'ulanadigan ustunlar boshiga
bir xil balandlikda maxsus po'lat bosh gismlar o'rnatiladi. Nasos
agregati montaji uchun ustunlar bosh gismlariga po'lat prokatdan
tayyorlangan maxsus ramalar o'rnatiladi. Xuddi shunday yo'sinda
gaz so'rib chigarish agregatining ham montaji olib boriladi.

3.4-rasm. Nol (0) sathda o‘matilgan gaz so‘rib chiqarish agregati (a)J
nol sathdan yuqorida o‘rnatilgan gaz so‘rib chigarish agregati (b) nl
ustunsimon poydcvori:
/ —po'lat rama; 2 - ustun; 3 —boshmoq; 4 —ustun; 5 - bosh ¢*
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4 POYDEVORLARNI O ‘RNATISH ISHLARI

kompressor Stansiyalari qurishda. haydash agregat-

NasOSva wn pOydcvorlarning ko'p quymali plitalar va nasos
lari qoziq0”™ sex]arining binolari goziqovoqli poydevorlarining
va kompress _rostverkalari gaz haydash va nasos agregatlari va
K ‘p qu=>"~nol()gik Uskunalarning yirik ko'p quymali poydevor-
ha'zi bir N {on va armatura ishlari go'llaniladi. Beton va
4L ishlarining asosiy gismi yirik ko'p quymali agrcgat hay-
anTiahi povdevorlami qurishda bajariladi. Ko'p quymali poyde-
d” Marni qurish o‘z ichiga quyidagi ishlarni oladi: beton aralash-
\Qxni jtayyorlash; opalubkaryng tayyorlanishi va o'rnatilishi
(opalubka ishlari); armatura sinchlarining o'rnatilishi; opalub-
kaga beton aralashmasini yctkazish: betonlash; qotirish va bc-
tonga garash.

Nasos va kompressor stansiyalari, odatda, yirik aholi punkt-
lari va sanoat bazalaridan uzoqda quriladi. Shuning uchun be-
ton aralashmasining bevosita qurilish maydonchasidagi statsion-
ar beton aralashtirgichlarda, masalan, gravitatsion tipli SB -93.
SB-94, SB-1 tayyorlanadi. (3.2-jadval).

3.2- jadval

Statsionar beton aralashtirgichlarning texnik tasnifi

SB -62  Sb-IoVv

Ko'rsatkichlar (S -951) (S -30211)

SB -93 SB-94 SB-1

Aralashtirish barabanlarining

hajmi. T 1500

—yuklash paytida 1200 1200 1 1500 3000

chigishida

Aralashtirjlgan vaqti, s 60-120 60-120 45-120 120 120

bicktrodvigatelning yo-

3° yilgan quwaii WVt 30 13 40 13 22

18 18 20 20 40
Ich‘im.la.n, mm;

~ wzunligi 2500 3700 2800 2600 2500

- o 2280 2670 2600 2500 4100

~IVyi 2675 2526 2850 2460 3300
4200 4090 4900 3000 7200
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Opalubka ishlari poydcvomi beton qoliplarining iOyj| |
joylashishida mahkamlash va o'rnatishdaa iborat. Odatch Iy

lubka konstruksiyasi yog'ochli, sochma-to'sigli, ular yo™'och”™'1
siglardan tashkil topgan bo'lib, tirgaklar bilan mahkanila "K
Opalubka to'siglarini o'rnatishdan avval, boMajak poydcvor |
gining maydoni bo‘ylab qozon tubida, 100 mm gacha gayta <*1
lagan holda beton tayyorlash ishlari bajariladi. Betonni tayycf
lash ishlari bu M75-M100 loyihaviy rusumli 100— 150 mm ql]jnl
likdagi beton gatlami asosan grunt bilan bevosita tcgib turishid
poydevorni izolyatsiya qilish va gruntga nisbatan ravon bosm
uzatishni amalga oshirish uchun moMjallangan. Yirik poydevol
tanasida poydevor boltlarini o'rnatish uchun chizmada kor-
satilgan 150x150 mm chuqurlikdagi kvadrat kesiminingquduglari
qoldiriladi. Quduglarga shakl berisli uchun opalubka olchanm+-
lariga mos keladigan qilib o'rnatiladi. Opalubkada armatura tui
va po'lat markalarini loyihaviy joylashishidagi holatini gotirish
uchun po'lat o'rnatish ramasi yig'iladi. Marka - bu po'lat yw
gori (tayanch) gismining poydevorida joylasluidigan po'lat das-
tinalari bo'lib, haydash agregatining holatini rostlash va o'matish
uchun xizmat giladi. Armatura turlari va o'rnatish ramalari ddin-
dan yig'ish maydoni hamda ustaxona sharoitida tayyorlanadifa
tayyor bo'lgach qurilish maydonchasiga yetkaziladi.

Opalubkaga betonni joylash, odatda, avtomobil kranlari yorda-
mida suriladigan va ko'tariladigan burilish govg'alaridan tuib
amalga oshiriladi. Ko'pincha KS-4561, KS-4571 rusumli vasun-
ga o'xshash yuk ko'taruvchi avtomobil kranlaridan foydalanfadi.

Beton aralashma 30—35 sm qalinlikdagi gorizontal cgtlam-
lar bilan vibratorlar yordamida puxta zichlab, tanaflusiarsiz
opalubkaga joylashtiriladi. Beton yotqaizib bo'lingach, uni qo-
irish uchun optimal sharoitlar (temperatura 18—20 C. niso#
namlik 85—90%) hosil qilinib, betonning normativ zichlvl
to'plamini ta’minlovchi muddatga gadar ushlab turiladi. Bunsg!
barcha tabiiy iglim sharoitlarida crishib bo'lmaydi, lekin MiaX . |
texnologik yo'llar bilan sovuq yoki quruq issiq iglim sharoit a
da optimalga yaginlashtirish mumkin.

Yotqgizilgan beton aralashmaning gotishining boshlang”™e
paytida qulay sharoitlarni ta’minlash lozim. Bu namlik W j
ning ushlab turilishi; temperatura o'zgarishi va uning kins
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;< n Sezilarli deformatsiyalarini bartaraf ctish:
bilan boghQ ° aralashmasini gotishning boshlang‘ich paytida
(OtayotSan  |aniShlardan saglash. Beton ishlarini olib borish
mexanik za[a?6 <€*0‘p quymali beton va temir-beton konstruk-
sNiP I,1" I3bchigarish va ishni gabul qgilib olish goidalari», «Be-
~j'hrini ishlab chigarish bo'yicha goMlanma» bilan tartibga

soUnadi- a betonning qotishi shamol, tikka quyosh nurlari-

a\ash va betonni doimiy namlab turish yo'li bilan
dn &.,nvdi shamol va quyosh nurlarining yangi quyilgan be-
Bminta’siri namlikni jadal parlanishining, betonning qurishi.
I0'tfshining sekinlashishi uning mustahkamligini kamaytiradi.
Shuning uchun yoz payti (aynigsa, saraton) da, birinchidan,
namlikni bug‘lai)ishini oldini olish, ikkinchidan, yangi quyilgan
betondagi namlikning yo'qolishini to‘ldirish chora-tadbirlari
amalga oshiriladi. Yangi quyilgan betondagi namlikning
bugManishi unga brezcnt yoki gop bilan yopish orqali oldi olina-
di. Brezent yoki qop doimiy ravishda namlab turiladi. Brezent
yoki qop bo‘lmaganida yangi quyilgan betonning ustiga nam
girindi yoki mayda qum sepiladi. Namlashishlari 7— 14 kun da-
vomida 5 marta, ob-havo, shuningdek, hoMlaniladigan sement
luri va rusumiga bog‘liq ravishda olib boriladi.

Poydevor va boshga konstruksiyalarning opalubkasini
yechishni, odatda, beton mustahkamligining (0,5—0,7) R28 dan
kam bo‘lmaganida olib boriladi. Bunda R28 - betonning 28
kunlik chidamlilikdan keyingi standart mustahkamligi bo'lib.
uning harorati 18°C va namligi 85% bo'ladi. Opalubkalarni
yechish vaqti, ishlab chigish loyihasida ko'rsatilgan bo'ladi.

Nasos yoki gaz haydash agregatlari poydcvorini yirik quymali
® i qurilayotganda beton ishlari siklini tashkil etuvchi barcha
befonN'b3 3111118 og‘m™ bajarilishi bilan bog'liq bo'ladi. Bunda
rovia IS n‘ tajaruvchi poydevorlarning barchasini aniq gam-
fasnifi 1?2 niga.* 04*n'b, ular betonlanuvchi poydevor soni, qozon
uchun 1a 7™ poyc*evor uchun alohida yoki barcha poydevorlar
gan resl? 1 83 bo'ladi. 4 ta nasosli agregatjoylash-
gan bo'hb Stails’as™ a har biri ikkita poydevordan tashkil top-

Sacha gaz’]Un8a 'kicita ~amrov ajratiladi. Uchtadan o'n bcshta-
L laydash agrcgati joylashgan kompressor stansiyalari -
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dagi beton ishlarini bajarish gamrovlari soni turlicha bo'r 1
mumkin. Masalan, GPU - 10 rusumli kema gaz turbina yuun !
80 MVt yig'indi quwvatli gaz haydash agregatlarining korrt10*
sor stansiyasida sakkizta ko'p quymali yirik poydcvor o'rnatjilg
Har bir gamrov tarkibida ikkitadan poydevor bo'lib, gainrO"
soni esa to'rttaga teng.

Betonlashtirish uchun bitta (4 ta poydevorda) yoki ikkita (8
ta poydevorda) opalubka to'sig'ining komplekti tayyorlanadi

Har bir gamrov bo'yicha poydcvor o'rnatishni 100— 150 nmi
galinlikdagi betonni tayyorlashdan boshlanadi. Betonni tayyor-
lash ishlari M75-MIOO past loyihaviy rusumli bctondan tayyor-
lanadi. Unda beton aralashmani vibratorlar bilan zichlashUrilgan
birgatlamda quyiladi. Betonni tayyorlash ishlari tugagach, birin-
chi gamrovdagi shu ishni bajaruvchi zveno ikkinchi gamrovga
o'tadi, keyin uchinchi gamrovga va hokazo. Betonni tayyorlab
va birinchi gamrovda ma’lum mustahkamlikka erishib bo'lingach
opalubkalar o'rnatiladi. Ko'pincha yog'och sochma to'sigli
opalubkalar go'llaniladi. Opalubka to'siglarini o'rnatish ma’lum
bir aniqlik darajasida olib borilishi kerak. Opalubka o'matish
mo'ljali sifatida qoziglarini qotirish yo'li bilan oldindan
o'tkaziladigan poydcvor o'glari hisoblanadi. O'qglardan fo~
dalanib, poydevor konturi chiziladi, betonni tayyorlash vegtida
o'rnatilgan yog'och tiqin bilan gotiriladi. Yog'och tiginlarga
opalubka to'siglari o'matiladigan yo'naltiruvchi taxtalar goajladi.

Opalubka to'siglarining giya tirgaklari vaqtinchalik tirgovuch
va tortuvchi taxta yordamida qotiriladi. To'liq gotirilgach,
opalubkaga armatura turi, po'lat rama va to'ldirish detallan
o'rnatilib, to‘r va to'ldirish detallarining o'rnatish ramasi bilan
biriktiriladi. So'ngra opalubkaga betonchilar zvenosi beton tax-
laydi. Betonni taxlash 0,5 dan 1,35 mlhajrnli burilish qovg aatf
yordamida amalga oshiriladi. Taxlash joyiga burilish qovg
yetkazish ishlari KS-4571, KS-4561 avtomobil kranlari yordaffli®
amalga oshiriladi. Ularning maksimal yuk ko'tarish gobiby”
0=16 t. Beton aralashmani joylash uzluksizligini ta
magsadida, kranning har bir to'xtash joyida kranning Inr* fj
zonasi radiusida ikkita uzluksiz qovg'a joylashgan taxtalar n
donchasi o'rnatiladi. Qovg'alarni joylab bo'lgach kran d°\bj.p6
ko'taradi va opalubkaning butun maydoni bo'ylab bir tckis 4 L



. ko‘P boMmagan qalinlikda beton aralashma taxlana-
‘'0s™Man  ntiam qo‘“1clektromexanik chuqurlik vibratori, ma-
d- b'r{, (S-800) modeli yordamida qotiriladi. Shuningdek,
salan, bratoriar UB-47, UB-66, UB-75 dan ham foydalanish
boshga L eiektromexanik chuqurlik vibratori uchta asosiy

topgan: vibropoynak, egiluvchan val va 36 V
gisindan _ ,8—12 kVt quwatli (elektrodvigatel) yuritma.
loichlalL zichlanishini vibropoynak bajaradi. Uning
Beton m tashqi 28 dan 76 mm gacha boMgan 360—

SfTmm uzunlikdagi germetik korpus. Korpus ichida 10000-

2700 ayl/min aylanish chastotali massa - debalans muvozanat-
aylanib, yuqgori chastotali tebranish hosil giladi.

slz 3 5- ras'mda G P U - 10 rusumli gaz haydash agregatlari monolit

poydevorlarining betonlashtirish ketma-ketligi ikkita varianti

ko‘rsatilgan.

Birinchi variant - har bir poydevor uchun xususiy qozon ish-
lab chiqgiladi. Bu holatda bir gamrovning ikkita poydevorini be-
tonlashtirishni avtomobil kranining bitta to‘xtash joyidan olib
boriladi.

Ikkinchi variant —barcha sakkizta poydevor uchun bitta umu-
miy gozon ishlab chiqilib, poydevorlarni betonlashtirishni avto-
mobil kranining sakkizta to‘xtash joyidan olib boriladi. Oxirgi
holatda uzunlikni kamaytirish hisobi (14 dan 10 m gacha) ga va
R kran O‘gining uchib chigishi (I dan 19 m gacha) ni burilish
govg'asining 0,8 dan 1,35 m3hajmigacha ko*‘paytirish mumkin,
bundan esa betonlashtirish vaqtini kamaytirish mumkin.

Birinchi gamrov poydevoridan opalubkani olib tashlash be-
jonpoydevonn.ng mustahkamligi 50 % dan kam bo'Imagan (0,5
.. 1. ga stai'idart mustahkamlikka erishilganda amalga oshirila-

Ustah”amlikka erishish vagti R=0,5 R,, normal sharoitlarda
g, formula bo‘yicha hisoblanadi:

—norrna™h - ~ (qidirilayotgan mustahkamlik; R,s
A must ,S aroitda betonning standart mustahkamligi; r— 0.5

=55 kuiufh-4, ’ V ni kiritib Igr=°'5" 1g28=0,72236;
isoblab topish mumkin. Yozgi paytda birinchi
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gamrov poydevorining opalubkalanishini kamida 5 kundan k
o‘tkazisli kerak (mahalliy sharoitlarga garab bii muhlatni i ? 'n
ning loyihaviy ishlab chiqarilishida aniq ko‘rsatiladi). gjr o
gamrov poydcvorlarini betonlashtirish vagtida ikkinchi gan
da golgan ikkita poydevorni beton tayyorgarligini joylaslu °V
ishlari olib boriladi.

Qamrov poydevorlari ishlarini bajargandan so'ng opalu”™
to'siglarini ikkinchi gamrovda o'rnatiladi va hokazo. Qjsi t3
paytda ko'p quymali poydevorlar tiklash ishlarini tashkil etish
yuqorida ko'rsatilgandek bajariladi. Lckin beton massasinjn,
qulay qotish sharoitlarini ta’minlash uchun va betonning kritik
mustahkamlikka muzlashdan oldin crishish uchun <dsg>iQ.
mos usulidan foydalaniladi. Bulling uchun beton aralashmani
opalubkaga o'tkazish oldidan bevosita burilish govg'alarida ele-
ktr toki yordamida isitiladi, ular po'lat elektrodlar bilan jihoz-
langan. Elektrodlar 220—380 V kuchlanishli o'zgaruvchan tok
elektr zanjiriga biriktiriladi. Beton aralashma yuqori elektr
garshilikka ega bo'lgan elektrolit bo'lgani uchun elektrodlararo
bo'shligdan o'tayotgan elektr toki beton aralashmani gizitadi.
Odatda beton aralashma gizish vaqti 10— 15 minutni tashkil ea-
di, bunda qizish temperaturasi +30- +700C gacha bo'ladi. Qi-
zish temperaturasi gator omillarga bog'lig bo'ladi: betonlanu-
vchi konstruksiya yuzasi modulining Kkattaligi; alrof-muhit
havosi temperaturasi; beton tarkibidagi muzlashga garshi
go'shimchalar.

Beton konstruksiyasining yuza moduli gancha katta va atrd-
muhit havosi temperaturasi gancha kichik bo'lsa, beton aralash-
ma tayyorlanadigan temperatura ham shuncha katta bo'ladi.

Beton aralashmaning qizish vaqti va temperaturasining anq
giymati ishni ishlab chiqish loyihasi ( 11L) yoki texnologik karta-
da ko'rsatilgan bo'ladi.

Qizdirilgan beton aralashmali burilish qovg'alarini avtonio
bil krani yordamida opalubkadagi betonni joylash zonasiga Uza
tiladi. Beton aralashmani zichlashtirish va joylash ishinil
«yozgi» bctonlashtirishda ko'rsatilgan usullar bilan amalga 0s
riladi. n

O'xshash usulida kompressor va nasos stansiyalardagi ™ ® ‘B
yirik poydevorlarni betonlashtirish ishlari (changtutgi |
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devorlari, gaz havo sovitish apparati poydevorlari va
nnrsrn

afm
a) Isooo e ,|/| : emt
«5 " HXO _ uBlO BN

a5 ‘asin. GPij .in ) o o ) .
vorl m ~3Z SO riy chigarish agregatining ostki massiv poyde-
a ~ Poydevurbnn' ~tonlash bo‘yicha ishlarni tashkillashtirish:
ganda; /~ ~ ar .°hida joylashganda; b - poydevorlar umumiy joylash-
5 ~ avtomobil'Vr layyor®ar*~; ~ ~ kotlovan: 3 - opalubka; 4 - bunker:
» rani; Stl-St-8 — avtomobil kranining turarjoyi: aylana
ichidagi sonlar — ko'ndalang o'qlar.
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3.5. KOMPRESSOR VA NASOS STANSIYALARINI,”
ASOSIY VA YORDAMCHI TEXNOLOGIK JIHO ZIARin?
MONTAJ QILISH N|

Nasos va kompressor stansiyalari binolari, devor panel|ar
qgoplash plitalarining sinchini montaj gilishni uch xil lisU] bjj\&
olib borish mumkin: elementli, yirik betonli va aralash. Eleni™ ¥
usulni  bino sinchining alohida elementlari (ustunlar. rige|la’
bog'lanishlar va progonlar) ni loyihaviy holatga keltirish
o‘rnatish yoMi bilan montaj qilinadi. Qurilish maydonidaai yj™
bloklar bilan montaj qgilishda yiriklashtirilgan yig'uv maydoni
hosil gilinadi; u yerda maxsus uskuna —shablon yordamida bino
sinchining alohida elementlarini yiriklashtirilgan bloklar«a
yig'iladi: masalan, vertikal bog'lanish va kran osti balka bir s«
siyasi, 4 ta progon, gorizontal bog’lanishlardan tashkil topgen
umumiy massasi taxminan,3,5 t bo‘lgan nasos sexi qoplamesi-
ning ko'tarib turuvchi yiriklashtirilgan bloki (3.6- rasm). Yirk-
lashtirilgan bloklar bilan montaj qilish nasos va kompressor s4
binolarini qurishni sezilarli darajada tezlatadi. Lckin qurilish
maydonida yig‘ilgan yiriklashtirilgan bloklar bilan montaj glish
lagatgina montajning yiriklashtirilgan va elementli usullaridagi
mehnat sarflarining yig‘indisi tengligi kamayishi shartida sane-
rador bo'ladi.

3.6- rasm. Yiriklashtirilgan ustun bloki (a) va goplam konstrukso-13
ko‘tarib turuvchi yiriklashtirilgan bloklarining sxemalan- fo:
| - kolonna; 2 - kran osti balka; 3 —vertikal birikmalar; 4 — Y[ rilal
5 - progon; 6 - travers; 7 - gorizontal birikmalar; 8~ yarim a’'
qulfli strop; 9 - yarim avtomat qulf trosi.
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ko'rinishda bu shartni quvidagicha ifodalash
MatematlK
dumkin;

X,lei = X i +Imm

A A

erda’ n — montaj elementlarining soni; td — elementli

i element montajining mehnat sarfi; m — clementlarni
Tklarda yiriklashtirish operatsiyalarining soni; tri - konstruk-

m  bioklarda yiriklashtirishda i - operatsiya mehnat sarfi; tm-

Sriklashtirilgan blok montajning mehnat sarfi.
-1 va kompressor stansiyalari binolarini montaj gilishni
taslikillashtirish ishlari va texnologiyasini BMPNS rusumdagi blok
moduli neft haydash stansiyalari nasos sexining umumiy binosi
va GPU-HO rusumli kema gaz turbina dvigatel yuritmali gaz hay-
desh agregatlari bilan jihozlangan kompressor sexining xususiy
binosi montaji misolida ko‘rib chigamiz. Nasos sexining umumiy
binasining oMchamlari rejada 12x54 m. Bu binoning sinchi 10 ta
ko‘ndalang ramadan tashkil topgan. Nasos sexi binosida ajratuv-
chi devor mavjud bo‘lmaganda, ko'ndalang ramalar proleti 12 m
bollgan proletli gilib yasaladi. Binoning yon yuzalari bo'ylab 6 m
proletli faxverk go'shimcha ustunlari o'rnatiladi.

Nasos sexida ajratuvchi dcvorlar mavjud bo'lganda prolet-
lari 9va 6 m bo'lgan ikki proletli ko'ndalang ramalar qo'llaniladi.
Ko ndalang ramalarni 6 m ga teng gadam oralig'ida jovlashtiri-
med. Bo ylama yo*nalishda ramaning yirikligini ta'minlash uchun
‘a gorizontal bog'lanishlar yordamida biriktiriladi.
rati . emcnt4 usulda ajratish devori bo'lmagan bino sinchini aj-
wku CYO-bo”Taéan bino sinchini montaj qgilishda ishni
dan ?ay 'M~aviy holatda o'rnatish va ustunlarni mahkamlash-
° ‘glar?e’ ~Astur,lar oldindan bino konturi bo'ylab, bino
251mas'  burchak ostida joylashtiriladi. Ustunlar montajini
damida ~lma yu” ko*tarish qobiliyatiga ega bo'lgan kranlar yor-
m gachaaj3n a1’ Sunday yuk ustunlarining katta balandligi (8
°4ning vef ,attar’ q) k*an bog'liq bo'lib, kerak bo'lganda
r'sh uchun 3r ICta rnaso’ada uchib chiqishini saglab tu-

llani}- Ustm~01N ' (al’hida ustun massasi 0,8 t dan oshniasa
arni Pnevmog'ildirakli yoyli o'ziyurar kran KS-
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5363, yoyining uzunligi 20 m boMganda, montajning o'wa
mi to'xtash joyidan olib boriladi (3.7- rasm). Kranni soat ' 'IK
teskari yo'nalishda bino perimetri bo'ylab to‘xtash i .
to‘xtash joyiga o'tkaziladi. Bunda ustunlar bilan ketma—kétlQ&rl
vishda kran osti balkalari va ustunlar orasidagj Vet &
bog‘lanishlar montaji ham olib boriladi. a

St6

w4

3.7- rasm. Nasos sexi binosini montaj qgilishni tashkil etish ishlari senesi;
1—kolonna; 2 - pnevmog'iidirakli o'ziyurar montaj krani; 3 - yarinrigel;
4 —faxverk kolonnalari; 5- montajoldi ahvolidagi kolonnalai; 6 - kaos-
ti balkalar; St-1-St 10 - montaj kranlarining turarjoylari; A. B, D -
bo'ylama o°‘q; aylanadagi sonlar — ko'ndalang o'qiar.

Ketma-ket faxverk ustunining o'rta va chetki keyin esa 1va
2 ko'ndalang o‘glar bo'yicha asosiy sinch ustunlarining - B3
ko‘ndalang o'glar bo‘yicha asosiy sinch ustunlarining 2 ta dt-
kisi montaj qilinadi. Bu ustunlar konsullariga kranosti balk3
o‘rnatiladi; ustunlar orasida esa bog'lanishlar o‘matiladi- SnUj
to‘xtash joyining o'zidan faxverk ustunlari orasida joylashtirilg™"!
bog‘lanishlarni montaj qilinadi. T1 da ish tugaganican SO =
montaj kranini T2 ga o'tkaziladi va bu yerda 3 va 4 ko'n"aag
o‘glar bo'yicha ustunlar montaj gilinadi, 2—3 va 3—4 ko'ndaj®
o‘glari orasidagi ustunlarga kran osti balkalar va ustunlar oraS™H
gi bog'lanishlar montaj gilinadi. Shunga o'xshash ishlarni



1mentlarini montaj gilishda montaj kranining qol-
sinchining e ~ sh joVidan turib montaj qgilinadi.
gan 8 ta tO uskunalarini gat’iy vertikal ravishda loyihaviy holat-
N¥ntaj jar konsol tayanch stolchasi va yuqori tayanch
da, bosh”arin’ing yagona balandlik belgilariga amal gilgan
niaydoncn‘Jjadi va mahkamlanadi. PoMat ustunlarni o'rnatish
holda o A  ~ ta ustundan foydalanish mumkin: soddalash-
ud|lHndsolishtiriimaydigan, oldindan poydevorga montaj qilin-
1 tavanch detallarini o'rnatish, bevosita tayyorlangan povde-
ganning beton yuzasiga o‘rnatish. Oxirgi usul aniq berilgan ver-
Vk 1belgining temir-beton poydevor yuzasiga alohida puxta tay-
vorgarlik bilan bogMig boMib, o‘zining yugori mehnat sarfi bilan
ajralib turadi. Shuning uchun, ko'p hollarda, poydevorning ta-
yanch beton yuzasini tayyorlashning puxta va ko'p mehnat talab
giladigan usullarbilan bogMig boMmagan, boshga usullardan foy-
dalaniladi. Bunda bu poydevorning loyihaviy belgisi 50—60 mm
aacha yetmaydi. Ustunning aniq o'matilishi rostlovchi uskunalar
(po'lat shaybalar, plastinkalar va h.k.) ustunlari boshmoqlarini
tayanch yuzasi va poydevor yuzasi orasida joylashtirish hisobiga
amalga oshirilib, ulami hisobga vertikal bo'yicha ustunlarning
aniq solishtirish amalga oshiriladi. Solishtirib boMingach, tayanch
yuzalar orasidagi bo'shligni mayda donador beton aralashma bi-
lan quyiladi.
Nasos va kompressor stansiyalari binolarining poMat sinch-
larini montaj qilish amaliyotida ustunlarni solishtirishning sod-
alashtirilgan usuli keng goMlanilab, bunda poydevor tayanch
>uzasining har birining geodczik belgilari berilgan ma’lumotlari
old™i  Stay”a*ar’ P'astinalar ko'rinishidagi po'lat tagliklar
shunrf3ll tdn*a”™ O™nadi- Bu plastina paketlarining qalinligini
boshm”1 tanlanadiki, bunda, birinchidan, ustun
<r>chida|lll'n8 etag’n‘ zarur balandlik belgisida topish va ik-
holatin af=>UstUn boshmogMning tavanch yuzasini gorizontal
So] .mmj|ash kerak-
burab mahif® yac™’ P°ydevor quyiladi va poydevor boltlari
mogjiar tava”™V 113> rasm” Soddalashtirilgan usulda bosh-
rishyugori ° yuza*ar‘n' Pu*ta ishlash va ustun ishlab chiga-
bilanani4r”™ ta’a”™ eti'maydi. Usul texnologiyasining sod-
dra ib turadi. Lekin soddalashtiriigan usul uchun
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18- rasm. Po‘lat ustun boshmog'ining poydevorga tayanish sxeraalari:
a - oldindan o'rnatilgan po'lat plitaga; b - tayyorlangan gorizontal beton
maydoniga; d - tayanch detallariga; / — poydevor; 2 - betonli quyma; J-
poydevor bolti; 4 - kolonna bazasi; 5 - o'rnatilgan plita; 6 - crnatma
bolt: 7 - opalubka; 8 —gorizontal tayanch maydoncha: 9 ~ tayanch
detallar (prokat kesimlari).

Pa'lat ustunlarni montaj qilish amaliyotida qurilish maydoni-
da ko'p mehnat sarf giluvchi va solishtirish jarayonining udu«
sizligini hisobga olmaydigan solishtirishsiz usul kayg
go'llanilmoqgda. Solishtirishsiz usulda, avvalo, po'lat ustunlar ish
lab chigarishning yuqori anigligini ta’minlashi kerak. Boshmog
va ustun sterjenining tayanch yuzalari arczcr stanogida ustfig
o'gining aniq perpendikulyarligini ta’minlash uchun puxta i+
lanadi. Solishtirishsiz bunday ustunni oldindan tayyorlangan “ *
yanch plastinaning po'lat poydevoriga o'rnatilib, ulll
oMchamlari boshmoqg tayanch yuzasidan bir necha bar
kichkina bo'ladi. Tayanch piastinani poydevorga o'rnatilaflpe
solishtirish boltlari yordamida solishtiriladi. Solishtirish tugpg-¥
tayanch plastinasi ostiga mayda donador beton eritmani UiyT|
amalga oshiriladi. Oxirgisi qotib bo'lgach, plastinaga o qL [,
lar ustun boshmog'idagi chiziglar bilan montaj paytida
tiriladi. Solishtirishsiz usulning qo'llanilishi ustunlar TION<ji.
ing mehnat sarfini taxminan 30% ga pasaytirishga imkon



nlarni montaj qilish uchun ularning go'shtavr yoki
Og‘ir IS U|(O‘rinishi<Jagi tayanch detallar uskunasi goMlaniladi.
relslarbO la=etallarj Ojdindan o‘rnatiladi, solishtirmada va poyde-
gutayanc . eton aralashma yordamida qotiriladi. Tayanchlar
vor >tzaV in bo‘shligga beton aralashma quyiladi.
orasida of tshn-0g‘ini poydevor beton yuzasiga bevosita, taglik-
UStU'm?tish plastinalarini goMlamasdan poydevor yuzasini
larva °i liSU|da tayyorlanadi. Poydevor yuzasiga opalubka
quyl nib uni ustun boshmogMning tayanch yuzasi balandlik
* ffcidajoylashgan, maydonni hosil gilish uchun beton aralash-
bilan toMdiriladi. Beton maydon tayanch yuzasini yuqori
dargjada tozalik va anigligini tp’minlash magsadida, uni opalub-
«asa yechiluvchi plita-shablonni goMlagan holda quyish tavsiya
ctiladi. Bunda ustun boshmogMning tayanch yuzasi frezerlanadi,
ustunni esayuqoji aniglik darajasi bilan yasaladi. Ustunlar mon-
tajini tugatib boMgach, parallel joylashgan progonli va gorizon-
tal bogManishli stropil balkalari (rigellar) montajiga oMiladi.
Montaj KS-5363 rusumli krani yordamida olib boriladi. Ajratuv-
chi devor mavjud boMsa, avval ustunning o‘rta gatori montaj
gilinib, u yengil betondan yasalgan ajratish dcvorining pancl-
larini mahkamlash uchun xizmat qgiladi, keyinchalik uzluksiz ikki
tomonlama suvoglanadi. Bundan tashqari o'rtadagi ustunlar
ko ndalang rama rigellari uchun qo‘shimcha tayanch sifatida
Xizmat qgiladi.
Nasos yoki kompressor sexi umumiy binosining sinchini blok-
a montaj gilishda boMajak bino yonida montaj krani harakat
zonastdan tashgari yiriklashtirib yigMsh maydoni tashkil etiladi.
Yon”™ Y O—'H ta gorizontal bogManish va payvandlash
massav\a k'r' @ r*8an Pro8onlardan tashkil topgan. Bunday blok
balkasid * 1 tasbk™ etadi. Ustun bloki ikkita ustun, kranosti
° ‘zivunran tOPgan. Bloklarni montaj qilish uchun
foydalanila"Vm’ g K-5-5363 rusumli montaj kranidan

dan boshli?v UStUn blokini loyihaviy holatga mahkamlash-
lashkil topgiin- 1 montal' quyidagi operatsiyalardan
O I"azish; blokS°t-"2? nta™*10'at("a Y °Ban blokni vertikal holatga

pydevor boltllM- tar'sb va vert>kd osilgan holatga tekshirib
ar=ep boshmoglarni keltirish; poydevorga blokni
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o'rnatish, moslash va qotirish. Poydevorga ikkita go‘shn
ustunlarini gotirib va o'rnatib bo'lgach, A yoki B bo'vla *Hd;
bo'ylab ularni ko'ndalang o'qlar -2 va 3—4 bilan ustunl® »
suliga kesishganda kran osti balka va vertikal bog‘idn
o'rnatiladi (3.7- rasmga garang). Keyin bo'ylama o'qgia r”Sllilr
B bo'ylab uchinchi ustun bloki ko'ndalang o'glar 5va g da,°k
sishishida o'rnatiladi. Ustunning o'rnatilgan blokini kran
balka va oldindan o'rnatilgan vertikal alogalar bilan hirikti ™
va h.k. Barcha bloklar ustunlarning montaji tugagach va ujar
kran osti balkalar bilan biriktirib bo'lgach, qoplash blokla™tf
ko'ndalang o'glar 1—2, 3—4, 5—6, 7—8, 9— 10 o'rtasida joy'
lashtiriladi. O'rnatilgan va qotirilgan goplash bloklarini progon'
lar va 2—3, 4—5, 6—7, 8—9, ko'ndalang o'qglar orasidagi eorji
zontal o'glar bilan biriktiriladi. Aralash usulda ustun sinchininu
montajini clemcntli, qoplash elementlarining gorizontal kotarib
turuvchi elementlarni esa bloklar ko'rinishida montaj qgilinadi

Montaj tugagach, bino sinchidan vertikal lo'sigli
konstmksiyalar montajiga o'tiladi va gorizontal lo'sigli konstruk-
siyalar montaj qgilinadi.

Shundan so'ng bino tashqgari devorining devor pariellari
o'rnatiladi. Ajratish devori mavjud bo'lmasa montaj gilishni tash
gi devor panellarini o'rnatishdan boshlanadi. Devor parellari
montaji yuk ko'taruvchanligi 16 t, masaian, KS-4571 rusumii
avtomobil krani va maxsus ombir gisqgich yordamida bejariladi.
Devor panellarini oldindan guruhga ajratiladi, so'ngra kran he-
akat zonasiga yaqin joyga taxlanadi. Pancllar vertikal hoatca
ombir gisqichlar yordamida o'rnatiladi. BMPNS-12,5 rUsunii
nasos sexining binosini devor panellarini sakkizta kran toxtasli
joyidan bajariladi. Panellar orasidagi tirgishlarni montaj gjlishda
mustahkam materiallardan zichlashtirish tagliklari solinadi. pe|
vor balandligidagi montaj ishlari so'rish havzasidan turib bejar
iladi. Devor panellarini montaj qilishni maxsus, bir vagtnu)
o'zida uchta panel ko'taruvchi traversadan foydalanish hisob'l
tezlashtirish mumkin. Lekin katta samaradorlikka erishish IIT
blokni loyihaviy holatga biriktirish va maxsus ko'iargichJ e
struksiyasiga ega kasseta yordamida binoning butun balart™
ga bir gator gorizontal holatda yig'ish lozim. Pancllar loyj L
ko'rsatilgandek gorizontal balka (rigel) ga boltlar yordarm



39- rasm Nasos sexi binosi goplash plitasi va dcvor panellari montaji:
| - montajoldi ahvoldagi devor panellari; 2 - qoplash pliuilari;
3 - avtomobil montaj krani; 4 - kleshli ushlagich; 5 - montaj tepalik:
StI-StS - kranlarining to'xtash joyi; A. B. D - bo'ylama o'glar: aylanada-
gi sonlar —ko'ndalang o'glar.

Vertikal to'siq konstruksiyalarni montaj qilib bo'lgach, gori-
zontal konstruksiyalarning montajiga o'tiladi. Qoplash plitalarini
oldindan gorizontal holatda paket gilib joylashtiriladi. Devor
parellari kabi goplash plitalarini montaj qilish ham KS—4571 ru-
sumli avtomobil krani yordamida, 4 shoxli stroplarni qo'llagan
10 abajariladi. Ko'tarish konstruksiyasi mavjud bo‘lsa, binolar

Progon* “PP y°ki SPP rusumidagi, 5990 mm
d Ai*t3* far bir plitani ko'ndalang o'q yo'nalishida taxlana-
=ayd™MAIS1f cvor’s'z tar bh binoda hajmning varmini plita egal-
likda tjar amn‘ng yarmi 9 m bo'lsa, plitalar ham 9 m galin-
lilniessa prr?* ~ ak°do loyihada o'rama boshpana ko'zda tu-
dliklar g0'v4  Oras”™ agi uchrashish joylariga maxsus elastik ta—

di- Bino sin hr) ~“rogonga Plitani bolt yordamida mahkamlana-
®nch yu7ac;C 'i a proé °n bo'lmasa. goplash plitalarini rigel tay-

,u N\ I_ b-wtaxlanadi—

laVdesh jJgre)  Pfessor sexlari umumiy binolarni montaj gilish
ari montaji boshlangunicha va tugagach ham

73



amalga oshiriladi. Oxirgi holatda haydash uskunasininp
sharoitlari yaxshilanib, katta balandlikda va kran o'qir? ni° nij
masofaga turib keng qo'llash imkoniyati yaratiladi H4y »
agregatlarini binoda montaj qilish sezilarli giyinchilik tuo”™3*
chunki og‘ir bloklarni avval darvozadan olib Kiritiladi
poydevorga oldindan montaj gilingan ko‘priksimon kraniféa
damida bajariladi (3.9- rasm).

GPU-10 rusumli gaz haydash agregatlarining sinch-pane|
ridagi binolarining o'lchamlari loyihada 9x24 m. Oqim birl y
tirilgan usulda bu binolar montaji ikkita gamrov bo'yicha bav 1
ladi. Har bir gamrovda to'rtta individual bino bo'ladi. BundaGPA
tnridagi individual binoni qurish umumiy binolar kabi nontgj d
didan ham, montajdan keyin ham amalga oshiriladi. Individuii
binolar montaji, yugorida ko'rsatilgan umumiy binolar kabi yirik-
lashtirilgan bloklar, goplamalar va tayanch ramalarda olib borila-
di. Sinch elementlarining yiriklashuvi (bloklarga) nexaus
ko'ndalang 1- o‘q maydonida bajariladi. Tayyor yiriklashtirilgan
bloklarni taxlash, odatda, tugatilgan povdevorda bajariladi. Hxr
bir gamrovda alohida binolar to‘sigli kons.truksiyalari va sindii
montajini 25 t yuk ko‘taruvchi masalan, RDK-25 yoki MKT-25
rusumlardagi kran yordamida bajariladi. Yoyning uzunligi togri
tanlanganda va go'shimcha jihozlashda bir to'xtash joyidan ko
sinchining montajining ta’minlashi lozim (3.10- rasm). Gaz hay
dash agregati individual binosining sinchini montaj gilishda, kan
to'xtashlarining soni, gamrovdagi individual binolar soniga tag
belgilangan. Montaj gilishni solishtirish va ustun yirikiashtirilgan
bloklarni 4—5 ko‘ndalang o'gi o‘rtasida qotirishdan boshlaned.
Shundan so'ng 4- o'gi bo'ylab ikkita oraliq ustun o'ratiladi. >
0‘q bo'yicha esa ustunda yordamchi ko'ndalang balka ogtiriladi.
4 va 5 o'glar orasidagi montaj gilingan ustunlarga ikkita ree
uchta ko'ndalang va ikkita gorizontal xochsimon bog'lanishh cp
plash bloki o'rnatiladi va mahkamlanadi. Shundan so’'ng 2—4
o'glar va ular poydevor boltlari bilan gotirilgan ustunlar nw * |
gilinadi, 3-4- o'qglar bo'yicha esa bo'ylama bog'lan'S' LW
o'rnatiladi va mahkamlanadi, keyingi bosgich 4- o'gi bo>a g
ratish devorini yengil betondan yasalgan panellardan m°¥"hkb
inadi. Keyin kran to'xtashni o'zgartirmasdan turib, 1-° 4
birlamchi ustunlar montaj gilinadi va bo'ylama bog'lanish YO ]
ida 2- o'gida ustunlar bilan biriktiriladi.



3.10- rasm. Sakkizta individual binodan tarkib topgan kompressor sexi
montaji. Montaj tartibi:
| - karkas va bo'luvchi devorning ko'ndalang o'q 4 bo'ylab montaji;
Il - shaxta osti tayanchlar va ventilyator osti maydonlar montaji;
///-devor panellar montaji; IV - progonlar, goplama plitalar va devor
osma panellar montaji; V —shaxtalar rayonidagi qoplov qurilmalari;
V- xizmat maydonlari montaji; 1-yiriklashgan yig'ish maydoni;
2- individual bino; 3 - goplama bloki; 4 - rigel; 5 - kolonna; 6 - 0'zi-
yurar montaj krani; 7 - shaxta osti tayanchi; 8 - devor panellari;
9- goplama plitalari; 10- xizmat maydoni; St1-St4 - kran to'xtash
joylari; A. B - ko'ndalang o'glar; aylanadagi sonlar - ko'ndalang o'glar.

Montajning oxirgi bosgichdan oldingi bosqich 1-0'q bo'yicha

N “nlar ‘rasida yordamchi balkani o'rnatish va 1-2- qoplash
chiefll tUrUvchi konstru”s*yasining o'qlarini qotirish. Bino sin-
iladj3™ '8” yig‘sh (stropil balka) 3- 0'qgi bo'ylab oxirida bajar-
tava Inc ° <taruvchi clementlarni montaj gilish so'ngida shax-
tayanch|ntllyat’ r maydonining montaji olib boriladi. Shaxta
«MadanH-111° nt3 ZC1 ko'rinishida montaj qgilinib, ular
4lingan bI'kT~’ £81 Va bog‘lanishdan tashkil topadi. Montaj
d-Sinch n° alTr0<arna bog'lanishlar yordamida biriktirila-
n°sidan 1 tu8agach, montaj kranini bo'ylama o'q A bi-
83 tashlanadi va devor panellarining montajiga



o'tiladi, so'ngra qoplash plitalariga o'tiladi. A va B Xv |
o'glari bo'yicha bino devorlari uchun uch gatlamli AP$ .' 'Uth
alyuminiy paneli go'llanilib, uning o'lchami 6x1,2 m

lar uchun esa 4,5x1,2 m oMchamli bo'ladi. Devor

montaji tugagach, uch qavatli qoplash alyumin panellari'*™T
taj qgilinadi. 11infn

3.6. TAKELAJ J1IHOZI, MONTAJ MASHINALARI
VA MOSLAMALARI

Nasos va kompressor stansiyalari asosiy va yordamch'
binolarini montaj qilish uchun turli takelaj jihozlari, har xl
montaj qilish mashina va moslamalaridan foydalaniladi
Binolarning montaj gilinadigan elementlarini surish, ko'tarisha
uzatish maxsus montaj gilish mashinalari (asosan, o'ziyurarkran-
lar) yordamida amalga oshiriladi. Nasos va kompressor sodai
binolarini, texnologik quvur yoMlarni montaj qilishda suish
ko'tarish, massa va gabarit bo'yicha har xil bo'lgan montaj ee-
mentlarini loyihaviy holatda o'rnatishga to'g'ri keladi.
Ko'chiruvchi, montaj giluvchi elementli montaj krani oglarining
bog'lanishi uchun kuch bo'yicha yutugga ega bo'lishi va noni
qilishning qulayligini ta’minlash magsadida egiluvchan boglanish
(argon) lardan foydalanilib, ular yarimspastlar ko'rinishidagi, yk
tortib oluvchi va takelaj jihozi umumiy nomi ostida birashuvchi
turli montaj gilish moslamalardir. Montaj qilish ishlarida eglu
chan bog'lanish sifatida po‘lat arqonlardan, yordamchi operai-
siyalar uchun esa to'nkasimon va kapron argonlardan foydala-
niladi.

Po'lat argonlami alohida yupga yuqgori mustahkarn po'lat §
lardan tayyorlanib, uning diametri 0,5 dan 3,5 mm gacha bo la
Simlardan tutam o'raladi, tutamlardan esa o'zakka Or
yordamida , ikki o'ramli argon hosil gilinadi. Foydalanish
onida argonlami doimiy ravishda ko'zdan kechirib til,’s1. &)
Davshahtexnazorat normalariga asosan, arqon o'raminingbtfvM
ami uzunligidagi simlarni ma’lum uzilish soniga yo'l 4 °*.»
Argon konstruksiyasi va boshlang'ich simning uzilishlar ~e 9
gon bir gadam uzunligida 6 dan 40 gacha bo'lishi mum ~
bunda u yarogsizlantirilgan bo'lishi lozim (3.3- jadval)-
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3.3-jailval
Normativ mustahkamlik zaxirasi koeffitsiyenti k

Yuritma turi Ishlash tartibi

chigiriglar va Qo’'l mashina yengil
varimspastlar uchun yuk argoni. o rta
og'ir

Uchlarida yukka mahkamlash
inveniar detallari bo'lgan 50 tdan
zivod massali yuklami stropovkalasli
argonlari. 50 tgachaniassali yuklarni

siropovkalash uchun yukka
niahkamJanuvchi argonlar, vintlar va'

orgaga tortqgichlar.

Bunda ko'tarish va odam tashuvchi crigan metall, yonuvchi
va zaharli yuk tashish mashinalari argonlarini bir o'ram gadami-
dagi sim uzilishlar soni yuqorida aytib o'tiiganga nisbtan ikki
barobar kam bo‘lganda, u yarogsiz hisoblanadi. Argonlarning
asosiy tasnifi — arqon standartlarida ko'rsatiladigan R uzish
zo'rigishi (argon turi va diametriga bog'liq ravishda). Argon tan-
lashda uning konstruksiyasiga qaraladi. Keyin maksimal zo'rigish
S aniglanadi (montaj ishlar argonda sinaladi). Shundan so'ng
go'llanilishi, ish kamlik zaxirasi koeffitsiyenti k tanlanadi (3.3-
im) Argonning uzish zo'rigishini quyidagi formuladan aniq-

i:

R =KS.

GOST 7665-80jadvallari bo'yicha uzish zo'
argon turi va diametri aniqglanadi. To'nkasimon
xuddi shu usulda tanlanadi, fagat /c=8 da. uunhlashda
Kran va chiviglar uchun hamda yuk argonlarni
"g ir ish tartibini 0.2/t f@Rdan yuqori tP7ikdaftiargen s
katida, shuningdek, siltanish bilan va rou
~ygon egilishlarida gabul qgilinadi.

Yengil tartih am"- ’ - . , )
0. «mio arqon harakat tezfigi ft1 M/ BadgaRgs. sHiR-
ishsiz va rolikda to'rttadan kam argon eg j qilinadi.

»adi. O'rtacha ish tartibi uchun oraliq ho a N mashinalari-
. Montaj gilinayotgan entlamiyu ' ° torlib oluvchi
nlng/I Umoquga %%vo%?tael |es uchun,yoddl\ .
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moslama-stroplar tayyorlanadi. Kran ilmog'iga montaj qjr
clemcntlarni osish, mahkamlash va bog'lash usuli stropoVU\
ataladi. Montaj qilinuvchi elementlarni stropovkalash '~
stroplardan tashqari turli gamragich va traversalar go'||a"JILh
Stropovkalashning barcha moslamalari montaj elementiv™'
qulay, tez hamda xavfsiz qamrab olishi, ularni ko'tarish v,T"1
ihaviy holatda o‘rnatishi va tez rastropovkalashi, ya’nj m °"'
gilinuvchi elementni stroplardan bo'shatiladi.

Amaliyotda stroplarning quyidagi turlaridan foydalaniladi* h -
shoxli (1), ikki shoxli (2) (ikki va to'rt shoxli), yengillashtiriteT
(3) va universal (4) (3.11- a rasm).

.- rasm. Takelaj jilio/.lasli uchun stroplar.

Universal strop bir tarafidan 4 dan 10 m gacha uzunlikdagi
va 6 dan 30 mm gacha diametrli po'lat arqonning yopiq touni
ko'rinishida bo'ladi. Argon uchlari to'gilgan o‘rama hilan
biriktirilgan bo'lib, uning uzuniigi 40 diamctrga teng va ular 82—
30 mm argon diametrida yetti gisqgich va 25 mm gacha argon
diametrida olti gisgich yordamida biriktirilgan.

Bir shoxli strop yengillashtirilgan stropning bir k °rif[v»
bo'lib, bir uchida ilgak yoki quifli ilmoq bilan jinozlangan.
shoxli strop — ikki, uch yoki to'rtta bir shoxli stroplar m aj~B
sidir. Ko'p shoxli stroplarni uzun va yassi elementlardan  *3
ferma, quvur, plita, panellarni montaj qgilishda qo'tltamu

Ba’zi hollarda po'lat argonlar o'rniga stropovkalash
po'lat zanjirlardan foydalaniladi. Mt

Stroplardagi zo‘rigish S montaj qilinayotgan eLl(-ja
ko'tarishda element massasi m, demak. uning og’hl'S1™
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soni n va og'ish burchagi d (vertikal 0'q) ga bog'liq
hem- sr0a quyidagi formuladan topiladi:
bad 'a s mg

ncosa

; zo'rigish element massasi ortishi bilan, stroplar
Stropaag™. .(an va og'jsh burchagi oshishi bilan ortadi va

g@'r‘éﬁ? y zo'rigish massasi kamayishi bilan kamayadi.
| SIr v e

a=0vacosa- 1

s_mg_ mg
4.1 n

Bir shoxli stropda, ya’'ni: a =0 va n= 1 da,

S =mg.

Takelajjihozlash tarkibiga kiruvchi nasos va kompressor stan-
siyalarini qurishda montaj ishlarida go'llaniladigan montaj gilish
moslamalarining eng keng targalgan turlaridan biri, avvalo,
iraversalami ko'rsatish mumkin. Traversa - balka (kam hollarda
ferma) ko'rinishidagi montaj moslamasi bo'lib, ular birga
biriktirilgan, stroplar mahkamlangan balkalar guruhidir. Traver-
salaruzun Varyassi montaj elementlari —balkalar, plitalar, panel-
lar, vertikal va gorizontal apparatlar, texnologik quvur yo'llari
beksiyaiar, shuningdek, blok-bokslar va blok-konteynerlar (3.12-
rasm) keng go'llaniladi. Blok-boksni montaj qilish uchun
ibo gnlladigan traversa sterjeni ikkita 36- ragamli shvellerdan
pawanH? i?’ U3r tokc™a ko'rinishida tashqariga yig'ilgan va
gerienin'aS yort*am'da plankalar bilan biriktirilgan. Traversa
shi 16 biM8MT T1Y uzur|lFgi 3320 mm. Shvellerlarning biriki-
b™iib, ular'l 3 b t=ar»lgan (sakkiztadan yuqorida va pastda)
iasligan. Stcmarkazning har ikki tarafidan 400 mm uzoglikda joy-
lanadigan iieat0 markaz'ga’ traversani kran ilmog'iga mahkam-
kalari payvand|PayVand*angan‘ Traversa uchlariga yelvizak vtul-

mehkamlanadi H8all ~*al” ordal* o'glar o'tib, ularga isirg'alar
;Ushli ilga™apj Kk ar ~ B‘a8a ikkita bir shoxli, uchlarida ko-
~55m ° rstroPlar mahkamlangan. Har bir strop uzunli-

° larishga mo‘ii’n d'ametri esa 25,5 mm. Traversa 15 yuk
uo Jallangan.
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15x6 m o'lchamli goplash plitalarini montaj qgilish (korcs-
sor va nasos sexlari binolari) uchun bir vaqgtning o'zida utia
plitani ko'tarishga moMjallangan va rigel tayanch tekisligiga ka-
ma-ket joylanishini ta’minlaydigan maxsus traversalardan for
dalaniladi (3.13- a rasm). Bunday konstruksiya uchta boylaira
va ikkita ko‘ndalang traversalardan tashkil topgan. Yuqorigi p-
itani stroplar yordamida bo'ylama traversaga, o'rtadagi va pest
plitalarni — muvozanatlashtiruvchi roliklar orqali kondalans
traversalarga mahkamlanadi. Uchta devor panellari N
o‘lchamli)ni bir vagtda ko'tarish uchun maxsus traversadanfiB
dalaniladi (3.13- b rasm). Traversa uchlariga nulvozanatlaS™ |
vchi bloklar mahkamlangan bo'ylama fermadan tashkil topg?4
Argonlarga uchta devor paneli mahkamlanadi. Kerakli
likka ko‘tarilgach. devor panellarini pastkisidan boshlab.
lardagi loyihaviy holatda ketma-ket o'rnatiladi. nSjnin

Qoplash plitalarining yoki devor panellarining uct

jtning o'zida ko'tarish va ketma-ket montaj qilish. 1jy
vaqtning o‘zida ko'tarish hisobiga montaj vaqtini g3 J
imkon beradi. Vaqtdagi yanada katta yutuqgni, devor P
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?1?-«wa Qoplash plitalari (a) va dcvor panellari (b) ni montaj qilish
uchun maxsus Iraversalar:
| - bo'ylama traversa; 2 - ko'ndalang travcrsa; 3 - rolik; 4 - strop;
J- montaj petlyasi; 6 - plita; 7- surish shtiri; 8~ kran ilgichi o'qi;
9 - devor paneli; 10- traversa-ferma; Il - blok.

Bunday montajni konstruksiyalarining maxsus kassetalari
yordamida bajariladi. Gorizontal holatdagi bunday kassetalarda
devor panellarini montaj krani yordamida vertikal holatga
otkazib, blokka yig'iladi va ustunlarga mahkamlanadi.

Yuklanish ostida kuchlangan holat tasnifiga ko'ra, egilish va
~qilish holatida ishlaydigan traversalar farglanadi (3.14- rasm).
Birinchi holatda traversa o‘rtadan to'plangan yuklanishli kuch-
jangan balka sifatida ishlaydi, ikkinchi holatda esa cguvchi strop-
ar natijasida traversada siquvchi zo‘rigish hosil bo'ladi.

14" Egilish (a) va siqilish (b) ga ishlovchi traversalar
hisobiy sxemalari.
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Eqgilishga ishlaydigan traversalar hisobi:
I. Traversaga ta’sir qiluvchi P yiiklanish quyidagi fo 1
dani topiladi: Iud;i
P =Gnkg =mg/ikg.

Bu yerda: G — ko‘tarilayotgan yuk og'irligi- |
ko‘tarilayotgan yuk massasi; g — crkin tushish tezlanislij mJ
n — ortigcha yuklanish koeffitsiyenti (11= 1,1); kg —dinam'kfl
koeffitsiycnti (kg=1,1).

2. Maksimal egilish momenti M (traversaning marta
kesimida hosil bo‘luvchi)ni quyidagi formuladan hisoblab iJ
piladi:

Mmax=Pa/2.

Bu yerda: a - yuk osish nuqtalari orasidagi masofa.
3 Traversa kesimining kerakli garshilik momcntini quyida
formuladan hisoblab topiladi:

Bu yerda: k — ish koeffitsiyenti; R — traversa naterialining
hisobiy garshiligi, MPa.

4. Balka kesim profili (tavr, qo'shtavr yoki juft shvellar) tn-
lanadi.

5. Kerakli garshilik momenti W |r ning topilgan gyre
bo‘yicha, garshilik momenti kesim profili W vtanlanadi, buh
quyidagi shart bajarilishi lozim VmOwm

Sigilishga ishlovchi traversaning uzluksiz kcsimi hisobi. jl

1 Yuk ko'taruvchi mashina ilmog‘i bilan traversa biriktt™
chi uchlaridagi har bir stropning taranglash kuclii S ni quyj®
formuladan aniglab topiladi:

5=
zgi]rga'

2. Topilgan S bo'yicha traversadagi bo'ylama sigvch*
aniqglanadi:
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L qgo'shtavr yoki juft shvillerdan birining traversa

) m tanlaNadi- ] ] ] ]
kesm PrO . O hardosh berilgan uzunlikdagi traversaning tan-
4S,iS o'tkaziladi.

langan kesi kompressor stansiyalarini qurishda traversalardan

~aSh 'shga montaj moslamalaridan ham foydalaniladi. Uch
tashgan paneiarjni montaj gilishni osonlashtirish uchun
davatl k& i ning maxsus ombirli gamrovlaridan foydalanila-
konsStrU. irli gamrov ikkita ombirli sinxron ishlovchi uskuna
d UMm'langan traversadan tashkil topgan bo'lib, ular

naruvchi devor panelini ezilishdan saglovchi keng plastinalar
bilan iihozlangan. Plastinalarni ko'tarishda panel yuzasiga zich
sigiladi, ishgalanish kuchlari hisobiga esa panel ombirli gam-
rovda tutib golin~di. Panelni loyihaviy holatga o'rnatib bo'lgach
va stroplarni bo'shatilgach, ombirli gisqich keriladi va gayta
ishlatish uchun bo'shatiladi. Qoplash plitalarini montaj qilish
uchun mo'ljallangan ayrisimon gamrov uchlari ikkita tayanch
vilkalari mahkam qotirilgan traversalardan tashkil topgan. Go-
rizontal holatdagi Vvilkalarning tayanch yuzalariga plitalar joy-
lanadi. Maxsus prujinali fiksator plitasi ixtiyorsiz tushishidan
saglaydi.

Karkasrigel va ustunlarini montaj gilish uchun sodda varim-
;i\tomat qulfi bilan jihozlangan yarimavtomat gamrovlari
go llaniladi. Bu qulflar avtomatik ravishda vopiladi (ko'pincha
prujina hisobiga) va yuk tortib oluvchi uskunani ishchi holatda
va a qoladi. Loyihaviy holatga o'matilgach (ustun yoki rigel

4ulf tunkasiinon trosining yerdan

moaosian™® * N an tr'paldagi tomondan vuk tortib oluvchi
Xa O rnatiladi.
yo'llari kompressor stansiyalarining texnologik quvur

@ qilish kr Ura,ar* binolarining elementlarini montajini mon-
Nasos vaV* yordam'cla amalga oshiriladi.

av-omobi| °* mpressor stansiyalarini qurishda o'ziyurar o'qli

~tarish gobi|Sen*tSa™* yur'sh va pncvmog'ildirakli, 100 t yuk

O'ziyurar I' dtiRa.e®a bo'lgan montaj kranlaridan foydalani-

ar ham keng kranlaridan tashqari, quvur taxlovchi kran-
840 an'ladi (3.4, 35- jadvallar).
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Kran turi Rusumi

L - J i

M K G -40
SKG-63
KS-8161
(S KG -100)

Avtomobil KS-3561A
KS-35N
KS-4561A
KS-4561A
KS-4571
TM-1055

Pnevmo- KS-4361A

g'ildirak KS-5363
KS-6362
KS-7362
KS-8362

Rusumi

TG-62
TG-123
TO-1224V
TG-20I
T-3560A

8? TG-502

K-583N
(AQSH)

K-594(AQSH)
» IIHVAI'ONIYA)

RDK-25

O'ziyurar o'qli kranlarning texnik tasnifi

minimal j maksimal

Yuk ko'tarish
qobiliyati

to

25
40
63
10

10 (2)
10 (2,5)
-4
16 (4,4)
55
16 (5)5
5.5

16 (9)
25(14)
40 (20)
63(30)
100 (26)

3.4- jadval

Asosiy o'qning uchib  Asesiy ilmoq ko'tarish  Kran shassasi
chigishi, in

minimal j maksimal

4,6
3-5
4,5-5
5-6

4
3,75
3.8

- 6,2
105

38
4.5
4.5

5.2

12,7
14
14
18

10
7,2-13
10
14
8,45-20,45
33,8

10
138
14
14
5

Quvur taxlovchi kranlarning tasnifi

Dvigatel rusumi

Asosiy 0‘q
uzunligi, ni
[
12,5 4.7
15,8 8
15 12,2
20 16.7
10 1.6 (0,4)
8-14 tel 3(0,5)
10 _
22 21 (1)
9,75-21,75 1,14
do32 tel. 3,7(1)
0,3
15
105 3.4 (2.3)
15 3,5(2)
15 6.4 (3,1
15 5 (2.7)
15 9(7)
Asosi
traktorli

DT-75R-S3 SMD-14

T-130 B
T-130
TT-330
D-8N

D-9
«Kamasu»

«Kamasu»

D-160
D-108
D-160
D-180
VDVG-330
D-342T
D-353

96D-155-4
KD 135-4

Dvigatel
quwati,
kvt

55,2
117,7
79,.43
117,7
132,39
198,6
198,59
283,17

235.36
157,41 |

Maksimal

yuk ko'tarish
qobiliyati, t

6,3
12,5
12
20
35
50
63,5
90,7

70
VIL

balandligi, m

Mlnzér‘]'ll(al )1Mak5|mal

12
135
15
19.6

10
8-14
10
21,9
106-22
41,6

14
145
14,4

limogning

6.4
8

9.5

125

3
1.2
45
18
15
237

53
83

81

10

yuns/i

MAZ-500A
MAZ-500A
KrAz-257K 1
KrAzZ-257K |
KrAz-257K |
KrAz-257K 1

Ikkita
yo'naltiruvchi
ko'prikli
platforma

35-jadval

Bardoshliylik  Tirgak

maksimal uchib

chigishi, m

4,5
6
' 65

6.1
»5

momenti, kuchi kN

kN.m

156,8 102,9

333,2 155,8
240 112,4
490 215,6
600 22344
1225 725,2
735
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NAZORAT SAVOLLARI

/. Tayyorlov davrida ganday ishlar amalga oshiriladi?
2. Nolinchi sikl ishlari sanoatlashtirishning rivojlanishida
yo'nalishlar asosida yuzaga keladi? “an<iy
3. Tuproq ishlari hagida rushuncha bering.
4. Transheya nima?
5. Nasos stansiyalar va kompressor stansiyalar binolari xillarim
bering. ayi®
6. Romali poydevor deganda nimani tushinasiz?
7. Poydevorlarni o'rnatish ishlari nimadan iborat?
< Opalubka ishlari hagida so zlab bering.
9. GPU-10tipli gaz haydovchi agregatlariga monomet poydevorariti
betonlashtirish ishlarining ketma-ketlik variantini sanab beringll
10. Faxverk nima va n haqda tushuncha bering.
11 Montaj bosgichlarini sanab bering.
12. Argonning uzish zo rigishformulasini ayting va unga tushuncha hi-
ring.
13. Takelajjihozlarini aytib bering.
14. Traversaga ta 5ir qiluvchi yuktanish gaysiformuladan topiladi
15. Karkaz rigel nima?



xytrr MAHSULOTLARINI TASHISH UCHUN

VAcpnRT) NASOS AGREGATLARINI MONTAJ
(TRA>SPO QILISH

41 MONTAJOLDI ISHLARI TAYYORGARLIG1

- ishlarining oldindan ish frontini ta’minlashda,
a dovchi agregatlarni montaj gilishdan oldin umumiy qurilish
ichlari tamonilanadi.
Havdovchi agregatlarning montaj ishlarini boshlamasdan oldin
m sik]]j ishlar tamomlanishi kerak. ya'ni montaj gilinadigan
iihozlarni mustahkam yig‘ish uchun kerak bo'lgan maydonning
ichki va tashgi tomoni tuproq bilan to'ldirilishi va uni butun
elementlarining nol sikli bo'yicha zichlash, montaj gilinadigan
jihozlar mustahkam qilib o‘rnatiladigan ichki va tashgi maydon-
chalami tayyorlash kerak. Montaj ishlarini tashkillashtirish SN IP
306.06.-84 dagi «Quvurlar texnologiyasi va jihozlar texnologiyasi»
bo'yicha aniglanib, montaj giluvchi tashkilotlar montajgacha loyiha
va texnik hujjatlarini oladi va ishlab chiqgarish loyihasini tuzadi.
Montaj ishlarini ishlab chigarish loyihasi tarkibiga texnologik
karta va texnologik sxemalar, bajariladigan montaj ishlarining
kalcndar va turli grafiklari kiradi.
Montaj ishlarini olib borisli uchun montaj gilish tashkilotlari
texnik hujjatlari to'plamiga quyidagilar kirgan bo'lisin kerak:
omplekt to'plamlar vyig'indisiga Kkiruvclii suyuqlik
ay ovchilarining texnologik jihozlarini, blok-bokslarini va
bloki300’ “amc*a °shgajihozlarining pasporti; blok-bokslarini \n
l2’min~H'h"11008ihozlarini, suvni havdovchi agregatlar bilan
blok-bok |U*1Un texnologik shar’itlar; komplektlar gaydnomasi:
taydovchi am' Va kloklarni, texnologik jihozlarini, suyuqlik
zavod tav a8rf8atlam’ eksPluatatsiya va montaj qilish bo'yicha
* ‘matiiac]i,I’r OVC*1'n'n8 yo'rignomasi. Blokli va bloksi/
;JocBatlar tag'|tS Sy Vay °rcanichi jinc)zlarm, suyuqglik havdovchi
Va suyuqij™'i agl Poydevorining chizmasi; texnologik jihozlarni
>rdamchj , laydovchi agregatlar gismlarining chizmasi;
AN 'Pial sxenaBatam'n8 (y°qHg‘i, movlovchi, sovituvchi)

am*0‘matish V .~UVUrar tuguni hamda qismlar chizmasi va
| ¢ izmasi; quvurlar va jihozlari tartibi.



Montaj ishlarini olib boruvchi tashkilot buyuni 1
texnologik jihozlarni va suyuglik haydovchi agregatlarni  fC1dN
oladi. 4ahu| glib

Neft o‘tkazuvchi nasos stansiyani quruvehi buvl
tashkilotga Respublika Neft sanoati vazirligi qoshidaei n Mact
tashkilot deleksiyasi kiradi. Neft mahsulotlarini o‘tkazu "
mahsulotlarni 0 ‘tkazuvchiga (ammiak o'tkazuvchi, etil o'tkaC" \A
va boshqalarga) Kimyo sanoati vazirligining kapitai
bo'limi yoki boshgarmasi kiradi.

4.2. BINO VA POYDEVORIARNI MONTAJ ISHLARI
UCHUN TAYYORLASH VA QABUL QILISH

Montaj ishlariga tayyorgarlik ko‘rish paytida montaj naydoni
tagidagi poydevor gismini tayyorlash va uni gabul dilish asosiy
o'rinni egallaydi.

Nol sikli boshga elementlarini va montaj maydonchasi
poydevorini to‘lig gabul gilingandan keyin nol siklining lovhes
bo'yicha tayyor ekanligi to‘g‘risida dalolatnoma tuziladi.
Dalolatnomaga yugorida ko'rsatilgan tashkilotlar vakillari inmo
go'yishadi. |

Nasos va kompressor stansiyalari suyuqglik haydovchi egecptiai
va jihozlari asosiga o'rnatilgan poydevorlar tashgi tomondan
quriiadi va o'lchanadi. Tashqgi tomonidan tekshirilganda poydevorda

yorigning hamda boshga nugsonlarning
yo'qligi aniglanadi. Ruletka yordamida
poydevor o'lchanganda uning gabart*
loyiha o'lchamiga to'g'riligi anigiana*
Keyinchalik po'lat sim va oV
yordamida poydevor o'rnatilish 4
to'g'riligi tekshiriladi. Bo'luvchi
perpendikulyariigi quyidagicha te >
ladli-(4:1 - rasm)> Bitta simnii t%RaE N
orgali ko'ndalang o'q belgl®
Simning oxiriga, Poydevorw**

4.1- rasm. Poydevorda girrasiga ko'ndalang ogm 0 .~

tagimlangan o'glar uchun yuk osiladi. Kevin
perpeadikulyarligini orgali ko'ndalang o'q belgilana =
tekshirish.

oxiriga yuk osiladi.
88



r o‘gni ifodalovchi simdan o'glarni kcsishgan

IN"oNiTnbirx'l kesimli OC va OB_*»ary°rt cllizi4 olinadi.
Wgtasi ” C~ ‘ndalang o'qga OA ixtiyoriy uzunlikda qirgim

g huqtadan ~ uchburchakni AC va AB yon tomonlari teng

olinadi ya ko'nfjalang girgimlar perpendikulyar bo'ladi,
bO”~bOY uchburchak teng tomonli bo'ladi. Haqiqiy
ya’ni. , ning loyiha bo'yicha va yo‘l qo'yilgan kattahkdan
poydeV r tekshiriladi. Yo'l go'yilgan cheklanish, odatda,

chett»™*kdtirilgan normativ hujjatlarda ko'rsatilgan. Nol sikli-
wWobvektda yig'ma elcmenllarni montaj qilish uchun quyidagi
Slanishlar oTnatUgan:

1 Bo'luvchi o'glarga nisbatan blokii poydevorlar va
novdevorlar stakani o'glarining siljishi 10 mm.

Poydevor elementlari yuqorigi tayanch sirti belgisining
chetlashishi 10 mrfi.

— Poydevor stakani asosini belgisinining chetlashishi 20 mm.

Quyma temir-beton poydevorlarni bo'ylama va ko'ndalang
o'glari bo'yicha poydevor balchiglari uchun quduglarni bog'lash
(biriktirishni) tor simlar va og'ma teshiklarini qo'llash orqgali
Ollchov asbobi ruletka yordanii bilan tekshiriladi.

Qabul gilinadigan poydevorlarda yoki nol sikli boshqga
obyektlarda gandaydir nugson aniglanganda montaj tashkiloti
mustagil ravishda poydevorlarini to'g'rilashga hagqi yo'q.
Poydevorlami to'g'rilash va uni rejalashtirish bo'yicha ishlarni
loyihalash tashkilotidan yozma ravishda ruxsati bo'lgan umumiy
W ish ishlarini olib borayotgan qurilish tashkiloti olib boradi.

deevorlam gabul gilingandan keyin montaj tashkiloti ularni

tayanch a.’\alandllgl belgisida poydevorni aniq gorizontli
layyorlaydP™°nCraSa "QNaS™NaCrgan *10/%arn' monlaj gilishga

3*YUK KO‘TARISH MEXANIZMLARI BILAN ISHLASH

‘aruvchj niad™08™ 3™ 811° 'n montaj maydonchasiga yuk ko'-
Haydovchi lla a'| V& monta) anjomlari olib kelinadi.

~hinaiar; gsTa 'na’arni montaj qgilishda yuk ko'taruvchi

Jj i 8ildirakditsa™y< 2*rar avtomobilli kranlar va havo

Namihaind3™.° z'yurar kranlar ishlatiladi. Haydovchi
nasos va kompressor stansiya jihozlarni montaj



qilishdagi montaj bloklarining massasi 1001gacha bor' v
GTK-10 ni turbobloKining massesi 44 t, GTN-16_ °
25—99,7 t yetadi. Bu esa, 0'z navbatida, yuk ko'tarH I’ "N-1
undan katta bo'lgan o‘ziyurar kranni ishlatishni talab r* I(™ 41
bunday kranlarni nasos va kompressor stansiyalarn'' L™
maydonchasida to'la foydalanmasligidan igligodiv tomu;, Q'L
doim o'zini oglay olmaydi. Shu sababdan, haydovchi a=

va nasos hamda kompressor stansiya jihozlarini Tonb “diati;
yuk ko'tarishi kichik bo'lgan go'shma (ikkita) o'ziyun
qo'llash mumkin.

Binoning ichiga sig'adigan nasos stansiya hayd<!JS
agrcgatlarini va kompressor stansiyalarni gaz haydn3
agregatlarini haydovchi sexni qurilishigacha, qurilgandan le
ham montaj qilish mumkin.

Agar tebranuvchi agrcgatlarning montaj ishlari binoning idich
olib borilsa, u holda bino ichida ko'prikli kranni o'matish kagk
bo'ladi. Ko'priksimon kranning yuk ko'chirish gobiliyatinioddiv
moslamalar yordamida oshirish mumkin (4.2- rasm).

a) b)

4.2- rasm. Ko'priksimon kranlarning yuk ko'tarish gobiliyatini «40W1
uchun moslamalar:
a—konstruksiyasi, £-kran yuk aravachasini o'rnatish: e/~ ravcrC"LH&E
/—ko'priksimon kran; 2-poliplarning chuqurligi: = Yn'<ara 4
4—travers.

Ikkita yuk ko'tarish aravasi bo'lganda bir kuch og i
ta tcng kuchga S/2 bo'linadi. Natijada kran balkasi
maksimal egilish darajasi sezilarli kamayadi. Konstiu
moslamasi ko'priksimon kran balkasini egiluvchan 1
T ga kamaytirib, uni ko'tarish gobiliyatini oshiradi. Ik 'n
go'shimcha richak-balkadan foydalanganda. yuk k°® a j
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.r«' G dan nchak baka yelkasi ova / nisbatida kichik

WH%vchiagwtla™ vatexflologikjihozlarni montaj vaq,idn
aonizontal yo iMalishda sifjitish (masalan, iayyoryopiq btoklarda)
Thetka va tallar yordamida amalga oshiriladi y un,i7ma *
Trinishi boyicha lebedkalar elektr tok, va qo‘| bilan

bobdi Lebedkalar ishlash tartibi bilan tortuvchan burovcly *”
yuk ko'taruvchilarga (yuk tashuvchiga) bo'linadi. To«uveZz 2?2~

nluvchi lebedkalar - maxsus lebedkalar, odatda ular m
giluvchi kranlar komplekti bilan beriladi Yuk i u ontaj

lebedkalar universal bo'ladi. Ular yukni vertikal bo'yichaln T »~ *
iiamdagorizontal yo'nahshda siljitishi mumkin

Lebedka gorizontal yo‘nalishda yukni tortennH,
keumshzi uchun yakorga qotirib go'yiladi YnL a LWInS siljib

betondan gilingan og‘ir plitalardan versa kn‘S “tlda tcmr~
prakatdan va boshgalardan foydalanish m ini 7 m' gan po‘,at
o'matilgan lebedka elektr dvigatdd!a n "J T<lyanchra™ *a

— anva,,, rmoz

4.1-jadval
Lebedkalarning texnik tavsiflar

Ko'rsatkichlar S-929 LSIN LM2 LM3 T-145 LM8

Tortishish kuchlanishi, 5 10 20 32 50 80
KN _ 205 145 250 215 360 500
I?Ta}nraban o'lchamlari, 145 320 710 855 820 950
- N 24 13-16 18-27 14,9-24,2 186 5
T 4 3 83 24,2 2 2
Uzunligi, mm
A 850 680 1185 125 1630 1625
~rinchi gatlamda 655 625 085
opij harakat ) 1 1488 1970 2200
A>gi. nm 620 615 696 1150 880 1280
"t cvigateiinj 0195 0,40 09 720 205 215
Quwetl 0,835
Kt

"
»

R mnill



Montaj paytida maksimal tortish kuchi 125
gacha bo'lgan oddiy xb*1 febtkasitdan va tditardan £~
mumkin. '—’\Iagl

Haydovchi agregatlarni montaj gilishda TOLWl <
yuruvchi kranlardan va lebedkalardan tashqari reykarl A
gidravlik domkratlardan foydalanadi. Domkratlar V'nt*'\j
poydevor ustida joylashishini vertikal bo‘yiga to'g'rilashda h°2a4
Reykali domkrat payvandiangan poMatdan gilingan »
korpusdan, uning ighida tishli harakatlanuvchi revig) v
tayanch plitadan va pastdan tayanch pyatadan tashki
Rcyka bilan ilashimda bo'lgan tishli g'ildirakni rukoyatkasini™'
bilan aylantirish hisobiga reyka siljib jihozni ko'taradi. j

Dr 5 reykali domkratga 250 N kuchlanish bilan ta" |
gilganda, uning yukni ko'tarish gobiliyati 5 t ni tashkil glaA
Vintli domkrat korpusdan, harakatlanuvchi vintdan, idth
gaykadan va rukoyatkadan tashkil topgan. Vintli dorka
yordamida harakat gilmaydigan gaykadan vintli sterjenni hugh
hisobiga jihozlarni ko'tarish mumkin. DL — 10 rusumli virtl
domkratda 10 t yukni ko'tarish uchun aylanuvchi vinm
rukoyatkasiga 200 N kuchlanish bilan ta'sir qilish kerak

Gidravlik domkrat ichida silindr joylashgan korpusdan ioa
bo'lib, silindr ichida tayanch plita bilan porshen harakat gjled
Jihozlarni ko'tarish va tushirish uchun korpus o'matilgan tj»
bosim ostida maydonni yuborish orqali ish bajariladi.

Porshen korpusiga biriktirilgan qo'l bilan ishlovchi dujoo
nasos orgali moyni porshenni tagiga yuborish orgali jinadan
ko'tarish va tushirish mumkin.

Moy korpus va silindr orasida joylashgan halgali id 1
joylashgan. Nasosning rukoyatkasiga 250 N ,.... KACTaBOH
berilganda gidravlik domkratning yuk ko'tarish qgobiliyati
200 t gacha boradi.

4.4. JIHOZLARNING JOYLASHISHINI TEKSHIR,H |
=N ¥
Jihozlarning balandligini boshqgarishda to'g'ri, Ya™|ame<y
gistirma ponalar hamda o'rnatilgan boltlar ham
Tayanch sirtlar oralig'idagi tirgish kattaligi st unlighy
tekshiriladi. Shupning galinligi 0,33—1~ » gacha va
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cha bo'lgan kalibrlangan po'lat plastinkalar to'pla-
u.kil®nim Tirgish kattaligi shup plastinkalarini birma-bir
niidan »b°raanigianadi. Qistirmalar kattaligi, birinchidan, butun
li(gishorgg;licha haydovchi agregatlarni va jihozlarning ramani
maydonb°® -1 .Jan jips bo'lib turishi, ikkinchidan, poydevor
tayanch QS ~g0'yilgan bosimdan katta bo'lmagan bosimni
betoeiga ¥ mjnlash kerak. Poydcvor betoniga yo‘l qo'yilgan
uzafsnni ~loyihaji ruSumli beton uchun Ryy=7500 kN/m
wn1'oO loyihali rusumli beton uchun ~,=8500 kN/m.
‘a H vdovchi agregatlarni vajihozlarni oldindan tekshirish kichik
... parallel va ponali gistirmalar’orgali amalga oshiriladi. To’la-
«algs tekshirishda galinligi 0.5 mm gistirmadan foydalaniladi.
Havdovchi agregatlarni jihozlarni baland holatini tekshirish
Omuatilgan boltlarbifan ham amalga oshirish mumkin. O’rnatilgan
bdl olti girrali boltdan va bitta yoki ikkita gavkadan iborat. Bunday
boltlar rorNing tayanch qismidagi rczbali tcshikka burab kiritiladi
\a shuning hisobiga balandlik holati boshqgariladi. Ma’lum bir
holatda, romlarga suyuq semcnt quyilganda va uni betonlaganda
slljib ketmesigi uchun o‘rnatuvchi boltlarni gotirish va gaykalarni
Hatsiya gilish kerak.

Poydevorga haydovchi agregatlarni va jihozlarni gotirish uchun
Inetilgan boltlar soni minimal boMib, poydevoiiardagi ankcrli
slilar soniga teng bo‘ladi.

J: 17 r inetayanch "ismlarini va yig'iladigan jihozlarning
desardi’  ° har xil turdagi shaytonlar bilan tekshiriladi:
Ne3-rasmi1l* Va ®drostat'k- Gidrostatik shayton (ypoBHomep)
bilan o‘lchah®h1Z0mdl holatdan cheklanganlikni juda ham aniglik
*‘Ichovchi (h h mm/m gacha). Bunday shayton ikkita
‘Hlanga bilan ~ ~SIm'~ishdan tashkil topib, bir-biri bilan tiniqg
I havo uchun* rvf3™’ pasttis' ~ suv uchun va yuqorisidagi
‘W ~athini anin K Icbovc* m°slama har bir bosim idishdagi
dSmianiqgorbn, T tib beradi‘ Aéar shayton ikkala bosimli
N, tengbo'lsH  te”~s*cta quyilsa, u holda ikkala idishdagi
I rasb’bning bir t *~ ~ardag‘ sathlar fargi O ga teng bo’ladi.
hogr-u ham tuashmOni-"alandda joylashsa, ikkinchisi pastda
eayuld'Sidag suv safh™-Jd/S™ ar qonuniyati bo’yicha birinchi

dridaboladi 1 nc*s'ga qaraganda pastda, ikkinchisi



Tekixlik A 2 n

RCITEAT)
4.3- rasm. Gidrostatik sath sxemasi.

Belgilarning fargiga qgarab bir tekislikning balandligi idn-
chisinikiga garaganda Ah fargini bilish mumkin:

Al H,- H2

Bu ycrda: H , va H2— birinchi va ikkinchi bosh idshardat
suv sathining balandligi.

Nasos yoki haydovchi va yuritgichning tutashuvchi vallarinmg
markazlashganini tckshirish uchun harxil moslamalar idHatilad

Indikator moslamali qurilma ko'p ishlatiladi. Indikatoresxdi
vallarning biri aylanganda, ideal scntirovka chetlashishi 0@
teng bo'ladi. Amaliy sharoitda esa chetlashishi yo‘l goYyil»i
chegarada bo'ladi. Vallarni sentirovka qilishda boshga twdg
asboblar ham ishlatiladi.

Haydovchi agregatlar aylanuvchi gismlarining vibrate
(tebranishi) maxsus vibrometr asbob bilan o'ichanadi.
vibromctrlarga qo'l vibrometrlari kiradi. Bunday vibronictn«e
korpusi aylanuvchi valning ustidagi rukoyatkani qo'1 bilan
turiladi. vr-1 rusumli va indikator rusumli qo'l vibrat-"""\
go'llash mumkin. Birinchi holda valni vibratsiya gilishni 1
strelkasining og'ishiga garab, ikkinchidan amplituda va ™
chastotani lentaga yozilgan xatni o'gish (pacwwudg posan
anigiartadi. Ba’zi hollarda o'lchaladiaan valni ustiga o
vibrometrdan foydalanish mumkin. poydevor ustiga
agregatni va texnologik jihozlarni oo «iricn Maxsus <

amalga oshiriladi.



44 rasm. Qotlruvcbl boltlar adigan boltlar;
. — OTfevors. * — ankerti,d —-UY«.POL*: N n

4 118000 TO. suv art, 12500m/V° = ,_ ntaWw»
I— rtekh 2 - ,udNe ‘
SRR, 2 oaniadigary plitatar. O A
Poydevor boltlar poydevorlarni belon*Jj*po~devordal
Aar beton bilan qotiriladi yoki beton * ~ Quduglarga
"3nburchak kesimli maxsus quduglar qo < aralashmasini
omuatilganboltlarni gotirish ishlari quduqga foydalan-
guyish orgali amalga oshiriladi. Poydevor 0 ° xsj qotisbi
Anda. ular o'rnatishining oddiyligi va beton 1° - \mashtirish

minlanadi. Lekin zarur paytda poydevor o < ,rdan xolidir,
IfMlcha giyinlashadi. Ankerli boltlar bu kamcu j 1~ kerak

. uki ularni ikki tomondan gaykalar bilan qo  * ANinchi

yangisi bilan almashtirish mumkin. Ankei A orqali
1ot|hhli.1%r1un poydevorda maxsus gilingan Ta .



Uchinchi turdagi qotiriladigan boltlar poydev
parmalangan teshikka o'rnatiladi. Ularni yelim yordanvi et n'
yoki o'zi ankerlanuvchi boltlarni go'llash mumkin ~ish

4.5. BLOKLI TAYYORLANGAN NASOS AGREGATI
MONTAJ QILISH TEXNOLOGIYASI VA UNI TASHKIL ~

Magistral neft quvurlari va neft mahsulotlarini o'tkazu
nasos stansiyalari uchun nasos agregatlari montaj qiij> ' M)
gismlarga ajratib va uni tekshirmasdan to‘g‘ri J Olh
tayyorlovchidan blokli-yig‘ma holda kehiriladi. Nasos agrenl!™
alohida ramlarga o'rnatilgan 2 ta asosiy blokdan tashkil toplb hf
pog'onali magistral nasos va elektrodvigateldan iborat. Markagjan
gochma nasos agregatining komplektiga: nasosning poydevor!
ramasi, tishli biriktiruvchi mufta va poydevorli, ankcrli bdtlar
kiradi. Elcktrodvigatel bloki tarkibiga: sinxron elcktrodvigaicl
go'zg'atuvchi, elektrodvigateldan alohida qilib beriladigan 2t
yo'naltiruvchi po'lat prokatdan qilingan poydevor rame, oy
devorli va ankerli boltlar kiradi.

BKNS — 125 rusumli nasos stansiya uchun STDP - 810}
rusumli elektrodvigatelining bloki maksimal massasi 23,51 BKNS
— 1,25 nasos stansiyasi uchun markazdan gqochma nasos dddniiu
minemal massasi 2,6 | tashkil etadi. Haydovchi agregatlami\a
murakkab jihozlarni montaj qilish zavod-tayyorlovchi \eldlkm
ishtirokida bajariladi, ammo montaj ishini boshlashdan ddn
montaj tashkiloti zavod-tayyorlovcliiga xat bilan murojaatqM

Blok bilan yuboriladigan nasos agregatlarni texnologiyasi W
montajni tashkillashtirish nasos stansiyasi scxlarining tawonig#
bog'lig bo'ladi. Shu sababdan nasos agregatlarini montaj qiliswlI
2 xil usuli bor: nasos stansiya scxining qurilishiga, nasoss
sexini qurib bo'lgandan keyin. Birinchi holda nasos agaS™nii*
montaj gilish osonlashadi, chunki unda xohlagan montaj
ishlatish mumkin, poydevorga nasos agregati blokim <
osonlashadi, natijada montaj qilish unumdorligi OSiat/ [jifif
kam mehnat sarflanadi va pirovardida nasos scxlari va sian™|airi™
qurilish muddatini kamaytiradi. Lekin bu holda montaj
sifati ob-havoga bog'liq bo'ladi. Shuningdek, keyin
montaj ishlarida nasos agregatlariga zarar yetmas!bin0™iC
ko'rish kerak bo'ladi. Nasos stansiyasi sexining tayy°’r 1



agregatlarini montaj gilish muhitning torligi tufayli
nivinchilik tug'dmshi mumkin, lekin montajjarayoni ob-havoga

2L IR dskNs-2,5, BKNS-3,6; BKNS-12,5 va BMPNS
rusumli 0'z ichiga oluvchi nasos stansiyasining blokli-konwickti
sx qurilgunga gadar montaj qilish usuli bir xil bo'ladi. Har bir
.« Stansiya 4 tadan nasos agregatidan iborat bo'lib, ular bir
biridan massasi va gabantlan bilan farg giladi. Undan tashqari
stansjyaneydevadarining o Ichami va ular orasidagi masofasi bilan
ligm farglanadi. Nasos agregatérni montaj gHiSh usbl..N..
l%—.,ﬁgmsh gobiliyati 50 t bo'lgan o‘ziyurar gusinitsali voki n y
= «d «ivayukko‘tarishi ,6t*chab o C NN
iladi. Nasos agregallarini (markazdan qochma nasosli v,
sinxron elektrodvigatellarni) montaj ql'lisH joylga yoki™ kran
ket giladigan zonaga olib kclish trillcr yoki yuk ko‘tarishi 12 tl
bolgan yuk avtomobillarda amalga oshiriladi. |
Markazdan gochma nasoslar va clektrodvigatelni poydcvorca
rmontgj qilish kranlar yordamida bajariladi (4 2- jadval)

4.2-jadval
Montaj kranlarini tanlash buyicha tavsiyalar
Massa, t Kran
Elektro- . Maksimal yuk  Strelaning
. Rasumi .
dvigatel ko‘tarish, t  u/unligi, m
Avtomobil 10
K.S-35 E
Shuning o'A 10
Avtomobil
KS-4571
Pnevmog=Odirakii 16 4,75
KS-5363 yoki
finksiyali
RDK.-25 25 15
shuning o"zi 25 15

a%regatlnl nhsos sexi binosi qur ¥ rsau\JTaBOTERI
%L&H&‘%ﬁ et;‘na— tligi 4.5- rasmda & ~'n poydevoj
qochma nasos q
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boltlar yordamida to'g'rilab joylashtiriladi hamda lov'i
qotiriladi. Keyin esa elektrodvigatel poydevor ustiga <y -dz
nasos bilan sentrovkasi to'g'rilanib. loyiha bo'yich

boltlar bilan gotiriladi. Montaj qilishning bunday kenn'3'416C
birinchidan, markazdan gochma nasosning kichik o'lclviC
boMishi va uning konstruksiyasi gattigligi, ikkinchidan V
gochma nasosning loyiha holatini osonlik bilan tekshirisl o' <cH
tug'diradi.

st- . .
. 's'-l .V, $». _syj*S4. 54
® n dr N U= U+— s-

[f'0

-Q—HBB 1 ¢ y
V7
®-P-- J ——-TI W--—d-—Q_ _J_ _ nJ|l4

6000 .6000 6000 6000 6000 ; 6000 6000
12000

4.5- rasm. Nasos stansiva binosi qurilguncha nasos agrega; ni nionigj
qilish sxemasi:
/—avtomobilli kran; 2— avtomobil: 3 nasos agregati iagidag»——~jlj
poydevorlar: A'-Sl4— avtomobillarning turarjoyi: /1 1-.SVA—avtoni®e
turarjoyi: A. B, D—o'qlar; toklar ichidagi sonlar ko'ndalang nqlw]|

Poydevor boltlari uchun tavyor qudugchalari bD‘Igal11® B
temir-beton poydevoriga o'matiladigan nasos agregatining n'or~jjg
ko‘rib chigamiz. Harxil texnologik talabga javob beruvc u IM
montaj texnologiyasining prinsiplari bir xil Nasos
montaj qilishdagi montaj texnologiyasi operatsiyalann ~
ishlari quyidagi ketma-ketlikda amalga oshiriladi:

— gorizontal maydonchalarning poydcvori sirttin
vatekshirish uchun tayanch pfastinkalaro‘matilganda boi™ <

zubilalarni ishlatish;



sini ko’tarish va poydevor ustiga o'rnatish,
nasos ra,| ya uning montaj kranini, o'rnatilgan boltiarni,
nianiteksIf Doaratini qo'llash orqali boltlar. payvandlash
Wyvandlasll ~ regatini montaj krani qo'llash orgah poyde-
iPParitlarn!"nna detallariga payvand qilib gotirish;
voming d, lordamida poydevor boltlanni o'rnatish;
" 1 bka va vibratorlarni qo'llash orqgali nasos tagidagi

mesi loyiha belgisigacha poydevorni betonlash;
poydevor ra N gistirmalar yordamida nasosni ramaga

[}

~ tTaovish va uning to‘g‘ri o'matilganini tekshirish;
ko 4 vk uklyuchlari yordamida nasosdagi poydevor yoki anker
Ku Z S gisman tortib qo'yisb (burab qo'yish);

_ niontaj krani yordamida elektrodvigatelning tagiga qo'yi-
lidiean ramani poydevor ustiga o'rnatish;

1 wort™ kran» yordamida elektrodvigatelm poydevor ustidagi
ranmening ustiga o‘ matish;

-sentrovka moslamalari, gistirmalar va domkrat yordamida
elektrodvigatelni Nasos bilan sentrovkasini tekshirish;

- elektrodvigatelning poydevorli ramasini poydevorning
gistima detallariga tashgi tomondan payvandlash yo'li bilan
qotirish, payvandlash agregati va montaj kranini go'llash orgali
poydevor ramasini o'rnatilgan detallarga ichki tomondan payvand
glish va elektrodvigatelni olish;

- betonni aralashtiruvchi bunker va vibratorlardan foydalanib

mustahkamlovchi armaturani o'rnatish orqgali elektrodvigatelning
ugdeg poydevor ramasini betonlash;
v 7 7Malinligi 0,5 mm bo'lgan gistirmalar va montaj krani
ornarb e*ar’dvigatclni poydevor ramasiga to'la-to'kis
senimit Va Uni to'la-tolkis tekshirish hamda nasos bilan
sntrovkas.n. tekshirish;

ankexli Auchi yordamida nasos va elektrodvigatellarni
- nesos P° ydeVOr boltlarini to'la-to'kis qotirish;

,ashgj mnrt,Va e*ktrodvigatelning vallarini birlashtirib turuvchi
Agarma M’ ntgj qi,ish-

ress va elektr6831*tayyor nasos se*i binosida montaj gilinsa,

~ Muklami ko't M8ate* blokini montaj qilishni tashkillashtirish

O llanilishi tufavr uchun yuk ko'tamvchi mcxanizmlarning

“Utlogiyasj 'nasos va elektrodvigatelni poydevorga o'rnatish

uncha o'zgaradi (4.6- rasmga garang). Nasos



sexining binosi ichiga nasos va elektrocivigatel ikki <

olib kiriladi: yarimprisepli avtomobillar va yo»¥*'1la
sirpantirish yordamida. Birinchi usul kam mehnaiVul §8°la
nasos agregati blokini olib kirish vaqtini birmunch-f

Lekin nasos agregatlari blokining gabariti va mass”™?
garalanadi. Bu usulni BKNS-1,25; 2,5 va 3,6 rusuniij, ,'lande
siyalari uchun goMlash mumkin. Ikkinchi usul esa) -
talab etishi bilan birga sifati past bo'ladi. Birog bu i 5
agregatining bloki gabariti va massasining ganchalik”™ regH
ahamiyatsiz. BKNS-12,5 rusumliva BMPS- 125nasos “-'s1
larda go'llash mumkun.

Nasos agrcgatlarini nasos sexining tayyor binosida I
qilish texnologiyasi nasos va clcktrodvigatcini ko'tarish vao'mall
uchun ko'priksimon krandan ham foydalaniladi. Sex bincsi aabn |
kichik bo'lgani uchun o‘ziyurar strelkali montaj kranlarini qoiy!
tagiglanadi. Nasos va elektrodvigatelni poydevorga ometilganden
kevingi montaj ishlari oldingilardan farglanmaydi. Kopriksinon
kran bilan nasosni ko'targanda doirali strop yoki ikki shoxli sgp
ishlatiladi, elektrodvigatel uchun travers yoki to'rt shoxli srgs-
dan foydalaniladi.

BKNS-3,6 (4.6- a rasm) va BMPSS-12.5 rusumli (4.6-?
rasm) nasos stansiyalar binosining tayyor sexida nasos agagtiar
va portlashdan himoyalangan elektrodvigatellarni montaj glidch
oldin nasos, keyin elektrodvigatel poydevorga montaj glired
Nasos sexiga nasos agregatining bloki avtomobillar yordamida
kiritilib, bitta joydan montaj gilinadi. Poydevor 1 dan loHeb
yarim priseplardan nasosni ko'priksimon kran yoki kaxto
bilan ko'tariladi va poydevorga o'rnatiladi. Poydevor | ressi
o'rnatish uchun ketgan vaqt ichida va V elektrodvigatelni
poydevorga o'rnatguncha montajchilar nasosni poydevorbolt"H
oldindan qotirib va tekshirib bo'ladilar. Agar nasos agiegal,™ 4
bloki nasos sexiga lebedkalar bilan olib kelinsa, u holda e J
vozasi oldida nasos va elektrodvigatelni yig’iladi. Kevin
sirpatuvchi yo'naltiruvchilar ustiga ko'priksimon kran (¥Y° . Ni
kam quvvatli kran) yordamida nasos yoki e* Hlebad™
o'rnatiladi. Nasos yoki elektrodvigatel sex binosi :chic™ [fimj -
lar yordamida siljitiladi. Ko'priksimon kran bilan
11, 111, IV poydevorlarga kctma-kct o'rnatiladi vji\H
tellar poydevorga shu ko'priksimon kran bilan
V 111 ketma-kctlikda montaj gilinadi.
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4.6. REZBALI BIRIKMALARNI VIG‘JSH

Hozirgi vaqgtda rezbali birikmalarni yig'ish ikkj
olib borilmoqgda. Birinchisi, yig'ish sifati bilan bog'liq" lla*s®
hamma kerakli ishlarni bajarishda mehnat unumdorligi,

Rezbali birikmalarning o'ziga xosligi jihozlar va
yig'ish paytida ishlatilishi, tuzilishi, tortish anigljg™U Wari
Xarakteriga ko'ra rezbali detallar soni va ularni amaldah ' nrg
bilan tasniflanadi.

Rezbali detallar ishlatish magsadiga garab qotiru \]
gotiruvchan-zichlovchan va harakatni uzatuvchiga boMir <
mumkin. Montaj paytida rezbali deiallarning quyidagi k
ruksiyalari ko‘p uchraydi: gaykali shpilka; buraluvchan gmilT-
poydevor boltlar.

Qotiruvchi detallarning soniga garab rezbali birikmalar k-
lamchi va guruhli bo'lishi mumkin. Guruhli birikmalar tasmali
butunli va flanesli uchlami hosil giladi. ularning korpusiga nisbatan
joylashishi xarakteriga yoki barcha jihozni yig'ilishiga garaboddn
yoki qgivin burovchi bo'lishi mumkin. Rezbali birikmalamistoporli
quriimali va qurilmasiz, past, baland va normal gaykalar bian
farglash mumkin.

Jihozlarni tayyorlashda va konstruksiyalash jarayonida reA#i
birikmalarni nazorat gilish va uni yig'ish usuli hisobga dired

Murakkab birikmalar uchun go'shimcha tavsiyalar zaadi-
tayyorlovchi tomonidan montaj gilish bo'yicha yorignomad*j
yoki texnik shartda, chizmada bcriladi. Qotiruvchi cedlam
yig'ishdan oldin raskonservatsiya gilinadi. himoya moyi ** |
yoki boshga eritma bilan tozalanadi. Shpilka, bolt va
rezbalari obdon tekshiriladi, girindilar olib tashliinadi, I
langan yerlar tozalanadi, rczba tnashina movi yoki soli  P#
moylanadi (rezbali birikmalar uchun javobgarj-»
tayyorlovchi tomonidan moylash turi ko'rsatiladi) va
ning buralishi tekshiriladi. . fgd»

Rezbali birikmalarni yig'ish ketma-ket ligi ;| Kijlett
birikadigan detallarni uchma-uch jipsiashish sirti ™ yLam®
kerak bo'lsa uchlari yaginlashtiriladi; qotiriluvchi »
tagidagi teshik o'glari moslashtiriladi: teshiklarga bo t~
shpilkalar go'yiladi yoki burab kiritiladi: kalotkan f



| ini va shaybani Kiritiladi; gaykalarni buraladi

40p°r eldTburab kiritilgan bo'ladi; gaykalar tayanch sirtlari
‘noldilldall U hjaf o‘lchanadi (tayanch sirtlardan butun aylana
bo >icha tirgl™ha yopishishi 75% dan kam bo'lImasligi kerak);
e b0 Y gotiriladi; uchlarining zichligi va biriktiriladigan
gkalar!®  * arO to'g'riligini mo'ljali ishchi chizmada nazo-
detallarnl'lg g”pjikalarni qo'yishda kerak bo'ladiganlar: uni
ra NPn  Njch joylashishini ta’minlash. unda shpilka qattiq
korpuss3 zoa kani burab chigarilganda shpilka buralmaydi; agar
ofnatilg3 ' ha diaiTietr bo'yicha gimirlamaslik kuchlanishi
~N"h nsa'unga burab kiritilgan gaykani tortish uchun kerak
L'toSgan kuchlanishdan ham katta bo'lsa. shpilkani buralish
buichagini boshlanguncha burab Kiritilmaslik; shpilka o'gini burab
kiriiiladigan detal sirtiga pcrpendikulyar ilib go'yish kerak,
chunki pcrpendikulyar boMmagan rezbada qo'shimcha
kuclilanishni keltirib chigaradi va ko'pincha bu hoi shpilkaniny
wuzlishiga olib keladi.

Boltlar (shpilkalar) guruhi bir xil kuchlanish bilan qotiriladi.
Javobgerligi yo'q boltlar va shpilkalarni qotirish 2 «aylanishda»
bajariladi, javobgarligi (hisobiy bo’yicha) esa kamida 3 ta
aylanishi» da qotirish, stiklarni ko'ndalang o'qi bo'yicha simmctrik
tabda olib borish kerak.

Birikuvchilarni 2ta bosgichda yig'ish tavsiya gilinadi. Birinchi
bosgichda klyuchlar, gaykavertlar va maxsus o'rnatiladigan

osimlar yordamida gaykani tagalguncha buraladi. Ikkinchi
myltiplikator klyuchlar, gaykavertlar, gidravlik

*—ar yd< maxsus domkratlar kabi qurilmalar vordamida

RtvMXir8i marta gotiriladi-
‘Agantto' b'r*nidarn‘ «simlarini to'gish nsuli» bilan stopor-
“wralishio™UFidag*ar8a rioya qilish kerak: stoporli gaykaning
~kboMga™O™ 01 g~uvc*l momentni yuzaga keltirish uchun
Nastk xranijSlutarn'n® uc™'n=burashda yuzaga kelgan kuchlanish.
Lhingtishchala a“ban* Ornatishni shunday olib borish kerakki,
dSr gilganda’h Maylcan' burab kiritishga xrap mexanizmi sifatida
i fa®esuchlaUralib cllic!niasligi kerak.
bilana n j- rez™a™ birikmalarini yig'ish ma'lum ketma-
ITetrik joyiasyya Osb'rilib, bir vaqtning o'/ida simmctrik yoki
A an juft gaykalar qotiriladi (4.7- rasm).



4.7- rasm Rezbali birikmalarni gotirilishining kelma-ketligi:
a —flanesli; h - tasmali va to'g'ri burchakli.

Bir nccha «aylanlb o'tishlar» bilan birikmalar kerakli ki
lanishgacha sekin-asta tortiladi-qotiriladi.
«Aylanib o‘tish» tortish (qotirish) kuchlanishi

«aylanib o‘tish»---—----—- —tortish kuchlanishi, Pr
birinchi---——------------ o € . . . .o, 05
ikkinchi— - -—---——— - - 07
uchinchi, to'rtinchi---——————— —————————————— j N

Qotirilish kuchlanishi quyidagi usullar bilan nazorat gjiinecl
burash momenti bo'yicha; boltlar (shpilkalami)ning uzyigi.
gaykaning buralish burchagi, gayka burovchilar urilish sonib°. |

Rezbali birikmalarni yig‘ish uchun go‘l mashinali vam
qurilmali asboblar ishlatiladi.

47. TISHLI YURITMAM Y1G4SH

Silindrli va konusli tishli hamda cherveyakli uzatmalar~”
aniglik bosqichi o'rnatilgan. Ularning har biriga A
kinematik aniglik normasi talabi go'yilgan bolib. u'ai11
birikishi va silliq ishlashi kerak. Tishli g'ildiraklarni b,r ~dalav*
burilma burchagi kamchiligini kinematik aniglik to iiQ 1
G'ildirakning silliq ishlashi, bu aylanishda ko P nia



- “‘idirakning buralish burchagini tashkil ctnvchi
~digan tishli g 1L
Sttalig» hO'  ttshlarni tutashidagi kontakt dog'larni nisbiy

Uzatmaiar  tishjar kontakti normasini bildiradi.
~jchaini aniq '& uzatmalar anigligi darajasiga garamay yon

°'ildi' normasi o'rnatilgan.
bo‘shliglanuzatmalarni yig'ishda eng ko'p uchraydigan

ANH ularnj bartaraf gilish usullari quyidagilardan iborat:
kerichilik|aroiraiTi botyjcha tishlar orasidagi bo'shliq yetarli emas.

blknlralmashtirishga to'g'ri keladi. Agar bitta yoki ikkita
G 'k ito'lig qilib tayyorlangan bo'lsa yoki korpus ftulkasini
8'1?7'danjipslash va ularni egovlash (agar g'ildirak o'glari orasidagi
mesofa loyihanikidan kam bo'lsa);

_chegaragacha - amqliq darajasi «7», chegaradan keyin -
miglik darajasi «8* bo'lganda;

- butun o'lcham bo'yicha tirgishning kattaligi. Birinchi xol
boyicha nugson yo'qotiladi (teskari tartibda);

- tishlardagi tirgishning notckisligi. G'ildiraklar ajratiladi va
uardan birini 180 burib yana biriktiriladi. eng kichik tirgish
topiladi. Agar tirgish to'g'rilanmagan bo'lsa, u holda qavsi
gildirakni almashtirish kerakligi aniglanadi;

- tishlar girg'oglarining urinishi (valda g'ildirakning giyshiq
turishi). Yangi vtulkani jipslab kiritiladi va qayrilib egovlanadi.

Katta tishli uzatmaning katta moduli bo'yicha yon tirgishni
aniglashda tishlar uzunligi bo'yicha orasiga qo'rg'oshinli (3-4 ta)
smloritib aylantiriladi. Sim diametri yon tirgishning 1.4 - 15

tashkil giladi. Har bir simga texnik vazelin bilan

i va P shakldagi ko'rinishdagi tishga kiritiladi. lishlarni
darninB’nida ezilgan simning qalinligi mikromech o'lchanib.
*slamineY2é IfId'S ~°n t*r4*shni beradi. Bir vagtning o'zida
k’riigini tish?* 3™ n' va Para'lelmasligi aniglanadi. Tirgishlarning
N ‘ladi, a,aalOras'ta 4og'ozni aylantirib olish bilan ham aniglasa
~umking T UNN3 yitNitish bo'lmasa tirgish borligini bilish

8lldirakning siir™ ~N*an uzatmani burash orqali

hlarnitfg ki4 laratat qilishini aniglash mumekin.
tj'”/)'~ni tishi v|jta  norrnasi (4.3-jadval) tekshirilganda kichik
"ar aYlaujrija Aalinlikdci lazur bilan qoplanadi va juftli
* wncarl keyin katta g'ildirak tishlarining
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yopilgan izlari quriladi. Noto'g'ri yopishishi sababi b i
tcshigida o'glarni giyshayishi va parallel emasligj U, © numin
g'ildirak — val» uzelida kamchiliklardir.

Silindrik uzatmalarda foizi (%) kam bo'lmagan (ishlar kontiii 43Wi,

Aniglik Balandlik Uzunligi
darajasi bo'yicha bo'yicha

3 65 95
4 60 20
5 55 80
6 50 70
7 45 60

Aniqglik
darajasi

8
9

giil/.’io

n

Balandligi
bo'yicha

40
30
25
20

Ishgalanuvchi pastaning taxminiy tarkibi:

salidol - 30%,---—--—-

abrazivli paroshok —58%.

kislota - 2°b,

n rin(
IK;'vich,

s0-
0
if)

Globoidli uzatmalardan (4.4- jadval) tayyorlash va navg
qilish, silindrli chervyakli uzatmaga garaganda birmunchaogir.

sibfiitfilpint» ig

Globoidli chervyakli uzatmalarni montaj qgilishda yo‘l go'yishlar

Chervyaktckisligining o'rtacha siljish

chegarasi

G'ildirak uchun o'rtacha siljish
chegarasi

Uzatmada o'glararo masalaning
chetlanish chegarasi

Uzatmada o'qlarning giyshayishi
G'ildirak tishli o'ramida kontakt
bo'lgandagi hollar, %, kam
bo'lmagan: balandligi bo'yicha
Chervyako'ramida kontakt
bo'lgandagi hollar, %, kam
bo'lmagan:

Uzunligi bo'yicha

J

106

iMjji/1 i

«'ad!
44-iaM

O'glararo, mm, yo'l go'yish, nka

315 dan 630

gacha

75
.75

75

80/70*
45/25*

60/40

630 dan 1250

gacha

®
)]

100
60

Y.
45/25*

00740 «



4 g. PODSHIPNIKLAR MONTAJI

odatda, sirpanuvchan ajraluvchan turli

jviontaj jo"ishga to'g'ri keladi. Unda quyidagi talablarni
fiodshiPniklaridO‘iadi: moyni keltirish uchun silliglangan girg'oqli
baiprish ke* a tedniklar borishga aniglash kerak (korpusda va
¢hpa™N Yy b 4 05 myo‘hqo‘yilganlik RiaR teshiklarning

kladlsnar  vkjadishlar sirtining tozalik klassi 5 dan kam
nmos tushisnib

B VaT'a vkladish orasidagi yuqorigi tirgishni quyidagicha
tekshiriladi (4.8- rasm).

“mo, b\ va val orasidagi yuqorigi tirgishni tekshirish sxemasi:

#Yl-c @ra ddigan podshiprifdarsia SMAFRshin simning o'rnaiish
i’ 2 valga o'rnatiladigan qo'rg‘oshin simning
Diametri 07 - n o .

~ *Vnidagi b ir' mrn Q° rg'oshin simni vkladish va val
yengil MoylanadT ina ~awa K °‘Iniagan tirgishga o'rnatiladi (sim
ijhtiriladi. Natii-irt  ndan ~yin podshipnik gopgog'ining gaykasi
(4] bo'igan ni_”.S,In cefgrmatsiyalanib sim qo'yilgan tirgishdagi
a Qalinligi tirgishning galinligini bildiradi.

+bpiys2.

bv bv cv . ezilgan simlarning qalinligi.



Xuddi shunday tartibda qopgoq va yuqorigi vkladish orasi«ajr.

tortishish kattaligi aniglanadi.

li

Vkladishlar yuqorigi tirgishi chizmada ko‘rsatiladi. Aga*uiv
ma’lumotlaryo'q bo‘lsa, 4.5-jadval kattaliklaridan foydalani ir, 'ér

Val bo‘yni
diametri, mm

90

100
115
125
150
175

Vkladishning yuqorigi tirgishlari

Tirgish, mm
Min Max
0,25 0,35
0,25 0,35
0,25 0,35
0,25 0,35
0,25 0,5
0,38 0,5

Val bo‘yni
diametri, mm

400
223
255
305
355
400

4.5-m

Tirgish, mm in

Min
0,5
0,5
0,5

0,75

0,75

0,75

M art}/

0.6 0Ji
0,6 f);(i
0.6fh(i
0,«.(I
O.M)
o, :a

Plastinkali shup bilan pastki vkladish va valuing yon toi ifntOm
oralig'idagi tirgish aniglanadi. O'qiy (val galteli bilan vkl;jv \adsh
orasidagi) tirgish val o'giy yo'nalish bo'yicha (0,1-0,8 HA8 mm)
chcgaraviy siljishi shup yoki soat turidagi indikator yordsianrdamida

tekshiriladi.

Chayqaluvchi-tebranuvchi podshipniklarni ikki qolzg*

ANvzg ‘ame>

joyga val bilan ichki halgaga va qopqgoq bilan tashgi halgaga ti jigaburalib
kctishiga yo'l go'ymaydigan, maxsus bo'lmagan qotirisHnirish yoli

bilan yig'iladi.

YigMladigan tugunlarga qo'yiladigan asosiy talablar: ya” r="Yyacs" .
yuvish; ramkali yoki sharikli va podshipnikning tashqi * ffi*
orasidagi radial tirgishlarni boshgarish; val halgasi va pods”~bfA@**™
korpusidagi o'rnatiladigan joylami nazorat qilish.

Podshipniklarni zichlab o'rnatish yo'li ularni gizdirisl~ f’\l*s
amalga oshiriladi (moyli vannada yoki induksiyali qizitish =1
Tebranuvchi katta podshipniklarni ko'p og'ir mashinalarga M
gilganda gidropress usuli ishlatiladi, unda val va podshipwc?1llaa
tutashuvchi sirtlarini kontakt giladigan zonasiga bosim
Bu, 0‘z navbatida, ishgalanish koeffits;®
(quruq ishgalanishda) 0,15 dan 5x104 gacha kamaytirad

Podshipnikni val bilan ishonarli hirlashtirishga va keO'c™ fL
dial tirgish ni kamaytirish podshipnikni o'qiy siljitish ore ;(

moy yuboriladi.

minlanadi.
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O-matils™ podshipnikning radial tirgishininy w | ]
Suning uchun ko'lpmcha o'qgiy tirgish Ick$l ! * ~bo4maydi

mHpniknitashqg, halgasiga nisbatan /ichhnm nlildi-Ym'L
valni o'giy siljitiladi. Boshqaruvchi pockhi”™ 'Chki ImIW i

tirgishlami nazorat qilib turishga asosiy dinn' lardil ° o\
(radial-tayanchh sharik va rolikli podthin ,,qaratish kerak
uvjnchli sharikli podshipniklar). Pniklar ikkilam chi

+ podshipniklami yig‘ishda ene kn‘n

Ishlashda o‘tkir tebranuvchi yo‘ii
pachoglanishi.

foydalanish.

Fe

podshipnikka iflos narsamng Noteks tovush, shovqin, halganing va

trhib golishi. tcbranuvchi sirtning ko'p yeyilishi.

Halganing gjiyshayishi. Tebranuv yo'lini ko'ndalangi bo'yicha
qirindi chigishi.

Tirgishning yetishmasligi. Podshipnikning gizishi, metalining
shovqini.

Valdagi ichki halganing buralishi.  Podshipnikning qizishi, halga
tagidagi valuing yeyilishi.

lljlgani haddan tashgari qiyin Aylana bo'yiga yorug'likpaydo
o’rnatish. bo'lishi.

Rolikpodshi prik korpusi va val Roliklar girg'oglarining va ular bilan
o'glarining mMos tcbranuvchi yo'l tutashgan yerlarning
tushmesligj. girilishi.

49. QO SHISH MUFTALAIU MONTA.I1

Vertikal vallar o'glarinmg mos tusinishi (4.94 rasmutgg @sip
vagaqotiriigan montaj qilinuvchi ®7 -  bo'vini va torlar
Aoyiladigan4 ta tor sim orgali tckshiriladt. m<  foydalaniladi.
orasidegi masofani olehashda shtrix massa <  maydi (valni
4ert\kallami 4 ta tor bilan tekshirilganda va akcrak). Aniq

Rehash yerlaridagi sirti sillig va ezilmagan o aniglanadi:
) ic'ri‘sh%olinadiggan kattalilﬂar quyidaglgforn .
p=Uat+b)+ (c2+d3H (Za+ba+ (c+dI)l; mnl dan

° dkazi Ichashlam’i ig ' " Kkattaligi
A e e
etSa-u yana gaytariladi.
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o/ =\[Kx2+ Ay2.
Bu yerda: Axva Ay larx ve==>koordinatalar yo'nalishidagi nishablik.

a)

4.9- rasm. O'glar niosligini tekshirish:
a—venikal vallarniki; A—gorizontal vallarniki; /—P-o'lcham tekisliklari:
/—markazlashadigan val; 2—bazisli val; 3—4 podshipniklar.

Nishabliklar:

Ax=[(@-b); (a,+bl]/2; Ay=[(c-bJ; (cl+dl]/2;

Val o'glarining vertikaldan chctlashishi Al= A 1iI.

Bu yerda: /— uchastkasida oMchanadigan nuqtalar orasidagi
uzunlik.

Yarini muftani markazlash orqali gorizontal vallarning o'glar
mosligi aniglanadi.

Valni sentrovka qilish paytida radial va qirg'oq tirgishlari O
holatda turganda va vallarning ishchi yo'nalishi bo'yicha 90. 1SO
va 270 buralganda o'lchanadi. Yarim muftani har bir holatida
radial tirgish 1 marta va 2 marta yarim muftalar orasida girg'oq
tirgishlari (yugorida va pastdan yoki o'ngdan yo chapdan).

O’lchamlarning to'g'riligini nazorat qilish uchun 4 ta
o'lchamdan kcyin yarim muftani (0) holatiga o'rnatish kerak-
Qaytadan bu holda o'tkazilgan o'lchamlar kattaligi (hisobi)
oldingi o'lchamga mos tushishi kerak. Aks holda chetlashish sabnb1
aniglanadi va u bartaraf gilinadi. Yarim muftalarning garania-
garshi tomonlarini o'lchashda olingan kattaliklarning hisobla1

no



yjg'indisi taqgoslanib, o'lchamlar to'g'riligi aniglanadi. Bu
giyniatlar o‘zaro bir-biri bilan teng bo'lishi kerak. Yo'l go'yilgan
chetlashish 0,02 mm dan oshmasligi kerak. Aylananing har bir
4 ta nuqgtasida yarim mufta girg'oqglari bo'yicha aniglangan
tirgishlarning oxirgi o'lchovi valuing har bir holati uchun o'rtacha
arifmctik Kattalik hisoblanadi (yuqgoridan, pastdan, o'ngdan va
chapdan):

508'+d=J/2; 5=(@8+9=>)/2; bl (8\W, /72; & (5'+VIi/2.

Eng kam tirgish bo'yicha olingan kattalikdan girg'oq va aylana
bo'yicha o'lchashda olingan kattaliklarni ayirish orgali nolga
keltiriladi. Vallarning gorizontal va vertikal tekislik bo'yicha siljishi
zariiriyati va markazlash ogibatidan gonigmagan holda siljish
kattaligi quyidagicha aniglanadi (shartli belgilar 4.9- b rasmga
mos keladi): 4

X=AL +I/dmy=Al/dm x= y=R/2; Xx=X,+X2 y= y,+y2

x= A(L +)I/dm+R/2; y=Al/dm+ R/2\ '

Bu yerda: R =R —R, valni aylana bo'yicha markazlash; A—A —A,
—valni girg'oq bo'yicha markazlash.

4.10. ZICHLOVCHILARNI YIG'ISH

Nasosning ichki bo'shlig'idagi korpus orasidan havo o'tganda,
ortigcha bosim yoki vakuum bo'lganda salnik yoki ishgalanishning
kontatkli zichlovchi maxsus qurilmasi ishlatiladi (4.10- rasm).
Agar salniklar bo'lmasa yoki buzuq bo'lsa, nasos bilan
taydalayotgan suyuqlik bosimli tomonga otilishi yoki so'rish to-
~ondan nasoshing ichki tomoniga tashgaridan havo so'rilishi
Mumkin.

«unishoq moylangan materialdan (paxta, asbcst, po'kak)
Qilingan tola halgali qilib silindrik kodusga tigilgan bo'ladi. Boltga
/|ralgan gaykani sigish orgali salnikning vtulkasi zich qilib

shligga tigiladi. U yumshoq to'ldiruvchi tomongs ezib valni
D Nasos ishlagan paytida val bilan zichlovchi orasida
|4alanish hisobiga issiglik ajralib chigadi. Salnikdagi issiglikni

maytirish uchun oz miqgdorda suv beriladi.



4.10- rasm. Nasos vallarining zichlovchi salniklari:
a—yumshoq nabivka bilan; Z=—yumshoq nabivkali va suvni zichlovchi bilan
(nasosni so‘rish tomonidagi salnik); d—sovitiladigan salnik; /—esss

korpusi; 2—shnur halgasi; J—bolt; 4—vtulka.

Yugori haroratli suvni haydayotgan nasoslarning vali vasarnik
detallari gattiq gizib kctishi mumkin. Bu zichlovchining teziddn
chigishiga va salnik zichligining buzilishiga olib keladi. shuiunj
uchun salnik bo‘shligli gilib tayyorlanadi va bu bo’shliq aasdn
sovitilgan suv o‘tkaziladi, nasosni so'rish tomonidan esa
zichlovchi (gidrozatvor) qilinadi.

Valni yig‘ilishdan va gizishdtm saglash uchun S|quvch| vi«4
giyshaytirmasdan bir tekis toililadi.

Salnik trubkasidan uzoglashtiriigan nabivka qataI* ~
tekisda czishni ta’minlash uchun moylash sharoitini yaxs i J|
grafitli, bir necha gavatli nabivkalar ishiatitadi. ... \4j4.11

Qirg'oq zichlovchi umuman noli suv o ‘tishdan isl
rasm). J Lift ishgalanuvchi (4.11 -a rasmgagarang)
rezinali va fasolli mctall halgadan tashkil topgan.
kerakli tortilishi prujina va ichki clastik haiga bilan LB> 34
4.11- b rasmda juft ishgalanuvchi zichlagich ko rsa



Ldag g'zimaydigan i IQr " OrOp,aStdan tayyorJangan. Rezinkali
¥ nusli sh Ne ega s,fonil YO zg almas ftoroplastin yoki sifon

Slen @4-11- garang) z,ch]ovchi moslamada tortilM,
bjrvagtning o'zida sifon va prujma ta’sirida yuzaga keladi (4 11 '
Hsrdegi metalh silfonh zichJama ko rsatilgan).

4.11- rasm. Vallarning chekka r i c zichlovchilar;
«b.d,e— 10; 05; 03; 1 MPaishf "~~llprujina; 4-ichki halga.

/-qo‘zg‘almas halqa; 2—fosonli 4 arsliiVivceni
Labinntli zichlovchilami yig‘gan pay”™a kerak.
hod giluvehi chuqurchalar orasida bo s i s \—5mm

Redil yo'nalishdagi bo*shliq 02—05 mm, , ompusning

' 4kilgiladi. Gorizontal tekislik boyicha ajra VUgOAdegis\ esa
mhtrgishlarini shu bilan tekshiriladi, past ~ ott™ or-

bmanganqog‘oz tasmachasiyordamida qojrg - bilan

NeHoestki tirgishlanini uzun shub yoki kalibi 1 = . ylg‘Ugan
mumkin) ogly-nraluvChan

’ Wroomisurigan engchekka holaridashu 1 Owvrui

o *e ygg(rgz EEH}‘talami biriashtiriigandan keym -
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4.11. HAJM1Y NASOSLARNINt; MONTaj

Ishlash prinsiplariga ko'ra, hajmiy nasoslar pOrs| g w
shesternali (tishli) va vintli turlarga bo'linadi. Koi™NTT*
vazifasi. ish sharoitlariga ko‘ra porshenli nasoslar
krivoship-shatun mexanizmli yuritmali, bug' to‘g‘rit r
silindrlarning joylashishiga ko'ra esa gorizontal vayp* bewG
mavjud.

Porshenli bug' nasoslarining umumtexnik vazifali (ta’ <«
yoqilg'i, kondcnsatli va boshga) va neftli turlari
Nasoslar to'q rangli neft mahsulotlarini, benzin 5!»
toshko'mirli smola va suyultirilgan neft gazlarini, shuniia
yuqoiidagi mahsulotlarning ziehligi, qovushoqligi va kitrmj
faolligi bo'yicha o'xshash bo'lgan boshga suyugliklarni haych
hamda stansionar va transport sharoitlarida ishlashga roljdlartesi
Umumtexnik ishni bajaruvchi nasoslarni ikki xil ishaochicprisfc
(umumsanoat va kema), neftli turi esa vazifalariga ko'ra to'rv:
ishlab chiqgarish ishlari (N, NO. G, va X) vo'lga ooyilgan.

Konstruktiv belgilarga ko'ra to'g'ri ta'sir etuvchi iu
tomonlama harakat bajaruvchi porshenli nasoslar gorizontab:
vertikal turga ajratiladi. Porshenli bug' nasoslari - to'gn tdr
etuvchi ikki silindrli hajmiy bo'ladi. Har bir nasos o'z idica
gidravlik va bugl silindrlarini olib, ularning porshenlari dao
galtiq bog'langan. Yuritmali (kuch) siliudrlari - bu zdariktao-
simlash yordamida yangi bug4 keltiriladigan va foyxHat
bo'lingani esa ketkiziladigan bug' silindrlaridir.

Nasos ishlayotganda (4.12- rasm) harakatlanuvchi zoWwi
buglsilindrining bir tarafidagi kanalni va bir vagtning
silindrning garama-qarshi tarafidan bug' ehigariivchi
ochadi, ya’ni, ishchi bug'ni A yoki Al “o slllicilaiLp<”»
chigaradi, shu bilan birga silindrning qarama-qarsni n
chiqgish bo'shlig'i bilan biriktiriladi. Masalan. zolotnLjii Nej
katlanadigan (4.’ 2, a- rasm) kiruvchi kanal boyig*1kiGagi®
silindrning A bo'shlig'iga tushib, bug' porsheniga bosi
va uni o‘ngga siljitadi. Qcii

Bu paylda foydalanib to‘yingan buglAl bo* shllq -N o
bo'lingan bug' bo‘shlig‘iga o'lkaziladi va keyin
nariga o‘tkaziladi. Bugl porshenining harakati ~ ™ us
galtiq bog'langan gidravlik porshen ham harakatg*1
vagtda B bo'shligda bosim, B, bo'shliqda esa siyra A
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4.12- rasm. Porshenli nasosning ishlash sxemasi. *

So'ruvchibo'shligV ning pastki k'apamdan yUqgori
B bo'shligni to‘ldiradi. Bu paytda B o tomOn va undan
Ugpanorgali porshenda haydagichbos  q . = aksyurishida
Yiroopg, quvuryo‘lga sigib chiganladi. r s\\indrining A,
‘e[ b- rasmga garang) ishchi bug , B bo'shligdan
bo'shli a‘(ijqa foydalanib bo‘lingan bug .hliada bosim,
“hicprlladi. Bu vaqtda gidravlik Silindrda B,
Vraklanishesa B bo'shliqda hosil bo'ladi. . = bug'li

va«PG,rUSUmUS °rizontal nasoslar ikkita asosiy ¢. vortiarnida
bt - “4lsmlardan tashkil topib, ularbog 'one * <  (pan-
3 N * » (413-"*»>« Nasosni poydevorga
‘u?i ° P mida biriktirilib, ular 6 m7s uzatmal < ua(y,

1 rlariva gidravlik gismlar blokida joylashga



I 1918

4.13- rasm. PDG rusumli gorizonfal nasost;

/—bug4 silindrlari blcki; 2—bug' porsheni: 3,14—hal-q”™a ; 4_ zdonk-
5.17—moy tutgich tikmasi; 6,15—shtok; 7—rnufla; 8— o ~ t*ta bdgjlovchi
9—gidravlik silindrlar bloki; 10ikobsimon klapan; jJ /—Kap;inlar
kamerasi; /2—qgidravlik porshen; 13—v'tulka; 16, IS 12— -sgruntbuksa;

/9—moy tutqich.

Bug'll gism asosi bo'lib, zolotnik kainerasi v a e=tg dlinchian
bloki hisoblanadi. Ularda shtoklarda mahka mnrangan hg
porshenlari siljiydi. Halgalar bilan mahkamlangatj tr=i silindrlardag’
porshenlar moy tutqgich korpuslarida o'm atil&acin'i guibudar
yordamida yo’naltiriladi. Shtoklar tcrmik mustaiilcaas um inoytutojc
tikniada mahkamlangan kondensat to'kisii uc 3Wn pudo
ventillardan foydalaniladi. Ishchi bug'ni bug* sili v  *drying
A, bo'shliglaridan biriga kiritish va foydalanib be o0"lI"a
G bo‘shligga chigarish tcks yoki dumalogq zolot 1 -1kH
amalga oshiriladi. Zolotniklar shtoklar yordamid f
richagli tizim va mufta yordamida qo'shni silindr- arP.
bilan bog'langan. Masalan, o‘ng silindr porsheninirai rf ™ri
va zolotnik shtogi fargli harakati chap silindrdagi
va chiaarishni rostlovchi zolotnikka uzatiladi. Nicc-  1;03m«ol
buglgismida o'rnatilgan bug' moylagichlari yordam .
gidravlik gismi gidravlik silindrlar va klapanlar ka m * rﬂa I/I
tashkil topgan bao'lib, antifrikatsion m aterial i!M*
vtiilkalar mahkamlangan gidraviik silindrlar (bloK i i ;Ir)sheiiiar
bitta qilib go'yilgan. Vtulkalarda gidravlik porT:

rne



K . ~inas gilib mahkamlangan. Vtulkalarda halgalar
« ftp g °Zf n an porshenlar, moy tutqgichlar korpuslarida
Aian rmallkam,ntbusklar yo'naltiriladi. Slitoklar maxsus mo\
vrnatilSan “ [ hilan mahkamlangan bo'lib, suv va neft mahsu-

I%&S&Idarﬁljli_ndrlar bo'shliglari B va B, havdovchi N va

Cidtf- zo0°shiiglardan likopsimon klapanlar yordamida
soruvehl Nasos to‘xtagandan song suyuglikni to'kish uchun
lIrah lilindr pastki gismga to‘kish tiginlari o'rnatiladi.

PDG rusumli nasosning shartli belgilanishi: P-to'g'ri ta'sir

7. p-'ikki porshenli, G-gorizontal, suratda-unumdorlik,
LtMaida " nasosdan chigishdagi bosim, kasrdan keyingi hartlar
- modemizatsiya, chizigdan so'ng - bajarish. Minimal massa -
110 maksimal-4200 kg.

Porshen yuritmali va plunjerli kimyoviy nasoslar (T.TG.XT.
XTR.RK rusumli rostlovchi va rostlanmaydigan uzatmali)
quwyidag shartli belgilanishlarga ega: T-ucli plunjerli, G-
gorizontal, X-kimyoviy, Xr-rostlovchi, Tr—uch porshenli,
RK—plunjerli rostlovchi. Kasrsuratida unumdorlik, maxrajida esa
laydesh bosimi keltiriladi. Nasosning minimal massasi — 265
kg meksimal massasi — 1600 kg.

PTT rusumli umumsanoat plunjcr va porshenli nasos
tgregailarining (ponasimon tasmali, uzatmali yoki gidromiiltali)
qQuyidegi shartli belgilari bor: PT—uch plunjerli o'rnatilgan

ettjiMsiz doimiy uzatmali, T-o'rnatilgan reduktorli uch

unjerj, R-rostlovchi, 0,1 va 2—gabaritlar, E—elektr yuritma-
~J T ~~porsfer|li, PN—ta’minlovchi nasos. Kasrsuratida
hnoel- ° ™*C maxrajida — haydash bosimi. Portlashdan
naksme™M8an nasos agregati minimal massasi - 320 kg,

m I ~Ssasi - 2530 kg.
dnriy tavi'shjf* ' ° tOrli nasos*arda uning egallab turgan hajmining
~alatma—navh’ Zgar™ ' natUasida (nasos kirishi va chigishi bilan

I’rli nasosi 3L turuvchi) rnuhit siljiydi (4.14- rasm).
Inesalan, n” agf r haydash bo'shlig'idagi bosim normal
3 u , . ; yoKning tigilib golishi) bosimdan oshsa,

so r’s™ bo'shlig'iga haydalayotgan suyuqlik
Avinm M, R VChini himoyalovchi klapanlarca cea. Rotorii
a shesternyati turga ajratiladi.
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414~ rasm. Rotorli nasoslar sxemasi:
a—ikki vintli nasos; b—Sh rusumli shesternyali nasos; J—sinxronlovchi
shesternyalar; 2,11—zichiamalar; 3,7—korpus; 4—=zaxira; 5—asosiy va
yetaklovchi vintlar; 6—klapan; 8—asosiy rotor; 9—yetaklovchi rotor;
10—ustun.

Vintli nasoslarni shartli belgilash: harf oldidagi son - vintlar
soni; V—vintli, birinchi kasrsurati —nasos unumdorligi, mexrgji
— bosim, ikkinchi kasr surati — agregat unumdorligi, maxraj "
chigishdagi bosim, kasrdan keyingi harf — nasos asosiy
detallarining materili. Nasosning minimal massasi — 185 k¢
maksimal massasi - 1697 kg.

Shesternyali nasosli agregatlarning shartli belgilanishi: Sh
panjarada ichki tayanchli va isitkichli (sovitkichli) snesternya '@
SHF—ichki tayanchli shesternyali flanesli, harflardan keyirjj|
sonlar: nasos unumdorligi, eng katta bosim, kasr surati, agreb



unumdorligi, maxraj - bosim, kasrdan keyingi harf — nasos
niaterialining shartli belgilanishi. Agregat minimal massasi — 87
kg. maksimal massasi - 343 kg.

Hajmiy nasoslarni, odaida, yig'ilgan ko‘rinishda, nasos
agregatlarini €sa umumiy poydevor rama (plita)siga ega bo‘lgan
agregatlangan bloklar ko‘rinishida yo‘lga qo'yiladi. Ularni loyihaviy
holatda, 5 bo‘linida ko'rsatilgan usullardan biri yordamida
tekshiriladi. YO'l go‘yilgan chetlanishlar: poydcvor o'gidan
rejadagidan KoO‘ra siljishi - 10 mm, loyihaviy balandlik belgisidan
chetlanish — 10 mm, gorizontallikdan chetlanish - 0,3 mni/m.

Umumiy poydevor plita (rama)siga ega bo'lmagan va montajga
vig‘ish birligida yetkazilgan gorizontal nasos agregatlarini
poydevorga ketma-ket, bazaviy yig'ma birlikdan boshlanib u
tekshiriladi va poydevorga birinchi navbatda mahkamlanadi.

Rcduktorli nasos agregatining bazaviy yig‘ma birligi reduktor
hisoblanadi; reduktorsiz agregat uchun - eng katta massali yig‘ma
birlik; gidromuftali agregat uchun - gidromufta. Agregatning
golgan yig'ma birliklarini tekshirish, yo'naltirishdagi o'glarga
perpcndikulyar ravishda gorizontallikni ta’minlash va bazaviy
yig'ma birlik bilan o'gqdoshligini yarim muftalarga vallami mar-
kazlashtirishga asoslangan (4.6-jadval).

Sirkulyatsion moylash tizimlari va quvur yo'llar montajiga
go'yiladigan talablar 6- bo'limda berilgan.

46-jadval
Nasos agregatlari ishidagi sodir bo'ishi mumkin boMgan nosozliklar va
uiarni bartaraf etish usuilari

Nosozliklar Nosozliklar sabablari Bartaraf etish usuilari
Nasos ishga Porshenli va bug'li to'g'ri Ta’sir etuvchi surilma
nshiril_ganda nasosAr. gopgoqgni ochish.
suyuglik So'mvchi trubadagi surilma
uatmayapti. gopgog yopiq.

So’ruvchi quvur gabul Filtrni tozalash.
giluvchi uchidagi filtr to'lib
golgan.

So'ruvchi quvur yoki nasos So'ruvchi gism barcha

so'ruvchi bo'shliglari birikmalarini puxta
birikmalaridagi tekshirish va topilgan
yopishmasliklar orqgali so'rishlarni bartaraf etish.

yetarlicha havo so'rish.
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Nosozliklar

Nasos ishga
tushirilganda
suyuqlik
uzatmayapti.

Uzatilayotgan
suyuqlik migdori
yetarli emas va
Nnasos pasportiga
mos kelmaydi.

Gidravlik gism
yoki moy tutgich
orqgali bosimli
bo'shliglar
birikmalariga
suyugliktushishi.

Gidravlikqism-
dagi normal bo'l-
magan shovqgin
yoki taqillash;
klapanlar kiydir-
masida shiddatli
taqgillash.

Silindrlardagi,
ba’zan nasos
korpusining
tcbranishi bilan
boradigan
jarangsiz
taqgillashlar.

Nosozliklar sabablari

Juda katta so'rish
balandligi.

So‘ruvchi quvurdagi
filtr ifloslangan.

Nasos klapanlari
ifloslangan va ishga
yarogsiz hamda
suyuqlik o'tkazib
yubormoqda.

So'mvchi klapanlar
prujinalari mahkam
tortilgan.

Gidravlik porshenlar
ishga yaroqsiz
zichlamalari orqgali
suyuqliko'tkazib
yuborish.

Tagliklar yoki boshga
biriktiruvchi element
birikmalari yaxshi
mahkamlanmagan.

Moy tutqgichlar yaxshi
keltirilmagan

Klapanlar prujinalari
buzilgan yoki
bo‘shashgan.

Shtokdagi porshen
(yoki plunjer)
mahkamlanishi
bo'shashgan.

Havoni so'rish yoki
so'rilishdagi ortigeha
garshilik natijasida
silindrlarni suyuglik
bilan kam migdorda
to'ldirish.

4.6- jadvalning dg\Mnti
Bartaraf etish usuilari

So'rish balandligini
kamaytirish va nasos ishchi
kameralarini haydovchi
suyuqlikbilan to'ldirish.

Filtrni tozalash.

Klapanlarni olib, ularni
ko'zdan kechirish, tozalash va
egarlarga klapanlar
likoplarining tegib turish
zichligini tekshirish.

So'ruvchi klapanlar
pmjinalarining tarangligini
kamaytirish.

Porshenlami ko'zdan
kechirish, ishga yaroqsiz
detallarni yangisiga
almashtirish.

Gidravlikgism biriktiruvchi
shpilkagaykasi yoki bolt
gaykasini qotirish.

Moy tutgichlami surib
keltirish.

Klapanlarni ko’zdan kcchirish.
prujinalar tarangsizligini
oshirish yoki ularni
almashtirish.

Mos gaykalarni tortish va
elementlar yoki gayka
qulflarini o'rnatish.

So'rish balandligini
kamaytirish. havo so'rishni
yo'qotish, surilma qopgoq
holatini so'ruvchi quvurdagi
filtr tozaligini tekshirish.
Shuningdek, so'ruvchi
klapanlarni erkin ko'tarish.



"flosozlikkr

porshen yurish
vo‘nalishini
O‘zgartirganda
uzatuvchi
gismdagi
taqillashlar.

Shatun
kapalaksimon

kallaklaridagi
tagillash.

Asosiy val ning
gattiq zarbalari.

Kreyskopflar
yoki
kreyskopflar
barmoglarini
haddan ziyod
qizdirish.

Podshipniklar-
ning qgizishi.

Ochiq bug"
kirituvchi ventil
vazolotnik
4utidagi normal
bug-bosimi
sharoitida
nasosni ishga
tushirib
bo'lImaydi.

Nosozliklar sabablari

Porshenli nasoslar

Shtokning kreys-kopf bilan
birikishi bo'shashgan.

Podshipniklardagi yetarlicha
tirgish.

a

Podshipniklardagi katta
tirgish.

Vdl podshipniklari mahkam-
lovchi qopgoqlaridagi
shpilkalar gaykalaridagi
mahkamlash susaygan.

Ishgalanuvchi yuzalarga
moyning kam migdorda
kelishi.

Moy ifloslangan yoki uning

govushogligi yetarli darajada
emas.

Podshipniklarga kam
migdorda moy kelishi.

Podshipniklar gattiq gisilgan.

Bug'li to'g'ri ta’sir etuvchi
nasoslar.

Bosimli quvur yoMidagi
surilma gopqgoq yopilgan.

Bug* chigaruvchi quvurdagi
ventil yopiqg.

4.6- jadvalning davomi

Bartaraf etish usullari

Birikmani ko’zdan
kechirish, mahkamlash va
kreyskopf shtokida
mahkamlash.

Shatunlar kallaklarini
ko'zdan kechirish va
tirgishni Kichraytirish.

Podshipniklardagi tirgishni
kichraytirish.

Qopqoq gaykalarini tortish
va mahkamlash.

Moy uchun barcha o'tish
joylarini tekshirish va
tozalash.

Moyni almashtirish, bunda
awal tozalab, so'ngra
moyli vannani yuvib
tashlash.

Normal moy kelishi bilan
ta’minlash.

Minimal tirgish bilan
ta’minlangan holda
podshipniklar
mahkamlanishini rostlash.

Porshen siltanishiga duch
kelmaslikmagsadida bug*
kirituvchi ventilni yopgan
holda surilma qopgoqgni
ochish.

Xuddi surilma gopqgoq
kabi, ventilni ochish.



Nosozliklar

Ochiq bug'
kirituvchi
ventil va
zolotnik
qutidagi
normal bug*
bosimi
sharoitida
nasosni ishga
tushirib
bo'Imaydi.

Nasos
yordamida
uzatiluvchi
suyuglik
miqdori yetarli
emas va
yurishlarning
yorilgan
sonidagi
hisobiy
uzatishlarga
mos kelmaydi.

Nasos ishidagi
normal bo'l-
magan shov-
qin:

bug'li silindr-
lardagi gop-
goglarga yoki
tubga porshen
zarbalari.

Bug'
silindrlaridagi
taqgillash. bug'
gismidagi yoki
bug' targa-
tuvchi mexa-
nizmdagi g'i-
jirlash.

Nosozliklar sabablari

Shtoklar moy tutgichlari
gattiq tortilgan, shuning
uchun bug' bosimi moy
tutgichlaridagi
ishgalanishni yenga
olmaydi.

Porshenlar yurish uzunligi
normaldan ko'ra kamrog.
chunki bug' targatuvchi
mexanizm noto'g'ri
rostlangan.

Porshenlar yurish uzunligi
normal giymatdan
kattarog.

Bug' silindrlarida
kondensatni

yig'ilishi.

Bug' targatuvchi
mexanizm shamiriari va
zolotniklari,

bug' silindrlarining yetarli
darajada moylamaslikyoki
mexanizm detallarining
giyshayishi.

__________________ — "N»
Bartaraf etish nsg”~pP"-

Bug' kirituvchi ventilni
yopish, moy lutgichlarni
ko'zdan kechirish, ularni
mahkamlanishini bo’shatish
richag yordamida nasos
porshenlarini surish va ularil:
erkin harakatlanishiua ishonct,
hosil qilib. gaytadan nasosni
yogish.

Bug' targatuvchi mexanizi™T
rostlash ikki silindrli
nasoslarda bufcr ventillarini
ochib go'yish.

Bug' targatuvchi mexanizmni
rostlash, bunda yurish
uzunligining normal givmatini
o'rnatish, ikki silindrli
nasoslarda buler ventillarini
ochib qo'yish.

Jo'mraklarni ochish va
bug' silindrlarini puflash.

Lubrikator ishini tekshirish 's
moy uzatishni rostlash.
sharnirlarni moylash,
mexanizm giyshigliklarini
bartaraf etish.



BE i
1

texanizm
Jetaliannmg

,addan tashqgari

qizib kctishi__

Nasos
suyugllikni so
rib olmayapti.

Nasos kerakli
unumdor-

likni ta’minlay
olmayapti.

Nasos
gizimoqda va
katta quwat
iste mol
gilmoqgda.

Moy tutgich
Ogmogda.

Nasos ishi
tortkilar va

haddan ziyod
shovqin bilan

honriogda.

Nosozliklar sabablari
Mexanizm sharnirlarini
yaxshi moylamaslik.

Mexanizmdagi
qgiyshayishlar.

4.6- jadvalning davomi

Bartaraf etish usullari

Sharnirlarni moylash.

Qiyshigliklarni bartaraf etish.

Shesternyab nasoslar

Nasosda suyuglikni yo'g-
ligi.

So'ruvchi bo'shligga havo
kirib golgan.

i
Haydash bosimi katta.

Vakuum pasportda
ko'rsatilgandan
ko'ra kattaroq.

Rotorlar va tagliklar yon
yuzalari orasidagi tirgish
katta

Rotorlar va tagliklar yon
yuzalari orasidagi tirgish
katta.

Nasos iflos suyuglikni
haydamoqda.

Boltlar mahkamligi bo‘sh

Nasos va elektrodvigatel
vallari o‘qdoshliligi
buzilgan.

Nasosga suyuglikquyish

So'ruvchi quvur yo'l flancsli
birikmalaridagi boltlami
mahkamlash. Moy tutqich
boltlari mahkamligini
tekshirish.

Bosimli quvur yo'lidagi
mahkamlagichni katta ochish.
Quvur yo'llar sxemasi va
montajini tekshirish va agar
mavjud bo'lsa, ortigeha
qarshilikni bartaraf etish.

So'ruvchi mahkamlagichni
ochish.

Tagliklar hisobiga tirgishni
kamaytirish.

Taglikni go'shish.

Nasosni to'xtatish va
so'rilishda
go'shimcha filtr o'rnatish.

Boltlarni mahkamlash.

Vallar markazini tekshirish.



Nosozliklar

Podshipnik-
larning had-
dan tashqari
qizib
ketishi.

Moy

tutgich
qizishi.

Moy tut-
qgich orqali
juda ko'p
suv ogib
o'tmoqda.

Ish paytida
elektrodvi-
gatel to'xtab
qoldi.

Nasos
uzatishi
kamaydi.

Kordonli
a’zolardagi
shovqin.

Nosozliklar sabablari

4.6-jadval ting ,/fn.(Jj

Bartaraf etish usuilari

Bir vintli nasoslar

Moy kamerasida moy yo'qligi
yoki movning ifloslanganligi.

Podshipniklarning
zararlanishi.

Moy tutgichga moylagichdan
moy tushmayapti.

Moy tutgichning haddan
ziyod mahkamlanishi yoki
grunt buksaning giyshavishi.

Moytutgich orqgali suvning
kam migdorda oqishi yoki
suv umuman ogmayapti.

Val himoyalovchi vtulkasi-
ning yuzasi zarar ko'rgan.

Tigma yetarlicha
mahkamlanmagan.

Nasos gismiga tosh, zarracha
va h.k.tushib golib, uyo’l
o'vilgan o'Ichamdan katta
o'lchamga ega.

O'chirish moslamasidagi
jo'mrakochiqg goldi.

Elektrodvigatel pasaytirilgan
kuchlanishda ishlagan,
buning natijasida u to'liq
aylanish soniga ega bo'l-
magan.

So'rilishdagi to'r gisman iflos
gatlam bilan yopilib golgan.

Barmoglar yoki ularning
vtulkalari bo'shashgan.
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Kamcrani yuvish va uni to"T~
moy bilan ta’minlash.

Podshipniklarni almashtirish

Moylagichni yechib. mo\
uzatish tirgishni tozalash.

Moytutqgich
mahkamlanganligini
tekshirish, Grunt buksa
qiyshigligini bartaraf etish.

Moytutgich tigmasini
bo'shatish.

Himoyalovchi vtulkani olish
va tozalash.

Tigmani almashtirish. Moy
tutgich boltlarini
mahkamlash.

Zudlikbilan elektrodvigatelni
o'chirish, muftani qo’lda
burash; bu ham amalga
oshmasa, nasos gismini
ochish va tozalash.

Jo'mrakni yopish.

Tarmoqdagi kuchlanishni
tekshirish.

To'mi tozalash.

Vtulka yoki barmoglarni
almashtirish.



tfosozliklar

jjasos suyug-
lilcni so'rib
olmayapti.

Moy pod-

shipnikkame-
rasidan oqib
chigmoqda.

Nasosning
hadclan ziyod
litrashi.—-

Moyni
pulsatsiyalov-
chi uzatish
manomctr
o'qi jadal
tebranmoqda.

Nasos
pasportidagi
ununidorlikka
erishniayapti.

Nosozliklar sabablari

So'ruvchi liniyada
havo so'rilishi
vujudga kelmoqda.

Podshipniklar gizish
natijasida moy qo-
vushqgoqligi kamaydi.

Halqgalarning
yoyilishi

Nasos va elcklrodvi-
galcl vallari o'qdosh-
ligi buzilgan. *

4.6- jadvalning davomi

Bartaraf etish usullari
Quvur yo'llar birikmasining
germetikligini ta’minlash.

Moyni yangilash.

Halgalarni almashtirish .

Vallar markazini tekshirish.

Uch vintli nasoslar

So'ruvchi liniyada
zichmasliklar
mavjud, elektronasos
havoni

so'rmoqda, g'ijirlash
eshitiimoqgda.

Sovug moy, uning
haddan ziyod
govushogqiigi.
Himoyalovchi
klapan rostlanmagan.

Klapan ostiga kir
tushish, klapanning
qiyshayishi.

So'ruvchi taraf germetikligini
tekshirish va havo so'rishni bartaraf
clish. Eicktr nasos germetikligini
quyidagi usulda tekshiriladi: nasos
bosimsiz ishga tushiriladi, ish
yurishida jarangsiz so'ruvchi ventil
yopiladi.
So'ruvchi ventilni yopish bilan
vakuum tez ortib boradi, yopib bo‘l-
gach, nasosni to'xtatish vatezda
bosim ventilini yopish kerak.Yaxshi
germetiklikda monovakuummetr
0'zgarmas vakuumni ko'rsata
boshlaydi.Yopiq so'ruvchi va bosimli
ventillarda elektrnasosni to'x-
tatgandan so'ng vakuumning
pasayishi, ventildan to elektr
nasosgacha bo'lgan so'ruvchi va
bosimli gismlardagi zichmasliklar
mavjudligidan dalolat beradi.
Moyni isitish.

1

Klapanni rostlash.

Kiapanni tozalash, qiyshayishni
bartaraf etish.



4.6- jadvalning

Nosoziiklar Nosoziiklar sabablari Bartaraf etish usuiwPI
Nasos pasportidagi Elektrodvigatel kerakli Elektrodvigatelrii ~'~"
unumdorlikka aylanish soniga ega burish.
erishmayapti. bo'lolmayapti.

Bo'shatuvchi porshcn va Nasosni ycchib.

vtulkalar orasidagi. vintlar  tirgishlarni tekshirish
va zaxira o'rtasidagi
tirgishlar kattalashgan.

Moy tutgichning Moy tutgich prujinasi Moy tutgich
gattiq ogib ketishi. bo'shashgan, mahkamlovchi qopqog'ini gotirish.

halga valda bo'shashib
turibdi.

Podpyatnikva pyata o'rtasiga Podpyatnikva pyatani
gattiq jism tushgan va ishqalash.
ishgalanuvchi yuzalarning

gadalishi vujudga kclgan.

Bosimli ventilni to‘la Himoyalovchi chigarish Klapanlarni rostlash.
yopganda manometr klapanining prujinasi

yo‘l qo‘yilgan mahkam tortilgan.

giymatdan katta

giymat

ko'rsatnioqda.

N N

N

(o]

10.
11

NAZORAT SAVOLLARI

. Montajoldi ishlari nimalardan iborcit?
. Ruletka yordamida nima o'lchanadi?
. Nolsiklidagi obyeklda yig ish. elemental'montaj qilish uchun ganday

clieklanishlar mavjud?

. Yuk ko 'tarish mexanizmlarini sanab o ting.
. Stansiya binosi ichiga ganday kranlar qurish magsadga muvoftqg?
. Haydovchi agregatlarni oldindan tekshirish gqanday gistirnwlar

orgali amalga oshiriladi?

. Vihrometrlar nirnani o ‘ichash uchun ishlatiladi va ularning ganday

turlari mavjud?

. Elektr dvigatel bloki tarkibiga nimalar kiradi?
. Nasos agregatlarini montaj gilishda montaj texnologiyasi operatsiyail

ganday ketma-ketlikda bajariladi?

Hajmiy nasoslarning turlarini ayting.

Porshenli nasosning ishlash prinsipini tushuntiring.

Nasos agregatlari ishidagi nosozlik va ularni bartarafetish usuliwl
hagida so‘zlab bering.



5-BO‘LIM.

PORSHENLI KOMPRESSOR VA
ELEKTRODVIGATELLARNING MONTAII

51. KONSTRUKSIYASI VA MONTAIJ TAVSIFLARI

Porshenli kompressorlar hajmiy mashinalar sinfiga mansub
bo-Jib, ularda gaz porshen orqali sigiladi va yopiq bo'shligda
aralashadi (ishchi silindrda) hamda o'z hajmini o'zgartiradi.

Xususiyatlari va konstruksiyasiga ko'ra porshenli kompressorlar
quyidagi turlarga ajraladi: ishlash prinsipi bo'yicha —silindrning
oddiy va ikkilamchi harakati bo'yicha, shu bilan birga difierensial
silindrlar ham shu turga mansubdir; sigish pog'onalarining soni
bo'yicha - bir, fkki, uch silindrli va ko'p silindrli; silindrlarning
joylashgan gatorlari soni bo'yicha — bir, ikki, ko'p gatorli;
tekistlikda silindrlarning joylashishi bo'yicha —gorizontal, vertikal,
giya, V —holatdagi, yulduz holatdagi, W —holatdagi; krivoship-
shatun mexanizmi qurilmasi - kreyskopfli va kreyskopfsiz.

Oddiy harakatii bir pog'onali kompressorlarda porshenning
chapka harakatlanishi natijasida gaz sigiladi (5.1- rasm). IkKki
harakatli kompressorlarda porshenning har bir harakati ishchi
hisoblanadi va gaz porshenning ikki tomonida siqiladi.
Kompressorning gaz sigish silindrini va kompressor qopgog'ini
sovitish suv ko'ylagi yordamida amalga oshiriladi. Ko'tarish bosimi
1 MPa oshiq bo'lganda ko'p pog'onali kompressor qo'llanadi
(5.2- rasm).

a) b)
34 YUMN56PMi\ 7 834 YUMN5 6PMN9 10 7 8

5.1- rasm. Porshenli kompressor sxemasi:
a ~ kreyskopfsiz oddiy harakatli; b - kreyskopfli ikkilamchi harakatli;
| ~ ko'tarish klapani; 2, 4 - ko'tarish va so'rish patrubkasi; 3 - so'rish
Tapani; 5- porshen; 6 - silindr; 7- shatun; 8 —kolenchat val krivoshipi;
9 - shtok; 10- kreyskopf, YUMN - yuqorigi «mavhum» nuqta;
PMN — patski «mavhum» nugta.
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a) h) d)

5.2- rasm. Ko'p pog'onali kompressorlar silindrlarining joylasliuvi bo'yicha
prinsipial sxeinalari:
a - V—holatdagi; b —W —holatdagi; d - vertikal holatdagi;
e,f,g —gorizontal oppozit holatdagi.

Ularni tayyorlashda silindrlarni ketma-ket yoki parallel
joylashtirish mumkin. Shartli burchak ostida porshenlar bir valga
joylashtiriladi. Har bir sigilishdan so'ng gaz hajmi kamayib
boradi, shuning uchun ko'p bosgichli kompressorlarda silindrlar
o‘lchami oldingisiga nisbatan kichik bo'ladi. Gaz sigish pog'onalari
orasidagi muzlatkichda sovitiladi. Yirik gorizontal kompressorlar-
ning kolinachat vallari porshenlarga nisbatan garama-qarshi
harakat qgiladi va ular oppozit kompressor deb yuritiladi. Oppozit
kompressorlarning asosiy yig'ish birligi normallashtirilgan. Oppozit
kompressor bazasi tayanchdan, kolinchat valdan, shatundan,
kreyskopf va yo'naltiruvchi, kolinchat valni ayiantirisn
mexanizmi, sirkulyatsion moylash tizimi, krivoship-shatun me-
Xanizmidan iborat. Kompressor uzatmasi - bu sinxron
elektrodvigatel yoki ichki yonuvchi dvigatel bo'lishi mumkin-
Elektrodvigatel kompressorning kolinchat valiga ikki usulda
ulanadi: elektrodvigatel rotori kolinchat valning konsol gismig
joylashtiriladi; elektrodvigatelning bir tomoni flans yordam'
kompressorning kolinchat valiga mustahkam o'rnatiladi. ikkin®
tomoni esa suruvchi podshipnikka tayantiriladi. _

Ichki yonuvchi dvigatel kompressorning elastik muftasi va on
valiga biriktiriladi. Ular bazasining asosiy param etrian
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porshen kuchi, porshen yo‘li va valning minut davomidagi
aylanishlar sonidir.

Silindrlarning qator bo‘yicha joylashishlar soniga va ular
orasidagi bazalari bir liechta modifikatsiyaga ega. Ular bir-biriga
nios ravishda shatunlar, kreyskopflar, ularning yo'naltiruvchilari,
asosiy podshipniklar va kolinchat valni aylantirish mexanizmlariga
ega

Bazalarni shartli belgilash harflar va ragamlar orgali amalga
oshiriladi. «<M» harfi ko'p gatorlilikni, ragamlar — nominal
porshen kuchini bildiradi, masalan, M10. Oppozit bazaning
modifikatsiyasini shartli ravishda belgiiashda harfdan oldin silindr
gatorlari soni go‘yiladi, masalan, 2M10.

Oppor.it porshenli kompressorning markasini belgiiashda
birinchi ragam bazasini bildiradi, ikkinchisi unumdorlikni (my
min), uchinchisi chigarish bosimini (Pa). Agar so'rishdagi bosim
atmosfera bosimidati ortib ketsa, kompressor rusumiga bosim soni
qgo‘shiladi.

Kompressorlarning oppozit bazalari konstruksiyasi bir xiidir.
Karter - quyma cho'yan, to'g'ri burchakli shaklda, qutisimon
girgimli bo'ladi. Yupga devorli goliplarga babbit qo'yib asosiy
podshipniklar tayyorlanadi. Har bir golip ikki gismdan iborat
bo'ladi, gorizontal tekisiik bo'yicha yig'iluvchan va ikkinchisi
elektrodvigatel tomondagi asosiy podshipnik, ya’ni tayanchli-
tiralgan. Yo'naltiruvchi kreyskopf - quyma cho'yanli, konsol
turdagi, tayanchga tiralgan bo'ladi. Kolenchat vallar — po'lat.
bolg'alangan, garama-qgarshi yuksiz bo'ladi. Shatunlar - po'latli
bolg'alangan, ochiq krivoshipli va yopiq kreyskopfboshli bo'ladi.
Kreyskopflar - quyilgan, ikki boshmoq sig'imli bo'limli. Hara-

atlanish mexanizmini moylash — takrorlanuvchan (sirkulyat-
n) bosim ostida bo'ladi.

Gorizontal oppozit kreyskopf ikkilamchi harakatli kompres-

nisbatan ikki tomonda joylashgan, bir-biriga garama-

turd ~arakatlanuvchan porshenli silindrlar gatoriga ega. Boshga
Xc, ag' gorizontal kompressorlarga nisbatan ular tezyurar,
va 3T s~u N an k‘rga pog'onalar orasida joylashgan apparatlarni
yigh vur ° ‘tkazgichlarni montaj gilish qulay. Bu kompressorlar
°iti Qatl h° latda o rnatiladi- Oppozit kompressorlar ikki, to'rt,
4utjSj| ©  bo'ladi. Kompressor rama-karteri cho'yandan quyilgan
*nbo'ladi (5.3- rasm). Ramaning pastki gismi ishlatilgan
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moyni yig'ishga mo'ljallangan. Ramaning qirgim to'siglarida ikki.
to'rt, olti qatorli silindrlar asosidagi asosiy porshenlar
joylashtirilgan va asosiy podshipniklar soni 3. 5va 7 iborat. Yuritma
tomonida 2 tayanch podshipniki o'rnatilgan. Podshipniklarning
qolipi yupga devorlidir. Qirgim to'siglari. qovurg‘a va yugorigi uir
tibli joylashgan boglovchilar hisobiga ramaning mustahkamligi
oshadi. Xorijiy firmalarda yirik sakkiz gatorli kompressorlar ikki
alohida qutisimon ramalarga ega va ular orasiga yuritm.,
joylashtirilgan. Yo'naltiruvchi kreyskopf ramaning ikki tomoni-
dan vertikal flanslarga qotiriladi. Kichik kompressorlarda yo'nalri-
ruvchi tcbranuvchan tayanchning poydevori bilan bog'langan,
boshga turdagi kompressorlarda tayanch panjalariga qaltiq
qotiriladi.

5.3- rasm. Gorizontal to'rt qatorli oppozit kompressor sxemasi:
/—silindrlar: 2-krcyskopf yo'naltiruvchilari; 3—amu-kortcr;
4-clektrodvigatel; 5—suruvchi podshipnik: 6—kolenchat val-

Kolenchat vallar shatunlarining bo‘yin soni qatorlar so™r
teng. Shatun bo'yinlari juft holatda 180° aylantirilib bitta inin|i Djr
bo‘yinga joylashtirilgan. To'rtta gatorli kompressorlarda
juft bo'yin bir-biriga 90°, olti qatorlilarda - 120 htrql
joylashtiriladi.



Boshlang'ich 3 ta silindr pog'onasi va qopqog'i cho'yandan
quyma shaklda tayyorlangan ba'lib, suv bilan sovitish ko'ylagiga
ega. Silindr o'lchami va gatorlar soniga bog'liq holda bir yoki ikki
tebranish tayanchiga ega. Klapanlar tikkaligi bilan ustunlikka ega.
Muzlatkichli va ba’zi bir havo kompressorlarda chizigli so'ruvchi
klapanlar, golganlarida esa halgaligi ishlatiladi.

Chigarish klapanlari tikka (npsmoTouHue), yuqori bosim
pog'onalarida va ifloslangan hamda koksli gazlarda diskli va plastik
klapanlar ishlatiladi. Boshlang'ich 3 ta porshen pog'onalarda
sirpanuvchan ikkilamchi harakatli, qolganlarida esa differensial
klapanlarga ega. Har bir salnikli mustahkamlovchisi (ynnotHuTen)
0'z ichiga salnik, salnikoldi-va moy oluvchilarni oladi. Mus-
tahkamlovchi elementlar kompressorning qo'llanilishiga garab
ftoroplastik materiallardan, cho'yan, bronza yoki babbitdan
tayyorlanadi. Kojnpressorning yuritmasi kolenchat valning konsol
gismining oxiriga qotirilgan yig'ma bo'lmagan rotor va yig'ma
bo'lmagan statori poydevoriga o'rnatilgan elektrodvigatcldan iborat.
Kompressorning ma’lum birturlarida rotor valga qotiriladi, ya’ni
bir tomoni (flans orqgali) kolenchat valga, ikkinchi tomoni chi-
garuvchi podshipnikka ulanadi. Ikki oppozit ramali yirik
kompressorlar (sakkiz qgatorli, olti pog'onali, unumdorligi 30600
nv/soat, chigarish bosimi 32 MPa, yuritma massasi 220 ft,
elektrodvigatel quvvati 7060 kVt) ramalar orasida joylashgan,
flanes orgali elektrodvigatel rotoriga ulangan ikki kolcnchat valga
ecp. Rotor vali poydevorga qotirilgan ikki podshipnikka o'rnatiladi.
Yigiluvchan stator poydevor plitalariga o'rnatiladi.

Ikki ramali kompressorlarda (to'rt gatorli, to'rt pog'onali,
unumdorligi 12300 m3Jsoat, chigarish bosimi 1,2 MPa, og'irligi

t, elektrodvigatel quwvvati 1600 kVt) umumiy kolinchat val
elektrodvigatelning ikkala ramasi podshipnikiga joylashtiriladi.

ig iluvchi rotor ramalar orasida kolenchat valga ulanadi. Ba’zi
Ir ikki va to'rt gatorli oppozit kompressorlar konstruksiyasida
‘enchat val so'rish podshipnikka va yuritma rotori valning
eib Qismiga o'rnatiladi. Kolenchat valning oxiriga,
HBf~Ngatelning garama-qgarshi tomoniga, valni qo'l bilan yoki

rodvigatel yuritmasi yordamida burish uchun halga bor.

SilinrieXani2mlarni 10 Y1a5b harakati — sirkulyatsiondir.
,ubrikr va salniklarga moy lubrikator orgali uzatiladi. Nasos va
, tor elektrodvigatel orgali, ya’ni nasos — muftalar yor-
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damida, lubrikator - rekduktor orqali ishga tushiriladi. Hajmiv
komprcssorlar ichida gorizontal oppozitli porshenli kompressorlar
bir muncha katta montaj tavsifiga ega (5.1-jadval). Bu turdagi
kompressor qurilmasi tarkibiga: pog'‘onalar orasidagi apparatlar.
quvur o'tkazgichlar va o‘lchov-nazorat asboblari kiradi.
Pog‘onalar orasidagi apparatlar gazni sovitishga (muzlatkieh
sifatida) va gaz ogimidan moy tomchilarini ajratishga (niov
ajratgich, separator, mahsulot baki), pulsatsiyani tekislashga
(bufer sig'imi yoki idishlari, resiverlar), gaz ogimini yopishga
(gidrozatvorlar, maxsus arniaturalar) xizmat qiladi.

Kojux quvurchali muzlatkichlar, quvurlardan, quvur pan-
jarasida (birinchi, ikkinchi va uchinchi sigish pog‘onalarining 35
MPa gacha bo'lgan bosimlarida goMlaniladigan) gilingan tarkibdan
iborat. Yuqori bosimlarda ketma-ket ulangan quvur elementlaridan
iborat va trubalar soni muzlatish yuzasi orgali aniglanadigan
«quvur ichida quvur» turdagi muzlatkichlar goMlaniladi. Katta
bo‘lmagan gaz hajmlarida harganday bosimga chidamli cho‘ktinma
(yoki botirma) ilonsimon muzlatkichlar go'llanadi. Muzlatkichlar
har bir siqgish pog'onasidan so'’ng montaj gilinadi.

Muzlatkichlardan so'ng moy ajratgichlar o'rnatiladi va ular
gaz ogimidan zichligi katta bo'lgan moy va suv tomchilarini
gjratishga mo‘ljallangan. Past va o'rtacha bosimlarda moy ajratgichlar
qo'llaniladi va ularda gaz ogimi burchak ostida kiritiladi. Yuqori
bosimlarda esa halgasimon va vintsimon gaz ogimini buruvclii
moy ajratgichlar qo'llaniladi.

Kichik kompressorlarda bitta korpusda birgalikdajoylashtirilgan
muzlatkieh va moy ajratgichlar go'llaniladi.

Bufer sig'imi (yoki idishi) va ressiverlar muzlatkichga
silindrdan sigilgan havoni yoki gazni chigarishda paydo bo'ladiga
bosim pulsatsiyasini tekislashga (to'g'rilashga) xizmat qiladi. Bute
sig'imi (yoki idishi) ko'p hollarda muzlatkieh oldiga (uchincl
va undan keyingi sigish pog'onalaridan so'ng). ressiverlar
iste’mol tarmog'iga chigishdan oldin o'rnatiladi.

Moy ajratgichlar va bufer sig'imi (yoki idishlari)
quvurlar yordamida gaz ogimidan ajralib chiggan moy M| s' jL
tashlash uchun puflash baki bilan ta’minlangan (payvanu < =j
idish, garash oynasi va lyuk).
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Kompressor quvuro'tkazgichning yordamchi jihozlariga
ulanadi. Kompressorlar moylash uchun moy haydaydigan
quvuro'tkazgichlari, moy ajratgichlar, bufer idishlari. manometrj
himoyalovchi klapanlar, baypas liniyalari va salnikdan gaz so'rish
quvurlari bilan komplektlangan. Chigarish liniyasida tcskari klapan
o'rnatiladi. Kompressor to'xtaganda sigilgan moy yoki gazni orgaga
gaytishining oldini oladi. So'rish liniyasida gidravlik zatvor
go‘yiladi, ya’ni kompressor to‘xtaganda unga idish yokKi
magistraldan gaz yoki moy gaytishining oldini oladi. Gaz
quvurlarining liar bir pog'onasida himoyalovchi prujinali klapan
o'rnatiladi. Kompressor qurilmalari tarkibiga o‘lchov-nazorat
asboblari bilan jihozlangan boshqgarish shchiti ham kiradi.

5.2. RAMA-KARTER MONTAII

Montajga keltirilgan kompressorlar o'rnatiladi va poydevorda
analogik ravishda kompressor ramasini montaj qilinadi.

Ramani montaj vagtida satli indikatorini val o‘qgi bo'yicha
yuqorigi tekislikka yoki rama-kartcr bortiga o'rnatiladi. Valuing
harakati bo'yicha tekshirishda (aylanish o‘qgi bo'yicha val o'giga
perpendikulyar) sath indikatorini nazorat chizg'ichiga o'rnatiladi
va tekislangan rama-kartcri chekkasiga yotqiziladi. Rama holatini
tekshirish uchun val o'gi bo'yicha sath indikatori o'rnatiladi. Go-
rizontallikni tekshirishda sath indikatorini 1800 buragan holatda
ikki marotaba o'rnatiladi. O'glarning va ramaning gorizontal
tekislikdan og‘ishi har bir mctrda 0,1 mm gacha bo'lishi mumkin.
Anker boltlarni o'rnatish jarayonida ramalar holati tekshiriladi.

Kompressorlarda yupga gatlamli babitdan quyilgan galinligi
0,7—1 mm qoplama ishlatiladi. Ularni ramaning asoslari va
qopgoglarining kolenchat valuing bo'yniga joylashishiga garab
tekshiriladi. 25x25 kvadratdagi dog'lar soni rama asosiga
bog'lanishida 10—12 va val bo'ynida 10 ta bo'lishi kcrak va
goplamaning rama asosiga yopishishi 75% kam boimasligi kerak.

Rama asosi va qoplama devori orasidagi teshik 0,1 yarim aylana
uzunligida har tomonidan 0.05 mm oshmasligi kerak.

5.3. TIRSAKLI VALNING MONTAII

Podshipnikning yugorigi qoplamasini joylashtirishdan oldin
val bo'yniga nisbat tekshiriladi va valni pastki qoplamaga o'rnatib.
uning tomonlari moslab o'rnatiladi.
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Tirsakli .valni o'rnatayotganda podshipnik goplamasini ham
o'rnatish kerak. Vallarni gorizontal holatda o'rnatish kerak. Bundan
asosiy magsad o‘q bo‘yicha og‘ishiga yo‘l go'ymaslikdir. Val
o'gining gorizontalligi yo'naltiruvchi o'q va osma yordamida
aniglanadi (5.4- rasm).

54~ rasm. Yo'naltiruvchi o'q va osma yordamida valning gorizontalligini
tekshirish sxemasi:
/ —mikrometrik boshcha; 2 - yo'naltiruvchi o'q; 3 - tor;
4—mashina moyli idish; a, va a2—osma va mikrometrik boshcha orasidagi
masofa; A - o'lchovlar radiusi.

Har bir val oxiriga xomut yordamida temirdan tayyorlangan
30x30 yoki 25x25 mm o'lchamdagi yo'naltiruvchi o'glar gotiriladi.
Yo'naltiruvchi o'gning oxiridan val o'gigacha 1 m dan kam
bo'lmagan masofada mikrometrik boshcha o'rnatiladi. Kolenchat
valni burib yo'naltiruvchi o'q vertikal holatga keltiriladi va har
bir mikrometrik boshcha to'g'risiga tor osmasi qotiriladi. Osma
kamroq tebranishi uchun osma yuki moyli idishga tushiriladi.
Mikrometrik boshcha sterjeni torga tekkizilib uning ko'rsatkichlari
olinadi. Shundan so'ng valni 180 burib, sterjenni torga tekkizgan
ftolda ikkinchi marotaba ko'rsatkichlar olinadi. Mikrometrik boshcha
sterjeni yordamida o'Ichashdan olingan ko'rsatkichlar farqg a, —
g ni, val o'gqidan mikrometrik boshcha steijenigacha bo'lgan masofa

~ningikkilanganigabo'lib, val nishabliligi aniglanadi: 2A’1) 2

valning ikkinchi oxiridagi val nishabliligiga teng bo'lsa, val
| i to'g‘ri chizigli bo'ladi. Qattiq qotirilgan va kalta vallarda bitta
0 naltiruvchi o'qdan foydalansa bo'ladi.



, =0 agrizontaldan ogfishi har bu metrda 0,1 m_
dan YRR e, + SR RAitiiasa. doplamalarga ghiov

berib, valni gonzonw uiruVChi kreyskopflar gatorlan \a
siUsdrladaigismgBcrpendikularligi kolcnchat val ola\«*

orgalival burchagi tekshiriladi (5.5- rasm). QA ristsij

12-15

5.5- rasm. Gorizontal oppozit kompressorlarni val o'gining rama o gisa
perpendikulyarligini tekshirish sxemasi:
/ —tor; 2—val; 3 - indikator.

Yo'naltiruvchi kreyskopfva yon devorlariga o'rmatilgan vaning
shatunli bo'vni tor ostida joylashgan bo'lishi kerak. Val shuchy
buriladiki. torga valning bo'yni galtcl balandligiga teng bo'lgn
masofadan ortig masofada bo'lishi kerak. Bu esa tordan \d
burchagigacha bo'lgan masofani o'Ichashga qulaylik yaratadi. b
masofani valni 150—160° ga burib o'lchanadi va val krivoshipi
bo’yni garama-garshi tomonda bo'lishi kerak. Tor va val um
orasidagi masofa a va b shtixmassa yordamida elektroakustikyo
bilan aniglanadi. Shtixmassa o'rnatilgan joy bo'r bilan belgilan =
a va b oraliglar teng bo'lganda kompressor ramasi 0'qiva*
perpendikulyar bo'ladi. a va b masofa orasidagi farq | nut _ ga
mm ni tashkil etadi va (a—b)/A ga teng. bu mrda a va
holatdagi tor va val bnrti orasidagi masofa. mm; A -¢pa

nugtalari orasidagi masofa. ) J{e|#
Yo'naltiruvchi o'glar va ramalar peré@lkm

rish uchun tor orasidagi masofa ham o-lGhanagl: Usn

gorizontal diametr bo'yicha ikki nugtada yo-naltiruvclu ¥ t

rama o'qlari bo'ylab markazlashgan. Val to'g ri burc W

lashgan bo'lsa, a=a2va b=b2bo'ladi. bo'shliff:
Mahkamlovghi podshipnik golipida o'¢yY ..

mavjudligi sababli val aylanma harakat vaqti a  J
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jjcuda suritishi mumkin. O'giy surilishlarni soat
Wgsh.iq - kator yordam.ida aniglavmiz. Indikator asosly bo'yin
jwitigl ‘01 ntivilgmn holda o'rnatiladi. Krivoship bo'vni birinchi
GHteig3 ia™ kator ko‘rsatkichini nolga (0) o'matamiz. Sheykani
hdatida ,n latga <ytish vagtida indikator ko'rsatkichi valuing o'qiy
KUIT  taljgj va yo*nalishini ko'rsatadi.
.lishi ka, “ ofichov olib BeFilayetgan #8F tomonga surilsa, b
N dindikatorda ko'rsatilgan kattalikdan kam bo'ladi. Surilish
OHdeni masofega qO' Shilishi kerak. Val tor tomoniga surilganda,
AN'Tftilik b masofadan ayirib tashlanadi.
bU a r asosiy podshipniklar uchtadan ko'p bo'lsa, ularning
r val bo'yniga ishlov berish jarayonida har xil balandlikda
Alashishi mumkin. Buning natijasida val o'qi sinishi mumkin.
Ikki tayanchli vallar yuzining surilishi asosiy podshipnik
goplamalaridagi radial bo'shliglarning o'zgarishi orqgali tartibga
solinadi (5.6- rasm).

- sn /M ih a)
m m o 7L T L
a- , f rosm. Val deformasiyasi sxemasi:

KON-ro,or| M ipll tayanchli; b - ikki krivoshipli uch tayanchli
~ krivoshipli uch tayanchli suruvchi-podshipnikli;
1 krivoshipli rotori o'rtada;/— ko‘p tayanchli.

54. SILINDRLAR MONTAII

;SuU o nor ishdan °idin rnoyni uzatishga mo'ljallangan
*danishninar ".Va klapanlar yechilib gopqog'i ajratiladi.
° dini olish magsadida klapanlar o'rniga qopqoq



yopiladi, shtuserning teshigiga taxtali qopgoq tigiiax

tepa yuzasi tekshirilib, changlardan, korrozjya alont!, ~Lindmin
qilinadi. Shpilka rezbasi ifloslikdan tozalaneadi'*dan*lo$
moylanadi va gayka buraladi. Agar silindrda » itish k o S'. bibn
bo Isa, uni gidravlik yo 1bilan chizma orgali yoki O 2 \i p Jud
bosim ostida 10 minut bosimga tekshiriladi. *  ‘|Ortidda

Silindr qatorlarining harorati uzunlashishini gont h
ular gizigan vaqtda harakatlanuvchi va tebranuvchi ta W1
o'rnatiladi. Poydevor ustunlarining sudraluvchan
suyanganlik darajasini tekshirish uchun ularni taxta bnr 1 3
shunday o'rnatiladiki, tayanch yugoriga yo'nalgan bo‘iishi k
Tayanch plastinalarining o'rnatilgan plitaga suyanganlik zichp
bo‘yoq orqali tekshiriladi. Har bir kvadratda (25x25) 6 ta d8¢
kam bo'lmagan suyanish dog'lari bo'lishi kerak, o'matilgal
plitalar silindr pazlariga mahkamlanadi.

Montaj poydevor ustunini o'matishdan boshlanadi, uanustiga
harakatlanuvchan va tebratuvchan silindrlar tayanchlari nah
katnlanadi. Ustun klinli podkladka yoki tartibga solish boltlariga
o'rnatiladi, ular esa poydevorga yotgizilgan plastinalarga tirsb
go'yiladi. Silindrni shunday o'rnatish kerakki, ko'tarish vectica
u gorizontal holatda bo'lsin va shpilkalarini fanar flansi teshigicga
tigganda rezba yemirilmasin. Silindrning erkin tomonini vectin-
chalik damkratga tayantiriladi, bir vaqtning o'zida shpilkalarga
gaykalar aylana bo'yicha bir xilda o'rnatiladi.

Silindrning gorizontalligi uning yuzasida o'rnatilgan st
indikatori bilan aniglanadi. Satli indikatori holatini yonlamc
ampula sharigi bo'yicha aniglanadi. Silindri va yo na’t' Ju
kreyskopf korpuslari bir xil gorizontallikdan chetga c g
taqdirda ham bir xil kattalikka ega bo'lishi kerak. Biroq
aynigsa, bir gatorda bir nechta silindr o'rnatilgan bo sa-|,]j
har doim ham erishib bo'lImaydi. Silindrning yo na ™ »
kreyskopf joylashishiga nisbatan egriligi 01 mn n vadtich
bo'Imasligi kerak. Bu gaykalarning oxirigacha burag *
tekshiriladi. . ¥ tayai*h

Gorizontalligi tekshirilgandan so'ng silindi QL ' krat o
o'rniga o'rnatiladi va uni tirab (ushlab) turuvc I  of ustull
tashlanadi. Harakatlanuvchan tayanchda PO-~d Oresel
silindrning o'rnatilgan plitasiga ustun va P>
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klinli juftlar yordamida yaginlashtiriladi va u bilan
io/Jeshtidig™n Tayanch va plira orasidagi bo'shligdan 0,05 mm
& ;ihE  shchup bam o'tmasligi kerak.
cifit* \than tayanchda plastina tayanch va o'rnatuvchan

T ~ T mahkamlanadi. Bu poydevor ustunini klinli juftlik
plitalar'r™a boltlari yordamida ko'tarish orgali amalga
uiki iartl. plastina aynan vertikal holatda o'rnatilgan (bir-
oshin”/n) bo.|ishj kerak. Bu plitalarga o'rnatilgan sath indika-
lashlin8li tekshiriladi. Kompressor harakatsiz gismlarining ish
‘d" vHiaroratli uzayishi sababli rama tomoniga 0.5 mm/m gacha
vedJ ‘yiashgan bo'lishi mumkin. Plastina va plitalar orasidagi

hligdan galinligi 0.05 mm bo'lgan shchup ham o'tmasligi
kerdk Doimiy tayanchlar o'rnatilgach. silindrni mahkamlab
tuRangaykalar yana bir marta yaxshilab qotiriladi, sath indikatori
vodamida silindrning gorizontalligi tekshiriladi.

Keyingi opcratsiya silindrlar va yo'naltiruvchi kreyskopflar
odlarining mos kelishini tekshirish bo'lib. gorizontal o'rnatilgan
silindrlar o'glari bir-biriga nisbatan siljigan bo’lishi yoki
yonaltiruvchi kreyskopflar o'glariga nisbatan sinish holatlari
wzap kelgan bo'lishi mumkinligi sababli zarurdir. Tekshirish
isHari torlar yordamida olib boriladi. Torni osish nuqtalari orasi-
g mesofa katta bo'lganligi sababli uning osilib golishini ham
indeetop olish zarur. O'lchovlar har bir kompressor pasportiga
kirttiigan diagrammada (5.7- rasm) ko'rsatilgan aniq nuqgtalarda
oined.. Ushbu nugtalar uchun silindr gatori bo'ylab tor osilishi

%i, shurtmgdek, osish nuqtalari orasidagi masofa va ularning

Pressar korpusiga nisbatan joylashishi keltirilgan.
$ch #0dlg' birinchi silindr o'rnatilib, o'lchab, mahkamlan-
~Kw4gan torni yo'naltiruvchi kreyskopframasi bo'ylab mar-
bojgi “n.ag'-Agar doimiy tayanch oraliq fonari tagida joylashgan
~hroak'' b S*ndr "3”an bir vaqtda o'rnatiladi va tekshiriladi.
~mida /1 UsU vy °rdamida markaziy yig'ilish joyining ikki
de=Yonl azastuv boriladi. Avval torni gorizontal yuza-
Idtachabo'|IlMC'L ° g bo'ylab tortiladi. Silindr dcvorlaridan
lar3]kesimfan masota (ikki tomon diametri bo'yicha o'lchangan)
*:0l mmgacu O zaro teng bo'lishi kerak. Ruxsat etilgan og'ish

~dfinip O (ikkala kesimda ham torga nisbatan birtomorma
“gan bo'lishi kerak).

14!



5.7- rasm. Kompressor silindrlarini markazlashtirishdagi (orni usish
diagrammasi.

Vertikal yuzada torni o'rnatish vaqtida yo*naltiruvchining I-
1 chekka kesimidagi uning holatini keyingi o'lchovlar dlishlar,
oson bo'lishi uchun boshlang'ich holatda olinadi. Bunda toden
yuqori va pastki yo'naltiruvchilargacha bo'lgan masofalar tag
bo'lishi kerak (ruxsat etilgan og'ish 20,01 mm). Kreyskopfyo’rd-
tiruvchilarining I1—II kecsimida torni ushbu nugta uchun beilgen
osilib golish kattaligini (0,11 mm) hisobga olingan holda tor
tortiladi. Tordan yugorigi yo‘naltiruvchigacha bo'lgan rmesofa urirg
pastki yo'naltiruvchigacha bo'lgan masofadan torning 2 barobar
osilib golishiga teng giymatda (0.01 mm) katta bo'lishi kerak
Tor yo'naltiruvchining ikki kesimida bir vaqtning o'zida tortil-
di, chunki bitta kcsim ko'rsatkichi bo'yicha torning jofdeshuM
boshga kesimdagi joylashuvdan farq qilishi m um kin.

Torni yo'naltiruvchilar bo'yicha m arkaziasntiriigandat j
unga nisbatan birinchi silindrning joylashuvi teksnirita *~__u(

O'glarning noto'g'ri joylashuvi va sinish holatlan -
IV—IV kesimlar va o'lchovlar olinishi 10zim bo
kesimlar berilgan diagramma orqali aniqianadi. !
silindr o'gining gorizontal tekislikdagi torga nisbatnn_j,~¥ota
tekshiriladi. Gorizontal tekislikda o '‘gning joylashuvi
yuzasidan torgacha bo'lgan masofaning vari 1
hisoblanadi. . -m o4l

Vertikal tekislikda o'glar joyiasnhuvi torning
hisobga olgan holda o‘Ichanadi (5.8- rasm)-



ft . rasm Vcrtikal bo'yicha silindr o'gining surilish sxemasi:
Ne "silindr: 2 - tor; / - silindr o'qi: II- yo'naliiruvchi o'qi.

...—droyna yuzasining pastki nuqgtasidan lor a gacha bo’lgan
torning osilislii kattaligi b go'shiladi. oyna yuzaning
nuqtasidan tOr a gacha bo’lgan masofadan csa sliu kattalik
fayrilib tashlanadi. Olingan giyiijatlarning yarim farqgi berilgan
kjmda o'glarning joylashuvi d ni bcradi. Silindr o’qgining tor
0-q bilan mos kelishi natijasida ikkala kcsimda ham a va b masolalar
tBgbo'ladi (5.9- rasm).

e)

f

(0}
\-h=0 h-c~k —
-h=0 b-u~c -
a «
iLL,, TTTWTBAX 4
«
\/////// Y/TTTT/AUAL,
*K k O
/7111177771111
d
c, TaunrTHlMibdr  ‘w
< a
K
h-a=k h~i=e>c
59-
JFH- Silindr va yo'naliiruvchi o'clining bir-biriga nisbatan
L~Jylashish h - i’ylashish sxemasi:
~Nilik bjlan / 0 4 bo'yicha joylashish; d - sinish bilan; e- surilish va
XSat e ilganicha);/- surilish va singanlik bilan. o'gning
tetil8an cbeua™H mxsat ctilmagair £ - surilish va singanlik bilan.
ra un chiqgish; » - oqglarning surilishiga va singanligiga
ruxsat etilgan giymat.



Agar har bir kesimda masofalar fargi ten» h u
o‘qi tor o'qi bilan parallel ravishda joylashadi 7§ -° silindr
oMchamning fargi o'gqning sinishidan dalolat ber'd*s ‘~da
kesimdagi turli farglar silindr o'gining sinishi va  !' IKcal;
ko'rsatadi. Hamma hollarda silindrlar o'glari joylashuvi ~ Wni
yo'naltiruvchi o‘glari tomoniga yo‘nalgan bo'lishi kenk”™ Snidli
o'glarning markazlashtiruvchi silindr chegarasida kesish
go‘ymaslik lozim, ya’ni ikkala kesimda ham silindr ishchi'83" '1
oxirlarida uning o'qi yo‘naltiruvchilar o'qlari tomonida jovl
bo'lishi kerak. Ruxsat etilgan chegaradan chiggan o'glar iovblbM
va sinishiga yo'l go'yilmaydi. Olingan jovlashuvlar bo'yicha vSbtf
va gorizontal tekisliklarda silindr o'gining yo'naltiruvchi o' 3
nisbatan joylashuvining absolyut kattaligi hisoblab topiladi B
kattalik, katetlari vertikal va gorizontal tekislikdagi joylashuv
kattaligi hisoblangan to'g'ri burchakli uchburchakning gipo.
tenuzasiga teng, kompressor pasportida berilgan.

Ko'p pog'onali kompressorlarda silindr va yo'naltiruvchilar
o'glarining ruxsat etilgan joylashuvi va sinishi: 1va 2 pog'onalarda
- 0,15; 3 pog'onada - 0,1; 4va 5 pog'onalarda - 0,05 nmv¥m Bir
pog'onali kompressorlarda o'glarning joylashuviga ruxsat-0,15-
0,3, sinishga esa —0,2-0,3 mm/m.

Silindr markazlashuvini, odatda, silindr o'qi valning shatunli
bo'yni bilan mos kelishi va «val burchagi»ni tekshirish bilan bir
vaqtda tekshiriladi. Galteli krivoshipi yuzidan torgacha (uning
oldingi va orgada joylashuvida) bo'lgan masofa o'Ichanadi. Ushu
masofalar har bir holatda ham teng bo'lishi kerak (ruxsat etilgen
og‘ish - 0,1 mm/m). Og'ish ko'payib kctganda torni markeza-
shuvdan val krivoshipining ikkala holatida ham shunday chigans
lozimki, u ruxsat etilgan joyga tushsin, keyin esa yo naltinl 4
tori bo'ylab kreyskopf. fonar va silindrlarni yana markaz as <L
kerak. chjgib

O'glar mos kelishining ruxsat etilgan chegara ai
ketishi valoldi yuzalarni egovlash yo'ii bilan tog r*amf,I(. gnish
sifat kesim metall gqavatining bittasi olib tashlanib, 0q |
oldi olinadi. [ , odijor

Markazlashuv burtini egovlash yo'li bilan si kattayati,lL
lashuvining oldi olinadi. Joylashuv yo'nalishidagi en°o,naljshbi#j
aylanadagi metallning qavatlari joylash |hii ui kam#®
perpendikulyar bo'lgan diametr bo'ylab tartib



olib tashlanayotgan gavatning eng galini o'qglar joyla-

Agar joylashuv va kesishuv bir vagtda aniglangan

vIS3 markazlasbuv burti yuzasini egoviasb yo‘li bilan

cjietlashtiriladi, keyin esa valoldi tekisliklarni egovlash

ppt"? ~sishuv oldi olinadi. Valoldi tekislikdagi egovila-
uvli bl,n'aavatning eng galini (5.10- rasm):

nays® 4

T=V(b—a)/(B-N).

r Yerda: V~ halganing valoldi yuzasi o'rtacha diametri; a va
-valoldiyuzalarining yopishgan kesim (1—I) va garama-qgarshi
1) da silindrlarning joylashuvi; A va B - valoldi
Jgdan |—eva Y- 4 kesimlargacha bo'lgan masofa.

5.10- rasm. Silindrni markazlashtirish sxemasi.

55 SHATUN-PORSHENLI GURUHNING MONTAJI
Pi

rgolarUIhPOrS™en* guruining montaji silindrlarga porshcenlarni
<°reltin% t*CVasa™n' i mahkamlagichlar bilan birga o'rnatish,
ym at\C \aoralig fonarlarga kreyskopf va sudraluvchilarni
hrahtiri;blarnis!ltok birlashtirish, shatunlarni vallar bilan
lixanizinjaarni ° ' Z *£'l'ga °*adi. Kompressorning harakatlanuvchi
>md ishirrin®™. ort*4cha taqillash va isib ketish holatlarisiz
Moy berj.sh 13 uchun ishgalanuvchi dctallarni yaxshilab

Va m°ntaj bo'shliglarni tartibga solish kerak.



Mavhum bo'shliglar (porshen torslari va silindr]
orasidagi bo'shliq) shtokning issiglik uzunlashuvi Vo' qOpgoi
podshipniklar goliplari ishlab chigilganda porshen va " SllillUnli
bir-biriga tcgib kelishi va urilib ketishidan asraydi sn °IXOC)lami
mavhum oraligning chizigli bo‘shlig‘i porshenning chek”™ i'l;' rceS
rama tomonidan boshga holatdagi chizigli bo'shligdan'? Injaida
ga kichik boiishi kerak. Kompressor uchun chizigli bou r'1lri
o‘Ichamlari uning pasportida beriladi. Talabetilayotgan bo'shi
ruxsat etilgan og'ish 0,5 mm ga teng.

Shayba qalinligi va burl kesimi bo shirnlarni
kattaligiga teng bo'lishi kerak.

Salniklar konstruksiyasi (mahkamlovchi elcmcntlarning shakr
va soni, ularning joylashish tartibi va bo'shliglar o'lcliamliari)
komprcssordagi ishchi niuhit turi va bosimi orgali aniglanadi
Montaj vaqtida bir-biriga yaqin joylashuvchi tekisliklar
mahkamlovchi elementlarning porshen shtokiga va elementlararo
montaj bo'shliglarini mustahkam jipslashtirish kerak.

Kompressorning montaji vaqtida o'lchangan harakatlanuvchi
mexanizm lari bo'shliglari tayyorlagan korxonaning nontgj
formulyarida ko'rsatilgan kattaliklar bilan mos kelishi lozim

Klapanlarni o'rnatish (yoki ularni tekshirish) vagtida
klapanlarning normal ishlashi plastinani ko'tarish balandligi va
pnijtnalar kuchlanishiga bog'ligligini hisobga olish kerak. Plastina
katta balandlikka ko'tarilmagan bo'lsa, sigilgan muhitningo'tislii
garshiligi oshadi, ko'tarilgan bo'lsa. plastinalar ishlash nmuddati
tezda gisgaradi. Plastinani ruxsat etilgan ko'tarish balandw
tayyorlagan korxonaning montaj bo'yicha bergan ko rsatmato"
dagi kattaliklar 5% dan oshmasligi kerak. [

Elektrodvigatelning mexanik gismi montaji tartibi uninMgw
valining kompressorning kolenchat vali bilan birlashtiris n
bog'lig. Silindrlari bir tomonlama joylashtirilgan
kompressorlarda rotor uning tayanchlari orasidagi KO
o'rnatiladi. Burchakli va vertikal kom pressorlarda
tasmali uzatma yoki turli xil muftalaryordamiaa amags

Rotorlari kolenchat yoki joylashtirma valga o m”™  ailde*
dvigalellarning montajidan avval quyidagi tayyoi ° v 'ijn tayand’™:
oshiriladi. Valga suyangan stupitsa yuzasi va statoi lIC 1jtor va ro))
yuzasi antikorroziyaviy qoplamadan tozalana [
chulg'amlariga qurug havo yuboriladi. tangensia n



X nazlari yuzalari tozalanadi, keyin ishchi holatda terilgan
~Perhal shponkalar qalinligi o‘lchamlari olinadi (ruxsat etilgan
@< "o 1mm)- , , -
ogls ' or plitalarida ankerli teshiklar bo'ylab stator o'gining
Enané joylashuvi belgilab chigiladi. Keyin bu plitalar
ke 3\ teshiklariga, oldindan tayyorlab qo‘yilgan podklad-
\0- . O‘rnatiladi. Podkladkalar anker quduglarning ikki tomoni
~Yab joylashtirilgan. Pastki prakladkalar poydevor yuzasiga

sHb chigiladi. Yirik mashinalarda prakladkalar bir gismi sta—
40e ko'ndalang o'qgi bo'ylab plita ostiga o'rnatiladi. Shu mashi-
tOterda podkladkalarni yig'ma holatda emas, balki yuqori sathlari
@ lirorgali tekshirilgan beton yostiqchalarda o'matish amalda
~Ninalmogda. Ushbu yig'ma balandligi shunday tanlanadiki,
boshlangich holatda plitalar loyihaviy ko'rsatkichlardan 2—3 mm
jpesrag joylashtiriladi.

Plitalar bilan bir vagtda quduglarga anker boltlari ham joy-
lashtirilgan. Plitalarda belgilangan o'qglar ko'rsatkichi ko'ndalang
odar bilan birga poydevor reperlari ko'rsatkichlari bo'ylab
joylashtiriladi (5.11- rasm). Keyin podkladkalar yordamida
plitalanring gorizontalligi va ularning balandligi bo'yicha joylashuvi
tekshiriladi.

128 Statorni poydevor plitasida tekshirish (o'lchab ko'rish) sxemasi:
kolenchat val; 2-sath indikatori; J-yog‘och yoki chizg'ich;
4-osma; 5-plita; 6-qoplama; 7-poydevor.

s6-COMPRESSOR ELEKTRODVIGATELINING MONTAIJI
Ko
am ", Pressor elektrodvigatellari montaji rotorning kompres-
valiga nisbatan jovlashuvi bilan bog'liq bo'lgan
C T : largae™’
~giiPnikio at va” oxir*da konsoi holatda yoki suruvchi
yy r : atiralgal holda, shuningdek, suruvchi podshipnik
S3 bo'lgan joylashtirma valga joylashtirilgan elektr
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dvigatellarni yig'ishni poydevor plitalarini tekshirish
larini yanada tortish bilan boshlash kerak. " Unil18boit_

Rotorni val konsoliga joylashtirish vaqgtida yig‘ishid | =
maydonida taxta shpallardan tayyorlangan vikladk-17" MO
boriladi. Rotor val bilan birga stator ichiga ikki b"~3 °lib
joylashtiriladi. Statorni shunday joylashtirish kerakki ?S3iclda
vagtida rotor va val gorizontal holatga ega bo'lsin shu ° lansh
o'zida valning rotorga garama-garshi joylashgan™ bir tol411'18
stator ichiga maksimal uzunlik bo’ylab joylashtirish nmon'n
bo'lsin. Ikkinchi strapovka vaqtida rotor o‘z joyiga ToT
joylashtiriladi. Chulg‘am katushkasini shikastlanishidan kan r
yoki paranit prakladkalar yordamida saglanadi. Val elektrodviu‘i4-
bilan birga rama podshipniklariga o’rnatiladi.

Rotor val rama podshipniklariga joylashtirilgan bo‘lsa hem
uni kolenchat vali konsolga o'rnatish mumkin. Buning udhun
statorni boshlang’ich holatga o’rnatiladi va tekshiruv ishlaridan
keyin plitalar ramaga garama-garshi tomonga oxirigacha suriladi.

Stroja osilgan rotorni val konsoliga sigma asbob yordamida dib
kelinadi. Ushbu asbob gamrovi birinchi krivoship bo’yniga neh-
kamlanadi. Rotor tekshirilgach shponkalar oldingi o'matilgan
holatiga domkrat yordamida keltiriladi.

Stator o'rnatishning oxirgi bosqgichlaridagi stator va rotor
g’altaklari o’zaklararo bo‘shligni tekshirish vagtida valning kasa
tomoni rotor massasi ta’sirida egilib golishini hisobga olish keruk
Buni kolenchat vali krivoshipi rotoriga yaqin joylashgan bo’yin-
larining bir-biridan uzoglashishini tartibga solish vaqgtida hisdoga
olish lozim. Val konsolidagi stator va rotorlar orasidagi bo shligm
tekshirish vaqtida bo'shlig bir tekis bo'Imay golganda ywzaca
keluvchi bir tomonlama magnit tortish kucltini hisobga olish aa™

Kolenchat val joylashtirma val bilan ular oxirida tayy‘ra
flanslar yordamida birlashtiriladi. Birlashtiruv vallarining r™ o/
joylashtirma valiga o‘matishdan avval zatvorda ko'rsatilganini
belgilarda amalga oshiriladi. Valni flanslardan biridagi c*Gj. Q-gar
va boshqgasida kirib golganlar yordamida markazlashtin A Nd
mos kelsa, flanslarni birlashtirib turuvchi boltlar bolg
prokladkaga yengil zarb berilganda teshiklarga i
joylashishi kerak. =tel ko

Ulkan ikki korpusli kompressorlarda clektrodviga
orasida suruvchi podshipnik joylashadi (5.12- rasm «



512-rasm. Ikki korpusli kompressor elektrodvigatelining montaj sxcmasi:
/-kompressor ramasi; 2-suruvchi podshipnik; J-statorning pastki yarmi;
4-teleskopik ustun; 5-reyka; 6—nivelir; 7-domkrat.

Stator yig'ma ikki gismdan - yuqori va pastki gismlardan
iborat. Rotor vali ikkita, alohida-alohida poydevorga o'rnatilgan
suruwchi podshipniklarga tiraladi va mufta kompressorning ikkala
kopus kolenchat vallari yordamida ulanadi (birlashtiriladi). Stator
poydevorga o'rnatilib, beton yostiqchalariga yotqgizilgan
podkladkalardagi niverlir yordamida tekshiriladi. Kran yordami-
dastatoming pastki gismini transportirovka gilish vaqgtida stikning
mustegjl tomonlari surilib ketmasligi uchun razyomga taxta brus
opyiladi. Statoming pastki gismi ostiga ikkita tavanch dolekrat
O matiladi.

Suruvchi podshipniklar poydevoridagi plitalarga o'rnatiladi,
| "™r P~kladkalar yordamida tekshiriladi. Podshipnikning
Sat  rtOrnonida elektroizolvatsiyalangan prokladkalar mavjud.
yord'n8 pastki gismini teleskopik ustunlarga tortilgan torlar
biriaruZa suruvchi podshipniklarga nisbatan tekshiriladi; torlarning
Rod ; azy °'m tekisligi bo'ylab o'zaro markazlashtirilgan
kondalm r *'4i bo'yicha tortilgan, ikkinchisi esa dvigatelning
ketek BB bo'yicha. Torlar to'g'ri burchak ostida kesishishlari
timb I aP~"ipniklar o'qi elektrodvigatelning o'gidan 240,05
Ornatiiean™.~da j°y 'asbgan. Statoming pastki gismi to'g'ri

t njni uning razyomi tekisligidagi belgilari bilan torning

149



mos kelishidan bilish mumkin. Statorning pastki gismi razyomi
teldsligi, shuningdek, podshipniklaming balandligi belgilari nevelir
yordamida tekshiriladi. Podshipniklar statordan 2405 mm
balandrogda joylashishi kerak. Balandlikni plita va podshipnik tagligj
orasiga joylashtirilgan podkladkalar yordamida tartibga solinadi.

Rotor katushkalari o'matilgach ularni birlashtirish (ulash)
bo'yicha montaj ishlari olib boriladi. Valning aylanma harakati
uchun mexanizm gorizontal holatda o'rnatiladi (ruxsat etilgan
og'ish 0,1 mm), yo‘lga soluvchi yulduzcha va vencs tishining
chuqurchasi orasidagi bo‘shlig 5 mm tashkil etadi. Statorning
yuqori gismini o'rnatish vaqtida ikkala gism orasiga paranit yoki
kartondan tayyorlanadigan prokladkalar (galinligi 0,5 mm)
joylashtiriladi. Statorda rotor g'altaklari o'zaklari orasidagi bo'shliq
hamma nugtada 15+0,5 mm bo'lishi kerak. Statorning ikki tomoni
bo'yicha bir liniyada o'lchanadigan 0,2 mm dan ko'p o'zgar-
masligi kerak. Ushbu o'zgarish kompressor o'qining elektro-
dvigatel ko'ndalang o'giga perpcndikulyarligini bildiradi.

Plitalar go'yilgandan keyin stator domkrat yordamida, o'qga
parallel ravishda rotorni elektrodvigatel montaj ishlari uchun
suriladi. Keyin kompressor qurilmasining komplekslashtirilgan
jihozlari montaj qilinadi va SNip3.05.05-84 va tayyorlangan
korxonaning ekologiya bo'yicha bergan ko'rsatmalari asosida har
biri individual sinovdan o'tkaziladi (5.2- jadval).

5.2-jadval
Asosiy nosozliklar, ularning paydo bo'lish sabablari va oldini olisii

Nosozliklar Sabablar Nosozliklarning oldini olish

yo'llari
Kompressor 1 Klapanlarning zich 1.Klapanni chiqgarib olish.
unumdorligi- emasligi, tartibga solish tekshirish va tozalash. Har bir
ning tizimining nosozligi. baypasning tepasidagi devoriga
kamayishi. 2 Filtrlarning ifloslanishi, sigilgan havo kirganligini
salniklarning zich tekshirish va baypasning
emasligi. klapanini egarga biriktirish
kerak.
2. Filtrlarni tozalab, salnikyoki
halgalarni almashtirish kerak.
Kompressor Shatun boshchasidagi Boltiarni gotirib,
shovqini. boltlarning bo'shashi, podshipniklardagi

podshi pniklarda bo'sh- bo'shliglarni tekshirish kerak.
liglaming kengayishi.
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Nosozliklar

Kompressor
silindrining
shovqini.

Silindr va
galpoglar-
ning gatliq

qizib kelishi.

Yo'nal-
tiruvchi
gismlardagi
shovqin.

Yurish
gismlaridagi
shovgin

|- chigarish
zinasida
bosim
ko'pav-
ganligi.

1vaundan
keyingi zi-
nalarda chi -
4arish bosi-
Aini tushib
ketishi.

Sabablar

1.Klapandagi siquvchi.
fonarning bo'shashi.

2. Baypasni cgarga
yomon o'tirishi.
3.Zararli chiziqgli
bo'shligning kamligi.

4 .Porshenli halgalarning
ishlab ketganligi.Silindrga
keraksiz gismlar tushib
golgan yoki rubashkadan
suv oqganligi.

5. Porshenli gayka bo‘-
shab ketganligi.

.Suv yetishmaganligi
yoki suvning juda ham
issigligi.

2 Klapanlar ishdan
chigishi.

1.Yo'naltiruvchi gismlar
va krcyskopf sudraluv-
chilari orasidagi bo'shlig-
lar ko'payb ketganligi.
2.Moyning kamligi yoki
kirligi.

lidizli podshipniklar
bo'shab ketganligi yoki
moy kelishi kamligi.

111 zina so'rish
klapanlarini yomon
ishlashi.

211 zinaning chigarish
klapanlarini buzugligi.

| zina chigarish klapan-
larining nosozligi.
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5.2-jadvalning davomi

Nosozliklarning oldini olish
yoMlari

1 Boltiarni qotirish lozim.
2.Elcktromagnit klapanlarni va
clektroprovodkalarni ulanish
joylarini tekshirish lozim.
3.Masofali shayba orqali zararli
bo'shligning kattaligini tekshirish
kerak yoki silindr bilan galpoq
orasidagi prokladkani
almashtirish lozim.

4 .Halgalarni almashtirish kerakva
kompressomi to'xtatib, ichidagi
shovqinlarni to'xtatish lozim.
5.Kompressomi to'xtatib,
porshenli gaykani qotirish kerak.

1Suvni sovitib bosim oshirish
kerak.Silindrning ko'ylagiga suv
yetkazadigan quvurlarni va oraliq
sovitkichga suv yetganligini
tekshirish kerak.

2 .Klapanlarning holatini
tekshirish lozim.

1.Kreyskopf sudraluvchilarini
almashtirish lozim.

2.Moy kelishini tekshirish kerak.
Moyni almashtirib moy nasosini
tekshirish kerak.

Kompressomi to'xtatib qoplama
va sheykalar orasidagi bo'shligni
tekshirish lozim.

1.11zinaning so'rish klapan-
larining holatini tekshirish lozim.
211 zinaning chigarish
klapanlarining holatini tekshirish
lozim.

Klapanlar holatini tekshirish.



Nosozliklar Sabablar Nosozliklarningoldinj~ljrr

yo‘llari h

Chiqarish 1.Himoyalash klapani 14 imoyalash Kla~A AT AT -
bosimi kerakli balandlikka solish. linibga
oxirining ko'tarilmasligi. 2 Tanibga solish tiziminj
ko'tarilishi. 2.Tariibga solish tizimi tekshirish.

ishlamasligi.
Moy nasosi 1Moy so'rish 1.Klans birikmalarida y iiiiri
bosim hosil  quvurlarining zich goplama qollash kerak.
gilmayotgan- emasligi. ~ 2.Moy quyish, filtrni tozalash
da. 2.Karterda kam moyligi.  Nasos va gaytuvchi Klapanlami
Silindr va filtrning to'lib golganligi.  ngsozhkdan xalos etish.Quvumi
salniklarga Plunjerli nasos va tozalash.
moy gaytuvchi (obratniy)
uzatilmayot- klapanning nosozligi.
ganda. Quvurning to'lib

golganligi.

ng ou M

NAZORAT SAVOLLARI

1 Porshenli kompressor deb nimaga aytiiadi?

2. Xususiyatlari va konstruksiyasiga Ko ra porshenli kompressorur

ganday turlarga ajraladi?

3. Ichki yonuvchi dvigatel kompressorga gqanday biriktiriladi va ulur

bazasining asosiy param etrlari nim alar?
. Mexanizjnlarni moylash tizimi harakati va lining ishlasli prinsipi.
. Moy ajratgichlaming vazi/asi nimadan iborat?
. Romani montaj qilislida ganday jarayonlar amalga oshirila <|.
. Vallarning montaji va ularr.i tekshirish.
. Yo'naltiruvchi o'qlar va ramalar perpendikulyarligini tek&meM

uchun nima gihsh kerak ? ianckN

9. Silindrni ganday o rnatish kerak va o'rnatishdan oan |

ishlar olib boriladi? 3

10. Montajjarayonining boshlang'ich isldari nimadan i ora

11. Silindrning gorizontalligi ganday aniglanadi/» 40%
12. Silindrlar va yo'naltiruvchi kreyskopflar o'glarining

ganday tekshiriladi? , joylashidl
13. Silindr va yo'naltiruvchi o'gning bir-biriga nis n

ganday ko 'rinishlarda bo 1adi? . Jjrvayo'at
14. B irpog'onali va kop pog'onali kompressorlama n gariNe

tiruvchilar o'glarining ruxsat etilganjoylasium v
giymatlarda bo'lishi kerak?

15. Silindr markazlashuvi ganday tekshiriladi.



MAGISTRAL QUVURLI GAZ HAVDOVCHI
KOMPRESSOR S= fR AGREGATLARI

6 1. GAZ TURBINA JIHOZIARINI VA
elektrodvigatelni O RNATISH

'Gaz chigaruvchi agregatlarning statsionar gaz turbinali yuritma

elektrodvigatellar bilan birgalikda montajini tashkillashtirish
\auning texnologiyasi.

s 2. Chigqaruvchi agregatlar statsionar gaz turbinali yuritinalar
bian GTN-6, GTK-10, GTN-16, GTN-25 (6.1-jadval), GTN-
101 GTN-25] (import uchun ishlab chiqgilgan) zavod-
tayyorlovchilar alohicra bloklar ko‘rinishida montaj uchun to'liq
tayyor holda ishlab chiqariladi. Elektr-yuritmali gaz chigaruvchi
agregatlar STD-6300-2 va STD -12500 lar uchta alohida bloklar
korinishida: elektrodvigatel, reduktor va markazdan gochma
regetae (havdovchi) ko‘rinishlarda bo'ladi. Barcha agregatlar
(GTK-10, GTN-101 lardan tashqgari) poydcvorlarda o'rnatila-
diganbollib, unda nol belgilanishga juda yagin (+0,4 k+0,7 m)
boladi. GTK-10 rusumidagi gaz chigaruvchi agregatlar ustun
korinishidagi poydevorlarga o'rnatiladi, undagi belgilanish
(+4,5- +4,8111) ko‘rinishida bo‘ladi.

Elektr-yuritmali va statsionar gaz turbinali gaz chigaruvchilar,
soen individual va umumiy binolar qurilishidan oldin montaj

Gaz chigaruvchi agregatlarning bloklarini montaj qilish
P 100 m dan ortigroq yuk ko'taruvchi o'z.iyurar kranlardan
p 18 va pnevmog'ildirakli) foydalaniladi (6.2- jadval).

6.1- jadval
rusmili gaz chigaruvchi agregatlar bloki montajining tavsifi
Num Montaj bloki 0 ‘Ichamlari, m Vazni, T
uzunligi | cni | balandligi
‘urbina qurilmasi 10,9 3,18 33 99,7
489 338 3,27 38,5

14,7 3,38 33 144



GPA Montaj bloki O*Ichamlari, m

rusumi

uzunligi i ‘azni, t
. o 9 eni palandi
GTN-251 Gaz turbina qurilmasi 85 3.20
bloki 6,7 3.20 32 "1'T
Yog' xo'jaligi bloki. ’ QD
Markazdan gochma nag- 4.7 3.2 33
nelatcl (haydovchi) bloki
GTN-251 butunligicha. 19.5 3.2 32
Strclasimon o‘ziyurar kranlar tavsifi m-Jadval
GPA 0 ‘ziyurar kranlar montaji (variantlari)
rusumi .
shassi, model ;
yugori yuk Kranlar

ko'taruvehanlik, T gy
GTK-10 Pncvmog‘ildirakli,L-75 KS-7361
GTK-101 (K-631) Pnevmog‘ildirakli.L-75
Guscnitsali, SKG-63,
Gusenitsali, MKG-25.
Pncvmog‘ildirakli,KS-5363

GTN-25, Pncvmog'ildirakli:
GTN-251 KS -8362D, KS - 8363. KS -
7361, KS -8161 SKG - 100
SKG - 63Trubo ukladkali-
kranlar,
TG-502

P NNpRPRrNRprRr NERr ——p

STD-1250- Pncvmog'ildirakli,
0 KS - 6362
Gusenitsali:
MKG -40
SKG -40

58 5488550858 XNBIB

[

b

STD-6300 Pnevmodg'ildirakli.
KS-5363 1
Gusenitsali. MKG -25 —

by

Kompressor stansiyasining qurilish maydonchasiga
kranlarining aniq turini go'llash masalasi loyihani isi § ~ni
ishlarida (L1LCH) hal etiladi. Gaz so'rish agregatlar ~ »
montaj maydonchasiga olib kelish 30 100 t Y1
gobiliyatiga ega bo'lgan treylcrlarda bajariladi.

154



cjxigaruvchi agregatlar montaji quyidagi texnologik
Gi1 vilardan iborat:
pnvdevorlarning tayanch tekisligida gaz so‘rish agregati
| j°j o'rnatish.
b  Montaj bloklarini o‘zaro joylashtirish va to'g'rilash.
H p vdevor va anker boltlarini mahkamlash.
mfreon quvvatli gaz chigaruvchi agregatlarning tashkiliy va
logik montajini ko‘rab chigamiz. GTN - 251 agregati
ieXh*vorga +0,720 balandlik belgisida o'rnatiladi. Kompressor

&asining inshootlari maydonchasiga agregatlar to'rt xil asosiy
'IAntai bloklari ko‘rinishida keltiriladi:
nlo1 60 t vaznli nagnetatel (haydovchi).

2 341vaznli past bosimli turbina.

3 % 1vaznli yuqori bosimli turbina.

4’ 291vaznli yog* xq'jalik bloki.

Gaz chiqgaruvchi agregatlar montaji alohida binolar
ka'ilishidan oldin bajariladi. GTN-251 bloklarini montaj gilish
uhn 60 t vaznli yuk ko‘taruvchi 0‘ziyurar montaj krani
tanlanadi. Amaliyotda esa montaj tashkiliy ishlarining
imkoniyatlariga garab 2 xil variantda yuk ko'taruvchi kranlar
ishlatiledi:

1 O'ziyurar gusenisali KS - 8161 rusmidagi kran (maksimal
yk ko'tarish og'irhgi 100 t).

2.2tatruboukladchik-kran yordamida (maksimal yuk ko'tarish
°gifligi 501), bunda har birining kabinasi oldinda joylashgan.

Birinchi variantda gaz chigaruvchi agregatlarning barcha

Mari poydevorlarga kranning bir turarjoyi bo'yicha o'rnatiladi
3nontg) gilinadi (6.1- rasm).
btx-° ntg] tran‘ (4) harakat zonasiga gaz chigaruvchi agregatlar
agFijtrey’er (5) orqgali keltiriladi. Treyler (5) yuk ko'tarish
po™S160 t gacha bo'lgan bloklarni ko'taradi. Nagnetatelni
<0=>< 3> holat bo'yicha loyihada joylashtirishda quyidagilarni
Poydkbo ° ~erak. Gaz so'rish agregati bloklarini treylerlarda
Nagela’8 ™ ° ‘rnatish gaz turbinasi tomonidan bajariladi.

nidilad'n’ P °y”eY0réa joylashtirish tayanch quvurlari yordamida
fish Ucu asnetatel 2- holatdan poydevorga gorizont bo'yicha
{4~1 *“S holatga loyihasi ko'rsatilgan. Nagnetatelning
qgilish i a M * » holatida domkratlar yordamida bajariladi.

ddan Pov?0nini yenS*llashtirish uchun nagnetatel qurilmasi
evor tekisligi bo'yicha 219 mm diametrli quvur
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yotgiziladi. Bu quvur solidol bilan yog'lanadi, natiiad

vazifasini bajaradi. Gorizontal siljitishdan keyin '~ Clang
domkrat yordamida ko'tariladi. Nagnetatel bloki o'r nagneiate]
kevin, ketma-ketlik bo‘yicha past bosimli turbina vnT UllSandan

bu bloklar loyiha ko‘rsatmasiga ko'ra bitta kranda. b1 J1 ;72" 3

bo'yicha o'rnatiladi. kranda' birxil holat
© 0 Q)
18000
0 -r4t

Jen rl

EG.'

yir.rjilr-r—

0,000

chigaruveM
6.1.- rasm. KS-8161 rusumli o‘ziyurar kran yordamida gaz

GTN-25I agregatining montaji.



. chi variantda ham gaz chiqaruvchi agregatlarni montaj

Be tma-ketigi yuqorida keltirilgan variantga o'xshash bo’ladi.
qitish *¢ N poydevorlarga treylerlarda olib kelinadi s.2- rasm).
'truboukladchiklar (2) treylerga (1) ikki tomonlama-

AUl e ioldinga yurish bilan, ikkinchisi orgaga yurish bilan keladi.
N nm&shu tartibda hech burilmaydigan qilinib chap tomonga
ABttfldanadi. Kran-truboukladchiklar bloklarni taxminan 300
ljaiandlikka ko'taradi tyagachlar esa shu paytda treylerni toriib

3 Kevin €5a ikkala kran-truboukladchiklar sinxron harakatianib
bloklarni asta-sekin siljitadi va poydevorga (3) o'rnatiladi.
N netatel btokini montaj gilishda dastlab 5- holatda o'rnatiladi
vatruba-katkalar yordamida gorizontal siljitilib. domkratlar bilan
4- loyiha holatida poydevorga o'rnatiladi. Nagnetatel va gaz
turbinalar bloklari td'g'rilangan, markazlashgandan keyin

| poydevor boltlari bilan gotiriladi.

GTN-25 rusumli gaz chigaruvchi agregatning montaji GTN-
Al (import uchun ishlab chigilgan) gaz chigaruvchi agregat-
nikidan rusumli amaliy jihatdan hech ganday farq gilmaydi
(yuqorida keltirilgan). Ularning fargi fagat bloklar massasidan,
yani og'irligidan iboratdir. GTN-25 rusumi uchun zavodlar 90
ivaznli yagona truboblok ishlab chigadi. Unda yugori va past bosimli
turbing, 0'qiy havo kompressori va yonish kamerasi mavjud bo'ladi.
Uar bilan birgalikda yog' xo'jalik bloki ham keltirilgan bo'ladi.

Yugori quwatli gaz chigaruvchi agregatlar GTN-25 va GTN-

I ™umlilardan tashqari kompressor stansiyalarida kichik quwatli
*0 rusumli agregatlar ham montaj gilinadi. Bu agregatlar
rinishidagi poydevorlarda 4,000 5,000 mm oraligdagi

GTN "e”'s'Ma moiltaj gilinadi.
blok |- I Va rusumlidagi gaz chigaruvchi agregatlarni
Tabl' eX‘fi*ganida, ularning yonish kameralari qurilish

(£ da tekshirilmaydi.

v8lash KarUVC1 a8regatlaming montaji yakunlangandan keyin
#2'T * mahkamlash. rostlash va gaz turbina qurilmalarini

Eleklr balari,adi- ) ) o
"Oribchia”U’ trna* gaz chigaruvchi agregatlarning montajini
~Nlib chigihj|Z] “Uagre£atni montaj gilishda uchta asosiy bloklarni
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1 Markazdan qochma nagnetatel (haydagich)

2. Sinxron elektrodvigatel.

3. Reduktor.

Kompressor stans%amda ishlatiladigan asosiv el K
gaz chigargich - 12500 rusumli hisoblanadi
gochma nagnetatel va reduktor bitta ramada keltiriladi STn  an
rusumli gaz chigaruvchi agregatning asosiy bloklari M
dagicha: Zn' duyi-

1 Sinxron elektrodvigatel STD-12500-28.%.

2. Reduktor markazdan gochma nagnetatel bilan h*
K-370-18-2-47,8b. Dirgalikda

STD-12500 rusumli gaz chigaruvchi agregatning mont -
temir-betonli va tayanch ramali poydevorlarda olib boriladi. Bund'
nagnetatel va reduktor deyarli nol balandligida -0,080 m
elektrodvigatel esa musbat belgida +0,920 h +0,980 ni
balandliklarda o'rnatiladi. Elektrodvigatel va nagnetatellar valirc-
duktorning kirish va chigish vallari bilan tishli muftalar yordamida
ulanadi. STD-12500 agregatining bloklari montaj kranining
zonasiga treylerlarda keltiriladi. ST D -12500 agregatining bloklarini
ko'tarish va o'rnatish uchun gusenitsali yoki havo kamerali
o'ziyurar kranlar ishlatiladi. 63 t yuk ko'taruvchi (KS-7361 yoki
SKG-63) bitta kran yoki 25 t yuk ko'taruvchi (MKP-25 yoki
MKG-25, RDK-25) 2 ta qo'llaniladi.

Dastlab poydevorga rama bilan birgalikda elektrodvigatel
o'rnatiladi, keyin esa reduktor va markazdan gochma nagnetatellar
bitta ramada mahkamlangan holda joylashtiriladi. sarcna bloklar
montaj gilingandan keyin ularning gorizontal va vertikal holatlan
tekshiriladi. Bazaviy blok etib reduktor tanlanadi. Reduktor
mustahkam gotirilgandan keyin unga elektrodvigatel va rnar a
dan gochma nagnetatellar markazlashtiriladi (qotiriladi). e>"
esa gaz chigaruvchi agregatning butun poydevori ramalar bo yj
beton aralashmasi bilan to'ldirilib chigiladi. To'ldirib i
beton aralashmasining tekisligi gorizontal bo'yicha ‘r~ "
marotaba tekshiriladi va betonning gotish jarayoni uzlu siz' »
ostida kuzatilib turiladi. Mabodo ba’zi joylarda nugs®n
bo'lishi kuzatilsa, beton yotqgiziglar o'sha joylardan
takror ravishda to'ldiriladi.
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62-
asm TG-502 truba-joylashtirgich kranlar yordamida GTN-25

rusumli gaz haydash agregatining montaji.

6'2' BI5 KL1 °AZ HAYDOVCHI AGREGATLAR VA GAZ
*URBINA YURITIVIALARINING MONTAIJI

Ugiai8aZ cfl'4aruvchi agregatlarming aviaisiya va sudali gaz
WBId(’/\\asr)]tniaSI bi.an birgalikdagi montajining tashkili va

Wreftasi ctl‘4aruvchi agregatlar aviatsiya va sudali gaz turbina

'aarida h 1lan “irgalikda ishlatilishi uchun kompressor stan-
aken8qo‘llanilmoqda.



Blokli gaz chigaruvchi agregatlar 6300 va 16000 kvt
yuritmalar bilan aviatsion gaz tiirbinalarga mos ravishda cp Wat,i
6,3 va GPA-S-16 rusumlarda zavodlarda ishlab chigiiganJ LA' S~
alohida bloklar umumiy agregatda bog'lanadi va yagona ¢ .Unda
ko‘rinishida namoyon bo'ladi. Har bir blok individual I y 2
konteynerida joylashtirilib olib kelinadi va ular anviri, OI(~

vaznlarga ega bo'ladi (T): 118,cha
GPA-S-6,3 agrcgati:
Turboagregat bloki —49 7t
So'ruvchi kamera avtomatik komeyncr bilan —2,93 t
Vixlopli shaxta — 5137t
Yog'-sovitkichlar bloki —10,2 t
Havo tozalovchi qurilma — 7,53 (
Shovgin pasaytirgich bloki — 2511t
Filtrlar bloki —502t
Jami — 66,497 t
GPA-S-16 agregati:
Turboagregatlar bloki — 70 t
Yog' agregatlari bloki —565t
Vixlotli shaxta tayanchi —55t
Avtomatika bloki —535t
Ventilyatsiya bloki —31t
So'ruvchi kamera bloki — 13,282 t
So'rish kamerasi — 2,432 t
Shovqin pasaytirgich — 4,850 tig
Diffuzor ~ 61
Havo tozalash qurilmasi — 5230 t
Vixlopli shaxta bloki - 693t
Shovgin pasaytirgich bloki - 4901
Oralig blok fo72t"'
Yog' sovitgich bloklari — Nt
Jami

GPA-S-6,3 rusumli agregatining havo-tozalash Quri]j|]|
(HTQ) 2 ta alohida bloklar ko'rinishida keltiriladi:

1. Filtrli shovgin-pasaytirgich.

2. Xizmat maydoni elementlari. .. {ta hlok~t

Montaj gilishdan oldin ikkala blok ham umum.?vorga maxsiS
jamlanadi (havo-tozalash qurilmasi), keyin esa poy e

qurilmalar yordamida o'rnatiladi.



maar chigaruvchi agregatlaming blokini montaj gilishda eng
miishlatiladigan 60—70 t vaznni ko'taruvchi va poydevorga
k° P tavchi gusenitsali SKG-63 yoki pnevmog'ildiragi K-7361
° 1 - 0 kranlardir. Uncha yirik bo'Imagan bloklarni, ya’'ni kichik

nli detallami (bunda vaznlar 2,51 t 10,2 t gacha bo'ladi)
Emyurar avtomobil kranlar KS-4561 yordamida poydevorlarga
®matiladi- KS-4561 o‘ziyurar avtomobil krani 16 t gacha bo‘lgan
°uklarni ko‘tarish gobiliyatiga ega. GPA-S-16 ning 70 t vaznli
mrboagregat bloki poydevorlarga pncvmog'ildirakli yoki gusenitsali
wraniar yordamida (KS-8161, SKG-100 va boshqalar) o’rnati-
ladi Bunda KS-8161 va SKG-100 yuk ko'taruvchi kranlari 100 t
eacha bo'lgan vaznli bloklarni montaj gilishda ishlatiladi.

Mofitaj ishlarini boshlasfidan oldin qurilish tashkiloti
xodimlaridan barcha poydevorlarning umumiy tayyorgarligini
rekshirib gabul gilib olish kerak.

GPA-S-6,3 rusumii gaz chigaruvchi agregati bloklarini montaj
gilishning ketma-ketligini (6.3- rasm) ko'rib chigamiz. Dastlab
(1) turboagregat bloki poydevoriga o'rnatiladi va dastlabki
rnahkamlash ishlari bajariladi, sababi, bu blok golgan bloklar
uchun baza hisoblanadi, ya'ni markazlash ishlari (1) turboagre-
gatga nisbatan olib boriladi. Keyin esa (I1) avtomatik konteyner
yordamida so'ruvchi kamera bloki o'rnatiladi. Turboagregat
blokining ustki gismiga (I11) vixlopli shaxta bloki o'rnatiladi.
Turboagregat blokining pastki chap burchagi poydevoriga (1V)
yog-sovitkiehlar bloki o'rnatiladi va markazlashtiriladi. Engoxiri
esa (V) havo tozalash qurilmasi bloki montaji bajariladi. Bu (V)
blok dastlab ikkita bloklardan yig'iladi. ya’'ni V —shovqin-
P7saytirgich bloki va Vb—xizmat maydonchasi elementlaridan.



Turboagregatning asosiy (bazaviy) bloki ikkita T35-60
kran-turboukladchiklar yordamida montaj qilinadi * Sumn*
agregatning bloklarini ko'tarish va siljitish ishlari 6o\ vt/ i""0’
ko'taruvchi traverslarda bajariladi. Ushbu ishlarniolib bory m
6.4- rasmda ko'rsatilgan. Treyler yordamida turboagre”u hfmi
poydevorga o'rnatiladi. Treylerning ikkala yon tomonidan ikl°ki
T35-60 rusumli kran-turboukladchiklar keltiriladi va ulardV
verslar osilgan bo'ladi. Kran-turboukladchiklarning chapd-i trd~
lashgani - tepadan pastga garab, o'nga joylashgani esa past?'
tepaga qarab harakat giladi. Kran-turboukladchiklar turboa«re ™
blokini treyler platformasidan 300 mm balandlikka ko'tarad?
shundan keyin esa turboagregat bloki poydevorga sekin-astalit
bilan joylashtiriladi.

Turboagregat blokining turbina rotori va yuritmasi, nag-
netatellari zavodlarda yakuniy ko'rinishda markazlashgan bo'ladi
Turboagregat esa po'lat temir-beton plitalarda juda gattiq
mustahkamlangan holatda keltiriladi. Shuning uchun ham montaj
vaqtida turboagregatning turbina rotori va yuritmasi, nagnetatel-
lari bilan o'zaro o'qlari mosligi tekshirilib ko'riladi. Bunda turbina
rotori va yuritmasi, nagnetatellar bir-birlari bilan tishli muftalar
yordamida bog'langan bo'ladi. Indikatorlar yordamida rotorlar
o'glari va ulardagi ba’zi nuqgsonlar (yoriglar va sinishlar)
tekshiriladi. Rotorlardagi kehirilgan yoriglar 0,1 mm gacha, o'glar
surilishi esa 0,3 mm giymatlardan oshmasligi kerak.

Ikkala kran-turboukladchiklar poydevorga turboagregat
bloklarini o'rnatib bo'lgandan keyin, darliol ikkinchi turboagregat
bloklarini o'rnatish uchun ishga tushiriladi. Bunda St1 kran-
truboukladchik StT ga oldinga yurish bilan, St2 esa St2’ ga orgaga
yurish bilan olib boriladi (6.4- rasm).

Birinchi poydevorda turboagregat bloklarining m °ntaji
gandan keyin gaz chiqaruvchi agregatning qolgan 4 ta
montajiga kirishiladi (6.3- rasm). 10,2 t vazndan og‘irbo Imae*
bloklar o'ziyurar avtomobil-kranlar (KS-4561) yor a* »
montaj qilinadi, KS-4561 rusumli o'ziyurar avtomobi - r a
maksimal 161gacha bo'lgan yuklarni ko'taradi. ” ran.tu” ‘j anljda
montaj bloklari KAZ-257 rusumli yuk avtomobili >°
keltiriladi. KrAZ-257 rusumli yuk avtomobili 12 t A-ha blok-
yuklarni tashish qobiliyatiga egadir. Bitta maydonchada " "y
lar (11-V) avtomobil kranlar yordamida montaj ® 1 otjrjlad>
rasm). Barcha bloklar tiginlar yordamida boltlar bi a



64- rasm GPA —6,3 rusumli gaz haydash agregati montajining tashkiliy
ishlar sxemasi:

/—treyler; 2—gaz haydash agregati bloki: 3—poydevor blokidagi trcyler;

4- truba-joylashtirgich kran; 5—quvur-o‘tkazgichlar bog'langan joyi;

Stl. Str—St5, St5'—quvur-o'tkazgichlar joylashtirgich kran turgan joy.

GPU-10 rusumli gaz chigaruvchi agrcgat sudali gazturbina
dvigateli bilan blok ko‘rinishida ishlab chigiladi. G P U-10 rusumli
agregati kompressor stansiyalarida individual binolarda o'rnatiladi.
Uning yuritmasi quvvati 10000 kVt ga tengdir. G P U-10 rusumli
agregati uchun, asosan, uning turboagregat blokining alohida
blok ko‘rinishida ishlab chigilganligidir. Bu blok (GPA-S-6,3
agregati kabi) transport gqilinadigan blok-konteynerda joy-
lashtiriladi. Undan tashgari markazdan gochma nagnetatellar va
gaaurbinali sudali dvigatellar ham blok ko'rinishida ishlab chigiladi.

v*gatelning 0‘lchamlari juda katta bo'lmaganligi uchun uni tur-

o i~ atbloki bilan birgalikda bitta blok-konteynerda tayyor holda
DR b®‘Imaydi- Shuning uchun gazturbina sudali dvigateli
Qorh transPort konteynerlarda keltiriladi. Markazdan
nagnetatel 370-18-1 rusumli nagnetatelidan va ramadan

dvjp * toPgan- Markazdan qochma nagnetatel va gazturbina sudali
k| tashqari, gaz chigaruvchi agregat yana 4 ta monta]
°ewe™  an tashkil topadi; vixlopli shaxta; sovituvchi havoni
sovitw/ f?axta>gazlarni yogish uchun havo oluvchi shaxta; havo

AHard 1”Ur*ma-Yuqorida nomlari keltirilgan bloklar alohida
| ~an tashkil topgan (6.3- jadval).

163



Gaz chigaruvchi GPU-10 rusumli agrcgat sudali gaz turhina a m

bloklari montajining tavsift (V|8atelli
Blok Vazn, t ° 4chamhri7in 1
Uzunligi i
9 Eni Bajandiigi

370-18-1 markazdan qochma
nagnetateli rama va yogibaki bilan 25,8 4000 3000

DR-59L gaz turbina sudali dvigateli 4200
bloki kuzovi bilan 30 11000 3600 3900
Vixlopli shaxta 6,925 - _

Vixlopli quvur shaxta bilan 3,83 4000 2440 4380
0 ‘tkazgich 0,205 2830 2900 490
G lushitcl 2,89 3350 3350 2110
Sovituvchi havo toplash shaxtasi 1,30 - —

Glushitcl va prostavka 0,52 1600 1300 1200
Prostavka 0,62 1400 1300 3000
Havo to'plagich 0,16 1700 1300 810
Gazni yoqish uchun havo to'plash 8,285 - - _
shaxtasi 6,7 3500 4000 5000
Havo to'plash shaxtasi 1,585 5310 3220 2100
Prostavka 51 - - -
Havo sovitish qurilmasi 4.6 8500 2750 3100
Havo tozalash bloki 0,5 - - —
Ventilyatorlar qurilmasi 77,4

370-18-1 rusumli nagnetateli montaji o'ziyurar gusenitsali
SKG-40 krani yoki TG-502 kran-turboukladchikla." yordamida
bajariladi. Gazturbinali dvigatelning blokini montaj gilishda SKG-
40 gusenitsali krani yoki 20 t vazngacha vuk ko'taruvchi kran-
turboukladchiklar ishlatiladi. Gazturbina dvigatcli blokini loyi
bo‘yicha poydevorga joylashtirish uchun relsli yo‘llardan, ya n
montaj zonasiga uzaytirilgan relsli yoMlardan va tortib turuvc
lebedkalardan foydalaniladi. Gaz chigaruvchi GPU-IO rus|j
agregatining golgan bloklarini montaj gilishda o‘ziyurarguseni *
25 t gacha yuk ko'taruvchi kranlar go'llaniladi. N

GPU-10 rusumli agregati bloklarini montaj
qurilish tashkiloti xodimlaridan povdevorlarni, individual. i
va qurilmalar poydevorlarini va relsli yo'llarni gabul QL
kerak. Ularda hech ganday nuqgsonlar va standartdan

chigishlar bo'Imasligi kerak.
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Lpjj-10 rusumli gaz chigaruvchi agregat bloklarining montaji

idagi ketma-ketlik bo'yicha bajariladi:
N#! 370- 18-1 rusumli nagnetatel montaji.

2 DP-59L rusumli gaz turbinali dvigatel blokining markazla-
[IWM va montaji.

3 Vixlopli shaxta montaji.

4 Sovituvchi havo (olish) to'plash shaxta montaji.

5 Havo olish shaxtasi montaji.

6 Gaz so‘rish qurilmasida gaz yogish bloki montaji.

7 Havo tozalash qurilmasi montaji.

Har biryugorida nomlari keltirilgan bloklar alohida uzellardan
tashkil topgan (6.3- jadval).

Markazdan gochma nagnetatel poydevorga ko‘ndalang o'q
bo'yichajoylashtiriladi. Agarda poydevor ishlari to'liq bajarilgan
bo'lsa, nagnetatelning montaj ishlari gusenitsali 40 t vaznli yuk
ko'taruvchi kranla? yoki 90 t vaznli yuk ko'taruvchi kran-
turboukladchiklar yordamida bajariladi (6.5- rasm).

| a5- rasn GPU-10 rusumli bosimli markazdan gochirma gaz haydovchi
| eg8atn>o0‘ziyurar va truba-joylashtirgich montaj kranlari yordamida
1- po montaj gilish:
' svordagi haydovchi; 2—4 o‘q bo'yicha binoning bo'ylama ramasi; 3
Lo z,yurar montaj krani: 4 - treylerdagi haydovchi; J - treyler; 6 -
truba-joylashtiruvchi kran; A B —yonlama o‘qglar;
doiradagi sonlar —bo'ylama o'qglar.
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4 ta domkratlar yordamida gazoturbinaning dvigatell- e
tariladi va undan harakatga kcltiruvchi g'ildirakli jihozla " ~
olinadi. Dvigatel va nagnetatcllarning rotorlari elastic"
missiyalar yordamida ulanadi. Undan keyin dvigateJ tfans~
nagnetatel rotoriga markazlashtiriladi va poydevor boltlari P 2°T
ladi. Gazoturbina dvigateli va nagnetatellar rotorlariniivA™'!
kazlashuvi indikatorlar yordamida tekshiriladi. Gazoturbin-M*'
gatelini montaj qilishda quyidagi talablarga rioya gilish kerak'
tayanchlar orasidagi farq - 3 mm; agregat gorizontal o'gida’
tayanch tekisligigacha oraliq masofa - 1mm; ustunlar tekisliginin'l
og‘ishi —0,1 mm.

Vixlopli shaxtalar, sovituvchi havo olish shaxtasi va gaz yogish
uchun havo olish shaxtalari, havo sovitish qurilmalari alohida
uzellarda montaj gilinadi. Montaj ishlari o'ziyurar 25 t gacha yuk
ko'taruvchi gusenitsali RDK-25 rusumli kranlari (6.6- rasm)
yordamida bajariladi. Kran individual agregatlar oralig'ida joy-
lashtiriladi. Shaxtalar uzellari va VOU jihozlari maxsus mav-
donchaga RDK-25 rusumli kranlari yordamida keltiriladi va loyiha
holatigajoylashtiriladi. Shaxtalami montaj gilishda binoning lepasida
ochiq gismlar qoldiriladi. Dastlab vixlopli ketma-ketlik bo'yicha
montaj qilinadi. Unda, asosan, uchta uzcl montaj gilinadi
shaxtalar, o'tkazgichlar, glushitellar. vixlopli shaxta montajidan
keyin sovituvchi havo olish shaxtasi montaj gilinadi. Unda ham
uchta asosiy uzellar ketma-ketlik bo'yicha o'rnatiladi: glushitellar,
prostavkalar va havo olgichlar. Havo-sovitish shaxtasi montaji
yakunlangandan keyin, gaz yoqish uchun havo olish shaxtasi
montaj qilinadi. Dastlab shaxtaning o'zi montaj qilinadi.
Shaxtaning tepa gismida prostavka o'rnatiladi. Shaxta prostavkalarida
havo-tozalovchi qurilma o'rnatiladi. Havo tozalovchi quriliiu.
asosan, uchta asosiy uzellardan tashkil topgan bo'ladi: 2 ta havo
tozalovchi bloklar va ventilyator qurilmasi.



J
6.6- rasm GPU-10 rusumli gaz haydash agregati blokining montaji:
N-gazni yogish va sovitish uchun havo olish shaxtasi; B—yongan gaz
chigish shaxtasi; I—XI blok montaji tartibi; /-yongan gazni chiqgarish
shaxtasi; 2-uzatma; J—havo tozalagich; 4, 6—glushitcl;
5, <?-prostavka; 7-havo olish shaxtasi; 9- havo tozalash bloki;
/0-ventilyatorlar.

NAZORAT SAVOLLARI

1 Gaz turbinali agregatlarining ganday markalari bor?

2. Gaz chigaruvchi agregatlar montaji texnologik operatsiyasining
ketma-ketligini aytib bering.

3. Kompressor stansiyasining inshootlari maydonchasiga agregatlar
nechta asosiy montaj bloklari ko rinishida yogish mumkin va aynan
gaysilarini?

4. Amaliyotda tashkiliy ishlar imkoniyatlariga garab necha xil
variantda yuk ko'taruvchi kranlar ishlatiladi, ular-gaysilar?
Reduktor bilan markazdan gochma nagnetatelining o ‘zaro
bog ‘lanishi.

6 Blokli gaz haydovchi agregatlar montajini tushuntirib bering.

» Havo tozalash qurilmasi necha xil koYmishda bo’ladi?

i +JO -18-1 nagnetateli montaji ganday kranlar yordamida

9 bajariladi?

10 gaz chigaruvchi agrcgat bloklari montajining bajarilish
etn,a-ketligini ayting.



7- BOKIM.

NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARININT
TEXNOLOGIK QUVUR 0 ‘TKAZGICHL\RI MONTAIJI

7.1. TAYYORGARLIK ISHLARI

Nasos va kompressor stansiyalarining texnologik quvu
o'tkazgichlarining tarkibiga nasos va gaz tortgich agrcgatlarinit/
bog‘lanish quvur o‘tkazgichlari: nasos va kompressor sexlarirf
texnologik asboblar bilan bog‘laydigan ichki maydonlik quvur
o'tkazgichlar; nasos va kompressor stansiyalarini magistral quvur
o'tkazgichlari bilan ulaydigan tashqgi quvur o‘tkazgichlar kiradi

Texnologik quvur o'tkazgichlarni montaj gilishdan oldin tay-
yorgarlik ishlari olib boriladi. Dastlab nollik siklning. ya’ni, lotok va
traHsheya gazish, yer ishlari, tirab turish (qurilmalari), texnologik
quvur o'tkazgichlarining fundamentlari va ularning ayrim zadvijka
bog'lamlari, nasos stansiyalarida kamera gabul qilish va ishga lu-
shirish. kompressor stansiyalaridagi quvur o'tkazgichlarining kran
va bo'g'inlarga doir ishlar yakunlangan bo'lishi kerak.

Nasos yoki kompressor sexlarida ichkarisida quvur o'tkaz-
gichlarni gotirish uchun har xil detallar, masalan, osma, tay-
anch, kronshteyn o'rnatiladi. Montaj qgiluvchi tashkiiotlar mon-
taj ishlaridan oldin quruvchi tashkilotlardan texnologik quvur
o'tkazgichlarning tagiga poydevor va tayanch gabul giladi.

Tayyorgarlik vaqtida xaritalar asosiy qurish tashhloti orgali
montaj tashkilotlariga texnologik quvur o'tkazgichlarning chiz-
malari, tayyorlovchi korxonaning quvurlarini tugunlari chiz-
malari, quvur o'tkazgichlarning tugunlarining texnik pasport-
larini jo'natadi.

Tayyorgarlik vaqtida tayyorlovchi zavodiardan va montaj u”
taxonalaridan quvur montaj maydonchasiga yetkazilib ben a
Ularning chizmalarga mosligini va markirovkasi tekshirila >

7.2 TEXNOLOGIK QUVUR O'TKAZGICHLAR MONTAIJININ
XUSUSIYATLART

Nasos va kompressor stansiyalarining texn0'°”~Lpl(fLtip®
o'tkazgichlarining tugunlarini foydali ishlab chigarish Iitiviirjarni
larga va unifikatsiyasiga bo'lish kerak. Qiyin tugun i Q
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r . elementlardan tayyorlasa bo'ladi. Shunday gilib. hamma
Od"l)/’\quvurlarni uch xil: G-shakl, T-shakl va to'g'ri shaklli
S X g a bo'linadi.

W q- bo'lakli quvur o'tkazgich gayishish burchaklarini hosil
i: T- bo'lakli quvur o'tkazgichni har xil tarafga bo'lish uchun
« t Qiladi.
TO0-g'ri shaklli bo'laklar T va G bo'laklarni bir-biriga bog'laydi.
ifitsiyalangan quvur o'tkazgich tugunlari tayyorlovchi zavod-
I dan har x™* tcxn*k sharoitlar bilan keltiriladi. Xuddi shunday
ridfikatsiya kompressor stansiyalarining 7,5 mPa bosimda ishlay-
JLn bo'laklarga ham tayyorlangan.

Neftgazqurilish vazirligi tizimida GTK-10-4, STD-12500,
N 0-4000-GPU-10, GTN-6 rusumlardagi agrcgatli gaz hay-
daslma moMjallangan bir pog'onali markazdan qochirma hay-
sasn quvurlarini bog'lash va ikki pog'onali haydash quvurili G PA-
$-6,3 rusumli agregati uchun mo'ljallangan sxemalar uchun
0sT1-102-46-78 yaratilgan.

Shu ko'rsatilgan standartga binoan texnologik quvur o'tkaz-
gichlar elemcntlarining asosiy uch xili o'rnatilgan—1, 1a, 2 va
tortta kombinatsiyalangan—3, 3 a, 4 va 5 (7.1- rasm). Kombinat-
siyalangan xilni asosiy xillarga 1. 1a, 2 xillarini quvur o'tkazgichni
ulagich detallari orgali go'shsa bo'ladi. Ayrim bo'laklarni 3, 3a,
4va5 kombinatsiyalangan xillarga gqo'shish mumkin emas. Quvur
Otkazgichning kombinatsiyalangan gismlari yasalayotganda qism-
Lingtir tarafi sentatorda qotiriladi, boshga tarafi burama pay-
vandlash uchun tayyorlanadi.

Turil Turil J*! Turi4
X
" Hi.
1 d 1
L GECITS S OV
FEH3 2 L

0,1- H Q zD

Compressor stansiyasining texnologik quvur o'tka/gich clemcnt-
larining asosiy va kombinatsiyalangan turlari.
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Asosiy va kombinatsiyalangan elementlar o'lchamlari 71'-"adv‘l

Ele- quurla_rning Gaz haydo_vchi Elemen‘

ment asosiy agregatning

ru- diametri, rusumi

sumi mm « T

1, la 1020 GTK-10-4 325 530 1100 — @ __ 7600

1 la 1020 GPy-10 325 530 1100 — — 750
3 1020 STDP-12500 325 530 3700 1700 1509 10400
3a 1020 STD-12500 325 530 3400 —  __ 10100
4 720 GTN-6 325 530 5500 1500 9000
4 720 STDP-4000 325 530 0 0 —  oom
4 720 STDP-4000 325 530 0 2250 — o500
4 720 GPA-S5-6,3 325 530 0 0 - 2000
4 720 GPA-5-6,3 325 530 0 2250 — 4250
5 1020 — 1020 — 1500 0 — 5100
5 1020 — 1020 — 1500 1000 — 6100
5 1020 — 720 — 1500 O — 4100
5 1020 — 720 — 1500 1000 — 5100

Texnologik quvur o'tkazgichlarning gismlarini tayyorlaganda
kerakli diametrdagi quvurlarni va kerakli po'lat turlarini ishlu-
tishadi. Har bir quvurning partiyasi kerakli sertifikatga ega bo'lishi
kerak. Quvurlarning qattigligi, urilishga chidamliligi, o'zigayara-
sha yumshoqliligi lozim.

Quvur o'tkazgichlarni ulash uchun gqismlarini yaratilayot-
ganda elektrodugalik payvandlash ishlatiladi (avtomatlashtirilg*1
flyus gavati tagida, yarim avtomatlashtirilgan xavfsizlik gaz iclu-
da, go'lda). Shuning uchun quvur o'tkazgichlar tayyorlash uchun
po lat materiali yaxshi payvandlanishi kerak. Payvand
instituti formulasiga binoan uglerodning ekvivalenti CE 0.

dan oshmasligi lozim:



¢ M ,crh M,, V, Cn N. — po'latdagi uglerod, marganes,
B moiibden, vannadiy, mis va nikelning sertifikat bo'yicha
*mETal og'irligi, %.

Texnologik quvur o'tkazgichlarning gismlarini va tugunlarini
b . ishlari shulardan iborat: quvurlarni kerakli uzunliklarda
>~ h. payvandlanadigan quvurlarning namunalarini tayyorlash;
Airilarni payvandligi tayyorlash; gismlami payvandlash; gism-

ing ichidagi bosimlarni tushirish uchun termik gayta ishlash;

vandlangan gismlarning qattigligini tekshirish.

Har xil galinlik trubani ishlatilganda kamida 250 mm bo'lgan
‘tkazgich ishlatishadi, o'tkazgichning galinligi payvandlangan

-urlar orasida oralig holatda joylashadi. Agar payvandlangan
quvurlarning galinligi 5-1,5 mm dan oshmasa (8,/82>1 ,5) quyidagi
norma bo'yicha (VSN -2-120-80 Neftgazqurilish vazirligi «Nasos
va kompressor stansiyalari montajida quvur o‘tkazgich va
ie\nologik jihozlarni' payvandlash bo‘yicha instruksiya») katta
galinlik quvurlarining uchi yaxshi ishlanganligida o‘tkazgich ish-
iatilishi shart emas (7.2- rasm).

Quvur armatura (zadvijka, kran) bilan ulanganda quvur va
armatura patrubkasining galinligi har xil bo'lib, patrubkaning
galintigining quvur galinligidan 1,5 baravarga oshmasa, o‘tkazgich
ishlatilishi shart emas (7.2- rasm).

7.2- raSm. Har xil quvurlarning ulanish sxemalari:
“_.quvur ulanishi; b—quvur bilan armaturaning ulanishi.

j*™~ndlashdan oldin quvurning tuguni yig'iladi hamda hamma
JBaa arbir-biriga yopishib turgan holatda ulashadi. Ushbu jara-
e g P ayvandlangan quvurlar orasidagi kerakli texnologik

Payvandlangan quvurlarning girrasi minimal holatga
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siljishi, quvurning minimal awalgi holati, uning ulanish' \

imal sinish holati bo'lishi shart. 1 a Min-
Ulangan quvurlarning texnologik bo'shlig'i quvurning d

galinligiga, payvandning usuliga, diametriga, ishlatilgan cl*'\’ri

va payvand siljishiga bog'liq (7.2-jadval).

2 o
Texnologik bo‘shligning me’yorlari, mm y ~Jodval
Payvand Elektrod
Neo diametri yoki 5, mm
payvand siljishi,
mm 8 gacha 8 dan 10 gacha ;4 gan oshig
1 2-3,25 2-3 — " u
2 3-3,25 2-3 2,5—35 3.35
3 1,4-2 1,5-2.,5 — —
4 2-2.,5 15-25 2-2.5 2-2.5
5 0—0,5 mm
0,8-1 ~ — _
5=1 mm
6 0,5—1,5 mm i
0,8-1 5=2_4 mm 2-2.5 2-2,5
7 1—15mm
- ' 2-2.5 2-2,5
112 5=5—8 mm
8 1—15 mm . .
2-3 5=3 mm
9 0—0,5 mm .
4-5 5=4—5mm

Qalinligi bir xil quvur uning qirralari galinligi 20% oshmas-
ligi va 3 mm ko'p bo'Imasligi kerak. Payvandlangan quvurlarni
ovallik girralarining siljishi 1% dan oshmasligi lozim. 0 tores
guvurlarning ovalligi quyidagi formula yordamida anigana .

0=I(Dnia- D nir)/2U00%. < o

% R
Bu yerda: Dnax— quvurning maksimal diametri: E)nh

pendikulyar holatidagi quvurning diametri.
Ulangan quvur yoki quvurning elementlari S||||C1IZ|jn]IgIda
shigligi) ulangan joyda | metrga 1,5 mm dan, butun

esa 15 mm dan oshmasligi kerak.



cTANSIYA maydoni ichidagi texnologik quvur
73.P 0 ‘TKAZGICHLARNI montaj qilish

b Nasos va kompressor stansiyalarining texnologik quvur yoMlari
ANKiing j°ylashgan J°yiga va bajaradigan funksiyalariga garab ikki
fAnihga boMinadi: maydon ichidagi quvur yoMlari va maydondan
~hqaridagi quvur yoMlari. Maydon ichidagi quvur yoMlarining
taSkibiga bogMovchi quvur yoMlari. nasos yoki gaz uzatish agre-
tatiarini o‘zaro birlashtiradigan quvur yoMlari hamda nasos yoki
tompressor sexini texnologik uskunalar bilan birlashtiruvchi
vur yoMlari kiradi. Marka/.dan qochirma haydagichlarning
bogMovchi quvur yoMlarini montaj gilishda payvandlash-montaj
gilish ishlarining 42—50% hajmi (payvandlanadigan birikma soni
bo'yicha) zavod sharoitlarida bajariladi. BogMamlar yiriklashti-
rish magsadida yigMlishini hisobga olganda esa bevosita montaj
maydonchasida bajarfladigan payvandlash-montaj gilish ishlari-
ning hajmi 30—35% ga gisgaradi. Bu esa montaj ishlarini ancha
vengillashtiradi hamda kompressor va nasos stansiyalarni qurish
muddatini qisqartiradi.

Montaj ishlarini boshlashdan oldin bogMovchi quvur yoM-
larining bogMamlari ostidagi poydevorlar, yerosti quvur yoMlari
uchun moMjallangan transheyalar gabul qilib olinadi. Hayda-
gichlarning bogMovchi quvur yoMlari zavodda tayvorlangan
bog'lamlardan va bevosita qurilish maydonida yiriklashtirish magsa-
didayigMlgan bogMamlardan montaj gilinadi. BogMamlarni yirik-
lashtirish magsadida yigMsh uchun maxsus maydoncha tashkil
etiladi. Zavodda tayvorlangan bogMamlarva yiriklashtirish maqsa-
dida yigMIgan bogMamlar montaj gilinadigan joyga kerakli yuk
totarLsh gobiliyatiga ega boMgan kranlar yordamida olib boriladi.
6 lovchi bogMamlarni montaj gilish uchun kon koMaruvchanligi

tbo lgan RDK rusumidagi turidagi gusenitsali o'zivurar kran-

foydalaniladi. Haydagichlar boMinmasi (galcreyasi) ichi-
j~°°8 lovchi quvur yoMlarining bogMamlarini montaj gilish kran-
baBilar yprc*amida bajariladi. BogMovchi quvur yoMlarining
« ' “Marini montaj gilishda montaj moslamalari sifatida tashqi
B £ rPr*. vaqtinchalik inventar ustunlar va montaj stendlari

w|br'Z!lay<ovchi agregatlar haydagichlarining bogMovchi quvur
montaj qilish gamrovlar bo'yicha ketma-ket o'tkaziladi.
sakkizta gaz haydovchi GTK-10-4 va GPU-10 rusumli

r "an jihozlangan kompressor stansiyalaridagi marka-



zdan gqochma haydagichlarning bog'lovchilarini monta'
yettita gamrov bo'yicha o'tkaziladi. Sakkizta gaz haydovchi st'”
12500 rusumli agregati bilan jihozlangan kompressor st-i
laridagi haydagichlarning bogiovchilarini montaj gilish oltiui'A"3'
rov bo'yicha o'tkaziladi. Montaj gilinadigan bog'lamlar h T ~'
(universal) ikki va to'rt shoxli ilgaklar yordamida bajariM-'
Ko'tarish va ko'chirish vaqgtida ilgak arqoni quvur bog'lamlarin’ *
yuzasi bo'ylab sirpanmasligi uchun po'lat arqon ostiga yo" ocf
gistirmalar o'rnatiladi.

Gaz haydovchi GTK-10-4 rusumli agregatlar haydagichlari
ning bog'lovchi quvurlarini montaj gilganda haydagichfpatrub-
kalari markazlarining belgisi plyus 5,0 m belgisi yonida bo'ladi
bog'lovchi quvurlar tizimining asosiy gismi esa nayevga yaqin
belgida joylashadi. Shuning uchun haydagichning so'ruvchi va
tashlovchi patrubkalari joylashgan joyda asosiy bog'lovchi tizim
bilan haydagich patrubkalarining bog'lanishni ta'minlovchi quvur
yo'llari bog'lamlari o'rnatiladi. Gaz haydovchi GPU-10, GPA-
S-6,3, GPA-S-16, STD-12500 rusumlardagi agregatlar tarkibiga
kiruvchi 370-18-1 va 370-18-2 rusumlardagi haydagichlarining
patrubkalari bir oz plyusli belgida, ya’'ni bog'lovchi quvur yo'llari
bilan deyarli bir sathda joylashgandir.

Sakkizta gaz haydovchi GTK-10 rusumli agregati bilanjihoz-
langan kompressor stansiyasidagi haydagichlarni bog'lovchi
quvur yo'llarining montaj qgilish texnologiyasi va tashkil etilishi-
ni ko'rib chigamiz (7.3- rasm).

Gaining
kirishi

7.3- rasm. GTK-10 rusumli gaz haydovchi bilan jihozlangan ~gjljsh
stansiyasidagi haydagichlarni bog'lovchi quvur yo'llarining m
sxemasi.



gog'iovehi quvur yo'llari tizimi yettita gamrovga bo'linadi,
B orasidagi chegaralar shtrixpunktir chiziq bilan ko'rsatilgan.
B&Movchi quvur yo'llarining bog‘lamlari quvur yotgizuvchi
Pr~lar yordamida yetkazib berish zonasiga olib beriladi. Yetka-
Aberisb zonasidan quvur bog'lamlari o'shanday kranlar bilan
11 osita montaj qilish joyiga uzatiladi. Quvur bog'lamlarini olib
hprish va bevosita loyihadagi holatga o'rnatish yuk ko'taruvchanligi
7% t bo'lgan gusenitsali montaj kranlari yoki quvur yotgizuvchi
w an1a- yordamida amalga oshiriladi. Bog'lovchi quvur yo'llarining
bog’lamlari ketma-ket gamrovlar bo'yicha montaj gilinadi. Har
bir gamrov chegarasida montaj ishlari ishlab chigilgan ishlarni
bajarish loyihasiga muvofiq o'tkaziladi.

raSm Nagnetatellar o‘'ramining quvurlar uzelini quvur go'yish krani
yordamida o'rnatish.

7-4- rasmda haydagichlarning bog'lovchi quvur yo'llaridagi
4uvur bog'lamlarini vaqtinchalik tayanchda loyihadagi holatga
44vur yotgizuvchi kran yordamida o'rnatish ko'rsatilgan. Yig'ish
hisnkK Norfam” a quvur bog'lamlarini yig'ish yanada ilg'or usul
bo'l h rasm)- Bunday stend rels yo'llaridan iborat

" >unga roliklarga mahkamlangan ikkita shvellardan tashkil
rost] n rornlar o'rnatilgan. Romda tayanch gismining balandligi
Hptanac® an tayanchlar harakatianadi. Rels yo'li gorizontal
An"T1” Puxlatekshirilgan bo'lishi lozim. Shunda birdanigabir nechta

P~og'lamlarini loyiha holatida yig'ish imkoni bo'ladi. Qo'shni
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yoki bir guruh bog'lamlar yig'ib bo'lingach, ular gi.sqa
turuvchi choklar bilan mahkamlanadi. Montaj payvandi sir-~
go'lda bajariladigan elektr yoyli payvandlash qoMlaniladi' |Gtlda
taj paytida burilmaydigan, vertikal va gorizontal tekislikda °Tl
lashgan tutashmalar payvandlanadi. Aynigsa bog'lovchi ca°y
yo'llarini markazdan gqochma haydagichning so'ruvchi va h Uf
dovchi potrubkalarga biriktirish bilan bogiiq bo'lgan yakunlovclv
payvandlash ishlari mas’uliyatlidir. Chunki bog'lovchi quvur
yo'llari poydevorga mahkamlangan va markazi belgilangan hayda
gichga ulanadi. Payvandlash paytida haydagich metallining qj7j_
shi va keyin mahalliy sovishi haydagich korpusida dcformatsiva
hosil bo'lishiga olib kelishi mumkin. Shuning uchun bog'lash tizi-
mini haydagich patrubkalariga ulash vaqgtida so'ruvchi va hay-
dovchi patrubkalarda bir vagtning o'zida payvandlash ishlari olib
boriladi. Bunda haydagichning belgilangan markazmi haydagich
valining yarim muftalariga o'rnatilgan indikator yordamida na-
zorat qilib boriladi. Xuddi shu kabi yettita gqamrov bo'yicha ham
G PU-10 rusumli gaz haydash agregatlariga ega bo'gan kompres-
sor stansiyalaridagi markazdan gochma haydagichlarning bog'-
lovchi quvurlarini montaj qilish ishlari bajariladi.

7.5- rasm Quvurlar uzelini yig'ma stend yordamida montaj ¢i*s

. . - mr rstidaS*
Haydagichlar bog'lovchi quvur yo'llarining

uchastkalari yer osti korroziyasidan saqlash uchun iU

kuchaytirilgan polimcrli izolyatsiya gatlami bilan qoplana



F-i NAsos STANSIYALARI AGREGATLARINING ULANGAN
JOYLARI MONTAII

Neft va neft mahsuloti quvurlari nasos stansiyalaridagi nasos
jgjegatlari obvyazkasi ish vagtida nasos sexida o'rnatilgan to‘rtta
markazdan gochma nasoslarning xohlagan uchtasini (bittasi
MXira) ketma-ket yogishni ta’minlaydi. Bundan tashqari obvyazka
jshlayotgan nasoslardan birini o'chirib zaxiradagi nasosni ishga
tushirishga imkon beradi. Nasos agregatlari obvyazkasi o0'zining
strukturasi bo'yicha gaz so'rib chiqgarish agregatlari obvyazkasiga
garaganda oddiyroqdir. Nasos agregatlari obvyazkasining quvur
o'tkazgich elementlari diametri nasos stansiyasining o'tkazish
gobiliyatiga bog'liq holda 1220 rrirn dan 530 mm gacha oraliqda
joylashgan. Nasos agregatlari obvyazkasi montaji kompressor stan-
siyalari agregatlari obvyazkasi montaji kabi boriladi.

Nasos agregati otfvyazkasini montaj gilishdan avval yordamchi
jihozlarning texnologik bloki: zarb to'lgini bilan tashlangan neftni
vigZuvchi qurilma; changtutgichlar filtlari bloki; neft va ncftdan
tashkil topgan ogim yo'golishlarini yig'uvchi qurilma; neft va
neftdan tashkil topgan oqgimlar quvur o'tkazgichlarining mon-
taji olib boriladi. Montaj tashqi to'g'ri chizigli hududdan boshla-
nadi, keyin esa to'rtta magistral nasoslardan har biriga keluvchi
egri chizigli hududlar montaj qilinadi. To'g'ri chizigli hudud
quvur o'tkazgich uzellaridan montaj gilinadi. Dastlab o'rta uzel
montaj gilinadi, keyin esa ketma-ket ikki tomonga Kketiladi.
Montajning bu yo'l bilan olib borilishi chekka uzellarning
chetlashishini kamaytiradi. Quvur uzellarini loyiha holatida o'ma-
tish ishlari quvur o'tkazgichlar 10—12 t bo'lgan g'ozsimon yoKi
o'ziyurar avtomobil kranlar yordamida bajariladi. Quvur
0 tkazgichlar og'irligi nasos stansiyasining o'tkazish gobiliyatiga
bog'lig. Quvur uzellari strapovkasi universal stroplar (halgali)
yordamida bajariladi. Obvyazkaning to'g'ri chizigli hududi mon-

tugagach, har bir nasosga keluvchi yo'llar montaji boshlanadi.

unday yo'llarning har bin egilgan hudud (tizza) va ikkita tir-
pchlardan tashkil topgan. Montaj ishlari kranlar bilan, odatda,
kJti turish joyidan olib boriladi. ST1 va ST5 turish joylarida bit-
Yol y° ~ar’ ST3, ST4 - turish joylarida esa ikkitadan
|P Montaj qgilinadi. Har bir yo'l montaji quyidagi tartibda olib
mBadi: egilgan hudud (tizza), quvur tiragichi, o'ramlar quvur



o'tkazgichning egilgan hududi bilan to'g'ri ehizigli hududni h'
lashtirgich, ikkinchi quvur tiragichi, egilgan hududni magistral
nasos quvuri bilan birlashtirish.

7.5. MAYDON ICHIDAGI TEXNOLOGIK QUVUR
0 ‘TKAZGICHLARNING CHIZIQLI HUDUDLARI MONTAJI

Maydon ichi texnologik quvurlarining ehizigli hududlari
kompressor va nasos sexlarini asosiy va yordamchi jihozlar bilan
‘birlashtiradi. Kompressor stansiyalarida - bu kompressor sexini
gaz tozalash qurilmasi va havoli sovitish apparatlari bilan
birlashtiruvchi quvur o'tkazgichlardir. Nasos stansiyalarida - bu
zaxira parkni podpor nasoslari bilan va podpor nasoslarni asosiv
nasos sexi (bosh nasos stansiyalari uchun), filtr-changtutgichlar
va neft yo'qolishiarini yig'uvchi qurilma bilan birlashtiruvchi quvur
o'tkazgichdir.

Ycr usti texnologik quvur o'tkazgichlari ustunli poydevordan
tashkil topgan estakadalarda joylashtiriladi. Ustunlar quvur
o‘tkazgichlar uzunligi bo'ylab aniq standart gadamlar — 12 m
oralab joylashadi. Ustunlarga bo'ylama balka yoki fermalar
o'rnatiladi, ularga esa, odatda, 3, 4 yoki 6 m oralab ko'ndalang
balka-traverslar joylashtiriladi. Ko'ndalang balka-traverslarga
quvur o'tkazgichlar go'yiladi.

Estakada trassasini bo'ylama yo'nalishda uzunligi 36 m dan 72
m gacha bo'lgan, bir harakatlanmas ankerli tayanchgp ega bo'lgan
harorat bloklariga ajratiladi, ankcrlar, odatda, harorat blokining
o'rtasiga joylashtiriladi. Harorat blokidagi boshga tayanchlar
harakatlanuvchan (sidpanuvchan)dir. Quvur o'tkazgich estaka-
dalari bir yarusli va ikki yarusli qgilib bajariladi.

7.6. CHANGTUTQICHLAR MONTAIJI

WK
Chanqtutgich va quvur bo'g'inlarini montaj maydoniga

kelingach, gaz tozalash qurilmasi quyidagi tartibda yig'iladi. cll »
tutgichni ko'tarib vertikal holatga keltiriladi; kollektora
transheyaga joylashtirish; bog'lanuvchi quvurlarning ,TlonUf nlli
Changtutgichni loyihadagidek ko'tarish va o'rnatish L~ ur
bir yoki ikki kran bilan bir vaqtning o'zida pastki ~]jn” snl).
joylashtirgich apparati yordamida amalga oshiriladi (7. -
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j~ollektorlarning montaji ikkita kran-quvur joylashtirgich yoki
bitta 25 t yuk ko'tarish xususiyatiga ega bo'lgan kran bilan, bog‘-
lanuvchi quvurlarning montaji esa o'gi uzunligi 17,5 m bo'lgan
shu kranlar bilan amalga oshiriladi. Gaz tozalash qurilmasining
montajida quyidagi mashinalar: relslarda harakatlanuvchan yuk
tashuvchi aravachalar, 25 t gacha yuk ko'taruvchi montaj krani,
15 va 63,5—70 t yuk ko'taruvchi kran-quvur joylashtirgichlar.
payvandlash agregatlari, apparat ostidagi tayanch vazifasini ba-
jaruvchi yukli, tortuvchi, halqgali, universal, tortilgan, vaqtin-
chalik stroplar kerak.

7.6- rasm. Vertikal separator-changtutgichlar montaji:
l—keltiruvchi quvur o'tkazgich; 2—separator-changyutgich; J—montaj
avtomobil krani; 4—shpalli kletka (tayanch).

Gazni havoli sovitish apparati (gazni HSA) qurilmasi montaji.
Gazni havoli sovitish apparati qurilmasi chigarilgan gazni
sovitishga mo'ljallangan va u har biri: alohida quvur bo'laklariga,
diffuzorga, ventilyatorni ishga tushiruvchi elektrodvigatelga,
ventilyator g'ildiragiga, metall konstruksiyali tayanchga, jalyu-
2>pva quvurlar bog'lamiga ega bo'lgan bir guruh apparatlardan
‘borat.

Gazning havoli sovitish apparati qurilmasining montaji
quyidagi tartibda amalga oshiriladi: apparatlar montaji,
°‘lektorlarni joylashtirish, bog'lanuvchi quvurlarning montaji.

Har bir apparatning montaji metall konstruksiyali tayanchni

rnatishdan boshlanadi (7.7- rasm). Bundan oldin ventilyator-
Ve O(“vigatel yuritmalari o'rnatiladi. Yuritmalar uchun
vAgtinchalik tayanch qo'llanadi. Bundan so'ng alohida quvurni
es hilan montaj qilishga kirishiladi. Montaj tugagandan so'ng
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elektrodvigatel oMchanadi va qotiriladi. Shundan so‘ng jalyuzi
difTuzorva ventilyatorlar ketma-ketiga montaj gilinadi. Apparatlar
montaji 25t yuk ko'taruvchi kran yordamida amalga oshiriladi

7.7- rasm. Gazni havoii sovitish apparatining montaj sxemasi:
/—elektr dvigateli poydevori; 2—elektr dvigatel; J—tayanchlar; 4—korpus,
5—montaj krani.

Apparatlar montajidan so‘ng kollektor ostidagi transheyalar
ochiladi. K Hektorlami transheyaga joylashtirish ikki quvur-joy-
lashtirgichlar bilah amalga oshiriladi.

Gazni havoii sovitish apparati qurilmasining montaji uchun
goMlanadigan mashina, mexanizmlari, ko‘tarish-tashish mexa-
nizmlariga: montaj krani, quvur joylashtirgich, payvandlash
agregati, gazni havoii sovitish apparati elektrodvigatcli montaji
uchun vagtinchalik tayanchlar, universal va to‘rt shoxchali stroplar
Kiradi.

NAZORAT SAVOLLARI

1. Quvur o'tkazgich montajida tayyorgarlik ishlarini so'zlab bering.

. Quvur o ‘tkazgich elementlarining asosiy va kombinatsiyalashgan
turlarini ayting.

. Quvurning mlanishi hagida tushuncha bering va misollar keltiring

. Payvandlash ishlari qaysi holatlarda bajariladi?

. Quvur yo'llari joylashgan joyiga garab necha xil bo'ladi-

. Nasos agregatlarining ulanish joylari loyihasini tush untiringm

. Vertikal separator-changtutgich montaji ganday amalga oshiri a

. Gazni havoii sovitish apparati qurilmasi montajini aytib ben

N
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SIFAT NAZORATI XIZMATI VA MONTAJ ISHLARINI
AMALGA OSHIR1ISHDA TEXNIKA XAVFSIZLIGI

8.1. SIFAT NAZORATI XIZMATI TASHKILOTI

Gidrotcxnik payvandlash konstruksiyasi vajihozlaming yirik-
lashishi montaji vaqtida ularning sifatini nazorat qilishni tashkil-
lashtirishning namunaviy sxemasi 8.1- rasmda keltirilgan. Ushbu
sxema.kirish nazorati, montaj jarayonidagi operativ nazorat va
nihoyat, mahsulot tayyor bo'lgach oxirgi nazoratlarni o‘z ichiga
olgan.

Nazorat opepatsiyalar, ular hajmi ro‘yxati, topshirish huj-
jatlari shakli ishni olib borish loyihasi, shuningdek, boshqga
texnologik hujjatlarda keltiriladi.

Bu texnologik hujjatlar konstruksiyalarining aniq bir turi
uchun davlat va soha standartlari, qurilish normalari va korxona
standartlari hisobga olingan holda ishlab chigiladi.

Montaj boMimlarida metall konstruksiyalar sifati nazoratini
tashkillashtirishning hosil bolgan struktura-funksional sxemasi
8.2- rasmda keltirilgan.

Montaj boshgarmasi (uchastkasi)ning taxminiy texnik-nazorat
xizmati shtati: texnik-nazorat xizmati boshlig‘i — 1 kishi; geo-
dezist - ikki prorab uchastkasi uchun 1 kishi; nazorat ustasi — 1
kishi va texnik laborant — 1 kishi (asosiy ishlab chigarishning
120 ishchi xodimi uchun); defektoskopist —quvurlar va oblisov-
kalarning 1 yilda 600 t qurilish konstruksiyalari uchun 1 kishi.

Ta'mirlangan polat konstruksiyalarni gabul gilishda talab cti-
ladigan hujjatlar quyidagilarni o‘z ichiga olishi kerak:

—polat konstruksiyalarning ishchi (KM) va detallashtirilgan
chizmalari;

I ~—o'‘rnatilgan po'lat konstruksiyalar uchun zavod sertifikat-
ari;

— tayyorlash va montaj vaqtida konstruksiyalarning ishchi
j'hizmalaridan chetga chigqganlik hagida kelishuvlar hujjatlari; loyi-
alardan chetga chiqganlik hagidagi kelishuv montaj tashkiloti
Otnonidan ish topshirilayotgan vaqtida talab gilinadigan kon-



Sertifikal Sertifikal Ro'yxatga olish Komissiya Komissiya Komissiya

jurnali bayonnomasi, bayonnomasi. bayonnomasi.
Asosiy Payvandlash payvandlash ma’lumoinoma ma'lumotnoma ma'lumotnoma
matcriallar materiallati sifati matcriallarining ITX malakasi Payvandchilar dcfekioskopchilar
sifali nazorati nazorati tayyorgarl igining nazorati malakasi nazorati malakasi nazorati
silat nazorali
Asosiy va payvandlash matcriallar sifati nazorati - — Ishlirokchilar malakasi nazorati

Yig'ma-payvandlash ishi nazoratini tashkillashtirishning yiriklashtirilgan (ipik sxemasi

Tayyorlash (yig'ish va payvandlash) texnologiyasi nazorati Tayyor mahsulolninsh so'nggi nazorati

Detallarni Asosiy texnologik Yig'ma — payvand- Tashqi ko'rikdan Nazoratning fizik
tayyorlash va parasmetrlari lash jihozlari va o'lkazish nazoral uslublari
payvandlash uchun (payvandlash asbob-uskiinalari, o'lchovlari
yig'ish sifal nazorati jarayoni, istish shuningdck,

harorati va shu defektoskopiya

kabilar) nazorati uclum apparatura

nazorati

Ro'vxatga olish Ro’vxatga olish Tekshirish Ro'yxalga olish Ro'vxatga olish
jurnali jurnali jurnali jurnali jurnali, xulosalar,

surallar

S. I-rasm. Gidrolexnik payvandlash konstruksiyasi va jihozlaming yiriklashishi montaji va vaqtida til.inii'n# sifutini
na/.orat qgilishni tashkillashtirishning namunaviy sxemasi.

8.2-rasm. Montaj bo'linilarida metall konstmksiyalar sifati nazoratini tashkillashtirishning hosil bo‘lgan
struktura-funksional sxemasi.



struksiyalarning ishchi va detallashtirilgan chizmalarida ko'rsatilii m
kerak; c '1

— ko'rinmas ishlarni gabul qilish aktlari;

— montaj va inshoot tarkibiga kirgan materiallar (po'lat. p0'Jat
arqonlar, litizlar, payvandlash materiallari, shuningdek, bo'yash
uchun materiallar) sifatini ta'kidlovchi hujjatlar (sertifidcat” vi
shu kabilar);

— ajraluvchan o'glarni tekshirish va konstruksiyalarini o'r-
natish vaqtidagi geodezik o'lchovlar natijalari haqgidagi ma’lu-
motlar;

— ish jurnallari;

— po'lat konstruksiyalar sinovlari aktlari;

— payvandlash yo‘li bilan birlashtirilgan birlashmalar sifati
nazorati haqidagi hujjatlar;

— konstruksiyalami payvandiangan, yuqori darajadagi mus-
tahkam boltiarni olib kelgan va payvandiangan birlashmalar si-
fatini nazorat gilgan payvandchi, yig'uvchi, nazoratchi-defek-
toskopistlar malakasi hagidagi ma'lumotnoma (diplom)dan
ko'chirmalar;

— boshlang'ich kuchlanishli konstruksiyalar uchun ko'zda
tutilgan qo‘shimcha hujjatlar.

8.2. MONTAJ ISHLARINI AMALGA OSHIRISHDA
TEXNIKA XAVFSIZLIGI

Mchnatning xavfsiz sharoitini tashkillashtirish brtyicha
gonun-qoidalar

Isiichilar sog‘lig‘ini saglash, mehnat uchun xavfsiz sharoitni
ta’minlash, jarohat va kasbiy kasalliklarning oldini olish dav-
latning asosiy vazifalaridan biridir.

Qurilish va montaj ishlarini amalga oshiruvchi umUmqun-
lish, maxsus montaj va boshqga tashkilotlarga texnika xavfsizligi
bo'yicha davlat standartlari chigarilgan.

Texnika xavfsizligi bo'yicha normativ va boshgaruv materia -
lardan barcha qurilish va Energetika vazirligi korxonalari foydalani
shi majburiy.

Energetika tizimida, shuningdek, texnika xafvsizligi bo y*c 1
qurilish-montaj xodimlari va qurilish industriyasi korxonalari bi'
ishlashni tashkillashtirish bo'yicha boshqgaruv ko'rsatmalar; E‘ie



gctika vazirligi tashkilotlarida juda xavfli ishlaming xavfsizligini
tashkillashtirish va ularni bajarish bo'yicha instruksiyalar mavjud.

Energetika qurilishida gidrocnergetik va gidrotcxnik inshoot -
larning montaj ishlarini bajarish o‘ziga xos spesifik xususiyatlarga
ega. Bu inshootlarda montaj ishlari tor sharoitlarda bajariladi va
vaqti bo'yicha umumaqurilish yoki maxsus ishlar bilan birlash-
tirilgan. Ko'pincha montaj ishlari xavfli vajuda xafvli sharoitlarda:
tunnellar, shaxtalar, suv sathidan past yoki aksincha joylarda,
yugori balandliklarda bajariladi.

Ushbu o'ziga xoslik hisobga olingan holda «Gidromontaj» trestida
texnika xavfsizligi bo'yicha trestning hamma korxonalari uchun
majburiy bo'lgan korxona standartlari (KST) ishlab chigilgan.

Umumiy holatlar
J

1. Mashinalar (asboblar, inventar, texnologik asboblar, jihoz-
lar), shuningdek, ishchilarning jamoa va individual himoyasi
vositalari ekspluatatsiyasi vaqtidagi xavfsizlik choralariga rioya qilish
bo'yichajavobgarlik:

I  — mashina va saqlash vositalarining texnik ahvoli bo'yicha -
balansida bular mavjud bo'lgan tashkilotga;

—mehnat xavfsizligi bo'yicha ta’'lim-tarbiya va instruktajni olib
borish bo'yicha —ishchilar shtatida bo'lgan tashkilotga;

— ishni bajarish vaqtida mehnat xafvsizligi talablariga rioya
gilish bo'yicha —ishni amalga oshiruvchi tashkilotga yuklatiladi.

2. Bir nechta tashkilotlar qurilish obyektlarida ishlash vaqgtida
tashkilotlaming —bosh ijarachilarining sub ijarachilar bilan texni-
ka xavfsizligi bo'yicha tegishli chora-tadbirlar o'tkazilishi zarur.

Bosh ijarachi go'l ostidagi sub ijarachilar bilan birgalikda
qurilish obyektida qurilishda gatnashayotgan hamma tashkilotlar
uchun majburiy bo'lgan, xavfsiz mehnat sharoitini ta’minlovchi
chora-tadbirlar ishlab chigishi kerak.

Bosh ijarachi va sub ijarachi (yoki bir nechta sub ijarachi)
laming ishni birgalikda amalga oshirishi vaqgtida xavfsizlik texnika-
SLVayong'in xavfsizligi bo'yicha umumiy xarakterdagi choralarni
(chegaralash, saqlash ustunlari va setkalarni o'rnatish, berkitil-
gan joylardagi teshiklar va lyuklarni yopish, go'shimcha yoritish
ishlari, plakatlar bilan ta’minlash va h.k) gabul gilish bosh ijara-
£hi vazifasiga yuklatilgari.
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Montaj va boshga maxsus ishlarni bajarish vaqtida xavt'si/. sha
roitni, texnika xavfsizligi bo'yicha amaldagi qoidalar, yong'in»-
garshi chora-tadbirlar va mehnat muhofazasi bo'yicha gqonun-qoi-
dalarga rioya qilishni ta’minlash sub ijarachi vazifasiga yuklatiluan

Amaldagi korxona hududi yoki sexida ish olib borish vaqgtida
xavfsizlik tcxnikasi bo'yicha sub ijarachi ishtirokida buyurtniachi
va bosh ijarachi tomonidan ishlab chigilgan umumiy chora-tad-
birlar qurilishda ishtirok etayotgan hamma tashkilotlar uchun
niajburiydir.

, 3. Amaldagi korxona hududi yoki sexida ishni boshlashdan avval
sub ijara tashkilotlari bilan birga buyurtniachi (korxona) va bosh
ijarachi SNIP 111-4-80 3 ilova bilan rnos kcluvchi shakl bo'yicha
ruxsat akti rasmiylashtirilishi shart. Ruxsat aktida keltirilgan cho-
ra-tadbirlarga rioya qilinishi bo'yicha javobgarlik qurilish-montaj
tashkilotlari va amaldagi korxonalar boshliglariga yuklanadi.

4. Kasbiy xavf (bajarilayotgan ish bilan bog'lig bo'lmagan)
mavjud bo'lgan yoki paydo bo'lishi mumkin bo'lgan joylarda ish
boshlashdan avval javobgar ishchi tomonidan SNIP 111-4-80 4
ilovaga mos shakl bo'yicha xavfli ishlarni bajarish uchun ruxsat
naryadi bcrilishi kerak.

5. Bajarilishi uchun ruxsat naryadi bcrilishi kerak bo'lgan ish-
lar ro'yxati SNIP 111-4-80 5 ilovaga, shuningdek, mahalliy
sharoit va qurilish xususiyatlari bilan mos bo'lgan ro'yxat (ishlar
ro'yxati) asosida tuzilgan bo'lishi, va qurilish-montaj tashkilo-
tining bosh muhandisi tomonidan tasdiglangan bo'lishi kerak.
Ruxsat naryadi qurilish-montaj tashkiloti boshlig'i buyrug'i bi-
lan bunga jalb etilgan kishilar sonidan muhandis-tcxnik ishchi
tomonidan berilishi kerak.

Amaldagi korxona hududida ishni bajarish vaqtida ruxsat na-
ryadi, shuningdek, ushbu korxonaning yuqori lavozimdagi xo-
dimi tomonidan imzolangan bo'lishi kerak.

6. Ruxsat naryadni topshirish tizimini nazorat qilish va 0 ta
xavfli ishlarni tashkillashtirish bo'yicha javobgarlik tashkilotlar
boshliglariga yuklanadi.

7. Javobgar boshliglar, javobgar ishtirokchilar tashkili’
bo'yicha buyruglar bilan tanlanadi. Javobgar boshlig ruxsat na
ryadida keltirilgan xavfsizlik choralarining bajarilishi to'liq va allll
bo'lishigajavob beradi. Unga ruxsat naryadini tayyorlash va rashv
iylashtirish, ish joyida yo'rignoma bilan tanishtirish ishni bos
lashga boshlang'ich ruxsat berish yuklangan.



Ruxsat naryadi ishlarni o'rnatilgan hajmini bajarish uchun
kerak bo'ladigan muddatga berilgan. Ruxsat naryadlarni berish va
gaytib olish maxsus ro'yxatdan o'tkaziladi.

8. Mustaqil, yuqoriga chigish kerak bo'lgan ishlarni bajarish
18 yoshdan kichik bo'lImagan (ishchi va muhandis-texnik xodim-
iar), tibbiyot ko'rigidan o'tgan va ishni bajarish uchun yaroqli
deb topilgan, yuqoriga chigish ishlari bo'yicha 1 yildan kam
bo'Imagan, staji va 3 yildan kam bo'Imagan tarif razryadiga ega
bo'lgan kishilargagina ruxsat beriladi.

Yugoriga chiqgish ishlari deb, yer yuzasidan 5 m balandlikda
bajariladigan ishlarga aytiladi.

9. Qurilish-montaj tashkilotlari boshliglari ishchilar, mu-
handis-texnik xodimlar va xizmatchilarni maxsus kiyim, maxsus
oyoq kiyim va boshga individual saglanish bo'yicha vositalar bi-
lan ta’'minlashi lozyn.

10. Qurilish maydonida bo'lgan hamma Kishilar kaskalar Ki-
yib yurishi shart.

11 Begona kishilar, shuningdek, spirtli ichimlik ichgan xo-
dimlarni qurilish maydoni hududiga, ishlab chiqgarish sanitariya
xonalari va ish joylariga Kiritish man etiladi.

12. Bosh ijara qurilish tashkilotlari boshliglari o'zlarining na-
zorat obyektlarida ishlovchi hamma bo'limlari va sub ijara tashkilot-
lari xodimlarini ob-havoning tez o'zgarishi, yog'in, portlash xavfi
bo'lgan ishlar va boshgalar hagida o'z vaqtida xabardor gilinishi-
ni ta’'minlashi shart.

13. Ishlarni amalga oshirish loyihasi (IAL) ni ishlab chigaruv-
chi va tasdiglovchi tashkilotlar mehnat xavfsizligi, tegishli talab-
lar tarkibi.

14. Qurilish-montaj ishlarini bajarish vaqtida GOST 12.3.002-78
bo'yicha talablarga rioya qilinishi va ishlab chigarish operatsiyalari
texnologik ketma-ketligini shunday tuzish kerakki, oldingi ope-
ratsiya bajarilishida u ishlab chigarish xavfi manbaiga aylanmasin.

Xavfsiz mehnat talablariga rioya gilish bo‘yicha muhandis-texnik
xodimlarning majburiyatlari

1 Uchastkalar boshliglari va katta ishlarni bajaruvchi (ular
tomonidan boshgariladigan uchastkalarda) larga quyidagilar
yuklangan:
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a) texnologik asbob-uskunalar, saglanish vositalari va sanitar
xonalar, shuningdek, qurilish mashinalari, energiya qurilnialari
transport vositalaridan ular vazifalari bilan mos ravishda
foydalanishni tashkillashtirish;

b) ishchilarni mehnatning xavfsiz uslublarini o‘gishga va
bilimlarini tekshirishga o'z vaqtida yuborish;

d) nazorat organlari tomonidan texnika xavfsizligi bo'yicha
bergan yozma qoilanmalarini bajarishni tashkillashtirish;

e) yuqori turar organlarni sodir bo'lgan kasbiy travmatizm
holatlari hagida o‘z vaqtida xabardor qilish, ularni o'rnatilgan
tartibda rasmiylashtirish;

f) uchastkani doimiy ravishda (1 haftada 1niartadan oshmasligi
kerak) maxsus ko'rikdan o‘tkazish, ishchilar mehnat sharoitini
tekshirish va aniglangan yetishniovchiliklarni bartaraf etish
bo'yicha chora-tadbirlar gabul qilish;

g) muhandis-texniklar, brigadirlar va mehnat xavfsizligi
bo'yicha jamoat inspektorlari bilan bir oyda bir marta ishlab
chigarish sanitariya texnikasi xavfsizligi qoidalariga rioya gilinmagan
holatlarni tahlil gilish bo'yicha majlislar o'tkazish va kerakli chora-
tadbirlar qabul qilish;

h) mehnat xavfsizligini kuchaytirish bo'yicha yuborilgan
buyrug va ko'rsatmalar bilan muhandis-texnik xodimlar va
ishchilarni o'z vaqtida tanishtirish.

2. Ishni bajaruvchilar va masterlarga ularga topshirilgan
uchastkasi ichida quyidagilar yuklanadi:

a) ishni amalga oshirish loyihasi yoki texnologik xaritalar
bilan mos ravishda ishlarni tashkillashtirish va ishchilarni ish
bajarishning xavfsiz uslubi bilan tanishtirish;

b) texnologik asboblar, qurilish mashinalar, energetik
qgurilmalar, transport vositalari va ishchilarni asrash vositalanni
vazifasiga ko'ra qo'llanishi bo'yicha nazorat;

d) og'ir yuklarni tashish normalari bo'yicha nazorat, isi
joylarini xavfsizlik belgilari, ogohlantiruvchi yozuvlar va plakatlar
bilan ta’'minlash;

e) texnika xavfsizligi va ishlab chiqgarish sanitariyasiga rio>
gilmaslik holatlari tahlili bo'yicha ishchilar bilan doimiy ravis
muloqotlar o'tkazish va ishchilar tomonidan mehnat xavfsiz i
bo'yicha yo'rignomalarga rioya qilinishini ta’minlash.

3. Uchastka mexaniklariga:
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a) ular garamog'‘idagi qurilish mashinalar, tashish mexanizm
va elektrjihozlari, gaz payvand va elektr payvandlash apparatlari.
bosim ostida ishlovchi idishlar montaji, demontaji,
ekspluatatsiyasi va sozlash ishlari vaqtida texnika xavfsizligi
goidalariga rioya gilinishini, shuningdek, o‘z vaqgtida ta’mirlashga
yuborish uchun doimiy ko‘rikdan o‘tkazishni ta’minlash;

b) qurilish mashinalari va texnologik asboblarning soz texnik
ahvolini nazorat qilish;

d) qurilish mashinalari va mexanizmlar xizmatidagi ishchilarni
yo‘rignomalar bilan tanishtirish ishlari yuklanadi.

" NAZORAT SAVOLLARI

1 Sifatni nazorat gilishning namunaviy sxemasini tushuntiring.

2. Konstruksiyalarni gabul gilishda talab etiladigan ganday hujjat
turlari bor?  J

. Montaj boshgarmasi nima?

. Texnik xavfsizlik nima?

. Texnik xavfsizlik normativi deganda nimani tushunasiz?

. Kasbiy xavfuchun ganday naryad berilishi kerak?

. Muhandis-texnik xodimlar majburiyatlari nimalardan iborat?
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9- BO'LIM.

NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI
TEXNOLOGIK JARAYONLARINING ASOSIY
PARAMETRLARINI NAZORAT QILISH USULLARI VA
ASBOBLARI

9.1. NAZORAT-0'LCHASH ASBOBLARI TO‘G'RISIDA
MA'LUMOTLAR

..O'lchash texnikasi xalg xo'jaligining barcha sohalarida
go‘llaniladi. Keyingi yillarda texnologik jarayonlaming o'sish tez-
ligi oshdi, bir agregatda o'lchanadigan parametrlar soni ko'paydi.
Shu boisdan o'lchash vositalarining va axborot-o'lchov tizini-
larining ishonchliligi ko'p hollarda agregatning ishonchliligini
belgilaydi. Parametrlarning to'g'ri giymatlarini bilmasdan va bu
giymatlarni avtomatik nazorat gilmasdan turib, texnologik jara-
yonlarni yoki agregatlarni to'g'ri boshgarib bo'Imaydi, o'lchov
vositalarisiz esa avtomatlashtirib bo'lmaydi.

O'Ichash texnikasini ishlab chigarishga kengjoriy etish uchun
har bir texnik xodim, qaysi soha mutaxassisi bo'lishidan gat'i
nazar, metrologiya asoslarida, texnologik o'lchash usullari va
vositalaridan, hisoblash texnikasidan o'lchash jarayonlarini av-
tomatlashtirishda foydalanish imkoniyatlaridan xabardor bo'lishi
zarur.

Bugungi kun texniklari yangi texnologiya va texnikadan foy-
dalanishga, texnologik jarayonlarni avtomatlashtirishni kengjo-
riy etishga, ishlab chiqarish zaxiralarini aniglash va uni jadal-
lashtirishga qodir bo'lishlari kerak. Xususan, texniklar oldida fan-
texnika taraqgiyotining yo'l boshlovchisi bo'lishdek mas'uliyat
vazifa turibdi. Kuzatuvchi idrok qilishi uchun qulay shakldagi
o'lchov axboroti signalini ishlab chigishga xizmat giladigan
o'lchov vositasi o'lchov asbobi deyiladi. O'lchov asbobida ku-
zatuvchi oichanayotgan kattalikning son giymatini o'qgishi yoki
sinashi mumkin. O'lchov asboblari analog va ragamli bo'lishi
mumkin. Analog o'lchov asboblarida asbobning ko'rsatishi
o'lchanayotgan kattalik o'zgarishlarining uzluksiz funksiyasidan
iborat bo'ladi, ragamli o'lchov asboblarida esa ko'rsatishlan
o'lchov axboroti signalini diskret o'zgartirishdan iborat bo'lgan
ragamli shaklda ifodalangan bo'ladi..
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O'Ichashga doir axborotni uzatish, o'zgartish, ishlov berish
va saqlash uchun qulay bo'lgan, ammo kuzatuvchi bevosita idrok
gilishi mumkin bo'Imaydigan shakldagi signalni ishlab chigish
uchun xizmat giladigan o'lchash vositasi o'lchash o'zgartirgiehi
deb ataladi. Birlamchi o'lchash o'zgartirgichlari, ko'pincha,
datchik deb yuritiladi. 0 ‘lIchov asboblari va o'zgartirgichlari
oichanayotgan kattalikning turiga qarab tegishli nomlarga cga
bo'ladi, masalan, termometrlar, inanometrlar, difmanometr-
lar, sarf o'lchagichlar, sath o'lchagichlar, gaz analizatorlari,
konscntratomerlar, nam o'lchagichlar va boshqalar.

$.2. TEMPERATURANI NAZORAT QILISH

Nasos va kompressor stansiyalari texnologik jarayonlarida tem-
peraturani nazorat gjlish asosiy masalalardan biridir. Temperatura
- texnologik jarayonlarning muhim parametri bo'lib, amalda ham
past, ham yuqori tcmperaturalar bilan ish ko'rishga to'g'ri kela-
di. Nasos va kompressor qurilmalaridagi ba’zi elementlaming,
podshipniklarning, moylash tizimidagi moylarning, bosimi
quvurlardagi gaz va havolaming va hokazolarning temperaturasi-
ni nazorat gilishda, eng qulay, aniq va ishonchli o'lchash usul-
lari —temperaturaning birlamchi datchiklari sifatida qarshilik-
ning termoo'zgartirgichi va termoelektr o'zgartirgichlari kon-
taktli usullaridan keng foydalansa bo'ladi.

Sanoatda temperaturani o'lchash vositalarining turlari:

1. Kcngayish termometrlari (suyuglikli, dilatometrik, bi-
metalli).

2. Manometrik termometrlar (gazli, suyuqli, bug'-suyuqlikli
(kondensatsion)).

3. Termoelektrik termometrlar.

4. Qarshilik termometrlari (metall o'tkazgichli garshilik ter-
mometrlari).

5. Pirometrlar (kvazimonoxromatik, spektral nisbati, to'lig
nurlanish).

9.3. BOSIMNI NAZORAT QILISH

Bosim ham texnologik jarayonlarning asosiy parametrlaridan
biridir. Ishlab chigarish jarayonlarining to'g'ri olib borilishi,
ko'pincha, bosim kattaligiga bog'lig bo'ladi.



Nasos va kompressor stansiyalarida gazlarning, havoning,
moylash tizimidagi moylarning, bosimli quvurlardagi harakatdagi
suyugliklarning bosimlarini nazorat gilishda bosim o'lcliash
asboblari keng goMlaniladi.

0 ‘Ichanayotgan kattalikning turiga ko'ra bosim o'lchash
asboblari quyidagi turlarga bo'linadi:

1. Suyuqlikli manometrlar.

. Ikki naychali manometrlar.
Bir naychali manometrlar.
Mikromanometrlar.

Qalgovichli manometrlar.
Qo'ng'irogli manometrlar.

Halgali manometrlar.
Deformatsion manometrlar.
Naychasimon prujinali manometrlar.

. Silfonli manometrlar.

. Membranali manometrlar.

. Yuk-porshenli manometrlar.

. Elektrik manometrlar.

. Qarshiiik manometrlar.

. Sig'imli manometrlar.

. Pezoelektrik manometrlar.

. Induktiv manometrlar.

. lonizatsion manometrlar.

. Issiglik o'tkazuvchi manometrlar.
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9.4. SATHNI NAZORAT QILISH

Nasos va kompressor stansiyalarida suyuqliklar, gazlar va
sochiluvchan moddalar sathining balandligini o'lchash texnologik
jarayonlarni avtomatlashtirishda muhim ahamiyatga egadir. Sath
balandligini o'lchash moddaning idishdagi miqgdorini aniglash
va texnologik jarayonda ishtirok etayotgan ishlab chigarish
apparatida sath holatini nazorat gilishdan iborat.

O'lchanayotgan muhitning xarakteri va ishlash prinsipiga ko'ra
sath balandligini o'lchash asboblari quyidagi guruhlarga bo'linadi.

1 Ko'rsatish oynali sath o'lchagichlar.

2. Qalqovichli sath o'lchagichlar.
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. Gidrostatik sath o'lchagichlar.
Elektrik sath o'lchagichlar.
Pezomctrik sath o'lchagichlar.
Sig'imli sath o'lchagichlar.
Induktivli sath o'lchagichlar.

Aktiv garshilikli sath o'lchagichlar.
. Radioizotopli sath o'lchagichlar.

10 Ultratovushli sath o'lchagichlar.
11. Radioto'lginli sath o'lchagichlar.
12. Termokonduktometrli sath o'lchagichlar.
13. Vaznli sath o'lchagichlar.
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9.5." SUYUQLIKLARNING TARKIBINI TAHLIL QILISH

Avtomatlashtirishning rivojlanishi va aynigsa. kimyo, gaz va
ncft-kimyo, energetika va boshga sanoat turlarining kompleks
avtomatlashtirilishi texnologik ogimlarni tahlil gilish uchun yaroqli
usullarni hamda asboblarni ishlab chigishni talab etadi. Shu
munosabat bilan keyingi yillarda analitik asbobsozlikning jadal
rivojlanishi sodir bo'Imoqda.

Dmuman olganda, suyuqliklar tarkibini tahlil qilish
deyilganda, ularning elemental, funksional yoki molekulyar
tarkibini aniglash tushuniladi. Tarkibni aniglaydigan asboblar
analizatorlar deb ataladi. Muhitda fagat bitta komponentning
miqgdorini aniglash uchun mo'ljallangan analizatorlarni ba’zan
konsentratomerlar deb yuritiladi.

Asbobsozlik sanoatida xilma-xil suyugliklarni tahlil giluvchi
turli avtomatik analizatorlar ishlab chigilgan. Suyugqliklarni tahlil
gilishning neft va gaz sanoatida eng ko'p targalgan usullariga
quyidagilar misol bo'ladi:

1. Konduktometrik analizatorlar.

. Patensiometrik analizatorlar.

. Optik analizatorlar.

. Titrometrik analizatorlar.

. Radioizotopli analizatorlar.

. Avtomatik titrlash analizatorlari.
. Fotokalorimetrik analizatorlar.
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9.6. GAZLARNING TARK1BINI TAHLIL QILISH

Neft-gaz, kimyo sanoatlarida gazlarning tarkibini tahlil gilish
asosiy masalalardan biridir. Gaz analizatorlari tekshirilayotgan
gaz aralashmasidagi komponent yoki komponcntlar yig‘indisi
konsentratsiyasi hagida ma’lumot beradigan qurilmadir. Gaz
analizatorlari nasos stansiyalari va kompressor stansiyalarida keng
ishlatiladi. Gazlarning tarkibini uzluksiz avtomatik nazorat qilish
asosida metallurgiyada, koks-kimyo sanoatida, neftni gayta
ishlashda, gaz sanoatida va boshqajoylarda gaz hosil gilish va undan
foydalanish bilan bog'lig bo'lgan kimyoviy-texnologik jarayonlarni
avtomatik boshqgarish amalga oshiriladi.

Keyingi yillarda atrof-muhitni muhofaza qilishga katta e’tibor
berilayotganligi munosabati bilan sanoat korxonalari chigindilari
tarkibidagi zararli go'shimchalar migdorini, ishlash xonalari va
atmosferadagi zararli qo'shimchalar migdorini nazorat gilishga
mo'ljallangan gaz analizatorlari ishlab chigarish va ulardan
foydalanish keskin kcngaydi. Gazlarni avtomatik tahlil qilish
uchun quyidagi usullar goilaniladi:

1. Termokonduktometrik gaz analizatorlar.

. Termomagnit gaz analizatorlar.

. Absorbsion-optik gaz analizatorlar.

. Pnevmatik gaz analizatorlar.

. Elektrokimyoviy gaz analizatorlar.

. Termokimyoviy gaz analizatorlar.

. Fotokolorimetrik gaz analizatorlar.

. Alanga-ionlashuv gaz analizatorlar.

. Aerozol-ionlashuv gaz analizatorlar.
10. Xromatografik gaz analizatorlar.

11. Massaspektrometrik gaz analizatorlar.
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9.7. SUYUQLIKLAR QOVUSHOQLIGINI NAZORAT QILISH

Kimyo va neft-gaz sanoatlarining bir gancha tarmoglarida.
masalan, sun’iy tolalar, sintetik smolalar, kauchuk eritmalari.
bo'yoqlar, surkov moylari va boshqga neft mahsulotlari ishlab
chigarishda qovushoqglik mahsulot tarkibi va sifatini aniglovchi
kattalik hisoblanadi. Shuning uchun ko'pgina hollarda govu-
shgoqlikni avtomatik tarzda uzluksiz o'lchab turish muhim
ahamiyatga ega bo'ladi.



Hozirda suyuqiik govushoqligini o'lchaydigan bir gator
asboblar mavjud. Bu asboblarga quyidagilar misol bo'ladi:

1 Kapilyar vizkozimetrlar.

2. Sharikli vizkozimetrlar.

3. Rotatsion vizkozimetrlar.

4, Tebranishli vizkozimetrlar.

9.8. GAZ VA SUYUQLIKLARNING NAMLIGINI NAZORAT
QILISH

Gazlar, suyugqliklar va gattiq jismlarning namligini o'lchash
kimyo, metallurgiya, to'qimacliiljk va boshga sanoat tarmogqlaridagi
hamda qurilishdagi ko'pgina texnologik jarayonlarning muhim
ko'rsatkichlaridan hisoblanadi.

Gaz namligini®o'lchash usullariga quyidagilar kiradi:

1. Psixometrik.

. Shudring nuqtasi (sorbsion).
. Kondensatsion.

. Spektrometrik.

. Elektrokimyoviy.

6. Issiglik o'tkazuvchanlik.

Suyugqliklarning namligini o'lchash uchun esa quyidagi usullar
misol bo'ladi:

1. Sig'imli.

2. Absorbsion.

3. Konduktometrik.

4, O'ta yugori chastotali.

Qattiq va sochiluvchan jismlarning namligini o'lchash uchun
quyidagi usullar go'llaniladi:

1 Quiritish.

2. Ekstraksion.

. Kimyoviy.

. Konduktometrik.

. Dielektrometrik.

. O'ta yugori chastotali.
Optik.

. Yadroviy magnit rezonansi.
. Termovakuum.

10. Teplofizika.
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9.9. SUYUQLIKLARNING Z1CHLIGINI NAZORAT QILISH

Moddalarning zichligi texnologik mahsulotning sifatini, ba'zi
hollarda esa tarkibini ham xarakterlovchi asosiy parametrlardan
hisoblanadi. Zichlikni avtomatik o'lchash asboblari kimyo, neft-
gaz va boshqa sanoat tarmogqlaridagi bir gator jarayonlarni kom-
pleks avtomatlashtirishdagi muhim elcmentlardandir.

Neft va gaz sanoatlarida suyuqgliklarning zichligini o'lchash
uchun quyidagi asboblar ishlatiladi:

1. Qalgovuchli zichlik o'lchagichlar.

2. Vaznli zichlik o'lchagichlar.

3. Gidrastatik zichlik o'lchagichlar.

4. Radio-izotopli zichlik o'lchagichlar.

9.10. SUYUQLIKLAR VA GAZLARNING SARFIN1
NAZORAT QILISH

Moddalarning sarfi va migdori texnologik jarayonning muhim
parametridandir. Kimyo va neft-gaz sanoatlarida moddaning sarll
va miqdorini fagat ishlab cnigarish natijalarini tekshirishda emas.
balki texnologik jarayonlarni nazorat gilish va uni boshgarishda
ham o'lchashga to'g'ri keladi. Sarfni o'lchashda ishlatiladigan as-
boblar sarf o'lchagichlar deb ataladi. O'lchanayotgan modda-
ning turiga koTta bu asboblar suv, gaz, mazut, bug' va hokazo
o'lchagichlarga bo'linadi.

Kimyo va neft-gaz sanoatlarida keng tarqalgan barf o'lcha-
gichlar o'zlarining ishlash pri isipi jihatidan quyidagi guruhlarga
bo'linadi:

1 Bosim farglari o'zgaruvchan sarfo'lchagichlari.

2. Bosim farqglari o'zgarmas sarf o'lchagichlari.

. O'zgaruvchan sathli sarf o'lchagichlari.
. Tczlik bosimi sarf o'lchagichlari.

. Induksion sarf o'lchagichlari.

. lonizatsion sarfo'lchagichlari.

. Ultratovushli sarf o'lchagichlari.

8. Kalorimetrik sarfo'ldhagichlari.

Yuqorida keltirilgan asosiy parametrlarni nazorat giluvchi
o'lchash usullari va ular asosidagi asboblar bir gancha kamchi-
liklarga egadir.

~N o o1 ~w
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Kimyo va neft-gaz sanoatlarida ko'pchilik ishlab chigarish
apparaturalarining yuqori bosini va temperaturalarda ishlashi
nazorat gilinayotgan moddalarning xususiy xossalaridir (agres-
sivlik. zararlilik, o‘ta qovushoqlik va hokazo). Bundan tashqari
ba'zi asboblar shkalasining chiziqli emasligi, inersionligi,
o'lchovlar fargining yuqori darajali anig emasligi va ularni tuza-
tish qiyinligi, mexanik aylanuvchi gismlarining umumiy kam-
chiliklari - tannarxi gimmatligi, konstruksiyasi murakkabligi,
o'lchamlarining kattaligi, o'lchash xatoliklari yuqoriligi, radio-
aktiv nurlarining tirik organizmga zararli ta”sirlaridir.

Kimyo va neft-gaz sanoatlarida asosiy parametrlarni nazorat
giluvchi, hozirgi kunda ishlajtilayotgan barcha o'lchash asboblari
va usfillari tahlil gilindi. Tahlil natijalari shuni ko'rsatdiki, issiglik
usuli va uning asosidagi o'lchov asboblari barcha ko'rsatkichlari
jihatidan bugungi kun talabiga javob beradi va bu turdagi o'lchov
asboblarini kimyo va neft-gaz sohalarida keng qo'llash imkoni-
yatlari mavjud ekanligi ko'pgina ilmiy-tekshirish ishlarida o'z
tasdig'ini topgan.

Issiglik usuli va uning asosidagi o'lchash asboblari juda ko'p
afzalliklarga ega: bu asboblar statsionar ravishda o'rnatilishi mum-
kin, ularning ko'rsatishlarini masofaga uzatish yoki avtomatik
ravishda yozib olish va ular yordamida kerakli parametrlarni rost-
lash mumkin. Issiglik usuli asosidagi o'lchash asboblari juda sez-
gir, anig o'lchovchi, mexanik mustahkam, juda ixcham,
ko'rsatishlari juda yagqgol, o'lchash chegarasi juda keng, xatolik-
lari juda kichik, konstruksiyalarijuda sodda, ancha arzondir.

Issiglik usuli asosidagi asboblarda xatoliklar, asosan, tashqi
muhit haroratining, ogim tarkibining, gqizdirish quvvatining
o'zgarishidan va o'zgartirgichlarga nisbatan yuqori issiqlik inersi-
yasiga ega bo'lganligidan hosil gilinishi mumKkin.

Vugoridagi ko'rsatilgan xatoliklarga garamay, issiglik usuli
asosidagi asboblar har xil gaz va suyugqliklardagi sarfni, sathni,
temperaturani, bosimni va hokazolarni o'lchashda keng go'llanilsa
bo'ladi. Bu usul asosidagi asboblar, asosan, konstruksiyasi sodda,
chidamli, juda sezgir va giyin sharoitlarda ham ishlatilishi bilan
boshga asboblardan ajralib turadi.

Hozirgi vaqtda sanoatning turli sohalarida qo'llanilayotgan
issiglik o'lchov asboblarining aksariyati ragamli o'lchov asbob-
laridir. Bu turdagi asboblarning natijasini bemalol EHMIar yor-
damida nazorat qilib tursa bo'ladi.
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ToshDTU ning «Gidrocnergetika» kafedrasida issiglik usuliga
asoslangan suyugqliklar va gazlarning sarfini, satliini va haroratini
o'lchash asboblarini yaratish va tekshirish ustida ilmiy izlanish
ishlari olib borilmogda. Mualliflar tomonidan issiqlik usuli asosida
suyuqliklar sarfini va sathini nazorat giluvchi asboblar konsruk-
siyalari yaratilgan va bu asboblar dastlabki tekshiruv ishlaridan
o'tkazilgan.

Keyingi vaqtlarda ragamli asboblar borgan sari kengroq qo'llana
boshlandi, chunki ularning ko'rsatuvlari osongina gayd gilinadi.
ularni EHM ga kiritish uchun qulay. Ragamli asboblarning tuzilishi
o'lchashda analog asboblarga garaganda katta aniglikka erishishga
imkon beradi. Shu bilan birga ragamli asboblar go'llanganda o'qish
xatoligi bo'lmaydi.

Ishlab chigarish jarayonlarini avtomatlashtirish texnika tarag-
giyotining asosiy yo'nalishlaridan biri bo'lib, ishlab chigarish
samaradorligini muttasil oshirish va mahsulot sifatini yuqori dara-
jaga ko'tarish uchun xizmat giladigan asosiy omil hisoblanadi.
Avtomatlashtirish borasidagi eng mas’uliyatli ishlar esa shubha-
siz, texnik kadrlar zimmasiga tushadi.

9.11. NASOS VA KOMPRESSOR STANSIYALARI BINOLARI-
DA HAVO IFLOSLANISHINI ISSIQLIK O'ZGARTGICHLARI
YORDAMIDA NAZORAT
QILISH TIZIMLARI

Ishlab chigarish xonalarining asosiy parametrlaridan biri havo
tozaligidir. Neft-gaz sanoatida va turli gidrotexnik obyektlar: gid-
roelektrostansiya (GES) lar. kompressor stansiyalar (KS) lar
va nasos stansiya (NS) larda xonalar havosining tozaligini na-
zorat qilish zarur. Ushbu masalaga issiglik o'zgartirgichlari yor-
damida yechim topish mumkin.

Ishlab chigarish xonalari havosining tozaligini tekshirish
uchun namuna qator talablarga javob bergan holda olinadi, ya m
namuna real ko'rinishda bo'lishi kerak, namuna tanlash tizimda-
gi havoning turli sarf ko'rsatkichiarida amalga oshiriladi, namuna
tanlash anigligi 5% dan kam (o'rnatilgan xatolik 5% dan ko'p)
bo'Imasligi kerak hamda namunani gayta ishlash qurilmasini ish-
lab chigish texnik shartlarida asoslangan boshga talablar.

Tanlangan namunaning boshlang'ich bo'lishiga crishish
magsadida qurilma to'rt kanalli gilib tayyorlangan, ya'ni namuna



to‘it kanallardan birida bir-biriga bog‘liq bo'Imagan holda tanlanishi
mumkin.

Issiglik o'lchov o'zgartirgichi konstruksiyasi 9.1- rasmda kel-
tirilgan. Ushbu konstruksiya nominal garshiligi Rt=15 kOm bo'lgan
MMT-6 rusumidagi ikki termistor bir-biridan 65 mm oraliqdagi
masofada ketma-ket mahkamlangan, diametri 6 mm bo'lgan shisha
kichik quvur kesimidan tashkil topgan. Bunda ogim bo'ylab birinchi
termorezistor kompensatsiondir, ikkinchisi esa diametri d=0,09
mm bo'lgan manganin simidan tayyorlangan gizdirish chulg'ami
bilan ta'minlangan. Asosiy va kompensatsion termorezistorlar va
isitgich tomonlari d=0,I mm bo'lgan, izolyatsiyalangan mis sim
orqgali chiqgarilgan, shisha tnubkadan chiqgarilgan joylari ED-6
tipidagi epoksid smolasi bilan mahkamlangan, bu esa o'lchov
elementlarini trubkada mustahkam mahkamlash va germetiklikni
yaratish imkonmi beradi. O'zgartirgich trubkasi 9.1- rasmda
ko'rsatilganidek, plastmass silindrik korpusga o'rnatilgan. Havo
sarfi o'lchov o'zgartirgichlari elementlari korpusning yon de-
vorida mahkamlangan shtepselli yig'imlar orgali ulanadi.

Boshlang'ich havo sarfi o'zgartirgichining prinsipial sxemasi
to'rt ko'priksimon sxemalardan tashkil topgan, ular iste’mol
diagonallari kuchlanish stabilizatoriga ega to'g'rilagichga ulangan.

Qizdirish chulg'amlari stabillashtirilgan iste’'mol manbalaridan
ta’minlanadi. Isitgich bilan ketma-ket gizdirish chulg'amidagi
tokni tartibga solish (sezgirlikni boshgarish) uchun xizmat giluvchi
Rp-SP5-2-100 rusumli prezitsion rezistorlari yoqilgan.

Iste’'mol 220 V tarmog'idan pasaytiruvchi transformater orqali
amalga oshiriladi.

Montaj, sozlash va ta'mirlash ishlarini osonlashtirish maq-
sadida konstruksiyaning alohida uzellarida elektr birlashmalar
gabaritlari kichik bo'lgan shtepselli yig'imlar orqgali amalga oshi-
riladi.

9.1- jadval
Asbobning texnik tavsiflari
Ne Nomi 0 ‘Ich. birligi  Ko'rsatkichlari
1 Sarfo'lchash chegaralari dm¥ 1in 0,25 H4,0
2. o ‘zgartirgichning yugqori % +5

chegarasiga olib kelingan xatolik.
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9.1- jadvaltting davomi

Ne Nomi 0 ‘lch. birligi  Ko*rsalkichiaiT]
3. 0 ‘zgartirgich trubkasining chiqgish mm
kcsimi diametri.
4.  0'‘lchov o'zgartirgichlarining j
gabarit o'lchamlari:
uzunligi: mm 150
balandligi: mm 50
kengligi: mm 50
5. Tarmogqdan iste’'moli. V. Gs 220, 50
6. 0 ‘zgartirgich og'irligi. kg 0.2
7. Isitish clementi garshiligi. Om 10
8. Ikkilamchi asbob shkalasi. mA (L1-100
9. O'zgartirilayotgan signal ning
chigishgakclib tushish
momentidan boshlab hisoblangan ScK 5-HO
korsatkichlarni o’rnatish vagti.
10. a) atrof-muhit harorati; ‘C + 15++35
b) nishiy namlik; % do 80
d) atmosferabosimi. mm.sm.ust. 680H-785
11. Asbob elektr zanjirining harorat
25+10'C vanisbiy namlik80+35?.
mOrn 5

bo‘lgandakorpusganisbatan
garshiligi.

Tanlangan namunalar sarfini o‘zgartirish xatoiigini va o0'z-
gartirishning nominal statik xarakteristikasi mos kelishligini ba-
holash uchun havo sarfi issiglik o'zgartirgichlariga ega bo'lgan
to'rt kanalli namunani gayta -ish+ash qurHmasining 4 komplekti
tayyorlangan va ishlab chigarish sharoitlariga yagin bo'lgan
0,25-4,0 dmVmin oraliqdagi sarfdiapazonida cksperimentai tad-
giqot olib borilgan edi.

Biz namunaviy sarf o'lchagich sifatida standart gaz sarfi
o'lchagichidan Toydalandik. Ushbu o'lchagich 1,0 m¥ min\a un-
dan yuqori diapazonda gaz sarfi o'lchash xatoligi 0,5% bo'lishini
ta’minlaydi (hajmiy yo'l bilan). 0,1 dm¥min dan 1,0 dm'/min
gacha bo'lgan oraligda issiglik o'zgartirgichlari ko'rsatkichlari pu-
fakchali-plenka tipidagi, xatoligi sarfning £1% dan oshmaydigan
sarf-o'lchagich bilan solishtirilgan.
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Sarf o‘Ichagich shkalasi 2 oraliq - £j=0,25r1,0 dm3¥min va
O -1,0-54,0 dm¥ min ga ajratilgan, bu esa xarakteristikaning chizig-
ifigini oshirdi.

Shkalaning diapazonlarga bo‘linishining texnik realizatsiyasi
go‘shimcha garshilildami gizdirish zanjiriga ulanishiga borib tagaladi.

9.1- rasm Kam sarf issiglik o‘zgartirgichlari konstniksiyasi:
/—kichik quvur; 2—korpus; 3—taglik; 4—epoksid smolasi; 5—
kompensatsion tcrmistor; 6—asosiy tcrmistor; 7—tigin; 8—shtepselli
yig'gich; P—isitish elementi.

Issiglik o'zgartirgichlarining muhim afzalligi shundan iboratki,
ular gazning hajmiy sarfini uning holat parametrlarini (bosim,
zichlik, harorat va boshqalar) o'lchamagan holda, o‘lchashni
ta’minlaydi. Issiglik o'zgartirgichlari yaxshi xarakteristikalarga ega
va jarayonlarning yuqori xavfsizligi, optijnal ishlab chigarish va
maksimal ishonchlilikka erishishga yordam beradi.

NAZORAT SAVOLLARI

/. 0 ‘Ichash texnikasining bugungu kunda ganday imkoniyadari bor?
Difmanometr asbobini tushuntiring.

. Sanoatda haroratni o'lchash uchun ganday asboblnri ishlatiladi?
. Bosim o'lchash asboblari turlarini aytib bering.

. Sathni o'lchashdan maqgsad?

. Sathni o ‘Ichash asboblari turini ayting.
7. Suyuqglik tarkibini tahlil gilishda nimalarga e fibor berish kerak?

oUTh WN
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8. Neft va gaz sanoatida suyugliklarni tahlil gilish usullariga misollar
keltiring.

9. Gazlarni avtomatik tahlil gilish uchun ganday usullardan foyda-
laniladi?

10. Suyuglik govushogligini o ‘Ichaydigan asboblarni sanab bering.

11. Gaz namligini o'lchash uchun (ganday usullardan foydalanish
magsadga muvofiq bo’ladi?

12. Suyuqglik namligini o ‘Ichash usullariga misollar keltiring.

13. Suyugliklarning zichligini o'lchash nima uchun kerak?

14. Qanday asboblar suyuglik zichligini o ‘Ichaydi yoki nazorat giladi?

15. Neft va gaz sanoatida ganday sarf o’lchagichlar ishlatiladi?
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