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GIRIS

Hormotli oxucu!

Malumdur ki, dag-madan senayesi metallurgiya sanayesinin xammal bazasi
hesab edilir. Igtisadiyyatin he¢ bir sahesi metalsiz kecinoe bilmoaz. Olkenin
iqtisadiyyat1 liciin demir, mis, qurgusun, sink ve qalay kimi materiallar boyiik
ahamiyyat kasb edir. Cuqun va poladin miixtalif névlarinin istehsali mangan, xrom,
vanadium, molibden, nikel, kobalt, volfram vo s. kimi miixtalif metallarin
istifadasini toleb edir. Aliminium ve maqgnezium tayyaraqurasdirma va
kosmonavtikada, elektrotexnikada, masinqayirmada ve iqtisadiyyatin digar
sahalorinde genis totbiq edilir. Platin kimya sonayesinda vo elektrotexnikada
istifads edilir. Son dévrlards yarimkecirici material kimi nadir element germanium
genis toatbiq edilir. Bir ¢ox digar elementlar — niobium, tantal, torium, sirkonium,
selen radiotexnikada, elektrotexnikada va i.a. istifads edilir.

Metallarin alinmasi tiglin xammal filizlor hesab edilir. Filizlorin ¢ixarilmasi
dag-madan sanayesinin asas masalasini taskil edir. Filizin ¢ixarilma tsullarini va
texnikasini Oyrenan elm dag-madan islori adlanir. Filizlorden basqga xalq
tosarriifatinda komiir, yanar sistlar, neft, miixtslif tikinti materiallar1 vo s. istifade
edilir. Buna gora da dag-madan islari faydali gazintilarin ¢ixarilmasi barade imumi
elmin - dag-madan islarinin bir hissasini taskil edir.

Mineral-xammal ehtiyatlart1 miirakkab tebii mahsul olmagqgla, dag-madan
sonayesi miiassisalari torafindan ¢ixarilaraq, comiyyatin texniki-iqtisadi ve sosial
inkisafinda olduqgca shamiyyatli rol oynayirlar. Miiasir doévrds har bir 6lkenin

iqtisadi qiidrati onun dag-madan sonayesinin inkisafi ilo muayyoan edilir. Bu
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sobabden hazirki dévrde mineral xammal ehtiyatlarinin diinyada shemiyyati
durmadan artmaqdadir.

Azarbaycan Respublikasinin orazisi faydali qazintilarla ¢ox zangindir.
Respublikamizin Balaken-Zaqgatala zonasinda yerlasan Filiz¢ay kolgedan-polimetal
yatagl diinyanin an zangin vo unikal yataglarindan biridir.

Diinya dag-madan sonayesinin hazirki inkisaf tendensiyalar1 fonunda
respublikamizin tebii mineral xammal potensiali respublikanin dag-maden
sonayesinin inkisafi Uciin boyilik perspektivler acir. Bu giin demoak olar Ki,
respublikamizin iqtisadiyyatinin telebatini tamamile 6deys bilocek mineral
xammal bazasi movcuddur.

Filiz faydali qazintilarin1 farglondirean cohat onlarda olan faydah
komponentlarin ¢ixarilmasi ii¢iin filizin ¢ixarildigdan sonra emal edilmesidir.
Qeyri-filiz faydah qazintilar1 ve yanacaq emal edilmadan da istifads edils bilor.

Faydali qazinti yataglarinin islonmasi bir sira merhale ve proseslarden
ibaratdir ve onlarin dyranilmasi dag-madan islarinin predmetini taskil edir. Bunlar
asagidakilardir: dag qazmalarinin Kkecirilmasi vo baglanib-barkidilmasi, faydal
gazintinin qoparilmasi, dasinmasi va naql etdirilmasi, yer sathine qaldirilmasi,
gazmalarin havasinin dayisdirilmasi ve isiglandirilmasi, qazma-partlayis islari,

acilis, islonma sistemlari vo i.a.

Hormatli oxucu!

Modulun meanimsanilmasi yalniz bir sira iimumpesa tahsil modullarinin,
xususi ile fizika, riyaziyyat vo mihandis qrafikasi sahasinde zoruri biliklarin
bazasinda mimkiindir. Riyaziyyati bilmaden dag-madan masinlarinin
moahsuldarliglarini, partlayict madds atimlarinin migdarini, lagimlarin sayini va s.
toyin etmak miimkiin deyildir. Certyojlar1 oxuya bilmadan aksariyyati ¢ox

miirakkab olan islonma sistemlarinin sxemlarini 6yronmak geyri-mimkiindiir.
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“Umumi xarakterli dag-hazirhq islori”
modulunun spesifikasiyasi

Modulun adi: Umumi xarakterli dag-hazirhq islori
Modulun iimumi maqsadi: Bu modulu tamamladigdan sonra telaba metallarin név va
xlisusiyyatlarini, yataq ve madanlarda aparilan faydali gazinti islarinin texnoloji ardicilligini,
partlayict maddalar haqqinda ilkin anlayislari, onlarin név ve xassalarini bilacak va faydal
gazintilar askar edildiyi taqdirde orada gazma islarini tahliikssizlik gaydalarina uygun
sokilds tatbiq etmayi bacaracaqdir.
Talim naticasi 1: Metallar va qeyri-metallar haqqinda iimumi anlayislari bilir va
is prosesindas onlar1 ayird etmayi bacarir.
Qiymatlandirma meyarlari
1. Istifads olunan avadanlglarin istehsalinda isladilon metallar xarakterizos edir.
2. Qara va alvan metallarin oxsar va farqli cahatlarini sadalaynr.
3. Filizlar va geyri-filiz mineral xammal materiallarini farglandirir.
Talim naticasi 2: Qazma islari zamani istifada olunan partlayic1 maddalar
haqqinda malumati bilir va onlardan istifads etmayi bacarir.
Qiymatlandirma meyarlari
1. Partlayicilarin rolu va vazifasini xarakterizs edir.
2. Partlayis yerlarini tohliikasizlik qaydalarina riayat edarak partlayisa hazirlayir.
3. Partlayis li¢lin masul saxsin rahbarliyi altinda partlayict maddani lazimi yers gatirir.
Talim naticasi 3: Qazma partlayis islarina hazirliq qaydalarini bilir vo
yardimgl islari yerina yetirmayi bacarir.
Qiymoatlondirma meyarlari
1. Qazma-partlayis islarinin texnoloji asaslarini izah edir.
2. Qazma-partlayis islarina hazirliq marhalslarini sadalayir.
3. Qazma-partlayis islarinds masul sexsin rahbarliyi altinda yardimea islari yerine yetirir.
4. Partlayisda yardimgi ve hazirliq isleri zamani zads alanlara ilkin yardim gostarir.

Talim naticasi 3: Saxtalarda istifads olunan texnoloji avadanliq va
partlayicilar ils islomayi bacarir.
Qiymoatlondirma meyarlari
1. Saxtalarda istifads olunan texnoloji avadanliglari ve mexanizmlari tosnif edir.
2. Texnoloji avadanliglar ve mexanizmlara qulluq edir.
3. Saxtalarda suyun vurulmasi tl¢iin istifads olunan nasoslara qulluq edir.
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TOLIM NOTICO9SI 1

-

Metallar va geyri-metallar hagqinda iimumi anlayislari
bilir va is prosesinda onlar1 ayird etmayi bacarir.

1.1. istifade olunan avadanhglarin istehsalinda isladiloan metallari
xarakterizo edir.

» Dag-madan avadanliqlarinin hazirlanmasinda istifads edilon materiallar

Insanlar yarandiqlar ilk giinlerdan yasayis iigiin lazim olan materiallarla tomasda
olmuslar. Bu materiallar bir név insanin hayat talebatina ¢evrilmisdir. Bu materiallara
agac, das, gil, qum, siise, metal va s. aiddir. Lakin materiallarin hamisi insanlara eyni
vaxtda malum olmamis, onlardan laziminca istifads edilmamisdir. Materiallarin meydana
cixmasinda ve onlarin insanin hayat vasitalarine ¢evrilmasinds asas rolu amak
oynamisdir.

Materiallar icarisinde insanin hayat gseraitinin yaxsilasmasina, onun zehni
inkisafinin artmasina, amak mahsuldarhiginin va hayat torzinin yiiksalmasina an ¢ox tesir
gostaran metallarin kesfi olmusdur. Indi hamiya mslumdur ki, an ¢ox metal olan dlke
texniki teraqqiya malikdir, texnikasi yliksak olan 6lka iss diinyada quidratli dévlat sayilir.

Qeyd etmak lazimdir ki, ilk metali insanlar eramizdan hala ¢ox avval kasf etmislar.
[lk vaxtlar ondan ov alatlari, yad gabilalerden qorunmagq ticiin silah alsatlari hazirlamaq ve
s. lcln istifads edirdiler. Elmin inkisafi metalin insan hayati lg¢iin daha ¢ox lazim
oldugunu meydana ¢ixartmis, ondan istifads sahasini get-geds genislondirmisdir.

Lakin metalin genis totbiqi yaxin ke¢mise tosadiif edir. Olkemizda ilk metal aritma
zavodlar: XIX asrin avvallarinda tikilmisdir.

Metallar basqa materiallardan kaskin suratda farqlanir. Onlari farglendiran baslica
cohat 6zlarina xas olan metal parlaghgl, doytls bilma xtisusiyyatlari, istilik ve elektrik
kecirma qabiliyyatidir. Metallar, asason, bark materiallar qrupuna aiddir. Qeyd etmak
lazimdir ki, metal olmayan biitiin basqa materiallarda yuxarida saydigimiz xiisusiyyatlar
yoxdur.

Miasir masingayirmada ve sanayenin digar sahalarinds memulatin hazirlanmasi
tciin polad, cuqun, alvan metal va arintilar, plastik kiitls va s. kimi miixtalif materiallardan
istifade edilir.

Materialin sorti isars edilmasi iki qrupa bolintr:

1. Detalin materialinin yalniz keyfiyyat xarakteristikasini gostoran isaralar;
2. Hazirlanmis detalin materialinin profilinin xarakteristikasi.
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Metallar imumiyyatls iki qrupa bolintir:

1. Texniki cohatdan toamiz metallar. Bu qrupa daxil olan metallarin terkibina
saf kimyavi elementls yanasi, clizi miqdarda basqa element da alava edilir.

2. 9rintilar. Bunlara miirekkseb metallar da deyilir. Onlar metalin basqa metal
novi ile va ya geyri-metal materiallar ils srintisindan alinir. Texnikada sada
metallara nisbaten arintilarden daha ¢ox istifads edilir. Buna sabab onlarin
xUsusiyyatlarinin tstiinliytidir.

Mo6vcud metallar sanayedas 2 asas néva boluntr:
1) Qara metallar; 2) 9lvan metallar.

Qara metallara polad va guqun, alvan metallara ise mis, aliminium, giimis, qizil,
qalay ve s. daxildir.

» Materialin vo m6hkamlandirici texnologiyalarin secilmasi

Bu va ya digar masin hissalerinin hazirlanmasi liciin materialin se¢ilmasi, onlarin
konstruktiv mohkamliyinin seviyyssina olan tslabat, mexaniki, termiki va kimyavi-
termiki emalin texnologiyasindan, elaca da istehsalin hacmindan, materialin qithgindan,
dayarindan va s. asili olaraq aparilmalidir.

Materialin semarali secilmasinda istismar telablari, texnoloji, iqtisadi telablar
nazars alinmaldir.

istismar talablari. Material masinin is saraitini temin etmoli, yoni toleb olunan
konstruktiv méhkamliya cavab vermalidir. Bu ise avvalcadan aparilan hesablamalar ils
miuayyan edilir. Statik mohkamliye hesablanan hissalarin say1 miiqayiss tUg¢ilin getdikca
azdir. Beloa hissalore misal olaraq, ilkin istilik qazanlarin1 ve yiiksak tezyiqli qablary,
kompressor va turbin disklarini va s. gostormak olar. Bir ¢ox masin hissalari els saraitde
islayirlar ki, is zamani vaxt arzinda dayison gorginliklar yaranir. Bela hissalarin hesabati
statik yiklomans yorulmaya miiqavimati, konstruktiv va texnoloji amillori do nazara
almagqla, yani déziumliliik haddina gors aparilir.

Sortlik amili ils (elastiklik modulu - E) adaten otiirtici qutunun vallarini,
doazgahlarin govdalarini, spin dellari va s. hesablayirlar. Lakin hesabat na gadar daqiq
aparilsabels, yalniz onlarin kdmayils hissalarin etibarli isi hagqinda fikir sdylomak olmaz.
Belo halda miitlaq natura sinaqlar1 kecirilmalidir. Yani hissalarin bilavasite 6zlarini,
xususi stendlarda va ya istismar prosesinda sinagdan kegirmak lazimdir.

Masin ve konstruksiyalarin elementloerinin ekstremal soraitds isi, yoni manfi vo
yiksak temperaturlarda, yiiksek dinamik, statik ve tsiklik yiiklonmalards, haddindan
artiq yiiklanma saraitinds, aqressiv mithitin tesiri vo s. naticaesinda onlarin imtinasina
gotirib cixara bilir.
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Haddindan artiq yiiklonma saraitinds plastik materialdan hazirlanmis detallarda
boytlik plastik deformasiya (ox va vallarin ayilmasi, boltlarin uzanmasi ve s.) bas vera
bilar.

Statistik hesablamalara asasen biitiin imtinalarin 15-20% deformasiya ve plastik
dagilma sababindan bas verir. Kovrak catlarin amals golmasi asas etibarile manfi
temperaturlarda istismar prosesinds, ilkin qiisurlarin, o ciimladan ¢atlarin, yiiksak qaliq
gorginliklarinin, korroziya miihitinin olmasi va s. kimi saraitlards bas verir.

Masin  hissalerinin  (konstruksiyalarin) kévrak dagilmaya miigavimatinin
yuiksaldilmasi materialin statik méhkamlik ehtiyatinin artirilmasi, yani yalniz en kasiyinin
boytlidiilmasi hesabina alds edila bilmaz.

Bu magsadls kdvrak vaziyyats kegmaya daha davamli materiallarin tatbiq edilmasi
nazarda tutulur.

Konstruksiyanin etibarli islomasi asasan materialda ¢atlarin yayilmasina sabab ola
bilacak miigavimatin qiymatilo miiayyan edilir.

Materialin kévrak dagilmaya qarsi miigavimatini yiiksaltmak tgilin (yiiksak statik
mohkamliyi saxlamaq sortilo) materialin denalarini xirdalamaq, termomexaniki emal
etmak, poladi zararli asqarlardan temizlamak lazimdir.
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1.2. Qara va alvan metallarin oxsar va farqli cohatlarini sadalayir.

» Qara metallarla alvan metallarin farqli xiisusiyyatlari

Qara metal dedikds, demirla karbonun birlasmalari nazarda tutulur. Qeyd etmak
lazimdir ki, gqara metallarda telab olunan xiisusiyyatlari almaq ftciin, yaxud onlari
yaxinlasdirmaq t¢iin demir-karbon birlagsmasina bazi elementlarin qgarisig1 da slava
edilir.

dlvan metallar da (sakil 1.1) sanaye shamiyyatine malikdir. Tekca bunu demak
kifayatdir ki, elektrotexnikanin 90%-ni mis ve aliminium materiallar1 toskil edir. Bu
metallarin istilik va elektrikkecirma kimi ¢ox qiymatli xlisusiyyatlari var.

Alimmmum

Cuqun

Sakil 1.1. dlvan metallar

Ancaq biitiin bunlarla yanasi, slvan metallarin dayeri deo yiiksekdir. Iqgtisadi
baximdan yanasdigda miimkiin olan yerlards alvan metallar1 qara metallarla avez etmayi
maslahat gorirlar.

Yuxarida qeyd etdiyimiz kimi, metallarin xtsusiyyatlorini onlarin terkibins bazi
elementlar slave etmaklo dayismak miimkiindir. Lakin els tisullar da moévcuddur Ki,
metalin xiisusiyyatini ona basqa element slave etmadan do doyismak olar. Bu da metala
istilik yolu ile tesir etmak usuludur. Buna hamg¢inin metalin struktur qurulusunun
dayisilmasi tisulu da deyilir. Struktur qurulusu metalin atomlarinin diizilis formasidir.
Masalan, biz bilirik ki, qara metallarin hamis1 adi otaq temperaturunda maqnitlosma
xassasine malikdir. Metal1 770°S-ys gadar qizdirdiqda o, darhal maqgnitlosma xassasini
itirir.

Karbonlu alat poladlar1 (DUIST1435-88). Karbonlu alat poladlar asagidaki
tsullarla hazirlanir: qizmar yayma, doyms, kalibrlasdirma va sathin xtuisusi islonmasi ila.

Poladlarin asagidaki markalart mévcuddur: ¥7,¥8,¥8I',¥9,¥10,¥11,Y¥12,Y13,Y7A,
Y8I'A, Y9A, Y10A, V11A, Y12A, Y13A. Poladin markalarinin isaralarinds harf ve reqemlar
gostorirlar: ¥ - karbonlu, bundan sonra galan reqamlar - karbon miqdarinin orta qiymati
(faizin onda bir hissasi ila), I' - manqanin migdarinin yiiksak olmasi.

11
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Polad markalari (sakil 1.2) tayinatindan, xromun, nikelin ve misin miqdarindan asili
olaraq 5 qrupa boliiniir: Keyfiyyatli poladlar qrupuna “A” harfi olmayan poladlar aiddir.
Yiiksak keyfiyyatli poladlar qrupuna kiikiird, fosfor va digar elementlarin miqdari az olan,
markalarinda “A” harfi yazilan poladlar aiddir (sakil 1.3). Bazi poladlarin taqribi
tayinatlar1 cadval 1.1-da verilir.

Sakil 1.2. Adi keyfiyyatli karbonlu poladdan hazirlanmis mamulat

Cadval 1.1. Karbonlu alat poladlar: (DUIST 1435-88) ve

Marka
y7
Y7A
y8

Y8A, YBT

Y9, ¥9A

y10,¥11,¥12,¥13

12

onlarin taqribi tayinati
Taqribi tayinati
Cakiclar, diilgar alatlari
Kasici galem, vintagan torna dazgahlarinin markazlari
Puansonlar, mis tgtin kasiklar, kernerlar, dabanaltilar

Puansonlar, mis t¢tin kasiklar, puansonlar, mis ti¢iin kasiklar,
mangana dodaqlari

Kernerlar, galamlar

Kaskilar, burgular, yivburgulari, frezlar va s.
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Sakil 1.3. Keyfiyyatli karbonlu poladdan hazirlanmis disli ¢arx

» Legirlonmis poladlar

Poladin xassalarina, onlarin strukturunda mixtslif formalarin formalasmasina
legirlayici elementlar giiclii tasir gostorir. Lakin bir ¢ox legirlayici elementlar defisit vo
cox baha oldugu ii¢ciin onlardan diizgiin istifade edilmali, zerurat olmadan bels
elementlarls legirlonmis poladlardan istifads olunmasina yol verilmamsalidir. Bunun ti¢iin
legirlayici elementlarin poladin strukturunda ferritin, austeritin, karbidlarin va s. amala
galmasi, hamcinin biitdvliikds poladin xassalarina tesiri dyrenilmalidir.

» Azlegirlanmis konstruksiya poladlari

Karbonlu konstruksiya poladlarinin dag-madan, neft, qaz ve neft-kimya
sonayesinds tatbiqi onlarin is¢i temperaturlarinin mahdudlugu ve korroziyaya az davaml
olmalari ilo mahdudlasir. Bu, insaat poladlaridir. Odur ki, aqressiv miihitds, elaca do 475-
500°S-don yiiksak temperaturda isloyon avadanliglarin ve aparatlarin hissalarini
hazirlamagq tciin legirlonmis poladlar tatbiq edilmalidir. Senayenin miixtslif sahalarinds,
o cumladon, dag-madon, neftcixarma, neft emall, neft-kimya ve qaz sonayesinds
azlegirlanmis poladlarin tatbiqi boyiik maraq dogurur. Bels poladlarin tatbiqi istehsalatin
texniki-iqtisadi gostericilarini yaxsilasdirir, metala hiss olunacaq daracads gonast
edilmasina imkan yaradir. Gosterilan poladlara 14T, 19T, 09T'2, 14I'2, 12I'C, 16I'C, 09T'2C,
10T'2C1, 15T'®, 14XI'C, 10XCH/I, 12MX va s. markali poladlar aiddir. 091’2, 14I'2 va 16I'C
markali poladlar lazim gosldikds termiki emala ugradilmis veziyyatds buraxila bilar.
Azlegirlonmis poladlardan qaynaqla hazirlanmis konstruksiyalar miitlaq termiki emala
ugradilmaldir.

Movcud qaydalara asasen azlegirlonmis az karbonlu poladlardan qaynagq,
stamplama va ya vardenaloma yolu il hazirlanmis gablar galinlig 35 mm-dan ¢ox
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oldugda va ya qalinligdan asili1 olmayaraq soyuq stamplama yolu ila hazirlandigda miitlaq
termiki emala ugradilmalidir.

Dag-madan ssnayesindsa an genis totbiq edilan 16I'C, 09T'2C, 10I'2C1 va 12MX
markali azlegirlonmis poladlardir. Bu poladlar 475°S temperaturlaradsk tozyiq altinda
isloyan aparatlarin ve gqablarin hazirlanmasi li¢iin genis totbiq edilir. Gosterilan
poladlarin an asag totbiq temperaturu -70°S-ya gadardir. On ¢ox maraq doguran 12MX
markali poladdir. 0, 540-560 °S temperaturlaradak yiiksek tezyiq altinda islayan
aparatlarin hazirlamasinda avezedilmazdir. Lakin hidrogen-sulfid korroziyasi saraitinda
12MX poladinin tatbiq temperaturu 250-260 °S ilo mahdudlasdirilir. 12MX poladi dag-
madan miiassisalarinds isloyan avadanligin hazirlanmasinda tetbiq edilon ikigatl tabaqga
metalin asas qat1 kimi da (iist qat1 isa korroziyaya davaml poladdan olur) istifads edilir.

Azlegirlonmis poladlarin mexaniki ve texnoloji xassalarinin ytiiksaldilmasi tliciin
onlarin terkibina slave olaraq 0,07-0,15% Fv-2 0,015-0,025% N daxil edilir. Vanadium va
azotun qarsiligh tesiri naticesinds vanadium karbonitridi yaranir ve ¢ox xirdadanali
strukturun alinmasi ile yanasi, asagl soyugsinma haddina nail olunur. Bela poladlara
12I'2AD, 14T2AD, 16I'2AD vo 18'2AD aiddir. On genis istifads edilon 16I'2A® markali
poladdir. Gostarilan poladlarin tatbiq sahalari -80 °S-dan +475 °S-ya gadardir.

Poladlarin markalarinin isarasinde asagidakilar gosterilir: birinci iki reqam
torkibda faizin ytizde bir hissasi gadar karbonun miqdari, P - bor, 10 - aliminium, C -
silisium, T - titan, I' - manqan, H - nikel, M - molibden, B - volfram. Harflarden sonra
yazilan ragamlar tam vahidlards legirlandirici elementlarin taqribi migqdarini gostarir.
Ragamlarin olmamasi polad markalarinda 1,5%-a gqadar legirlondirici elementin olmasini
gostarir.

» Legirlonmis Konstruksiya poladlari

Belo poladlarin an vacib xarakteristikalar1 onlarin mexaniki xasssloridir. Kicik
olculil hissalarin mexaniki xassalari, asasan, karbonun miqdar ile miiayyan olunur vo
praktiki olaraq legirlayici elementlorin miqdarindan asili olmur. Mexaniki xassalora
legirlayici elementlarin tosiri ancaq iri 6l¢tuli hissslords 6ziinli gosterir. Legirlayici
elementin néviindan asili olaragq, iri hissalarin tablandirilma darinliklari miixtslifdir. Odur
ki, mixtslif mamulatlarin hazirlanmasi tgiin legirlonmis konstruksiya poladlarinin
secilmasi onlarin tablandirilma gabiliyystlorinin nezare alinmasi ile aparimaldir.
Legirlonmis konstruksiya poladlarini tablandirilma darinliyine gors asagidaki ti¢ qrupa
bolmak olar:

- Asagi keyfiyyatli poladlar (diametri 25-35mm-dan ¢ox olmayan detallar ti¢iin);

- Nisbatan yiiksak keyfiyyatli poladlar (diametri 50-75mm-a gadar olan detallar
t¢ln);

- Yiiksak keyfiyyatli poladlar (diametri 75-100 mm-dan ¢ox olan detallar tigiin).
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Bu gosterilon tesnifat poladin kimyeavi terkibini ve mexaniki xassslorini da
xarakteriza edir.

Bels ki, polad na gadar yiiksak legirlonmis olarsa, bir o gadar yliksek méhkamliya
va plastikliye malik olar. Legirlonmis konstruksiya poladlar1 DUIST 4543-75-a asasen
istehsal edilir. Dag-madan sanayesinda an genis istifads olunan legirlonmis konstruksiya
poladlar1 asagidakilardir: 15X, 20X, 50X, 40X®A, 30XM, 12XH2, 20XH3A, 30XH3A, 20XH,
40XH, 40XHMA, 18XI'T, 20XI'CA, 25XI'CA, 35XT'CA, 30XI'CHA, 38X2MIOA, 18X2H4BA vas.
Gostorilan poladlar telebatdan asili olaraq ham termiki emala ugradilmis, ham da
ugradilmamis halda istehsal oluna bilar. 15X vo 20X markali poladlar gazma borularinin
tutucu yiv burgusunun, xirda vallarin, oxlarin, muftalarin, pal¢iq nasoslari klapanlarinin
nimg¢alarinin, gazma qurgularinin disli ¢arxlarinin va s. hazirlanmasinda genis tatbiq
olunur.

30X-50X markali poladlar dag-madan, neft, neft-kimya vo qaz senayesinda genis
totbiq edilir. Bels ki, 30X vo 35X poladlarindan flons birlasmaleri tiglin sancaqlar va boltlar
(is¢i temperaturu 450°S-don ¢ox olmayan) hazirlanir. 40X ve 45X poladlarindan giicli
yiklanmis vallarin, nasos va siyirtmalarin stoklarinin, markezdanga¢gma nasoslarinin
vallarinin, ¢ox yiiklanmis boltlarin ve sancaqlarin va s. hazirlanmasinda genis istifads
edilir.

40XPA markall polad boru agarlarinin, yiiklonmis vallarin, nasos stoklarinin,
yarimmuftalarin, elace da nasoslar lg¢in yiiklonmis yaylarin, amortizatorlarin ve s.
hazirlanmasi {i¢iin totbiq edils bilar. Poladin maksimal is¢i temperaturu 450°S-don ¢ox
olmamalidir. 30XM markal1 polad ytiksek méhkamliyi va 6zliluyu il xarakterize edilir.
Polad, hamcinin yaxsi qaynaqedilma qabiliyyatine malikdir.

12XH2, 20XH va 40XH markali xrom-nikel poladlar1 konstruksiya poladlarinin an
yaxsl nimunalarins aiddir. 12XH2 poladi sementlanan poladdir. Bu polad gazmada tutma
islorinda yiv burgularinin, iri kompressorlarin piston barmaglarinin, vallarin, qazma
qurgularinin agir yiklonmis disli ¢arxlarinin ve s. hazirlanmasinda toetbiq edilir. 12XH2
poladindan qazma baltalarinin pancaleri ve saroskalar1 ve s. ds hazirlanir.

40XH markali polad masingayirmada masuliyyatli hissalarin hazirlanmas tciin,
masalan, xlsusi yiklanmis galdiricy, transmissiya ve araliq vallarinin, birlasdirici disli
muftalarin, tal bloklarinin oxlarinin ve s. hazirlanmasinda tatbiq edilir.

Xrom-nikel va xrom-nikel-molibden poladlar1 bahali legirlonmis polad hesab
olunur. Odur ki, onlar ancaq xtisusi masuliyyatli iri hissalerin hazirlanmasi li¢iin totbiq
edilir. Adatan bu poladlarin avazina nikel va molibdeni olmayan, nisbaten ucuz poladlar
totbiq edilir. Bela poladlardan biri olan 18XI'T aksar hallarda 12XH2 poladini avaz eda
bilar. Dag-madan masinqayirmasinda 18XI'T poladi agir yiiklonmis yuksak masuliyyatli
hissalarin, o ciimladan vallarin, oxlarin siiratlar qutusuna disli ¢arxlarin, yumruqlu
muftalarin vs s. hazirlanmasi ti¢iin tetbiq edilir.
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Qalinlig1 50-70 mm-dak olan hissalari hazirlamagq ticiin 20XI'C, 25XTC, ve 30XI'C
markali imumilikds xromansil adlanan poladlardan genis istifads edilir. 20XI'C va 30XI'C
markal1 poladlar 400°S-dak islayan yiiksak ytklanmis baglayici hissalarin, kicik vallarin,
oxlarin, disli carxlarin ve neft-zavod ve neft-madan avadanliginin bir ¢ox basqa
hissalarinin hazirlanmasinda genis tatbiq olunur.

30XH3A poladi masinqayirmada oymagqli-diyircakli gazma zancirlarinin l16vhacik ve
diyircaklarinin, 20XH3A poladi ise sementlanmis halda yiiksak yiiklanmis, boytik siiratla
va zarba qlivvalari saraitinds islayan hissalarin, o climladan yumruqglu muftalarin, kigik
vallarin, oymaglarin, agir ytiiklanmis disli ¢arxlarin v s. hazirlanmasi ti¢iin istifads olunur.
Hazirda 20XH3A poladi qazma baltalarinin saroskalarinin vae pancalarinin hazirlanmasinda
genis totbiq edilir.

18X2H4BA poladi agir yiiklanmis dirsakli vallarin, iri olciilii masuliyyatli disli
carxlarin va s. hazirlanmasi li¢lin tatbiq edilir.

Legirlandirilmis polad - demirin karbon va digear legirlandirici asqar elementlarin
arintisine deyilir. Istifade olunmus legirlondirici elementlordan asil olaraq, asagidaki
gruplari geyd etmak olar:

Xromlu (15X, 15XA, 20X, 38XA va s); manqganh (15[, 20, I', 45I, 352 va s.);
xrommanganli, xrommanqganbromlu, xrommangantitanli, xrommanganmolibdenli (17X
[, 20XT'H, 30XI'T, 25X I'M va s); xromsilisiumlu (33XC, 40 XC); xrommolibdenli vo
xrommolibdenvanadiumlu (15XM, 30XM, 30XMA, 30X3M® va s.); xromnikelmolibdenli
(15 X2H3MA, 20XH2M va s) va s., comi 13 qrup moévcuddur.

Cadval 1.2. Legirloanmis poladlarin markalari

Marka Taqribi tayinati
15X Sementlanan hissalar, piston tiziiklari
20X Sementlanan hissalar, yumurcuqlu muftalar, dirsakli vallar, disli ¢arxlar
30X, 35X, 38X Sturatlar qutularinin ¢angallari, oxlar, diferensiallarin disli ¢arxlari,

stirgii qollar
40X, 45X Yeyilmaya yliksak davamiyyatli hissalar - siiratlar qutularinin disli
¢arxlarl, ressorlar
40XH Termiki emal olunan hissalar - dirsakli vallar, slisli valciglar, zancir
bandlari, disli ¢arxlar
12XH2 Mexaniki emaldan gqabaq termiki normallasdirilan hissalar - stirgti
gollar, dirsakli vallar
12XH3A Dayisan isarali dinamiki ytiklare maruz qalan sementlanan va agir
yiiklanan hissalar; vintli ¢arxlar, disli ¢arxlar, vallar
20XH3A Agir istismar saraitinds islayan termiki emal olunan hissalar

Kimyavi terkibina ve alamatlarina gors poladlar asagidaki kateqoriyalara boliiniir:
keyfiyyatli, yliksakkeyfiyyatli — A; xiisusi yiiksakkeyfiyyatli - III. "A" vo "III" harflori marka
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isarasinin sonunda yazilir, "lII" harfi defisla yazilir. Masalan, keyfiyystli - 3-XI'C; ytiksak
keyfiyyatli - 30XI'CA; xtlisusi ylksakkeyfiyyatli - 30 XI'C -11I; 30XT'CA - I1I.

Emal olunma novlerine gora poladlar qizmaryayiml, déyms, kalibrlandirilmis,
yumru va sathi xiisusi emal olunmus - glimiisi olurlar.

Legirlondirilmis poladlardan hissalara qarsi ylksak moéhkamlik, yeyilmaya
davamliliq, istiliye davamlilig, korroziya va s. telabatlara cavab verdikdas istifada edilir. on
cox istifada olunan legirlandirilmis poladlarin markalar: cadval 1.2-ds verilir.

» Korroziyaya davaml poladlar

Biitlin sanaye sahalarinds korroziya naticasinds dagilmaya maruz qalan metalin 10
faizindan ¢oxu dag-madan sanayesi sahalarinin payina diisiir. Hom da korroziyaya tokca
karbonlu poladlar deyil, yiiksak legirlonmis poladlar da ugraynr.

Boru sabakalari, asqilar ve kronsteynlar (dirsaklar) cox agir soraitds islayir.

Intensiv korroziya avadanliglarin normal isini pozur, onlarin bos dayanmasina,
korroziya naticesinds metal itkisine sabab olur. Qeyd etmak lazimdir ki, ¢ox vaxt
korroziya prosesi avadanligin dagilmasini stiratlondiran eroziya proseslari ilo miisayiat
olunur.

Avadanligin  korroziyasina qarst mibarizenin asas  yollarindan biri
korroziyayadavamli va tursuyadavamli poladlardan istifads edilmasidir.

Malumdur ki, korroziyayadavamli poladlarin asas legirlayici elementi xromdur. Bu
poladlarda xromun miqdar1 12%-dan artiq olduqda arintinin elektrokimyavi potensial
miisbat qiymat alir. Lakin, elektrokimyevi potensialin giymati, ham ds karbonun
miqdarindan asilidir. Bels ki, karbonun miqdari artdiqca xrom karbidlarinin migdar: va
bark mahlulda xromun miqdari artir. Bu iss elektrokimyavi potensialin azalmasina, hatta
yenidon manfi qiymat almasina sebab olur. Terkibinda 13-14% xrom olan poladin
elektrokimyaovi potensiali karbonun 0,4% konsentrasiyasinda kaskin asag1 diisur.

Yiiksak xromlu (25-30% Cr) poladlar tursuya va galpaya qarsi yaxsi davamliliga
malikdirlar. Terkibinds 17-18% Cr olan poladlar 700-800°S, 25-30% Cr olan poladlar isa
1100°S-dak galpayadavaml sayilir.

12X13, 20X13 markal poladlar qaynar marksezdanga¢gma ve pistonlu nasoslarin
stok, val ve oymagqlarinin kiplasdirici halqalarin, armaturlarin, baglayic1 detallarin va
onlarin daxili quruluslarinin hazirlanmasi ti¢iin tatbiq edilir.

300-400°S temperaturda islayan qoruyucu klapanlarin hazirlanmasinda 08X13
markali poladdan istifads edilir.

30X13 markali polad qoruyucu klapan yaylarinin ve armaturun Kkiplasdirici
halgalarinin hazirlanmasi ti¢tin maslahat goriliir.

Yiiksak ytiklonma va korroziya miihitinds islayan detal ve cihazlar 40X13 markal
poladdan hazirlanir.
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Azkarbonlu (0,2%-a gadar) X18H10 tipli xromnikelli poladlar genis tatbiq olunur.
Yiiksak korroziyayadavamliligla yanasi, bu poladlar yiikssk méhkamliys, plastikliya ve
yaxsl gaynagedilma qabiliyyatina malikdir.

Xromlu va xromnikelli poladlarda 500°C-dan yuxari temperaturda ve ya qaynaq
edilma prosesinda kristallararasi korroziya bas vera bilir. Bunu aradan galdirmaq ti¢iin
poladin terkibins bir gadar titan, tantal ve ya niobium alavs edilir.

Xromnikelli korroziyayadavamli poladlarin asas ndqgsani onlarin Kkristallararasi
korroziyaya meylli olmasindan ibaratdir.

Kristallararasi korroziyanin bas vermamasi liglin poladin terkibinds karbonun
miqdar1 mimkiin gadar az olmaly, polad terkibindaki karbonun (bazan hamcinin azotun)
miqdarindan asili olaraq Ti, Ta ve ya Nb-la legirlonmalidir. Qeyd etmak lazidir ki,
karbonun miqdar1 bazi Rusiya poladlarinda <0,03%, bazi ABS poladlarinda ise hatta
<0,02%, gabul edilir.

Kristallararasi korroziyaya xiisusen qaynaq prosesi termiki tasir gosterir. Bu,
aqressiv mithitds gaynaq birlsmasinin dagilmasina sabab ola bilar.

X18H10 tipli xromnikelli poladlarin plastikliyi yiiksek olsa da, barkliyi ve
mohkamliyi orta daracalidir. Bu poladlarin méhkamlandirilmasinin effektiv tisulu soyuq
deformasiyadir. Belo ki, 40%-li sixilma ilo yayma poladin mohkamlik haddini iki
dafayadak artira bilir.

Soyuq deformasiyaya ugradilmis bu tip poladlar tezyiq altinda islayan gablarin
(tutumlarin) ¢anbarlonmasinds (bandajlanmasinda), aqressiv miihitds islayan
kanatlarin, membranlarin, yaylarin hazirlanmasinda istifads edils bilar.

Bir sira hallarda (nisbaton asag1 aqressivlikli miihitds) xromnikelli poladlarda
nikelin bir hissasini manqganla avez edirlar. Belo poladlara misal olaraq 10X14ATI'15,
15X17ATI'14 markali poladlar1 gostarmak olar. Zaif aqressivlikli miihitde bu poladlarin
196°S temperaturadak totbiqi mimkiindir.

» Cuqunlar

Cuqun - demirin karbon (2%-dan ¢ox, adaten 3-4,5%) vo diger elementlarls
arintisina deyilir. 9gar cuqunda bagh karbon varsa, bu, agiq ¢uqun adlanir, serbast karbon
oldugda - boz ¢uqun.

Miixtelif markali cuqun tokmalarin sarti isarslari:

Boz cuqun - tékma C4Y20 DUIST 1412-79;

Déyiilen guqun - tékma CY35-10 DUIST 1215-79;

Yiiksokméhkamlikli cuqun - tokma CY40 DUIST 7293-79;

Antifrikson boz cuqun - tékma AYC-3 DUIST 1585-79.
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Boz ¢uqun yaxsi tokme xassalarine ve orta mohkemliys malikdir. Tékmanin
markasinda 2 harf ¢uqunun néviinii, 2 ragamli aded dartilmada moéhkamlik haddini
xarakteriza edir. Boz guqunun texmini tetbiq sahasi cadval 1.3-da verilir.

Coadval 1.3. Boz cuqundan tokmolar (DUIST 1412-79)

Marka Taqribi toyinati
C4y20 Nazik divarl tokmalar bark va orta barklikda: qasnaglar, ¢alleklar, diyirlonan
yastiglarin gévdaleri, dayaqlar, dirsaklar va s.
C415 Orta barklikli tokmalar: disli carxlar, vintli carxlar, diyircaklar.
C4y18 Ortiiklar, gbvdaler, qapaglar, yastiglar, oymaglar
C4y20 Agir tokmealoar: iri vintli ve disli carxlar, karterlsr, ¢atilar, 850-930°S temperaturda
islayan ocaq va sobalarin hissalari
CU25 Cox masul tokmalar: armaturlar, aparat ve masin hissalari
C430 Cox miirakkab formal tékmalar: kasiklerinds divarlarinin qalinligl 6-8 mm-dan az

olmadiqda, piston tiziiklari, muftalar, klapanlar, yumurcuglar.
C440 Nasoslarin gévdslari, iri dirsekli vallar, zencir disli carxlar,
galdirici kranlarin takarlari
C445 Miirakkab formali tékmalar: ¢allaoklar, silindrlar, qapaglar, disli ¢arxlar, dirsakli
vallar, piston tizliklari

Déymsa ¢uqun ag ¢uqunlarin termiki emalindan alinir ve masinqayirmada kifayat
gadar genis tatbiq edilir.

Déyma ¢uqunun markasinin isare edilmasinda harflar ve regemlar asagidakilari
gostarir: birinci reqem - qirilmada miiveqqgati, ikinci - nisbi uzanmani (%). Codval 1.4-da
istehsalatda daha genis istifads edilon ddyma ¢uqunlar gostarilmisdir.

Cadval 1.4. Doyma ¢cuqun markalar1 (DUIST 1215-79)

Marka Taqribi tayinati
K432-12 Armaturlarin hissalari, borularin birlagdirici hissalari, linglar, dastaklar,
K435-10 16vhali zancirlar, qasnaqlar, yumurcuglar, qulaqh qayka, aks gayka
K433-8

K430-6

Cuqunlarin tatbiqi. Cuqunlar mikrostrukturuna gors ag, boz (sakil 1.4), yiiksak
mohkamliya malik, doytlan ve vermikulyar ¢cuqunlara boéliintrlar. Kimyavi terkibins gore
isa cuqunlari sada- karbonlu va legirlonmis ¢uqunlara bdlmak miimkiinddr.
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Sakil 1.4. Boz va ytiksak mohkamlikli cuqundan tokmalar

Sakil 1.5. Sada karbonlu cuqundan hazirlanmis detal

Sada karbonlu (sokil 1.5) cuqunlara terkibinde karbondan basqa 4%-o qodar
silisium, 2%-a qadar manqan, 1,0-1,2%-a gadar fosfor va 0,18-0,2%-a qadar kiikiird olan
cuqunlar aid edilir.

Legirlanmis cuqunlarin terkibinds iss sada karbonlu cuqunlar t¢iin gostarilon haddan
artiq silisium ve manqganla yanasi, xrom, nikel, molibden ve digar legirlayici elementlar olur.

Qeyd etmak lazimdir ki, ququnlarin méhkamlik xarakteristikalar1 onun markasina
uygun olaraq standartlasdirilir ve miixtslif sorgu adebiyyatlarindan istifade etmakla
verilmis sarait ticlin cuqun markasi segilir.

Ag cuqunlar yiiksak barkliya ve yeyilmays davamliliga malik olduglarindan,
onlardan qazma dazgahlarinin vallarinin, vaqon tekarlarinin ve digar yeyilmays yiiksak
davamliliq telab edilan hissalarin hazirlanmasinda istifads edilir.

Boz ¢uqunlar cox yaxsi texnoloji, fiziki-mexaniki xassalora malikdir. Odur ki, bela
cuqunlar dag-madan, neft, neft-kimya ve qaz sanayesinda vacib konstruksiya materiali
kimi genis yayllmisdir. Boz cuqunlar DUIST 1412-85-5, asasen, CY harflari ve cuqunun
mohkamlik haddini kq/mm?ile gdsteran regemlarle markalanirlar.
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C410 markal boz cuqundan dayaglar, altliqlar, diraklar, rektifikasiya siitunlarinin
gapagqlary, filtrlarin gévdalari, halgalar, sorucu borular, elaca da sobalar li¢ciin armaturlar-
siparlar, siyirtmalar, rektifikasiya kolonlarinin nimgalari va s. hazirlanir.

CY15 markali guqun gazma qurgular1 mexanizmlarinin flanslarinin, armaturlarin,
gazma nasoslarinin kreyskopflarinin, yénaldicilarin va s. hazirlanmasinda tatbiq edilir.

CY20 markali cuqundan kipgaclerin oymagqglari, reduktor qutularinin gévdslari,
karter qapagqlari, plunjer nasoslarinin govdalari, miiharriklarin ve kompressorlarin
¢argivalari, gazma nasoslarinin oymaglari va s. hazirlanir.

CY25 markali ¢uqundan yiiksak yeyilmays va yiiksak goarginliklore maruz qalan
hissalar: tozyiq altinda islayan siyirtmalarin va klapanlarin govdalari, markazdsnga¢ma
nasoslarinin ¢arxlari, silindr bashqlari, pistonlar va s. hazirlanir.

CY30 markali guqundan intensiv yeyilmaya va yliksak garginliklara maruz galan
masin hissalarinin - nasoslarin plunjerlarinin, gazma qurgularinin gévdalarinin va s.
hazirlanmasinda istifads olunur.

C4Y35, CY40 ve CY45 markall ¢uqunlardan yiiksek tozyiqle isloyen nasos va
kompressorlarin xiisusi masuliyyatli hissalarinin hazirlanmasinda istifads edilir.

Déyiilan cuqunlar DUIST 1215-79-a asasen K4 harfleri ve cuqunun méhkemlik
haddini ve nisbi uzanmasini gosteran reqamlarle markalanirlar. Déyiilan ¢uqunlarin
sonayeda genis yayllmis markalar:1 asagidakilardir: K430-6; K433-8; KY35-10; KY45-6;
KY50-4; K456-4; K460-3; K463-2.

Gostarilon doytlen cuqunlar  avto-traktor  sanayesinds, naqliyyat
masinqayirmasinda, miixtslif armaturlarin hazirlanmasinda tetbiq olunur. Ddéyiilan
cuqunlardan nazik divarli (3-6mm) tékmealarin hazirlanmasi mimkiindir. Bu halda
alinmis tokmsalarin sathi yliksak tomizliye malik olur. Lakin ddyulen ¢uqunlardan dag-
madan, neft, neft-kimya ve qaz sonayesinds lazimi gadar istifads olunmur. Bela
cuqunlardan qaz-buxar kemarlarinin, armaturlarin, ventillorin, kranlarin, siyirtmalarin
va s. hazirlanmasinda istifadas edilir.

Yiiksok mohkemlikli ¢uqunlarin DUIST 7293-85 iizre asagidaki markalar
movcuddur: BU45; BU50; BY455; BU60; BU65.., BU100.

Bu c¢uqunlar avto va dizelgayirmada dirsakli vallarin, silindr gapaglarinin, agir
masinqayirmada yayici vallarin, demirgi-pres avadanhiginin vs s., dag-madan, neft-kimya
vo neft sonayesinda nasoslarin govdalarinin, ventillorin pal¢iq nasosu oymagqglarinin
silindrlarin, miixtslif siyirtmalarin ve s. hazirlanmasinda tatbiq edilir.

Yiiksok legirlonmis austenit sinifli guqunlar icarisinds "nirezist" ad1 ile taninan
nikelmisxromlu ¢uqunlar daha genis tatbiq olunurlar.

KYH/IX kimi markalanan nirezistin taqribi kimyavi terkibi asagidaki kimidir: 2,5-
3,0%C, 1,4-1,8% Si, 0,5-0,8% Mn, 13,0-16,0% Ni, 6,0-8,0% Cu, 1,5-3,5% Cr, 0,2-0,4% P vo
0,07-0,10% S.
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Nirezistin mikrostrukturu lévhasakilli qrafit karbidlerden ibaratdir. Mexaniki
xassalari isa agagidaki kimidir:
7, =210-270Mpa, 7, =310—430MPa, 6 =0,5—-3,0%,
HB130-150.
Nirezist maqnit xasssli olmayib, arima temperaturu ¢, =1300 °S, s1xhigl y=75¢/sm’
toskil edir.

» Qazma baltalar1 ii¢iin poladlar

Dag-madan sanayesinda lagim va quyularin qazmasinda miixtalif név baltalardan
istifads edilir (sakil 1.6). Baltalarin siradan ¢ixmasinin asas sababi saroskal baltalarda
saroskalarin kasici hissalerinin (alatin) ve baltanin dayaq diiyliniiniin qisa omirli
olmasidir. Onlarin is miiddatini artirmaq tiglin birinci névbada poladin markasi diizgiin
secilmali, termiki ve kimyoavi-termiki emal rejimlari diizglin tayin edilmalidir.
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Sakil 1.6. Qazma baltalar

Asagida ligsaroskali gazma baltalarin detallarinin hazirlanmasi ticiin istifads olunan
asas polad markalari verilir:
1. 12XH2-295 mm va daha boyiik diametri olan gazma baltalarinin panca va
saroskalarinin hazirlanmasi ii¢iin;
2. 20XH3A-diametri 190 mm va daha bdytik olan gqazma baltalarinin pancs va
saroskalanmn hazirlanmasi li¢iin;
17XH3MA-diametri 76-190 mm olan gazma baltalar1 ti¢iin;
14X2H3MA-biitiin tip ve 6l¢iilii baltalarin pancalari ti¢iin;
55CMA- biitiin tip va dl¢ili baltalarin kiiracikleri tigiin;
55CMA va 50XH-biitiin tip ve 6l¢iilii baltalarin diyirceklari ticiin

AN

Sarogkalarin sapfasinin harakat zolaginin barkliyi 58-62 HRC, 6zayin barkliyi ise 34-45
HRC olmaldir.

Qeyd etmak lazimdir ki, barkliyi ¢cox ytiiksak olan siixurlarin qazilmasinda bir ¢ox
hallarda yuxarida gosterilon sementlanan poladlar kifayat gqodar effekt vermir.

X12 markali poladin tizerina 18XIT poladinin ¢akilmasi maraq dogurur. Bu yolla
hazirlanmis pastahin tizarinda dislar kasilir. Bels bimetallik baltalar daha déztimlii olsalar
da, onlarin hazirlanma texnologiyas1 miirekkabdir.

Qizmar deformasiya tli¢iin tatbiq edilon 5XHM, 5XHB, 6XHM markali poladlardan
istifade da faydahdir. Nikel vo molibdenls legirlonma poladin kifayat gadar 6zliliiylint
tomin edir.

Bazi tadqiqatgilar saroskalarin hazirlanmasi tigiin 4X8B2 poladini maslahat goriirlar.
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Zarbali-abraziv yeyilmanin davamli tedqiqi saroskanin hazirlanmasi tgiin
tarkibinda 0,65% C olan poladlardan istifads edilmasini tovsiys etmaya imkan vermisdir.
Bu asasda Y7X® va J17XPH markal poladlar islanmisdir. Bu poladlarin terkibi beladir:
0,65-0,74% C, 0,15-0,35% Mn, 0,15-0,35% Si, 0,2-0,34% Vo alave olaraq legirlayici
elementlar Y7X® poladinda 0,5-0,7% Cr, I7X®H poladinda iss 0,6-0,8% Cr va 1,2-1,7%
Ni-dir. Saroskali baltalarin is qabiliyyati eyni zamanda baltanin dayaq diytiiniiniin firlanan
cisimlarinin-kiiraciklarin diyirceklarinin uzunémiirliliyi iloe miiayyan edilir.

Diyircoklor 50XH ve 55CMA-1 poladlarindan hazirlanir. Diyirceklarin barkliyi isa
53-60HRC olur.

» 9lvan metallar

Mis va mis arintilari (sokil 1.7 ve 1.8) dag-madan masingayirmasinda istifade edilir.

Birinci novbada qeyd etmak lazimdir ki, mis ve mis arintilari onlarin sathinda
yaranan oksid tebagalari sayasinda atmosfer saraitinda korroziyaya déztuimlidir. Bels ki,
otaq temperaturunda ager nam olmazsa, oksigen mise demak olar ki, tasir etmir. Lakin,
180°S temperaturdan yuxar1 mis oksidlasmays baslayir, 500°S-dan yiiksak temperaturdan
isa oksidlasma siiratlanir ve misin sathi oksidlegarak galpalanir.

Sakil 1.7. dlvan metallar

Tomiz su da misa demak olar ki, tesir etmir. Polad detallarla kontaktda olmadiqda
mis hatta daniz suyuna da davamlidir. Suda karbon iki oksidi (CO;) oldugda ise misin
korroziyasi bas vers bilar.
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Sakil 1.8. dlvan metal qaliblori

Azot tursusunun tasiri altinda mis siiratle dagilir. Oksigen olmadig1 saraitde mis
galavilar Te (ammonyak istisna olmagqla) tasirlonmir. 9ridilmis duzlar, galaviler va
ammonyakin suda mahlulu oksigenli miithitde misi dagidir. Hidrogen sulfid de quru
mithitde misi ¢ox az korroziyaya ugratsa da, nam miihitds misin korroziyasi siiratlanir.

Sakil 1.9. Misdan hazirlanmis borular

25



Umumi xarakterli dag-hazirhq islari

Sakil 1.10. dlvan metal alinan filiz minerali

Xlor miihitinda da misin korroziyaya davamlhilig zaifdir. Misden sanayenin mixtalif
sahalarinda istifads edilir (sakil 1.9). Mis tarkibli filizloardan (sakil 1.10) alinir.

Tunclar atmosfer saraitinds, duzlu suda, natrium sulfat, kiikiird mahsullarinda
korroziyaya kifayat gadar davamlhidir. Qalayli tunclar natriumbisulfat, azot ve duz
tursusu, ammonyak miihitinds korroziya dagilmasina ugrayir.

Korroziyaya davamliligina gore aliminiumlu tunclar galayl tunclari tistalayir.

Biirtinclerin korroziyaya miigavimati saf misden tstiindiir. Bu, xiisusen xlorlu
birlasmalar olan mahlullar miihitinde daha ¢ox hiss olunur.

Atmosfer soraitinds biiriinclar ¢ox az korroziya olunur (0,0001-0,004 mm/il). Quru
buxar kondensatinda oksigen, karbon qazi ve ya ammonyak olduqda korroziyanin stirati
kaskin suratdas artir.

Sirin suda birlnciin korroziyasinin stirati 0,002-0,003 mm/il olsa da, daniz
suyunda 20°S temperaturunda korroziya 0,1 mm/il-s gadar artir.

Blriinclin terkibinds sinkin miqdar1 artdiqca onun hidrogen-sulfid miuhitinda
korroziyaya muiqavimati artir.

Biirtinciin bazi markalarindan istifads edilma sahalari cadval 1.5-ds gostarilmisdir.

26



Umumi xarakterli dag-hazirlq islari

Cadval 1.5. Tékma biiriinclar (DUIST 17711-80)

Marka Taqribi toyinati
JII16K4 Armaturlar ti¢iin
JIII40Cq, Tazyiq altinda tokmea liglin
Jig4ocC Fasonlu tokmes li¢lin, armatur, oymaq
JIII38M va C2 Disli carxlar ticiin

Mineral tursular (azot va duz tursusu) biirtincs giiclii tesir gostarir.

Biriinclarin dag-madan sanayesinds tatbiqi zamani xiisusi ndév korroziyalar-
sinksizlasmsa, korrozion ¢atlama, néqtavi korroziya (pitinq) meydana ¢ixir.

Sinksizlasma biiriinciin elektrod potensialinin azalmasina sabab olur. Naticoda
bosluglar amals galir, bu bosluglarda sink olmur va biiriinciin sathinds zadalanmalar,
hatta daliklor amals galir. Sinksizloasmanin qarsisini almaq ti¢lin biiriince 0,02-0,06%
misyaq, 0,2% fosfor va ya 2,0-2,5% altiminium slave etmak olar.

Biriinclar korrozion catlamaya da meyllidirlar. Bels ¢atlar (masalan, borucuqlarda)
goarginliyin va korroziyanm birgs tasiri naticasinds amals goals bilir. Korrozion ¢atlama an
¢cox ammonyakli miihitds bas verir. Korrozion ¢atlamanin bas vermamasi li¢ilin biiriincii
270°S temperaturda tablamaya ugratmaq lazimdir.

Nazara almaq lazimdir ki, borulu kondensasiya-soyuducu aparatlarda yiiksak qaliq
goarginliklari amala gala bilir. Bu zaman agar miihitds korroziyaedici maddalar olarsa,
borucuglarin uclari ¢atlayar. Ona goéra da tokca metalin vaziyyatina yox, ham ds aparata
daxil olan miihitin terkibine diggat yetirilmalidir. Dag-madan senayesinda mis vo onun
arintilari istilik miibadilaesi vo kondensasiya-soyuducu aparatlarin borularinin ve s.
istehsall liglin olan aparatlarin hazirlanmasinda istifads edilir.

on ¢ox JIO-70-1 markali biirtincdan istifads edilir (sakil 1.11). Terkibinds 76% Cu,
2% Al va 0,05% As olan biiriinciin tatbiqi de miisbat natica vera bilar.

Yagl tursu gablarinin isidilmasi ti¢lin borucuqlu ilanvariler ve bazi digar aparatlar
qirmizi misdan hazirlanir. Masalan, galavili butulka tipli skruber-aparatin hazirlanmasi
tctin M3 markali qirmiz1 misdan istifadas edilir.

Mis asash arintilari miixtelif avadanhqglarin siirtisme yastiglarinin, oymaqlarinin,
yonaldicilarinin hazirlanmasi tigiin da totbiq edirler.

Masingayirmada asas etibarilo asagidaki srintiler istifads edilir: tunc, birtnc,
babbit, aliminium asasinda ytingiil arintilar.

Tunclar - terkibinds sink olmayan va ya sinkin miqdar1 nazars alinmaya bilacak
daracada olan mis arintilarina deyilir. Misdan alavs, tuncun terkibinds asagidakilar olur;
A - aliminium, 2K - demir, K - silisium, Mn - mangan, H - nikel, O - galay, C - qurgusun
va s. Tunclar hazirlanir: DUIST 614-73, DUIST 5017-74, va s. Onlardan sonsuz - vintlar,
yataqlar tuciin icliklar, oymagqlar, armaturlarin hissalari va s. hazirlanir.
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Sakil 1.11. Biiriincdan hazirlanmis ¢ubuqlar

Misal olaraq, qalayli (sakil 1.12) tuncun tarkibinds qalay 4%, sink - 4%, qurgusun -
4% olduqda sarti isarasini géstermak olar: BpOIIC 4-4-4 (DUIST 5017-74).

___/_

Sakil 1.12. Qalay arintilori

Biriinclar — mis srintilerina deyilir ve burada misdan alavs, asas komponent olaraq
sinkdan istifada edilir. Birtincin terkibina digar elementlar do daxil edils bilar:

K - demir, Mn - manqan, A - aliiminium, O - qalay, C - qurgusun va s.

Tazyiq altinda emal olunan biiriinclar DUIST 15527-80 uygun olaraq asagidaki
markalarda buraxilir: J196, J190, JI85, J170, J163, JIA7-2, IA’K 60-1-1 va s.

Tozyiq altinda emal olunan biriinclorden asagidakilar hazirlanmir: l6vhaler,
cubuglar, lentlar, maftillar va s.

Sorti isars edilma niimunasi: JIAH59-3-2 DUIST 15527-80, JI - biiriinc, A - aliiminium,
H - nikel, 59-arintids %-1o misin miqdari, 3 - aliminiumun, 2-nikelin miqdarini géstarir,
qalani sinkdir.
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> 9lvan metallarin arintilari

Nikel vo onun arintilari. Nikel vo nikel arintilari ytiksak fiziki xassalar ve
odadavamliligla yanasi, ham da ytiksak korroziyaya davamliliq talab olunan hallarda totbiq
edilir.

Daniz qazma 6ziillarinin korroziyadan miihafizasi ticiin monel-metal adlanan arinti
varaqlari ils értillmakls diraklarin vaterxatt adlanan zonasini1 dagilmadan qoruyurlar.

ABS-da gazma baltalarinin antimagqnit c¢eviricilarinin hazirlanmasi ticiin "K-Monel"
markali arintidan (63% Ni, 29% Cu, 1% Mn, 1,0% Fe, 4% Al, 1% Si) istifadas edilir.

ABS-da, 1ngiltarada, Yaponiyada xastelloy srintisindan (asas1 Ni, 1,0% Cr, 2-4% Cu,
20% Fe, 8-10% Si, 0,5% Mn) varagq, boru, ¢esidli material hazirlamagq ti¢iin istifads edilir.

Al va onun arintilari. Bazi regionlarda yataqlarin ¢atin slgatan, dagliq relyef
soraitinds yerlasmasi agir avadanhigin is yerina ¢ox zaman helikopterlarle dasinmasini
tolab edir. Bels halda avadanhgin c¢akisi halledici rol oynayir. Avadanlhigin ¢akisinin
azaldilmasi iiciin bir sira hallarda altiminium arintilarindan istifads edilir.

Bir sira 6lkalarde qazma qurgularinin detallar1 ve bitdév qovsaqglar1 aliminium
arintilarindan hazirlanir.

Aliminium orintilorinin qiisuru 150°S-don yiiksak temperaturlarda onlarin
mohkamliyinin azalmasindan va terkibinda duz olan gil mahlulunun tesirindsan borularin
dagila bilmasindan ibaratdir.

Aliiminium arintilari. Aliminiumun mis, silisium, maqnezium, sink ve digesr
elementlarls arintisina aliiminium arintisi deyilir (sakil 1.13). Kimyavi torkibindan asili
olaraq, alliminium arintilari 5 qrupa bélintr: aliiminium-silisium, aliminium-silisium-
mis, aliminium-maqgnezium, alliminium-diger komponentlar. Har qrupun 6z markalari
var. Déyms, stamplama ve yayma iiciin aliiminium arintileri DUIST 4784-74-a asasen
hazirlanir. 9gar aliiminium arintisi tokme ti¢lin nazards tutulubsa, onda marka isarasinda
A-dan sonra JI yazilir. 9gar arinti ddymsa, yayma ve stamplama li¢iin nazards tutulmussa,
K harfi yazilir. Aliminium srintilari miirekkab konfiqurasiyasi olan masul hissalarin
hazirlanmasinda istifads edilir, masalan, miuharriklorin karterlsri, pistonlar va s.
Aliminium srintilorinin bazi markalarinin tetbiq sahasi cadval 1.6-da verilmisdir.
Altiminium srintilsrinin sorti isara edilma niimunalari: AJI9 DUIST 2685-88, AK2 DUIST
4784-88.

Coadval 1.6. Aliilminium arintileri (DUIST 2685-88)

Marka Taqribi tayinati

AJI2 Miixtalif formalarda tokma hissalar

AJl3

AJI9 Miirakkab formali nazik divarlari olan tékms hissalar
AJl11
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Titan arintilari. Titan arintilorinda azot, oksigen, hidrogen ve karbon zararli
qarisiglar hesab olunur.

Termodinamiki xassalara gora titan kimyavi aktiv metal hesab olunur. Titan yaxsi
texnoloji xassalara - tazyiqla emal edilma, qaynaq edilma va s. xassalara malikdir. Texniki
titan atmosfer saraitinda olduqca davamlidir.

Sakil 1.13. Aliiminium materialindan hazirlanmis mamulat

Titan giiclii kimyavi tesira yalniz o mihitlards ugrayir ki, onun sathinds yaranan
oksid tebaqasi dagilir va barpa olunmur. Buna NaCl mahlullar: misal ola bilir.

Titan xlisusan azot tursusunda yliksek davamliliga malikdir. Xrom va sulfat tursulari
titana korroziyaedici tosir gostormir.

Titan ve onun arintilari kiikiirdli korroziyaya ugrayan ve duzlu sular seraitinda
isloyon avadanhigin hazirlanmasi tigiin maslahat goriliir.

Neft emali vo kimya sanayesinda titandan diametri 25mm va uzunlugu 3 m-dak
borucuglari olan va 15%-li natriumxlorid mahlulu saraitinds islayan istilik miibadilasi
avadanliglar1 hazirlanir Titan daniz suyu saraitinds islayan piiskiirdiiciilarin, azot tursusu
soraitinda islayan stizgac torlarinin, istilik miibadilasi qurgularinin hazirlanmasinda da
istifade edilir.

Bels miihitds isloyon merkezdenqa¢ma nasoslarinin parlari titandan hazirlandiqda
an yaxs1 korroziyaya va eroziyaya davamliliq gostarir.

BT1 ve OT4 titan orintilorinden neft emali zavodlarinin istilik mibadile-
kondensasiya aparatlar: hazirlanir.

Yastiqlar iiciin arintilar. Bu arintilera qalayll ve qurgusunlu babbitlar aiddir.
drintinin terkibinde asagidakilar olur: misle qalay ve ya qurgusun, siirms ve digar
komponentlar. Babbitlar antifriksion arintilor hesab olunur. Onlardan turbinlarin,
nasoslarin, ventilyatorlarin va s. yastiglarinin i¢liklari tokiiltr. Babbitlarin markalar1 588,
B83, B83C, b16, BC6, BH, BT DUIST1320-88-2 uygun olaraq hazirlanir. 9n ¢ox istifada
edilon babbitlarin markalar1 cadval 1.10-da verilmisdir.
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Sorti isare edilma niimunasi: 516 DUIST1320-88. Raqem 16 srintinin terkibinds
qalayin faizla miqdarini gosterir (cadval 1.7).

Cadval 1.7. Qalayh babbitlar (DUIST 1320-88)

Marka Taqribi toyinati
bB16 Umumi masingayirmada
Bb83 Masul konstruksiyalar iiciin

» Qeyri-metallar

Bunlara aiddir: plastik kiitlalar, oduncaglar, laklar, boyaqlar, saxsilar, yaglayici
maddslar, rezinlar, betonlar va s.

Plastik Kiitlalar yiikssk molekulyar birlosmalar asasinda alinir. Onlar iki sinfe
bolintr: termoplastlar ve reaktoplastlar. Termoplastlar qizanda ariyirlar, soyuyanda isa
baslangic ilkin veziyyato golirlor. Reaktoplastlar daha yiiksak isci temperaturlarla
farqglanirlar, lakin qizanda dagilirlar ve sonradan soyudulduqda 6z avvalki xassalari barpa
olunmur. Termoplastlarin asas emal olunma tusullart - tezyiq altinda tdkms,
vakuumformalasma, pnevmoformalasma; reaktoplastlar - tazyiq altinda presloma vo
tokmea. Plastik kiitlalar miiasir masinqayirmanin mithiim konstruksion materiallar1 hesab
edilir.

Cadval 1.8-da bazi geyri-metal materiallarin istehsalatda istifade edilma sahalari
gostorilmisdir.

Cadval 1.8. Qeyri-metal materiallar

Material Marka DUIST Taqribi teyinati
Viniplast BH, BII, BH3 9639-88 Borucugqlar, kran vs ventillarin
govdalari
Monolit M3, M7, M10 5689-88 Klapanlar, ucluqglar, dastaklar
Qetinaks OH, OHT 2718-88 Yastiqlarin oymaglari,
diiymslar, borucugqlar, qapaglar
Paronit [1OH, IIMB, TIA, TI3 481-80 Aragatlan
Kapron, poliamid K, I168, AK-7 Yastiglarin oymaglari, disli
carxlar va s.
Ftoroplast-4D i, J1,3, T 14906-88 Manjetlar, araqatlary, ysharlar,

klapanlar, yastiglarin oymaqlari

31



Umumi xarakterli dag-hazirhq islari

32

1.3. Filiz va geyri-filiz mineral xammal materiallarini farqlandirir.

» Filiz va geyri-filiz faydal1 gazintilar:

Elmin, texnikanin va texnologiyanin muasir inkisaf saviyyasinds camiyyatin
ehtiyaclar1 tg¢lin Kkifayst goader iqtisadi semars ile c¢ixarilan silixurlar ve mineral
birlasmalari faydali qazinti adlanir.

Faydali qazintilar 6lkanin iqtisadiyyatinda miithiim shamiyyat kasb edarak tikinti va
sanayenin asasini taskil edir. Faydali gazintilarin istismar va emal miqyaslar1 dévlatin
maddi istehsalinin zanginliyini va igtisadi inkisafinin saviyyasini miiayyan edir.

Faydali qazintilar filiz ve geyri-filiz faydali qazintilarina boliniir (sakil 1.14). Filiz
faydali qazintilarindan miuxtalif metallar-demir, qalay, aliminium, qurgusun, sink va s.
alirlar. Metallar asagidaki qruplara boliiniir:

¢ Qara metallar (demir, titan, xrom, mangan);

e dlvan metallar (mis, sink, qurgusun, nikel);

¢ Yiingiil metallar (aliminium, magnezium);

¢ Nadir metallar (qalay, civa, molibden, volfram);
e Nacib metallar (qiz1l, giimiis, platin).

Sakil 1.14. Filiz va geyri-filiz mineral xammali

Texnoloji ve iqtisadi manimsams baximindan metallik faydali qazintilarin 6z
xususiyyatlari vardir. Mahz bu xtisusiyyat metallik faydali gazintilar1 geyri-metal faydal
qazintilardan ferqlandirir.

Filiz - texnikanin va iqtisadiyyatin miiasir inkisaf saviyyasinda terkibindan faydal
komponentin ¢ixarilmasi magsadauygun olan mineral maddadir.

Hal-hazirda “filiz” terminini bazi geyri-metal faydali qazintilarina da aid edirlar:
masalan, asbest, apatit, qrafit, kiikiird filizlari.
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Qeyri-filiz faydal gazintilar yerin tokindan ¢ixarilan geyri-metal mineral maddas
olub, tobii halda ve emaldan sonra sanayenin miixtalif sahalarinds istifads edils bilir.

Filiz minerallarinin kimyavi-mineraloji terkibina gorse metal filizlarini asagidaki
gruplara bélmak olar:

1) Kiilge metallarin filizlari; bunlara bazi nacib metallarin (¢ox vaxt qizilin)
filizlari aiddir;

2) Kikirdli filizlar; bunlar, asasan, alvan va nadir metallarin sulfidlarindan (Cu-
FeS;, PbS, ZnS, Sb,S3, MoS; va s,) ibaratdir;

3) Oksidlasmis filizlor; bunlar bir ¢ox qara, alvan ve nadir metallarin
oksidlarindan, karbonatlarindan vs sulfatlarindan (Fe203, 2Fe;03:3H,0, MnO-,
PbCO3, CuO2, SnO,, TiFeNbO; va s.) ibaratdir;

4) Silikat filizlari; bunlara, asasan, filiz mineral silikat va ya aliimosilikat olan
nadir va sapinti elementlarinin filizleri aiddir (masalan, beril Be3Al;(SisO1s),
spodumen LiAl(Si20¢), sirkon ZrSiO4 va s.) ;

5) Qarisiq filizler; bunlar geyd etdiyimiz avvalki asas filiz tiplerinin qarisigindan
ibaratdirler.

Filiz minerallarinin va ya filizli stixurun tistiinliik tagkil edan kimyavi tarkibina gora
filizlor turs, goalavi ve neytral filizlars boliniir. Turs filizlards silisium oksidi tsttinliik
togkil edir. Filizlorin bu ciir béliinmasi onlarin metallurji giymatlandirilmasi tg¢ilindiir.
dsas filiz ve qeyri-filiz faydali gazintilarinin xarakteristikasi asagida gostarilir.

» Filiz faydali qazintilar:

Domir filizlari. 9sas filiz minerallar1 asagidakilardir: maqgnetit (Fez04), hematit
(Fe203), hidrohematit (Fe;03-nH20); hetit (Fe203+nH20), limonit (2Fe;03:3H20), siderit
(FeCOs). Qeyd olunan minerallarda 48-den 72%-a qadar demir vardir. Ustiinliik taskil
edan filiz mineralindan asili olaraq demir filizlarinin asagidaki tiplarini forqlandirirlar:
magnetitli, hematitli (martitli), hidrohematitli, qonur demirlar, sideritli vo domirli
kvarsitlar (maqnetitli, hematitli). Kompleks titan-magqnetit filizlari ds yayilmaislar.

Doamir filizlerinin (sakil 1.15) terkibinde ham aridilon metalin keyfiyyatini
yaxsilasdiran garisiglar (manqan, xrom, vanadium, nikel), ham ds zararli qarisiglar
(kiikiird, fosfor, sink, siirma) olur. Damir filizlarinin sixlig1 3-4,5 ton/m3 taskil edir.
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Sakil 1.15. Damirli birloasma - hematit

Filizds demirin minimal buraxila bilon miqdari filizin tipinden shamiyyatli deracada
asihidir va 15-dan 40%-o gadar dayisir.

Sakil 1.16. Damirli kvarsit
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Asan zanginlasdirilen filizlare maqgnetit, maqnetit miixtaliflikli demirli kvarsitlar
(sokil 1.16) va titan-magqnetit filizlori aiddir. Hematit, oksidlasmis demirli kvarsitlar va
gonur damirlar ¢atin zanginlasdirilan hesab edilirlar.

Mangqan filizlari. On mithiim mineral piroliizitdir (MnO2); onun tarkibinds 63% Mn
vardir. Mangan filizleri (sokil 1.17) onlarin terkibinde manganin miqdar1 25-30%-dan az
olmadiqda ¢ixarilir. Filizlorde demirin ve shang dasinin olmasi bu normani 20-15%-a qadar
azaldur.

Sakil 1.17. Mangqan filizi

Xrom filizlari. Torkibinds xromun miqdar1 28-den 62%-s gadar olan xrom filizleri
sonaye ahamiyyati kasb edir (sakil 1.18). Metallurgiya magsadlari ii¢iin terkibinds 45%-
don az xrom oksidi olmayan yiiksek novlii filizlar talab edilir; kimya sanayesinda terkibinda
30-40% xrom oksidi olan agsag1 novlii filizler istifads edilir.

Sakil 1.18. Xromit filizi
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Nikel filizlari. 9sas nikel torkibli mineral (sakil 1.19) pentlandit va revdinskit hesab
edilir. Nikelin 90%-2 yaxini1 mis-nikelli sulfid filizlerinden ¢ixarilir. Nikelin minimal
sanaye miqdari yanasi elementlarin (mis, platin, kobalt) miqdarindan kaskin asihdir.

Sakil 1.19. Nikel filizlari

Molibden filizlari. 9sas mineral (sakil 1.20) molibdenitdir (MoS2). 9sas filiz tiplari
asagidakilardir: kvars-molibdenli, kvars volfram-molibdenli, mis-molibdenli. Filizlarda
molibdenin migdar1 0,05-den 1%-a qadar dayisir.
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Sakil 1.20. Avstraliyada molibden yatagi va molibden kristali

Volfram filizlari. 9n miithiim senaye minerallar1 volframit [(Fe, Mn)WO4] va seelitdir
(CaWO04). 9sas filiz tiplari: kvars-volframitli ve skarn-seelitdir (soakil 1.21). WO3-iin minimal
sonaye miqdar1 0,1-0,5%-dir; kompleks filizlorde asagl da ola bilor. Damar kvars-
volframit yataglarinda sanaye filizlarinds adaten 1-3% WO3 olur.

Sakil 1.21. Volfram filizlari

Mis filizlari. ©Osas mistarkibli filizlor misin sulfidleridir (sakil 1.22): xalkozin (Cu2S),
bornit (CuzFeS;), xalkopirit (CuFeSz) va s.-dir.

Sakil 1.22. Mis filizlari
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Misin senaye yataqlar1t magmatik (porfirli ve kolgedan filizlari) ve ¢okma mansali
(misli qumlar) olur. Mis filizlarinde adaten ¢ox bdyiik olmayan miqdarda qizil, giimiis,
kadmium, demirin, sinkin, nikelin, qurgusunun sulfidlari va bir sira digar elementlar olur.

Misin minimal sanaye miqdar1 0,5-1,2%-dir. Bazi hallarda slverisli dag-geoloji vo
cografi seraitds tarkibinds misin miqdar1 0,3% olan mis filizlari da ¢ixarilr.

Qalay filizlari. Osas filiz mineral (sakil 1.23) kassiteritdir (SnO3). Qalayin kokli
yataqglar1 adatan filizds metalin miqdar 0,3-0,8% olduqda islenilir; lakin alverisli iqtisadi
soraitds onun minimal senaye miqdar1 0,1%-a gadar azala bilar.

Sakil 1.23. Qalay filizi

Aliiminium filizlari. Aliminium filizlarinden boksitlar (sokil 1.24) daha bdyuk
ahamiyyat kasb edirlar. Boksitlor aliiminiumun miixtelif minerallarinin, demirin oksid va
hidrooksidlarinin, silisium oksidinin, kalsiumun karbonatlarinin ve s. qgarisiglarindan
ibaratdir. Aliminium filizlerinds zayin (Al,03) migdar1 20-den 55%-a gadar dayisir.

Sakil 1.24. Aliiminium boksit filizi

38



Umumi xarakterli dag-hazirlq islari

Son illar aliiminiumun nefelin tarkibli stixurlardan ¢ixarilma tisullart malumdur va
onlar genis tatbiq edilirlar.

Polimetal filizlari. Polimetal filizlarinin torkibinds cox vaxt qurgusun va sink,
hamcinin mis, glimiis, qiz1l, volfram, molibden, kadmium, bazan siirms, vismut, galay olur
(sakil 1.25). Terkibinds qurgusun ve sink olan asas minerallar galenit (PbS), serussit
(PbCO3), sfaleritdir (ZnS). Yaranma va yatim xarakterina gora qurgusunlu-sinkli filizler
skarn, torame filizlorine (shangdaslarinda ve silikat siixurlarinda), lay ve ¢at
(shangdaslarinda) filizlarina boliiniirlar.

Filizlards qurgusun va sinkin minimal buraxila bilon miqgdar1 2%-dir.
Polimetal filizloari ham da bazi nadir metallarin (germaniumun, indiumun va s.)
alinma manbayi hesab edilirlar.

» Qeyri-filiz faydali qazintilari

Qeyri-filiz faydal qazintilara ¢ox genis mineral va stixurlar qrupu aiddir. Bu faydali
qazintilardan asas komponent kimi metallar ¢ixarilmir va onlar karbohidrogenlari va
karbohidrogen névdan olan energetik xammali temsil etmirlar.

Qeyri-filiz faydali qazintilarin tetbiq seraiti haddinden artiq genisdir. Xalq
tosarriifatinin ela bir sahasi yoxdur ki, bu xammal bu ve ya diger daracads istifads
edilmasin.

Hazirda tabii halda vo ya emaldan sonra istifads edilon 150-dan ¢ox geyri-metal
faydali gazintilar1t mévcuddur. Onlardan metallar va onlarin birlesmaleri ds daxil olmaqla
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miixtalif kimyavi elementlar alirlar (kiikiird, fosfor, xlor, ftor, natrium, kalium vsa s.).
Birlasmalar arasinda yanacagin spesifik névlari ds vardir (borun, ftorun birlasmalari va s.).

Faydali komponent kimi kimyavi elementlar ve onlarin birlasmalari cixarilan
xammaldan slave qeyri-metal faydali gazintilara senaye minerallar1 (o climladan,
monokristallar va kristallik agreqatlar) va sanaye siixurlar: aiddir.

Bu stixurlar praktiki n6qteyi-nazardan ¢ox qiymatli fiziki ( elektrik kegciriciliyi, sixliq
va s.) vo texniki (monolitlik, dekorativlik, abrazivlik, odadavamliliq va s.) xassalars
malikdirlar.

Qeyri-metal faydali qazintilarinin bir ¢oxunun an miithiim xtisusiyyati yataqlarin
geoloji-iqtisadi qgiymatlondirilmasinds onlarin fiziki-kimyavi ve texniki xassalarinin
kaskin dayisilmasidir. Bu dayisiklik nainki mixtslif yataglar saviyyasindas, hatta bir yataq
daxilinds, bazan iss bir gazma daxilinds bels miisahids edils bilar. i1k névbada bu xasse
sliidaya, pyezokvarsa, azbesta va s. xasdir.

Faydali qazinti yataqglarinin geoloji-iqtisadi giymatlandirilmasinda asas
gostaricilardan biri yatagin ehtiyatidir.

Qeyri-metal xammalin mithiim xiisusiyyati bu ve ya digar xassalarin eyni olmasi
naticasindas onun qarsiligh avazlanmasidir. Eyni magsadlar ii¢iin miixtalif xammal noévlari
istifada edilir. Masalan, elektrik izolyatorlar: kimi tokca sliidalar deyil, ham de marmar va
talk das), siirtgii maddalari kimi isa grafitls yanas, talk va sliida tozu istifads edils bilar.

Digar torafden metal faydali qazintilarla miiqayisads geyri-metal faydali gazintinin
eyni bir novii istifads sahasinin ¢ox boyiik miixtalifliyi ilo xarakteriza edilir. Masalan, barit
ham qazma mahlullarinda agirlasdirici kimi, hem kagiza doldurucu kimi, ham belilin
alinmasi Ulg¢ln xammal, ham da binalarin radioaktiv stialanmadan qorunmasinda
ekranlasdirici tiglin komponent kimi tatbiq edilir.

Senayedoa istifade xarakterine gors qeyri-metal faydali qazintilarin tmumi
paylanmasini asagidaki kimi gostormak olar:

1. Kimyavi ve aqronomik xammal: qalolitlor (duzlar), apatitloar (sokil 1.26),

fosforitler (sakil 1.27), kiilga halinda kiikiird, arsen filizlari, pirit, barit, fliiorut,
boratlar, datolit, glaykonit va i. a.

Sakil 1.26. Apatit qeyri-filiz minerali
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Sakil 1.27. Fosforit qeyri-filiz minerali

. Metallurji ve istilikizolsedici xammal (flyuslar, odadavamh ve istilik
izolyatorlar1): dolomitlar (sakil 1.28), shang dasi, talk dasi, maqnezit, kvarsitlar,
¢ol spaty, kianit, odadavaml gillar, grafit, boksitlar (sakil 1.29), xromitlar, xrizotil-
azbest, vermikulit ve i. a.

Sakil 1.29. Boksit qeyri-filiz minerali
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3. Texniki xammal (dielektriklar, abrazivler va i. a.) muskovit, floqopit, almaz,
korund, topaz (sakil 1.30), granatlar, talk, barit ve s.

Sakil 1.30. Topaz qeyri-filiz minerali

4. Pyezooptik xammal: pyezokvars, turmalin, optik fliiorit, island spati (sakil 1.31),
optik kvars, barit.

Sakil 1.31. Island spati qeyri-filiz minerali

5. 9lvan qiymsatli ve bazak daslari: almaz (sokil 1.32), ziimriid, aleksandrit, rubin
(sekil 1.33), sapfir, topaz, ametist, aqat, opal, obsidian (sokil 1.34), yasma,
rodonit, lazurit, nefrit, jadelit, anhidrit va s.
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Sakil 1.34. Obsidian qeyri-filiz minerali

6. Tikinti materiallari: (tikinti ve uzlik materiallar;, doldurucular, hidravlik
alavalar, mineral ranglar va s.) ¢inqil, qum, piiskiirmiis stixurlar, marmar (sakil
1.35), shang dasi, qumlar, pemza, tabasir, oxralar ve s., hamcinin betonun siini
yungil dolduruculari: keramzit, sunqizit, perlit vo mivafiq siixurlarin va
minerallarin termiki emali naticasinda alinmis birlasmalar.
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Sakil 1.35. Marmor qeyri-filiz minerali

7. Susa-keramika xammali: siise qumlari, ¢6l spatlari, peqmatitlar, kaolinitlar (sakil
1.36), kvars, giller, farfor daslari ve s.

Sakil 1.36. Kaolin qeyri-filiz minerali

8. Sement xammal1 (barkidici materiallar): shang daslar1 (sakil 1.37), mergellar,
gillar, trasslar, tuflar, pussolanlar, gips, anhidrit, opoklar va s.

Sakil 1.37. Ohang dasi qeyri-filiz minerall
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9. Senayenin yeni sahalari ticiin xammal (stini liflar va sliida, mineral pambiq, tokma
das, bazaltlar, boksitls, gillar, kvars qumlari va s. (sakil 1.38).

Sakil 1.38. Kvars qumu

on genis qeyri-metal filizlor asagidakilardir.

Apatitlar - torkibinds fosfor anhidridi (P:0s5) olan tursfosforlu duzdur.
Superfosfatlarin hazirlanmasi ti¢iin apatit filizlarinin tarkibinds P20s-in miqdar1 35%-dan
az olmamalidir. Nem siixurlar P20s-in konsentratlarda miqdar1 38-40%-a qadar olduqda
flotasiya ile asanligla zanginlasirlar.

Fosforitlar - ¢6kma moangali mineral birlasmalaridir; fosforitlerin asas terkib
hissasi kalsiumdur. Konkresion (torkibinds 12-35% P20s), denavar (P205 5-16%) va
massiv mikrodanavar (P05 26-28%) fosforitlari forqlandirirlar.

Fosforitlorde P20s-in minimal senaye miqdar1 4-5% -dir. Konsentratlarda P20s-in
miqdar1 18-20%-dan az olmur.

Kalium vo maqnezium duzlarinin torkibinds silvinit (KCl), halit (NaCl) ve karnallit
(MgCl2KCl-6H20) olur. Duzlar qalin laylar, stoklar ve ya giinbazlor soklinde ¢tkmsa
stixurlarda yatirlar. Giinbazvari yataglarin qalinligi bazan 4-10 km-s ¢atir.

Gips - kalsiumun sulu sulfatidir; laylar, yuvalar ve linzalar soklinds ¢dkmsa
stxurlarda yatir. Yataqlar asasan gipsden ve ya anhidriddan (susuz kalsium sulfatindan)
ibaratdirlar.

Sliida. Asagidaki minerallar sanaye shamiyyati kasb edirlar: muskovit, floqopit ve
litium sliidalari. Slidal filizlerin qiymatlandirilmasi sliida kristallarinin 6lgtilerine va
onlarin siixurun har bir kub metrina diisen miqdarina asasan yerina yetirilir; bu halda
l6vhasinin sahasi 4 sm?-dan az olmayan sliida kristallarini nazars alirlar.
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Seolitlor - tobii seolitlor (sakil 1.39) gqazlarin qurudulmasinda, sanaye
tullantilarinin zararli qatisiglardan temizleanmasindas, avtomobil benzininin keyfiyyatinin
yaxsilasdirilmasinda, sularin tomizlanmasinda va digar sahalarda istifads olundugu kimi,
kand tesarriifatinda da miivaffaqiyyatla tatbiq edilirlar. Bir ¢ox 6lkslards seolitin akin
sahalarina verilmasi naticasinda aksar bitki mahsullarinin mshsuldarliginin artirilmasina
nail olunmusdur. Kand tesarriifati yiiksak inkisaf etmis Amerika va Yaponiya kimi
6lkalards heyvanlarin va quslarin yem rasionuna seolit alava edilir. Xaricds qusculuq va
heyvandarliq komplekslarini va fermalarini seolitls temizlayirlar ki, ham tozun, ham da
xosagalmaz qoxunun garsisi alinir. Qus va heyvan peyini garismis seolitin avazsiz kiibra
kimi akin sahalarina verilmasi tullanti problemini birdsafslik hall edir.

Sakil 1.39. Seolitlor

Stxurlarin ¢ixarilmagina onlarin barkliyi ¢ox boyiik tesir gosterir. Sixurlarin
barkliyi onlarin statik sertliyindan, 6zliliiylindan va kévrakliyindan asihidir.

Stixurlarin sixliga gora xarakteristikasini verarkon hacm ¢akisinin qiymatini (vahid
hacmea diisan ¢aki, t/m3) gostarirlar. Adaten hacm ¢akisi giymatcs xiisusi ¢okiden azdir
(stixurlarin tebii masamealiliklari hesabina). Yer qatinin siixurlarinin orta hacm ¢akisi 2,7
t/m3-dur, bazi siixurlarin hacm ¢akisi (massalan, demir filizinin) 3,5-4 t/m?3 taskil edir.

Hacm ¢akisine gora stixurlar agir (3,5 t/m3 va daha ¢ox), orta (2,5+3,5 t/m3) va
ylngiil (2,5 t/m3-dan az) olurlar.

Adi filiz ¢ixarilaraq ilkin emala maruz qalmayan filizdir.

9mtaa filizi verilmis filizin emal mahsuludur (yer sathinda bos siixurun ayrilmasi
ila, tikalara va novlers va s. bolmakla ¢esidlama).
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ﬁﬁ' Talabalar ticiin faaliyyatlar

.
. L]

* Dag-madan sanayesinda metallarin tatbiq sahalarini gostarin.

» Hans1 metalin daha ¢ox istifade olundugunu gosterin.

= Metalin m6hkamlik gostaricisini izah edin.

» Qara metallar1 géstarin.

» Qara metallardan an ¢ox istifada edilani gostarin.

» dlvan metallar1 gostarin.

* Qara va alvan metallarin oxsar va farqli xtlisusiyyatlarini gosterin.

A

* Qeyri-metal faydali qazintilar va onlarin istifade sahsleri bareds teqdimat
hazirlayin ve onu qrupda miizakirs edin.

* dlvan metallarin totbiq sahalarini gosterin.
» Metalin keyfiyatinin yaxsilasdirilmasi yollarini izah edin.
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= Filiz va qeyri filizlarin oxsar va farqli cohatlarini gdstarin.

A

* Filizloardan na alindigini sadalayin.
® Qeyri-filizlarin totbiq sahalarini géstarin.

* Polimetal filizlarden hansi slvan metallarin alindigini1 sxemda gostarin.

Polimetal
filizlarinden
alinan metallar

\Cl

» Polimetal filizlar barada teqdimat hazirlayin ve asas polimetal filizlarini asagidaki

sxemda gostarin.

P —————

9sas polimetal
filizlari

* Domir filizindan hansi metalin alindigini deyin.
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I Qiymoatlondirmoa

v Qara metallar hansilardir?

v Qara metallar hansi filizlarden alinir?

v’ 9lvan metallar hansilardir?

v’ 9lvan metallar hansi filizlordsn alinir?

v' Qara va alvan metallarin hansi iimumi va farqgli cohatlarini bilirsiniz?
v Dag-madan masin va avadanliglari, asasan, hansi metallardan hazirlanir?
v' Poladin keyfiyyatini artirmagq ti¢iin na edirlar?

v Hansi1 markali poladlari taniyirsiniz?

v Poladin m6éhkamliyi deyanda na basa diistirsiintiz?

v’ Mis hansi metallar qrupuna daxildir?

v Domir hansi metallar qrupuna daxildir?

v" Yiingiil metallar hansilardir?

v" Nacib metallara hansi metallar aiddir?

v" Ylngil metallardan harada istifads edilir?

v Qazma baltalar1 tigiin hansi poladlar istifads edilir?

v" Volfram, asasan, hansi filizdan alinir?

v Mangan, asasan, hansi filizden alinir?

v" Mis hansi filizlarden alinir?

v" Domir hansi filizlerden alinir?

Korroziyayadavamli poladlarin asas legirlayici elementini gostorin:
A) xrom;
B) mis;
C) nikel;
D) sink.
Polad markalar1 teyinatindan, xromun, nikelin vo misin miqdarindan asili olaraq
bolinirlar:
A) 5 qrupa;
B) 4 qrupa;
C) 3 qrupa;
D) 2 qrupa.
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TOLIM NOTIiCOSI 2

-

Qazma isloari zamani istifads olunan partlayicit maddslar
haqqinda malumati bilir va onlardan istifada etmoayi
bacarir.

2.1. Partlayicilarin rolu va vazifasini xarakteriza edir.

» Partladici saxsin rolu va vazifasi

Bitlin partlayis islori tam dag-texniki tehsili olan, dag-maden va ya partlayis
islorinin aparilmasina texniki rahbarlik hiiququ veran saxslarin rahbarliyi altinda aparilir.
Partlayis islarinin bilavasita istirakeisi partlayiscidir. Partlayis¢l kimi xtisusi tahsil almis,
tolim ke¢mis ve FHN-nin temsilcisinin sadrliyi altinda kvalifikasiya komissiyasina
imtahan vermis soxslar islaya bilarlar.

Imtahanlara fiziki cohatdan saglam, yasi 20-den az olmayan, VII sinifdan az tahsili
olmayan, yeralt1 gazmalarin kegirilmasinda va ya temizloma diblarindas is staji 1 ilden az
olmayan intizaml fahlalar buraxilirlar.

Imtahan1 miivaffagiyyatle verdikds fahlaye partlayisc1 kvalifikasiyasi (pesosi) vo
Ne1, Ne2, Ne3 talonlar1 olan “Partlayis¢inin vahid kitabgas1” verilir. Har bir talonda
partlayis¢inin yerina yetirilmasina buraxildigi islarin névi qeyd edilir.

“Partlayiscinin vahid kitabgasi’n1 almis saxs madande sarbast ise yalniz dag-madan
sahasinda tacriibali partlayiscinin rahbarliyi altinda bir ayliq staj kegdikdan sonra buraxilir.

Partlayis¢1 bir is noviindan digarina kegirildikda yeni is novi tizra xtisusi tolim
kecmali ve kvalifikasiya komissiyasina slave imtahan vermslidir. Imtahan
miivaffaqiyyatle vermis partlayiscilarin kitabc¢alarinda verilmis imtahan barads geydlar
aparilir.

Bir ne¢a nov is tizra imtahan verildikda bu isler hamisi “Vahid kitabgaya” va biitiin
talonlara yazilir.

ogar partlayiscinin 6z pesasi uizrs bir ildan artiq fasilasi olarsa, o, partlayis islarinin
aparilmasi Uzra sarbast isa kvalifikasiya komissiyasina tekrar imtahan verdikden ve on
glnliik praktiki tacriiba ke¢dikdan sonra buraxilir.

Qaza va toza garsi tahliiksli olan saxtalarda partlayis islarini aparmagq tigiin yasi 22-dan
az olmayan, yeddi sinifden yuxari tahsili olan, yeralti dag qazmalarinin kecirilma-sinda va
ya tomizloma diblarinda 2 ilden az staji olmayan, xiisusi kurs kecarak kvalifikasiya
komissiyasina imtahan vermis ve “Usta partlayiscinin vahid kitab¢asi”n1 almis sexsler
buraxilirlar.
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Biitln partlayiscilar partlayis islarinin rahbarlari terafindan tetbiq edilan partlayic
maddalarin (PM) xassalari va xlisusiyyatlari, cihazlar ve hamcinin onlarla raftar zamani
tohliikasizlik tadbirlari barads telimatlandirilirlar. Bela talimatlandirma madanda yeni
PM-larin tatbiq edildiyi hallarda da aprilmalidir. Bundan basqa, biitiin partlayiscilara
isladiklari dag-madan miiassisasinin xiisusiyyatlarini nazars alan tahliikasiz is tisullari
barads telimatlar verilmalidir.

Iki ilda bir defoden az olmayaraq madanin komissiyasinda FHN-nin niimaysndasinin
sadrliyi altinda partlayiscinin biliklarinin tekrar yoxlanilmasi yerina yetirilir.

Partlayis¢inin isinin terkibins asagidaki smsaliyyatlar daxildir: partlayislarin
aparilmasina naryadlarin (tapsiriglarin) alinmasi, sarf anbarindan PM-larin alinmasi va
onlarin partlayls yerine dasinmasi; is yerine baxis va lagimlarin, quyularin
yerlasdirilmasinin diizglinliiyliniin va darinliyinin yoxlanilmasi; hazir patronlarin va dolu
atimlarin hazirlanmasi, lagimlarin, quyularin doldurulmasinda va tekrar xirdalamada
sathi atimlarin yerlasdirilmasi; partlayis sebakasinin qurasdirilmasi (montaji), onun
sazliginin va elektrik miigavimatinin yoxlanmasi, lagimlarin va quyularin
mexaniklasdirilmis doldurulmasinda doldurucu qurgulara xidmat; kiitlovi partlayislarin
aparilmasinda kommutasiya ve partlayls sabakasinin yoxlanilmasi; xabardaredici
signallarin verilmasi ve ya lazimi sadlarin, ¢aparlarin (isaralerin) qoyulmasi; atimlarin
partladilmasi, partlayislarin naticalarinin yoxlanilmasi ve imtina atimlarinin lagvi; PM-
lorin sarfi barada hesabat va ya qaliq PM-larin sarf anbarina tahvil verilmasi.

Qeyd olunan islari yerina yetirmak ti¢iin partlayis¢1 asagidakilar: bilmalidir: dag
gazmalarinin adlarin1 ve onlarin yerlosmasini; tohliikasizlik gaydalarin1 ve partlayis
islorinin aparilmasin;; PM-larin xassslerini, sarf normalarini ve PM-larin istifada
tsullarini; doldurucu qurgularin, partladici masinlarin ve elektrik 6l¢tii cihazlarinin
qurulusunu vs is prinsipini; odla va elektrikls partlayis tisulunda lagimlarin va quyularin
partladilma gaydalarini; elektrikla partlayis tisulunda birlesdirmas sxemlarini ve carayan
moanbalarine qosulma qaydalarin;; PM-lerin saxlanilma, dasinma ve lagvolunma
qaydalarini, partlamamis atimlarin lsgvolunma tisul ve gaydalarini, partlayis islarinin
aparilmasinda signallasdirma gaydalarini, ve sadlarin (¢aparlarin) qurulmasini; kiitlavi
partlayislarin hazirlanma ve aparilma gaydalarini; partlayis islari aparilan dibin baglanib-
barkitms pasportunu; maden havasinin toerkibini ve zsharli gazlarin buraxila bilan
miqdarini.

Partlayis¢i aldigr PM-larin tam, biitév saxlanmasina ve onlarin diizgiin istifadasins,
gazma-partlayis islarinin pasportuna va ya kiitlavi partlayisin layihasina riayat etmays,
partlayis islarinin yalniz muayyan olunmus signallar, isaraler ve mihafiza postlari
oldugda aparilmasina, istifade olunmamis PM qaliginin vaxthi-vaxtinda sarf anbarina
verilmasine ve naryad-putyovkada onlarin sarfinin diizgiin gosterilmasina gors tam
masuliyyat dasiyir. Partlayis¢i partlayisdan sonra miitlaq dibs baxis kecirmali va imtina
etmis atimlar oldugda bu barads islarin rohbarina vaxtinda malumat vermali, imtina
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etmis atimlar jurnalinda geydlar aparmali va texniki nazaratin icazasi ile imtina etmis
lagimlarin lagv edilmasini yerina yetirmalidir. Partlayis¢1 imtina etmis lagimlara keanar
soxslarin yaxinlagsmasini qadagan edan ¢oparlayici qurgularin qoyulmasina gora
moasuliyyat dasiyir. Partlayisci PM-nin sarf anbarindan is yerlerine va geriya
dasinmasinda tahliikasizlik qaydalarina riayat olunmasina gérs da masuliyyat dasiyir.

odgar partlayisc “Partlayis islarinds vahid tehliikasizlik qaydalari”n1 pozarsa, onun
1Neli talonu geri alinaraq isinda saxlanilir. Tokrar qayda pozuntusunda partlayis¢inin
2Neli talonu alinir. 9gar partlayiscinin yalniz 3Neli talonu qalarsa va o, yena tahliikasizlik
gaydalarin1 pozarsa, onda partlayiscidan 3Neli talonla birlikde “Partlayiscinin vahid
kitabgas1” da alinir va partlayisci partlayis islarini aparmaq hiiququndan mahrum edilir.

odgar “Partlayis islarinds vahid tehliikasizlik qaydalar1”’nin pozulmasi agir badbaxt
hadiss ilo naticalanarss, onda “Partlayiscinin vahid kitabgas1” biitiin talonlarla birlikda
alina bilar.

“Partlayis¢inin vahid kitabgasi”ni1 va talonlari partlayiscidan madanin direktoru va
bas miithandisi, FHN-nin Dag-texniki nazarat agentliyinin vo ya hamkarlar toeskilatinin
texniki inspektoru ala bilar. Usta-partlayiscinin “Vahid kitab¢adan” mahrum edilmasi
biitiin hallarda ham dag-texniki inspektorlarin teqdimati, ham de miiassisa rehbarliyinin
va hamkarlar taskilatinin asaslandirilmis teqdimati asasinda yerina yetirilir.

“Partlayis¢inin vahid kitabgasi” 3-den 6 ay miiddatine gadar geri alinir. Bundan
sonra partlayis¢1 partlayls islarini aparmaq hiiququnu almaq tUg¢iin tekrar
(ndévbadankanar) yoxlanmasi liclin madanin kvalifikasiya komissiyasina géndarilmalidir.
Bu halda partlayis¢i biliyi yoxlanana gadar partlayis islarini aparmaqdan kenarlasdirilir.

Sinaqdan ke¢gmayoan saxsloar partlayis¢1 adindan mahrum edilirler ve 3 aydan tez
kvalifikasiya komissiyasinda imtahan vermays buraxila bilmazlar.

» Partlayic1 maddalar (PM) va partlayis vasitalari (PV)

Partlayis maddanin ¢oxlu miqdarda enerjinin ayrilmasi ile (tebiatds bilavasite
miisahidasi mimkiin olan proseslarin bas verms vaxti ilo muqayisada) siiratli kimyavi
cevrilma prosesidir. Bu clir cevrilmalars malik olan maddalar partlayict maddasler adlanir.
Hal-hazirda dag-madan senayesinda yalniz bark ve nadir hallarda maye partlayic
maddalardan istifade edilir.

Partlayici maddslar qazma naticasinds yaradilan bosluqglarda (dag qazmalar)
yerlasdirilir. Xandaklar va dag stixurlarinda yaradilan digar iri bosluglar da dag qazmalari
adlanir.

Qazmalarin noéviine, onlarda yerlasdirilon atimlarin formasina ve tipina gors
partlayis islarinin asagidaki asas tisullart mévcuddur: quyu, lagim va kamera atimlari ila
partlayis. Stixur massivinda diametri 50 mm-dan, uzunlugu isa 5 m-dan ¢ox olan silindrik



Umumi xarakterli dag-hazirlq islari

gazma quyu adlanir. Daha kicik 6lciilars malik bels gazma lagim adlanir. Dag siixurunda
alti kiincli (kub, paralelepiped) va ya kiirs sakilli gazma kamera adlanir.

Gostorilan partlayis islari tisullarindan basqa sathi atimlar tisulu da mévcuddur. Bu
tsulun mahiyyati ondan ibaratdir ki, partladilacaq obyektds partlayict madda atimi
yerlasdirilir (qabaqcadan siini bosluq yaratmadan) va har hansi bir fiziki tesirle onun
hayacanlandirilmasi yerina yetirilir.

Partlayis islarinin maqgsadindan asili olaraq, atilma (xandaklarin keg¢irilmasi, faydal
gazintinin ag¢ilis siixurlarindan ayrilmasi tiglin), tullama (dag siixurunun dag yamacindan
tullanmasi) va xirdalanma partlayislari farqlandirirlar.

Hal-hazirda karyerlarda asas partlayis tisulu quyu atimlari ile partlayisdir. Ciinki bu
isul gazma va partlayisa minimal xarclerds siixur massivlerinin dag masinlari ila
(ekskavatorlarla, ytiklayicilarls, skreperlarls, buldozerlarla) sonraki ¢ixarilmasi ti¢iin
onlarin kifayat gadar xirdalanma daracasini temin edir. Lagim atimlar1 geyri-qabarit
tikalarin (boyiik 6l¢tlil siixur tikalarinin) xirdalanmasinda, hamg¢inin dekorativ va bazak
daslarinin, zargarlik islari ticiin mineral kristallar1 olan filizlarin ¢ixarilmasinda istifada
edilir. Kamera atimlari, asasan, yalniz tullama va atilmaya istifada edilir. Sathi atimlar
geyri-qabarit tikalarin xirdalanmasi ti¢iin istifadas edilir.

Partlayici madds (PM) kimi sanaye yolu ils (esasan, azot tarkibli maddalar asasinda)
alinmis siiratle parg¢alanma (partlayici) va ya diger madda ile garsiligh tesir qabiliyyatina
malik birlesmalar istifada edilir. Karyerlards dag stixurlarinin barkliyindan, ¢atliliq
daracasindan, sululugundan asili olaraq tozabanzar (ammonit, detonit), denavar
(granulit, grammonit), maye va ya sulu ( akvatol, akvanit) partlayici maddslar istifads
edilir.

Partlayici maddalari bilavasite dag-maden miiassiselarinds hazirlamaq iqtisadi
cohatdan daha slverisli va tahliikasizdir. Bir qayda olaraq, partlayici maddalar mexaniki va
istilik tosirine hassas deyillor. Buna gora da onlarin hayacanlandirilmasi ti¢iin partlayis
vasitalari (PV) istifada edilir. Partlayis vasitalerine detonatorlar (qablasdirilmis ytiksak
hassashiglh partlayict maddslar) ve otiirtici kommunikasiyalar (detonasiya qaytanlari,
moaftillar, odétiiriicti qaytanlar) aiddir. Hayacanlandirici impulsun 6tiiriilmas néviindan asih
olaraq elektrik (elektrodetonatorlar ve moftillor), od (detonator ve detonasiya qaytani)
tsullart mévcuddur.

Partlayis islorini miivafiq kurslari bitirmis ve usta-partlayis¢i vasigasi almis soxslar
yerina yetira bilarlar.

Partlayict maddalar xtlisusi anbarlarda, partlayis vasitalarinden ayriliqda saxlanilir.
Partlayis apararkan tahliikali zona bayraqciqglarla ¢aparlanir, insanlar ve texnika oradan
cixarilir. Bilavasits partlayisdan qabaq ti¢ macburi sas signali verilir.

Respublikalimizin filiz karyerlerinde ammonyak sorali partlayict maddasler:
ammonitlar, iqdanitlar, gqrammonitlar ve gqranulitlar genis totbiq olunur. Sulu quyularin
doldurulmasi ticiin suya qars1 davaml xiisusi partlayict maddsalar — ammonit 6 KB tatbiq
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edilir. Bu partlayic1 maddalarin suya qarsi davamliligini temin etmak l¢ln onlara az
miqdarda parafin, yagh tursular, asfaltit ve s. gatilir. Sulu quyularda alyumotol va danavar
trotil de istifads edilir. Bu partlayict maddaler hiqroskopik olmayib, suya qarsi
davamlidirlar. Suya qarsi davaml partlayici maddslara asagidaki telablar qoyulur: suya
yaxsl batma vo imtinasiz detonasiya (PM-nin detonasiyasi-partlayisin yayilmasidir.
Detonasiyanin hayacanlandirilmasi tli¢iin zarba dalgasi saklinda giicli baslangic impuls
lazimdir. Zarba dalgasi haysacanlandirici PM-larin partlayisindan alinir. Detonasiya
dalgas1 yayilan zarba dalgasinin va onun ardinca bas veran kimyavi cevrilma zonasinin
toplusudur. Detonator - tarkibinds senaye PM-larinin detonasiyasina sabab olan
baslangic impulsu yaratmagq qabiliyyatina malik PM atimi olan qurgudur).

Quru quyularin partladilmasi Ug¢lin iqdanit ve hamg¢inin zavodda hazirlanmis
sapalanan danavar partlayict maddslar: gqrammonit 30/70, 79/21, qranulitlor AC-4 vo M
istifade edilir. Bu partlayicic maddalarin {stiinliiklori onlarin ucuz olmalari,
tohliikasizliklari vo doldurma prosesinin mexaniklasirilmasinin mimkiinliytidir.

Sulu partlayict maddslar daha genis totbiq tapmaga baslamislar. Bu partlayic
maddalarin sapalanan partlayict maddalars nisbaton listiinliikleri asagidakilardir: boyiik
sixliglary, yiiksak detonasiya siirati, axar sulu - ¢ox sulanmis diblarda partlayis islarinin
effektiv aparilmasinin miimkiinliiyi. Birinci iki istiinliik quyularin gazilmasina xarclarin
kaskin azaldilmasini (boyiik doldurma sixligl ve uygun olaraq quyular sebakasinin
genislondirilmasi hesabina) va bark siixurlarin effektiv xirdalanmasini temin edir.

Hazirda su asasinda gati konsistensiyada hazirlanmis axic1 partlayict maddalar -
akvatollar da tatbiq tapmislar.

Mixtslif partlayici maddalerin tatbiginin effektivliyi stixurlarin méhkamliyindan,
ozluliylindan va sululugundan, massivin ¢athiligindan, donmasinin olub-olmamasindan
va digar faktorlardan asihidir.

Stixurlarin barkliyinin va 6zliliiytintin artmasi ile onlarin keyfiyyatli xirdalanmasi
tciin yuksak brizantliligh boytk partlayict madda sarfi lazimdir.

Danaver partlayici maddalar (qranulit ve qrammonit) suya garsi davamsiz
olduglarindan sulu quyular1 doldurmaq tlg¢lin yaramirlar. Buna gore da belo hallarda
granulotol ve alyumotoldan istifads edilir. Su axim1 olmayan quyularda qrammonit 30/70
vo hamginin akvatollar, karbatollar istifads edilir. Patronlasdirilmis partlayict maddalar
kicik sixliga, boyiik emak tutumuna ve partlayls gqiymatine malik olduglarindan quyu
atimlar ticiin yaramirlar. Onlar lagim atimlarinda istifada edilirlar.

Boyik enerjiys malik olmayan bir ¢ox sada partlayicit maddalar asanligla mexaniki
tsulla doldurulurlar ve onlardan kiitlavi partlayis islarinds, xlisusen asan partladilan
stixurlarda istifadas edirlar.

Hayacanlandirma vasitsleri partlayis islarinin etibarlihigini ve tahliikasizliyini temin
etmoali, suya, yaga ve benzina garsi davamli olmalidirlar. Onlar muassisalards talimatlara
va ya partlayis islarinda vahid tehlikasizlik qaydalarina gors yoxlanirlar.
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Partlayici madda atimlarinin partlayis tisuluna gors odla, elektrikls, detonasiya
qaytany, elektrik-odla partlayis tisullart mévcuddur.

Filiz karyerlarinds detonasiya qaytanindan partlayis genis istifada edilir. Elektrikls
partlayis tisulu nadir hallarda istifada edilir. Bu, onunla alagadardir Ki, filiz karyerlarinin
aksariyyati yliksak enerji tachizatina malikdirlar (elektrovoz nagliyyati daxil olmaqla) va
stixur massivinda azmis carayanlarin olmasi naticasinda elektrikla partlayis tehliikslidir.

Milli saniya ilo longidilmaleri tomin etmak tlg¢lin (qisa langidilmis partlayis)
detonasiya qaytaninin partladilmasinda bir istigamatds tasir edan pirotexniki rele
(K3/I11I-69) istifads edilir. Bu relelar 10, 20, 25 va 50 milli san langidilmalari toemin edir.

Kapsulla partlayis ani, langidilmis va qisa langidilmis tasirli detonatorlar hesabina
hayata kegirilir. Senaye tisulu ils iki tipds kapsul istehsal edilir (elektriksiz va elektrikli-
qisa langidilmalarla): elektriksiz detonatorlar (nonel) langidilmsaler 25, 35, 45, 75, 100,
150, 250, 300 m.san.), elektrikli kapsullarla langidilms 0,5; 0,75; 1,0; 1,5; 2; 4; 6; 8; 10 milli
saniya toskil edir.

» Partlayic1 maddalarin texnoloji keyfiyyatlari

Partlayici maddslarin texnoloji keyfiyyatlori brizantlihgla (brizanthlig-partlayis
zamanl PM-nin atraf bark miihits xirdalayici tasirgdsterma qabiliyyatidir ve sm-ls 6l¢iiliir),
isgbrma qabiliyyati, sixliq, suya davamliliq, doldurmanin mexaniklogdirilmasinin
mimkinliyld ile miayyan edilir. Doldurmanin boéyik sixligi partlayisin qazabanzer
moahsullarinin yiiksak tazyiqini temin edir ve siixurlarda partlayisin faydali is amsalinin
artmasina sabab olaraq partlayict maddanin potensial enerjisinin 10%-a yaxinim toskil
edir.

Brizantliliq-partlayls zaman1 PM-nin atraf bark miihite xirdalayici tesirgdsterma
qabiliyyatidir. Brizantliliq, asasen, PM-nin partlayisla ¢evrilmasinin siiratinden asilidir.
Brizanthliq asagidaki kimi tayin edilir: hiindiirliiyti 200 mm-dan az olmayan, diametri isa
200 mm olan polad 16vhanin tizerine diametri 40
mm v hiindurlilyti 60 mm olan qurgusun silindr
yerlasdirilir (sakil 2.1). Silindrin tistiina diametri
41 mm va hiindirliyt do 41 mm olan polad
16vha qoyulur. Lovheanin tlizerina kiitlasi 50 gqr
olan PM patronu yerlasdirilir. PM-ya 15 mm
derinliys kapsul-detonator daxil edilir. Patronun M
diametri 40 mm teskil edir. PM patronu
partladildigdan sonra silindrin 4 noqtada Sokil 2.1. Partlayici maddanin
hindirliyiini toyin edirler ve orta hiindurlik  brizantiiliginin tayini tigiin qurgunun sxemi
hesablanir. Silindrin partlayisdan avvalki ve
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sonraki hiindiirliklarinin mme-ls farqi brizantliliq géstericisi kimi gabul edilir.
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Isgorma qabiliyyati partlayis zaman1 PM-nin atraf miihitin dagidilmasi ve onun
sixilmas1 izra mexaniki isi yerina yetirma qabiliyyatidir. Bark PM-lorin isgérma
qabiliyyasti rafinsedilmis qurgusundan hazirlanmis, hiindiirliyii ve diametri 200 mm olan
xtisusi silindrds (Trautsl bombasi) toyin edilir (sakil 2.2). Kiitlasi 10 qr olan PM atimi
elektrodetonatorla diametri 25 mm va hiindirliiyit 125 mm olan silindrik oyuqda
yerlasdirilarak iistiinii qum tixacla ortirlsr. Partlayisdan sonra bombada armudabanzar
bosluqg yaranir. Genislonmadan sonraki boslugla avvalki boslugun (60-61 sm?3) forqi PM-nin
isgdrma qabiliyyatinin dlciisii hesab olunur.

> _

Sakil 2.2. Partlayict maddanin isgorma qabiliyyatinin tayini lictin qurgunun sxemi:
a-qurgusun bombasi; b-atimin partlayisa qadarki vaziyyati; c-atimin partlayisindan sonraki vaziyyati

Oksigen balansi. PM-nin partlayis prosesi havanin oksigeninin istiraki il deyil,
PM-das olan oksigenin istiraki ila bas verir. PM-nin terkibinda olan oksigenin miqdar ila
PM-nin terkibindaki yanar elementlarin tam oksidlosmasi ticiin lazim olan oksigenin
miqdar arasindaki forq oksigen balansi adlanir.

9goar PM-da yanar komponentlarin tam oksidlasmasi ti¢lin lazimi miqdarda oksigen
olarsa, bela PM sifir balanslh hesab edilir. 9gor PM-nin terkibinda yanar komponentlarin
oksidlasmasi l¢ln kifayat gadar oksigen olmazsa, bels PM monfi balansli, oksigen artiq
olduqgda isa miisbat balansh PM adlanir.

Sifir oksigen balanshh PM-larin partlayisinda minimal miqdarda zsharli qazlar
yaranir vo maksimal miqdarda enerji ayrilir. Oksigen catismazhigl olduqda zaharli dem
qaz1 yaranir. Artiq oksigen ¢ox zaharli azot oksidlarinin yaranmasina sabab olur. Senaye
PM-lori adaten ¢ox kicik oksigen balansina (0,1-den 4%-a gadar) malik olurlar. Manfi
oksigen balansli PM-trotil, alyumotol, zernoqranulit 30/70, akvatol 65/35-dir.

Misbat oksigen balansli PM-lare ammonyak sorasi aiddir.

(0) balanshi PM- lara nitroglikol, garisig PM (ammonit N26) aiddir.

» Partlatma vasitalari haqqinda iimumi malumat

Baslangic impulsu PM atimina ¢atdiran ve partlayisi oyadan vasitalare partlatma
vasitalari deyilir.
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Partlatma vasitalerine kapsul-detonatorlar (KD), odétiiriici qaytan (0Q),
elektrodetonatorlar (ED) va detonasiya qaytani (DQ) aiddir.

» Kapsul-detonatorlar

Partlayict madda atimini partlatmagq tligiin detonatorlardan istifadas edilir ki, bunlara
da kapsul-detonatorlar deyilir.

Sakil 2.3. Kapsul-detonatorlar:
a-8B; b-Ne 8M; 1-giliz; 2-fincan; 3-giiriildayici civa; 4-tetril

» Elektrodetonatorlar

Elektrodetonator kapsul-detonator ve ona barkidilmis elektrik aligdiricisidir.
Elektrodetonatorlarda elektrik enerjisinin istilik enerjisina ¢evrilma xassasindan istifads
edilir. Elektrodetonatorlardaki elektrik alisdiricis1 alisan basliqdan, bu baslig alisdiran
qurgudan va c¢ixis maftillorindan ibaratdir.

Elektrik aligdiricisindan carayanin kegma va aligan basligin alisdirma tisuluna gors
tu¢cnov elektrik alisdiricist mévcuddur: metal korpticiiklii; corayan kegiricili alisan torkibli;
qigilciml.

Metal korpticiikli elektrik alisdiricilarinda bashgin igarisinde yerlasdirilmis
korplcliys carayan buraxdiqda, o, kozarir va alisan baslig1 alisdirir. Metal korptciik orta
miiqavimeatli olur.

Metal koérpiiciiyiin uzunlugu 0,5-5 mm, diametri isa 24-25 mk-dir. Metal kérpiiciiys
alisan basliq qoyulur va ya dama ¢akilir. Miiasir elektrodetonatorlarda miixtslif alisan
tarkiblar tatbiq edilir; asetilenli mis, pikrin ve qurgusun pikrini va s.

Elektrodetonatorlarda kdzarma korpiisu elastik va sart birlesir. Bu korpi ¢ixis
moaftillari ile birlasir. Cixis moaftillari mis va poladdan olur. Duz madanlarinda polad
moaftilli ED istifada edilmalidir. Bels ki, duz ila mis reaksiyaya girdikda zaharli mis oksidi
amala galir.
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Mis moaftilin diametri 0,5 mm, miigavimati 0,09 Om/m, polad maftilin diametri 0,6
mm, miigavimati isa 0,4-0,5 Om/m-dir.

Elektrodetonatorlarin ¢ixis maftillori rezin, pambiq, parc¢a, ve basqa izolyasiya
ortilytine malik olurlar. Cixis maftillarinin har birinin uzunlugu 1m-dan 4 m-a gadar olur
vo uc hissalari 20-40 mm uzunluqda izolyasiyadan temizlanir. Elektrik moaftillari ils
corayan verildikds koézarma korpiisii kozarir, alisan terkib alovlanir, alov piyalanin
desiyindan kecarak elektrodetonatorlarin birinci oyadict PM atimini partladir. Birinci
oyadic1 PM atimy, ikinci oyadici PM atimini, sonuncu isa quyu va ya lagimdaki PM atimini
partladir. Biitin ED-larin saxlanma miiddati 1,5 ildir. Isloma vaxtina gore
elektrodetonatorlar ani tasirli, langidilmis tasirli ve qisa langidilma ila acilan olurlar.

Ani tasirli elektrodetonatorlarda elektrik alisdiricisi bilavasita kapsul-detonatorun
piyalasinin yaninda yerlasir va carayani qosan kimi partlayir.

Ani tasirli elektrodetonatorlar qoruyucusuz ve qoruyuculu istehsal edilirlar.
Qoruyucusuz ED qaza va toza qarsi tohliikali olan saxtalar istisna olmagqla a¢iq va yeralti
madan islarinda partlayis islari aparmagq ti¢iin tatbiq edilir.

Langidilmis tasirli elektrodetonatorlarda elektrik alisdiricisi ils kapsul-detonatorun
birinci oyadict PM atimi arasinda yandirici tarkib siitun saklinds yerlasdirilmisdir ki,
bununla da ani a¢ilan ED-dan farqlanir (sakil 2.4).

a b

Sakil 2.4. Elektrodetonator: a-ani tasirli; b-qisa langidilmis
1-naqillar; 2-plastmass tixac; 3-metal giliz; 4-elektrik alisdiricisy;
5-langidici tarkib; 6-hayacanlandirict PM; 7- brizant PM
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Langidilma vaxti yandirici terkibin uzunlugundan, onun tarkibindan vs sixligindan
asilidir. ED ise salindiqda elektrik alisdiricisinin alovundan yandiric1 tarkib miayyan
vaxtda yanir ve yanmanin axirinda kapsul-detonator oyadici PM atimini partladir.

Belaliklo da, elektrik alisdiricisinin (sakil 2.5) alismasi iloe kapsul-detonatorun
oyadic1 PM atimlarinin partlamasi arasinda miiayysn vaxt interval (langitma) olur. PM
atimlarinin miiayyan ardicilligla 0,5-den 10 saniyays goder vaxt intervalinda
partladilmasi talab olunan halda langidilms ils agilan ED tatbiq edilir. Yandirici tarkib
qurgusun-sirik ve damir-silisid, qurgusun-xromat va ferrosilisid, strik ve kalium-
permanganat garisigindan ibarat olur.

Langidilma pillalarinin némralarinin say1 doqquz olmaqla langidilma ils agilan ED-lar
iki tipda buraxilir: partlayici civali va qurgusun-azidli. ED-un ¢ixis maftillari polad ve ya
misdan olur. Mis gilizin xarici diametri 7,05 mm, polad gilizinki iss 7,2 mm olur.

ED-un langidilma pillasinin némrasi metal birkanin iizarinds gostorilir ve ¢ixis
moftillorinin tistiina barkidilir.

Gilizin uzunlugu langidilmenin giymatindan asilidir: 8-11 N-li ED {i¢iin 72,5 mm, 12
N-1i ED ii¢tin 85,5 mm, 13 vo 15 N-li ED {i¢lin 90,5 mm olur.

Qisa langidilmis tesirli elektrodetonatorlar 25; 50; 75; 100 ve 250 milli saniya
langidilma intervali ilo istehsal edilirlar.

Langidilmis tesirli elektrodetonatorlar qaza ve toza qarsi tehliikeli olmayan
istonilen yeriistii ve yeralti madanlards isladils bilar.

Qisalangidilmis elektrodetonatorlar daha ani vaxt intervalinda gecikdirilmasi ila
farqlanir (sakil 2.4, b).

Bu ED-larda yandiric (langidici) terkib milli saniyslarle (1 san=1000 milli saniya)
Olg¢tlan vaxt intervalinda yanur.

Langidilmis tasirli elektrodetonatorlar 0,5; 0,75; 1,0; 1,5; 2; 4; 6; 8; 10 va 15 san
langidilma intervali ila istehsal edilirlor.

Langidilmanin tsleb olunan qiymati yandiricinin terkibinin se¢ilmasi ve onun
uzunlugu ile miayyan edilir. Yandiriaa terkib kimi qurgusun-siirik (PbzO4) ila
kalsiumsilisit (CaSi;); strik ila ferrosilisidxrom (FeSiCr); qurgusun-xromati (PbCr0O4) ila
ferrosilisit va basqa qarisiqlardan istifada edilir.

ED-un nominal isloma vaxti gilizin dibinds ve ya metal birka ils ¢ixan meftillerinin
Uzarinda gostarilir.

Qisa langidilmis ED-lar qoruyuculu ve qoruyucusuz istehsal edilir.

Qoruyuculu qisa langidilmis elektrodetonatorlar qaza ve toza qars: tahliikali olan
saxtalarda istifada edilir. Qoruyucu xassasini temin etmak ticiin gilizin tizarina qalinlig
0,2 mm olan alovsondiiriict tebaga ¢akilir.

Qoruyucusuz va qoruyuculu qisa langidilmis elektrodetonatorlar qurulusuna goras
forglonmirlar. Lakin qoruyucusuz qisa langidilmis elektrodetonatorun gilizi
alovsondiiricii gqata malik olmur.
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Elektrodetonatorla raftarda kapsul-detonatorlarda oldugu kimi ehtiyath
davranmagq lazimdir.

Elektrodetonatorlarla isladikda moftillardan dartmagq gadagandir.
Elektrodetonatorlarin gilizlarinds oksidlasmsa, ¢at, azik va s. olmamalidir. Pozulmus
izolyasiyali moaftillore malik elektrodetonatorlardan istifade etmak qadagandir.
Maftillarin ¢irkloanmasina va onlarin uclarinin oksidlasmasina yol vermak olmaz.

Elektropartlayis sobakasina

elektrodetonatorlar ardicil, paralel va qarisiq I

birlasdirilirlar (sakil 2.6). J
Ardicil birlasmada gonsu

elektrodetonatorlarin  uclar1  bilavasite 6z

L

aralarinda birlasdirilir vo ya saha maftillarinin
vasitasile birlasdirilirlar. Ardicil birlosmada
biitiin elektrodetonatorlardan ke¢an carayan
siddati eyni olur. Ardial Dbirlasmanin
ustlinliiklari: nisbaten zaif elektrik manbayinin
istifadasinin miimkiinliyii; partlayis sabakasinin
hesabatinin, montajinin va yoxlanmasinin
sadaliyi, asanligl, nagqillarin sarfinin azalmasi.

Catismazhqlar: miigavimatine  gore
elektrodetonatorlarin daqiq secilmasinin
zoruruliyi, clinki daha hassas

elektrodetonatorlardan  birinin  partlamasi
zamanl sobakanin qirilmasi bas veracakdir.

Paralel birlosms iki név olur: paralel-topa
(kut) va paralel pillovari sxemlar.

Paralel topa birlasmada
elektrodetonatorlarin maftillarinin bir ucu topa , , i

. . . . . konstruksiyalari: a-elastik barkitmoa ila;
soklinde yigilir ve bir magistral moftile 1-aligdirict baghq; 2- Gzorma korpiist;
birlagdirilir, diger topa goklinda y181lmis hissa iso  3-maftillar; b-sart barkitma ila; 1- maftillar
ikinci magistral maftils baglanir. Bels birlogsmada lgtin kanallari olan kontakt zolaqlar
har bir elektrodetonatora diisen carayan siddati
sobakaya qosulan elektrodetonatorlarin say1 qadar azdir.

Paralel topa birlasdirmanin tsttinltiklari: elektrodetonatorlarin miigavimate gora
daqiq se¢ilmasina boyiik telabat qoyulmasi, qosulmus elektrodetonatorlarin isinin bir-
birindan asili olmamasi, sebakanin isinin etibarliliginin ytiksak olmasi.

Catismayan cahatlari: giiclii corayan manbayinin lazim olmasi; maftillarin sarfinin
cox olmasi; sabakanin yoxlanmasinin miurakksbliyi, elektrodetonatorlarin ayriliqda ve ya
gruplarda miixtslif vaxtlarda partlamasinin miimiikiinliy.

Sakil 2.5. Elektrik alisdiricilarinin
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Paralel pillavari birlasmads elektrodetonatorlar birlasdirici moaftilloare miixtalif
noqtalarda birlasdirilirlar. Har bir sonraki elektrodetonator ti¢iin sebakanin miigavimati
artir, corayan siddati iss azalir. Bu sxem ¢ox nadir hallarda istifadas edilir.

Ustiinliiklari: sobakenin montajinin sadsliyi, paralel topa birlosmays nisbaton
moftillarin sarfi azalir.

Catismayan  cahatlari:  sebakenin  hesabatinin  miirakkabliyi;  bitiin
elektrodetonatorlardan eyni miqdarda cerayan siddatinin ke¢masinin tomin edila
bilmamasi.

Qaris1q birlasma iki név olur: paralel-ardicil ve ardicil-paralel.

Qarisiq birlasma adaten bir-birindan ¢ox boyiik masafeda yerlasan coxlu sayda
atimlar olduqda istifada edilir. Paralel-ardicil birlosmada elektrodetonatorlar qrupda
paralel, 6z aralarinda isa ardicil birlagdirilirlar.

Bu ciir birlasmada biitiin qruplara eyni migdarda carayan siddati daxil olur.

Ustiinliiklari: ardicil partlayisa nisbaten daha c¢ox sayda elektrodetonatorlarin
partlayisinin miimkiinliiyii; seabakanin etibarlilig.

Catismayan cohatlori: sobakanin hesabatinin, montajinin va yoxlanmasinin
miirakkabliyi.

Elektrodetonatorlarin  ardicil-paralel birlasdirilmasinds elektrodetonatorlar
grupda ardicil, gruplar iss sebakaya paralel qosulurlar.

Ustiinliiklari: cerayan manbayi ardicil birlasmads oldugundan daha az giice malik
ola bilar, sebakanin etibarhliq daracasi artir.

Catismazliglar1: sebakanin hesabatinin, montajinin ve yoxlanmasinin miirakkabliyi.

Birlasma sxeminin se¢ilmasi hesabatla miiayyon edilir.

A
L z

b 3

N, ggf
L

Sakil 2.6. Elektrodetonatorlarin birlasdirilma sxemlori: a-ardicil; b-paralel;
c-qarisiq; 1-magistral naqillar; 2-saha nagqillari; 3-elektrodetonatorlar
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Elektrodetonatorlarin isdesn gabaq miiqavimate yoxlanmasini xatti korpiciikla
yerina yetirirlar. Elektrodetonatorlarin qosulmasi partlayis cihazlari ve carayan manbayi
vasitasila hayata kecirilir. Elektrodetonatorlar karyerlards ham tak, ham da qrup saklinda
partlayislar uciin istifads edilirlar.

» Elektrik alisdiricisi

Elektrik alisdiricis1 elektrik cerayaninin tasiri altinda alov saklinda baslangic
impuls yaratmaq uciindiir. Elektrik alisdiricisi uclar1 10-12 mm tomizloanmis ve 6z
aralarinda kézarmea korpiisii ile slagslandirilmis iki adad izols olunmus keciriciden
ibaratdir. Elektrik alisdiricisinin korpiisii diametri 302 mkm ve miiqavimati 1,3-1,45
Om/sm olan nixrom maftildan ibaratdir (sakil 2.7).
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Sakil 2.7. Elektrik alisdiricist:
1-mis giliz; 2-kérpliciik; 3-alisdirici tarkib; 4-naqillar; 5-mastika

Elektrikalisdiricisinin aligdirici bashgi ikiqatdir: 1-ci qatistilik impulsuna ¢ox hassas
olan tarkibdan ibaratdir. 2-ci gat giiclii alov stias1 verir. Baghigin xarici hissasi nitrolakla
ortulur ki, bu da onu namdan qoruyur. Uc maftilloar misdan, bimetallik vo ya polad
moaftillorden hazirlanir. Bu meoftillar polivinilxlor, rezin, pambiq, kagiz ve diger
izolyasiyaya malikdirlar. Uc maftillarin uzunlugu 2; 2,5; 3; 4m-dir.
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» Detonasiya gaytani va detonasiya relesi

Detonasiya qaytani ile odotiiriici gqaytanin miuayyan oxsarhigl vardir. Lakin
detonasiya gaytan1 OQ-dan xassasi va tayinati ile kaskin farqglanir. Bels ki, 0Q ¢ox boyiik
olmayan stiratle yandig: halda, DQ yalniz detonasiyalamagq ticiind{ir.

Detonasiya qaytani detonasiyani kapsul-detonatordan va ya ED-dan PM atimina va
yaxud da bir PM atimindan digarina 6tiirmak ti¢iin istifada edilir.

Detonasiya gaytaninin 6zak hissasi yiiksak brizanthliqli ten va ya heksogen PM-dan
ibaratdir. Detonasiya gaytaninin detonasiya siirati 6,5-7 km/san toaskil edir. Detonasiya
gaytani muixtalif glice malik olub, markazinda 5-don 35 q/m-a qadar PM olur. Detonasiya
gqaytani (sokil 2.5) morkezi istiqametlondirici saplardan, partlayici 6zakden, 6zak
hissasinin lizarina horilmiis ili¢ spiral gabigdan ibaratdir. Bu hértklsrin ikisi katan
sapdan, Uglinciisii isea pambiq sapdan ibaratdir. Detonasiya gaytaninin iz qabigl su
kecirmayan mastika ila ortiliir (DQ-A). Sap horiiyiiniin tarkibindan ve partlayici 6zayin
noviindan asili olaraq detonasiya gaytani -70°S-den +2500S-ya gader temperaturlarda
totbiq edils bilar. Detonasiya gaytani bicaqla taxta lévha tizarinda kasila bilar. Nem yerda
saxlandiqda Kkifle ortiiliir ve partlayici xassalarini itirir. Giinas stialarinin tasiri altinda
horiikde olan parafinle TEN-in flegmatizasiyasi (hassashigin itmasi) naticasinda
detonasiya qaytaninin partlayici xassalari ita biler. Bezi markali DQ-larinda 6zak hissa
polietilen tebaga ila drtiilmiisdiir ki, bu da DQ-nin suyadavamliligini artiraraq 6zayin
fleqmatizasiyasini aradan qaldirir.

Sakil 2.8. Detonasiya qaytani Sakil 2.9. Termodayaniqli detonasiya qaytani

Odotiriciu gaytandan farglanmak tliciin detonasiya gqaytaninin rangi qirmizi (sakil
2.8) va ag (soakil 2.9) olur. Ag rongli detonasiya qaytanlari iki qirmizi sap horiiytine malik
olurlar. Qaytan elastikdir, ayildikda sinmir, 2-3 gat ayilmadan sonra detonasiyaya qarsi
qabiliyyatini saxlayir. dyilma yerlarini sudan qorumaq lazimdir, c¢iinki bels yerlarda
hidroizolyasiya pozula bilar.
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Detonasiya qaytanini glinas altinda saxlamaq olmaz, ¢linki onun 6rtiiyi mastikadan
oldugundan ariyarak 6zak hissasi siradan ¢ixir ve naticads yararsiz vaziyyate diisiir.

otraf miihitin temperaturu 45-50°S-don ¢ox olduqda detonasiya qaytaninin
hidroizolyasiyasi ariyir, partlayici 6zays daxil olur ve onun detonasiyaya qarsi
hassasligini azaldir. Naticads partlayis zamani imtinalar da ola bilar. Buna gora da ilin isti
vaxtlarinda gaytani giinas siialarindan qorumaq lazimdir.

Asag1 temperaturlarda (-15-20°S vo asagl) detonasiya qaytani sebakenin montaji
zamanl qirilaraq sina bilar va partlayis zamani imtinalara sabab ola bilar. Bu qis faslinda
partlayis islarinin yerina yetirilmasinda yliksak deracada saligalilik talab edir.

Detonasiya qaytaninin uclart sukecirmaysan mastika ve ya qapaqla ortilir.
Saxlanma miiddati 2 ildir.

Detonasiya qaytanini suda goriilan partlayis islarinds islatmak olar, lakin o suda 6
saatdan ¢ox galmamaldir.

Quyulardaki atimlar1 DQ ils ani langidilma ils partlatmaq ii¢iin (qonsu quyular va ya
quyu seriyalar1 arasinda gecikdirmani yaratmaq magqsadi ile) DQ magistral xattinin
lizorinda detonasiya relelarindon (detonasiya gecikdiricilarindan ) istifada edilir.

Gecikdirici sebakada DQ quyularin misyyan ardicilligla ve miiayyan vaxt intervali
ilo qurasdirilir ve sonra partlayis yerina yetirilir.

Detonasiya qaytanlarinin xarakteristikasi cadval 2.1-da verilir.

Cadval 2.1. Detonasiya gaytanlarinin xarakteristikasi

Yol verilon
xarici
temperatur, °C
- +

Markas1 Diametr,
mm

Detonasiya gaytaninin
1 m -da PM miqdari, q
Qaytanin rangi
Uzunlugu, m
Tominath saxlanma
miiddati, il
S Qaytanin detonasiya siirati,
m/san
~ Suda buraxila bilon davam
gatirma vaxti, saat
Xarici horiiklarin értiiyii

=
[\
o
o

DQ-A 4,8-5,8 Qirmizi 50 2 280C- 500C- 2 Sudan

vayaag dan yo izolaedici

qirmizi gadar mastika

saplarla

DQ-B 4,8-5,8 12,5 Qirmizi 50 2 7000 35- 50-ya 24 Hamginin
dan gadar

DQ-B 5,1-6,1 13,0 Qirmizi 50 2 7000 35- 55-9 24 Plastikat

dan gadar
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» 0détiiriicii gaytan va onun yandirilmasi

Odétiirici qaytan odla partlayis tisulunda qigilcim topasini kapsul detonatorun birinci
oyadici PM atimina ¢atdirmagq ti¢tindiir. Odotiirticii qaytan tiistilii baritdan hazirlanir.

Partlayis islari ticiin tiistiilii baritdan (75% kalium sorasindan, 10% kiikiirdden ve
15% komiirdan) istifads edilir.

Odétiiriicii qaytan Ugln tiistili barit 78% kalium sorasindan, 12% kiuikiirddan ve
10% komiirdan ibaratdir. Tarkibindaki kalium sorasi oksigen dasiyicisi rolunu oynayur,
kiikiirdii ve kdmirt oksidlasdirir. Kiikiird, kémiirii sora ils birlasdirici (sementlasdirici)
va hamg¢inin yanacaq rolunu oynayir. Bels ki, kiikiird kdmiirdan asag1 temperaturda alisir.
Kdmiir iss yanacaq rolunu oynayir.

Barit nam olduqda 6z partlama xassasini itirir, ona gérs onu namdan qorumaq
lazimdir. Baritin tarkibinds namliyin buraxila bilean miqdar1 1%-dir. Odétiiriicii qaytan
(sekil 2.10) morkazi hissadaki istiqamatlondirici saplardan zaif preslonmis tiistiilil
baritdan, daxili sap hérliyiinden ve onun iizarina ¢okilmis qatran ve asfalt ortiiytindan,
xarici horiikdan ve onun tizarina ¢akilmis gatran értiikdan, xarici qabiq qatlardan ibaratdir.
Xarici qabiq gat plastikadan, quttaper¢adan (elastik madda) ve bitumdan ola bilar.

asfalt hopdurulmus

xarici ortik

3 horik
2 horik

1 horiik —=

1 asfalt qat1

2 asfalt qati

istigamatlandirici sap pirotexniki torkib

Sakil 2.10. Odatiirticii qaytan

Odotiiriicii qaytanin xarici diametri 5-6 mm, standart yanma siirati 1sm/san-dir.
Toahliikssizlik gaydalarina goére normal yanan odétiriici gaytanin 60 sm uzunluqda
hissasi 60-70 san arzinds yanmalidir. Qaytanin yanma stirati yoxlanilmahdir, ¢iinki tez va
ya gec suratle yanma tahliikalidir.

Vahid tahliikasizlik qaydalarina gors odotiriicii qaytan yer sathinda qaza va toza
qars! tohliikali olmayan saxtalarda partlayis aparmaq ugiin istehsal edilir. Odotiiriici
gqaytan - 259S-den +450S-ya goder temperaturda totbiq edila biler. Xarici gabigl
yapismasin deya OQ +300S-ya gqadar temperaturda saxlanmalidir.
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Partlayis islarinds yandirici trubkanin odotiriici qaytanini yandirmaq tgiin
yandirici fitilden, odotiiriicii gqaytan parcasindan - “patron”dan va ya yandirici patrondan
istifada edilir.

Yandiria fitilin 6zak hissasi ammonyak sorasi hopdurulmus katan va ya pambiq
iplikdan, xarici hortklar iss burulmus pambiq iplikdan ibaratdir. Partlayis islarinda katan
va pambiq ipliklar odétiriicii gaytani yandirmaq Ugin isladilir. Bundan basqa, pambiq
iplikli fitillar yandirici trubkanin hazirlanmasinda da isladilir.

Fitillorin xarakteristikasi asagidaki kimidir:

Cadval 2.2. Fitillorin xarakteristikasi

Fitilin ad1 Diametri, mm 25 sm yanma siirati, daq Nomliyi, %
Katan 6zakli ve pambiq horiikli 6 25-50 7-ya qader
Pambiq 6zakli ve pambiq horiikli 708 37-65 7-ya qader

“Patron” - miiayyan uzunlugda odétiiriicii gaytan pargasidir. “Patron”nun tizarinda
yandirilacaq gaytanlarin say1 gadar kasik yeri olur. Kasiklar arasindaki masafe 2-3 sm

olur. “Patron” yanarkan kasik yerlarindan ¢ixan qigilcim lagimlardan ¢ixan odétiiriici
qaytanlar1 yandirir.

Sakil 2.11. Yandirici patron 311-b: 1-giliz; 2-rezin halqa;
3-yandirici tarkib; 4-kartondan halqa

Sakil 2.12. Odétiiriicti qaytanin adi alisqanla yandirilmasi
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Sakil 2.13, a-yandirici trubka: 1-kagiz giliz; 2-fincan; 3-ilkin hayacanlandirict partlayict madda;
4-ikinci hayacanlandirici partlayict madda; b-elektrik yandiricr: 1-metal oymagq; 2-kagiz giliz;
3-elektrik alisdiricist; c-yandirici patroncugq: 1-odkegirici qaytanlar topast; 2-alisdirici tarkib;

3-kagiz giliz; d-partlayisa hazir dolu patron:

Yandirical trubka (sakil 2.13, a) odotirtici qaytan birlasdirilmis kapsul-detonatora
deyilir. Yandirici trubka hazirlamagq tigiin miiayysn uzunluqda odétirticii gqaytan pargasi
kasilir. Qaytan parcgasinin kapsul-detonatora daxil edilon hissasi birinci oyadict PM
atimina Kip oturmagq t¢iin diiz, digar ucu isa yaxs1 yanmagq ti¢liin ¢ap kasilir.

Yandiricl patron (sakil 2.13, ¢) kagiz gilizdan (3) ve onun dibinds qogal soklinda
yerlasan, qalinlig1 2-3 mm olan alovlanan (2) terkibden (83-85% xirda baritdan, 10-12%
parafindan va 5% konifoldan) ibaratdir. Lagimlardan ¢ixan odétiiriicii qaytanlar (1) dasta
soklinda toplanir va gilizin dibindaki govdays kip sixilir. Odotiiriicii qaytanlarla yanasi
patrona uzunlugu 15-30 sm olan qaytan parg¢asi salinir va onlar bir yerdas ipla kip baglanir.
Odotiricu qaytan pargasinl yandirdiqda gilizin dibindaki barit alisir ve oraya salinmis
biitiin gaytan pargalarini alovlandirir.

Yandirici patron eyni zamanda 10-dan 40-a gqadar odotiiriicii qaytan parg¢asini qrup
soklinda yandirmagq ti¢iin tatbiq edilir. Masalan, agar dibda 30 lagim varsa, onlardan ¢ixan
qaytanlar 3-5 dastaya toplanir. Bir dibda eyni zamanda yandirilan yandirici patronlarin
say1 ondan ¢ox olmamalidir.

Yandirici trubkanin minimal uzunlugunu asagidaki diisturla tayin etmak olar.

Im=(Nty+t)v, sm

67



Umumi xarakterli dag-hazirhq islari

burada, N - yandirmalarin sayi, t,= 5-10 san - bir yandirmaya sarf olunan vaxt, t -
partladicinin siginacaga ¢akilma (getma) vaxti (bu vaxt 60 san-dan az olmamalidir); v -
gaytanin hesablanmis yanma stiratidir, san.

Karyerlarda yandirmalarin say1 mahdud deyil, yeralti madan gqazmalarini kegarkan
yandirmanin sayl 16-dan cox olmamalidir. Yandiric1 trubkanin odétiiriicii gaytaninin
uzunlugu 1mm-dan az, 10 m-dan ¢ox olmamalidir.

» Partlayis masinlari va onlarin is prinsipi

Partlayis masini elektrik carayani ifraz edan va elektrik partlayis sabakasine
corayan impulsu veran sayyar cihazdir (sokil 2.14). Yaradilan carayan impulsu
elektropartlayls sebakasina birlasdirilmis miisyyan miqdarda elektrodetonatorun
imtinasiz partlayisi tiglin kifayat etmalidir.

Is prinsipina gére partlayis masinlar1 kondensatorlu ve dinamoelektrik masinlarina,
totbiq soraitine gora ise adi vo partlayisa qarsi tehliikasiz masinlara boéliinirlar. Adi
partladici masinlar mixtalif saraitlards partlayisa qarsi tahliikali saxtalar daxil olmaqla,
istonilan saraitdas tatbiq edils bilarlar.

Dinamoelektrik partlayis masinlarinin is prinsipi asagidaki kimidir: az giice malik
corayan manbayindan (generatordan) doldurma prosesinda kondensatorda bir nega
saniye arzinds nisbaten boyiik elektrik yiikii yaranir; bu elektrik yiikii giiclii elektrik
impulsu saklinda saniysnin bir ne¢e minds bir hissasi arzinds elektrik partlayis
sobakasina daxil olur.

IIkin cereyan menbayinin néviine gore kondensatorlu partlayls masinlar
induktorlu, batareyali ve akkumulyatorlu masinlara boéltniir.

Sakil 2.14. Kondensatorlu parlayis masint KI[IM-2:
1- dastayin daliyinin yayli siyirtmasi; 2-induktorun dastayi; 3-dastak ligtin yer;
4- neon signal lampasinin pancarasi; 5-partlatma diiymasi; 6-magistral xatt qosulan yer
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» Elektrik olcii cihazlar

Coerayan meanbayini elektrik partlayis dévrasina qosmazdan avval onun sazlig1 va
miiqavimatin giymati dl¢ii-nazarat cihazlari ile 6lgilmalidir. Biitiin 6l¢ii-nazarat cihazlari
dovraya 0,5 a-den ¢ox olmayan tohliikasiz carayanin verilmasine hesablanmislar.
Konstruksiyasina gora cihazlar oxlu indikatorlu va isiq indikatorlu cihazlara béltntirlar.

Oxlu indikatorlu cihazlar nainki dovranin sazligini miiayyon etmays, ham da
miigavimatin giymatini 6l¢mays imkan verirlar (sokil 2.15). Ikinci tip cihazlar lampanin
alismasina gora yalniz partlayis dovrasinin sazligin1 yoxlamaga imkan verirlar.

JIM-48 xatti partlayis korpiisii oxlu tipli cihazlara aid olub, elektrodetonatorlarin va
elektrik partlayis sebakalarinin miiqavimatini 6l¢gmak tigiindiir.
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Sakil 2.15. Elektrik partlayis sabakasinin miiqavimatini 6l¢mak ticiin cihaz (ommetr):
1-sifirin yoxlanmasit tigtin diiyma; 2-sixicillar

Bu cihaz dévranin miigavimatini asanligla 6l¢mays imkan verir. 0,2-dan 5000 Oma
godar olan dl¢ii haddi iki diapazona boliiniir: 0,2-den 50 Oma ve 20-den 5000 Oma gadar.
Gostorilan diapazonlarin is¢i 6lcma haddi uygun olaraq 0,3-den 30 Oma va 30-dan 3000
Oma gadardir. Korpiiniin skalasinin is¢i sahalarinde xata Ol¢iilan miigavimatin
qiymatinin +5%-i gadardir. Cihaz metal su kecirmayon goévdadsa qurasdirilmisdir va 4
miiqavimat qollu (rj, rz, r3 ve r4) tarazlasdirilmis daimi caerayanh kérpiiye malikdir. Bir
diaqonala carayan siddati, digarina ise qalvanometr qosulmusdur.

Cihazdan istifads etdikde qosucu ditymani basaraq limbi qalvanometrin oxu sifira

golana gadar dondarirlar. Miigavimatin qiymati limbdan gostericinin xattinin qarsisinda
goturulir.
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Partlayis dovrasinin sinayicisi UBI-1 Kkicik olctuli koérpii cihazidir. Elektrik
dovrasinin keciriciliyinin akustik induksiyasina malik olub, partlayisa qarsi tahliikasiz
konstruksiyada hazirlanmisdir.

Cihaz asagidaki qaydada islayir. Magistral xatt cihaza qosulur. Cihazin skalasinda
gostaricinin garsisinda dovranin dl¢iilon miigavimatinin omlarla giymati miiayysn edilir.

UBII-2 cihaz1 1-don 500 Oma gadar miigavimatlari 6lgmaya imkan verir.

Partlayis sabakasinin sazligini yoxlamagq ticiin BUO-3 cihazindan istifads edilir. Bu
cihazin is prinsipi impuls carayaninin verilmasi va onun dévradan keg¢masinin signal
lampasinin alismasi ils alismasinin qeyd olunmasina asaslanmisdir. Olgan cihazlar IIKBU-
3 partladici masinlarin sinayicist UBM-1 ds istifadas edilir. [IKBU 300-dan 700 volta gadar
gorginlik yaradan masinlar uc¢iindiir.

MUBM-1 cihazi BMK-1/35, BMK-1/100, BEKBM-1/30 masinlarinin sinanmasi
tclindir. Bu cihaz kondensator toplayicida garginliyi ve impulsun ddvrays verilma
vaxtini qeyd etmays imkan verir.
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2.2. Partlayis yerlarini tahliikasizlik qaydalarina riayat edarak partlayisa
hazirlayir.

» Odla partlayis iisulunda partlayisin aparilmasina hazirhq

Odla partlayis tsulu-atimlarin KD ve 0Q-la partladilmasidir. Odla partlayis
partlayisin aparilmasi tlgiin kompleks amoliyyatlardan ibaratdir. Bu amsliyyatlar
asagidakilardir: yandiricr trubkalarin, dolu patronlarin hazirlanmasi, lagimlarin,
quyularin PM vs tixac materiali ila doldurulmasi va ya sathi atimlarin qoyulmasi, OQ-nin
yandirilmasi. Odla partlayisda OQ-nin qigilcimi KD-u oyandirir ve KD-un partlayisindan
PM atimi detonasiya edir. Odla partlayis tek atimin ve ya atimlar seriyasinin ardicil
partladilmasi lglin istifados edilir.

Lagimdan ve ya quyudan ¢ixan OQ parc¢asinin uzunlugu 25 sm-den az olmamalidir.
Odla partlayisda partladici partlayan atimlarin hesabatin1 aparir (sayir). Imtinalar
olmadiqda partlayis yerinds sonuncu partlayisdan sonra havalandirma prosesi yerina
yetirilir vo masin ve mexanizmlar sahays buraxilir. Imtinalar olduqda partlayis islarinin
rohbari imtinalarin sayini va sababini arasdirdigdan sonra tam partlamamis atimlari
tokrar partladaraq problem aradan galdirilir.

Odla partlayis tisulunun ustiinliiklari: sadaliyi, partlayis vasitelarinin dayarinin az
olmasi.

Catismayan cahatlari: tahliikaliliyinin ¢ox olmasi, OQ-nin yanmasi zamani qgazlarin
yaranmasl, atimlar qrupunun eyni vaxtda partladilmasinin qgeyri-mimkiinliyt,
partlayisin hazirlanma Kkeyfiyyatinin cihazlarla yoxlanmasinin geyri-miumkinliiyt,
qaytanlarin yandirilmasi zamani partladicinin atimlarin yaxinliginda olmasinin vacibliyi.

» Elektrikla partlayis iisulunda partlayisin aparilmasina hazirhq

Elektrikla partlayis tisulu-atimlarin elektrodetonatorla partladilmasidir. Partlayisin
aparilmasi Ugiin elektriklo partlayisa asagidaki amoliyyatlar kompleksi daxildir:
elektrodetonatorlarin yoxlanmasi ve miiqavimatine gore secilmasi, dolu patronlarin
elektrodetonatorla hazirlanmasi, doldurucu kameralarin (lagimlarin, quyularin vs s.)
doldurulmasi ve tixaclanmasy, elektrik partlayis sebakasinin montaji ve yoxlanmasi, onun
corayan manbayina qosulmasi, partlayisin aparilmasi ve partlayisin yerine baxis.

Elektriklo partlayisda texniki vasitalor va partlayis vasitsleri asagidakilardir:
elektrik carayaninin kegciriciliyi, carayan manbayi, yoxlayici elektrik-6l¢t cihazlari.

Ustiinliiklari: ani, qisa langidilmis ve langidilmis partlayislarin mimkiinliiyii, odla
partlayisa nisbaten partladici Ugiin tehliikenin az olmasi, odkegirici gaytanin
yanmasindan alinan zaharli gazlarin olmamasi.

Catismazliglar:: elektropartlayis sebaksasinin montaj dovriinde ve partlayisin
tohliiksli zonanin daxilinds aparilmasi zamani biitiin aqreqgatlarin sabakadan a¢ilmasinin
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zaruriliyi, azmis carayanlarda vaxtindan avval partlayisin miimkiinliiyd, elektromagnit
stialanmasindan vaxtindan avval partlayisin miimkiinliyi, giiclii carayan manbalarinin
va daqiq elektrik dl¢ii cihazlarinin zaruriliyi, elektrik partlayis sabakasinin montajinda
islorin boyiik daqiqlikle aparilmasinin talab olunmasi.

» Detonasiya gqaytani ila partlayisa hazirliq

Bu isulla partlayisda PM atiminin detonasiyasi atimdan miisyyan masafoda
yerlasdirilan kapsul-detonatordan (KD) va ya elektrodetonatordan (ED) hayacanlandirilan
detonasiya qaytaninin (DQ) partlayis1 ile oyadilir. DQ ila partlayisda asagidaki
amoaliyyatlar kompleksi yerina yetirilir: DQ-nin kasilmasi, DQ ile dolu patronlarin
partlayisa hazirlanmasi; lagimin, quyunun va s. doldurulmasi ve tixaclanmasi, DQ ila
partlayis sobakasinin montaji;, ED-nun DQ-nin magistralina qosulmasi; partlayisin
aparilmasi va onun naticalarina baxis.

PM atimi adaten DQ-nin petlasindan ve ya diiyliniindan, ya da DQ-l1 dolu atimdan
detonasiya edir.

Ustiinliiklari: partlayis islerinin aparilmasinin tehliikesizliyi ve sadaliyi; corayan
manbayi olmadan eyni vaxtda ¢oxlu atimlar seriyasinin partladilmasinin mimkiinliy;
istonilon konstruksiyali atimin quru ve sulu seraitds partladilmasi, azmis carayanlara
nisbatan tahliikasizliyi.

Catismazhglar:: DQ-dan ibarat sebakenin montajinin diizglnliyiiniin cihazla
yoxlanilmasinin geyri-mimkiinliyii; DQ-nin yiiksek dayari; sulu va neft garisigli mahlullu
atimlarda ve hamginin asag temperaturlarda kifayat godar dayaniqliliga malik olmamasu.

» Partlayis islarinin aparilmasi

Partlayis¢1 partlayis islorinin aparilmasi tg¢iin lazim olan partlayici materiallari
(partlayict maddalari ve partlayis vasitelarini) partlayict madds anbarindan partlayis¢i vo
ya partlayis islerinin roahbari terafindsn imzalanmis némrslonmis qaime asasinda
anbardardan tahvil alir ve xiisusi masinla partlayis aparilacaq sahays gatirir. Yertsti
partlayislarda partladilacaq sahays 50 m qalmis PM va PV masindan bogaldilaraq sahays
dasinir. Yeralt1 partlayislarda partlayis¢i ve onun xiisusi talim kecmis komakegilari ilo PM
vo PV dibs cantalarda dasinir. Bu proseslar partlayis islorinin rahbarinin bilavasite
nazarati altinda hayata kecirilir.
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Sakil 2.16. Lagim atiminin konstruksiyasi (toz sakilli va ya sapalanan PM ila doldurmada):
I-partlayict madda; 1I-hazir dolu patron; I1I-kapsul-detonator

Yeralti gazmalarin dibinda partlayis islarinda yandirici trubkalarin uzunlugunu 2-3
m gotirurlar. Bu uzunlugda trubkalar 200-300 san. arzinda yanirlar. Bu miiddat biitiin
gaytanlarin yandirilmasi va partlayiscinin tahliikasiz yera ¢akilmasi Ugilin kifayat edir.
Toahliikasizlik gaydalarina goérs uzunlugu 1 m-dan Kkicik olan yandiric trubkalardan
istifade etmak qadagandir. Doldurmadan avval lagimlar sixilmis hava vasitasilo gazma
qirintilarindan temizlanirlar. Sonra dibda patronlar1 hazirlayirlar (sakil 2.16 va 2.17).

Sakil 2.17. Lagim atiminin konstruksiyasi (patronlasdiriimis PM ila doldurmada):
1-PM patronlart; 2-hazir dolu patron; 3-kapsul-detonator; 4-odkegirici qaytan; 5-tixac

Dolu patron igarisine yandirici trubka daxil edilmis adi PM patronudur. Dolu
patronu hazirlamaq Ugiin patronun uclarindan birinda ortiiyti agirlar, agac ¢ubugqla
patronun i¢arisinda yer agaraq yandirici trubkanin kapsul detonatorunu ora daxil edirlar.
Sonra patronun ortilylinii odkegirici qaytan atrafinda spaqatla (ipla) sixirlar (sakil 2.18).

PM patronlarini lagima diblik vasitasi ilo (lagimin derinliyinden asili olaraq
uzunlugu 2-3 m olan agac ve ya aliminium c¢ubuqgla) itslayirlar. Patronlar1 lagimda
diblikla sixmagqla ovalamadan yerlasdirirlar ve bununla da lagimin PM ile daha tam
doldurulmasi alda edilir.

Sakil 2.18. Odla partlatmada dolu atimin hazirlanmasi:
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Dolu patronu adsten lagimin agzinda axirdan avvalda yerlasdirirlar va bu zaman
onu ovalamadan yavas-yavas italayirlar. Lagim darinliyinin /3 -don 2/3-na qadar PM ils
doldurulur. Lagimin doldurulmayan hissasini tixac materiali ile doldururlar. Tixac
materiali kimi adaten qumla gil garisigi istifads edilir. Tixac materiali buitdv silindrlar
soklinds lagima italanir. Lagimlar dolduruldugdan sonra partlayis¢i qaytanlari miiayyan
ardicilhigla yandiraraq tehliikasiz yera c¢akilir.

Partlayis islari zamani signallar verilir (fisqirigla ve ya sirena ila). Xabardaredici
signal bir uzunmiiddastli signaldan ibaratdir. Bu signal partlayisla masgul olmayan biitiin
insanlarin tahliikasiz yersa uzaqlasmasi ti¢iin verilir. Doldurma yerina gala bilon miimkiin
yollarda miihafizs postlar1 qoyulur. Bundan sonra partlayiscilar doldurmaya baslayirlar.
Hayacan signalina (iki uzunmiiddatli) goéra partlayiscilar qaytanlar1 yandirirlar. Ugiincii
signal - tahliika bitdi signali (ii¢ qisa) partlayis yerina baxis kecirildikdan sonra verilir ve
bu partlayis islerinin qurtardigimi bildirir. Partlayis islari qurtardiqdan sonra yerli
havadayisma ventilyatorunu ise salaraq gazma dibinin havasini dayisirlar (sakil 2.19).
Qazma dibinin havasi 15-20 daqige arzinds temizlonmalidir.

Qazmalarin havasinin ventilyator va ventilyasiya borulari vasitssi ile dayisdirilmasi
asagidaki tisullarla yerina yetirilir.

1. Temiz havanin dibs ifiirtilmasi ila (sakil 2.19);

2. Cirklanmis havanin dibdan sorulmasi ile (sokil 2.20);

3. Birinci vs ikinci tisullarin kombinasiyasi ila (sakil 2.21).

Tacriibada an ¢ox tufiirma tisulundan istifads edilir. Bu tisulda ventilyasiya borulari
diba miimkiin gadar yaxin qurulurlar. Tahliikasizlik qaydalarina gors onlar dibdan 8 m-dan
geri qalmamalidir. Bu, ventilyasiya borusundan ¢ixan axinin dibds havani intensiv
qarisdirmasi ila alagadardir.
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Sakil 2.19. Dibin havasinin lifiirma tisulu ila dayisilmasi: 1-ventilyator; 2-ventilyasiya borusu
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Sakil 2.20. Dibin havasinin sorma tisulu ila dayisilmasi: 1-ventilyator; 2-ventilyasiya borusu
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Sakil 2.21. Dibin havasinin kombinaedilmis tsulla dayisilmasi:
1-ventilyator; 2-ventilyasiya borusu; 3-arakasma

Dibin havasi tomizlendikdan sonra qazma dibinds ucub tokiilma tohliikasi olan
stuxur tikslerinin olub-olmamasini yoxlayirlar (sakil 2.22). 9gar bels tikslar olarsa, onlar
bir ucu ayilmis xtisusi lingls gazmanin désemasina salinmali, imtina etmis atimlarin olub-
olmamasi yoxlanmali, gazma dibi su ils yuyulmalidir (sakil 2.23).
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Sakil 2.22. Partlayisdan avval qazma dibinda ugub téktilma
tohliikasi olan stixur tikalarinin gétiiriilmasi

Sakil 2.23. Novbati partlayisa hazirliq ticiin dibin su ila yuyulmasi

» Partlayic1 madda atimlarinin imtinasi

Qazmalarin kegirilmasinda PM atimlarinin imtinasi zadslanmanin an genis yayilmis
sobabidir. Imtinalarin ssbablari asagidakilardir: c¢ox qalmaqdan yapixmis ve ya
namlasmis PM-larin va keyfiyyatsiz detonatorlarin istifadasi; hazir (dolu) patronun ve ya
yandiricl trubkanin diizgiin hazirlanmamasi; filiz ve ya siixur qirintilarinin patronlar
arasina tokulmsasi; lagim ve ya quyunun doldurma sixliginin kifayat gedar olmamasi;
miiqavimat gostericilori ve ise disma vaxtinin gostericilori kaskin farqlanan
elektrodetonatorlarin istifadssi; sebakenin qurulmasinda sahvlar; elektrik partlayis
soboakasine daxil olan carayanin giymatinin kifayat gadar olmamasi; qonsu atimlar
arasinda masafs az oldugda qonsu atimin zarbas dalgasi ile diger atimlarin sixilmasi.
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Sakil 2.24. Qazma dibinda imtina etmis PM atimi

Imtinalar, ilk névbada partlayici materiallara qazma alatinin diismasi ve hamcinin
dag kiitlasinin dagintis1 altinda partlamayan atimlarin agskar olunmasinin ¢atinliyi ¢ox
boyiik tehliika toradir. Buna gora da qoparilmis siixuru va ya filizi ¢cox yavas ve ehtiyatla
tomizlomali, lagimlarin qazilmasindan oavval dibs daqiq baxis aparilmali va dib
yuyulmaldir. Har bir imtina langimadan lagv olunmalidir. 9ger bu miimkiin olmazsa,
partlayis¢1 dibe girmays qadaga isarasi (X saklinda) qoymali va bu barads texniki
nazaratin niimayandasine xabar vermalidir. Har bir imtina hali “Partlayis islarinda
imtinalarin geydiyyati ve onlarin aradan qaldirilma vaxti jurnali’nda gqeyd olunmalidir.

Imtina etmis (patronlasdirilmis) lagim atimlarinin (sokil 2.24) lagv edilmasi
komakei lagimin partladilmasi ile yerine yetirilmalidir. Kémakg¢i lagim atimlari ile
qoparmada 30 sm-dan, qazanvari atimla qoparmada iss 50 sm-dan yaxin qazilmamalidir.
Komoak¢i atimin istiqgamatini miiayyan etmoak ii¢iin imtina etmis lagimdan tixac
materialini lagimin agzindan 20 sm-s gadar uzunluqda ¢ixartmagq olar.

Elektriklo partlayisda qrup seklinds imtina hallarinda siginacaq (gizlenmoa)
yerindan soabakenin Kkeciriciliyini yoxlayirlar. 9gar sebaks biitovdiirss, onda diger
partladici masinla tekrar partlayis1 yerina yetirirlor. Manfi naticada xarici sebakanin
vaziyyati yoxlanilir. 9gar sebaks sazdirsa, onda bilavasite dibde BUO-3 cihazi ils har bir
elektrodetonatorun kegiriciliyi yoxlanir. 9gar corayan kegiriciliyi yoxdursa, lagimin atimi
imtina etmis hesab edilir va partlayis seabakasina qosulmur.

odgor imtina detonasiya qaytani ila partlayisda bas vermisss, onda xarici sebakanin
vaziyyati yoxlanilir. 9gar sebaks sazdirsa, onda yeni yandiric trubka ve ya partladic
masin ila detonasiya qaytani partladilir.
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Partlamamis atimlar (imtinalar) olduqda lagimlarin agz1 agacla tixaclanir (sakil
2.25), onlar lagv edilmayana gadar iscilorin diba buraxilmasina icazs verilmir. Yer altinda
imtinalar olan qazmalara girislar l16vhalarls baglanir (sakil 2.26).

Sakil 2.25. Imtina etmis lagimin agzinin tixaclanmasi

Vaxta nazarat Ug¢ln partlayiscilar saatdan istifade edirlar. Agiq islerds odla
partlayisda nazarat trubkasindan istifads edirlar. Nozarat trubkasi 60 sm-dan az olmayan
qisaldilmis yandiricr trubkadan ibaratdir. Bu trubkani yerds qalan qaytanlarin
yandirilmasindan avval yandirirlar ve onun kapsul detonatorunun partlayisi onu gostarir

ki, gaytanlarin yandirilmasina ayrilmis vaxt basa catmisdir ve partlayis¢i derhal dibi terk
etmalidir.

$akil 2.26. Imtina etmis PM atimi olan qazma dibinin ¢aparlanmasi
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Sonuncu amealiyyat bilavasite dibda gaytanlarin yandirilmasidir. 9gar partlayiscinin
tohliikasiz yera ¢akilmasi ¢atindirss, bu amaliyyat tahliikalidir. Buna géra ds mailliyi 30°-dan
cox olan qazmalarda odla partlayis qadagan edilir. Elektrodla partlayisda qaytanlari
tohliikasiz yerdan yandirirlar. Qaza va toza qarsi tahliikali olan saxtalardan basqa biitiin
hallarda elektrodla partlayisa icazs verilir.

dkegcirici qaytanlarin yanmasi zamani ¢oxlu tisti alinir. Buna gora da yer altinda
ardicil yandirmada bir dibda 16-dan ¢ox atimin partladilmasina icazs verilmir.

» “Nonel” sisteminin madanda tatbiqi

Nonel sistemi madancilik sahasinds diinyada an gabaqcil texnologiya hesab edilir
(sakil 2.27). Bu sistemin Ustiinliiyli partlayis aparan zaman stixur parc¢alarinin mahdud
sahaya atilmasi ve partlayisin seysmik tosirinin minimum olmasidir. Eyni vaxtda bir
sahada silixurun se¢gma partlayisi liciin (asasan, qiymatli metal filizlori yataglarinda) bu
texnologiyaya boyiik tistlinliik verilir. Bu onunla izah edilir ki, elektriksiz kapsul quyularin
dibina buraxilir, PM-nin detonasiyasi quyunun dibindan baslayir. Bu iss siixurun tam
xirdalanmasina va dabanin partlayisla tam kasilmasine sabab olur. Bu texnologiya ila
partlayislarin aparilmasinda praktiki olaraq imtinalar olmur.
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Sakil 2.27. “Nonel” sisteminin qosulma sxemi

Quyularin pillads yerlosma sxemi va partlayict madda ve vasitelarin quyu ve ya
lagimda yerlasdirma sxemi sakil 2.28-da gosterilmisdir.
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Sakil 2.28. a) Quyularin pillada yerlasma sxemi,
b) PM va PV-nin quyuda va ya lagimda yerlasma sxemi
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Qeyd:
- Qazilmis quyunun 2 /3 hissasi partlayict madds ila doldurulur;

Yiiksak texniki tohliikasizlik parametrlari

Tarkibinda nitroqliserin va nitroqlikol olan digar partlayici maddalar ila
miiqayisade Powergel Magnum ham siirtiinms, ham da tesir naticesinda isadiismaya
daha hassas va tohliikasizdir. Bundan slavs, saxlanma vs istifade zamani bas agris1 ve ya
saglamligla bagh basqa problemlar tératmir.

Saxlama
Bu qaydalara uygun olaraq quru va yaxsi havalandirilan kassetds saxlanilmalidir.

Termodinamiki va texniki xassalari

Detonasiya tezliyi kartricin diametri vo Kartricin oldugu araziden asilidir. ideal
detonasiya siirati "JC3" termodinamika kodu vasitasile kimyavi terkib funksiyasi kimi
hesablanir.

Qablasdirma material
Biitiin Powergel Magnum mahsullari elastik vtulkali davamli gablasdirma material
ile tachiz edilir.

Mashsul diapazonu

Powergel Magnum karton qutularda 20 kq olmaqla asagida verilmis olgiilards
istehsal edilir. O, plastik qablarda saxlanilir, har iki kanar sixacla barkidilir ve cirilmaya
davamhdir. Xtisusi tetbiq metodlari tizra basqa 6lgtlards istehsal edils bilar.

Standart dlciilor Kartric ¢akisi
50x 225 mm 500 qr
50x450 mm 1000 gr
75x200 mm 1000 gr
75x400 mm 2000 qr
90x 150 mm 1000 gr
90x 290 mm 2000 gqr

Partlayis quyular1 daxilinde istifada edilon Exel™MS detonatorlar1 adaten "sks
isasalma" saklinda olmali ve detonasiyasi partlayis quyusu boyunca tuslanmaldir.
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Partlayis quyularinin say1 ¢ox oldugda onlarin doldurulmasi mexaniki tisulla hayata
kecirilir (sakil 2.26).

Sakil 2.26. Quyularin mexaniklagdirilmis doldurulmasi
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2.3. Partlayis iiciin masul saxsin rahbarliyi altinda partlayict maddani lazimi
yera gatirir.

» Partlayic1 maddanin dasinmasi

Sarf anbarindan alinmis PM-lar xlisusi ¢antalarda va ya zavod gablasdirmalarinda
dasinir. Cantalar sukecirmayan materialdan hazirlanmali vo méhkam ciyin kemarlarina
malik olmalidir. PM-lari partlayiscilar, onlarin stajorlar: ve talimatlanmis fahlaler dasiya
bilarlar. Bu halda PM-lar ve PV-lari yalniz ayrica ¢antalarda dasina bilarlar. Detonatorlari
vo hazir atimlar1 dasimaga yalniz partlayiscilara icaza verirlar. PM-larin va PV-larinin
birge dasinmasinda partlayis¢1 12 kqg-a gadsar PM dasiya bilar. Cantalarda va ya
kassetlarda yalniz PM dasinarsa, norma 20 kqg-a gadar artirila bilsr. PM-ni PV-siz zavod
gablasdirilmasinda rahat yolda 0,02-dan ¢ox olmayan yoxusda 300 m-a qadar masafaya
dasimada norma 40 kq-a gadar artirila bilar.

Yandirici trubkalarin va elektrodetonatorlarin dasinmasinda partlayiscilar xiisusila
ehtiyath olmalidirlar. Onlari ¢antaya qoyarkan bir elektrodetonatorun digarini sixmasina
vo ya kapsul-detonatora kicik zarbaya bels yol verilmir.

Partlayis¢1 ve ona kdmak edan fahlalar partlayici maddaleri aldigdan sonra heg
yerda dayanmayaraq adamlarin toplandig1 yerlardan yan keg¢arak ve PM-ni hatta qisa
miiddatds bela he¢ kasa vermayarak partlayis isloeri yerlorine getmslidirlar. PM-lar bir
neco soxs torafinden dasinarsa, onlar arasinda 10 m-dasn az olmayan interval
saxlanilmaldir. Bu halda stajorlar ve ya aparicilar qabaqda gedirlar, partlayis¢i ise onlari
arxadan miusgsayiat edir. 9gar harakat yolunda saxta liilasi lizre qalxmaq ve enmak lazim
goalarss, onda kletds qalxib enmak lazimdir.
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*
.ﬁﬁ' Talabalar iiciin faaliyyatlar

» Partlayict maddslarle partlayis vasitelari barade teqdimat hazirlayin ve onu
grupda miizakirs edin.

» Odkecirici qaytanla detonasiya qaytaninin oxsar va farqli cohatlarini izah edin.

A

» Kapsul detonatorun va elektrodetonatorun quruluslarini géstsrin.

* Yandirici trubkanin sxemini izah edin.

®» Partlayict maddanin texnoloji gostaricilarini sadalayin.

* Partlayis masinlar1 barada teqdimat hazirlayin ve onu qrupda miizakirs edin.
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» Alisdiricinin qurulusunu izah edin.

» Odotiriicii qaytanin qurulusunu izah edin.

» Detonasiya qaytaninin qurulusunu izah edin.

» Elektrodetonatorlarin partlayis sebakasina birlosma sxemlarini géstarin.

= Elektrodetonatorla is zamani tahliikasizlik qaydalarini izah edin.

*» Partladict masinin is prinsipini izah edin.

= Partlayis sobakasinin miigavimatini 6l¢an cihazlar1 géstarin ve onlarin is prinsipini
izah edin.

» Oksigen balansinin mahiyyatini izah edin.

= Elektrodetonatorlarin elektropartlayls sebakasine birlasdirilma tisullarini
aragdirin va asagidaki sxemda geyd edin.

—_—

Elektrodetonatorlarin
elektropartlayis
sxemina birlasdirilma
usullar

» Elektrikla partlayis sebakasini qurun.
* PM atimini lagimda yerlasdirin.
* [Ikin cerayan manbayinin noéviine géra partlayls masinlarini géstarin.

®» Partlayisa hazirliq marhalalarini gosterin.
* PM atiminin partlamamasinin sabablarini gostarin.
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&

I Qiymoatlondirmoa

v' Partlayis prosesini necs basa dustirstniiz?

v' Faydali qazintilarin kiitladen hansi qoparma tisullart mévcuddur?

v’ Faydali qazintilar hansi hallarda partlayisla qoparilirlar?

v" Partlayict maddslarin texnoloji gostaricilari hansilardir?

v" Brizanthliq dedikds na basa diisiiliir?

v" Partlayict maddanin isgorma gabiliyyati neca tayin edilir ve na ils dlgtliir?

v" Partlayici maddanin brizanthligl necs tayin edilir ve na il dl¢tultr?

v" Detonasiya gaytani ile odotiriicti qaytanin forqi nadsn ibaratdir?

v' Detonasiya gaytani ile partlayls mimkindtrmii?

v" Elektrodetonatorlar hansi tisullarla elektropartlayis sebakasina birlasdirilir?

v" Elektrik alisdiricisinin tayinati na tigtindtr?

v" Elektrodetonatorlarin saebakaye paralel birlesdirilmasinin miisbat vo manfi
cohatlari hansilardir?

v" Elektrodetonatorlarin sebakays ardicil birlasdirilmasinin miisbat ve manfi
cohatlari hansilardir?

v" Elektrodetonatorlarin sebakaye qarisiq birlasdirilmasinin miisbat ve manfi
cohatlari hansilardir?

v" Detonasiya qaytanini hansi temperaturlarda ve na ti¢iin saxlamaq olmaz?

v" Odkegirici qaytanin yanma siirati na gadardir?

v" Detonasiya qaytaninin detonasiya siirati na gadardir?

v' Partlayis zamani lagimda dolu patron harada yerlasir?

v" Yandirici trubkadan necs istifads edilir?

v" Yandirici trubka hansi partlayis tisulunda istifads edilir?

v' Partlayici maddanin patronu lagima na ile daxil edilir?

v' Partlamamis partlayici maddanin atimi oldugda na etmak lazimdir?

v" Sorf anbarindan alinmis partlayici madds nads dasinmalidir?

v' Partlayici maddslarin ve partlayis vasitalarinin birgs dasinmasinda partlayisci
nec¢a kq-a gadar yiik dasiya bilar?

v" Partlayicl maddas ¢antalarda ve ya kassetlards dasinarsa, norma ne¢a kq-a godar

artirila bilar?
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v' Partlayiclt maddanin brizanthiligi na ils 6l¢tltr?

A) sm;
B) kq'm;
C) sm-daq;

D) sm3.

v' Partlayict maddanin isgorms qabiliyyati na ile dlgtlir?
A) sm;
B) sm/san;

C) sm3;

D) kg'm.
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TOLIM NOTIiCO9SI 3

Qazma partlayis islarina hazirliq qaydalarini bilir va
yardimgl islari yerina yetirmayi bacarir.

3.1. Qazma-partlayis islarinin texnoloji asaslarini izah edir.

» Qazma islarinin texnoloji asaslari

Qazmanin magqsadi-siixur massivinds quyu ve lagimlarin qazilmasidir. Lagim
quyudan darinliyi ile forglenir. Lagim siixur massivinds diametri 75 mm-g, darinliyi 5 m-a
gadar olan siini yaradilmis boslugdur (sakil 3.1). Quyu daha boytik darinliys ve diametra
malikdir (sakil 3.2). Quyularin gazilmas1 ¢ox ¢atin ve baha basa galon amsaliyyatdir
(xtisusan, ¢atin va ¢ox ¢atin gazilan stixurlarda).

Partlayis quyularinin gazilmasinin samarsliliyi gazma siiratindan asilidir. Qazma
slirati ise 0z ndvbasinds asagidakilardan asilidir:

- Stixurun qazma alatinin tasiri altinda dagilmasina miigavimatlarin qiymatindan
(asas faktor);

- Qazma alatinin formasindan ve néviindan, onun quyu dibins tasir lisulundan
(firlanma, zarba-firlanma vs s.);

- Qazma alatinin quyu dibina tasir qlivvasindan va siiratindan;

- Quyunun diametrindan va bazi hallarda onun darinliyindan;

- Quyu dibindan siixurun dagilmasina mane olan qazma qirintilarinin ve ununun
konar edilmasinin daqiqliyindan, iisulundan va siiratindan;

- Islarin miqyasindan ve iimumi teskilindan.

Sakil 3.1. Qazmada lagimlarin qazilmasi
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Qeyd olunan bu faktorlar qazma dazgahlarinin texnoloji parametrlarini miisyyan
edirlor. Partlayis quyularinin qazilmasi prosesi slxurlarin gazma alati ils
dagidilmasindan ve amals galon qazma slaminin yer sathina qaldirilmasindan ibaratdir.
Quyularin gazilma effektivliyini miuayyan edan faktorlardan an asasi siixurlarin
gazilmaliligl, ysni slxurlarin qazma alatinin tesiri altinda dagilmasidir. Siixurlarin
gazilmaliligina géra gazma dazgahlarinin texnoloji parametrlari segilir. Siixurlarin
gazilmalilig1 qazma iisulundan, gazma alatinin konstruksiyasindan va digar faktorlardan
kaskin asilidir.

Sakil 3.2. Qazma dazgahi ila quyunun qazilmasi
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3.2. Qazma-partlayis islarina hazirliq marhalalarini sadalayir.

» Qazma-partlayis islarinin marhalalari

Qazmaya hazirliqg marhalslari asagidakilardir:

- Qazilacaq sahanin, pillanin va ya blokun sathinin temizlanmasi va diizlandirilmasi,
avadanligdan azad edilmasi (naqgliyyat kommunikasiyalarinin, elektrik xatlarinin,
transformator yarimstansiyalarinin va s.), hamarlanmasi ve qardan tamizlanmasi, siixur
topalarinin hamarlanmasi, ¢okakliklerin doldurulmasi, yiiksakliklarin (tepalarin)
diizlandirilmasi, sahalarin - genislondirilmasi, dsazgahlarin harakst etdirilmasi li¢lin
yollarin qurulmasi. Bu isleri buldozerlarin ve kdmake¢i qazma avadanliginin (gazma
¢akiclarinin, pnevmatik zarbali dezgahlarin) kémakliyi ils yerina yetirirlar.
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3.3. Qazma-partlayis islorinda masul saxsin rahbarliyi altinda yardimgi islari
yerina yetirir.

» Qazmada yardimgi islar

Qazma prosesi bir ne¢o kdmakgi isla alagadardir: gazma dazgahlarinin yerinin
(pillalarin sathlari) ve hamcinin dazgahlarin 6zlarinin hazirlanmasi, quyularin qazilmasi
tciin komakei avadanliglarin hazirlanmasi, dazgahlarin elektrik enerjisi, materiallarla,
gazma alati ilo temin olunmasi; qazilmis quyularin ugotu va onlarin saxlanmasinin tomin
olunmasi; dazgahlarin yerinin dayisdirilmasi (kociirilmasi), onlarin tomiri; elektrik
xatlarinin qurulmasi ve uzadilmasi; giic kabelinin yerinin dayisdirlmasi.

Pillalorin sathlorinin gazmaya hazirlanmasi onlarin avadanlhigdan azad
edilmasindan (nagliyyat kommunikasiyalarinin, elektrik xatlarinin, transformator
yarimstansiyalarinin va s.), hamarlanmasindan ve qardan temizlanmasindan, siixur
topalarinin  hamarlanmasindan, ¢okaklikloarin doldurulmasindan, yiiksakliklarin
(tepalerin) diizlandirilmasindan, sahalarin - genislandirilmasindan, dazgahlarin harakat
etdirilmasi Ug¢lin yollarin qurulmasindan asilidir. Bu islori buldozerlarin vo kédmakgi
gazma avadanhiginin (qazma ¢akiclarinin, pnevmatik zarbali dezgahlarinin) komakliyi ile
yerina yetirirlar.

Bundan sonra hazirlanmis sahalarin markseyder ¢akilislorini aparir, quyularin
agzinin layihe noqtalarini yers (naturaya) kociirtrlar, enerjinin gatirilmasini (sixilmis
havanin, suyun), dazgahlarin pillonin qazilan blokuna koéciirtilmasini, onlarin
transformator yarimstansiyalarina qosulmasni va ise hazirlanmasini (magtalarin
qaldirilmasini, hava magistrallarinin qosulmasini, qazma alatlarinin dayisdirilmasini va
i.a.) yerina yetirirlar.

Qazma alati, materiallar vo ehtiyat hissalari araziya demiryolu platformalarinda ve
ya kranlarla tochiz olunmus avtomasinlarda gatirilir.

Cox boyiik olmayan sahads bir ne¢o qazma deazgah1 comlandikda karyerds sada
sayyar emalatxanalarin yaradilmasi maqsadauygundur. Bu emalatxanalarda alstlar,
yaglayic1 materiallar voe xirda hissaciklar saxlanilir, fahlslar soyuqda isinir ve istirahat
edirlar. Blokun qazilma layihasini yers (naturaya) koglrarkan quyularin yerlasma
noqtelarinds onlarin nomralari ve layiha darinliklori qoyulur. Qazma dazgahinin
masinisti quyular faktiki darinliys gadar gazir. Dag ustasi ise istenilan quyunu gotiirarak
masinistin isini yoxlayir. Partlayiscilar da quyular1 doldurmazdan avvsl slave nazarati
yerina yetirirlar.

Quyularin darinliyinin ve quyular sabakasinin parametrlarinin buraxila bilan
yayinmasl +0,3m toskil edir.

Quyularin saxlanma miiddati mahduddur. Vaxt ke¢dikca quyu divarlarinin ugmasi,
avtomasinlarin va buldozerlarin harakati, titroma va s. naticasinda quyularin darinliyi
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azalir. Quyularin tekrar gazilmasi gazma dazgahlarinin taqvim is vaxtinin 5-6%-ni togkil
edir. Maili quyularin divarlarinin daha intensiv u¢gmasi miisahide edilir. Orta ¢ath
stixurlarda u¢ma ilk 5-10 giinda bas verir. Asanligla asinan ¢ox ¢ath stixurlarda vaxt
kecdikca ugma artir.

Qis faslinda quyularin agzinda darinliyi 2-3 m-a gadar olan buz va ya qar tixaclari
yarana bilar. Ustii garla értillmiis quyularin axtarilmasi cotinlasir, xiisusilo sobaka
pozuldugda bu is daha da miirakkablasir. Buna goéra de quyularin agzin kip értmak
lazimdir.

» Qazma-partlayis islarinin tagkili va tahliikasizliyi

Qazma dazgahlarinin isinin taskili onlarin maksimal effektivliyini vo qazmanin
karyerdas digar proseslarla garsiligh slagasini tamin etmalidir.

Qazma dazgahlarinin is¢i yerlarinin hazirlanmasi qazilan blokun siixurlarinin
partlayishhigina uygun olaraq yerina yetirilir. Bir blokun qazilmasindan sonra (yaxsi olar ki,
fasilasiz) dazgahlari dag islarinin planina uygun olaraq yeni bloka kogiirtirlar. Hazirhq islari
yol brigadasi, buldozercilarls, yliksakgarginlikli sebaka xidmati, markseyder xidmati ils,
gazma sexinin 6ziiniin, bir sira digar sex ve sahalarin heystloari ila yerina yetirilir. Islarin
vaxt etibar1 ilo névbalasmasi liglin onlarin aparilma qrafiki qurulmalidir. Bu grafik miivafiq
xidmat bolmalsrinin is plani ile slagealendirilmalidir (sekil 3.3). Qrafikin qurulmasinda
magqsad biitiin islarin tarkibini ve davametma miiddatini, hamginin onlarin nazardas tutulan
qurtarma miiddatini bilarak, islarin yerina yetirilma ardicilliini ve har bir isin baslanma
vaxtinl milayyan etmoakdan ibaratdir.

Izlarin davametma miiddati, saat
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Sakil 3.3. Isci blokun gazmaya hazirlanma qrafiki:
1-qardan tamizlama; 2-sahanin hamarlanmasy; 3-blokun markseyder ¢akilisi;
4-qazmanin layihasinin hazirlanmasi; 5-quyularin yerinin nisanlanmast;
6-elektrik xattinin ¢akilmasi va dazgahlarin xatta qosulmast; 7-dazgahlarin isa hazirlanmasi.
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Karyerlarde qazma-partlayis islerinin aparilmasini tomin edan istehsalat sexi
gazma-partlayis islori (QPI) sahasi hesab edilir. Bozi hallarda (esasen, nahang
karyerlarda) gazma va partlayis isleri sahalari ayriligda taskil edilir. Qazma-partlayis
islorina rahbarlik ve nazarat karyerin bas miihandisi terafindan yerina yetirilir. Kiitlavi
partlayisin layihasinin tortibi bilavasite karyerin geoloji ve markseyder xidmati ila
birlikde gazma-partlayis sahasinin miithandis-texniki iscilori (MTI) terafindan yerina
yetirilir. Kiitlavi partlayis layihasina partlayici maddanin névii ve miqdar1 gostarilmakls
partlayis quyularinin yerlasdirilma plani, atimlarin kommutasiya (birlasdirilma)
sxemlari, langidilma gaydas1 va intervali, birinci sira quyularindan pillanin asagi tinina
gadar olan masafenin (daban iizre an az miiqavimat xatti), cargalar ve cargalardaki
quyular arasindaki masafalarin, alave qazma darinliyinin (sakil 3.4) hesabatlar daxil
olmalidir. Quyularin gazilmasi layihs ile miiayyan olunmus yerlarda yerina yetirilir ve bu
amoaliyyata dag ustasi1 nazarat edir.

loa | | fp

Sakil 3.4. Quyu atilmalarinin pillada yerlasdirilmasi:
b- quyular arasinda masafa; W- daban iizra mtiqavimat xatti; Bs- dagintinin eni;
By- partladilan blokun eni; ABp- partladilan blokun partlayisdan sonra eninin artimi;
Hp-pillanin hiindtirliiyt; l.q- alava qazma darinliyi

Filiz karyerlarinde hiindir pillalerin tetbiqi partlayis islarinin keyfiyyatinin
yaxsilasdirilmasina sabab olur. Bu qazma islarinin hacmini kaskin azaldarag, PM-nin
xususi sarfini asag1 salmagqla stixurlarin intensiv va barabar xirdalanmasini temin edir vo
islorin taskilini yaxsilasdirmaga imkan verir.

Partlayisin texniki layihasini karyerin bas miihandisi tesdiq edir. Bundan sonra
gazma-partlayis sahasinin raisi markseyder ve karyerin texniki rahbari ilo birlikda
quyularin parametrlarini naturaya kocurirlar. Quyular mixcalarla gosterilir. Mixcalar
Uzarinde gazma dazgahinin ustasi li¢iin quyunun nomrasi ve onun layiha darinliyi
gostorilir. Qazma-partlayis islarinin keyfiyyatina nazarat markseyder 6l¢gmalari ile yerina
yetirilir. Islorin toskilinin an mithiim elementi qazilmis quyularin doldurulmazdan gabaq
dorinliklarinin yoxlanilmasidir. 9ger bu zaman faktiki o6lciilar layihadakilordan
farqglanarss, onda yenidan hesablama aparilir (diizalis edilir). Kiitlavi partlayislarin boyiik
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miqyasda olmalarini nazars alaraq (orta hesabla 50 min ton dag kiitlasi) cox boyiik amak
sarfi telab edon doldurmanin vs tixaclamanin mexaniklasdirilmasi xiisusi shamiyyat kasb
edir.

Qazma-partlayis islerinin aparilmasinda partlayisin layihasinin dag-handasi
malumatla temin olunmasi, partlayis qazmalarinin (quyularin) handasi elementlarina
nazarat, partlayisin keyfiyyat ve kamiyyatca qiymatlandirilmasi daxildir.

Dag islarinin taqvim planina uygun olaraq, har bir névbati kiitlavi partlayis ii¢iin
karyerin bas mihandisi vo ya onun qazma-partlayis islari tizre miiavini partladilan
blokun 6lctilari ile birlikda partlayis sahasinin markseyder planindan ¢akilisin suratini
olave etmakla tapsiriq verir. Karyerds kiitlavi partlayislarin layihalandirilmasinda
markseyder xidmeati torafinden plan-hiindiirliik ¢akilisi aparilir va 1:1000 ve ya 1:500
miqyasinda partlayls sahasinin planm1 tertib edilir. Planda pillanin yamacina
perpendikulyar olan lazimi saquli kasilislor (enina profillorle) gosterilir. Plan va
kasilisloarda pillanin yuxari va asagi tinlerinin veaziyyatlari, pillonin yuxar1 ve asagi
sahalorinin yiiksaklik noqtelari, qazilmaliliga ve partlayishhga gore mixtalif
xarakteristikaya malik siixurlarin kontaktlari, ¢atlihgin istiqamati (qatlarin yatmasi),
partlayis rayonunda naqliyyat ve energetika kommunikasiyalarinin vaziyyatleri qeyd
edilir. Filiz cisimlari bircinsli qurulusa malik olmadiqda ve ya laylar miirakkab yatima
malik oldugda markseyder ¢akilisi ila yanasi, geoloji ¢akilis aparilir. Pillanin yamacinin
acilmis sahasinin geoloji xiisusiyyatlari plana kociirtliir. Bu halda pillani teskil edan
stixurlarin ¢athilig, catlarin sebakasi ve onlarin yatim elementlari dyranilir. Plan va saquli
kasilislara partlayis quyularinin layihe vaziyystlari koctrulir. Markseyder quyularin
voziyyatini naturaya kociiriir ve quyularin agzini isare edirlar. Pillade quyularin
yerlasmasi asasinda onlarin qazilma layihasi tertib edilir. Layihads har bir quyunun
elementlari (slave qazma ils birlikde quyunun darinliyi, maillik bucagi, daban tizra
miiqavimat xatti) gosterilir. Quyularin qazilma prosesinda lazim galdikda slam (qazma
pal¢igl) niimunalari gotiirulir. Bu niimunslara asasan blokda filiz ve siixurlarin muxtalif
sortlarinin kontaktlar1 daqiqlasdirilir.

Partladilan blokun gazilmasindan sonra hazir quyularin ¢akilisi yerina yetirilir. Bu
¢okilis partladilan blokun pasportunun 1:500 va ya 1:1000 miqyasinda planinin tertibi
liciin asas sayllir vo ona asasan partlayisin texniki hesabati aparilir. Partladilan blokun
pasportuna (1:5000 migyasinda) partlayisa tahliikali zonanin plani alave edilir. Bu planda
tohliikali zona daxilinds yerlason qurgular, dag-maden masinlari, demir yollari,
energetika kommunikasiyalari va s. gosterilir.

Partlayisa hazirligin ve onun aparilmasinin biitiin marhalalarinds layihanin handasi
elementlarine amal olunmasina, partlayis yerine yaxin yerlasan qurgularin va
kommunikasiyalarin tehliikasizliyinin temin olunmasina nazarat edilmalidir. Layihadan
yayinma ile qazilan quyular lagv edilmslidir. Partlayisdan sonra partladilmis blokun
cokilisi aparilmali, partladilmis dag kiutlesinin faktiki ¢iximi, xirdalanma amsali,
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partladilmis stixurlarin tikaliliyi, dagintinin elementlari va s. toyin edilmslidir. Bu
materiallarin asasinda qrafik sanadlasdirms tartib edilir va partlayisin effektivliyi barada
garar verilir.

Verilmis blokun partladilmis kiitlasinin yiiklanmasindan sonra pillanin asagi tininin
va yamacinin ¢akilisi aparilir. Cakilis asasinda partlayisin géstaricilarinin (dag kitlasinin
ciximi, PM-nin xtisusi sarfi va s.) daqiqlasdirilmasi imkani yaranir.

Partlayis islarinin asas parametrlarini hesabladigdan sonra texniki layiha tortib
edilir. Texniki layihada gostarilon parametrlarden basqa, ham¢inin PM-nin va PV-nin sarfi
gostarilir.

Geoloji-markseyder sobasinda dag islerinin imumi planindan surati ¢ixarilmis,
partladilmasi nazardas tutulan blokda pillanin yuxar1 va asag1 hiindiirliiklari, stixurlarin
gazilmaliliga ve partladilmaliliga géra kateqoriyalari, hamginin eyni zamanda partladilan
PM-nin buraxila bilon sarhadlari va hadlari geyd olunur. Qazma-partlayis sahasinin raisi
verilmis sorait iicliin quyular sebakasinin yerlasdirilma parametrlarini ve alave qazma
doarinliklarini plana gociiriir. Daha sonra geoloji-markseyder sobasinda birinci ve sonraki
carga quyulari Ug¢lin pillanin geoloji xiisusiyyatlarini va laylasma qalinligin1 géstarmakla
profillar tortib edilir. Plana quyularda atimlarin miqdari, onlarin konstruksiyalari, PM-nin
imumi miqdari, alave qazma darinliyi daxil edilir, partladilan zonalar, atimlar arasindaki
masafs, an az miiqavimat xattinin orta qiymati va pillanin hindirliyt gostarilir. PM-nin
xiisusi sarfi karyerin uzunmiiddatli is dovrii arzindaki qiymatini ve partladilan blokun
stixurlarinin fiziki-mexaniki xiisusiyyatlarini nazara almagla toyin edilir.
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3.4. Partlayisda yardimgi va hazirhq islari zamani zada alanlara ilkin yardim
gostorir.

» Partlayisla zadalonmoalards ilkin yardim

Partlayis zamani partlayis dalgasi yaranir ve havanin gafil ve kaskin harakatlari bas
verir. Partlayls naticesinda insanlar diigen tikelarla zadalana bilarlar. Bundan basqa,
partlayis dalgasinin 6zl daxili organlarin agir ve hatta 6liimciil zadaleanmalarina gatirib
cixara bilar. Partlayls zamani1 badanin bir ne¢a sahasinin xasarat almas1 mimkiindiir.
Bunlar badanin partlayisla zadsleanmasinin asagidaki névlari ola bilar.

Yiingiil. Partlayis ciyarlarin kicik qan damarlarini
zodalaya bilar vea bunun naticesinds ciyarlarin
toxumalarina gan sizmasi bas verir. Zadslanan adamda sok
(agir ruhi sarsinti) hadisesi bas vera bilor, onun
nafasalmasi ¢atinlasar, o, sixinti va ya sinads agri hiss edir;
sifoti bir qayda olaraq gdéyarmis olur va agzindan qanh
kopik ayrila bilar. Bu halda xasarat almis soxsi tomiz
havaya ¢ixartmaq lazimdir. Onu yarimoturmus vaziyyata
gatirmak lazimdir.

Six paltar1 agmaq lazimdir. Fikir vermak lazimdir ki,
badani soyumasin. Ona oskiirmayi ve agzindaki mayeni Sak 3.5. Nofos kosildikda
tliplirmayi maslahat gérmak lazimdir. Nafasi kasildikda “agizdan-agiza” siini nafss
“agizdan-agiza” usulu ils stini nafas verilmalidir (sakil 3.5). verma

9lin zadalonmasi. Bu ciir zada almis sexsa (sakil 3.6)
ilk yardim olaraqg, sl altinda olan spirt vo ya hidrogen peroksidla yarasin1 yumaq va
sarimagq, daha sonra ise onu tibb manteqgasinas ¢atdirmaq lazimdir.

Sakil 3.6. Detonasiya qaytant ila diizgtin raftar olunmamasi
naticasinda alinmis xasarat
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Bas. Partlayislarda basin zadsaloenmasi adaten beynin sirkslonmasi ile miisayiat
olunur. Bazi hallarda badanin sonluglarinin iflici miisahida edilir ki, bu da kslla-beyin
zadalanmasi ila slagadardir. Xasarat alan hussuz ve ya yarimhussuz vaziyyatdas ola bilar.
Sonuncu halda o, harakatsiz halda otura va atrafda bas veranlars diggat yetirmaya bilar.
Bels xasarat alan adamlarda ¢ox vaxt zadanin bu va ya digar xarici alamati olmur, lakin
bels halda onlarin harakat etmays gliclari ve havaslari olmur. Onlar “usaqliga qayidirlar”
va 0zlarini cox agilsiz apara bilarlar. Masalan, batan gamidan xilas olmaq imkani olmasina
baxmayaragq, onlar atrafda bas veranlardan o deracada bas ¢ixara bilmirlar ki, xilas olmaq
ticiin heg bir cohd géstarmirlar. Bu ciir xasarat almis biri yixilaraq, derinliyi comi 20 sm
olan su va yag gélmag¢asinda bata bilar, ciinki o basa diismiir ki, ayaga qalxmaq lazimdir.
dgor xasarat almis adamlar yarimhussuz vaziyystdadirlarss, onlarin slindsn tutaraq
tohliikasiz yera aparmaq lazimdir. Onlarin na etmali olduglarini israrla demak va onlarla
kicik usaqlarla oldugu kimi raftar etmak lazimdir.

Burun va gqarin. Partlayis naticasinde burun boslugunda olan orqganlarin
zadaloanmasi naticesinda onda yerlason orqganlarin zadalanmasi bas vera bilar. Bela
zadalanmalar adaten sualti partlayislarda bas vera bilar. Osas alamatlar sok ve gqarinda
agridir ki, bunlar da partlayisdan miiayyan miiddat ke¢dikdan sonra bas vera bilar.

Daxili ganaxma. Daxili ganaxma zarbanin, gerginliyin va ya xastsaliyin tesirindan,
masalan, madanin xora xastaliyinds bas vers bilar. Daxili ganaxma gizli ve ya goriinan
olur. Qarin va ya qarin boslugunda ganaxmanin alamati tiipiircaekds va ya qusulan kiitlada
ganin olmasidir. Desilmis yaralar giiclii daxili ganaxmaya sabab ola bilar.

Xasarat almis sexsda sok baslayir. 9vvalca o, solgun olur, bas gicaellonmadan va
zoiflikden aziyyat ¢akir, giiclii terloma miisahids edilir. Nobzi ve nafasalmasi tezlasir.
Sonra darisi soyuglayir va sonluglari gdyarmaya baslayir. Nabzi ¢ox zaiflayir ve tezlasir,
nafoesalmasi sathi olur. Xasarat alan ¢ox susayir ve tirekbulanmasi bas verir, narahat olur,
hava ¢atismazligindan sikayat edir. Bu li¢ slamat ganaxmanin davam etmasini gostarir.

Daha sonra xasarat alanin sikayati kasilir, atrafda bas veranlare marag itir va
husunu itirir. Davam edan qanaxmanin an vacib slamati nabzin tezlasmasi va qan
tozyiqinin diismasidir. Gizli daxili ganaxmasi olan saxslera gan vurulmasi lazim ola bilar.

Xasaratalani ela uzatmagq lazimdir ki, bas bir gadar asag1 olsun. Ayaglarini bir gadar
qaldirmaq lazimdir ki, beyin va ciyarlarin qanla qidalanmasi yaxsilassin. Badanin bels
voziyyati xasarat alan sexsin nagqliyyat vasitesilo xastexanaya aparilmasinda da
saxlanmalidir. 9gar xasarat alan narahat olsa ve ya gucli agrilar hisse etss, ona
keylasdirici iyna vurmagq lazimdir.

Burundan ganaxma. Burnun har iki tarafini on daqigalik sixaraq, basi tas va ya qab
Uizarinda tutmagq lazimdir. Xasarat almis 6zii bunu daha asanligla eda biler. On dagiqadan
sonra burnun teraflerini yavas-yavas buraxmaq veo tasa ve ya qaba qanin axib-
axmamagina baxmaq lazimdir. Qan damcilarinin olmamasi ganaxmanin dayandigini
gostorir. Xasarat alana yaxin dord saat arzinds burnunu silmamayi ve sonraki iki giinda
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kaskin harakatlar etmamayi maslahat gormak lazimdir. 9gar qanaxma kasmazss, burnun
toraflarini daha on daqigs sixaraq, sonra yavas-yavas buraxmaq lazimdir. 9gar ganaxma
bundan sonra da dayanmazsa, onda uygun burun desiyini tenzif ilo tamponlamaq
lazimdir.

Dodagqlardan, yanaqlardan va dildoan qanaxma. Qanaxmani dayandirmagq t¢iin
dodagi, yanagi va ya dili har iki terafdan sixmagq lazimdir. Tazyiqi artirmaq ve barmaqlarin
slriismasinin qarsisini almagq ti¢iin har iki tarafdan tonzif pargasi ve ya tampon qoymagq
olar. Sixmaq adaten digar saxsin rahbarliyi ve ya glizgii ile xasarat alanin 6zii terafinden
daha yaxsi1 yerina yetirilir.

Qulagin zadalanmasi. Qulagin zadalonmasi adaten basin zadslonmasinds va ya
partlayisda bas verir. Qulaga boyiik salfet qoymaq ve onu bintlomak lazimdir. Xasarat
almis saxs basini zadalanan qulaga toraf aymalidir. 9gar xasarat alan hussuz olarsa, onu
ela rahat vaziyyatda uzatmaq lazimdir ki, zadalanmis qulaq asagida olsun. Qulagin xarici
esitma yolunu pambiq vs ya diger materialla tixamaq olmaz.

Qanaxma zamani ilk tibbi yardim. istenilon giiclii ganaxma zamani asas tehliike
ondan ibaratdir ki, orqganizm daxilinds gan kiitlasinin kaskin sakilda azalmasi naticasinda
tirak faaliyyati pislasir.

Bundan basqa, bu zaman biitiin hayati vacib orqanlar da (qaraciysr, boyraklar,
xiisusan da bas beyin) oksigen catismazligindan zarar ¢okmaya baslayir. Beyin
damarlarinin spazmi ve husun itirilmasi da bas vers bilar. 9gar iri arteriya zadsalanarss,
bir ne¢a daqigs arzinda zararg¢aken, hatta hayatini itirs bilar.

Gucli ganaxma zamani ilk névbads yaradan hansi ganin axdigini miisyyan etmak
lazimdir. Qanaxmalar 3 ctr olur (sakil 3.7):

1. Kapillyar qanaxmalar. Bu ganaxmalar gan ddvran sisteminin lst tebaqgasi
(coxsayh nazik kapillyarlar) zadslandiyi halda bas verir. Bu halda gan yavas
axaraq yarani nazik qatla ortiir.

2. Venoz qanaxmalar. Bu zaman islonmis gani orqanlardan iirays dasiyan
damarlar zadalonir. Oksigenle zangin olmayan bela gan tiind qirmizi rangds,
yapisqan va gati olur. Bu zaman qan eyni hacmda olmagla yavas axir.

3. Arterial qanaxmalar. Bu halda qgani tlirekdean orqganlara dasiyan damarlar
zadalanir. Oksigenla zangin olan bels qan duru va a¢iq qirmizi rangds olur. Bels
ganaxma zamani gan yaradan giiclii fontan saklinds axir, tirak nabzina uygun
olaraq pulsasiya edir.
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Venoz ganaxma

Sakil 3.7. Qanaxma zamani ilk tibbi yardim

Glclu arterial ganaxma oldugca tahliikslidir! Giiclii venoz va kapillyar ganaxmalar,
adaton daha az tohliikslidir. Ancaq istonilon halda zada almis saxsa tibbi yardim
gostarilmasi darhal bas vermalidir.

Zaif daracada olan kapillyar ganaxmani (ciziq, ki¢ik yara) hamin sahays adi sargi
goymagla asanligla dayandirmaq olur. Venoz giiclii kapillyar, hamgcinin Kkicik
arteriyalardan olan qanaxmalar zamani yaraya sixici (tazyiq edici) sargi qoyulur. Yarani
tomizladikden sonra (avval temiz su ils, sonra hidrogen peroksidle yuyulur), tizerina
steril tonzif salfet (furasilin mahlulunda islatmaq da olar), onun tizerindan bir topa six
biikiilmiis pambiq qoyub, daha sonra bintin dairavi harakati ils six sakilda sariyirlar.

Bintlama qaydalar::

- Xastoya mumkiin gadar rahat vaziyyst vermak lazimdir ki, agrilar1 artmasin;
yaranin bintle sarinmasi bintin basini badanin bintle sarinan hissasinin atrafina
firlatmaqla iki alla aparilir. Bu zaman bintin basini soldan-saga olmagqla ag¢irlar;

- Bintin har novbati qat1 6ziindan avvalki gqatin eninin yarisini va ya 2/3 hissasini
ortmolidir;

- Bintloma zamani badenin bintla sarinan hissasi, xiisusen do atraflar sargi
goyulandan sonra olacaqlar1 vaziyyatds olmalidir. Masalon, xaste sargidan sonra gozarss,
diz oynagina dizin biikiilmiis vaziyyatinda sarg1 qoyulmasi yararsizdir;

- Bintin uclarini badanin saglam hissasi tizarinds baglamaq lazimdir.

Qoyulan sarg atrafda qan dévranin1 pozmamalidir! 9ger travmaya maruz galmis
atrafda keylosma hissiyyati yaranarsa, agr1 giiclonarss, siskinlik artarsa ve ya sargidan
asagida dari goyarmays baslayarsa, sargini bir gadar bosaltmaq ve ya deyismak lazimdir.

Sixilmis vena va kapillyarlarda tez bir zamanda tromb (qan laxtalar1) amala galir ve
bu sebabdan ds ganaxma dayanir. Bundan sonra zarar¢akeana isti maye icirtmak, lazim
oldugu halda agrikssici derman vermsk, istiliyi qorumaq ugciin Ustini 6rtmak ve
ganaxmani tamamila dayandirmaq tlg¢iin onu mimkiin gader tez bir zaman arzinda
xastoxanaya ¢atdirmaq lazimdir (sakil 3.8).
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Venoz ganaxmanin Arterial ganaxmanin
dayandiriimasi dayandiriimasi

Sixici Arteriya
sixilir

sarginin

Jqut qoyulur

Sakil 3.8. Arterial va venoz qanaxmanin dayandirilmasi

Sarg1 qoyduqdan sonra qanaxma davam edarss, artiq baglanmaga baslamis kicik
damarlar1 zadslomamak {li¢lin sargini ¢ixarmamagqgla, onun iuzarindan ikinci, lazim
olduqgda isa tlglincii sargini da qoymagq lazimdir. Adaten, hatta giiclii venoz va kapillyar
ganaxmalar zamani sarginin iist-lste li¢ dafe qoyulmasi ganaxmani dayandirmaga imkan
verir. Qanaxmani dayandiran kimi xasteni darhal yaxindaki xastexanaya ve ya travma
mantaqgasina ¢atdirmaq lazimdir!

Yadda saxlamaq lazimdir Ki, g6z travmasi va kalla siimiiyiinda siniq olmasi
ehtimali oldugu halda basin travmasi zamani yaraya sixici sargl qoymagq olmaz!

Arterial gqanaxmaya nisbatan venoz qanaxmani saxlamaq xeyli doracada asan
olur va adaton bu zaman turna qoyulmasi talab olunmur. 9gar Ust-liste qoyulan 3 sixic1
sargl qoyulmasi naticasinda bels venoz qanaxmani saxlamaq miimkiin olmazsa, qganaxma
yerindan bir gadar asagida homin atrafa turna qoyulur (turnanin qoyulmasi qaydalar1
barads asagida oxuya bilarsiniz).

Giiclii arterial vo qarisiq tipli qanaxma zamani (eyni zamanda arteriya veo
venadan qanaxma olduqda) tez bir zamanda yaradan taxminan 5 sm yuxarida olmaqla
atrafa qanaxmani saxlayan turna qoymaq talab olunur. Turnani atrafa (al, ayaq) yalniz
gliclii arterial ganaxma olduqda, ganaxmani digar tisullarla saxlamaq miimkiin olmadiqda
qoymagq lazimdir!

dtrafa turna qoyulmasi c¢ox agrili proseduradir. Hatta zarargoken turnani
bosaltmaga calisacaq - buna hazir olmaq lazimdir.

Bazu6nii sahaya va baldira turna qoymaq olmaz. Ciinki bu, sinirin siimiiys
sixilmasi naticesinde onun zadalonmasina, naticads ise atrafin iflic olmasina sabab ola
bilar. Burada qanaxmani dayandirmagq Ugilin yara nahiyasindan yuxarida olan oynag six
sokildas biikiib, bint va ya digar bir vasits ile (kemar, desmal vs s.) six baglayirlar.
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Bas turna neca qoyulmalidir? Bunun ii¢iin avvalca arteriyani sixmaq lazimdir ki,
ganaxma dayansin. 9lbatta ki, bu yolla ganaxmani uzun miiddat srzinds saxlamaq
miimkin deyil. Qan “fontan1” dayanan kimi atrafa turna qoymagq lazimdir (sakil 3.9).

Sakil 3.9. Arterial qanaxmanin turna ila dayandirilmasi

Darini sixmamagq ti¢iin turna nazik parga althigin tistiindan (desmal, parga ve s.) va
ya 1 paltar gatinin istiindan (salvar, kdynak) qoyulur. Bilavasita liit badana turna
qoymaq olmaz! Turnanin altina qoyulan parca biikiislarsiz - hamar olmahdir!
Zadaloanmis atrafi bir gadar qaldiraraq, altdan qoyulan parga tizarindan, qabaqcadan
dartilmis turnani bir ne¢a dafs six sokilda atrafa dolayirlar. Turna diizgiin qoyularsa, atraf
tez bir zamanda avaziyir ve soyuyur, yaradan axan qan isa dayanir. Eyni zamanda qoyulan
turnadan asag1 hissadas atraf damarlarinda pulsasiya (nabz) da yox olur. Sonda turnanin
kanarlarini bir-birins baglayirlar.

o9gor turna damarlari kifayat gadar sixmazsa, qanaxma davam edacakdir. Bu halda
turnani ¢ixararaq yeniden qoymaq lazimdir. 9ger qanaxma dayanarsa, ancaq
turnadan asagida damar iizarinda pulsasiya hiss edilarsas, bu halda da turnani
cixarib yenidan qoymagq talab olunur! Yadda saxlayin Ki, diizgiin qoyulmayan turna
toxuma va sinirlarin geriyadonmaz sakilda zaodalonmasina sabab ola bilar! Ona
gora da turnan yalniz qan giiclii “fontanla” axdigi halda qoymagq lazimdir!

9gar lazim oldugu anda sl altinda turna olmazsa, bu maqgsadls kandir, kemar, sorf,
dosmal, asgi parcasindan da istifade etmak olar. Bu halda hamin pargani halgs soklinda
baglayib, zadalonmis yerdan bir gadar yuxar1 olmagqla atrafa kegirir, sonra parcanin
halgasina taxta parcasi, galam, karandas va s. yerlasdirarak, qanayan damar tam sixilana
gadar burmaga baslayirlar. Sonda taxta parc¢asinin geriya burulmagla agilmamasi tli¢lin
onu digar asgi parcasi ils atrafa (ayaga ve ya qola) baglayirlar.
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Toxumalarin, xiisusan da sinirlarin alava zadalanmasi tahliikasi oldugu ii¢iin
turna avaz etmak magqsadi ilo maftil, snur, ip va s. Kimi nazik asyalardan istifada
edilmasi maslahat goriilmiir!

dtrafa qoyulmus turnani yay aylarinda 1 saat arzinds, qis aylarinda isa 30 dagigadan
artiq (usaqglarda bu miiddat daha qisa olur) saxlamaq olmaz. Bu gaydaya amal edilmazss,
badanin turnadan asagida yerlasan hissasindaki toxumalar tam sakilde mahv ola bilar.

Ilin soyuq aylarinda turnanin zadslenan atrafda uzun miiddat arzinds galmasi,
zadalanan hissada gan ile tachizati dayandirdigi ticiin donvurma tahliikasi cox yiiksak
olur. 9gar turnanin qoyulmasi vaxti bitarss, zodalonan damari turna olan yerdan
bir qadar yuxarida barmaqlarla sixaraq, turnani ¢ixarmagq, 2-3 daqiqs gozladikdan
sonra isa onu avvalki yerindan bir qadar asagl va ya yuxari olmaqla yenidan
goymagq lazimdir. Yadda saxlamaq lazimdir Ki, turnani takrar qoydugdan sonra
onun atrafda qalma miiddati avvalki icaza verilon miiddatin yarisina barabar olur!

Turna cald harakatlarle qoyulur. Turnan ¢ixartdigda isse bunu asta-asta etmak
lazimdir.

Bu magqsadls sathi riflonmis (kala-kotiir) olan va zadslonan sahads gqan dévranini
minimal sakilds saxlayan miasir turnalardan istifade etmak daha yaxsidir (bels turna
apteklarda va ya ilkin tibbi yardim tig¢tin olan xtisusi aptek qutusunda olur) (sakil 3.10).

Zararg¢akanin alninda, yanaginda va ya alinda iri harflarls galamls (va ya bu Kimi
digar vasitalarla) turnanin daqiq qoyulma vaxtini va “turna!” séziinii yazmaq lazimdir!

Qoyulan turnanin iuzarini értmak olmaz - o, miitlaq goriinmalidir! Turna
goyulmus atrafi bir gadar yuxar1 qaldirib, altina yastiq, miitekks, biikiilmis paltar
qoyaragq, harakatsizlosdirmak maqgsadi ilo onu taxta pargasina baglamaq - sin qgoymagq va
Uzarini paltar, adyal va s. ilo 6rtmak lazimdir (qis zamani zerargakeanin 6zini da isti
biriimak lazimdir). Sonra zarar¢gakeni darhal yaxindaki xastoxanaya ve ya travma
mantagasine ¢atdirmaq lazimdir!

Sakil 3.10. Arterial ganaxmanin dayandirilmast tisullari
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Yuxarida qeyd etdiyimiz kimi, qolda va ya ayaqda olan arterial qganaxmani atrafin
six gatlanmasi ila de dayandirmaq olar. Bunun iiciin yara nahiyasinden yuxarida olan
oynagi six sakilds biikiib bint va ya digar vasitalarle (kamar, dasmal, sarf, va s.) fiksasiya
(baglamagq) edirlar - baglayirlar (bax sakil 3.8). 9ksar hallarda bu tisuldan yuxari atraf
damarlarinda olan ganaxma zamani istifads olunur.

Bels ki, bazudnii nahiyads va al pancasinda yara sahasindaki ganaxmani saxlamagq
ticiin ilk ndvbads six sakilda biikiilmiis pambiq va tenzifdan hazirlanmis kicik miitekkani
dirsak oynaginin biikiicli sahasina yerlasdirmak lazimdir. Bundan sonra dirsayi giiclii
sokilds sixaraq, bilak nahiyssinde nabz itenadak ve yara nahiyasindaki ganaxma
dayananadak bint ve ya keamar ilo bazuonii hissani bazu hissasina sixaraq baglayirlar.
Ancaq bir ¢ox hallarda bu tisulla ganaxmani tam sakilds saxlamaq miimkiin olmur. Siniq
va ya sinigin olmasina siibha oldugu hallarda da bu tisuldan istifade etmak olmaz!

Daha bir vacib masala! Yarada siise vo ya har hansi digar iti agya gordiikda he¢
bir halda onu c¢ixarmaga cahd etmak lazim deyil! Bu zaman zarar¢akanin
vaziyyatini daha da agirlasdirmaq olar. Qanaxmani saxlayaraq zararg¢akani tez bir
zamanda hakima ¢atdirmaq lazimdir!

Daxili qanaxma zamani zadalonmis nahiyadan axan gan xarice deyil, orqanizmin
0z daxilindaki bosluglara (qarin boslugu, dés gafasi boslugu va s.) axir. Bu, adaten, hiindir
yerlardan yixildiqda va ya giiclii zerbadan sonra bas verir.

Daxili gqanaxmanin alamatlari asagidakilardir:
- Dari ortiiklerinin haddindan artiq avazimasi;
- Soyuq ter;
- Usiitma;
- Sathi vo zaif tonaffiis;
- Bazi hallarda agr (agr1 olmaya da bilar);
- Bazi hallarda gan garisigl ile qusma (mada qanaxmasi zamanti);
- Bazi hallarda ganh 6skiirak (agciyar ganaxmalar1 zamani) va sair.

Daxili ganaxmasi olan insani nagliyyatla dasimaq ¢ox tahliikslidir. Buna gors da
xastoni xastexanaya yalniz hakimin misayiati ilo aparmagq olar. Bunun ti¢iin derhal “tacili
yardim” ¢agirin. “Tacili yardim”a zang vurarken zarar¢akends daxili ganaxmaya stibha
olmasi barads miitlaq malumat vermak lazimdir. “Tacili yardim” galona gadar xasteni
ehtiyatla yarioturaq veziyyatds uzatmag, Ustlinii isti ortmak, harakst etmays va
danismaga imkan vermamak, garin nahiyasina isa i¢garisinda buz va ya soyuq su olan rezin
qovuq (“qrelka”) qoymaq lazimdir. Daxili ganaxmaya siibha oldugu halda, xastays na
yemak, na su, na do agrin1 kesmak liciin dearman preparatlar1 vermak olmaz!
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Bazi hallarda giiclii ganaxma zamani husun itirilmasi da bas vers bilar. Bu zaman
zarar¢akani Uziliyuxarl uzatmagq, ayaqlarini yuxari1 qaldiraraq onlar1 dizden biikmak
lazimdir. Heg bir halda xastani tek qoymaq olmaz!

Bazan el olur ki, gizli daxili ganaxma uzun miiddat arzinda bas verir va naticoda
insan saglamliginda ciddi problemlara sabab olur.

Daxili ganaxmanin simptomlari va tahliikalari. Xarici ganaxma ile miiqayisada
daxili ganaxmanin diagnozunu qoymaq daha ¢atindir. Bu isa ¢ox tahliikalidir. Qanaxma
naticesinds damarlarda dévr edsn ganin hacmi azalir, hayati vacib organlarin
funksiyalari pozulur va agir patoloji hallar yaranir.

Daxili ganaxma vaxtinda teyin olunmadiqda, tibbi yardim gecika bilar ki, bu da
xastonin halak olmasi ile naticalana bilar. Bu sebabdan har bir insan daxili ganaxmanin
asas simptomlarini bilmali ve bu simptomlar meydana ¢ixdigda darhal hakima miiraciat
etmoalidir. Bir ¢cox hallarda daxili ganaxma zamani yalniz tacili carrahi amaliyyat xastonin
hayatini xilas eda bilar.

Daxili ganaxma zamani gqan orqanizmin daxili bosluglarina (d6s nahiyasi, garin
boslugu) axir. Belo ganaxmanin asas sabableri arasinda agciyarin toxumasinin va
gabirgaaras1 damarlarin yirtilmasi ile miisayiat olunan qabirgalarin siniqlari, daxili
organlarin badxassali sislori, avtomobil qoazasi, hiindirlikden yixilma, zarbs va s.
naticasinds daxili orqanlarin (qaraciyar, dalag, bagirsaqlar, béyraklar) qapali travmalarsi,
gida borusu, madas ve 12 barmagq bagirsagin, qaraciysrin travmalaridir. Har bir ciddi zada
zamanl (avtomobil gazasi, hiindirlikdan yixilma, zarbas, travma va s.) miitlaq daxili
ganaxma ehtimalini nazars almaq lazimdur.

Qanaxmanin meanbayindan asili olmayaraq, daxili qanaxmanin bezi Umumi
simptomlar1 var: darinin va selikli gisalarin solgun olmasi, soyuq tar, imumi zaiflik,
basgicollonmasi, gozlerin qaralmasi, bayilma, arterial tezyiqin dismasi, nabzin
tezlosmasi. Agir qanaxmalar zaman1 "yuxar1” tozyiq 80 mm c. siit. agag1 disir, nabzin
gostaricisi ise 120-140 mm c. siit.-na kimi qgalxir. Daxili ganaxma anemiyanin inkisafina
sobab olur.

Bir ¢ox hallarda daxili ganaxmanin sababi mada-bagirsaq sistemi xastsliklori (mada
vo 12 barmagq bagirsagin xoralari, mada va bagirsaq xar¢angi, qida borusu damarlarinin
varikoz genislonmasi, qaraciyar sirrozu va s.) olur. Bagirsaq qanaxmalar1 zamani nacis
qara olur. Mads ganaxmalari zamani qusma Kkiitlasi gahvayi rongds olur. Boyrak
ganaxmalar1 zamani sidikda qan askar olunur.

Agciyar qanaxmalari zamani xastada al-qirmizi qanla qusma, dés gafasinda kaskin
agrilar, nafesalmanin ¢atinlasmasi, halsizlig, bayilma, nabzin tezlasmasi, terlomanin
artmasi, darinin solgun olmasi kimi simptomlar meydana ¢ixir.

Agciyar qanaxmalarinin saebablari: hiindiirliikdan y1xilma, travmalar, bigaq yaralari,
agciyar xarg¢angi va s.
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Beloslikls, daxili ganaxma ¢ox agir pozulmadir. Bu sababdan daxili ganaxmaya ilk
siibha yarandiqda darhal "tacili yardim" ¢agirmaq lazimdir (sakil 3.11). Hakimlar galona
kimi xastoya yemak, su, istonilon derman vs s. vermak olmaz. Xasts yarioturaq vaziyyatda
olmalidir.

Sakil 3.11. Tacili yardimin ¢cagirisi

Bu sahvlars yol vermak olmaz:

1.

Naqliyyat goazas1 zamani ilk névbada tacili tibbi yardim ¢agirmaq, avtomobilin
akkumulyatorunu séndirmak lazimdir. 9gar zarar¢okmis insanda qanaxma
varsa, onu dayandirmaga c¢alismaq, onunla danismaq lazimdir. Zarar¢akeani
avtomobildan ¢ixartmaq, dartmaq olmaz. Bununla bir ¢ox hallarda ona, nainki
komak etmak miimkiin olmaz, sksine insana zarar vermak olar.

. 9gar bayillma, epilepsiya tutmasi va s. zamani insanin dili nafas yolunu tutarsa,

dili zorla ¢ixartmag, dartmag, tutmaq olmaz. Insan1 sadaca béyrii iiste gqoyun Ki,
nafas yolu agilsin.

. Yaniq zamani yanmis sahani ilk névbada soyuq suyun altinda 15 daqiqga arzinda

saxlamaq lazimdir ki, istilik daha darin getmasin. Yalniz bundan sonra yanmis
sahaya xlisusi krem (masalan, "pantenol”, "spasatel” va s.) cokmak olar.

9gar insanin hararati yliksakdirss, onu isti biriimak olmaz. Bu hararatin daha da
artmasina sabab olacaq. 9ksina bels sarait yaratmaq lazimdir ki, artiq istilik atraf
miihits cixsin,- iliq vanna, a¢iq nafaslik, ylingul paltar ve ylingtl adyaldan istifads
etmak olar.

Zaharlanma zamani madanin yuyulmasi tatbiq olunur. Bu halda 3-5 stokan adi
iliq sudan istifads edin. Bunun ticiin mangan ("marqansovka") mahlulunu istifads
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etmayin. Marqanes suda pis hall olundugda onun kristallar1 madaya diiss bilar ki,
naticods madanin selikli gisasina ciddi ziyan days bilar. insan benzinls, tursu ve
ya goalavi ile zaharlanmis olarsa, he¢ bir halda qusma refleksi yaratmaq olmaz!
Yenidan yemak borusuna qaytarilmis qusuntu kiitlalari onu tekraran yandira
bilar!

6. Insanin bogazinda gida qalibsa, onun belina vurmaq olmaz. insan 3-4 dafs darin
nafes almali vo 3-4 dafs tez-tez nafes vermoalidir - ilismis tike 6zii-6zlindan
diisacak.

7. Acgiq yaralara spirt, "zelyonka", yod va s. vasitalari siirtmak olmaz. Yarani 3%-li
hidrogen peroksid mahlulu ile yumaq (olmadigda qaynanmis va ya temiz icmali
su ila), sonra isa atrafina yod va ya “zelyonka” cakarak yaraya tezyiqedici (sixic1)
sarlq qoymagq lazimdir.

8. Urak tutmasi zamani insanin belini ovxalamag, terpatmak ve s. olmaz. Xostoni
uzandirmagq, dilinin altina nitrogliserin habi qoymagqg, ¢ceynamak ii¢ciin aspirin
vermak va darhal tacili yardim ¢agirmaq lazimdir. Tacili yardim ¢agirdiqda
xastonin uirak tutmasi olmasini hakima bildirmak lazimdir.

Tonaffiislin dayanmasi zamani xaste hussuz vaziyyatds olur, dos gafasi harakat

etmir, dari ve dodaqlar gdyarir (sokil 3.12).

Sakil 3.12. Siini tanaffiis verilmasi

Zarargakan soxsin tenaffiisii dayanarsa, gani oksigenla tomin etmak tigciin derhal ona
slini tenaffiis vermaysa baslamaq lazimdir. 9gar bu zaman tirak foaliyyati do dayanarsa,
zarar¢akana siini tenaffiis ile yanasy, lUrayi yenidan islomays vadar etmak liciin tirayin
xarici (qapall) masaji adlanan reanimasiya Usulundan da istifade etmak lazimdir.
Reanimasiyani har zaman siini tenaffiis harakatlarindan baslamaq lazimdir!

Stini tenaffiis harakatlarini yerins yetirmak tli¢lin asagidakilar1 etmak lazimdir:



Umumi xarakterli dag-hazirlq islari

1. Zarargakani lzliyuxar: olmagqla duz sathin lizerina (stol, désams, torpaq va s.)
uzatmag, geriys qatlanaraq tonaffiis yolunu tutmaqla bogulmaya sabab olmamasi
ticlin dilini xarice ¢ixarmagq lazimdir. Dés gafasinin bir gadar hiindiirds olmasi
liclin zarar¢akanin kiiraklarinin altina biikiilmiis paltar qoyurlar.

2. Zararg¢akanin basi xeyli daracada arxaya qatlanmalidir, aks halda siini sakilda
verilan hava kiitlasi madayas keca bilar. Bunu garinin yuxari hissasinin sismasi ila
miisyyan etmak olar. Sonra zarar¢akanin basini yana cevirarak agzini a¢in va
agzinda torpaqg, qum, qusuntu kiitlalari, yad cismin olub-olmadigin1 yoxlayin.
Lazim oldugu halda barmaga sarinmis tanzif ve ya burun desmali ila zarar¢akanin
ag1z boslugunu temizleamak lazimdir.

3. Suni tenaffiis verarken manegilik tdratmamesasi liciin badani sixan paltarlari
¢ixarmag va ya cirmagq lazimdir. 9gar badbaxt hadisa qapali otagda bas vermisss,
pancara va ya nafasliyi acmaqla otaga tomiz hava axini gelmasini tomin etmak
lazimdir. Bitiin bunlar daqiqlikls va siiratle edilmalidir - zarar¢akanin hayati
bundan asilidir!

4. Daha sonra xilasedici zarar¢cakanin basinin yan terafinda (yaxsi olar ki, sol)
dayanmalidir. 9goar zarargoken yerds uzanmissa, xilasedici dizlari Tste
dayanmalidir. Xilasedici 6ziiniin bas va sahadat barmaglari ile xastenin burun
parlarini sixmalidir. Sonra xilasedici sexs darindan nafas alib, nafes vermasini
azca saxlayib, zarargakeana taraf ayilarak, agzini tonzifin ve ya ortasinda desik
acilmis burun desmalinin iistiindan six sakilds zarargakenin agzina dirayib, cald
sokilds ona nafas verir.

Zarargakana nafas verilon zaman onun dos gafesinin qalxib-galxmamasina diqqgat
yetirmak lazimdir. Nofssvermoa agciyor toxumasinin ve dos gafesinin elastikliyi
sobabindan passiv sokilde 0z-6ziina bas verir. Zarargokenin dos gafasi asagl endikdan
sonra xilasedici tekraran onun agzina nafes verir. Bu proses yardim gostoeran soxsdan
(xilasedicidan) xeyli deracads fiziki glic talab edir.

Bazi hallarda ele olur ki, zerar¢akanin agzini agmaq mumkiin olmur ve ya agiz
nahiyssinin travmasi olur. Bu zaman sini tenaffiisi “agizdan-agiza” deyil, “agizdan-
buruna” olmagqla verirlar. Siini tenaffiis vermazdan avval xilasedici alin biri ile xastenin
basini arxaya qatlayaraq bu vaziyyeatda saxlayir, digar ol ilo onun agzini sixir. Sonra
xilasedici derindan nafas alaraq dodaglari il xastenin burnunu six sakilds shats etmakls,
tez va giicli nafas verir. Daha sonra xastenin agiz ve burnunu sarbast buraxaraq onun
“nafas vermasina” imkan vermak lazimdir.

Xastaya verilan nafasin xeyli hissasinin agciyarlara deyil, madays dolmasi, madanin
kopmasina va zarargakenin xilas edilmasinin ¢atinlosmasine sebab olur. Buna gorsa da
madadan havani xaric etmak l¢iin vaxtasir: olaraq epiqastral (garintstii) nahiyaye bir
gadar tozyiq etmak lazimdir.
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Siini tonaffiis verilmasini 3-4 saniyadan artiq fasile vermadan xastenin miistaqil
tonaffiisii tam barpa edilona gadar va ya hakim galona qadar etmak lazimdir. Verilan siini
tonaffiisiin effektivliyini (xastonin dos gafasinin qalxib-enmasini, garinda képiin olub-
olmamasinyi, iz darisinin tadricen gqizarmasini) daim yoxlamaq lazimdir. Daim agizda va
burun-udlagda qusuntu kiitlalarinin olub-olmamasini yoxlamaq va lazim oldugda névbati
sliini tenaffiis verilmasindan avval zararcakenin agzini dasmala biirtinmiis barmagqla
tomizlomak lazimdir. Siini tenaffiis

verilmasi prosesi zamani xilasedicinin
ganinda karbon qazinin azalmasi
sobabindan onda basgicallonma bas vera
biloar. Ona gora do yaxs1i olar Ki,
zarar¢akana siini tenaffiis verilmasini har
2-3 daqigadan bir bir-birini avez etmakla
iki xilasedici yerina yetirsin.

Qan dovrani ve Uurak faaliyyatinin
pozgunluglarinda nabzi bilok nahiyasinda
tapmaga ¢alismagq lazim deyil, onu burada
etmak miimkiin olmayacaq! Bels hallarda sakil 3.13. Yuxu arteriyasinda
nabzi yuxu arteriyasinin iizerinds etmak nabzin yoxlanmas!
olar. Bunun ii¢ciin barmaglarin uclarini sakilde gosterilon qaydada boyun nahiyasina
qoymagq lazimdir (sakil 3.13). 9gar iirokddyiinmasi olmazsa, darhal iirayin xarici (qapali)
masajini da icra etmays baslamaq lazimdir (sakil 3.14).

Sakil 3.14. Qaza naticasinda xasarat alana yardim

Urayin xarici (qapall) masajini icra etmak {iciin siini tonaffiis verilmasinda oldugu
kimi, xasto lizliyuxar: olmaqla, diiz ve bark sath lizarinda (d6sems, stol, torpaq va s.)
uzadilmaldir. Har zaman siini tenafflisden baslamagq sorti ile zarar¢ekanas siini tenaffiis
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verilmasi irayin xarici (qapali) masaji ile névbalasdirilmalidir. Hatta yardim gosteran 2
nafer olduqgda da avvalca biri slini tenaffiis verir, sonra isa digari lirayin xarici masajini
icra edir. Urayin dayanmasina tam amin olmadig1 halda, he¢ zaman iirayin masajina
baslamaq olmaz - aks halda bu, insanin saglamlhgi ve hatta hayati iiciin agir fasadlara
sabab ola bilar! Urayin masajini etmamisdan gabaq zarar¢ekenin ayaglarini bir gader
yuxar1 qaldirmagq lazimdir.

Zarargakanin yasindan asili olaraq lrayin xarici (gapali) masaji bir gadar farqli
sokilda aparilir.

Urayin xarici masaji dos siimilyiina giiclii va siiratli tozyiq edilmasi soklinds aparilir.
Bu halda tirak dos gafesinin 6n terafi ila onurga siitunu arasinda sixilir ki, bu zaman trayin
daxilinds olan gan iirakden xaric olaraq arterial gan damarlarina qovulur. Urays tezyiq
edilmasi dayanan kimi tirak yeniden gan ils dolur, sonradan dos gafasina tekraran tozyiq
etdikda bu dovr (“tsikl”) tekrarlanir. Xastoya yardim gostararken artiq canfasanliq etmak
lazim deyil. Oks halda zarar¢akenin qabirgalari sina bilar (sakil 3.15).

1-ci xilasedici bir suni
tonaffis verir

Sonra 2-ci xilasedici 5 dafa
dos gafasine tazyiq edir

Sakil 3.15. Urayin xarici (qapal) masaji

Urayin xarici (qapali) masajini yalniz ilk 2-3 siini tenaffiis hareketindan sonra icra
etmak olar. Bela ki, bu siini tenaffiis harakatlarindan sonra ikinci xilasedici 1 saniyada 1
dafs olmagqla dos gafasina 5 dafs tazyiq edir. Bundan sonra birinci xilasedici zarargokeana
glclu sakilds agizdan-agiza va ya agizdan-buruna olmagla stini tenaffiis verir. Miiayyan
vaxtdan bir xilasedicilar bir-biri ila yerlarini deyisdirmalidirlar. 9gar reanimasiyani eden
bir nafar olarsa, o, orta hesabla 12 saniys arzinda 15 dafs olmagla iirayin xarici masajini
icra edir, daha sonra ise 3 saniys arzinda zarar¢akena 2 dafe giiclii sokilda siini tenaffiis
verir.
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Har 1 daqigadan bir nabzin (yuxu arteriyasinda) ve sarbast tonaffiisiin barpa
olunub-olunmadigini yoxlamaq lazimdir. 9gar iirak faaliyyati barpa olunarsa, tUrayin
xarici masajin1 dayandirmag, siini tonaffiisii isa taleb olundugu halda davam etdirmak
lazimdir.

dgor Urayin masaji natice verirss, bu halda bir gader kecdikdsn sonra iri
arteriyalarda (bud, yuxu) nabzi tapmaq olur, gdy ve qara-gdy rengda olan dari va
dodaglar iss qizarmaga baslayir, hamcinin sarbast tenaffiis de barpa olunur. Bir
miiddatdan sonra insan 6zilina galir. Zarargakani miitlaq boyrii tista qoymaq lazimdir.

Urayin yerina yetirilon xarici masaji vo siini tenaffiis effekt vermadikds (iirak
faaliyyati barpa olunmur va tenaffiis yaranmir), reanimasiya toedbirlarini tibb iscilari
galanadak miitlaq davam etdirmak lazimdir. Ciinki zarar¢akana siini tenaffiis vermakla
vo Urayin gapali masajini etmakla onun organizminda (asasen da beyinda) gan dévrani
saxlanmis olur ki, bu da hakimlar galona gadar zarar¢akanin 6lmasina imkan vermir.

» Kasilmalar, desilmalar va yaralar zamani ilk yardim

Dorida istonilon yara va ya kasiklari, xiisusan da sohbat usaqlardan gedirss,
nazaratsiz qoymagq olmagq.

Tetanus - sinir sistemini zadalayan infeksion xastsalikdir. Onu Clostridium tetani
bakteriyasi toradir. Bu xastaliyin simptomlar1 - bas agrilari, asabilik, badan azalalarinin
spazmi, qicolmalar, tonaffiisiin dayanmasidir. Bels xastoys vaxtinda tacili tibbi yardim
gostorilmazsa, o, halak ola bilar. Tetanusun an yaxsi profilaktikasi - vaksinasiyadir
(poliklinikalarda vurulan “ADS” va ya “AKDS” peyvandi). Bundan salavs, istanilan, hatta an
kicik yara ve ya cizilma sahasi asash gokilda diqgatle islonmalidir. Vaxtinda peyvend
olunsa, alava profilaktika taleb olunmur.

Tetanus xtisusan dari darin sakilds kasildikds, desildikda (masalan, tlgiic, mix va s.
ila), yara torpaq, heyvan peyini ila ¢irklandikda bas verir. Mahz buna gors bels hallar bas
verdikda tez bir zamanda tibb miiassisasine miiraciat etmak lazimdir. Hokim xasteni
miiayina edib, onun yarasinin ilkin carrahi islonmasini yerine yetirdikden sonra lazimi
halda zardab tayin edir.

Hakimsa gadarki ilk tibbi yardim maqgsadi ila c1zilmis, kasilmis, desilmis kicik yaralari
ilk névbada temiz su ila yaxsi-yaxs1 yumaq, daha sonra hidrogen peroksid mahlulu ila
tomizlamak lazimdir: mahlulu tokarkan amals galon kopiklar yaradaki torpaq ve digesr
cirklonma hissaciklarini yaradan xaric edir. Daha sonra temizlanmis yarani antiseptik
moahlulla (yod, brilyant yasili - “zelyonka”) silmak ve lizerina temiz quru tenziflo sarg:
goymagq lazimdir. Yiingil c1zilmis sahalari, ¢ox kicik yaralar: agiq saxlamagq olar.

Yadda saxlamaq lazimdir ki, yara sathini (siyrintili, c1izilmis kigik saha yox, darinin
moahz kifayat gadear boylk sahasi zadsalandikda!) he¢ bir halda yod, brilyant yasih
(“zelyonka”) va s. ila silmak olmaz! Bu zaman yarani 3%-1i hidrogen peroksid mahlulu ila
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yumaq (olmadigda qaynadilmis va ya temiz i¢mali su ila), sonra iss atrafina yod vs ya
“zelyonka” ¢akarak yaraya tezyiqedici (sixic1) sarg1 qoymagq lazimdir (sakil 3.16).

Sakil 3.16. Sarginin qoyulmasi

Bela sarg1 nece qoyulur? Yarani tomizledikdan sonra Uzarina steril tenzif salfet
(furasilin mahlulunda islatmaq da olar), onun iizarindan bir topa six biikiilmiis pambiq
qoyub, daha sonra bintin dairavi harakati ilo six sokilda sariyirlar.

Bintlomas qaydalari:

- Xastaya miuimkiin gadar rahat vaziyyat vermak lazimdir ki, agrilar1 artmasin;

- Yaranin bintla sarinmasi bintin basin1 badanin bintla sarinan hissasinin atrafina
firlatmagla iki alle aparilir. Bu zaman bintin basini soldan saga olmagqla acirlar;

- Bintin har névbati gati1 6ziindan avvalki qatin eninin yarisini va ya 2 /3 hissasini
ortmalidir;

- Bintloma zamani badanin bintla sarinan hissasi, xlisusen da atraflar sargi
goyulandan sonra olacaglar1 vaziyyatde olmalidirlar. Masalan, sargidan sonra
xasto gozarse, diz oynagina dizin biikilmis vaziyysatinde sargl qoyulmasi
yararsizdir;

- Bintin uclarini badanin saglam hissasi tizerinds (!) baglamaq lazimdir.

Qoyulan sarg atrafda qan dovranini pozmal deyil! 9gar travmaya maruz qalmis
atrafda keylosma hissiyyati yaranarsa, agri giiclanarss, siskinlik artarsa ve ya sargidan
asagida deri gdyarmays baslayarsa, sargini bir gadar bosaltmaq va ya dayismak lazimdir.
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» Oynagq cixiqlar: zamani ilk tibbi yardim

Oynaq ¢ixiglari, travma zamani oynaqda olan stimiiklardan birinin oynaq kapsulunu
yirtaraq oynaq boslugu daxilindan xarica ¢ixmasi hallarinda bas verir.

Oynaq ¢ixiglarinin iimumi slamatlarina oynagin normal formasinin dayismasi, ¢ixan
simiiyiin digar yeni sahads yerlasmasi, atrafin 6l¢iisiiniin gqisalmasi ve ya uzanmasi,
oynaq nahiyasinda olan kaskin agr1 kimi alamatlar daxildir.

Hec bir halda oynaq ¢ixigini sarbast sakilds yerina salmaga va ya bu magsadls xalq
tobiblarina (smiqgg¢ilara) miiraciat etmays cohd etmak lazim deyil! Travmadan sonrailk 1-2
saat arzinds (!) zerargakani miitlaq xastexanaya catdirmaq lazimdir ki, carrah ¢ixmis
atrafi yerina salsin.

Yuxar1 atrafin har hansi oynagi yerinden c¢ixdigda zadalanmis atrafi boyuna
baglanmis lagokdan sallamaq, zadslenmis oynagin atrafina pargaya biikiilmiis buz
goymag, daha sonra isa xastani tacili sakilda travmatoloji mantagaya va ya xastoxanaya
catdirmaq lazimdir (sakil 3.17).

Asag atrafdaki oynaq ¢cixig1 zamani zada alan saxsi uzatmag, xastoe ayaga tam rahatliq
vermak ii¢lin onun altina yastiq ve ya miitokka formasi verilon dosmal qoymagq lazimdir.

Zadalanmis oynagin atrafina pargaya biikiilmiis buz qoymagq, darhal “tacili yardim”
cagirmaq ve dispetcera oynaq ¢ixigindan siibha olmasini séyloemak lazimdir. Asagi
atrafdaki oynaq ¢ix1g1 zamani xastani yalniz xeraokds dasimaq olar!

» Qicolmalar zamani ilk tibbi yardim

Qicolmalar - badan azalslarinin nezaratsiz tutma saklinds yi1gilmasidir. Bas qicolma
tutmasi hansi sakilds bas verir? Bela ki, bu zaman insan birdan-bira bir ne¢a saniys
arzinda sanki donub qalir, sonra géz gqapaqlar:1 baglanir va o yixilir, daha sonra ise atraf
azalalari yigilmaga baslayir. Bazi
hallarda ise aksina olur, insanin
badeni mil kimi  dartilaraq
gorginlasir. Adaten xastonin
agzindan xeyli kopiik xaric olur,
bazoan ise qusma da bas verir.
Qicolma tutmasinin sonunda qeyri-
ixtiyari sidik ifraz1 da ola bilar.
Qicolma tutmasi xastenin yuxuya
getmasi ilo basa catir. Yuxu bir ne¢a
daqigadan bir giina gadar davam eda
bilir. Bazan xaste 0ziina galdikden
sonra 6ziinii qeyri-adi aparir - buna Sakil 3.17. Oynaq ¢ixiqlart zamant ilk tibbi yardim

da hazir olmaq lazimdir!
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Qicolmalarin an boytik tahliikasi ondan ibaratdir ki, bu zaman dilin gatlanmasi va
ya qusuntu kitlasinin tenaffiis yoluna diismasi tenaffiisiin dayanmasina sabab ola bilar.
Tonafflistin dayanmasinin profilaktikasi iiciin xasteni sadaca olaraq boyri liste uzatmaq
lazimdir. Zarargakanin agzindan onun dilini zorla ¢ixartmaga cahd etmak olmaz!

Qicolmalar asagidaki sabablardan bas vera bilar:

- Badan temperaturunun yiiksak olmasi (febril qicolmalar adlandirilir). Yiiksak
temperaturun fonunda olan qicolmalara adatan usaqglarda tez-tez rast galinir.
Beloa gicolmalarin qarsisini almaq ticiin usaqlarda yiiksak hararsti vaxtinda
asag1 salmaq lazimdir;

- Epilepsiya;

- Meningit, ensefalit, beyin absesi, beyin sisi;

- Basin travmasi;

- Maddalar miibadilasinin pozgunluqlar1 - qanda kalsium, kalium, magnezium
elementlarinin azalmasi;

- Tez-tez vo uzun miiddat arzinds bas veran ishal ve qusmalar;

- Badanin haddindan artiq qizmasi;

- 9sabi insanlarda istenilen giiclii emosiya (qorxu, gazab, sevinc) qicolmalara
sabab ola bilar.

Qicolma zamani yaranma sababindan asili olmayaragq, har bir halda darhal “tacili
yardim” ¢agirmaq lazimdir. “Tacili yardim” hakimi galena qadar isa xastaya asagidaki ilk
tibbi yardimlari etmak olar:

- Xastoni boyriu Uste diiz sathe (désemaysa) uzadaraq basinin altina yastiq va ya

miitekka qoymagq va ya onun basini diz tistline qoymag;

- Otaga temiz hava daxil olmasina sarait yaradin (pancarani va ya nafesliyi acin),
xastoni sixan paltarlari (paltarin yaxasini, kemari va s.) bosaltmag;

- 9lle va ya ol altinda olan vasitalarle qicolmalarin garsisini almaga, xastonin
atraflarini diizlandirmaya cohd etmak olmaz - bu, ona zarar gatirs bilar;

- Xastoni mimkiin gadar atrafinda tahliikali asyalar az olan yerds yerlasdirmak
lazimdir. Tutma zamani har hansi bir agyaya toxunaraq zadslsnmamasi ugiin
xastoya diqgatls nazarat etmak lazimdir;

- Qicolmanin sababi yiiksak temperatur olarsa, qicolmalar qurtardigdan sonra onu
fiziki tisullarla ve ya sam saklinda (usaqlarda) olan dermanla va ya iyna vurulmasi
ilo endirmaya ¢alismaq lazimdir. 9gar xaste hussuz vaziyyatdas olarsa, onun agzina
sirop tokmayas va ya derman i¢girtmays cohd etmak olmaz - onlar tenaffiis yoluna
diise bilarlar ki, bu da ¢ox qorxulu hal hesab olunur!

- Zarargakeanin agz1 acgiq olarsa, o, istenilon an ¢onalarini birlasdirmakls dilini
dislaya biler. Bunun bas vermameasi Uc¢lin onun dislari arasina biikiilmis parca
(burun dasmali, 8l-iiz desmalinin bir ucu) qoymagq lazimdir. 9gar ¢ana artiq six
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baglanmis olarsa, gati sekilds onu zorla agmaq olmaz - bu zaman xastenin dislari
sina bilar va ya xasta sizin barmaginizi dislaya bilar.
Qicolma tutmasindan sonra hamin saxs hakimlar terafinden diqgatle miuayina
olunmalidir. Bazi hallarda onun xastexanaya yerlasdirilmasi da talab oluna bilar.

> Urak tutmasi zamani ilk yardim

Urakda olan agr1 adaten fiziki gerginlik ve ya stress naticasinds bas verir. 9vval dos
slimiiyl arxasinda sixici agrilar baslayir, sonra onlar kasici xarakter alir.

Insan hava catismazhig1 hiss edir, zaiflayir. Agn sol ¢iyina, sol kiiraye yayilir. Agr
tadrican ¢oxalir, xasts halsizliq va qorxu hiss etmaya baslayir. 10-15 daqiqadan sonra agri
tadrican azalir, xaste tutmadan sonra 6ziini zaif va yorgun hiss edir. Bu, stenokardiya
tutmasidir. Stenokardiya tutmalari irayin isemik xastaliyina xas olan bir slamatdir.

Stenokardiya tutmasi zamani ilk tibbi yardim:

- 9goar agr1 fiziki garginlik zamani bas veribss, isi doerhal dayandirmaq ve imkan
olduqgca rahat sakilds, ayaglar1 asag1 sallamaqgla oturmaq lazimdir. Xastonin
ayaglarim1 xardal gqatilmis isti suya salmaq lazimdir. Stenokardiya tutmasi
zamanl uzanmaq olmaz! Bu vaziyyatds gqan badanin yuxar: hissasine ydnalir va
bu halda tirak daha ¢ox ytklanir.

- Tomiz havanin daxil olmasina sarait yaratmaq (pancarani agmagq, nafesalmani
catinlasdiren geyimin diiymalarini, kemarini agmaq) lazimdir.

- Nitrogliserin (0,0005 qr.) habini (tabletini) xastenin dilinin altina qoymaq ve
ehtiyac oldugu halda 3-5 daqigedan sonra 3 dozayadak artirmagqla tekrar etmak
lazimdir. Nitroqgliserin habi gabul etdikden sonra bas agrisi baslaya bilar.
Bundan qorxmagq lazim deyil, bu bas agrisi tez bir zamanda ke¢acak.

- Xastaya 1 hab (tablet) aspirin (0,5 gqr.) vermak lazimdir (¢eynamak tigiin).

- 9gar xasts ¢ox hayacanlanirsa, ona sakitlasdirici darman vermak olar.

odgoar 3 doza nitroqliserin gabul etdikdan sonra agr1 kecib getmazss, dorhal tacili

yardim ¢agirmagq lazimdir - ¢tinki bu, xasteds miokard infarktinin bas vermasinin alamati
ola bilar!
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*
.ﬁﬁ' Talabalar iiciin faaliyyatlar

. L]

® Stixurun qazilmaliligina tasir edan amillari arasdirin.
®» Partlayisa hazirliq marhslasindaki islari ardicilligla sadalayin.
» Qazmaya hazirliq islerini géstarin.

(OEVAVIEVEL
hazirhqislari

» [slorin vaxt etibari ilo névbalasmasi grafikinin qurulmasini izah edin.

» Vaxt kegdikca quyularin darinliyinin azalmasinin sebablarini izah edin.

* Partlayis zamani xasarat alana ilkin yardim mévzusunda teqdimat hazirlayin va
onu qrupda miizakirs edin.

® Pillanin sathinin gqazmaya hazirlanmasini yerina yetirin.

* Partlayis zamani miimkiin xasaratlari sadalayin.

* Lagim va quyunun oxsar va farqli cahatlarini miiqayiss edin.

®» Partladilan blokun qazilmasindan sonra gortlan isleri sadalayin.

s Filiz karyerlarinds partlayls zamani hindiir pillalarin tetbiginin na ile
naticalandiyini izah edin.

» Filiz karyerloarinde alcaq ve hiundiir pillalerin tetbiginin miisbat ve manfi
taraflorini arasdirin ve qrupda miizakira edin.
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I Qiymoatlondirmoa

Asagidaki giymatlandirma meyarina asasan qiymatlandiracaksiniz:

v Lagimlarin ve quyularin gazilmasinin samarsliliyi nadan asilidir?

v’ Qazma stirati na ils 6l¢iiliir ve nadan asilidir?

v Lagim nadir va na ile qazilir?

v Quyu lagimdan na ils farqlanir?

v' Partlayis quyularinin qazilma prosesi nadan ibaratdir?

v" Partlayisa hazirlig marhalasi nadan ibaratdir?

v Quyularin saxlanma muiddati ne gadardir?

v" Quyularin faktiki derinliyi ils layiha darinliyi arasinda farq na qadar olmalidir?
v’ Islorin vaxt etibari ilo névbalasmasi ti¢iin hansi qrafik qurulmalidir?

v Quyular hansi yerlards qazilir?

=€

v" Quyunun layiha darinliyi ile faktiki derinlik arasinda forq ¢ox olduqda na edirlar?
v Pillanin sathi gazmaya neca hazirlanir?
v' Partlayis zamani hansi xasaratloar mimkiindiir?
v' Partlayis zamani xasarat alana ilkin yardim nadan ibaratdir?
v’ Qazma siiratinin 6l¢ii vahidini gostarin:
A) m/dagq;
B) sm/san;
C) km/saat;
D) km/daq.
v Quyularin darinliyinin ve quyular sebakasinin parametrlarinin buraxila bilan
yayinmasl na gadar togkil edir?
A) +0,3m;
B) £0,8m;
C) +1,2m;
D) -0,5m.
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TOLIM NOTICOSI 4

-

Saxtalarda istifads olunan texnoloji avadanliq vo
partlayicilar ils islamayi bacarir.

4.1. Saxtalardaistifada olunan texnoloji avadanliglari ve mexanizmlari tasnif
edir.

» Texnoloji avadanliqlarin kKeyfiyyatinin qiymatlandirilmasi

Faydali qazinti1 yataglarinin islanmasinds miixtalif novli masinlar kompleksi
istifads edilir. Bu masinlar 6z aralarinda texnoloji prosesla alagalonir.

Bu kompleksda bir masinin dayanmasi digarlarinin bos dayanmasina ve nahayat,
biitiin hasilat sahasinin dayanmasina gatirib ¢ixarir. Buna gére do masinin va biitévliikda
kompleksin isinin etibarhiligt madanin ahangdar ve fasilesiz isi li¢iin ¢ox mithiim
ahamiyyat kasb edir.

Bir ve ya ardicll qurulmus bir nege masinin etibarliligl vaxt arzinde qoyulmus
istismar gostoricilarini verilmis hiidudlarda saxlamaqla verilmis funksiyalar: yerina
yetirmak xassasidir.

DUIST 13377-75-0 gorea dag nagliyyat masinlarinin etibarhliginin asas kriteriyalari
imtinasiz isi temirs yararlilig1 ve hazirliq amsallaridir.

dgor mexaniklosdirilmis kompleks ardicil masinlar dovrasindan tagkil olunarsa,
onda

A=M+Az+ i+ An

Burada A1, Az .... An — kompleksin har bir masininin imtinalari, qiisurlar1 xebardar
vo askar etma va onlarin naticalarinin temirlar va texniki xidmatlarle aradan qgaldirilma
xassasidir.

Tomirs yararliliq masinin nasazliginin aradan qaldirilma vaxti tyer ilo xarakterize
edilir.
6ap

4
K, =
1+t

bap

Hazirliqg emsali - masinin planlasdirilan barpa dovrlarindan basqa (bu dovrlarda
masinin istifadasi nazards tutulmur), biitiin anlarda ise hazir olma ehtimalidir. Hazirhq
amsall asagidaki dusturla hesablanir.
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K,=K, +K, +.. +K,

Bir sira ardicil gosulmus masinlardan ibarat mexaniklasdirilmis kompleks ti¢iin

Burada Ki, Ki, Ki ..... Kn - sistemda har bir masinin hazirliq amsalidir.

Hazirda masinlarin keyfiyyati miitlaq ve nisbi gostaricilarle qiymatlandirilir. Bu va
ya digar masin li¢lin bir sira vahid keyfiyyat gostoricilari gabul edirlar: mahsuldarhg,
kiitls, glic, dayari, etibarliligl, 6mri, texnolojiliyi, qarsiligh svezolunma vs s.

Miqdarla ifada olunan keyfiyyat gostaricilori (t/saat, kq, kVT, man va s.) miitlaq
gostaricilar adlanir.
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4.2. Texnoloji avadanliglara vo mexanizmlara qulluq edir.

» Saxtalarda istifads olunan texnoloji avadanliqlar va mexanizmlar

Saxtalarda istifada olunan texnoloji avadanliglar ve mexanizmlar asagidakilardir:

- Perforatorlar, qazma qurgulari, qazma arabaciqlari, kombaynlar, yiiklayici-
dasiyict masinlar, yiiklayici masinlar, yeralti ekskavatorlar, yiikiinii 6zii bosaldan
maginlar, ylikiinii 6zii bosaldan vaqonlar, elektrovozlar (kontaktl ve akkumulyatorlu),
miixtalif konveyerlar (asasan, lentli, daragl konveyerlar, galdirici masinlar.

» Dag masinlarinin xarakteristikasi

Mexanizm va ya gatirilmis enerjini faydal isa ¢cevirmak li¢lin bir 6ziilds yerlasan bir
ne¢d mexanizmin birloasmasi masin adlanir. Dag xammalinin ¢ixarilmasi ils alagadar olan
islora xidmat edoan masinlar dag-madan masinlari adlanir.

Eyni bir texnoloji prosesin ardicil emaliyyatlarinin yerina yetirilmasi tiglin nazarda
tutulan masinlar qrupu kompleks adlanir (sakil 4.1).

Agreqatlar;, detallar1 ve birlosmalari tUmumi halda masinin elementlari
adlandirirlar. Detallarin moéhkamliyi tesir edsn yiiklars, 6l¢ilarin daqiqliyi ve isinin
tomizliyi ise onun isladiyi seraite uygun galmalidir.

Sakil 4.1. Cixartma-ytiklama masini ilb yiikiinii 6zti bosaldan masin kompleksi
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Tomirs yararliligl temin etmak tli¢cliin dag-madan avadanhgi asagidaki sartlara cavab
vermalidir:

¢ Eyni tip birlasmalarin va detallarin qarsiligh avezolunmasini;

e Masinin karyera vo ya saxtaya endirilmasi zamani dag qazmalar1 tizra
naqliyyatin rahathgi;

e Dag soraitinda qurulmasinin miimkiinliiyti ve rahatligy;

¢ Birlosmalarini sokmadan qurulmasinin va sékiilmasinin yerina yetirilmasinin
mimkunliyt;

¢ Hissalarina yaxinlasmanin va onlara baxis liglin yaxsi saraitin olmasi;

¢ Detallarin va birlasmalarin asanligla nizamlanmasinin temin olunmasi;

e Tomiri asanlasdiran dayisilon elementlarin istifadasi.
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4.3. Saxtalarda suyun vurulmasi iiciin istifads olunan nasoslara qulluq edir.

» Saxtalarin su¢akma tasarriifat

Saxtalarda su¢gakma dag qazmalarina yer sathindan va yeralti sulu horizontlardan
daxil olan sularin kenarlasdirilmasi ii¢iin istifads edilir. Suyun qazmalara daxil olmasi su
axini ils xarakterizo edilir. Umumi su axini yeralt1 v yeriistii su axinlarindan, atmosfer
yagintilarindan va texnoloji proseslardas istifads edilan texniki sudan ibaratdir. Saxtaya ve
ya karyera daxil olan su axinini miitlaq va nisbi sululugla giymatlandirirlar.

Dag qazmalarinin miitlaq su axini vahid vaxt arzindaki iimumi su axininin miqdari
ilo miiayyan edilir va yatagin hidrogeoloji yatim saraitindan asili olaraq 100-300 m3/saat,
bazan isa 1000-2000 m3/saat va daha ¢cox olur. Dag qazmalarinda su axinlarinin mévsiim
dayisikliklori de miisahids edilir: maksimal axinlar yaz va payiz dovrlarinda geyd edilir.

Nisbi sululuq sululuq amsali ks ilo xarakteriza edilir. Nisbi sululuq illik su axininin
hamin doévr arzinds ¢ixarilan faydali gazintinin migdarina nisbati ile miiayyan edilir:

Ks = Q/A;

Burada Q-su axini, m3/il; A-faydal qazintinin hasilatidir, ton/il.

Hidrogeoloji seraitden, miiassisenin illik giiciindan ve miiassisada istifade edilan
texniki vasitalardan asili olaraq sululuq emsali 0,4-den 25 m3/saat-a gadar olur.

Yeralt1 sular torkibina gora sirin ve minerallasmis sulara boliiniir. Yeralti sularda bu
vo ya diger duzlarin keyfiyyat vo kamiyyatindan asili olaraq yumsagq, sart, turs ve duzlu
sulari forglandirirler. Turs sular yer tokinds olan kukiirdlii birlogsmalerin oksidlasmasindan
alinan sulfat tursusu ilo doymus olur. 1 litr madan suyunda sulfat tursusunun miqdari 50
mq-dan ¢ox oldugda suyun aqressivliyi o gadar yiiksakdir ki, onun ¢akilmasi liglin tursuya
qarsit davaml nasoslar va borular talab olunur. Texminan bir ne¢a yiiz metr darinlikda
cox vaxt duzlasmis duzlu sulara ve duzlara rast galinir. Bu sular1 kalsium-natrium xlor
tiplarina aid edirlar.

Sucakmo dedikds saxta va karyer sularinin dag qazmalarindan kenarlasdirilmasi
nazards tutulur. Yeralti islords bas ve sahe sugakma qurgularimi foerglandirirlar. Bas
su¢gokma qurgusu saxtanin butiin su axininin, saha sugcakma qurgular ise saxtanin ayri-
ayr1 sahalarindan bas sukenaretma qurgusunun hovzslarina (nadir hallarda birbasa yer
sathina) vurmagq uctindiir. Nadir hallarda markezi sugakma sxemindan istifads edilir. Bu
halda bir ne¢a saxta imumi va regional sukanaredici qurguya malik olur.

Suyun yer sathina vurulmasi ils sugakma sxemi birbasa va pillali tisullarla yerina
yetirilir. Birbasa tisulda su bas su tutumundan darhal yer sathina verilir. Pillali tisulda su
asag1 horizontlardan lulalar (nadir hallada quyular) vasitssile yuxar: horizontlarin araliq
su tutumlarina, oradan isa sonra yer sathina vurulur (sakil 4.2).
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Sakil 4.2. Sukanaretma sxemlari:
a)bir horizontda birbagsa; b)bir nega horizontda birbasa;
c)yuxarida yerlasan horizontlarin nasos kameralart ila pillali
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» Qazmalarin ke¢irilmasi zamani suyun ¢akilmasi

Ufiigi ve maili gazmalarin kecirilmasinds sucokma suyun mobil nasoslarla avval su
tutumlarina va sonra yer sathina vurulmasindan ibaratdir.

Liladan suyu nasoslarla ¢akir ve ya badyalarda stixurla birlikda yer sathina verirlar
(sokil 4.3). Suyun badyalarla verilmasi liillaya su axini 4-6 m3 /saat-a qadar olduqda yerina
yetirilir. Bu tsulla suyun ¢akilmasinds dibs asagl basqili pnevmonasos endirilir ve bu
nasosla suyu dibden badyaya vururlar. BH15x4 tipli nasos 4 m basqiya, 15 m3/saat
moahsuldarhiga, 10,5 kq ¢akiya malikdir.
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Sakil 4.3. Saxta liilasinin kegirilmasinda suyun badyalarla yer sathina verilmasi
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Dibs su axini 4-6 m3/saat-dan ¢ox oldugda suyu yer sathina elektrik
moarkazdanqa¢ma nasoslari ila vururlar.

Sucekma qurgular1 nasos kamerasi ile birlikde su tutumunun yaxinhginda
yerlasdirilir va su tutumu ile gazmalarla slagslendirilir. Su axin1 50 m3/saat-dan ¢ox
oldugda bas sugakma qurgusu ii¢ adad eyni nasosdan (is¢i, ehtiyat ve tomirda olan) ibarat
olur. Nasoslarin har biri 20 saatliq normal su axininin kenarlasdirilmasina hesablanir. Su
axin1 100 m3/saat-a qadar oldugda nasoslardan har birinin sorucu qolu bir iimumi su
tutumuna buraxilir. Su axin1 100 m3/saat-dan ¢ox olduqda isa nasoslarin sorucu qollari
ayri-ayri su tutumlarina buraxilir. Saxtalarda bas sugakma ii¢iin asasan iifiigi hazirlanmis
coxpillali b6lmali nasoslar istifads edilir. Bu nasoslar suda 0,1-0,2% mexaniki garisiglarin
olmasina (6l¢iisii 0,1-0,2 mm-a gadar olan hissaciklar) imkan verirlar.

Nasoslarin faydal is emsali 68-78% arasinda dayisir. Tursuya garsi davamli
nasoslar suyun pH-1 5-don az olduqda vs ya suda sarbast sulfat tursusunun miqdar1 100
mq/] olduqda istifads edils bilerler ve digar nasoslarla paralel ve ardicil birlasdirile
bilarlar. Saxtalarda saha su¢gakma qurgularinda markazdanqga¢ma nasoslarindan basqga
konsollu markszdenga¢gma nasoslary, monoblok ve kdmakei nasoslar (turbonasoslar,
birvintli aqreqath elektrik nasoslari, birpillali markazi iifliqi nasoslar, markazdanqa¢ma
tifiqi konsollu nasoslar) da istifads edilir. Durulasmamis saxta sularinin (iriliyi 20 mm-a
gedar olan bark qarisigh sular) kenarlasdirilmasinda, su tutumlarinin slamdan
tomizlonmasinde ve saha sukenaredici qurgularda slam nasoslarindan (saqulj,
suspenzion, maqnetitslam va s.) istifada edilir. Suyun yer sathina verilmasi ii¢ciin saxta
liilosinds minimum iki vurucu boru xatti ¢akilir - biri isci, digari ise ehtiyat iiciin. ki eyni
vaxtda isleyan nasos olduqda ti¢ boru xatti ¢akilir ve har bir xatt normal su axininin 20
saatdan ¢ox olmamagq sarti ile kenarlagdirilmasina hesablanir. Yiiksak su axinlarinda har
lic boru xatti istifads edilir.

Sug¢akmea qurgular1 avtomatlasdirma, nazarat ve miihafiza aparatlari ile tachiz edilir.
Avtomatlasdirma aparati avtomatik sudoldurmani, su tutumlarinda suyun saviyyasindan
asili olaraq nasoslarin ise diismasini ve dayanmasini, nasoslarin névba ila islomasini, su
tutumunda suyun saviyyasinin gaza qalxmalarinda ve isloyen nasos nasaz vaziyyate
diisdiikda ehtiyat nasoslarin avtomatik qosulmasini, su tutumunda suyun saviyyasi
barada signalizasiyan1 ve masafadan idarani temin edir. Qaza va toza qarsi tahliiksli olan
saxtalarda partlayisa ve toza qarsi tohliikesiz avadanliqdan istifads edilir. Hidravlik
gostaricilora nazarat cihazlar1 kimi manometrlorden va sarfél¢anlardan istifada edilir.
Nasoslarin dayandiglar: hallarda onlarin hidravlik zarbalarden qorunmasi ti¢iin xtsusi
zarba sondiiricilarindan istifads edilir.

123



Umumi xarakterli dag-hazirhq islari

» Sukanaredici nasos qurgularinin névlari, asas elementlari va sukanaretma
sxemlari

Tayinatina gérs nasos stansiyalari 4 qrupa béliiniir: bas nasos qurgulari, kdmakgi
nasos qurgulari, saha nasos qurgulari, kegmadas olan gazmalarin nasos qurgulari.

Bas nasos qurgularn - bitiin saxtadan suyu vurub c¢ixartmag, komak¢i nasos
qurgulari - suyu asag1 horizontdan bas nasos qurgusunun suyigicisina qaldirmag, saha nasos
qurgular - maili kegirilon gazma dibindan suyu ¢ixartmag, qazmalarin nasos qurgulari -
liilslarin kegirilmasi zamani gqazma dibindan suyu kenara vurmaq magsadi ila tatbiq edilir.

Sukanaredici qurgular yeriistu va yeralti islarin tahliikasiz va yiiksak texniki-
igtisadi gostaricilarle aparilmasini temin etmoalidirlar. Tahliikasizlik qaydasina asasan
gazmaya daxil olan su bir nasosla 16 saatdan gec olmayan miiddatds kenara vurulmaldir.

Bas va saha nasos qurgulari bir qayda olaraq markazdangagma nasoslar ils, kdmakgi va
gazmalarin nasos qurgulari iss vintli va porsenli nasoslar ils tachiz edilirlar. Muiasir saxtalarda
nasos qurgularinin mehsuldarhgr 1000ms3/saat, vurma masafasi 500-900m taskil edir.

Nasoslar sorucu-vurucu masinlar qrupuna aid edilir. Onlar yiiksek basqi tozyiqi
yaratmagq qabiliyyatine malik olur va bu basqi hesabina yiiksak izafi statik tozyiq yarada bilirlar.

Sukenaredici qurgularda markazdanqa¢ma (IJHC-180, [IHC-300, K-60 - sahadan su
vurmagq ii¢iin), porsenli (HII3-2 - kegirilon qazmalarda ve kémakgi islarda sukanaredici),
vintli (BHM-18-2), turbonasos (H1M), saquli nasos (I1ITH-50, saxta liilalarinda ¢oxpillali
asq1 nasoslari) ve diger nasoslardan istifada edilir. Sakil 4.4-da marksazdanga¢ma nasoslu
sukeanaredici qurgunun sxemi gostarilmisdir.
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Sakil 4.4. Markazdanqacma nasoslu sukanaredici qurgunun sxemi
1-markazdanqacma nasosu, 2- elektrik mtiharriki, 3- isaburaxici cihaz, 4- sorma boru xatti,
5- basqi boru xatti, 6- buraxici boru, 7- qif, 8- siyirtma, 9- qoruyucu tor, 10- boru xatti,
11- siyirtma, 12- manometr, 13- vakuummetr, 14- suyigici tutum
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Nasosu ise salmazdan avval sorma boru xatlarindan va isci parlarden havani
cixartmagq ticiin onu su ila doldurmagq lazimdir.

Avtomatik idareetmads nasos ya bak-akkumulyatorla, ya da sementlams, yaxud
dalma aqreqatlari (nasoslari) ile doldurulur.

9l ile idarsetmada nasos basqi boru xatlarindan buraxici boru va qifla doldurulur.
Nasos siyirtma bagh vaziyystds olduqda isa salinir. Miiharrikin nominal firlanma tezliyi
alindigdan sonra siyirtms agilir ve su atmosfer tazyiqi altinda sorma xatti ile nasosa daxil
olur. Nasosa zibil va qirintilarin daxil olmamasi ti¢lin sorma boru xattinda qoruyucu tor
goyulur. Sorucu boru xattinds mayenin saviyyasi aks klapanla saxlanilir.

Vurucu boru xatlarinds nasos dayandigi halda hidravlik zerbadsan qorunmagq ti¢iin
0, oks-klapanla tachiz olunur.

Nasosu saxladiqda ilk avval basqi boru xatlarindaki siyirtma baglanir. Sonra isa
elektrik miiharriki dayandirilir.

Basqi boru xatlarindan suyun ¢ixarilmasi boru xatti va siyirtms ils yerina yetirilir.
Nasosun yaratdig1 tozyiq manometr ils, sorma xattinds sorma tezyiqi ise vakuummetrla
olgulir.

» Nasos qurgusunun isinin parametrlari

Nasos qurgusunun isi asagidaki parametrlarlo xarakterize olunur: basqi, verim,
sorma hiindirliiy, basqi hiindiirlilyii ve manometrik hiindirliik.

Basq1 - nasosla vurulan ve ondan ¢ixan mayenin xiisusi enerji artimina deyilir.

Verim - nasosla vahid zamanda vurulan mayenin miqdarina deyilir, m3/saat ils
olculir.

Sorma hiindiirlityii Hs - mayenin suyigicidan nasosun oxuna gadar olan
hiindiirlilyiina deyilir. Nasosun oxunun suyun saviyyasina gora yerloasmasindan asili olaraq
Hs-misbat ve manfi giymat ala bilar.

Nasos oxu suyun saviyyasindan yuxarida yerlasdikde sorma masafasi miusbat, aks
halda manfi giymat alir.

Vurma hiindlityii Hy - saquli xatt lizre nasosun oxundan suyun tokildiyt
(vuruldugu) saviyyays gader olan masafadir. Sorma ve vurma hiindirliiklarinin comi
geodezik (hidravlik) Hgg, yaxud hidravlik verim hiindiirliiyt Hp adlanir.

Hgd:Hh:Hs+Hu

Manometrik hiindiirliik Hn- geodezik hiindiirliikls Hy, boru xatlarinds mayenin
harakatine gostorilon miigavimatlarin aradan qaldirilmasina sarf olunan basqinin Hj
comina deyilir.

Hm=Hn+Hi=Hs+Hy+H;
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Vo

burada A - boru xatlarinde miiqavimat amsali;

L -boru xattinin uzunlugu; d - boru xattinin diametri, mm;

m

g=981 ——, U-mayenin harakat surati;
san

2
12)— - ¢cixisda stirat basqisidir.

Sorma hiindiirliyi kritik sorma hiindiirliiytiniin 15-20%-indan, yoni 7-8 m-dan ¢ox
olmamalidir.

H, <(0,15-0,20)L,..

Kritik sorma hindirliiyli Lk elo hindirlikdiir ki, hamin hiindiirliikds nasosun
sorma xattinds miitlaq tezyiq Pm mayenin qazla doyma toezyiqins Pq berabar olur. P =P,

oldugda nasosda kavitasiya hadisasi bas verir ki, bu da nasosun hissalerine veo
armaturuna gicli dagidic1 zerbs endire bilir. Qazin metala tasiri nasos hissalarinin
korroziyasina sabab olur.

Kavitasiya hadisasi nasosun ¢ixisinda, onun c¢arxinin porlsrinda is¢i tozyiq
qazlasmis mayenin elastiklik haddina barabar olduqda bas verir. Kavitasiya adaten
yiksak sorma hiindirliyiinda bas verir.

Nasosun parlarinin firlanma enerjisi basqi, verim ve mexaniki itkilors sarf olunur.
Basq: itkisi nasosda maye harakat ederken onun hissaciklarinin bir-birina ve axinin
kanalinin divarina siirtiinmasi naticasinda bas verir ve boru kanalinin diametrindean va
axinin istigamatindan asili olur. Bu itkilarin aradan galdirimasi hidravlik f.i.s. ile nazara
alinir, yoni nasosun yaratdigl haqiqi basqinin nszari basqiya nisbati ile 7, =0,7+0,95
tayin edilir.

Verim itkisi nasosun birlasmalarinds va kipgaclarinds bosluqglarin olmasi va lazimi
kipliyin olmamas1 naticasinda sizmalara yol verildikde bas verir va hacmi fi.e. ila
xarakterizo olunur. Miixtslif nasoslar ti¢iin 7, =0,93+0,99 togkil edir.

Mexaniki itki nasosun yastiglarinda va kipcak birlagsmasinda itkilari nazara alir va
mexaniki f.i.e. ilo xarakterizo olunur. Bu emsalin qiymati adaten 7, =0,89-0,95 togkil
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edir. Mexaniki f.i.a. - mayenin yerdayismasina sarf olunan gliciin nasosun valinda yaranan
glica nisbatina deyilir.

Nasosun imumi f.i.s. hidravliki, hacmi va mexaniki f.i.s.-nin hasilina barabardir va
asagidaki diisturla tayin edilir.

- JOH, _ pROH,
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burada Q -nasosun verimi, m3/saat; p-mayenin sixhigl, kq/m3; H, -manometrik
basql, m; N, - nasosun valinda yaranan giic, kvt; 7, - 6tiirmenin f.i.s.

Is vaxti nasos aqreqatini tenzimlomoak lazimdir, yoni o elo moahsuldarliqda
islomalidir ki, nasosun f.i.s.-si maksimum hadda olsun. Bela halda nasosun fi.a 7=0,95

1. ~dan az olmamalidur.

Is vaxt1 nasosun tenzimlanmasi asagidaki tisullardan biri ila hayata kegirilir:

- Vurma boru xattinds siyirtmenin kémayi ilo (onu ac¢ib-baglamaqla) geodezik
hiindiirliiyiin verilmis giymatlarinds verimi deyismakls boru xattinin xarakteristikasini
dayismak;

H,=H < f(Q)

- Ardicl birlason tokerlerin sayini dayisdirmaklo nasosun xarakteristikasini
dayisdirmak;

- Ardical birlasan is¢i tekarin diametrini azaltmaq ve ya artirmaqla nasosun is¢i
xarakteristikasini doyisdirmak H, = F'(Q).

» Moarkazdanqa¢ma nasoslari

Markazdanqagma nasoslar1 an ¢ox saxta sukenaredici qurgularinda isladilir.
Markazdanga¢ma nasoslari turbomasinlar qrupuna aid edilir. Nasosun asas elementlari
spiral parli isci tekardan ve diffuzordan ibaratdir.

Hazirlanmasina gora nasoslar birgovdeli ve bdlmali olur. Miuasir birpillali
markazdanqga¢ma nasoslart 40-60 m basqi yarada bilirlar. Daha boytik basqi yaratmaq
tctin pillalarin say1 8-10-a gadar artirila bilar.

Bolmali mearkezdanqa¢ma nasoslarinda bdélmalar bir-biri ile dartic iskillarls
istiqgamatlandirici aparatla baglanir. Bunlarin temiri ¢ox asan olur, ¢linki yeyilan bélma
asanligla sokiiliib y1gila bilar.

Nasoslar sebakays ardicil va paralel qosulurlar. Bir nasos qosuldugu sabakanin
miigavimatini aradan qaldira bilmadikds nasoslar sabakaya ardicil qosulur (sakil 4.5).
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Sakil 4.5. Nasoslarin boru kamarina ardicil qosulma sxemi

Iki eyni nasos ardicil birlesdikds iimumi mahsuldarliq (mahsuldarhgin comi) sabit
qalib, basqisi ise nasosun sayina miitenasib olaraq artir.

olmalidir.

Bir nasos sebakaya talab olunan gadar maye vura bilmadikds sabakaya bir nec¢a
nasosu paralel qosur (sakil 4.6). Bu zaman nasoslar eyni tipli vo eyni mahsuldarliqh
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Sakil 4.6. Nasoslarin boru kamarina paralel qosulmasi

Paralel islonma zamani iki ve daha ¢ox markszdanqa¢ma nasosunun (MQN) imumi
xarakteristikas1 basqinin ayri-ayri
toplanmasi yolu ila alinir.

giymatlerine miivafiq olaraq mahsuldarhigin
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» Konsol tipli bir is¢i carxli MQN-in prinsipial sxemi

Burada 1-govds, 2-isci ¢arx, 3-kiireklar, 4-sorma boru kemari, 5-val, 6-vurma boru
kamaridir (sakil 4.7).

MQN-da maye isci carxa onun oxu istiqgamatinda daxil olaraqg, ¢arxin kiiraklari

vasitasila alave enerji alarag, nasosun markazi hissasinds yaranmis vakuum naticasinda
moarkazdanqa¢ma qiivvasinin tasiri ila ¢arxin merkszinden periferiya boyu atrafa -

il

nasosun govdasina sixisdirilir.

6
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MQN-nin tasnifati

MQN asagidaki qayda ils tasnif olunur:

I- Is¢i carxinin sayina gora:

a) Birpillali (bir is¢i ¢arxli).

b) Coxpillali (bir ne¢a is¢i carxl).

[I- Yaratdig1 basqiya gora:

a) Algcaq basqil1 50-60 m; b) Orta basqil1 150-120m; c) Yiiksak basqil1 200m-dan ¢ox.
[1I- Nasos valinin yerlasmasina gora:

a) Ufiigi; b) Saquli.

[V- Govdasinin konstruksiyasina gora:

Sakil 4.7. MQN-in prinsipial sxemi

a) Spiral; b) Qeyri-spiral; c) Cox seksiyal.
V- Vurulan mayenin tipins (noviina) goras:
a) Su; b)fiziki-kimyavi xassalorina gors sudan forqlanan mayelar.

» Moarkazdanga¢ma nasoslarinin istismar qaydalari

Markazdanqa¢ma nasoslar1 vurulan mayeni gabul c¢anindan sorma borusuna,
oradan da nasosun govdasine sorma qabiliyyatine malikdirlor. Ona gore dea bela
nasoslarin sorma borular1 ve govdalari ise buraxilmamisdan oavval maye ila
doldurulmaldir.
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Nasos ¢zlindan havani buraxmagq ti¢iin qoyulmus kranin a¢iq vaziyyatinda maye ila
doldurulur. 9gar nasos yastiglarin va kipkacin su ile soyudulmasi qurulusuna malikdirss,
bunu da avvalcadan su ila doldurmagq lazimdir.

Nasos iso buraxilmazdan avvsl yoxlama - nazarat cihazlarinin olmasi va onlarin
dovrays qosulmasi, nasosun yaglanmasi, miharrikls nasosun mufta birlasmasinin
vaziyyati, elektrik miharrikinin torpaqlanmasi avvalcadan yoxlanilmalidir.

Nasos islayan =zaman ise yastiglarin yaglanmasinin vaziyyati, onlarin
temperaturunun 50-60°S-dan ¢ox olmamasi, kipkaclarin ve yiikgétiirma quruluslarinin
vaziyyati, yastiq govdalarindaki yagin vaxtasiri dayisdirilmasi yoxlanilmahdir.

Nasos vurma borusundaki siyirtmanin bagh halinda ise buraxilir. Bu zaman sorma
borusundaki siyirtma ve manometrin ventili acilaraq miiharrik isa buraxilir.

Nasos tam doévrler sayini aldigdan ve manometr talab olunacaq tezyiqin alda
olundugunu gostardikdan sonra vurma borusundaki siyirtme acilir.

Elektrik mitharrikinin artiq yiiklanmamasi ti¢iin manometrlarin gostarislarina daim
nazarat etmoakls, corayan glcliniin qoyulmus qiymatinden artiq olmasina yol
verilmamalidir.

Nasoslarda vurma ve sorma borularindaki siyirtmaler baglanilir va elektrik
mitharriki saxlanilir.
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*
*}# Talabalar ticiin faaliyyatlar

.
. L]

= Saxtanin su¢akma tasarrifati barads taqdimat hazirlayin ve onu qrupda miizakira
edin.

®» Saxtanin sucakmsa tasarriifatinin is prinsipini izah edin.

®» Saxtanin sucakmsa tasarriifatinda istifads edilon avadanliglar: gosterin.

» Sucokma tosarriifatinda istifade olunan nasoslarin oxsar ve farqgli cehatlarini
gostarin.

A

» Sucokma tesarriifatinda istifade olunan markszdangagma nasoslarinin is
prinsipini izah edin.

» Nasoslarin sebakaya ardicil gosulma sxemini ¢akin va izah edin.

» Nasoslarin sebakaya paralel qosulma sxemini ¢akin ve izah edin.

» Toyinatina gora nasos stansiyalar1 qruplarini arasdirin ve asagidaki sxemda
gostorin.
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Tayinatina gora
nasos

stansiyalarinin
novlari

I
I ] ] ]
|| ] \ || | ] \ || | ] | |I ]
» Markazdanqa¢ma nasosunun sxemini ¢akin va is prinsipini izah edin.
* Nasos qurgusunun isi zamani kavitasiya hadisasinin yaranma sabablarini izah
edin.
» Sukanaredici qurgunun sxemini ¢akin ve nasosun sorma hiindiirliiyiinii gostarin.
» Sukanaredici qurgunun sxemini ¢akin ve nasosun vurma hiindiirliiyiinii géstarin.
* Nasosun boru kemarins is sxeminda manometrik hiindirliiyi géstorin.

* Nasos qurgusunun isini xarakteriza edon parametrlari asagidaki cadvalda qeyd
edin va arasdirin.

Ne 1 2 3 4 5
Nasos qurgusunun isini
xarakteriza edan parametrlar
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&

I Qiymoatlondirmoa

v

v' Tayinatlarina gora nasos qurgulari negs yera boliiniir?

v Nasosun mahsuldarligi na ils tayin edilir?

v Nasosun basqisi ne demakdir?

v Nasosun faydali is emsali necs tayin edilir?

v’ Saxtanin su¢akma tesarriifatina nalar daxildir?

v’ Saxtanin su¢akma tosarriifati neca toskil edilir?

v Ufiiqi ve az maili qgazmalardan su neca ¢akilir?

v’ Saxta ltlasinin Kegirilmasinds su necas ¢aKkilir?

v’ Badya ils su hansi hallarda yer sathina verilir?

v' Nasoslar sebakays na vaxt ardicil birlasdirilir?

v" Ardicil birleasmadas nasoslarin basqilari neca olur?

v' Ardicil birlasdirilmis nasoslarin mahsuldarhigi nays barabardir?

v" Nasoslar sebakaya na vaxt paralel qosulur?

v' Soboakaya paralel qosulmus nasoslarin basqisi naya barabardir?

v' Sobakayo paralel qosulmus nasoslarin mahsuldarlig1 nays barabardir?

v’ Saxtanin sucokma tesarriifatinda, asasen, hansi nasoslardan istifads edilir?

v Ufiigi gazmalarda su neces kenarlasdirilir?

v Markazdanga¢ma nasoslari hansi hissalerdan ibaratdir?

v Markazdanga¢ma nasosu ise necs hazirlanir?

v Hazirlanmasina gora markszdangagma nasoslari ne¢a govdali olur?

v" Nasoslar hansi masinlar qrupuna aiddir?

v" Nasosun parlarinin firlanma enerjisi nays sorf olunur?

v Noya gore ise buraxilmamisdan svval markezdsngagma nasoslarinin sorma
borulari ve govdaleri maye ila doldurulmalidir?

v" Kavitasiya nadir ve na zaman bas verir?

v" Sugekma qurgusu nasos kamerasi ils birlikde harada yerlasir?

v' Sorma hiindiirliyt hansi hiindirliys deyilir?

v Vurma hiindirliyt hansi hiindurliys deyilir?

v" Kritik sorma hiindiirliiyti hansi hiindiirlitys deyilir?

v Markazdangagma nasosu vurma borusundaki siyirtmanin hansi vaziyyatinds ise
buraxilir?

v' Dag qazmalarinin miitlaq su axini na ile miiayyen olunur?

v Dag qazmalarinin miitlaq su axininin giymati nadan asilidir?

v Dag qazmalarinin nisbi sululugu ns ilo xarakterizs edilir?
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v Dag qazmalarinda maksimal su axinlari na vaxt miisahids edilir?
v" Su axini na ils 6lg¢tlir?

v' Tayinatina gors nasos stansiyalar1 ne¢a qrupa boliintr?

v' Nasos qurgularinin mshsuldarhigi na ils 6l¢tlir?

A) m3/saat;
B) kq/saat;
C) kg'm/saat;
D) m?/saat.

v Nasosun basqisi na ils ol¢tlir?
A) kq/m?;
B) kg'san/m?;

C) Pa;
D) m.
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