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KIRISH

“Uskunalar va loyihalash asoslari” fanini o‘rganishdan maqsad -  
“Kimyoviy texnologiya” yo‘nalishining asosiy sohalaridan biri -  “Silikat va 
qiyin eriydigan matyeriallar texnologiyasi” bo‘yicha bakalavrlaming na
zariy va amaliy bilimlarini mustahkamlash, O‘zbekiston Ryspublikasi sili
kat sanoadda mashinalar yordamida materiallar ishlab chiqarishning texnik 
holati va ko‘lami bilan tanishish, mazkur soha tarmoqlarini mexanizatsia- 
lash va avtomatlashtirish asoslarini puxta egallashigako‘maklashisgdir.

Ushbu fanni o‘rganish natijasida talaba silikat va qiyin eriydigan ma
teriallar ishlab chiqarish sanoati uskunalarining ahvoli hamda xorijdagi tex- 
nologik uskunalarga oid ma’lumotlar haqida ma’lum tushunchaga ega 
bo‘ladi. Shuningdyek, silikat va qiyin eriydigan materiallar ishlab chiqa
rishning nazariy asoslari hamda amaliy ko‘nikmalari haqidagi tushunchani 
mtistaqil o‘zlashtirishiga xizmat qiadi.

Mazkur fan talabalarda yangi texnologik liniyalami loyihalashtirishda 
texnologik j ihozlaming eng takomillashgan turidan foydalanish, korxonalar- 
ning asosiy qurilma va uskunalarining ishlash jarayoni hamda tuzilishi bilan 
tanishish imkonini beradi.

Keramika va olovbardosh materiallar, chinni va fayans, shisha va si- 
tallar, emal va himoyalovchi qatlamlar, asbestotsemyent buyumlar va 
bog‘lovchi matyeriallar, elektron texnika buyumlari va materiallari ishlab 
chiqaruvchi korxonalar, ulaming alohida sexlarini loyihalashning asoslarini 
o ‘rganish jarayonida talaba tanlangan j ihozlaming asosiy texnologik 
parametrlarini hisoblashni o‘zlashtiradi. Bu esa, o‘z navbatida, “Uskunalar 
va loyihalash asoslari” fani bo‘yicha kurs loyihalari tayyorlash va bitiruv 
ishida korxonalami loyihalashtirish ishlarini muvaffaqiyatli bajarish imkoni
ni yaratadi.
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I-qism 

MAYDALANGAN XOM ASHYO 
MATERIALLARINIOLISH UCHUN 

QIRDLMALAR

1-bob. Maydalash va tuyish haqidagi asosiy
aU a Ia «luouuiituaiai

Keramika va olovbardosh materiallar, bog‘lovchi modda va elektron 
texnikasi vositalariga oid mahsulotlar hamda shisha va sitall buyumlar ishlab 
chiqarish texnologiyasi asosida labiiy yoki sun’ iy xom ashyo va materiallar 
poroshogini (kukuni) ma’lum darajadagi kompleks xossalar bilan xarak- 
terlanuvchi texnik monolit toshga aylantirish yotadi. Bunday mahsulotlar- 
ningmustahkamligi, qattiqligi, egQuvchanligi, kimyoviy turg4mligi, issiqlikdan 
kam kengayishi, yuqori qovushqoqligi kabi xossalari silikat modda ishlab 
chiqarish jarayoniga ta’sir o‘tqazish, shu jumladan, bu jarayonlar ta’sirida 
xom ashyo va mahsulotlarda ro‘y beradigan fizik-kimyoviy va strukturaviy 
o‘zgarishlar orqali erishiladi.

Bog‘ lovchi modda, keramika va shisha ishlab chiqarish texnologjya- 
sining ayrim qismlarini sxematik tarzda quyidagicha tasvirlash mumkin:

1. Bog‘lovchi moddalar texnologiyasi: xom ashyo —> poroshok yoki 
shlam tayyorlash —> aralashmani kuydirish —> klinkemi tuyish;

2. Keramika va o‘tga chidamli materiallar texnologiyasi: xom ashyo 
—> poroshok, plastik massa yoki shlinker tayyorlash —> qoliplash —» 
quritish —> kuydirish;

3. Shisha vasitallar texnologiyasi: xom ashyo —> poroshok yoki briket tay
yorlash —> eritish —» qoliplash —» termik, mexanik yoki kimyoviy ishlov berish.

Uchchala sxemadako‘rsatilganidek, silikat material lari sanoatidagi asosiy 
operatsiyalardan biri- birlamchi xom ashyo materiallarini maydalashdir.

Maydalash deganda, yirik bo‘lakni mayda bo‘lakchalarga bo‘lish 
jarayoni tushuniladi. Mazkur jarayon tashqi kuchlar ta’sirida amalga oshi- 
riladi. Bunda har bir bo‘ lak boshqa bo‘ lakchalardan butunlay ajralgan holda 
bo‘ladi. Maydalashjarayonidajism (material) zarrachalarini j  ipslashtirgan 
kuchlami yengishga ma’lum miqdorda energiya sarflanadi. Qattiq jismning 
(material) ajralgan bo‘Iakchalarida yangi yuzalar hosil bo‘ladi.
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Ko‘pgina hollarda xom ashyo dastlabki maydalanishni talab etadi. 
Chunki uturli shakl vako‘ndalangiga 1000-1200 mm. bo‘lganbo‘lakdan 
zarracha holatidagi ko‘rmishdan iborat bo‘ ladi.

Sanoatda maydalash j arayonlaming barchajihozlari, ya’ni dasdabki 
bo‘laklargabo‘lish uskunalaridan tortib, mayin tuyish jihozlangacha 
qo‘llanadi.

Maydalash-tuyish jihozlarming asosiy texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichi- 
maydalash darajasi va olinayotgan mahsulot birligiga to‘g‘ri keladigan so- 
lishtiima energiya sarfi ko‘rsatkichidan iboratT

Materialning maydalanish darajasi deb, maydalanayotgan jism (ma
terial) bo‘laklari o ‘lchamining maydalashdan keyingi bo‘lakchalaming 
o‘lchami nisbatiga aytiladi.

Bo‘laklaming yirikligi ulaming o‘rtacha o ‘lchamlaridan olinadi. 
Bo‘laklaming o‘rtacha o‘lchami quyidagi tenglama orqali aniqlanadi:

l + b + h ,___
A /r = — 2—  yoki D„r = ^fibh

bunda: /, b, h -bo‘laklaminguzunligi,eni vabalandligi.
Bo‘laklamingo‘rtachao‘lchami maydalash daraj asini aniqlashga xiz- 

matqiladi:

/=  A v  
dU'r

0 ‘z navbatida do.r topiladi:

J  _  +  ^2
o'r 2

bunda Do.r-  maydalashgacha bo‘lgan bo‘laklaming o‘rtacha 
o‘lchami mm. hisobida;

do,r -  maydalashdan keyingi bo‘lakchalamingo‘rtachao‘lchami. U 
ham mm. hisobida olinadi;

d, va dj -katta va kichik bo‘ lakchalar o ‘ lchami.
Aralashmadagi bo‘lakchalaming o‘rtacha o‘lchami ham quyidagi 

tenglama orqali topiladi:
d  = d 0.rj  j + d ^ y 2 + d,,rj 3...... + d t, j n

Гу + Уг + Гз + + Г„



do.rl, do.r2, do,r3......do.m -  fraksiya bo‘lakchalarining o 'rtacha
o‘lchami;

У v Yr> У ■?•••• У0' fraksiyalamingfoizhisobidagiog‘irligi.
Maydalanayotgan bo‘lakchalar shakliga ko‘ra uch turda bo‘ladi:
a) kubsimon. Ularda uzunlikning I eni b va balandligi h ga 

nisbati 1 :1 :0 ,5  bo‘ladi;
b) pona shaklida (uchiqirra). Ularda h< 0 ,5 b b o ‘ladi;
v) ninayoki ipsimon. Ularda I >1,5b bo‘ladi.
Maydalanish darajasi maydalanayotgan bo‘lakning shakli va hajmiga 

bog‘liq. Donalash jarayonida u 3 dan 20 va undan yuqori ko‘rsatkichga 
ega bo‘ladi. Tuyish jarayonida maydalash darajasi 500-1000 gachabo‘lishi 
mumkia

Bo‘laklaming o‘lchami elakli tahlil usulida aniqlanadi. Yirik 
o‘lchamdagi bo‘laklar o‘lchamini aniqlashda uning faqat eng yirik 
ko‘ndalang o‘lchami o‘lchanadi.

Bo‘lakning eng katta o‘lchami uning uzunligi, eni va balandligi kabi 
uch asosiy o‘lchamdan eng katta oMchamdagisi hisoblanadi, u maydalash 
uskunasining qabul qiluvchi qismini tanlashga asos bo‘ladi.

Materialning dastlabki hajmi vamaydalangan bo‘lakning o‘lchamidan 
kelib chiqib, maydalash bosqichlari farqlanadi.

Maydalash (bo‘laklarga ajradsh):
1. Yirik, bo'laklar o‘lchamini 200-250 mm. gachamaydalash.
2. 0 ‘rtacha, bo‘laklar o‘lchamini 20-200 mm. gacha maydalash.
3. Mayda, bo‘laklar o‘lchamini 3-20 mm. gacha maydalash.
Maydalashning ko‘rsatkichlari materialning mexanik mustahkamligi,

shu jumladan, uning siqilishdagi mustahkamligi ko‘rsatkichi bilan xarak- 
terlanadi. Mustahkamligi bo‘yichaular quyidagi toifalarga ajratiladi:

a) yumshoq jinsla r- siqilishdagi mustahkamligi 10 MN/m2 (100 
kG/sm2) dan kam.

b) o‘rtachaqattiqlikdagi jinslar-siqilishdagi mustahkamligi 10-50 
MN/m2 (100-500 kG/sm2).

v) qattiq jin s la r- siqilishdagi mustahkamligi 50 MN/m2 va undan 
yuqori.

Tog‘ jinslarining qattiqligiga ko‘ra tasniflash profyessor M.M. Pro- 
todyakonov shkalasi bo‘yicha aniqlanadi. Shkalaga muvofiq, tog‘ jinslari
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qattiqligigako‘ra 10 tatoifagabo‘linadi. Bunda f koeffisiyenti siqilishdagi 
mustahkamlikning0,01 gatyengbo‘lib, cr =2000kg/sm2 vaf = 20 bo‘ladi.

Materialning qattiqlik darajasi, shuningdek, Moosning qattiqlik shka- 
lasi bo‘yicha ham aniqlanishi mumkin. Mazkur shkala qattiqlik darajasi 
ortib boruvchi 10 mineraldan iborat bo‘lib, har bir mineral o‘zidan oldingi 
mineral yuzasida timalgan izlar qoldiradi (timaydi). Bu minerallar quyidagi- 
lardir: 1 - talk, 2 - gips, 3 - ohaktoshli shpat, 4 - plavikli shpat, 5 - apatit, 
6 - ortoklaz (dala shpati), 7 - kvars, 8 - topaz, 9 - korund, 10 - olmos.

Q attiqlik m aterialning tartib  raqam i bilan xarakterlanadi. 
0 ‘rganilayotgan materialning silliqlangan yuzasida timalgan iz qoldig‘iga 
ko‘ra qattiqlik darajasi aniqlanadi.

Keramik materialning qattiqligini aniqlashda Brinnel usulidan ham foy- 
dalaniladi. Mazkur usul quyidagicha: o‘rganilayotgan materialning aniq- 
langan yuzasiga R  kuch bilan ma’ lum o‘lchamdagi po‘lat zoldircha boti- 
riladi. Material yuzasida Syuzagaegasferikchuqurchahosilbo‘ladi. Brin- 
nel bo‘yicha qattiqlik ko‘rsatkichi H qilib, R  kuchning S yuzaganisbati 
olinadi, ya’ni

H  = R  / S.
So‘nggi vaqtlarda materialdagi alohida kichik uchastka qattiqligini 

o‘rganishga imkon beruvchi usullardan ham keng foydalanilmoqda. Bu 
materialning alohida olingan tarkibiy tuzilmalari qattiqligini o‘rganishga im
kon yaratadi. Mikroqattiqlikni o‘iganish nisbatan kichik kuch ta’siri va kichik 
o‘lchamdagi izlami o‘rganish asosida olib boriladi. Bu ko‘p fazali material- 
larda alohida fazalaming qattiqligini o‘rganishga ham xizmat qiladi.

Yuqorida keltirilgan qattiqlikka ko‘ra, xom ashyo materiallami tasnif- 
lash material bo‘laklarini maydalashga sarflanadigan kuch (energiya) miq- 
dorini aniqlash uchun zarur. Lekin materiallami maydalash qobiliyatini ba- 
holashda ushbu ko‘rsatkichlar yetarli emas.

Masalan, siqilish mustahkamligiga ko‘ra, bir xil ikki turli materialni 
tanlash mumkin. Ulardan biri mo‘rt, ikkinchisi esa qatdq. Shuning uchun 
birinchisi ikkinchisiga nisbatan ancha oson maydalanadi.

Materialning maydalanishga moyilligini baholash uchun maydalashga 
qobiliyatlilik koeffisiyenti deb nomlanuvchi ko‘rsatkichdan foydalaniladi.

Bir xil maydalash darajasiga ega bo‘ lgan etalon materialni maydalashga 
ketadigan solishtirma energiya sarfining nisbatiga solishtirilayotgan materi-
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alni maydalashga ketadigan solishtirma energiya sarfi maydalashga qobi-

. Unda maydalash usul- 
lari turlichabo‘lib, asosiylari quyidagilardir (1-rasm):

1. Ezish. Material ikki sirt o‘rtasida nisbatan sekin bosimni oshirish 
bilaneziladi.

2. Ishqalash. Material ikki harakatlanayotgan sirtyoki turli shakldagi 
maydalovchi jismlar, shuningdyek, material bo‘laklarining o‘zaro ishqala- 
nishi hisobiga maydalanadi.

3. Egish va yorish. Material ponasimon maydalovchi jismlaming 
ta’sirida maydalanadi.

4. Zarb. Material maydalovchi tosh, qo‘zg‘almas plitayoki o‘zining 
boshqa bo‘ lagiga urib maydalanadi.

Maydalash va tuyish uskunalarida maydalash jarayoni ikki yoki undan 
oitiq usullami muvofiqlashtirish (kombinasiyalash) yo‘ li bilan olib boriladi.

Materialni maydalashda qaysi usul qo‘llanishini tanlashda may
dalanayotgan materialning fizik-mexanik xossalari, bo‘laklaming dast- 
labki o‘lchami vatalab etiladiganmaydalanish darajasi hisobga olinadi.

2-bob. Maydalash va tuyish uskunalari tasnifi

Maydalash va tuyish uskunalari turi hamda tuzilishining xilma-xilligj 
bilanajralib turadi (2-rasm). Ulami quyidagi asosiy ko‘rinishlari bilan tas- 
niflash mumkin;

1. Texnologik xususiyatiga ko‘ra:
a) birlamchi maydalash uskunalari (material ombor yoki kondan be- 

vosita olinganda);
b) ikkilamchi maydalash uskunalari (birlamchi maydalashdan o‘tgan 

materialni maydalash uchun).
2. Tugalmahsulotzarrachalari(donalari)o‘lchamigako‘ra:
a) o‘lchami 0,5 mm.dan yuqori bo‘lgan kattalikdagi mahsulot olish 

uchun mo‘ljallangan uskuna -  maydalagichlar;
b) o‘lchami 0,5 mm.dan kichik bo'lgan maydalangan mahsulot olish 

uchun m oij allangan uskuna -  tegirmonlar;
3. Ishlash mohiyati va tuzilishi xususiyatlariga ko‘ra:
a,b)yuzasisoddava murakkab harakatlanuvchi jag‘li maydalagichlar.
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1- rasm. Maydalash usullari sxem asi: 1- ezish, 2 - ishqalanish, 3- 
egish , 4 -  zarb.
2- rasm. Maydalash -  tuyish mashinalarining chizmalari: a - yuzasi 
oddiy harakatlanuvchi jagMi m aydalagich , b yuzasi murakkab 
harakatlanuvchi jagMi m aydalagich , v harakatlanuvchi valli 
konussim on m aydalagich, g-harakatsiz o ‘qli konussim on  
m aydalagich, d-valli maydalagich, yo - begun, j - savatli tegirmon, 
z - b o lg ‘ali m aydalagich, i - xalqasim on tegirm on, k barabanli 
tegirm on, 1 - tebranma tegirm on.

Yuzasi sodda harakatlanuvchi jag‘li maydalagichlarda material ezish, yu
zasi murakkab harakatlanuvchi jag‘li maydalagichlarda esa ezish va davriy 
ravishdagi ishqalanish bilan maydalanadi;

v, g) harakatlanuvchi valli va harakatsiz o‘qli konussimon may
dalagichlar. Bunday maydalagichlar harakatsiz konussimon yuzaga tomon 
ilgarilanma harakatlanuvchi konusning doimiy ravishda yaqinlashuvi nati- 
jasida yoki harakatsiz konusning ichki yuzasiga nisbatan ekstsentrik ayla- 
ma harakat vositasida materialni ezish va egish usulida ishlaydi;
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d) valli maydalagichlar. Bunday maydalagichlarda material aylana- 
yotgan ikki valok o‘rtasida asosan ezish, qisman ishqalash, qisman zarb 
berish yoki qisman egish yo‘ li bilan maydalanadi. Ulaming toshajratgichli 
turida yelimshak va namli materiallar ishlatilganida faqatgina maydalash 
(donalash) jarayoniginaro‘y bemiaydi, balki qattiq qo‘shilmalar ham ajralib 
chiqadi;

ye) pichoqli tuproq kesuvchi strugachlar. Yotiq yoki tik ravishda ay- 
lanuvcfii diskka o‘matilgan pichoqlar yordamida gil materiallar maydala
nadi;

yo) begunlar. Material silindrsimon g‘ildirak bilan tekis palla o‘rtasida 
ezish va ishqalash yo‘ li bilan maydalanadi;

j) bolg‘ali maydalagichlar. Material shamir moslamaga o‘matilgan 
bolg‘alar zarbi bilan yoki bolg‘a, broneplita va kolosniklar orasida ishqalash 
yo‘li bilan maydalanadi;

z) dezintegrator -  savatli tegirmonlar. Material tez aylanma harakat
lanuvchi rotorlar zarbi vositasida maydalanadi. Ular bir yoki ikki aylanuv- 
chan rotorli qilib tayyorlanadi. Rotorlarda ikki, uch, to‘rt va undan ham 
ko‘p qatorda po‘lat panjaralar joylashgan bo‘ladi;

i) oqimli tegirmonlar. Bosimostida va katta tezlikda maydalash bo‘li- 
mi tomon borayotgan material zarralari bir-biri bilan urilishi natijasida 
maydalanadi;

\ j k) aylana tegirmonlar. Egri chiziqli tekisliklar: aylana-yo‘lakcha, rolik 
va zoldirlar orasida material ezish hamda ishqalash natijasida maydalanadi;

k, 1) aylanma barabanli va tebranma tegirmonlar. Material erkin tu- 
shayotgan maydalovchi jismlar bilan zarb va ishqalanish orqali maydalana
di. Maydalovchi jismlar aylanma tegirmonda markazdan qochma kuch 
ta’sirida yuqoriga ko‘tariladi. Tebranma tegirmonlarda esa material bara- 
ban tebranishi natijasida maydalanadi.

Material aylanma barabanli tegirmonda nam va suvsiz ya’ni, quruq 
usulda maydalanishi mumkin. Nam usulda maydalanish quruq usulga nis
batan vaqt nuqtai nazaridan tez amalga oshadi. Maydalanish ko‘rsatkichlari 
ham yaxshi bo‘ ladi.

Ikkala usulni ham yopiq siklda, ham ochiq siklda qo‘llash mumkin. 
Maydalanish jarayonida maydalanayotgan materialning yetarli dara- 

jada maydalanmagan qismi yoki bo‘laklari maydalovchi uskunaning o‘ziga



qaytadan maydalash uchun yuborilgan, yetarli o‘ lchamgacha maydalangan 
qismi keyingi texnologik jarayonga o‘tkazilgan jarayon yopiq sikl deb 
yuritiladi.

Maydalanish jarayonida maydalangan material, barcha texnologik ti- 
zimga ko ‘ra, kyyingi uskuna yoki j ihozga yarim tayyor yoki tayyor mahsu
lot sifatida 0‘tkazilsa, ushbujarayon ochiq sikl deb ataladi.

Jag‘li maydalagichlar. Bunday uskunalarda maydalashning uch turi 
amalgaoshiriladi:

1. Dag‘al yoki yirik maydalash. Undaxom ashyo 200-250 mm. gacha 
maydalanadi.

2 .0 ‘rtacha maydalash. Maydalangan boiakchalar o‘lchami 20-100 
mm.gaboradi.

3. Kichik maydalash. Maydalagichdan chiqqan donalar o‘lchami
3-20 mm. gacha boradi.

Jag‘li maydalagichlar (3-rasm) sanoat sharoitida asosan bo‘laklami 
birlamchi (dag‘al) va o‘rtachamaydalash uchun qo‘llanadi. U tuzilishining 
soddaligi va ishlatishda qulayligi bilan ajralib turadi.

3-rasm . JagMi m aydalagichlar kinematik chizmasi: 1-hara- 
katlanmaydigan ja g ‘; 2 - harakatlanuvchi ja g ‘; a - ekstsentrik - shatunli; 
b - jagM oddiy harakatlanuvchi; v - osm a jagMi; g - ikki tomonlama 
yuklanadigan; d jagM murakkab harakatlanuvchi; ye ikki jagM 
harakatlanuvchi.
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Material bo‘laklari jag‘li maydalagichlarda harakatlanmaydigan (1) 
va harakatlanuvchi (2) yuzalar o‘rtasida ezish natijasida maydalanadi. 
Maydalangan material maydalagichdan avtomatik ravishda qo‘zg‘aluvchi 
jag‘ning qo‘zg‘almas jag‘dan uzoqlashishi natijasida chiqariladi.

Barcha turdagi jag‘li maydalagichlami quyidagi konstruktiv belgilari- 
ga ko‘ra tasniflash mumkin:

1. Harakatlanuvchanjag‘ning harakatlanishiga ko‘ra -  murakkab va 
oddiy harakatlanuvchi jag‘li maydalagichlargabo‘linadi.

Murakkab harakatlanuvchi jag‘li maydalagichlarda qo‘zg‘aluvchi jag‘ 
ekssentrik o‘qqa o‘matiladi vanafaqat o‘qning atrofida, balki qo‘zg‘aluvchi 
jag‘ning tekisligi bo‘ylab ham harakatlanadi. Bundajag‘ning harakat trayek- 
toriyasi nuqtalari yuqori qismida aylana, o‘rta qismida ellips, pastki qismi- 
da esa yoy shakliga ega bo‘ladi. Shunday qilib, bu yerda material ezish 
bilan birgalikda qisman ishqalanishga duch keladi va jadal maydalanadi.

4- rasm. Oddiy harakatlanuvchi jagMi maydalagich: l-harakat-lanmaydiganjag‘, 2
- ishchi plita - j a g ‘, 3 - oziqlantirish qismi, 4-maydalovchi harakatlantiruvchi jag‘ 
yuzasi, 5-harakatlantiruvchi o‘q, 6 - tirsak, 7 - maxovik, 8 - harakatlantiruvchi o‘q, 9
- shatunning boshchasi, 10 - bolt, 11 - shtanga, 12,15 - ponalar, 13 - gayka, 14 - 
prujina, 16 - plita, 17-tyaga, 18 - o ‘q.
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Oddiy harakatlanuvchi jag‘li maydalagichlami (4-rasm) MDH mam- 
lakatlari mashinasozlik sanoati korxonalari og‘iz o‘ lchamini 150x100 mm. 
dan to 2100x1500 mm.gacha qilib ishlab chiqaradi. Material donalarining 
chiqish teshigi 25 mm.dan 300 mm.gacha boradi. Maydalagich ish unum- 
dorligi esa soatiga 11. dan 7001. gacha yetadi.

Oddiy harakatlanuvchi jag‘li maydalagich quyidagi tuzilishga ega: 
maydalagichningasosigajoylashgan harakatlanmaydigan jag‘ (l)yuzasi- 
ga ishchi plita-jag‘ (2) qotirilgan. Maydalagichningtepaqismigajoylash- 
tirilgan podshipniklargao‘q (5)mahkamlanganbo‘lib,ungamaydalov- 
chi-harakatlanuvchijag‘ yuza(4) o‘matilgan. Tananingpodshipniklarida 
qo‘zg‘aluv o‘q (5) unga osilgan tirsak (6) bilan birga aylanma harakat qila- 
di. Maydalagichning orqa devorida pona (12) o‘matilgan, unga ikkinchi 
pona (15) mahkamlangan. Tirsak (6), qo‘zg‘aluvchi yuza (4) va pona (15) 
jag‘ (4) bilan o‘zaro bog‘langan. Qo‘zg‘aluvchi jag‘ yuzasiga (4) shamir 
vositasida shtanga (11) maqkamlangan. Shtanga (11) prujina (14) yorda- 
mida qo‘zg‘aluvchi jag‘ning pastki uchini tortib turadi. Harakatlantiruvchi 
o‘q (8) tirsakni yuqoriga aylantirganda plitalar (16) to‘g‘rilanishga harakat 
qiladi va harakatsiz jag‘ tomonga yaqinlashayotgan jag‘ yuzasini (4) siqa- 
di. Shunday qilib, qo‘zg‘aluvchi yuza o‘q (5) atrofida harakatlanadi.

2. Harakatlanuvchi jag‘ o;matilishjoyigako‘ra, yuqoridayoki past- 
dao‘matilgan turlargabo‘linadi.

Jag ‘i pastda o ‘rnatilgan m aydalagichlar sanoatda deyarli 
qo‘llanilmaydi.

Jag‘ni harakatga keltiruvchi qurilmaning konstruktiv tuzilishiga ko‘ra, 
shamir-richag mexanizmli varolik-tirsak mexanizmli maydalagichlarga 
bo‘linadi.

Jag‘li maydalagichlar kirish va chiqish teshiklarining o‘lchami bilan 
ham farqlanadi. Jag‘li maydalagichlar turli o ‘lchamlarda tayyorlanadi: 
masalan, kichik jag‘-  material kiradigan teshigi 1 OOx 150 mm. (chiqish 
teshigi 25 mm. dan kichik); katta jag ‘ -  kirish teshigi 1500-2100 mm. 
(chiqish teshigi 300 mm. dan kichik). JagMi maydalagichlaming o‘rtacha 
qattiqlikdagi materiallami maydalashdagi unumdorligi 1 -500 t/soal va un
dan ham yuqori bo‘ ladi.

Konussimon maydalagichlar ham sanoatda keng qo‘llaniladi.
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Unumdorligi soatiga 451. dan 15001. gacha. Maydalagichga kiritiladigan 
bo‘lakchalar o‘lchami 50 mm. dan 350 mm. gacha, chiqayotganlari esa 
15-60 mm. oralig‘idabo‘ladi. Ularqattiq vao‘rtachaqattiqlikdagitoshsi- 
mon materiallami dag‘al, o‘rta va kichik maydalash uchun ishlatiladi.

Konussimon maydalagichlarda maydalash yotiq tekislik bo‘yicha 
harakatlanuvchi yoki ilgarilanma harakatlanuvchi ikki qo‘zg‘aluvchi va 
qo‘zg‘almas konuslar orasida ezish yoxud egish orqali amalga oshiriladi. 
Uning ishlash jarayoni jag‘li maydalagichlamikiga o‘xshash.

Jag‘ li maydalagichlarga nisbatan konussimon maydalagichlaming qa- 
tor afzalliklari mavjud: u material tayyorlashjarayoni solishtmlganda sarfla- 
nadigan energiyaning kamligi, yuqori unumdorlik, shovqinningyo‘qligi ham
da jarayonning uzluksizligi va hokazo (5-rasm).

5—rasm. Konussimon maydalagichlar. a - yuqori tayanchli harakatlanuvchi valli, b - 
quyi tayanchli harakatlanuvchi valli, v-harakatlanuvchi valli, g- gidravlik amortizatorli.

Konussimon maydalagichning kamchiligj: nisbatan murakkab tuzilgan- 
ligi va qimmatligi, ta’mirlashning qimmatga tushishi va yopishqoq materi
alni maydalashga moslashmaganligi.

УаШ maydalagichlar. Ulami uch prinsip asosida: bajaradigan ishi, 
yuzasining shakli va konstruktiv yasalishiga qarab, bir-biridan ajratish 
mumkin

Valli maydalagich tog‘ jinslari va turli qattiqlikdagi materiallami ma- 
yin, mayda, o‘rtacha va yirik maydalash, materiallami briketlash, tuproq 
tarkibidagi toshsimon qo‘shimchalardan tozalash maqsadida ishlatiladi
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6-rasm. Valli maydalagich: a-yuzasi tekis valli, b- yuzasi notekis valli, v- yuzasi tish 
bilan qoplangan valli, g - tekis-notekis valli, d - teshik valli, ye - vint yuzaga ega valli.

(6-rasm).
Valli maydalagichda maydalash ezish, qisman ishqalash, zarb berish 

bilan bir-biri tomon aylanayotgan silliq, tishli yoki ariqchali ikkita valdan 
foydalanilgan holda amalga oshiriladi.

Valli maydalagich afzalligi: uskunaning soddaligi, ishlatishda ishonch- 
liligi, energiya sarfining kamligi.

Kamchiligi: ishlab chiqarish samaradorligining pastligj, tebranishlarhosil 
qilish uchun doimiy ravishda bir maromda harakatlantirish zarurati.

Pichoqli Ioykeskichlar - strugach nomli qirish mashinalari quruq 
va nam tuproqdan eni 50 mm., qalinligi 1 -5 mm. bo‘lgan qirindilar olish 
uchun ishlatiladi. Ulardan tarkibida qattiq qo‘shilmasi bo‘lmagan tuproqsi-
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7-rasm . P ichoqli loykeskich-strugach: 1-disk, 2-p ichoq, 3 -o ‘q, 4- 
tayanch, 5-qirra, 6-qabul q iluvchi qism , 7-kesik  konus, 8-likopcha, 
9-kurakcha q irg'ich , 10,11 -tishli g'ildirakchalar.

mon materiallami dastlabki maydalash uchun keng foydalaniladi (7-rasm). 
Keramika va olovbardosh materiallar ishlab chiqarish sanoati korxonala- 
rida tuproqniquritishmoslamasigayuborishdanawal qo‘llanadi.

Strugachlaryotiq va tik o ‘matilgan kesuvchi diskli bo‘ladi. Kor- 
xonalarda, asosan, diski gorizontal o‘matilgan strugachlar ishlatiladi.

Strugachlar qirra(5), qabul qiluvchi qism(6), 30° ostida o‘matilgan 
pichoqlari (2) bo‘lgan diskdan (1) iborat. Disk o‘qga(3) erkin harakatla- 
nadigan qilib o ‘matilgan va u tayanchlarga (4) mahkamlangan. Past to- 
mondan diskga yo‘naltiruvchi kesik konus (7) likopcha (8) bilan birga 
o‘matilgan. U konussimon tishli g‘ildirakcha (10) bilan biriktirilgan. Tishli 
g‘ildirakcha elektrodvigateldan ponasimon tasmali uzatma yoki reduktor 
yordamida aylantiriladi. Likopcha ostiga harakatsiz qilib kurakcha-qirg ‘ ich 
(9) o‘matilgan bo‘lib, u kojuxda xom ashyoni o‘tkazish uchun qo‘yilgan 
darchaga yo‘naltirilgan. Kojux halqaga qotirilgan va u tushiruvchi likop- 
chani qamrab olgan.

Pichoqli loykeskich kesuvchi diskningdiametri 1,1 m. dan 2 m. gacha, 
pichoqlar soni 16 tadan 36 tagacha, eni 0,05 m. dan 0,06 m. gacha yetadi.
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Diskning aylanishi sekundiga 0,7 dan 0,2 gacha bo‘lib, quwati 1,5 kvt.
Bolg‘ali maydalagichlar. Ulardan korxonalarda ohaktosh, gips, 

bo‘r, shamot, g‘isht, tuproq kabi yumshoq va o‘rtacha qattiqlikdagi, kam- 
roq namlik hamda yopishqoqlikdagi materiallami maydalash uchun foy- 
dalanilfldi

8- rasm. Bolg'ali maydalagich turlari: a, b, d va ye- bir rotorli, v, g, 
j vaz-ikki rotorli.

Bolg‘ali maydalagjchning ishlashjarayoni materialga shamirli moslama- 
ga mustahkamlangan bolg‘ alar yordamida tezlik bilan zarb berish usulida 
maydalashdir (8-rasm). Maydalanish daraj asi kolosnikli panjara teshiklari- 
ningkengUgmio‘zgartirishyo‘li bilan boshqariladiva 10-50mm.ga teng bo‘lishi 
erishiladi. Bolg‘ali maydalagichda 1000 mm. oichamdagi material bo‘lagini 
5 mm.dan kichik o‘lchamgacha maydalash mumkirL Maydalagichda 3 tadan 
300tagachabolg‘alaro‘madlishi mumkin. Rotoming burchak tezligi uni minuti- 
ga 300 dan 2500 gachaaylanishini ta’minlaydi.

Shamir moslamali bolg‘ali maydalagichlar bir rotorli va ikki rotorli 
turlargabo‘linadi.
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Bolg‘ali maydalagichning afzalligi: tuzilishining soddaligi, yengilligi, 
oMchamining kichikligi, maydalash darajasining yuqoriligi.

Kamchiligi: bolg‘alar, kolosniklar va broneplitalaming tez ishdan chi- 
qishi, nam plastik materiallami maydalaganda kolosnikli panjaraga materi
alning tiqilibqolishi.

Begunlar. Quruq hamda nam tuproq, kvars, shamot, singan mahsu
lot bo‘laklari kabilami mayda maydalash (donalaming tugal o‘lchami 3-8 
mm.), shuningdek, dag‘al tuyish (donalaming o'lchami 02-0,5 mm. gacha) 
uchun begunlar qo‘llanadi (9-rasm).

Begunlar (10-rasm) po‘lat idishga (2) tayanadigan ikki katokdan 
(14) iborat. Tik o‘q (9) qo‘zg‘almas chasha uzunligi bo‘ylab yoki chasha 
aylanganida o‘z yotiq o ‘qi (4,16) bo‘yicha aylanadi.

Material begunlarda katoklar og‘ irligi va ulaming sirpanishi natijasi
da vujudga keladigan ishqalanish hisobiga maydalanadi. Katoklar qan- 
chalik keng bo‘lsa, ishqalanish ham shuncha yuqori bo‘ ladi.

Bugungi kunda mavjud bo‘lgan begunlar quyidagi belgilarigako‘m 
tflsniflflrmrii:

1. Tuzilishiga ko‘ra;
Har biri o‘zyotiq o‘qi atrofida aylanadigan katokli va qo‘zg‘almas 

chashali begunlar.
9-rasm.

Begun turlari: 
a- q o i  bilan 

bo‘shatiladigan, 
b - panjara 
orqali ezib 

bo'shatiladigan, 
v- markazdan 

qochuvchi 
kuchlar 

natijasida 
bo‘shatiladigan, 

g- chekkasida 
joylashgan 

panjara orqali 
bo‘shatiIadigan, 

d- toMganda 
bo‘shatiladigan.
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Faqato‘z yotiq o‘qiatrofidaaylanadiganishqalanishgamoyi]bo‘lgan 
katokli aylanuvchi chashali begunlar.

Yuritmasi yuqoridaj oylashgan begunlar.
Yuritmasi pastda joylashgan begunlar.

10-rasm. Prujinaning bosimi bilan sozlanadigan aralashtirgich begunlar:
1,3- tayanch asos, 2- chasha, 4,16- katok o‘qlar, 5- elektroyuritgich, 6- konussimon 

shestemya, 7- silindrsimon shestemya, 8-podshipnik, 9- tik o‘q, 10- steijyen, 11 - ressor, 
12-vintlitortgich, 13-rama, 14-katoklar, 15-katok o‘qi, 17-yollanmaustun,

18- g‘ ildirak, 19- reduktor, 20,21- qirg‘ ichlar, 22- yelkali rama, 23- bolt.
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"Yuritmasi yuqoridajoylashgan begunlami ta’miiiash oson. Ammo shesty- 
ema yoyilsa tayyorlanayotgan qipiq massa va yog‘ Iar hisobiga if-loslanishi 
mumkin. Bu, ayniqsa, nafis keramika massasi va shisha shixtasi uchun o‘ta 
zarariidir. Yuritmasi pastdajoylashgan begunlaida massa if- loslanmaydi, ammo 
uni bo‘laklarga ajratish va ta’mirlash ancha qiyin kechadi.

Shuningdek, metall va toshdan yasalgan katokli begunlar ham mav- 
jud. Toshdan yasalgan katokli begunlardan qayta ishlanayotgan xom ashyo 
taikibida metall bo‘lgan taqdirda foydalaniladi.

2.Texnologik maqsadiga ko‘ra:
Material namligi 15 % dan yuqori bo‘lgan taqdirda nam usulda may

dalash uchun mo‘ljallangan begunlar.
Material namligi 10-11 % dan kam bo‘ lganda foydalaniladigan begunlar.
Qorishma taikibiga kiruvchi xom ashyo materialni bir vaqtning o‘zida 

ham maydalash, ham aralashtirish vajipslashtirish uchun mo‘ljallangan be
gunlar. U namligi 10-12% dan yuqori bo‘lmagan aralashma tayyorlash 
uchun qo‘llaniladi.

 ̂3. Begunlar ishlash maromiga ko‘ra, uzluksiz va davriy ravishda ishlay- 
digan begunlaiga bo‘linadi.

Uzluksiz ishlaydigan begunlarda maydalangan material teshikli tagdan 
tushadi.

Davriy ravishda ishlaydigan begunlarda 1 -1,5 tonna materia 110-15 
daqiqa davomida maydalanadi, xuddi shu tartibda keyingi sikl qaytariladi.

Byegunlar katoklari oichami va og‘ irligi bilan ham farqlanadi.
Quruq usulda ishlovchi begunlar uchun katoklar o‘lchami (diametri va 

kengligi) 600x200mm. dan 1800x450 mm. gacha bo‘lib, unumdorligi qu
ruq tuproq maydalanganida, soatiga 0,51 dan 101 gacha, dala shpati may- 
dalanganida esa, 0,31. dan 4,51. gacha. Katoklar og‘irligi 7 tonna.

Nam usulda ishlovchi begunlarda katoklar o‘ lchami 1200x350 mm. 
dan 1800x550 mm. gachabo‘lib, unumdorligi soatiga 10-28 tonnani tash- 
kil etadi. Katoklar og‘irligi esa 2 - 7 tonna.

Begunlar tuzilishi. Nam usulda ishlovchi begunlar uzluksiz ishlay
digan qo‘zg‘almas chashali, yuqori va pastki yuritmali uskunalar turkumiga 
kiradi hamda namligi 15-16% dan yuqori bo‘ lgan materialni maydalash 
uchun ishlatiladi (10-rasm).

Bunday begunlar tuproqqa ishlov beruvchi g‘isht zavodlariga taalluqlidir.
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SM-268 rusumli vako‘mir-xom ashyo aralashmasini briketlash uchun ishla- 
tiladigan semyent sanoatining press-begunlari shularjumlasigakiradi.

Begunlaming yaxlit ustuniga chasha (2) o‘matiladi. Ustunning pastki 
qismidako‘ndalang ustun o‘matilgan bo‘lib, ungatik o‘q (9) uchining 
stakanlari mahkamlanadi. Undan yuqorida esa tik o‘q bo‘yicha elektrodvi- 
gatelning aylanishidan harakalga keluvchi birjuft konusli uzatma o‘matilgan. 
0 ‘qning yuqori qismida krivoship o‘qi bilan birga xomut qotirilgan.

Begunlaming katoklari ushbu xomutlarga ilingan bo‘ lib, maydalanayot
gan material qatlamining yupqa yoxud qalinligiga mos ravishda tepaga 
ko‘tariladi yoki tushiriladi. Katoklami bunday joylashtirish begun qismlari- 
ni yemirilish va sinishdan asraydi, tik o‘q qiyshayishining oldini oladi. Cha- 
shaning tubi teshikli plitalar bilan qoplanadi. Teshiklar konussimon shaklda 
bo‘lib, pastgatomonkengaytiriladi, yuqoridagi qismi ovalsimonbo‘lib, 
maydalanayotgan materialning maydalash darajasiga bog‘liq ravishda 
o‘lchami 6x30 mm. dan 12x40 mm. gacha bo‘ladi.

Begunlar materialni bir maromda katoklar tagiga tashlab beruvchi 
(yetkazuvchi) va uning yuzasiga yopishib qolgan materialdan (tuproq) toza- 
lash uchun maxsus kuraklar o‘matilgan. Katoklar bilan maydalangan tup
roq tagdagi teshiklar orqali likopchaga tushadi. Katoklar chashaning 
ko‘proq qismini egallashi uchun tik o‘qga nisbatanturli yo‘nalishdajoy- 
lashtiriladi.

Quruq usulda maydalash uchun mo‘ljallangan begunlar quruq (yarim 
quruq) tuproq, shamot, dala shpati, kvarsit va boshqa materiallami may- 
dalashda foydalaniladi. U aylanadigan chashali va yuqoriga o‘matilgan 
yuritmali uzluksiz ishlaydigan uskunalar turkumiga kiradi.

Byegunlar ikkita katok (14), yonlama ustun (17), tik o‘q (9) ga 
o‘matilgan aylanadigan chasha (4) va qo‘zg‘almas taglikdan iborat.

Chashaning tubida chetlari bo‘ylab halqasimon elak o‘matilgan. Ka
tok o‘qlari (4,16) o‘rtasidan tik o‘q (9) bemalol o‘tadigan mufta yorda- 
mida o‘zaro biriktirilgan. Begun katoklari o‘q, mufta bilan birga may
dalanayotgan material qatlamining yupqa yoki qalinligiga, ba’zan begona 
predmet tushib qolganida, mos ravishda tepaga ko‘tariladi yoxud tushi
riladi.

Begunlar materialni bir maromda katoklar tagiga tashlab beruvchi 
(yetkazuvchi) va maydalangan mahsulotni oMchami 2-8 mm. bo‘lgan elak- 
larga uzatadigan kuraklar qurilmasi bilan ta’minlangan.
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Elangan mahsulot qo‘zg‘ almas doirasimon taglikka uzatiladi. Elakdan 
0‘tmagan materialni qirg‘ichlar (20,21) yana katok ostiga yuboradi. Doirasi
mon taglik ichidamahsulotni tushirish (bo‘shatish) uchun kurak o‘matilgan.

Bunday begunlarda tik o‘q aylanishi minutiga 20 (kichik hajmli)dan 
30-36 (katta hajmli) gacha o‘zgaradi.

Aylanish soni ortgan sari markazdan qochuvchi kuch ta’sirida mate
rial chashaning devoriga ko‘proq uriladi.

Aralashtiiuvchi begunlar bir vaqtning o‘zida materialni maydalash va 
aralashtirish uchun mo‘ljallangan bo‘lib, u material namligi va donadorligi- 
ga ko‘ra, bir jinsli bo‘lishini ta’minlash maqsadida ishlatiladi. Unda 5-15 
minut davomida 1 tonnagacha material aralashtiriladi vanamlanadi, max- 
sus bo‘shaluvchi kurakchali qurilma yordamida tushirib olinadi.

Aralashtiruvchi begun chashasi chuqur tarelkani eslatadi. Uning past- 
ki qismi almashtiriluvchi yaxlit plitalar bilan qoplangan Lekm quruq usulda 
ishlovchi begunlardan farqi shuki, bu yerda elaklar yo‘q. Materialni be- 
gundan chiqarish maxsus kurakchali qurilma yordamida yoki chashaning 
pastki markaziga maxsus lyuklar o‘matish yo‘li bilan bajarish mumkin.

0 ‘lchami 1600x450 mm., og‘irligi3,1 tga teng  katokli aralashtiruv
chi begun soatiga 4 m3 gacha xom ashyoni aralashtiradi. Katoklar 
og‘irligining oshishi materialning maydalanishini tyzlatadi.

3-bob. Mayin va o‘ta mayin maydalash qurilmalari
Zoldirli tegirmonlar semyent, keramika va shisha ishlab chiqarish- 

da materialni dag* ai va mayin tuyish uchun ishiatiiadi. Uning ishlash jara- 
yoni aylanayotgan baraban ichidagi materialni markazdan qochuvchi kuch 
ta’sirida yuqoriga ko‘tarilib, erkin tushayotgan maydalanuvchi jismni zarb 
va qisman ishqalanish vositasida maydalashdan iboratdir.

Zoldirli tegirmon baraban tuzilishi va to ‘siqlar mavjudligi yoki 
yo‘qligiga qarab quyidagicha tasniflanadi:

1) silindrsimon. U kalta va uzun, ichki to‘siqli va to‘siqsiz, bir yoki 
ko‘p kamerali bo‘ladi (11 -rasm, a, b va g);

2) konussimon (v).
Bunday tegirmonlarga maydalanayotgan materialdan tashqari po‘latli 

zoldir yoki steijenlar (tayoqcha), chaqmoq toshli shag‘al, chinni zoldirli va 
boshqa maydalovchi jismlar ham yuklanadi.
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11- rasm. Zoldirli tegirmon turlari: a- davriy tegirmon, b- elakli tegirmon, v- 
konussimon tegirmon, g- elakli tegirmon.

Zoldirli tegirmonlar ishlash usuliga ko‘ra:
1) davriy (12-rasm);
2) uzluksiz (13-rasm) -  periferiyali (chetdan) yoki elak orqali 

bo‘shatiladigan turlarga bo‘linadi.

12-rasm. Davriy tegirmon tuzilishi: 1-baraban, 2-yon qoplama,
3-podshipnik, 4-reduktor, 5-elektryuritgich, 6-qoplama,

7-Iyuk, 8-ichki vint.
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Futerovka va maydalovchi jism turiga qarab:
1) nometall futerovka va nometall maydalovchi j ismli (chaqmoq toshli 

shag‘al yoki chinni zoldirli);
2) mytall futerovka va mytall maydalovchi j ismli larga (po‘latli may

dalovchi -  zoldirli, kalta silindrsimonli vatayoqchali) bo‘linadi.
Yuritma turiga qarab:
1) tishli g‘ildirakli;
2) markaziy yuritmalidan iborat.
Zoldirli tegiimon uzluksiz tarzda ochiq yoki yopiq siklda ishlashi, 

materialni quruq va nam usulda maydalashi mumkin.
Zoldirli tegirmon afzalliklari: maydalashni doimiy ravishda yuqori dara- 

jada olib borish; materialning tegirmonning o‘zida quritilishi; tuzilishining 
soddaligi; ishlatishdaqulayligi; turli qatdqlikdagi jinslami maydalash im- 
koniyati.

Kamchiliklari: nisbatan ko‘p energiya sarflanishi; og‘irligi va 
o‘lchaminingkattaligi; ishgatushirish vaqtining uzoqligi; ishlash vaqtida shov- 
qinning yuqorililigi.

Davriy tegirmonlar. Chaqmoq toshli yoki chinni futerovkali davriy 
tegirmonlar metall aralashmasi bo‘ lmagan juda mayda mahsulot olish 
uchun ishlatiladi (12-rasm). U asosan sir, emal, toshsimon materialni nam 
usulda maydalashda qo‘ llaniladi. U mixparchinli (zaklyopka) yoki svarka- 
langan baraban (1), cho‘yan va po‘latdan yasalgan (2 va 6) qoplamadan 
iborat bo‘lib, elektryuritgich (5), reduktor (4) vapodshipnik (3) yorda- 
midaaylantiriladi. Tegirmon najmi i-5,7m3 bo'iib, soatiga 110 kg.dan 
340 kg. gacha material maydalaydi.

Odatda yuqori dispersli kukun olish uchun ana shunday tegirmonlar 
qo‘llaniladi.

Ular unumdorligiga ko‘ra, bir qancha afzalliklarga ega: birinchidan, 
maydalash davomiyligini boshqarish bilan zaruriy maydalash darajasiga 
erishish mumkinligi. Ikkinchidan, nafis va texnika keramikasi mahsuloti 
ishlab chiqarishda yuqori unumdorlikka ega tegirmonlami ishlatishga zaru- 
ratining yo‘qligi. Zoldirli tegirmonlarda material tozaligini saqlash uchun 
baraban ichiga futerovka va maydalovchi jismlami mos ravishda tanlash 
bilan hal etiladi. Zoldirli tegirmonlarda yuqori dispersli quruq usulga 
qaraganda, nam usuldan foydalanilganda yanada samarali bo‘ladi.
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Maydalash jarayonida suvning ishtiroki material donalari yemirilishini 
osonlashtiradi, chunki suv mikroyoriqlar orqali donalar ichigakirib, uni 
ichdan yorishga imkon beradi. Zarb ta’sirida yoriqlar qaytadan jipslashib, 
birikibketishigato‘sqinlikqiladi. Suvli suspenziyada yuqori dispersli zarralar 
birikishi kuzatilmaydi.

E lak  orqali bo‘shatiladigan zoldirli tegirm onlar (13-rasm). U 
o‘tga chidamli materiallar ishlab chiqarish sanoatida keng qo‘llaniladi. 
0 ‘rtacha qattiqlikdagi materiallami (quruq tuproq, alebastr, shamot, ohak, 
magnezit va hokazo) maydalashda foydalaniladi. Maydalash yo‘li bilan 
tegirmon hajmiga nisbatan 30-40 foizdan kam bo‘lmagan miqdorda 
o‘lchami 5 mm. dan kichik zarrachalami olishga mo‘ljallangan.

Tegirnionyontomoniningtikdevorlari (6 va 8) yupqa po‘latdan yasal
gan bo'lib, ichki tomoni po‘latli broneplitalar (7 va 9) bilan qoplangan. 
Ichki tomoniga (6 va 8) yana po‘latli broneplitalar qotirilgan. Ular zinapoya 
shaklida joylashgan bo‘lib, baraban ichki yuzasini hosil qiladi. Tik devor- 
chalaming bir tomoniga stupisa (5), ikkinchi tomoniga parrak (12) va stu- 
pisa (5) bilan birga qo‘yilgan tomoqcha (13) joylashgan. Tomoqcha fun- 
damentga o‘matilgan oziqlovchi qism (11) va podshipnikga (10) tayanib

ISSO

7 3

13-rasm. Elak orqali bo‘shatiladigan zoldirli teginnon: a- zoldirli tegirmon, b- elaklovchi 
yuzalar, 1,3- elaklar, 2- qoplama,

4- o‘q, 5- stupisa, 6,8- tik devorchalar, 7,9- plhalar, 10- podshipnik, 
ll-oziqlovchiqism, 12-parrak, 13-tomoqcha, 14-tinqish, 

15-qisqatruba.



turadi. Baraban orqali o‘q (4) o‘tgan, u shponkalar orqali stupisaga mah- 
kamlangan. 0 ‘q va plitalaming joylashishi barabanni faqat ko‘rsatilgan 
yo‘nalish bo‘yicha aylantirish imkonini beradi.

Broneplitalar bir tomondan bir ozyupqa bo‘lib, shu qismida diametri 5 
mm. bo‘ lgan va material o ‘tadigan tomonga kengaytirilgan teshiklarga ega.

Plitalar orasida bo‘laklami tutib qoluvchi to‘lqinsimontirqishlar(14) 
bilan berkitiladigan yoriqlarqoldirilgan. Plitalar (7) ustida ikki qator qilib 
(1 va3)elaklaro‘matilgan. Elakda(3) unga(l) nisbatan teshiklar soni 
ko‘p. Elak (3) materialning yirik donalarini olib qoladi, elakmi (1) ortiqcha 
yuk bilan ishlashining oldini oladi.

Elak (3) o‘rtasi yoriqlar qoldirilgan alohida bo‘limlardan yasalgan. 
Elakdan (1) o'tmagan material qismi elak (3) va plita yoriqlari orqali bara- 
banga qaytariladi. Maydalangan va elangan qismi qoplamaga (2) kelib tu- 
shadi. Qisqa truba (15) aspirasion qurilmaga biriktiriladi. Teginnon tasmali 
uzatgich va bir juft silindrsimon shestemalar orqali harakatga keltiriladi. 
Barabano‘lchami 2260x 1380 mm. li tegirmonda 1350 kg. shar ishlatilgan 
bo‘lib, ular uch xil diametr (120,100 va 80 mm.) va bir xil og‘irlikda (450 
kg.)bo‘ladi.

Bu turdagi tegirmonlarda material sakrovchi maydalovchi j ismlaming 
harakatlanishi natijasida ishqalanish yo‘li bilan maydalanadi. Tegirmonga 
tushayotgan materialning 40-50 mm. bo‘lgan bo‘laklari ~3-2-1 -0,5 va
0,088 mm. gacha o‘lchamda maydalanadi.

Diametri 2260x1380 mm.li tegirmonning unumdorligi 1 mm.li elak 
ishlatilganda quruq tuproq uchun 5 t/soat, 3 mm.li elak o‘matilgan holda 
snamotni maydalash uchun 7,5 t/soatni tashkil etadi.

Qovaksapfa orqali bo'shatiladigan konussimon tegirmon. Sap- 
fali (podshipnikda aylanadigan o‘q yoki val bo‘yniga ega bo‘lgan) bunday 
tegirmonlar turli qattiqlikdagi materialni nam va quruq usulda maydalash 
uchun ishlatiladi (14-rasm). Tegirmon korpusining silindrsimon tanasiga (2) 
ikki tomondan kesik konuslar: to‘ldiriladigan tomonidan 120° ostidagi 
o‘tmas burchakli konus (1) va bo‘shatish tomonidan o‘tkir burchakli ko
nus (3) mahkamlangaa Tegirmon silindrsimon qismininguzunligi diametrining 
1/4-1/3 qismigato‘g‘ri keladi. Chaqmoq tosh bilan qoplangan tegirmon
larda esa silindrsimon qismning uzunligi uning diametrigadeyarli teng bo‘ladi. 
Maydalovchi j ismlaming diametri 60-120 mm.gacha bo ‘ ladi Tegirmon
ning qiyaligi 1 m. uzunlikda 34 mm. tashkil etadi.
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Bunday tegirmonlarda maydalovchi zoldirlaming kattaligiga qarab 
taqsimlanish avtomatik tarzda bo‘ladi. Materialning maydalanishi uning 
bo‘laklario‘lchamigamosravishdabo‘lishiga erishiladi. Shuning uchun 
konussimon tegirmonlar yuqori unumdoriikka ega, unga energiya kamroq 
sarflanadi.

14- rasm. Konussimon tegirmon: 1,3 - kesik konuslar, 2 - silindrsimon tana.

Tegirmonga tushayotgan bo‘laklar o‘lchami 50 mm. dan kichik 
bo‘lgandaular 0,07 mm.gachamaydalanadi. Unumdorligi soatiga 14 t.dan 
45 t.gacha. Materiallaming tegirmonga kiritilishi vachiqarilishi sapfa ko- 
vaklari orqali amalga oshiriladi.

D ezintegratorlar bolg‘achali tegirmonlar turiga kiradi. Dezinte- 
gratorlarda ham maydalanayotgan material tez harakatlanuvchi bolg‘alar 
yordamida maydalanadi. Dezintegratorlar bir yoki ikki aylanuvchi ro
torli bo‘Iib, sanoatda, asosan, ikki rotorli dezintegratorlar qo‘llaniladi 
(15-rasm).

Har bir rotor konsentrik aylanalar bo‘yicha ikki, uch, to‘rt va undan 
ko‘p qatorli po‘lat barm oqlar-billar (12) o‘matilganpo‘lat diskdan (7) 
iborat. Barmoqlaming qarama-qarshi uchlari po‘latdan yasalgan halqalar 
yordamida o‘zaro biriktirilgan. Bir rotordagi barmoqlar qatoriga ikkinchi 
rotordagi barmoqlar qatori kiradi.

Bir rotor o‘qga (4) mustahkamlangan, ikkinchisi esa boshqa o'qga
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(11) mustahkamlanganbo‘lib,o‘qlarpcxlshipniklarga(3 va9) o‘matilgan. 
Rotorlar metall qabul qiluvchi qutiga (6) o‘ralgan Rotorlartasmali uzatma 
va shkivlar (5,10) yordamida qarama-qarshi tomonga aylanadi.

15-rasm. Ikki rotorli dezintegrator: 1- maxovik, 2- ustun,
3,9 - podshipnik, 4,11 - o‘q, 5,10 - shkiv, 6 - qabul qiluvchi quti,

7 - po‘lat disk, 8 - halqa, 12 - maydalovchi jismlar billar,
13 - tayanch plita, 14 - vint, 15 - gayka.

Dezintegratorda maydalashning mayinligi barmoqlar qatorining 
ko‘payishi bilan ortadi. Unga uzatilayotgan material namligi 8-11 %dan 
kam bo‘lgan holda maydalanayotgan material bo‘laklari o‘lchami 25-35mm. 
dan ortib ketmasligi zarur, Shuning uchun material donalash va auritish 
barabanida quritilganidan keyin uzatiladi.

Dezintegratoming afyalligi:
quruq holda g‘ishtni presslash va o‘tga chidamli mahsulotlar ishlab 

chiqarishdagi texnologik jarayonlarga qo‘yiladigan talablarga muvofiq dara- 
jadagi maydalash imkoniyati borligi; tuzilishining soddaliligi va xizmat 
ko‘rsatish qulayliligi; boshqa uskunalarga nisbatan materialni yuqori nam- 
ligidaham maydalash imkoni borligi; tuproq namligining 8-11 % oralig‘idagi 
o‘zgarishiga sezgjriigining kamligi.

Dezintegratoming kamchiligi:
metall j ismlar tushib qolganida sinib qolishi; barmoqlaming tez yemi- 

rilishi; nisbatan yuqori energiya sarfi; podshipniklaming tez yemirilishiga
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olib keluvchi barmoqlaming notekis yemirilishi natijasida rotorlar balan- 
sirovkasining buzilishi; maydalash natijasida tuproqning sochilishi.

Agar tuproqning 70-75 foizli qismining o‘ lchami 0,54 mm.dan kam 
bo‘lishi zarur bo‘lsa, qattiq metall qo‘shilmalar kam uchrasa, u holda 
dezintegratorqo‘llaniladi. Dezintegratorlami tuproqdan tozalash 10-15 
daqiqa vaqt talab qiladi.

Takrorlash uchun savollar
1. “Asosiy” va “hamroh jihozlar” tushunchalarigata’rif bering va ular 

orasidagi farqni ayting.
2. Xom ashyo komponentlari -  kvars, dala shpati, ohaktosh kabilaming 

maydalanishi deganda nima tushuniladi?
3. “Jihoz” va ‘4exnologiya” tushunchalari silikat materiallari ishlab chiqar-

ishda bir-biri bilan qanday bog‘langan?
4. “Mashinalashtirilgan ishlab chiqarish” tushunchasni nimani ifodalaydi, 

bunday ishlab chiqarishning qanday afzalliklari bor?
5. M ahsulotni ishlab chiqarishning texnikaviy darajasi nima bilan 

aniqlanadi?
6. Yirik maydalashdan so‘ng bo‘laklaming mm. dagi o‘lchami kaysi for

mula orqali aniqlanadi?
7 .0 ‘rta maydalashda materiallar necha mm. gacha maydalanadi va may

dalanish darajasi qanday aniqlanadi?
8. Nafis maydalangan zarracha deb qanday zarrachalarga aytiladi va uning

0‘lchami qanday bo‘ladi?
9. Maydalash darajasi deb nimaga aytiladi? Maydalash darajasini aniqlov- 

chi formulani yozib bering.
10. Xom ashyoni maydalash uchun uning qaysi xususiyatiga ahamiyat be- 

riladi va bu jarayonda qanday maydalagichlar qo‘ llaniladi?
11. Maydalagichlar bir-biridan konstruksiyalari bo‘yicha qanday farqla- 

nadi?
12. Nafis tuyilgan zarrachalar o‘lchami qanday aniqlanadi?
13.0 ‘tanafis tuyilgandan so‘ng zarrachalar qanday o‘lchamdabo‘ladi?
14. Qaysi texnologik operasiyalar uchun zoldirli tegirmonlar qo‘llaniladi?
15. Ish tarziga ko‘ra, tegirmonlar qanday farqlanadi?
16. Maydalangan jinslar nima uchun ishlatiladi?
17. Nam tuyishda suv qanday o‘rin tutadi?

29



И-qism 

MATERIALLARNI ARALASHTIRISH VA 
TAYYORLASH QURILMALARI

4-bob. Keramik massalarni aralashtirish 

qurilmalari

Keramika buyumlari ishlatilishi bo‘yicha qurilish, maishiy-xo‘jalik (uy- 
ro‘zg‘or) va texnikaviy (elektrotexnika buyumi); xossalari bo‘yicha ki
myoviy chidamli va olovbardosh turlarga bo‘linadi.

Qurilish keramikasi qo‘ llanish sohasi va xossalari, xom ashyo va tex
nologik usuliga ko‘ra, ikki guruhgabo‘linadi: dag‘al va nafis keramika. 
Dag‘al qurilish keramikasiga devorbop (g‘isht, g‘ovakli devor toshi va 
boshqalar), tombop (cherepisa), tashqi devor yuzalari uchun (tashqi g‘isht 
va toshlar, tashqi koshinlar, yupqa devorli keramika koshinlari) buyumlar, 
kanalizasiya hamda drenaj trubalari va boshqalar kiradi. Nafis qurilish 
keramikasiga ichki xona devorlari va pollarini bezash uchun ishlatiladigan 
koshinlar, sanitar-qurilish buyumlari va hokazolar kiradi.

Maishiy-xo‘jalik keramikasiga uy-ro‘zg‘or fayansi va chinni, tasvi- 
riy-bezash buyumlari kiradi.

Texnikaviy keramikagaroliklar, shtepselli rozietkalar hamda turli xildagi 
izolyatorlarkabi o‘matiladigan chinnilar kiradi. Bu nisbatanyangi sohahisob- 
lanib, unga toza oksidlardan tayyorlangan buyumlar - radiodetallar (kon- 
densatorlar, yarimo‘tkazgichlar) hamda asboblar uchun qismlar kiradi. Ki
myoviy chidamli keramika buyumlariga kimyoviy asbob va qurilish konstruk- 
siyalarini himoyaviy qoplashda ishlatiladigan g‘isht vaplitkalar kiradi. Olovbar
dosh buyumlarga pechlar, qozon va boshqa isitish uskunalarini qoplashda 
ishlatiladigan material hamda moddalar kiradi.

Keramika ishlab chiqarish texnologiyasi quyidagi asosiy operasiyalar- 
dan iborat: xom ashyoni qazib olish, manzilga yetkazish va saqlash, uni 
qayta ishlash va boyitish, keramik massa tayyorlash, qoliplash, quritish va 
kuydirish. Bundan tashqari, ba’zi buyumlar (chinni, sopol va boshqalar) sir 
bilan qoplanadi, bezaladi va tasvir yoki simi mustahkamlash uchun qayta 
Vjvdiriladi.
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Buyumlami qoliplashning uch usuli mavjud: qovushqoq pasta ho- 
sil qiluvchi massalar bilan qoliplash; yarim quruq kukunlar bilan qoli
plash; quyish suyuq suspenziya -  shlikerlar bilan qoliplarga quyish orqali 
qoliplash.

Mos ravishda keramik aralashma (shartli ravishda keramik massa 
deb yuritiladi) tayyorlashning uch usuli ajratiladi, Bu massadan buyum 
qoliplanadi: qovushqoq, quruq va shlikerli. So‘nggisi yarim quruq press- 
lash usulida kukun olish hamda quyish shlikerlarini tayyorlash uchun 
ishlatiladi.

Muayyan usulning tanlanishi xom ashyo materiali hususiyatiga, keramik 
massa tarkibiga, qoliplash usuli hamda o ‘lchamiga bog‘liq.

Ba’zi buyumlar (qurilish g‘ishti va shamotli olovbardosh g‘isht, fasonli 
olovbardosh buyumlar) qovushqoq qoliplash usuli orqali kukunli massa- 
lardan yarim quruq presslash bilan qoliplanishi mumkin.

Aralashtirishdan maqsad -  turli xom ashyolardan tashkil topgan mas- 
sani muayyan holga keltirish. Ba’zan xom ashyoni aralashtirishda shakl 
berish oson bo‘ladigan massa olishga harakat qilinadi, undagi “qattiq” 
material “yog‘li” materiallar bilan qoplanib namlangan bo‘ladi.

Aralashtirish judamuhimjarayon bo‘lib, mahsulot sifatiga sezilarli ta’sir 
ko‘rsatadi. Uning yetarli darajada aralashtirilishi yuqori sifatii mahsulot 
olish sharti hisoblanadi. Sopol massalar tayyorlash turli aralashtirgich 
qurilmalarda amalga oshiriladi (16-19-rasmlar). U quyidagi asosiy guru- 
hlargabo‘linadi:

1) quruq va plastik (yumshoq) materialni aralashtiruvchi qurilma;
2) suyuq massani aralashtiradigan hamda muallaq holatda saqlab tu- 

ruvchi mashina va qurilmalar,
3) uzlukli va uzluksiz ishlaydigan aralashtugichlar.

5-bob. ARALASHTIRGICHLAR
Uzluksiz ishlaydigan aralashtirgichlar. Parrakli aralashtirgichlar 

g‘isht, shamotli va boshqa olovbardosh buyumlar ishlab chiqarish hamda 
shisha, sitall shixtasi tayyorlashda plastik hamda kengayuvchan xom ashyo
ni aralashtirish va namlash uchun ishlatiladi. U sanoatda keng tarqalgan 
bo‘lib, oddiy konstruksiyasi yuqori unumdorligi va ishlatilishda qulayligi 
bilan boshqalardan farq qiladi.
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16-rasm. Ikki o ‘qli parrakli aralashtirgich: 1 - elektryuritgich,
2 - reduktor, 3 - tishli silindrsimon g‘ildirak, 4,12 - kurakchalar, 5,11- o‘qlar, 6 - 

podshipnik, 7 - kronshteyn, 8 - bo‘shatgich qism,
9 - tog‘ora, 10 - friksion mufta.

Uning kamchiliklari:
1) komponentlamingjudayaxshi aralashishini ta’minlamaydi;
2) aralashtirgich parraklari aralashtirilayotgan massaga havo oqimini 

haydaydi, bu uning qayishqoqligini yomonlashtiradi.
Aralashtirgichlar bir va ikki o‘q!i bo‘ ladi. Tkki o‘qli parrakli aralash

tirgichlar bir o‘qliga nisbatan xom ashyoni yaxshi aralashtiradi. U bir to- 
monga va qarama-qarshi tomonga harakatlanadi.

Bir o‘qli vintli aralashtirgichlar. Turli fraksiyali shamotni kukun 
holatidagi tuproq va kaolin bilan yoki maydalangan g‘ishtbop gilni qum 
bilan aralashtirish hamda namlash bir valli shnekli amlashtirgichda amalga 
oshiriladi.

Ba’zan ikkita aralashtirgichdan foydalaniladi. Dastlabki aralashtirishjara- 
yoni birvalli, uni namlash esa ikki o‘qli parrakli qurilmada amalga oshiriladi.

Bir o‘qli vintli aralashtirgich tuzilishi quyidagicha: xom ashyo tog‘oraga 
solinadi. Unda qiya parrak yoki spiral o‘matilgan val harakat qiladi. Bun
day qurilmaning kurakli o‘qi elektrodvigatel va oraliq uzatgichga (zanjirli, 
remenli yoki reduktorli) ulangan tishli uzatgich orqali harakatga keltiriladi.
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Qurilmada kuraklar qiyaligini o‘zgartirish va almashtirishni osonlashtirish 
uchun bolt-gaykali burama kertigi bo‘lib, bir tomoni val teshigiga kirib turadi, 
ikkinchi tomoni gayka yordamida tortilib turadi.

Bir o‘qli aralashtirgich tog‘orasi uzunligi 2200 mm. dan 4000 mm. 
gacha bo‘lib, kerakli quw at 7-18 kvt., unumdorlik soatiga 8-18 m3 ni 
tashkil etadi.

Ikk i o‘qli parrak li b ir tom onga harakatlanadigan aralash tir
gich. Qurilish g‘ ishti, sopol va boshqa buyumlar ishlab chiqarish texnologi- 
yasida keramik/nassa tayyorlash uchun ikki o‘qli parrakli bir tomonga 
harakatlanadigan aralashtirgichlar ishlatiladi.

Parrakli o‘qlar aylanishlari soni bir xil bo‘lgan bunday aralashtirgichlar 
quruq va nam materialni yaxshi aralashtiradi. U, ayniqsa, olovbardosh 
materialni aralashtirishdakengqo‘llaniladi (16-rasm).

Aralashtirgich kronshteynida (7) o‘qlar (5 va 11), podshipnikda (6) 
o‘ matilgan qopqoqlar bilan ikki tomondan yopiq bo‘ lgan katta tog‘ oradan 
(9) iborat.

Tog‘ora ichidagi har bir o‘qda uzlukli aylanma chiziq bo‘ylab parrak- 
lar mahkamlangan. Aralashtirgich o‘qi (5) reduktor (2) orqali elektroyurit- 
gichdan (1) aylantiriladi, keyingi o‘q (11) esa ikkita tishli silindrsimon 
g‘ildiraklar (3) orqali birinchi o‘qdan (5) harakatga keladi.

Aralashtirgich tog‘orasi ustida teshikchalari bo‘lgan quvur o‘matilgan, 
u orqali suv beriladi. Aralashtirgichga uzluksiz solib turilgan xom ashyo 
harakatlangan o‘qdagi parraklar yordamida aralashtiriladi. Parraklar, shu- 
ningdek, qumoqlami ham maydalab, massani chiqish tyshigiga (8) itaradi.
Bir vaqtning o‘zida massa suv yoki bug4 bilan namlanadi.

Mazkur aralashtirgich unumdorligi aralashtirish vaqtiga teskari pro- 
porsionaldir.uqanchakamaralashtirilsa, unumdorlik shunchaortadi. Uning 
texnik xarakteristikaci: tog‘oraning uzunligi 3-3,5 m. Kengligi 1,14 dan 
l,50m.gacha. Parrakli o‘qlarburchaktezligiminutiga 20-33 marta. Par- 
rakning tashqi diametri 600-750 mm. Aralashtirgich unumdorligi soatiga
4-35 m3. Elektryuritgichning quw ati 6-40 kVt. Og‘irligi 2000-4200 kg. 
Aralashtirgich o‘lchami mm.da: uzunligi 4420-7100, eni 1500-2200, 
balandligi 850-1364. F  — j

Ddd o‘qIi parrakli qarama-qarshi tomonga b^umtljmUvthia^a- > 
lashtirgich. Agar texnologiyadaintensiy massa tayyorlash ko'zdatutilgan i
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bo' Isa, parraklari qarama-qarshi tomonga harakatlanuvchi aralashtirgichlar 
qoMlaniladi (17-rasm). U parrakli o‘qlar (6 va 15) aylanish soni bilan xa- 
rakterlanadi. Kam aylanadigan o‘qda (6) parraklar shunday joylashganki, 
it massani qarama-qarshi tomonga suradi, bu vaqtda o ‘q parrakli (15) 
massani metall tog‘ oraning chiqish teshigiga suradi. Oldinga va orqaga qi- 
lingan harakat natijasida massa yaxshi aralashadi.

17-rasm . Parraklari qarama-qarshi tom onga harakatlanuvchi 
aralashtirgich: 1- gorshok, 2 - aralashtirgich tagi, 3 - tangachali 

taglik , 4 - truba, 5 qopqon, 6 ,15  parrakli o ‘qlar, 7 - reduktor,
8 - elektryuritgich, 9 - qoplam a, 10,11,12 - par o ‘tkazgichlar,

13 - ventil, 14 - kollektor.

Massani qabul qilib oladigan teshik oidiga aralashtirish sifatini oshi- 
rish uchun yuqori qismi o‘qdan balandroq bo‘lgan vertikal to‘siq qo‘yilgan. 
To‘siq massani qo‘shimcha ravishda aralashtiradi, keyin massa shu to‘siq 
orqali o‘tadi.

Bu aralashtirgich tog‘orasining uzunligi 3000 mm., eni 1320 mm., 
quwati 20 kVt, og‘irligi 6000 kg. bo‘lib, unumdorligi soatiga 10 tonnani 
tashkil qiladi.

Yopishqoq holatda shakl berishda ishlatiladigan tuproqli mas- 
salarni bug1 bilan aralashtirib ishlaydigan parrakli aralashtirgich.
Sanoatda tuproqli massalami bug‘ bilan namlash usuli keng qo‘ llanilmoqda 
(17-rasm). Tuproqli massalar bug4 bilan namlanganda bir tekisda namla- 
nadi, uning shakl berish xossalari yaxshilanadi. Bunday holatda ishlab chiqa- 
rish nuqsonlari kamayib, shakl beruvchi presslar unumdorligi 10-12 %
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oshadi, sarflanadigan elektr energiyasi 20 foizgacha qisqaradi, xom g‘ishtni 
quritish vaqti o‘rtacha 40-50 foizga kamayadi, sifati oshadi. Tayyor mah- 
sulotning sifati yaxshmlanadi. Bu usulda tuproq past bosimli to‘yingan bug‘ 
bilan namlanadi.

Bug‘ asosiy aralashtirgich tagligi (2) va maxsus o‘matilgan tangachali 
taglik (3) orasidan bo‘shliqqa yuboriladi vaplastinkalar orasidagi yoriqcha- 
lar orqali aralashtirgichgatushadi, balandligi 2-3 mm. bo‘lgan yoriqchalar 
bo‘yiga va yon devoriga o‘q balandligigacha joylashgan. Bug‘ maxsus par 
o‘tkazuvchi (10) quvurlaiga teshiklar (11 va 12) orqali beriladi. Ventil (13) 
massa namlanish darajasini bir maromga solish imkonini beradi. Bug4 
aralashtirp’ igaO,4 - aim. bosimostida beriladi, shuning uchun yoriqcha
lar iflosla imaydi. Aralashtirgich devori doimo issiq bo‘lgani uchun unga 
tuproq yopishmaydi. Tuproq 60°C gacha isiydi, bunda to‘sinsimon loy 
harorati 40-50° C atrofida bo‘ladi.

Bug‘ ishtirokida aralashtirishni ta’minlovchi ikki valli uskunaning tex
nik xarakteristikasi quyidagicha: aralashtirgich tog‘oraning uzunligi 3000 mm. 
va eni 1140 mm., parrak “chizadigan” diametr 600 mm., val parragining 
aylanishi minutiga 31 marta, unumdorligi xom ashyo tarkibiga qarab soatiga
11 -20 m3., sarflanadigan elektr quwati 11-18 kVt, og‘irligi 3,51.

Yarim quruq usulda shakl berish yo‘li bilan qurilish g‘ishtini 
ishlab chiqarishda tuproqli kukunni bug‘ bilan namlash. Bunday 
bug‘lash quyidagi afzalliklarga ega: kukun bir tekisda namlanadi; kukun- 
da changsimon qism kamayadi; 60-70° C gacha isitilgan kukun press- 
formaga tushganda, isitilmagan kukunga nisbatan tarkibida kam havo 
bo‘ladi; issiq kukunning harakatchanligi sovuq kukunga nisbatan kat
ta, bu pressformani bir xildato‘lishigaimkon beradi; issiq kukun yax- 
shi jipslashish xususiyatiga ega; tayyor bo‘lmagan mahsulot quritila- 
yotganda, unda darzlar paydo bo‘lish havfi kamayadi; tayyor g‘isht 
sifati oshadi.

Davriy harakatdagi aralashtirgichlar. Unga birinchi navbatda tL - 
sakli (Z-shaklida) parrakli aralashtirgichlar kiradi (18-rasm).

Aralashtirgich to‘liq bo‘lmagan silindr shakliga ega, tishli (7) uzatma 
bilan bog‘ langan korpus (1) bir-biriga qarshi harakatlanuvchi maxsus shaklga 
ega tirsakli o‘qidan iborat. Aralashtiigich uzatmasi elektr yuritgich (5) va 
reduktordan (6) iborat. U diskli mufta bilan aralashtinvchi o ‘qlar orqali
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bog‘lanadi. Aralashtirgich uzatmasi qarama-qarshi burchak qismida cher- 
vyakli qurilma o‘matilgan. Uning yordamida aralashtiruvchi vallar atrofi- 
dagi ikki sektoming aylanishi natijasida pallalar ochiladi.

Mazkur qurilma kukunli materialni quruq aralashtirish hamda nam
lash uchun ishlatiladi.

18- rasm. D avriy harakatdagi aralashtirgich: 1-korpus, 3-parraklar,
4 -o ‘q, 5-elektryuritgich , 6-reduktor, 7 -tish li uzatma.

Aralashtirish davomiyligi 20-30 minut. Ishlab chiqarish unumdorligi 
ish sikli (yuklash, aralashtirish, chiqarib olish) davomiyligi vahajmigabog‘liq.

Aralashtirgich hajmi 80 kg. dan 2000 kg. gacha. Tirsakli valning 
aylanish soni minutiga 22-30 marta. Kerakli quw at 1 -3 kVt.

Mazkur aralashtirgich kamchiiigi: davriy ravishda harakat qiiishi, un- 
umdorligining pastligi, ishchi kuchining ko‘pligi va nafis kyeramika massal- 
arining dag‘allashuvi.

Suyuq massani aralashtiradigan va qo‘zg‘atilgan holda ushlab 
turuvchi qurilmalar. Tuproqli xom ashyoni suvda eritish, aralashtirish va 
suyuq massani qo‘zg‘atilgan holatda ushlab turish uchun parrakli, propel- 
lerli, siqilgan havo yordamida ishlaydigan hamda maxsus aralashtirgichlar 
qo‘llaniladi.

Mazkur aralashtirgichlar yotiq va tik parraklilarga b o ‘ linadi.
Yumshoq material -  gil, tuproq va bo‘rdan shlam tayyorlash uchun 

maxsus aralashtirgich -  atalagich ishlatiladi. Uning zanjirlariga xaskashlar 
o‘matilgan bo‘ladi.
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Yotiq parrakli aralashtirgichlar. Ular chinni va sopol ishlab chiqarish 
korxonalarida suvda loyning tezroq ochilishi udiun ishlatiladi. Qorishtiigich ichki 
sirti keramik plita bilan qoplangan, beton yoki po‘laldan qilingan rezervuarga 
ega Ba’zanrezervuaryog‘ochdanyasalishi ham mumkin (19-rasm).

Rezervuarda (6) val (2) o‘matilib, unga cho ‘ yandan yasalgan kres- 
tovinalar ulanadi. Krestovinalarga to‘g‘ri burchakli bruslar shaklidagi par
raklar (1) o‘matiladi. Aralashtirgich elektr yuritgich (5) va konussimon shes
temya (4) orqali harakatga keltiriladi.

Tayyor bo‘lgan suyuq massa kran orqali quyib chiqariladi. Parrakli 
qorishtirgich davriy harakatdagi mashina hisoblanadi. Ishlab chiqarish unum
dorligi ishjarayonining davomiyligi va hajmigabog‘liq. Loyning ochilish 
jarayonini tezlashtirish uchun qorgichlarda suv bug‘ bilan isitiladi.

19- rasm. Yotiq parrakli aralashtirgichlar: 1 - uch parrakli vint,
2 - tik o ‘q, 3 - moy idishi, 4 - konussimon shestemya,

5 - elektiyuritgich, 6 - rezervuar, 7 - balka.

Yotiq parrakli aralashtirgichlar quyidagi ko‘rsatgichlarga ega: 
ichki o‘lchami, m. hisobida
(uzunligi, kengligi va balandligi) 1,0x0,7x0,8 -  4,3x2,5x2,1;
foydalihajmi,m3. 0 ,3 -1 5
valning burchaktezligi, ayl/min. 12 -4  5
elektroyuritgjch quwati, kV t 1,7-10

Tik parrakli qorishtirgichlar. Toshsimon keramik massa va sirlami 
aralashtirish hamda suyuq massani muayyan holatda saqlash uchun ishlatiladi.
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Qorishtirgich rezervuari taxta, beton yoki po‘latdan ishlanadi.
Rezervuaming ish hajmi 0,6 dan 8 m3. gacha. Tik o‘qning burchak 

tezligi 15-22 ayl/min., qorishtirg‘ich diametri va balandligi lx l m.dan3xl,6 
m.gacha, metalli detallarog4 irligi 0,251. dan 1,61. gacha

Parrakli qorishtirg‘ichning kamchiliklari: og‘irligining kattaligi, past 
unumdorlik, ishlash tezligining sustligi, qimmatligi va ta’mirlashga ko‘p vaqt 
talab etilishi, ko‘p metall sarflahishi.

Propellerli qorishtirg‘ich tuproqni suvdaochilishjarayonini tezlash- 
tirish, suyuq massani aralashtirish, uni muayyan holatda saqlash uchun ishla
tiladi.

Propellerli qorishtirg‘ichning ishchi qurilmasi -  tik o‘qda o‘matilgan 
uch parrakli vint. U o‘q aylanishi natijasida doimiy oqim paydo bo‘ladi. 
Vint massani pastga yo‘naltiradi. Rezervuar pastki devorga urilib, yuqo- 
riga chiqadi. Material bo‘laklari vint parragi, qorishtiig‘ich pastki va rezer
vuar devoriga urilib, asta-sekin maydalanadi. Qorishtirg‘ich rezervuari 
olti yoki sakkiz qinali qilib ishlanadi. Vmt diametri rezervuar diametridan
3-4 marta kichik, ya’ni 0,3-1,0 m.ga. Uning aylanishi minutiga 200-300, 
ba’zan minutiga 1000 bo‘lishi mumkin. Ryezyervuar chuqurligi 1,3 m. 
dan 2,5 m. gacha, foydalilik hajmi 4-19 m3 bo‘lib, elektroyuritgich 1-18 
kVt da ishlaydi.

Afzalliklari: ixchamligi, oddiy konstruksiyaga egaligi, kam energiya 
sarflashi, unumdorligi.

Keramik massani suvsizlantirish qurOmalarl Suvsizlantirish suyuq 
massalardan namlikni chiqarish va muayyan holatga keltirish uchun 
moijallangan. Suvsizlantirishga suyultirilgan keramik massalar va turli xil 
suspenziyalar yuboriladi. Bunda asosan filtrpresslar, bir vaqtning o‘zida 
ham quritish, ham suvsizlantirish uchun esapurkama quritgichlar ishlatiladi.

Filtr presslar keramika sanoatida suyuq massani suvsizlantirish uchun 
ishlatiladi.

Suvsizlantirishga (suv miqdori >40%) mo‘ljallangan massa nasos 
orqali filtrpressga beriladi, u yerda 6-8 dan 10-12 atm. gacha bo‘lgaij 
bosimda uning filtrlanishi va filtratning olib tashlanish jarayoni kechadi. 
Bunda kameralarda matoli filtrlar orasida hosil bo‘ladigan namligi 20- 
25% bo'lgan xamir shaklidagi lochiralar qayta ishlash uchun davriy ra
vishda olib chiqiladi.
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2 0 ' rasm . Filtrpress va uning detallari: a-kamerali filtrpressning  
umumiy k o 'rin ish i, b-kam erali filtrp ress seksiyalari, v-ramali 
filtrpress seksiyalari, g -gidravlik  berkitish  sxem asi, l-silin d r,
2 ,3 -sh tu rva l, 4-balka, 5 -siq ib  turuvchi p lita , 6, 9- ustunlar,

7- ilg ich , 8- shtanga, 10,13- plitalar, 1 1 ,14 ,15 ,17 - teshikchalar,
12 ,18- filtr lovch i mato, 16- kam era, 2 0 - gayka, 21 ,28- vint,

22- k o ‘ndalak stanina, 2 3 ,2 4 ,3 1 -  truba, 25- manometr,
26 - shponka, 27- tirqish, 29 -jip sla sh tirg ich , 30-porshen.

Matoli filtrpresslartuzilishigako‘ra: kamerali varamali turiargaajra- 
tiladi.

Ramali filtrpresslarda (20 v-rasm) kameralar 16 filtrlaydigan matolar 
(18) ga kiydiriladigan (10 va 13) plitalar orasida hosil bo‘ ladi. Plita va 
ramalar yuqori qismida filtrlanadigan massani uzatuvchi kanal hosil qiluvchi 
(14,15,17) teshikchalar mavjud, plitalar pastki qismida esa filtratning 
oqib chiqishi uchun (14,15,17) teshikchalar bor.

Kamerali filtrpresslarda (12,18) filtrlaydigan matolarkiydirilgan, qa- 
lin devorlarga esa plitalar bilan kameralar (18) hosil qilinadi.

Keramika sanoatida kamerali filtrpresslar keng tarqalgan. U bir-biri 
bilan shtangalar yordamida bog‘langan ikki P shaklidagi cho‘yanli tir- 
kagichlardan iborat staninaga ega. Shtangalarga cho‘yanli doira yoki kvad- 
rat shakliga ega plitalar osilgan. Ular orasida plitalar yaqinlashishi natijasi-
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da qalinlashgan yon devorlar yordamida kameralar hosil bo‘ladi. Har bir 
plita qovakli vint va gayka bilan mustahkamlanadi. Vint va gaykalardagi 
qovaklar kanal hosil qiladi, bu kanal orqali filtrpressga massani uzatuvchi 
massoprovod va kameralar ulangan. Ta’minlovchi kanaldan tashqari pli
talar filtratni chiqarish uchun kanal va teshikchalarga ega

Filtrpressga massa uzatilishdan oldin plitalar matoga yaqinlashib ger- 
metik ravishda vintli yoki gidravlik tamba bilan yopiladi.

Matoli plitalar markaziy kanalli kameralar hosil qiladi. Nasos bilan 
uzatilgan massa markaziy kanalga, undan kameraga tushadi. Kamera mas- 
saga to‘lgach, qattiq zarrachalar matoga cho‘kadi, filtrat esa qattiq 
teshikchalar orqali konsentrik yo‘lchalarga, so‘ngra radial kanallar orqali 
pressdan chiqib ketadi.

Filtrlash uchun maxsus mato-belting yoki diagonal qo‘llaniladi. Ishlash 
muddatini oshirish uchun ular temir kuporosi eritmasi bilan to‘yintiriladi. 
Hozirgi vaqtda sun’iy tolali matolar ishlatiladi, uning sifati va massa yum- 
shoqligi filtrpressning to‘ lish vaqtiga ta’sir ko‘rsatadi.

Odatda, pressning fayans massaga to‘lishi 4-5 soat davom etadi. Bu 
vaqtni qisqartirish uchun qorishtiig‘ichlardagi suyuq massa 50-60° C gacha 
isitiladi, bu esa to‘lish vaqtini 2-2,5 soatgacha qisqartiradi.

Chinni massa bilan to‘ lish 1,5 soatgacha davom etadi. Filtrpress bo- 
simini asta-sekin 8-10 atm. gacha oshirib, to‘ldirish zarur. Filtrpress 
lochiralari o‘rtacha 20-24 % namlikka ega, uning qalinligi 20-30 mm. che- 
garasidao‘zgaradi. Filtrpress unumdorligi o ‘matilgan plitalar soni va uning 
to‘lish davomiyligi bilan aniqlanadi, to‘lish davomiyligi esa massa xusu- 
siyati, bosim, matolar sifatiga bog‘liq.

Filtrpresslami tx/shf*’" '. vaplitalami yig‘ishjarayoni qo‘lda bajaril- 
gani uchun uzoq vaqt talio qiladi.

Purkagich quritgk h lar bezash koshinlari ishlab chiqarishda keng 
qo‘llanib, fayansli suspenziyadan purkash davomida uni qizitishyo‘li bilan 
presskukun olishga mo‘lj allangan (21 -rasm). Purkagich quritgichlar ishlab 
chiqarish jarayonini osonlashtiradi. Natijada tayyor buyum sifati oshadi, 
tannarxi kamayadi. Bundan tashqari, katta filtrpresslar egallagan ishlab 
chiqarish maydonlari bo‘shaydi.

Quritgich quyidagi tasniflarga ega; quritish minorasi oichamlari 0=4,5 
m. vaN=7,5 m.; hajmi 85 m3. Undagi harorat; yuqorida450°C, pastda 
120° C; unumdorlik 2 t/s. 40 % nisbiy namlikda yoki 1,5 t/s 50 % nisbiy 
namlikda; tayyor kukun namligi 7 %.
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21-rasm. Purkagich quritgich: 1-bunker, 2-burat, 3-elevator, 4-transportyor, 5- 
forsunka, 6,22-m assao‘tkazgich, 7-zond, 8-trubka, 9-quyi konus, 10-havotortuvchi 
truba, 11,14,21 -bo‘ shatuvchi trubalar, 12-yuvuvchisiklon, 13-ventilyator, 15-parrakli 
aralashtirgich, 16-suspenziyaidishi, 17-ikkiprujinali nasos, 18-zoldirl’ icgirmon, 19- 
filtr, 20-stakan, 23-issiq himoyalovchi bashnya, 24-tom, 25-qopqoq. I’.fi-truba, 27- 
prokladka, 28-halqasimon qovurg‘a, 29-qumli zatvor, 30-bolt, 31 -gazyondirgich.

Takrorlash uchun savollar
1. Materiallami aralashtirishdan maqsad nima vau qanday qurilmalar orqali

amalga oshiriladi?
2. Buyumlami qoliplash usulining xom ashyoni aralashtirish usuliga qanday

ta’siri bor?
3. Aralashtirish jarayoni tayyor mahsulot sifatiga ta’sir ko‘rsatadimi?
4. Uzlukli va uzluksiz aralashtiigichlaming bir-biridan farqi nimada?
5. Qorishtirish deb nimaga aytiladi va u qanday qurilmalarda amalga oshi

riladi?
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6. Aralashtirgichlar qachon qo‘llaniladi? Kimyoviy tarkib, donalar tarkibi,
suv tarqalishi ularda qanday kechadi?

7. Parrakli aralashtirgichlaming konstruksiyalari, ulaming bir-biridan farqi?
8. Aralashma tayyorlashda suv yoki bug1, mexanik va boshqa detallar aha-

miyati haqida ma’lumot bering.
9. Ikki o ‘qli parrakli bir tomonga va qarama-qarshi tomonga harakat

lanuvchi aralashtirgichlar texnik xarakteristikasini ayting.
10. Yarim quruq kukunni bug* bilan namlash va ulami presslashga tayyor

lash haqida gapirib bering.
11. Suyuq massalami aralashtirish va muayyan holda ushlab turuvchi quril- 

malar haqida ma’ lumot bering.
12. Filtrpressningqo‘llanishi haqida gapiring.
13. Membranali nasosning markazdan qochirma nasosdan farqi nimada?
14. Uzlukli tarzda ishlaydigan aralashtirgichlaming kamchiliklari?
15. Suyuq holdagi massa aralashtirgichlaming unumdorligi nimalarga 

bog‘liq?
16. Ramali filtrpress qanday tuzilgan?
17. Purkagich quritgichlaming qo‘llanilishi va afzalliklari.
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III-qism

PLASTIK QOLIPLASH USULI BILAN 
OLINADIGAN MAHSULOTLAR 

QURILMALARI

6-bob. Plastik qoliplash qurilmalari
Plastik qoliplash jarayonini tasniflash. Qoliplash sopol buyumlar ishlab 

chiqarishda asosiy o'1 rin tutadi. U massa namligi va buyumlar ishlatilishiga 
qarab quyidagicha: plastik usul bilan -  massa namligi 20/34 %  bo‘ lganda; 
shtamplash usuli bilan-massa namligi 14-18% bo‘ lganda hamda yarim qu- 
ruq usul bilan- massa namligi 3-12% bo‘lganda amalga oshiriladi.

Keramik massa tarkibi va xususiyatlari turlicha bo‘ lgani uchun bar- 
cha turdagi (plastik, kukunli va oquvchan) foydalanilanadigan sistemalami 
baholashda qator umumiy xarakteristikalar mavjud. Bular -  qattiq, suyuq 
va gazsimon massani tashkil etuvchilar orasidagi miqdor munosabatlar, 
shuningdek, sistema zichligi ko‘rsatkichlari, ulami dastlabki massa va qo- 
liplangan yarim tayyor fabrikatlarga barobar qo‘llasa bo‘ladi.

Muvaqqat bog‘lanish (odatda, suyuq va ba’zan qattiq, biroq bosim osti- 
da ‘ ‘oqa oladigan” va yuqori harorat ta’sirida oson yumshaydigan) qoliplashda 
qo‘llaniladiganbarchausullar uchunkerakbo‘lgankeramikmassalamizaruriy 
komponenti hisoblanadi. Yangi qoliplangan yarim fabrikatlaming zichlanish 
darajasi massani qayta ishlash va qoliplash sharoiti bilan emas, balki undagi 
muvaqqat bog‘lovchiningmiqdori bilan belgilanadi. Muvaqqat bog‘lovchining 
bumiqdori qoliplash usullarini ham aniqlaydi. Qoliplash majburiy bo‘ladi: plas
tik, yarim quruq presslash usulida va quyma qoliplash.

Plastik (yumshoq) qoliplash. Yarim fabrikatni plastik massadan tay
yorlash sopol texnologiyasidagi eng qadimiy va ancha keng tarqalgan usul 
hisoblanadi. Plastik qoliplash jarayoni tabiiy xom ashyo -  suv aralashtirib 
xamirsimon massa hosil qiluvchi, plastik, ya’ni tashqi kuchlar ta’sirida yax- 
litligi buzilmasdan, shakli o‘zgaradigan vabukuchlarta’siri to‘xtaganda, shak- 
lini saqlay oladigan loy vakaolinlar ishlatilishiga asoslanadi.

Plastik massadan ishlangan sopol mahsulotlami qoliplash uchun zaru- 
riy presslar plastik (yumshoq) qoliplash presslari deb ataladi (22,23 va
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24-rasmlar). 22-rasmda bunday bir o‘qli pressning umumiy ko‘rmishi kel- 
tirilgan.

Lentasimon vintli vakuumsiz pressning alohida va ishchi qismlari 23- 
va 24-ras*-- larda ko‘rsatilgan.

3 10 P

22-rasm. Lentasimon press: 1-elektryuritgich, 2-reduktor,
3-uzatkich, 4-tishli mufta, 5-tishli g ‘ildiraklar, 6-oraliq o ‘q,

7-qabul qiluvchi quti, 8-qoplama, 9-tana, 10-boshcha,
11-mundshtuk, 12-parraklar, 13-pIita, 14-o‘q.

Plastik qoliplash uchun lentasimon parrakli, quvursimon (trubasimon), 
revolverli va boshqa presslar qo‘llaniladi. Lentasimon parrakli presslar massa
tariribiniug bir xiiua bu‘lisliini ta’r ui, qayishqoql igini osiiiiadi. 0 ‘tga
chidamli turli mahsulotlar, izolyatorlar, xo‘jalik buyumlari, g‘isht xom ashy- 
osini brus holiga keltirib qoliplash uchun namligi 18 25°/dxi‘lgan mas
sadan foydalaniladi. U texnologik belgisiga qarab, vakuumli va vaku-um- 
siz lentasimon parrakli presslarga bo‘linadi.

Lentasimon parrakli presslar konstruktiv belgisiga ko‘raquyidagicha 
bo‘linadi:

parrakli valjoylashishigaqarab -yotiq  vatik, konstruksiyasigako‘ra 
-  uzluksiz vintli parrakli hamda uzlukli vintli parrakli presslarga ajraladi.

Qurilish g‘ishti, sopol tosh, lentasimon cherepisa, shuningdek, sopol 
quvur va ba’zi olovbardosh mahsulotlar ishlab chiqarishda eng keng tar- 
qalgan presslar yotiq vakuumli presslardir.
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Tik vakuumli presslar sopol quvurlar, tuzilishi murakkab bo‘ lgan mah
sulotlar ishlab chiqarishda qo‘llaniladi.

Vakuumsiz lentasimon parrakli press. U koixonalarda keng ishla
tiladi. SM-294 rusumli pressning (22-rasm) qismlariva ishlashjarayoni 
quyidagicha: qabul qiluvchi quti (7), unda joylashgan oraliqo‘q (6), mas
sani tortib oluvchi parraksimon o‘q o‘ramlari (12), tana (9), parraklar (12), 
o‘q (14), uning asosiy ishchi qismlari hisoblanadigan boshcha (10) va mund- 
shtuk (11). Press uzatkichi parraksimon va oraliq o‘q aylanishini ta’minlaydi. 
Elektr yuritgich (1) reduktor (2) va uzatkichning (3) vali parrakli val bilan 
tishli mufta (4) orqali biriktirilgan. Oziqlanuvchi val (8) tuguni press tanasi- 
ga o‘matilgan va shnek parraklariga massa uzatilishini ta’minlaydi. Oziqla
nuvchi val parraksimon valdan bir juft tishli g‘ildiraklar (5) va oraliqdagi 
val (6) hamda qayishqoq (tarang) mufta orqali harakatga keltiriladi. Uzluksiz 
shakldagi parraksimon val qabul qiluvchi qutida press tanasiga nisbatan 
birmuncha katta diametrga ega.

Tayyorlangan loy pressning qabul qiluvchi voronkasiga tushadi; 
oziqlanuvchi val aylanayotganda massani chiqish tuynugiga yo‘naltiruvchi 
shnek parraklariga beradi, u zichlashtirib mundshtuk orqali lenta 
ko‘rinishida uzluksiz siqib chiqaradi, muayyan uzunlikdagi mahsulotga 
moslabkesiladi.

23- rasm . Lentasim on pressning tugunlari: a - bir valchali quti, 
b - ikki valchali quti, v - parrakli quti.
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24- rasm. Lentasimon pressning qismlari: a - shtirli tana, 
b - rifli tana, v - konussimon tana, v - konussimon tana, 

g-kombinasiyalashgan tana, d-ponasimon tana, j-silindrsimon tana.

Qabul qiluvchi quti vint parraklari bilan massani olish uchun xizmat 
qiladi. Qabul qiluvchi qutiga 1 - 2 ta ezib chiqaruvchi valchalar o‘matiladi, 
ba’zilari esa ikki panakdan iboraLTajriba ko‘rsatadiki, qabul qiluvchi qutida 
massa to‘planishi quyidagi holatlarda to‘xtaydi yoki sezilarli darajada 
kamayadi:

1) materialning bir maromda uzatilishi;
2) ezib chiqaruvchi valchayoki parraklami o‘matish.
Ezib chiqaruvchi parraklar qabul qiluvchi tuynukni berkitib tumvchi 2 

ta valcha vintning parraklari orasidagi bo‘shliqqa kirib, vintga massani 
olishga va pressning mundshtugiga siljishigayordam beradi; biroq 2ta val- 
chalami o‘matish tavsiya etilmaydi, chunki bunday holatda tayyor massani 
qayta ishlash uchun energiya sarfi sezilarli darajada oshadi. Bundan tashqari, 
massa sifadni buzishi mumkin, chunki qisqa muddatli siqish tufayli tayyor 
mahsulotlar sifatini buzuvchi qoldiq kuchlanishlar hosil bo‘lishi mumkin;

3) siqib kirgizadigan valchani o‘matishda o‘matilish burchagini ( a )  
valchaning o‘ lchamlari, aylanma tezlik va vint bilan valcha, korpus bilan
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vint orasidagi judator tirqishni, qabul qutisidagi vintning qadamini to‘g‘ri 
tanlay olish zarur.

0 ‘matish burchagi 35 ё 50° chegarada bo‘ladi. Valcha uzunligi vint qa- 
damigateng qilib qabul kilinishi kerak, valchaning diametri d-vint diametri D 
dan bir oz kichik, ya’ni d =(07 ё 0,75)D; vint parraklari bilan valcha orasidagi 
teshikcha2-3 mmdan katta bo‘lmasligi kerak. Ta’minlovchi valchaning aylan- 
ish tezligi parrakli val aylanish tezligiganisbatan 2-3 martaortiqbo‘ladi.

Yuklash teshigi kengligini ta’minlash uchun valchaning diametri vint 
diametridan kichikroq bo‘ladi.

25- rasm . Parrakli o ‘qlarning tu z ilish i: a-vint, b-parraklar, 
v-qadam lari teng parrak, g-qadam i asta-sekin kam ayadigan  

parrak, d-bir kirim li parrak, ye-ik k i kirim li parrak, j-b ir  kirim li 
siq ib  chiqaruvchi parrak, z-ikki kirim li siqib chiqaruvchi parrak.

Vmt parraklari bilan press korpusi orasidagi teshikcha 1-2 mm. dan 
katta bo‘lmasligi kerak. Bunda qabul qilingan massaning teskari harakati 
va uni qabul qiluvchi qutida to‘planish jarayoni sodir bo‘lmaydi. Qabul 
qiluvchi qutining uzunligi vint qadamiga teng bo‘lishi kerak, u bu yerda 
koфusdagiga nisbatan bir oz ko‘proq bo‘ladi. Bu holda parraklar orasidagi 
massa vintning bir aylanishida qabul qutisidan press кофШ 1̂  o ‘tadi.
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Press tanasi asosiy ishchi qism hisoblanib, unda parrakli val orqali 
presslanayotgan massa uzatiladi va qisman zichlanadi. U qabul qutisi bilan 
press boshchasi orasidagi oraliq bo‘g‘in hisoblanadi. Presslanayotgan loy 
presslashning turli sharoitini talab etuvchi, xilma-xil fizik-mexanik xossa- 
larga ega bo‘Igani uchun ham korpusning o‘lchami va shakllari turlicha 
bo‘ladi. Tana shakli va o‘lchami massaning harakatlanishiga, energiya sarfi 
va pressning ishlash ko‘ rsatkichiga sezilarli ta’sir ko‘rsatadi.

Press konstruksiyalarida quyidagi asosiy tana turlari qo'llaniladi: si- 
lmdrsimon, konussimon, kombinasiyalashgan va zinapoyasimon.

Silindrsimon korpus keng tarqalganligi, sodda va ishonchliligi bilan 
farqlanadi. Unda vint parraklarining tashqi chekkalari bilan кофш пк^ ichki 
yuzasi orasidagi le 3 mm. tirqishni o‘matish oson. Bunday tirqishda ham
da кофш пк^ ichiga 2-2,5 valning o‘ramasijoylashganda massaning teskari 
(orqaga) harakatmi to‘xtatuvchi holat yuzaga keladi. Silindrsimon кофш  
“moyli”, yumshoq loylami presslash uchun qo‘llaniladi.

Konussimon кофш  massa yaxshiroq zichlashishini ta’minlaydi, lekin 
massaning boshchaga siljishiga to‘ sqinlik qiluvchi ishqalanish kuchi ortib 
boradi. Konussimon konstruksiya koфusidagi parraklaming chekkalari 
yemirilganda presslanayotgan massaning teskari (orqaga) harakati kuzati- 
ladi. КофиБгш^ bunday shaklida pamaklami moslash va sozlash murakkab- 
lashadi. Konussimon кофиз1аг “oriq”, yopishqoqligi kamroq loylami press
lash uchun ishlatiladi. Bunday кофш1аг kam keng tarqalgan.

Zinapoyasimon koфusning ichki qismi halqasimon zinalardan iborat 
2-3 seksiyaaan tashkil topgan, u qirqilgan konus shakliga ega bo‘lib, zi- 
napoyaga vintning parraklari kirib turadi. Parraklar yemirilmaguncha, mas
sani teskari harakatlantirishga to‘sqinlik qiladi. Zinalar seksiyalardan biri- 
dagi parraklar yemirilganda massaning teskari harakati yuz beradi, bunda 
massa qabul qiluvchi qutiga qaytmaydi, natij ada shnekning butun uzunligi 
bo‘yicha parraklar yemirilishini aniqlashga imkon bermaydi.

Zinapoyasimon кофив ijobiy sifatga ega, shuning uchun ham vertikal 
quvurli va gorizontal lentasimon shnekli presslarda qo‘llanilmoqda.

Tilchalar. Massani vint parraklari bilan birga aylanishidan saqlashga 
mo‘ljallangan, shu tufayli massa aylanayotgan vint bo‘ylab press boshcha
si tomon siljiydi. Tutib qoluvchi qurilmalar press samaradorligiga, elektr 
quwati sarfi va mahsulot sifatigajiddiy ta’sir ko‘rsatadi.
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Tilchalar korpusga massa harakati yo‘nalishiga tik holatda mustah- 
kamlangan, odatda rombali kesim shakliga ega bo‘lgan po‘lat bo‘lakdir. 
Tilchalar uchun vint parraklari orasida uzilishlar qoldirilgan. Tilchalar mas
sani aylanishi maromini saqlaydi, lekin uni bo‘ylamaharakatlanishiga qarshilik 
ko‘rsatadi, natijada u tez ishdan chiqadi va massaning siljishi uchun ener
giya sarfi ortib boradi.

Taram -taram  botiq ariqchalar. Loyli massa aylanish maromini ng 
buzilishini oldini olish uchun press korpusi ichki sirtiga yoki vintli chiziqqa 
parallel joylashgan. Bu press samaradorlikni sezilarli oshiradi, elektr quv- 
vati sarfini kamaytiradi va mahsulot sifatirr yax shilaydi. Ariqchalar orasidagi 
masofa 60-90 mm. ni tashkil qiladi. Uning o‘lchami: kengligi 10-20 mm., 
balandligi 5-8 mm. Bunday qurilmalar hozir keng qo‘llanilmoqda.

Parrakli v a l Lentasimon pressning asosiy presslovchi qismi hisob
lanadi. Aylanayotganda massani siljitadi, zichlashtiradi vapresslaydi (25- 
rasm). Parrakli val silj ituvchi va zichlashtiruvchi parraklardan, shuningdek, 
siqib chiqaruvchi parrak dan iborat. Parrakli val konstruksiyasi - diametri, 
parraklar qadami va vintning aylanish tezligiga, ish samaradorligi, energiya 
sarfi hamda mahsulot sifatigabog‘liqdir.

Parrakli val konstruksiyasiga ko‘ra: alohida parraklardan iborat uzlukli 
va vintsimon sirtli uzluksiz vallarga bo‘linadi.

Uzlukli val to‘g‘ri yoki val o‘qigabiror burchak ostida o‘matilgan, 
biroz qayrilgan parraklardan tashkil topgan konstruksiyadagi presslarda 
qo‘llaniladi. Ular bir, shuningdek, ikki kirimli o‘zgarmas yoki asta-sekin 
parraklar qadamini kamayuvchi uzluksiz vintli va silliq sirtli qilib tayyorla- 
nadi. Valning siquvchi deb ataladigan oxirgi parragi 1,2 yoki 3 kirimli 
bo‘lishi mumkin.

Bir kirimli siquvchi parrak 2 yoki 3 kirimli parraklarga nisbatan loyli 
massa siljishiga qarshilikni kamroq ta’minlaydi, lekin press boshchasiga 
massani bir maromda berilishini ta’minlamaydi. Parrakning chekka qismi- 
ga konus tutashgan, u valning oxiriga buralib kiradi. U itarilayotgan massa- 
da bo‘ shliq hosil bo‘ lishga to‘ sqinlik qiladi.
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26-rasm. Lentasimon press boshchalari: a-bir mundshtukli, 
b-ikki mundshtukli, v-yassi plitali mundshtuk, 1-yassi plita.

Press boshchasi tana va mundshtug orasidagi oraliq qism hisoblanadi. 
U ish samaradorligi, energiya sarfi va qoliplanuvchi buyumlar sifatiga salmoq- 
li ta’sir ko‘rsatadi. Press boshchasining asosiy vazifasi siqib chiqaruvchi par
rak orqali press boshchasiga siqib chiqariluvchi massaning spiralsimon len- 
tasini zichlashtirishdan, massa oqimining aylanasimon kesimdan buyum 
shaklidagi kesimiga bir maromda o‘tishini ta’minlashdan hamda massa tez- 
ligini oqimi kesimi bo‘yicha muvofiqlashtirishdan (tenglashtirish) iborat 

Press boshchasi: bir mundshtukli va ikki mundshtukli, piramidasimon; 
tekis halqali va o‘zgamvchan moslamali silindrsimon bo‘ladi.

0 ‘zgaruvchan moslamali press boshchasini turli buyumlami qoliplash 
uchun ishlatishmumkin, buning uchun zarur moslamani o‘zgartirish kerak.

Ikki mundshtukli press boshchasini ishlatishda massa oqimining 
bo‘linishi tufayli S-ko‘rinishdagi darzlar paydo bo‘lish imkoni yo‘qoladi, 
mahsulot tuzilish tarkibi va sifati yaxshilanadi.

Press boshchalari aylana shaklidan buyum shakliga bir maromda 
o‘tishini ta’minlaydi. Press boshchasi uzunligi 50ё300 mm. qilib qabul 
qilinadi va “qattiq” loylar uchun yopishqoq loylarga nisbatan kamroq uzun- 
likda qabul qilinadi. Press mundshtukli lentasimon pressdan chiqayotgan 
brusga muayyan shakl va o‘lcham beradi, shuningdek, massani kerakli 
zichlikka yetkazadi. Mundshtukning shakl va o ‘ lchami press o ‘ lchamiga 
qat’iyan mos kelishi kerak. Chiqish tuynugi nihoyatda kichik bo‘lganda
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parrakli vint mundshtuk orqali kelayotgan butun massani o ‘tkaza olmaydi, 
bu massa va qurilmaning qizishiga olib keladi.

Mundshtukning uzunligi va konusligi 50B 300 mm. va 5e 7° bo‘ladi.
Mundshtuk konstruksiyasida massa o‘tishiga qarshilikni kamaytirish 

maqsadida suv kirishi va chiqishi uchun kanallar mo‘ljallangan, bu esa moy- 
lashni ta’minlaydi. Shu maqsadda mundshtukning ichki sirti jez yoki 
po‘latdan yasalgan tilimlar bilan shunday qoplanadiki, bunda keyingi tilim
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27-rasm. Lentasimon presslamingmundshtuklari: a-normal konstruksiyali 
mundshtuk, b-ichki qoplama, v-to‘rt teshikli mundshtuk, g-4 tateshikli g'isht, d- 

bug‘ bilan isitiladigan mundshtuk, 1-po‘lat list, 2-nasadka, 3-kemlar, 4-kem
tutgich,

5-skoba, 6-bolt, 7-plita, 8-teshikcha, 9,11-vintlar, 10-temir rama.

o‘zidan oldingi tilimni berkitishi kerak, ya’ni loy yo‘nalishidaturtib chiqqan 
qirralarbo‘lmasligi kerak. Yuqoridan berilayotgan suv vertikal va gorizon- 
tal kanallar bo‘ylab tilimlar orasidagi tirqishlarga tushadi, bu holda ishqalan
ish qarshiligining keskin kamayishi va chorqirra shaklli loy sirtlarini tekis 
olish ta’minlanadi. Bo‘ sh tanali buyumlar ishlab chiqarishda qo‘llaniladigan
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mundshtuklar quyidagicha farqlanadi: mimdshtukka bir yoki bir necha tay- 
oqcha-kemlar o‘matiladi, uning shakli vajoylashishi ishlab chiqarilayotgan 
b o ‘sh tanali buyum lar b o ‘sh liq  q ism iga  m o slash tirilad i.

Loy kemlardan oqib o‘tadi va mundshtukdan chiqishida chorqirra 
shaklli brus loyning tanasidakemning ko‘ndalang kesim yuzasi o‘lchamida 
bo‘shliqlar hosil qilinadi.

7-bob. Lentasimon presslarda presslash jarayoni
Yopishqoq qoliplash. Qurilish materiallari ishlab chiqarishda 

qo‘llaniladigan loyli keramik massa yopishqoq hisoblanadi.
Qoliplash jarayonida sopol (keramik) massalar tuzilishi va tarkibi alo

hida ahamiyatga ega.
Yopishqoq massaning fizik-mexanik xossalari uning tuzilishi, dispers 

(yoyilgan) fazasi, zarrachalar shakli va o‘lchami hamda uning fazoda o‘zaro 
joylashishi kabi omillarga bog‘liqdir. Massa zichlanish jarayonida loy 
zarrachalari orasidagi masofa kichrayadi va undan sekin-asta suv ajralib 
chiqadi. Agar massa zarrachalarini tashqi bosim bossa, u holda suv siqib 
chiqariladi. Natijada suvning qolgan qismi va loy butunlay boshqa xossaga 
egabo‘ladi.

Yopishqoq keramik massa loy zarrachalarining deformasiyalanuv- 
chanligi vabog‘lanuvchanligi, zarrachalaming sird bilan unda bo‘lgan suv
ning bog‘lanishi shakliga qarab turli xil bo‘ladi. Xom ashyo qoliplanishi 
presslanuvchi massa zarrachalarini bir tekis zichlanishini ta’minlovchi holat 
yaratishdan, shuningdek, buyum shaklini saqlash uchun massa zarracha
larining bog‘lanishidan iborat. Yuqori molekulyar namlikka ega bo‘lgan 
sopol massa yaxshi qoliplanish xususiyatiga ega, bu holda zarrachalam- 
ing yaxshiroq bog‘lanishi ta’minlanadi. Sopol massaning fizik-mexanik 
xossalari, zichlik darajasi, namligi, inert materialning miqdori va sifati 
mineralogik tarkibiga qanchalik bog‘liq bo‘lsa, qo‘llanilayotgan kuch 
kattaligi va yo‘nalishi bilan aniqlanuvchi deformasiya sharoitiga bog‘liq. 
Sopol massa tuzilishi va xossalarini uning tashkil topish jarayonida shix- 
tani rasional tuzish va qo ‘ shimchalar kiritish hamda mexanik qayta ishlash 
usullari yordamida boshqarish mumkin. Yopishqoq keramik massadan 
buyumni lentasimon presslarda qoliplashda massa zichlanish jarayonida 
bir vaqtning o‘zida uning siljishi bilan siqib chiqarish deformasiyasi ro‘y
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beradi. Uning shnekli pressda qoliplanishining texnologik jarayoni qu- 
yidagicha:

qabul qiluvchi qutigakelib tushuvchi massa shnek parraklari bilan o‘rab 
olinadi hamda silindr orqali press boshchasi tomon yuboriladi. Qabul qi
luvchi qutidagi o‘ramlar orasidagi bo‘shliq massa bilan parrakning frontal 
qismini 30-40 % gacha to‘ldiradi. Orqa qismi esa doimo bo‘sh qoladi.

Massa pressning silindr tanasi o‘rtasiga siljishiga qarab, uning ay
lanishi kamayadi, o ‘rta qismida deyarli aylanmaydi, chunki o ‘ramlar 
orasidagi hajm loy bilan to‘lgan bo‘ladi. 0 ‘ramlar orasidagi massa kesim 
bo‘ylab harakatlanmaydi, balki hosil bo‘lgan tabiiy kanal bo‘ylab ha- 
rakatlanadi.

Silindrda massa uzatiladi, zichlanadi va yaxlit harakatlanuvchi oqim 
hosil qilinadi. Massani shnekli valning oxirgi o‘rami -  siqib chiqaruvchi 
parrak presslaydi. U massani silindrdan kesim bo‘ylab turli tezlikda ita- 
radi va press boshchasiga spiral ko‘rinishda yuboradi. Natijada massa 
oqimi umumlashgan ilgarilanma harakatga keladi. Press boshchasining 
kesimi bo‘ylab massa tezligi bir xil emas, ya’ni tezlik devor yaqinida 
o‘rtadagiga qaraganda sekinroq bo‘ladi.

Mundshtukka kirishda massa harakat tezligi ortadi, bosim kamayadi, 
bu muayyan turdagi nuqson- strukturaviy anizatropiyaga olib keladi. Shuning 
uchun mundshtuk konstruksiyasi massa strukturasi va press boshchasida 
vujudga keluvchi nuqsonni bartaraf etishi kerak.

Sanoatda keng tarqalgan presslar. SM-58 rusumli vakuumsiz len
tasimon parrakli press faqat buyumlami qoliplashga mo‘ljallangan. Massa 
tayyorlanib, pressga uzatiladi. Press tanasi silindrsimon yaxlit qilib yasal
gan va qabul qiluvchi qutiga mustahkam o‘matilgan.

Qabul qiluvchi qutida parrakli vint press tanasidagiga nisbatan bir- 
muncha katta qadam va diametrga ega.

Siqib chiqaruvchi parrak -  2 kirimli. Parrakli vint vali bilan siqib 
chiqaruvchi valcha uzatmasi umumiydir. Press tanasiga press boshchasi 
mahkamlanadi, unga esa mundshtuk o‘matiladi.

SM-294 rusumli press ham SM-5 8 rusumli pressga o‘xshashdir. Har 
ikkisida ham bir xil konstruksiyadagi parrakli vint mavjud, biroq SM-294 
rusumli pressning tanasi bo‘linma holda, uning har bir bo‘lagi qabul qiluv
chi qutiga shamirli qilib mahkamlangan.
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1-jadval
Lentasimon parrakli presslarning texnik ko‘rsatkichlari

S M -58 S M -294

1. Siqib chiqaruvchi parrakning 
diametri, mm. 400 450

2. Parrakli vintning burchak tezligi, 
ay 1/m in. 25 -35 30

3. I/ch samaradorligi, dona/soat 4 0 0 0 -5 5 0 0 4 0 0 0 -5 5 0 0

4. Iste’mol quvvati, kVt 55 55

Ishlab chiqarish nuqsonlari va ularni bartaraf etish. Massani 
siqib chiqarishda, qoliplanuvchi massada, press tanasi va harakatlanish 
jarayonida, ayniqsa, press boshchasi hamda mundshtukda murakkab 
kuchlanishli holatlaryuzaga keladi. Bunda harakatlanayotgan va defor- 
masiyalanayotgan massaga siquvchi parraklar yordamida hosil bo‘ladigan 
aylanma bosim, devor reaksiyalari va tormozlovchi kuchlari, shnekning 
siqib chiqaruvchi parraklari hamda uning massani uzatishida ba’zan no- 
tenglik orqali tashkil topadigan aylantiruvchi kuchlar paydo bo‘ladi.

Press chiqish qismida massaning markaziy qismi tashqi qismga nisba
tan katta tezlik bilan harakatlanadi, uning qavatlari egiladi, natijada suruv- 
chi kuchlanish vujudga keladi. Qavatlar orasidagi bu suruvchi kuchlanish- 
lar katta xavf tug‘diradi, chunki massadagi bog‘lanishdan ortib borsa, u 
holda qavatlar uzunligi paydo bo‘ladi yoki pressdan chiqayotgan lenta ichida 
qavatlanish vujudga keladi.

Garchi ko‘zgatashlanuvchi qavatlanish bo‘lmasaham, markaziy va 
tashqi qavatlaming chiqish tezligidagj farq -  sezilarli notekis zichlanishni 
(ya’ni, tashqi qavatlar kuchliroq zichlashadi) yaratish mumkin, natijada 
materialda ichki kuchlanish holati paydo bo‘ladi, bu texnologik jarayon- 
ning keyingi bosqichlarida (quritish, kuydirish) yoriqlar hosil bo‘lishiga olib 
keladi.

Lentasimon presslarda qoliplashdagi nuqsonlami bartaraf etishda asos
iy texnologik usullarga quyidagilar kiradi: massaning me’yoriy namligi va 
uning yopishqoq bo‘lmagan komponentlar bilan munosabati daraja-sini 
(qoliplash jarayoni uchun nafaqat ortiqcha, balki kam miqdoxdagi bog‘liqlik
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darajasi ham zararlidir) tanlash, massani yaxshi vakuumlash (uni havodan 
ozod etish), press boshchasi uzunligi va konusligini massa xossalariga 
qarab moslash, press siqib chiqaruvchi parragining quyma shakli, mas
saning orqaga qaytishini kamaytiruvchi maxsus konstruktiv choralami 
ko‘rish talab etiladi.

Vakuumli lentasimon vintli parrakli presslar. Sopol massani vaku
umlashtirish, bir tekislilik va yopishqoqlik berish uchun chinni, fayans, sha
mot buyumlar, quvurlar, loyli g‘isht, cherepisa kabilami ishlab chiqarishga 
mo‘ljallangan.

Sopol massani vakuumlashtirish tajribasi shuni ko‘rsatadiki: 1) bun
day massalar yangi xossalarga ega bo‘ladi, bungajavoban kam ishlatiladi
gan quruq sopol massalami muvaffaqiyat bilan quvurlami qoliplashda, bo‘sh 
tanalig‘ishtvayupqa devorlibuyumlami ishlab chiqarishda qo‘llash mumkin;
2) ba’zi massalar uchun qoilab bo‘lmaydigan mundshtuklami vakuum- 
lashtirilgan massaga nisbatan qo‘llash mumkin; 3) kesuvchi sim kam de- 
formasiyalanadi va mahsulot qirrali holda olinadi; 4) yupqa devorli sopol 
buyumlami qoliplashda asosiy nuqson -  puffakchalilik bartaraf etiladi; 5) 
vakuumlashtirilgan massadan kuydirilgan buyumning mustahkamligi, zich- 
ligi va bir jinsliligi sezilarli darajada ortadi.

Sopol massalami vakuumlashtirish vakuum kamerada press tarkibiy 
qismi hisoblanadigan zich berkitilgan qismda olib boriladi. Jarayon quyidagi 
holatda kechsa ish samarali bo‘ladi. Vakuum-qutiga massa tilim yoki 
chiviqchalar shaklida kelib tushsa, bunda massaga kirgan havo puflEakchalari 
yuzaga yaqin joylashgan bo‘ladi va oson chiqib ketadi. Vakuum qutidagi 
havoning siyraklashishi massa xossasiga qarab 720 dan 420 mm. simob 
ustunigacha o‘zgaradi. Vakuumlashtirishda eneigiya sarfi 5-6% ga ortadi.

Mavj ud vakuum-presslar konstruktiv j ihozlanishiga qarab ikki asosiy 
guruhga bo‘linadi: teshikli va quvurlami qoliplash uchun mundshtuk 
ko‘rinishida to‘siqlik; bir o‘qli va ikki o ‘qli. Bundan tashqari, vakuum- 
presslar kombinasiyalashgan -  bir agregatda loy aralashtirgich va press; 
kombinasiyalashtirilmaganida faqat buyumlami qoliplash bajariladi.

Kombinasiyalashtirilgan press -agregatli, ya’ni loy aralashtirgichi 
mustaqil tugun hosil qila oladi hamda press o‘qiga “ || ” yoki “ ± ” ravishda 
moslanishi mumkin; noagregatli, ya’ni loy aralashtirgichli qoliplovchi bo‘lagi 
bilan yaxlit bo ‘ lgan presslarga bo‘ linadi.

Bir o‘qli vakuum-press tuzilmasL Biro‘qli vakuum pressda (28-rasm)
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g‘alvirsimon panjara (7) silindmi ikki qismga: a) massani dastlabki zichlash 
kamerasi, b) vakuum quti (4) joylashgan presslovchi silindrga ajratadi.

Ishlash tartibi: loy massa qabul qiluvchi qutiga kelib tushgach, oziqla
nuvchi valcha (2) bilan o‘rab olinadi, panakli o‘q yordamida g‘alvirsimon 
panjaraga siljiydi, u orqali massa eziladi va loyli chiviqchalar ko‘rinishida 
vakuum-kameraning ta’sir zonasiga kelib tushadi.

/ 2 3 4 5 6

28-rasm. Vakuumli pressning chizmasi: l-elektiyuritgich,
2 - oziqlovchi val, 3 - dastlabki siqish kamerasi, 4- vakuum-quti,

5 - valcha, 6 - shnek, 7- g'alvirsimon panjara.

Havosizlantirilgan massa shnek (6) parraklari bilan mundshtuk tomon 
siljiydi.

Kamchiliklari: havosizlantirilgan massaning notekisligi, ya’ni havo yu- 
qoridan, qisman chekka qismlaridan chiqib ketadi; g‘alvirsimon panjara 
loyli massaning yaxshi maydalanishini ta’minlamaydi; hosil bo‘layotgan in- 
gjchka naychalar qirqilmaydi, egilib bir-birining yuzasini qoplab, havo chi
qib ketishigato‘sqinlik qiladi.

Ikki o‘qli vakuum-press tuzilmasi. Ikki o‘qli konstruksiyalashgan 
g‘alvirsimon panjara yoki boshqa zichlovchi yoxud maydalovchi qurilma 
bilan jihozlangan vakuum-presslar (29-rasm) birmuncha mukammal kon- 
struksiyagaega.

Massa oziqlanuvchi valchadan parrakli o‘q(l) bilan g‘ alviisimon panjaia 
(2) teshiklari orqali eziladi, keskich bilan maydalanadi va vakuum-qutiga (3) 
kelib tushadi, havosizlantiriladi va shnekli o‘q (6) orqali presslovchi boshchaga 
(9) itariladi, keyinchalik press mundshtugi tomon siljiydi. Bunday konstruksi- 
yali pressda massa bir tekis havosizlantiriladi, biroq g‘alvirsimon panjara tez 
tiqilib qoladi va pressni to‘xtatishga to‘g‘ri keladi.
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29-rasm. Ikki o‘qli vakuum pressning chizmasi: 1 -parrakli o‘q,
2-g‘aIvirsimon panjara, 3-vakuum-quti, 4-truba, 5-keskich, 6-o‘q, 7-parraklar, 8- 

tana, 9-boshcha, 10-mundshtuk, 11-zichlagich.

Hozirgi vaqtda SM-443 (A,V), SMK-168 va SMK-133 rusumli 
presslar ishlatiladi.

Lentasimon vakuumli kombinasiyalashgan 443 (V) rusumli press 
qurilish g‘ishti, bo‘sh tanali toshlar, drenaj quvurkabi keramik qurilish 
mahsulotlarini yopishqoq qoliplash uchun mo‘ljallangan, bunda namligi 
18 %dan kam bo‘lmagan loyli havosizlantirilgan massa ishlatiladi. Ish 
jarayonida press aralashtiradi, bug1 bilan namlaydi, massani havosizlan- 
tiradi va buyumlami qoliplaydi. Vakuum-quti press yuqori qismida joy
lashgan bo‘ladi, vakuum qurilma bilan filtrga ulanadi. Vakuum kameran- 
ing loy bilan to‘lib borishi ichkariga chiroq o‘matilgan darcha orqali kuza- 
tiladi. Vakuum-qutining loy bilan bir me’yorda ta’minlanishi aralashtir
gich bilan bajariladi.

8-bob. Tik shnekli vakuum presslar
Rastrub diametri 50-1000 mm. bo‘lgan keramik trubalarqoliplashni 

amalga oshiradi. Bunday presslar bezakli hamda bo‘sh tanali bloklar, be- 
zash keramikasi kabi buyumlami qoliplashda ishlatiladi.
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30-rasm. Tik shnekli vakuum-press: 1- 
ustun, 2-qabul qiluvchi stol, 3- 

boshcha, 4-press tanasi, 5-parrak, 6- 
vakuum-quti,

7-g‘alvirsimon panjara,
8-yukIash kamerasi, 9-tik o ‘ q, 10,11 - 

podshipniklar,
12-qoplama, 13-mundshtuk, 14,15,16,17- 
bosimga qarshi sistemalar, 18-reduktor,

19-tishli uzatma, 20-elektr yuritgich,
21 -friksion mufta, 22- reduktor.

Sanoatda diametri 125-350 
mm  li trubalami qoliplash uchun SM- 
88 rusumli vakuum-presslar hamda 
diametri 400-750 mm. bo‘lgan 
trubalar uchun SM-306 presslari 
keng tarqalgan. Rastrubli kanaliza- 
sion keramik trubalami qoliplash 
uchun ishlatiladigan SM-88 rusumli 
vakuum pressi ikki tugunchaga -  
trubani qoliplaydigan press hamda u 
bilan bog‘liq holda ishlaydigan qabul 
qiluvchi stolga (30-rasm) ega.

Press tanasi (4) g‘alvirsimon pan
jara (7) bilan Ьо‘Чп°яп vnklach кяте-rasi va vakinim-autipa (fi'leaa. Ko- 
ф ш  quyi qismiga mundshtukli (13) boshcha (3) o‘matiladi, podshipniklarda 
(10,1 l)ta’minlovchi shnek parraklari (5) hamda presslovchi shnek o‘matilgan 
tana ichida (9) tik o‘q aylanadi.

Press boshcha qismi ichida qo‘ng‘iroq shaklidagi qalpoq o‘matiladigan 
buyum o‘lchamlariga qarab o‘zgaradi. Boshchaga shamirli halqa bog‘langan 
mundshtuk ulanadi. Halqa va mundshtuk orasida yoyga tortilgan arqon 
mavjud, u yoyning aylanishida qoliplangan trubani kesadi. Qoliplangan 
quvur kolonnalar bo‘yicha stol bilan birga harakatlanadigan qoliplaydigan 
tarelkaga qabul qilinadi. Rastrubning ichki ko‘rinishi qoliplovchi tarelka 
bilan, tashqi tomoni mundshtukning ichki tomoni bilan qoliplanadi. Stai
ning pastki qismiga (15,17) bloklar orqali uzatilgan (14,16) qarshi yukli
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arqon o‘rnatilgan, u stolning harakatdagi tizimi og‘irligini tenglashtiradi. 
Bloklar bilan bir o‘qda og‘irlikni tenglashtiruvchi tormozli shaybalar 
o‘matilgan, u press mundshtugidan chiqayotgan trubaga ma’lum tezlik va 
qarshi bosimni ta’minlaydi.

Trubani qoliplashda mundshtukdan chiqishda uning og‘irligi ortadi, 
lekin uzilib ketmaydi yoki deformasiyalanmaydi, chunki stoldajoylashgan 
tarelka bilan muntazam ushlab turiladi. Tarelkaning qarshi bosim kuchi asta- 
sekin ortib, stol hamda trubani qoliplash tezligiga teng tezlik bilan 
ta’minlanadi. Chiqayotgan quvur ta’siri hamda stolning tushishi natijasida 
spiralsimon naychaning aylanishi hisobiga og‘ irlik holati o‘zgaradi.

Press quyidagicha ishlaydi: tayyorlangan massa yuklovchi kameraga 
boradi, ta’minlovchi shnek parraklari bilan ushlanib, g‘alvirsimon panjara 
(7) orqali surilib, vakuum-qutiga (6) chiviqlar shaklida boradi.

Vakuum-qutiga 90 % gacha havosizlantirish hosil qiluvchi vakuum- 
nasos ulanadi. Vakuumlangan massa presslovchi shnek parraklari bilan ula- 
nib, quyiga harakatlantiriladi va kem ulangan mundshtuk orqali surilib, qu
vur formasini oladi.

Press turli diametrdagi quvurlar (125-300 mm.) ishlab chiqarish uchun 
ishlatiladi.

SM-88 rusumli press texnik xarakteristikasi quyidagicha:
truba ichki diametri -125-350 mm;
unumdorlik (trubaning 1,0 m./uzunligida) -156-320 dona/soat;
parrakli o‘q burchak tezligi -  25,6 ayl/min;
elektroyuritgich quwati -  40 kVt.
Hozirgi paytda presslar ishi avtomatlashtirilgan. Mazkur press kom- 

plektiga avtomatik qayta yuklovchi, qurituvchi konveyyer, trubaga shakl 
beruvchi dastgoh, trubani havo yordamida tozalash, uni sirlash va kuydi- 
ruvchi vagonetkalarga yuklovchi qurilmalar kiradi.

Kesuvchi dastgoh ish jarayoni. Shnekli presslarda loyli g‘isht, 
bo‘sh tanali blok, bezash keramikasi, drenaj trubalari hamda fasonli 
olovbardosh materiallar qoliplanishi brussdan berilgan oichamdagi buyum
lami kesish bilan tugaydi (31 -rasm).

Yumshoq qoliplash usuli bo‘yicha vintli presslarda keramik buyumlar 
ishlab chiqarish bo‘yichajihozlar komplektiga kiruvchi kesuvchi dastgohlar 
muhim rol o‘ynaydi.

Hozir korxonalarda asosan avtomatik dastgohlar ishlatiladi.
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31- rasm. Qirqish stanogi: 1-qabul qiluvchi stol, 2 ,2 1-transportyor, 3-qoplama,
4-keskich, 5-quti, 6-gilza, 7,14,25,35-o‘q,

8-elektiyuritgich, 9-tasmali uzatma, 10-harakatlantiruvchi o‘q,
11-stanma, 12-asos, 13-tishlig‘ildirak,

1 5 ,2 4 ,2 6 ,3 2 ,3 3 ,37-shestemya, 16-uzatma, 17-salazka, 18-kontryuk, 19-valcha, 
20,23-baraban, 22-roIik, 27 ,44-yelka,

2 8 ,3 8 ,42-tyaga, 2 9 ,39-krivoship-shatunli mexanizm,
30-provodok, 3 1-qayta ulagich, 34-friksion mufta, 36-ikki tomonlama kulachok, 

40-kopir, 41-shayba, 43-prujina.

U quyidagicha klassifikasiya qilinadi:
1) torlar soni bo‘yicha (bir va ko‘p torli);
2) torushlovchinmgharakatlanishturibo‘yicha;qaytuvchi-ilgarilanma 

harakatli (yoyli va gilotina turidagi); aylanma to‘xtovsiz harakatli (rotorli 
to‘xtovsiz harakatli); aylanma davriy harakatli (rotorli davriy harakatli);

^  ̂  ^  * J —  1 -  —  —  « U  1 r  n n i  rA л 1 л  1 П 0 1 * 1  _
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lishi bilan; kesishdan so‘ng tomi chiqarmasdan; o‘lchovli brusni torlar 
orasidan surish bilan;

4) bruss harakatini kesuvchi asbob harakati bilan sinxronlashtirish usuli 
bo‘yicha; brussdanyuritma; brussdan yuritma aylanma vaqtni tezlatish bilan.

Quyidagi avtomat dastgohlar keng tarqalgan: kesuvchi bir torli av- 
tomatlar yoychaning qaytuvchi-ilgarilanma harakatli kesimdan keyin tor- 
ning chiqarilishi bilan va brusdan yuritmali.

Avtomat dastgohlaming mavjud konstruksiyalari quyidagilarga asos- 
langan: tuproqli bruss press mundshtugidan chiqib, kesuvchi dastgohning 
lentali transportyoriga (rolikka) boradi, u brus va konveyyer orasida hosil 
bo‘ladigan ishqalanish hisobiga harakatga keladi. Konveyyer roligidan 
kesuvchi dastgoh ishchi mexanizmlari harakatga keladi.
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SM-678 rusumli avtomatlashtirilgan kesuvchi dastgoh. Press 
mundshtugjdan chiqayotgan tuproqli brussni g‘isht yoki tosh qalinligiga mos 
kesish uchun mo‘ljallangan (31-rasm).

Dastgoh qutisiga shkivli yuritmali val, ulovchi val, boshqaruvchi bara
ban, o‘zgartiruvchi dungalakli shayba, qabul qiluvchi transportyorva uzatuv- 
chi transportyor mexanizmlari o‘matilgan. Qabul qiluvchi stol-maydoncha 
uzatuvchi transportyor orqasida o‘matilgan. Qutining yon va yuqori devori 
dastgoh mexanizmini ta’mirlash uchun ochiladigan holda ishlangan. Quti 
cho‘yanli, boshqariladigan tirgagichga o ‘matilib, uning old devoriga yoy 
shaklidagi ulovchi kojux mahkamlanadi. Uzatuvchi transportyor yuritmali 
valning bittasi podshipnikka, ikkinchisi chervyakli reduktor tanasiga 
o‘matilgan.

Qabul qiluvchi transportyor ikki barabanga -  boshqaruvchi va tor- 
tuvchi rezinaga ega. Boshqaruvchi doira stupisasi oltita segment biriktiril- 
gan ikki qismga ega. Doiraning diametrini ma’lum oraliqda boshqarish 
mumkin. Bu holda tuproqli bruss tezligida doira aylanishlari soni o‘zgaradi, 
natijada kesilayotgan bo‘lak qalinligi o‘zgaradi. Uzatuvchi transportyor ikki 
rolikka kiydirilgan kalta tasmaga ega. Olib keluvchi rolikning vali cher
vyakli uzatma bilan bog‘ langan, ikkinchi rolik esa stolga o‘matilgan. Trans- 
portyorlar orasiga sirpang‘ichlar o‘matilgan, simcha yordamida gjlzagabi- 
riktirilgan bo‘lib, u bog‘lovchi bilan harakatlanadi. Sirpang‘ich xom g‘ishtni 
transportyorga uzatadi, u esa g‘ishtni qabul qiluvchi stolga uzatadi.

Dastgoh tuzilishida uch asosiy kinematik bo‘g‘inlar mavjud:
1. Bog‘ lanmaning qaytuvchi-ilgarilanma harakatini hosil qilish uchun;
2. Yuritmali va bog‘ lanma valni aylanma harakatga keltirish uchun;
3. Bog‘ lanmaning qaytuvchi-ilgarilanma harakati va bog‘ lanma val- 

ning aylanma harakatini bog‘lanma bilan sinxronlashtirish uchun.
Tuproqli brus kesilishini uning harakati davomida amalga oshirilishini 

hisobga olsak, dastgohning barcha kinematik bo‘g‘inlari brusning harakati 
bilan sinxron ravishda bog‘ langan.

Kesuvchi dastgohning texnik tavsifi quyidagicha:
Unumdorlik (dona/soat) g‘ishtlarqalinligida:
65 mm. -  9000 dona;
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130 mm. -  4500 dona;
260 mm. -  2250 dona.
Burchak tezligi ayl/min.da: 
yuritmali o‘q uchun -  500; 
boshqaruvchi doira uchun -1 8 ; 
do‘nglama shayba uchun -  75.
Transportyor tasma tezligi -  0,175 m/s.
Dvigatel quwati - 1  kV t 
Gabarit o‘lchamlari:
1 x b x h = 1,6 x 1,0 x 1,2 m.

9-bob. Yumshoq qoliplash uchun shtempelli presslar
Yumshoq keram ik massani ikkilamchi presslash hamda 

shtamplash uchun presslar. Namligi 18-21 % bo‘lgan yumshoq kera
mik massadan buyumlami ikkilamchi presslash va shtamplash, ya’ni buyum- 
larga ma’lum shakl va o‘lcham berish hamda cherepisani qoliplash uchun 
salazkali va revolverli presslar ishlatiladi.

Cherepisani shtamplash uchun presslar. Cherepisa turli konstruk- 
siyadagi presslarda ishlab chiqariladi. Tasmali cherepisa mundshtukli od
diy lentali presslarda qoliplanadi. Yon vako‘ndalang bog‘lanishli cherepisa 
ishlab chiqarishda revolverli shtamplaydigan presslar ishlatiladi. Ba’zilari 
krivoshipli va ekssentrikli bo‘ ladi.

Umuman olganda, lentali cherepisani qoliplash presslari oddiy lentali
b I 'n l i r U m o  r o  /^iro-rli f o m  n i l m o i f H i  T T ri/^orn  Ғ а т л  ПГРСС

' -■ -------O " ----- -------  J ---------------'1 '1 «/ u  x x

tanasi va mundshtuk shakli hamda shnekli o‘qning aylanishlar sonidadir. 
Cherepisani qoliplash chog‘ida shnekli o‘q sekundiga0,3-0,5 aylanma 
harakat qilsa, g‘ishtlami qoliplash chog‘ida bu raqam 0,615-0,67 ga teng 
bo‘ladi.

Ekssentrik-revolverli press ekssentrikli presslaydigan mexanizm 
va formali besh qirrali aylanuvchi barabanga ega (32-rasm). Bun- 
dan tashqari, u zuvalani boshlang‘ ich bosqichda presslash, ortiqcha qism- 
ni avtomatik kesish va chiqaruvchi transportyor qurilmalari bilan ham 
jihozlangan.
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32-rasm. Ekssentrik- 
revolverli press: 

a-umumiy ko‘rinishi, b- 
kinematik chizma, v- 
shakllantirishjara- 
yonining chizmasi,
l-ramka,2-yelka,

3-ekssentrik,
4 , 14-tishlig‘ildiraklar, 

5,10,13-o‘qlar, 
6,7-rolik,

8-sudralgich;
9-shtamp qolip;

11 -bosh qirrali baraban; 12- 
shtamp; 15-biriktiruvchi; 
16-disk; 17-maltabuti; 18- 

g'ildirak;
19-barmoq; 20-shatun.

Press podshipni-
klarida o ‘q (13) o‘matilgan ramaga ega, rama yuritmali o‘q (5) hamda 
tishli g‘ildiraklar (14 va 4) natijasida aylanadi. Asosiy o‘qda (13) roliklar 
(6 va 7) bo‘yicha suriladigan ekssentriklar (3) o‘matilgan, sudralgich (8) 
va unga ulangan yuqori shtamp-qolipni (9) ko‘tarib tushiradi. Ekssentriklar 
yuqori rolikga ta’sir qilib, sudralgichni ko‘taradi, pastki roliklarga ta’sir 
etib, uni pastga tushiradi, natijada presslash sodir bo‘ladi.

Ba’zi bir revolverlipresslarning texnik tavsifi

N omlanishi K  ooperator pressi
S M -34

Unumdorlik. dona/soat. 6 0 0 - 7 0 0
1 0 0 0  gacha

Elektroyuritgich quvvatL kVt. 2,1 4.5

Yuritmali shkiv: o'Ichami dxb, m. Burchak tezligi, ayl/min. 0 ,6 4 x 0 .1  5

O 'Ichamlari Ixbxh. m. 1 ,6 5 x 1 ,6 x 2 ,6 2 .3 x 2 x 3 .4

M a ssa ,  kg. 4 2 0 0 6 1 0 0

Transportyor tezligi m/sek. 0 ,20 0,23
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10-bob. Nafis keramik buyumlami qoliplash 
qurilmalari

Yassi va g‘ovak buyumlarai plastik usulda qoliplash qurilma
lari. Yassi va g‘ovak buyumlami plastik usulda qoliplash uchun qo‘lda 
qoliplash, yarim avtomat vato‘liq avtomatlashtirilgan liniyalar qo‘llaniladi. 
Yassi buyumlar maxsus tayyorlangan plastik qorishmadan dastgoh va ya
rim avtomat qurilmalarda qoliplanadi.

Yarim avtomat va maxsus avtomatik qurilma yordamida plastik qo
rishmadan belgilangan o‘lchamdagi yarim tayyor bo‘lakchalarkesib olina- 
di, u qoliplarga solinib, shakl beriladi.

Yassi va g ‘ovak buyumlami plastik usulda qoliplash yarim  
avtomatlari. Yarim avtomatlarda(33-rasm)rolikli (diskli) shablon (l)ni 
aylanayotgan gips yoki plastmassa qolip (2) ustiga bosish yo‘li bilan tay- 
yorlanayotgan buyum shakli hosil qilinadi. Yumalatish j arayonida qorishma 
yopishib qolishining oldini olish maqsadidarolikni qizdiradigan element (3) 
bilan harorat 90-130° C gacha qizdiriladi.

Qolip va qoliplovchi rolikli shpindelning maqbul aylanishlar soni, ro- 
likning ishlash harorati, shuningdek, sifatli qoliplash uchun muayyan 
vaqtni aniqlash imkonini beradi. Hozir sanoat uchun yanada takomillash- 
tirilgan yarim avtomatlarda doimiy aylanuvchi va qoliplovchi rolikka plas
tik qorishmani uzatuvchi stol ham kiritilgan.

1 2 - m assa, 3 - qizdirish

33- rasm . Y assi buyum lam i 
qolip lovch i yarim avtom at 

yordam ida likopchani shakl- 
lantirish chizm asi: 1- shablon,

elem en ti.
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34-rasm. ASF-11 rusumli yarim avtomat: 1,3,4,-o‘qlar,2-maltiy murvati, 5- 
uzatuvchi, 6-stol, 7- patronli shpindel, 8-rolikli shablon, 9-transportyor, 10- 

keskich, 11-moslama, 12-stanina,
13-vakuumniboshqarishqurilmasi, 14-klapan, 15-truba,

16-taqsimlovchio‘q, 17-tirsak; 18-vakuum-quti,
19,24,28-elektiyuritgich, 20,21,22-uzatmalar, 23,24-tishli uzatmalar, 26-27-

kulachoklar.

ASF -1 1  rusum li yarim  avtomat. ASF-11 rusumli yarim avtomat 
(34-rasm) yassi buyumlar -  diametri 180 mm., balandligi 130 mm. gacha 
bo‘lgan chashka va krujkalami qoliplash uchun mo'ljallangan bo‘lib, yaxlit 
asosga (stanina) (12) o‘matilgan. Unga qoliplovchi rolikli shablon (8) va 
keskich (10), moslama (11), patronli shpindel (7), stolni ko‘taruvchi tirsak 
(17), ko‘taruvchi-burovchi stol (6), stolni uzatuvchi (5), maltiy murvati (2), 
taqsimlovchi (16) va oraliq (1) o‘qlar, qorishmaning ortiqchakirqimlarini 
ohb tashlash uchun transportyor (9), vakuumni boshqarish qurilmasi (13), 
moyso‘rg‘ichli vakuum - quti (18) va chervyakli o‘q o‘matilgan. Shpindel- 
ning yuqori qismida 0,07 MPa (0,7 atm.) hosil qiluvchi vakuum uzatiladigan 
teshik va shaklni tutib turuvchi patron yuzasi mavjud. Vakuum-truba (15), 
taqsimlovchi klapan (14) va vakuum nasos orqali beriladi. Buriluvchi stol
ning o‘ qiga (4) to‘rt bosqichli maltiy murvati (2) va stolni ko‘taruvchi tirsak 
(17) bilan biriktirilgan halqalar mustahkamlangan.

Uning ishlashi quyidagicha: avtomat ham o‘chiruvchi, ham ishga 
tushiruvchi tugmachalar bilan yoqib-o‘chiriladi. Stolning pastda turgan ho- 
latida uning o‘yilgan qismiga qolip o‘matiladi, va qorishma solinadi. Stol 
tushirilgach, qolip shpindelning patroniga o‘mashadi va shpindel aylanishni 
boshlaydi. Aylanayotgan rolikli moslama burilib, qolip ichiga kiradi, buyumni
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qoliplaydi. Qoliplanayotgan mahsulotdagi ortiqcha qismlar avtomatik tarzda 
kesib tashlanib, transportyor orqali chetga chiqariladi. So‘ngra moslama 
buriladi va qoliplovchi rolik qolipdan chiqadi. Natijada shpindel o‘chadi 
va to‘xtaydi. Stol ko‘tarilib, qolip chiqarib olinadi. So‘ngra qolip buyum 
bilan birga olinadi va boshqa bo‘sh qolip patronga o‘matiladi. Shu holda 
jarayon takrorlanadi.

Takrorlash uchun savollar
1. Lentasimon parrakli presslar nima uchun qo‘llaniladi?
2. Yopishqoq massadan buyum qanday usulda shakllantiriladi?
3. Press asosiy qismlarini ayting.
4. Press qabul qiluvchi qutining vazifasi nimadan iborat?
5. Pressning boshchasi va mundshtugining fiinksional farqi nimada?
6. Parrakli o ‘qning vazifasi nima?
7. Nuqsonlami kamaytirish uchun presslarda qanday konstruktiv choralar 

ko‘zdatutiladi?
8. Shakllantirish j arayoniga siyraklashtirishning ta’siri qanday?
9. Siyraklashtirishni hosil qiluvchi apparatlar.
10. Vakuum-lentasimon presslardagi siyraklashtirish darajasi qanday?
11. Siyraklashtirish darajasi qaysi asboblarda o‘lchanadi?
12. Keramik quvurlar qachon qo‘ llaniladi?
13. Quvur kengaygan joyining vazifasi nimadan iborat?
14. Quvur qaysi pressda qoliplanadi?
15. Qaysi jihozlardaquvuming yarim mahsulotitayyorlanadi?

X/o ninnir Uacii t rlocfnnUlominrt frimi mtno/^on
1 - - --------------- C?-------------------'O ---------i-------------------------------------------

17. To‘liq presslash deganda nima ko‘zda tutiladi?
18.To‘liq presslaydiganpresslaming shtamplashpresslardan faiqi nimada?
19. Shtempellar nima uchun qo‘llaniladi?
20. Shtamplash presslarining afzaliklari nimalardan iborat?
21. To Iiq picssiayiiigan prcssiar kamcniiikiari nimaiaman iborai:
22. Aylanasimon jismlar qanday usulda shakllantiriladi?
23. Aylanasimon jismlami ishlab chiqarishda qaysi yarim avtomatlar 

qo‘llanadi?
24. Bir bosqichli shakllash nimani ifodalaydi?
25. Ikki bosqichli shakllash nimani ifodalaydi?
26. Shablon va roliklar nima uchun qo‘ llanadi?
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IV-qism

KUKUN SIMON QORISHMALARDAN * 
TAYYORLANGAN BUYUMLARNI 

PRESSLASH QURILMALARI

11-bob. Kukunsimon qorishmalardan tayyorlangan 
buyumlami presslash nazariy masalalari

Awalo, keramik press kukunlarning hususiyatlarini ko‘rib chiqamiz.
1. Kukundagi vaqtinchalik bog‘lovchining tarkibi oraliqda o‘zgarib 

turadi va2-3 %dan 10-12 %gacha, ba’zan 15-18%gachabo‘ladi. Past 
ko‘ rsatkich yirik donali yopishqoq bo‘ lmagan komponentlarga xosdir. Yu
qori ko‘rsatkichlilari esa tuproqsiz yuqori dispersli materiallami parafin va 
boshqa yuqori bog‘ lovchilik xususiyatiga ega moddalar bilan yopishqoq- 
ligini oshirishda ishlatiladi. Suv bilan namlanadigan presskukunlar uchun 
W ning miqdori 6-12 % atrofidabo‘ladi.

2. Sochiluvchan zichlik mineral moddaning haqiqiy zichligiga, shu
ningdek, texnologik bog‘lovchi modda va kukunsimon tizim tuzilishiga 
bog‘liqdir. Erkin sochilgan kukunda mineral modda qismining hajmiy ulushi 
30^5 % ni, vaqtinchalik bog‘lovchining ulushi 5-15 %ni, havoning ulushi 
esa 45-65 % ni tashkil etadi. Havo bilan to‘ lgan g‘ovak ham tizim qismi 
bo ‘ lib, shu g‘ ovaklar hisobiga siqish davomida kukunning hajmi qisqaradi.

3. Presskukunning donadorlik tarkibi qorishmaning donadorlik tarki- 
bidan farq qiladi, chunki kukundagi birlamchi mineral zarrachalar nisbatan 
mustahkam dona -  granulalarga birikkan.

Tarkibida yopishqoq mineral komponentlar bo‘lmagan dag‘al donali 
kukunlar uchun bu farqlanish to‘g‘ri kelmaydi. Mayin donali va yuqori dis
persli zarrachali kukunlar uchun bu farq katta ahamiyatga egadir. Agar 
qorishmaning donadorlik tarkibi tizimni siqishdagi mumkin bo‘lgan joy- 
lashish zichligini aniqlasa, unda presskukunning donadorlik tarkibi sochi
luvchan zichlikka, presslashning boshlang‘ ich bosqichiga, shuningdek, havo 
o‘tkazuvchanlik va sochiluvchanlik kabi texnologik xususiyatiga ta’sir 
ko‘rsatadi. Kukunlaming granulalangan tuzilishgaega bo‘lishi uning tex
nologik xususiyatining yaxshilanishiga olib keladi.
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Granulalaming kattaligi, 2dchjoylashishi yaxlit birjinsli yarim tayyor 
mahsulotning qoliplanishni qiyinlashtiradi, ortiqcha donadorlik tuzilishiga 
olib keladi, bu tayyor mahsulot sifat ko‘rsatkichiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi.

Presskukun shakli va ko‘rinishi ham katta ahamiyatga egadir. Izometrik 
(g‘adir-budur tishli) dona silliq tishli donaga nisbatan joylashishda kukun- 
ning yuqori zichlikka erishishi va sochiluvchanligini ta’minlaydi. Burchakli 
va noizomer donalar esa yarim tayyor mahsulotda ichki tishlashish kuchlarini 
kuchaytirishga sabab bo‘ladi.

4. Presskukunning sochiluvchanligi press qoliplarda tekis sochilishini 
ta’minlashi uchun yetarli bo‘lishi lozim, chunki ushbujarayon to‘liq mexa- 
nizasiyalashtirilgan va nisbatan qisqa muddatda olib boriladi. Kam sochi- 
luvchan, yopishishga moyil presskukunlar yarim quruq usulda qoliplash 
uchun yaroqsizdir.

5. Sochiluvchanlikka ijobiy ta’sir ko‘rsatuvchi omillar:
- sferik va yuzasi silliqlangan donalar, presskukun donador tarkibi- 

ning kamligi, bog‘lovchi modda sifatida parafin yoki suyuq bo‘lmagan 
boshqa moddalaming ishladlishi. Sochiluvchanlikj uda mayda fraksiyalaming 
(< 0,1- 0,2 mm.) ko‘p miqdorda bo‘lishi vao‘zaro bog‘lanish davomida 
donalaming tishlashishini kuchaydruvchi namlikning ortib ketishi natijasida 
yomonlashadi.

Presslash jarayonlari. Presslash jarayoni kukun tarkibiy elementi
-  birlamchi mineral zarracha va granulalar xususiyatiga ko‘ra, bir necha 
bosqichgabo‘linadi. Press aolipga solingan kukun zichlashishi, ya’ni

u___~------------------------------------------------------ : ----- :_:i----

batan yirik g‘ovaklami to‘ldirgach, o‘z joyini o ‘zgartiradi. Zarrachalar 
presslayotgan shtamp harakat yunalishiga mos ravishda yo‘nalishni 
o‘zgartiradi. Bu bosqich donalar keskin deformasiyasining yo‘qligi bilan 
ajralib turadi (35-rasm).

Keyingi bosqich deformasiyaning namoyon bo‘lishi bilankechadi. 
Uning turli ko‘rinishlari kuzatiladi: plastik yemirilish, asosan, granulalarda; 
mo ‘ rt yemirilish -  boshlang‘ ich mineral zarrachalar va qisman granulalar
da. Mineral zarrachalaming mo‘rt yemirilishi yuzaki xususiyatga (uchining 
sinishi yoki silliqlanishi) ega va qorishma donadorlik tarkibining keskin 
o ‘zgarishigaolib kelmaydi.
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35-rasm . Kukunsimon massalarning deform asiyalanish tizimi:
1- siq ish  jarayonidagi umumiy deform asiya, 2 - qoldiq  

deform asiya, 3 - qaytar deform asiya.

Bunday qaytmas deformasiyalardan tashqari mineral donalaming qay
tar deformasiyalanishi ham kuzatiladi. Qaytar deformasiyalar presslana
yotgan yarim tayyor mahsulotda har bir yo‘nalish bo‘yicha ortib boruvchi 
bosim bilan boradi. Ortayotgan bosimga to‘liq yemirilishsiz dosh beradi, 
bunda tizimning qaytmas zichlashish darajasi uning joylashishi, ba’zan suyuq 
bog‘lovchining mavjudligiga bog‘liq bo‘ladi. Natijada, nafaqat zarracha- 
laming qaytar deformasiyasi, balki tizimning umumiy siljishidagi ulushi ham 
ortadi.

Ba’zan bosimda qaytar deformasiya ustuvorlikka ega bo‘lib, 
so‘ngra yakka deformasiyaga aylanadi. Shuning uchun presslash bo- 
simining o‘lchami tanlanayotganida shu sohaga o‘tib ketishining oldini 
olish zaruriy shart hisoblanadi.

Kukunsimon qorishmani presslashda tizim deformasiyalanishining 
xususiyati quyidagicha:

1 -  siqish jarayonidagi umumiy deformasiya;
2 -  bosimni to‘xtatgandan keyingi qoldiq deformasiya;
3 -  qaytar deformasiya.
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a b v
36-rasm. Qo‘zg‘aluvchi shtamp bilan shakllantirish sxemasi: 

a- siqishdan oldingi xolat, b-dastlabki siqishdagi holat, v -  asosiy siqishdagi 
holat, 1- presslovchi puanson, 2-qo‘zg‘aluvchi qolip,

3- presslanayotgan massa, 4- qo‘zg‘almas puanson, 5-prujinalar.

Siqish jarayonida namlovchi qobiq, kapillyar va g‘ovaklardagi suyuq- 
likningjoyi o‘zgarishi kuzadladi. Kuch ta’sirida zarrachalar orasidagi suyuq- 
lik tizimning yanada yirikroq g‘ ovaklariga kirib boradi. Presskukunni si
qish darajasi va zarrachalar orasidagi umumiy hajmni kamaytirish ushbu 
hajmda suyuqlik ulushining ortishiga olib keladi. Agarda suyuqlikning miq- 
doi* b c ‘I“  u n in "  h z '" ”  u m n m n rb a im io a tp n o  h n ‘Iishi
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mumkin. Natijada tizim uch fazalidan ikki fazaliga o‘tadi. Bunday holatda 
eng yuqori zichlashishga erishiladi. Ushbu holat yuzberadiganbosim kritik 
bosim deb ataladi va tizimning siqilishi qaytar deformasiyaga to‘liq mu- 
vofiqlashadi.

Gazsimon taza (havo) bilan pressKuKunni siqisnaa quyidagi iiouisa. 
yuz beradi: pressovkadan havoning bir qismini siqib chiqarish, siqib chiqaril- 
magan havoni g‘ovaklarda siqish, pressovka hajmi bo‘yicha havoni qis
man qayta taqsimlash, uni suyuq fazada singdirish (3 6-rasm).

Siqish boshlanishida havo tashqariga haydaladi, shtamp va pressqo- 
lip o ‘rtasidagi oraliqlar orqali yo‘qotiladi. Bu holatda g‘ovaklardayuqori
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bosimvujudgakelmaydi. So‘ngrasiqilishvazichlashayotgantizimdagi havo 
o‘tkazuvchi yo‘ llaming yopilishiga qarab, havoni haydab chiqarish jaiayoni 
sekinlashadi va to‘xtaydi. Qolgan havoningbosimi g‘ovaklar hajmining ka- 
mayishiga qarab, keskin ortadi va bir necha o‘n, hatto 100 atm.dan ham 
ortadi. Bu bir qancha j iddiy salbiy oqibatni keltirib chiqaradi.

Presslangan havo ulushining sochilgan kukundagi boshlang‘ich miq- 
doriganisbati presslash koeffisiyenti deb ataladi. U dag‘al donali kukun- 
lami presslashda va presslash bosqichi sekinlashtirilgan rejimida kamaya
di, ammo 0,25-0,3 atm. dan kichik bo‘lmaydi. U 0,7 atm. gacha ko‘tarilishi 
mumkin, katta hajmdagi buyumlami presslashda 1 atm. ga yaqinlashadi.

Siqish tugagandan so‘ng, ya’ni presslash bosimini to‘xtatishda va yarim 
tayyor mahsulotni qolipdan chiqarishda uning qaytar kengayishi kuzatiladi. 
Bunda u ko‘proq presslash yo‘nalishi bo‘yicha boradi. Nisbiy o‘sish 1 -2 
%dan 7-8 % gacha, ko‘ndalangiganisbiy kengayish bo‘ylama kengayish- 
ning 1/5-1/10 qismiga to‘g‘ri keladi. Busiqilishningoxiridaerishilganzichlik 
kamayishiga olib keluvchi qaytar kengayishdir. Ushbu holat yarim tayyor 
mahsulotni qayta ishlashdan keyin ham o‘ zini namoyon qilishi mumkin, ya’ ni 
mahsulotni termik qayta ishlash yoki saqlash davomida ko‘rinadigan yoxud 
ko‘rinmaydiganyoriqlar hosil bo‘ lishiga olib keladi.

Presslash bosimining yarim tayyor mahsulot zichligiga ta’sirining mate- 
matik ifodasi presslash tenglamasi deb ataladi. Barcha tenglamalar empi- 
rik va yaqinlashgan tenglamalar hisoblanadi.

Presslash davomiyligining zichlashishga ta’siri kam 3‘rganilgan, chun
ki ushbu omil hisobiga zichlikni oshirish ancha chegaralangan.

To‘liq bosimga dosh berish qiymatini yoritish uchun A.S. Berejnoy 
tomonidan ushbu ifoda taklif etilgan:

PT = P0 - A  lg( BT + 1) 
bu yerda: P т -  ushlab turish vaqtidan keyingi presslash g‘ovakligi, 
P0 -  xuddi shu bosimda, lekin ushlab turmasdan presslashdan ke

yingi g‘ovaklik;.
A va V -  shu qorishma uchun doimiy kattalik.
Formula t  8 *10 sek.gachabo‘lganidaqoniqarlinatijaberadi. Ke

yingi bosim ostida ushlab turish foydasiz, chunki ushbu bosimda siqilish 
muvozanatlashadi. Ko‘plab presslarda to‘liq bosimda ushlab turmasdan 
presslanadi. Bosimning ortish tezligi bilan birga o‘zgaradigan umumiy
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davomiylik o‘zgaruvchan, boshqariladigan omil bo‘ lib xizmat qiladi. Kukun 
tarkibidabog‘lovning vaqtinchalik mavjud bo‘lishi presslash jarayoniga va 
yarim tayyor mahsulot to‘liq zichligiga ta’sir ko‘rsatadi.

Presslashning har bir bosimidagi zichlashishiga maqbul namlik dara
jasi to‘g‘ri keladi. Ishlatilayotgan bosim qanchalik yuqori bo‘lsa, maqbul 
namlik shuncha kam bo ‘ ladi. Namlik qancha kam bo‘ Isa, yuqori zichlikka 
erishish uchun shuncha ko‘p yuqori bosim talab etiladi.

Kukunlaming presslashdagi xossasini uning nafaqat vaqtinchalik 
bog'lovchi moddalari miqdorini o‘zgartirib, balki tarkibini sirt faol mod- 
dalar (SFM) qo‘shish yo‘li bilan ham boshqarish mumkin. SFM 
qo‘shishning asosiy omillaridan biri - mineral zarrachalar qattiqligini ka- 
maytirishdir. Bu to‘qnashish zarrachalar yemirilishini osonlashtiradi hamda 
siqilayotgan tizim yaxshi jipslashuvigaimkonyaratadi. SFM qo‘shishning 
yana bir omili -  zarrachalar namlanishini yaxshilashdir. Bu tizimdagi ichki 
va tashqi ishqalanishni, shuningdek, presslash bosimi to‘xtagandan keyin
gi qaytar kengayishni kamaytiradi.

Presslangan yarim tayyor mahsulotdagi bosim va zichlikning taqsim- 
lanishi qator omillarga bog‘ liq. Notekis zichlik quyidagi ikki asosiy sabab- 
gabog‘liq:

1) qorishmaning pressqolip devoriga ichki ishqalanishni yengishga 
sarflanadigan kuchlanishningyo‘qotilishi. U doimo mavjud bo‘lib, notekis 
balandlikdagi kesimga ega buyumlar notekis zichligiga asos bo ‘ ladi;

2) notekis balandlikdagi kesim yoki kukuiining pressqolipga notekis 
sochilishi natijasida presslanayotgan buyumning alohida qismiga berilayot- 
gcui bir ri!

Bu omil presslashni ikki tomonlama olib borish va unga muvofiq tay
yorlangan kukundan buyumlami qoliplash hisobiga yo‘qotiladi.

12-bob. Buyumlami qo‘zg‘aluvchi shtamp bilan
presslash

Qo‘zg‘aluvchi (suzuvchi) shtamp bilan presslash tuzilmasi, Bu
hozirgi kunda ikki tomonlama presslashga nisbatanjuda yupqa koshinlar- 
dan tashqari, deyarli barcha turdagi keramik buyumlar ishlab chiqarishda 
zaruriy usul deb tan olingan.

“Suzuvchi” qoliplam i qo‘llash presslanayotgan material va
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qo‘zg‘aluvchi shtamp bilan siqish jarayonida qolip devorlari orasida hosil 
bo‘ ladigan ishqalanish kuchidan foydalanishga asoslangan. Press qolipga 
ta’sir etayotgan ishqalanish kuchi uni qo‘zg‘almas pastki shtamp tomon 
suradi, natijada qorishma ikki tomonlama siqishga duch keladi.

Presslashda yuqori sifatga erishish uchun qator texnologik shartlami 
bajarish zarur:
1) qorishmaning me’yoriy namligjga erishish;
2) qorishma va presskukunning donadorlik tarkibini aniqlash;
3) presslash bosimini to‘g‘ri tanlash va qorishma xususiyati o‘zgarishiga 

qarab, uni boshqarish;
4) pauza bilan presslash (“bosqichlilik”);
5) press qolipga sochilgan kukunni vakuum ostida presslash;
6) tebratish bilan zichlashtirish.

Buyumlami qoliplashda ishlatiladigan shtampli presslar quyidagi bel- 
gilarga ko‘ra tasniflanadi:
1. Presslashdagi kuchlanishning hosil bo‘lishigako‘ra: mexanik, gidravlik 

va kombinasiyalashgan holda.
2. Presslashning usuli va rej imiga ko‘ra: a) bir va ikki tomonlama press

lash; b) bir, ikki va uch bosqichli presslash; v) presslashda kuchning 
zarb bilan va davomiy berilishi ta’minlangan holda

3. Tuzilish xususiyatiga ko‘ra: a) tirsak-yelkali; b) friksion; v) ekssentrik; 
g) rotasion va aylanadigan stolli; d) qo‘zg‘almas va gidravlik presslar.

Qurilish materiallari sanoatida asosan tirsak-yelkali ikki bosqichli ikki 
tomonlama presslaydigan va ikki bosqichli bir tomonlama presslaydigan, 
presslash bosimi boshqariladigan presslar qo‘llaniladi.

Tirsak-yelkali presslar presslashning yuqori bosimini ta’minlaydi, tu
zilishining oddiyligi bilan ajralib turadi, prysslash shartlariga qat’iy rioya 
etadi va yuqori unumdorlikka ega Hozirgi vaqtda qurilish g‘ishti va o‘tga 
chidamli g‘ishtlar SM-301 A, SM-143A, PK-630, SM-1085 rusumdagi 
tirsak-yelkali presslarda ishlab chiqarilmoqda. Ichki devor yuzasi vapol 
uchun mo‘ljallangan koshinlar ishlab chiqarishda SM-329 (“Robot” tur- 
kumidagi), Germaniyaning “VEB-Tyuringiya” korxonasining KRK-125 
rusumidagi presslaridan keng foydalanilmoqda

Presslash bosimi gidravlik boshqariladigan SM-301A rusumidagi tir
sak-yelkali press turli keramik buyumlami (oddiy va g‘ovakli g‘isht) 8-12
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% namlikda tuproq qorishmalaridan qoliplash uchun ishlatiladi. U ikki press
lovchi moslamadan tuzilgan bo‘ lib, har biri to‘rttadan g‘isht presslaydi va 
mustaqil ishlash imkoniyatiga ega.

Press ikki tomonlama ikki bosqichli presslashni presslanayotgan 
qorishma va buyum balandligiga, fizik-mexanik xossasiga ko‘ra, berilgan 
bosimda amalga oshiradi.

Pressning unumdorligi 5000 dona/soat., presslashdagi yuqori kuch 
2,7 MN (265 103 kG), presslashning eng katta solishtirma bosimi 2,2 
MN/m2 (225 kG/sm2), qolip chuqurligi 160 mm., elektryuritgich quwati 
lOkVt.

PK-630 (630 T) rusumidagi tirsak-yelkali press o‘tga chidamli 
buyumlami shamot va ko‘p shamotli qorishmalardan 4-8 % namlikda ya
rim quruq usulda ikki tomonlama presslash uchun mo‘ljallangan.

Press soatiga 2100 ta g‘ isht ishlab chiqaradi. Bir vaqtning o‘zida to‘rtta 
g‘isht presslanadi. Elektryuritgich quwati 24,7 kVt.

SM -1085 rusumidagi tirsak-yelkali press namligi 4-8% bo‘ lgan ku
kunsimon qorishmadan o‘tga chidamli g‘isht va boshqamahsulotlar ishlab 
chiqarishda qo‘ llanadi.

Press quw ati 32 kVt. bo‘lgan elektryuritgich bilan soatiga 2040 ta 
g‘ishtni presslaydi. Presslash kuchi -  6300 kN, bosimi -  63 MPa. Unda 
qalinligi 10 mm. gacha bo‘ lgan buyumlar presslanadi.

SM-329 rusumidagi gidravlik qarshi bosimli tirsak-yelkali pressdan 
keramik koshin ishlab chiqarishda foydalaniladi. Uning asosiy afzalligi— press- 
lashning birinchi hamda ikkiiamchi bosiminiiig j uda aniq boshqarilishidir Bir 
kunda 100 mm.gacha keramik kosnmiami pressiayui. uimig мшишиш Iлг 
simi 330-400kg/яп2. Minutiga 22 tabuyumni presslaydi. Bir vaqtning o‘zida 
150x150 mm.li koshinlardan 1 ta, 100x100mmJi koshinlardan 2 tasini press- 
lashi mumkin. Pressdagi yuqori bosim-90 tn. Unumdorlik- 150x150 mm.li 
Vncbinbr n r him чпяНоя 1120 dona. 1 OOx 100 mm.li Icnshinfar lir.hnn esa 
2640 dona. Elektromotoming quwati -  5,5 kVt.

‘Tyuringiya” (Germaniya) firmasining K/RKp-125 rusumidagi tirsak- 
yelkali pressi sopol koshin ishlab chiqarish uchun mo‘ljallangan U qo‘shma 
matrisaga ega, bu boshqalarga nisbatan unumdorlikni oshiradi.

Press quyidagi rejim va unumdorlikda ishlashi mumkin.
- bittali matrisa bilan 200x200 mm.li koshinlar uchun;
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- ikkitali matrisa bilan 150x150 mm.li koshinlar uchun;
- uchtali matrisa bilan 100x100 mm.li koshinlar uchun;
- mozaik koshinlar uchun matrisa bilan.
Pressning eng yuqori bosimi 1,25 MN.
Koshinlami presslashdagi unumdorlik: soatiga/dona:
200x200 mm. -1000 ;
15 Ox 15 0 mm. -  2000;
1 OOx 100 mm. -  3000; 
yoki 53 m2/soat.
Presslanayotgan koshinlar soni -2  ta.
Bir minutda presslashning yuqori ko‘rsatkichi -  29 tagacha.
Elektromotoming quwati -  7,5 kV t
0 ‘lchamlari (mm. hisobida):
uzunligi-1500;
eni - 1200;
balandligi-2600.
og‘irligi-8000kg.
SM-143 A rusumidagi tirsak-yelkali press tuzilishi va ishlashi haqida 

to‘xtalibo‘tamiz.
SM-143 A rusumidagi press ikkiyoqlama uch bosqichli presslashni 

ta’minlaydi, olovbardosh g‘isht, murakkab shakldagi turli buyumlami press
lash uchun mo‘ ljallangan. Ayrim hollarda namligi 6-10% bo‘ lgan kukunsi
mon massadan g‘isht tayyorlashda ham qo‘llaniladi.

Press elektromotor orqali ishgatushiriladi. Lentali uzatkichoiqali shkiv 
aylanadi, ungafriksion mufta o‘matilgan. U esaaylanishni (aylanma hara
kat) ergashuvchio‘qqauzatib,pressni ishga tushiradi. Ergashtiruvchi o‘qdan 
tishli uzatkich orqali aylanma harakat oraliq o‘qqa, u orqali esa shestemya 
va tirsakli o‘qqa uzatiladi. Bu shatun yuqori va pastki press yelkalaridan 
tuzilgan presslovchi mexanizmni ishga tushiradi.

Yuqori yelka o‘qqa o‘matilgan va pastki harakatlanuvchan rama tra- 
versasi bilan bog‘ langan hamda tyaga bilan shamirli biriktirilgan. Prujinalar 
bilan ushlab turilgan traversada quyi shtempellar (puansonlar) o‘matilgan. 
Quyi presslovchi yelka polzun bilan shamirli biriktirilgan, bu yelkalaming 
boshlang‘ich to‘g‘rilanish paytidayuqori shtempelli, quyi press yelkasi, 
polzun va yuqori shtempellar og‘ irligi ta’sirida pastga harakatlanishini
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ta’minlaydi. Bupaytdaquyi shtempellar prujina tufayli to‘xtashdan saqla- 
nadi, bir yoqlama siqish bilan massa boshlang4 ich zichlashishga ega bo‘ ladi. 
Bu -  presslashning birinchi bosqichi.

Yuqori va quyi yelkalaming keyingi harakatlarida yuqori shtempellar 
presslashning tirsak-yelkali sistemasining harakati natijasida massaga ya- 
qinlashadi va uni presslaydi. Bunda ko‘tarilayotgan bosim prujinani siqib 
qo‘yishi natijasida butun presslash sistemasi cho‘kadi, ya’ni yuqori va quyi 
shtempellar o ‘tirib qoladi. Shtempellaming bunday holati presslashning 
ikkinchi bosqichigato‘g‘ri keladi. Presslovchi yelkali sistemaning keyingi 
harakatida yuqori shtempellar presslanayotgan massaning butun presslov
chi mexanizmi og‘irligidan ko‘proq bo‘lgan qarshilikka duch keladi, yu
qori presslovchi yelka esa tyaga bilan birga yuqoriga qarab bemalol ha- 
rakatlanishi mumkin, natijada shtempellar harakatsiz qoladi va presslovchi 
kuchning olinishi, ya’ni pauza ro‘y beradi.

Tyaga ko‘tarmalari harakatchan ramani orqa yelkalari yopishi bilan 
yuqori va quyi shtempellaming yaqinlashuvi, ya’ni massa presslanishining 
uchinchi bosqichidan ikki yoqlama siqilish boshlanadi. Yuqori va quyi sh
tempellaming birgalikdagi harakati ma’ lum holatgacha davom etadi, keyin 
presslanayotgan buyum og‘irlik kuchi ostida shtempellar harakatsiz ushlab 
turiladi.

Tirsakli o‘qni keyingi aylanishidayuqori shtempellar ko‘tariladi. Yel
kali sistema va surib chiqaruvchi maxsus yo‘nalishdagi mushtumcha hara
kati natijasida presslangan buyum qolipdan stol ustiga surib chiqariladi. 
Tvacalar sistemasi oraali maxsus yo‘nalishdagi mushtumcha bilan 'boshqa
riladigan to‘quvchi karetka presslangan g‘ishtni quyi shtempeldan press 
stoliga itarib chiqaradi. Orqaga harakatlanganida esa qolipga solingan 
massani balandligi tekislangandan keyin ortib qolgan qismini stoldan olib 
ketadi.

Г iu »  idagi asosiy ega: ctcrina, yuritrr.?.'"?. ««« in«4 ,i
mexanizm, stol, solish va surib chiqarish mexanizmlari.

Press presslash kuchini 4250 kN.gacha ko‘taradi, unumdorligi -  soati
ga 2200-2400 dona o‘tga chidamli g ‘isht. Motor quwati -  30 kVt.
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13-bob. Friksion va gidravlik presslar
Friksion presslar. Bir yoqlama presslashni ta’minlaydigan friksion 

presslar namligi 6-20% bo‘lgan sopol va olovbardosh massadan buyumlar 
presslash uchun qo‘llanadi. Qurilish materiallari ishlab chiqarishda bu press
lar 4-10 mm. qalinlikdagi yuza sirtni bezovchi koshinlar, murakkab shakldor 
detallar, shuningdek, kapsellarga shakl berishdaqo‘llanadi.

Friksion presslar yarim avtomatlashgan va tozalovchi hamda chegiruv- 
chi mashinalar bilan birgalikda ishlaydigan avtomatlashtirilgan presslarga 
bo‘linadi. Shakl berilayotgan buyum murakkab shaklga ega bo‘lsa yoki 
buyum turlari tez-tez almashtirib turilishi tufayli ulami tirsak-yelkali yoki 
gidravlik presslarda presslash maqsadga muvofiq bo‘lmasa, friksion press
lar ishlatiladi. Friksion presslarda tayyorlangan buyumlar massa zichligi va 
shaklining aniqligi bilan ajralib turadi, lekin u katta unumdorlikka ega emas, 
presslash bosimi nisbatan yuqori emas, foydali ish koeffisiyenti past. Mas
sani bir tekis zichlash uchun friksion presslarda suzuvchi qoliplar yoki ikki 
tomonlama siqish usuli qo‘llanadi. Ikkiyoqlama siqish mexanizmi balandli
gi diametriga nisbati katta bo‘lgan buyumlami presslash uchun qo‘llanadi.

Massa ikkita shtempel -  yuqori va quyidagisi bilan siqiladi. Quyida- 
gisi yelkalar bilan bog‘ langan. U sudralgich va tyaga ta’siri tufayli yuqori 
shtempel bosilayotgan paytda quyi shtempelni ko‘taradi.

Hozirgi kunda korxonalarda elektromagnit boshqaruvli avtomatlash
tirilgan friksion presslar ishlatilmoqda

RE/500 rusumidagi press tuzilishi va kinematik chizmasL RE/5 00 
pressi (3 7-rasm) quyidagi asosiy qismlardan iborat: rama, presslovchi 
mexanizm, uzatma vatormozlash qurilmasi, koshinlami sumvchi mexanizm, 
qolip tuzilishini boshqaruvchi mexanizm; ortish va presslangan koshinlami 
press stolidan surib chiqaradigan mexanizm.

Press ramasi stanina, qo‘zg‘almas traversa va ikki vertikal ustun- 
dan iborat. Traversada vertikal vint aylanadigan bronza chayka press
langan. Presslovchi mexanizm yuqori qismiga friksion aylanma -  maxo- 
vik mahkamlangan verikal vintga ega Maxovikning yon sird charm bilan 
qoplangan. Vintning quyi uchi bosimni sudralgichga o‘tkazadigan sferik 
kaft bilan tugaydi. Sudralgichning pastki sirtiga yuqori shtempellar bilan 
koshin mahkamlangan.
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37- rasm. Friksion pressning kinem atik chizm asi: 1-ustun, 2-sferik  
tayanch, 3-vtulka, 4 -v in t, 5-gayka, 6 -to ‘xtatuvchi qurilma,
7-traversa, 8-m axovik , 9 -g id rav lik  silindr, 10- friksion disk,
11 -o ‘q, 12-gidravlik  kom pensator, 13-sudralgich, 14-yuqori 

shtem pel, 1S, 1 6 ,1 7 ,1 8 ,1 9-ikki tom onlam a siqishni ta ’m inlaydigan
m exanizm .

Press yuritmasi ponasimon tasmali uzatma orqali aylanishni friksion 
diskka (10) (chapki) va disklaming maxovik (8) bilan ketma-ket ulanishini 
ta’minlovchi gidravlik silindrlarga (9) uzatuvchi elektryuritgichdan iborat

i l r l r i t a  f r i l r c i n n  r l i c l r  (} b a r a V a t a e  W t i r i b H i  11

maxovik bilan ketma-ket ulanadi (o‘nggi - shtempelning tushishida, chapgisi
-  shtempelning ko‘tarilishida). Disk va maxovik orasidagi minimal masofa 
4-8 mm.

Disklar o‘qga (11) kiydirilgan, o‘q traversa (7) kronshteynlarida joy
lashgan ikki podshipnikda aylanadi. Kronshteynlarga yondan (o‘ng va 
chapdan) o‘qning o‘qli tomonga qaytarma-ilgarilanma harakatlanishi uchun



gidravlik silindrlar ulangan. 0 ‘ngdagi friksion disk bir paytning o ‘zida 
privodli shkiv vazifasini bajaradi.

Diskli o‘q va friksion disklaming harakatlanish tezligi boshqariladi. 
Pressning avariyasiz ishlashini ta’minlash uchun vintning (4) yuqoriga chi- 
qishiga qarshi chegara mavjud, u ma’lum paytda maxovikni ko‘tarish diski 
(chapki) bilan ulanishdan chiqib, diskli o‘qni maxovik va tushirish diski 
(o‘ngdagi) bilan to‘qnashguncha suradi. Sudralgich (13)tanasida press
langan ustunlar va vtulkalar (3) bo‘yicha harakatlanadi.

Sudralgich markazida vint bosimiga ta’sirlanuvchi sferik tayanch (2) 
detallari o‘matilgan chuqurcha mavjud. To‘xtatuvchi qurilma (6) maxovik- 
da o‘matilgan bo‘lib, uning har bir sikl oxirida keyingi operasiyaning ba- 
jarilishi uchun to‘xtashini ta’minlaydi. Bundan tashqari, to‘xtatuvchi quril
ma maxovikningdarhol to‘xtashini ta’minlaydi. Maxovik gidravlik kompen- 
satorli (12) ikki tortuvchi yordamida ulangan.

Presslangan plitkalami itarib chiqarish mexanizmi (17) gidravlik si- 
lindrga ega, silindr traversa bilan bog‘ langan. Traversa pastki shtempellar 
bilan yoritgichlami ko‘taradi. Ular matrisa yuzasiga nisbatan shtempellar 
darajasini boshqarish uchun xizmat qiluvchi ushlovchi halqalar yordamida 
shakllovchi va support bilan bog‘langan. Traversa pressga ustun (1) yor
damida bog‘ langan. Yoritgichning pastki qismiga kiydirilgan pmj inalar pastki 
shtempellaming xom g‘ isht itarib chiqarilganidan keyin orqaga qaytishini 
ta’minlaydi. Pastki shtempellar ikki bolt yordamida ulangan, boltlar esa 
support bilan bog‘langan. Supportda vintli gayka presslangan, uning ichidan 
kardanli val va chervyakli uzatma orqali maxovik yordamida aylantiriladi- 
ganvinto‘tadi.

Bu maxovik bilan pressqolipning to‘ldirilish balandligi boshqariladi.
Quyi va yuqori shtempellar IEIlar yordamida isitiladi.
Press pressqolipga ega, qolip bir paytning o‘zida 150x150 mm. 

yoki 1 OOx 100 mm. o‘lchamli to‘rtta plitkani qoliplash imkonini beradi.
G idravlik presslar. Keramik buyum lar ishlab chiqarishda 

qo‘llanadigan gidravlik presslaming ajralib turadigan tomoni -  ulaming 
ikki tomonlama, bosqichli presslash, muayyan bosimda siqish jarayonini 
uzoq vaqt davomida olib borish xususiyatidir. Bu-presslanayotgan buyumlar 
zichligining bir me’yorda bo‘ lishini ta’minlaydi, ayniqsa, katta enli qalin- 
likdagi buyumlami presslashda qo‘l keladi.
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38-rasm . Gidravlik press: 1- shtok, 2 ,18,24 - gidrosilindr,
3 - harakatianmaydigan plita, 4,5  - y o ‘llaniiruvchi, 6 - ishchi stol,

* • *  • ■ “  • • « • A • « 4 1 ^
/ J “ Kill Iflfcl} O * Wlill[ttl U W illy  7 "  (VVlVIIAft) 1 U in u ii iJU) &

vtulka, 12 - yuqori shtamp, 13 - harakatchan plita, 14,20 - flanes, 16 
- traversa; 17 - plunjer, 19 - gayka, 21- tayanch, 22 - vintli moslama, 

23 - kronshteyn, 26 - quyi roliklar, 27 bunker.

т  « I n A l t n l q n q ^ i f r q n  K i n m m l o r  n o l i n l i o i H f l----------------------------- 1--------------- o -------- 1 w

o‘zgarishlar mexanik presslarga nisbatan ko‘proq, bu esa ensiz qalinlikda- 
gi (4-10 mm.) bezash plitkalami presslashda ko‘rinadi.

Mexanik presslar massa bosimiga qaramay, presslovchi puansonlar- 
ning presslash oxirida ma’ lum vaziyatini ta’minlaydi. Ular buyumni qanday 
zichlikkacha presslanishidan qat’i nazar, ma’lum qalinlikkacha presslaydi. 
Mexanik presslardagi gidravlik qarshi ta’sir qurilmasi bu xususiyatni muay-

80



yan holatda kamaytiradi, lekin qarshi ta’sir sistemasining to‘liq germetik- 
likligini va ko‘p sozlashni talab qiladi.

Mexanik presslaming mavjud kamchiligi gidravlik presslarda 
to‘g‘rilanadi (38-rasm).

Gidravlik presslarda pressqoliplami to‘ldirish qalinligining o‘zgarishi 
presslash bosimiga ta’sir etmaydi, faqat presslangan buyum qalinligiga ta’sir 
etadi, chunki press bosimini boshqarish mumkin, ya’ni u presslanuvchi 
massaning fizik-mexanik xususiyati va pressqoliplaming to‘ ldirish qalinligi 
bilan aniqlanmaydi.

Gidravlik presslarda bosim asta-sekin o‘zgaradi, presslashning 
boshlang‘ich bosimida presslanayotgan massaning fizik-mexanik xususi
yatiga qarab, ushlash vaqtini boshqarish mumkin.

Kukun massalar bilan keramik, magneziyli, xrommagneziyli, shamotli 
buyumlarga shakl birishda asosan gidravlik presslar qo‘llanadi.

14-bob. Murakkab shakldagi buyumlami presslash 
usullari va uning o‘ziga xosligi

Gidrostatik presslash mashina va jihozlari. Quyidagi hususiyat- 
lar hisobiga namligi 2-9% bo‘lgan kukunsimon massadan buyumlami 
gidrostatik qoliplash usulida quvurlar, sanitar qurilish buyumlari, alyuminiy 
oksididan tayyorlanadigan buyumlar, izolyatorlar qoliplash uchun keramik 
va olovbardosh materiallar sanoatida keng tarqalmoqda:

1) qo‘ldabajariladigan og‘iroperasiyalar yo‘qligi va gipsli qoliplar 
ishlatilishi;

2) quritish va kuydirish vaqtining kamligi, buning hisobiga buyumlar 
ishlab chiqarish siklining qisqarishi, ishlab chiqarish unumdorligining sezi
larli oshishi (oqizuvchi bachok gidrostatik presslash usulida ishlab chiqaril- 
ganda 2-3 minutda qoliplanadi);

3) ishlab chiqarish maydonlaridan samarali foydalanilishi;
4) quyuqlanmaydigan mahalliy tuproqni ishlatish mumkinligi;
5) berilgan o‘lchamdan kam farq qiladigan, me’yoriy zichlik bilan farq 

qiladigan turli konfigurasiyadagi buyumlami qoliplash mumkinligi.
Kanallzasiya quvurlarini qoliplash uchun jihozlar. Presskukun 

solinishi, uning vakuumlanishi, presslanishi, suv berilishi, buyumning chiqari- 
lishi va quritishga jo‘natilishi bilan bog‘ liq barcha jarayonlar to‘ liq mexani- 
zasiyalashtirilishi vaavtomatlashtirilishi mumkin (39-rasm).
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V akuum
nasosiga'

39-rasm .Q uvurlarning g id 
rostatik presslash chizm asi:

1,14- suv trubalari,
2-pressshakl, 3- b o ‘shliq,

4-suv, 5-rezinali qoplama,
6-presskukun, 7-juva,
8-trubka, 9-qopqoq,
10-konus, 11-probka,

12-drosselli klapan, 13-rezba.

40-rasm . Izostatik presslash tizim i: 1-pressbufer, 2-pressqolip ,
3-pressm assa, 4-sh tem pel, I-press kukunni press shaklga q o'y ish ,
II- shtem pel ta’sirida dastlabki siq ish , III- asosiy  siqish jarayoni, 

IV- shtem pel bilan pressshaklning dastlabki holatiga qaytishi,
V- buyum lam i siqib chiqarish.
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Presslashning izostatik usuli. Izostatik presslash usuli (40-rasm) press- 
lanuvchi massa (3) bilan pressqolip (2) ichiga solinadigan (1) pressbufer- 
ning (1) ishlatilishiga asoslangan.

Pressbufer rezina yoki sintetik kauchukdan tayyorlanadi.
Buyumni qoliplashda pressqolip statik presslashda ishlatiladigan ix- 

tiyoriy pressga o'matiladi.
Izostatik usulda detallami presslash texnologiyasi quyidagilardan iborat:
1) presskukunning pressqolipga solinishi (I);
2) shaklsiz massani (4) shtempel ta’sirida dastlabki siqish (П);
3) massani majburiy tushirish bilan tugal presslash (Ш);
4) shtempel va pressqolipni awalgi holatiga qaytarish (IY);
5) buyumni itarib chiqarish (Y).
Presskukunni vertikal yo‘nalishda siqish shtempel bilan, gorizontali 

esa pressbufer bilan amalga oshiriladi, shaklga solish va itarib chiqarish 
usuli gidrostatik presslashga qaraganda osonroqdir.

Izostatik usulda yarim quruq keramik massadan (namligi 4-8%) mu
rakkab shaklli maxsus keramik buyumlami presslash mumkin.

Izostatik presslash gidrostatik usulga o‘xshash, presskukunni tayyor
lash, buyumni qoliplash bilan bog‘liq bo‘lganjarayonlami avtomatlashti- 
rish mumkin. Izostatik presslashda gidrostatik presslashda ishlatiladigan 
jihozlar qo‘llaniladi.

Quyish usuli bilan buyumlami qoliplash uchun qurilmalar. Sani- 
tar-qurilish fay ansi, bezash uchun murakkab ichki yuzalarga ega dekorati v 
keramik buyumlar gipsli qoliplarda quyiladi.

Quyilgan buyumlar sifati boshqa usullarda qoliplanganlardan sifatli 
bo‘ladi. Quyishning oxirgi bosqichigachaish asosanqo‘ldabajariladi.

Buyumlar quyishda shliker (suyuq keramik massa) tayyorlash uchun 
aralashtirgichlar, uni uzatish uchun generatorli yoki membranali nasoslar, tar- 
qaluvchi shlangli quvurlar va qoliplarga quyish uchun boshqa oddiy qurilma
lar ishlatiladi. So‘nggiyillarda konveyyerli qurilmalar ishlatila boshlandi. 
Ularda bir necha texnologik operasiyalar, masalan, gipsning o‘rta qismini 
olib tashlash, qoliplami quritish mexanizasiyalashtirilgan.

Murakkab shaklli katta buyumlar, masalan, sanitar fayansini quyish
ning texnologik tizimi buyum o‘lchami va keramik massa (shliker) husu- 
siyatiga bog‘liq. Shuning uchun bunday buyumlami quyish jarayonini me* 
xanizasiyalashtirish uchun konveyyerli qurilmalar ishlatiladi.
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Quyish konveyyerini buyum devorlarini hosil qiluvchi, qolipni yoyib 
qurituvchiba’ziqismlaruzunligmi quyishjarayoni tartibining o‘zgarishiga 
qarab o‘zgartirish mumkin.

Keramik buyumlar quyishni mexanizasiyalash uchun qo‘llanadigan 
eng oddiy va arzon jihozlar rolikli transportyorli va gidravlik itargichli 
konveyyerli qurilmalardir.

Takrorlash uchun savollar
1. Presslash deb qanday jarayonga aytiladi?
2. Pressning aralashtirgichdan farqi nima?
3. Presslashga xizmat qiladigan qanday asbob-uskunalami bilasiz?
4. Mahsulot sifatiga presslash bosimining ta’siri qanday?
5. Yarim mahsulotning zichligiga presslash tartibini qanday ta’sir etadi?
6. Presslash vaqtining zichlikka ta’siri bormi?
7. Presslash tenglamasi deb nimaga aytiladi?
8. Presslash vaqtida mineral zarrachalarda qanday hodisalar kuzatiladi?
9. Tirsak-yelkali presslar afzalliklarini ayting.
10. Tirsak-yelkali presslar qaysi tartibda ishlaydi?
11. Press konstruksiyasida shatunning vazifasi nimadan iborat?
12. Presslar qanday bosimni ta’minlashi mumkin?
13. Pressshakl to‘ldirilishning rostlashyo‘li.
14. Press unumdorligi nimalaiga bog‘ liq?
15. Friksion presslar nima uchun ishlatiladi?
10. t* riKsion pressiar qanuay ш ш ш ш ш и ш  nmiicuiu illUllUVHl i
17. Gidravlik presslarda qanday presslash varianti va tartibini amalga oshirish 

mumkin?
18. Gidravlik presslar qanday bosimni ta’minlashi mumkin?
19. Yuaorida avtilean presslar afzalligi vakamchiliklari nimadan iborat?
20. Gidrostatik qoliplashda presskukunning namligi?
21. Gidravlik nasos qaysi maqsadda qo‘ llanadi?
22. Germetik idishning zarurati nimada?
23. Pressbufer deb nimaga aytiladi?
24. Zichlik darajasi farqini bartaraf etish yo‘li qanday?
25. Xom ashyo aralashmalarini presslashda qo‘llaniladiganjihoz tannarxi?
26. Yuqori bosimning mahsulot sifati va tannarxiga ta’siri qanday?
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V-qism 

BUYUMLARNI QUYISH QURILMALARI

45-bob. Quyish konveyyer va mashinalari
Ikki yarusli quyish konveyyerL Konveyyeming yuqori qismida qo- 

liplaryig‘ish,uni shliker bilan to‘ldirish, shliker ortiqchasini to‘kish, buyum 
devorlarini quyish va qoliplami yoyish amalga oshiriladi (41 -rasm). Kon
veyyer pastki qaytaruvchi qismi qoliplami quritish uchun mo‘ljallangan. Pastki 
qismda qoliplami quritish konveyyeming yuqori qismida amalga oshiriladi- 
gan boshqa quyish jarayonlariga qaraganda tezroq amalga oshiriladi. Shu- 
ning uchun qaytuvchi qismning yetarli bo‘lmagan yuklanishi bunday quril- 
maning kamchiligj hisoblanadi. Konveyyer yuqori vaquyi qismi aiavachalari 
(3 va4) gidravlik itaruvchi (5) yordamida harakatlanadi. Aravachalami yu
qori qismdan pastki qismga tushirish va yuqori qismigako‘tarish ikkita gidrav
lik ko‘targichlar (6 va 7) yordamida amalga oshiriladi.

Gidravlik itargich vako‘targich (kamdan-kam holda pnevmatik) sodda 
tuzilishga ega hamda ishonchlidir (41 -rasm).

Rolikli halqali konveyyer. Rakovina, unitaz, bakchalar (bachok) 
kabi sanitar buyumlami quyish uchun rolikli -halqali konveyyerli qurilma- 
lardan (42-rasm) foydalaniladi. U quyidagilargaega:

1. Rolikli transportyorlar (rolgandlar) konussimon roliklardan tuzil- 
gan buralishlarda seksiyalar bilan bog‘ langan ikki parallel qismga ega;

2. Gidravlik va pnevmatik itargichlar rolikli konveyyeming to‘g‘ri va 
qaytaruvchi yo‘llari bo‘yichagips qoliplarini harakatlantiradi;

3. Gidravlik va pnevmatik ko ‘ targichlarosma aravachalarda o‘ma- 
tilgan bo‘Ub, gipsli qoliplami yig‘ish va yoyish qismlarida rolikli konveyyer 
ustida harakatlanadi.

Rolikli konveyyerlar korxonalarda ishni uzluksiz tashkil etish uchun 
qulay. Buyumlami gipsli qoliplaiga quyishda u to‘xtovsiz quyish va dastlabki 
quritish qismlari orasida harakatlanadi. Bu holda to‘g‘ri va radial seksiyali 
rolikli konveyyerlar ishlatiladi( 42-rasm). Rama rolik o‘qlariga solingan ke- 
simli burchaklaidan ishlangan. Konveyyer uzunligi bir tomonlama ishlatishda
0,8 m., ikki tomonlama ishlatishda esa 1,5 m.dan oshmaydi.
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41-rasm. Ikki yarusli quyish konveyyeri.
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42-rasm. Rolikli halqali konveyyer.

Bosim ostida issiq quyish usuli bilan buyumlarni qoliplash ma- 
shinalari Bu usuli texnik keramika, turli olovbardosh buyumlar, sitalldan 
yasaladigan buyumlar, ayniqsa, steatit massadan radiotexnik keramika 
buyumlarini qoliplashda keng qo‘llanadi. Steatit qattiq kristall (60-65% 
M gSi03) vaam orf (shisha holati) fazalardan iborat. Steatitli quyish mas- 
sasi quyidagilardan tashkil topgan: xom talk (talk toshi) -  80%, chas- 
ovyar tuprog‘i -1 ,7 % , bariy karbonati -18 ,3% . Massa steatitli bir- 
ikma hosil bo‘lganigaqadar kuydiriladi (t=1200-1300°C). So‘ngra 
spyok dispers holatigacha maydalanib, aralashtirilgan holatda eritilgan 
parafmga kiritiladi. Natijada 12-15% parafinli quyish massasi hosil 
bo‘ladi (issiq shliker).

Bosim ostida issiq quyish usulida po‘lat qoliplarda turli va murakkab 
ko‘rinishdagi izolyasion buyumlar qoliplanib, boshqa dastgohlarda so‘nggi 
ishlov beriladi.

16-bob. Mexanik ishlov berish va buyumlarni sirlash 
uskunalari

Izolyatorlar ishlab chiqarishda yarim tayyor mahsulotlarga 
ishlov beruvchi tokarlik dastgohlari. Tokarlik dastgohi (43-rasm) ol- 
dingi tayanch (1), uzatma qutisi (2), orqadagi tayanch (3), dastgohning 
asosiga (4) nisbatan harakatlanuvchi support (7) va unga o‘matilgan 
keskichdan (6) tuzilgaa

Support keskich bilan birga bo‘yi va ko‘ndalangiga qo‘l kuchi bilan 
yoki avtomatik tarzda uzatmalar tizimidagi yuritma vositasida harakatla-
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nishi mumkin. Tokarlik dastgohlarida maxsus keskichlar yordamida izolya- 
torlar ishlab chiqarishga mo‘ljallangan yarim tayyor mahsulotlarga qo‘lda 
yoki avtomatik tarzda ishlov beriladi. Qo‘lda ishlov berish bir yoki bir 
necha keskichlar bilan olib boriladi.

Sirlash uskuna va jihozlari. K oshinlam i sirlash uchun 
mo‘ljallangan uskuna va jihozlar (44-rasm) keramik koshinlarga bir tekis 
sir qatlamini berish uchun xizmat qiladi. Sirlar ma’lum tarkib va zichlikka 
ega shlikerlar ko‘rinishida tayyorlanadi. Keramik koshinning tashqi yu- 
zasiga sir berish, odatda, quyish yoki sepish (pulverizasiya) usuli bilan 
bajariladi. Sirlashdan oldin mahsulot yuzasini cho‘tka yoki havo oqimi 
bilan tozalash darkor.

Quyish usulida sirlash juda sodda: suyuq sir oqimi bunker teshigidan 
koshin yuzasiga tushiriladi. Teshikning eni koshinning eniga to‘g‘ri keladi. 
Sirlangan koshinning sifati yuqori bo‘ladi.

44-rasmda chayqaluvchi harakatlanadigan pulverizatorlar (4) yorda
mida sirlashning chizmasi ko‘rsatilgan. Pulverizatorlar koshinlar o‘tadigan 
kamera (2) ichiga joylashtirilgan. U avtomatlashtirilgan konveyyer liniya- 
ning taikibiga kiradi va koshinlar pulverizatorga uzluksiz uzatiladi.

Pulverizatorlar (4) kameradan tashqarida o‘matilgan shtanga (3) yor
damida chayqatma harakatga keladi. Shtangaga nayzalarda (5) pulverizator 
kelayotgan har bir koshin oqimiga bittadan moslab mustahkamlangaa Pul
verizator purkagichining diametri 2-3 m m  bo‘lib, havo bosimi 0,25-0,3 MPa, 
koshinlar ustidagi pulverizatoming chayqalish soni minutiga 5-10 marta Pul- 
verizasiyaning maromi sepilayotgan sir sifati, yopishqoqligi, koshin yuzasi- 
ning sifati, uning harakatlanish tezligiga bog‘Iiq.

Takrorlash uchun savollar
1. Buyumlami quyish deganda nima tushuniladi?
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3. Silikatlar texnologiyasi mahsulotlarini olishda qanday quyish usullari
qo‘llanadi?

4. Rakovina kabi buyumlar quyilishi qanday j ihozlarda amalga oshi
riladi?

5. Qaysi holatda bosim ostida issiq quyish usuli bilan buyumlar shakl-
lanadi?
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43-rasm. Izolyatorlarga ishlov beruvchi tokarlik dastgohi:
1,3 - tayanchlar, 2 - uzatma qutisi, 4 - asos, 5 - vint, 6 - keskich, 

7 - support.

44- rasm. Sirlash uskunasi: 1- tebratish moslamasi, 2 - kamera,
3 - shtanga, 4 - pulverizator, 5 - nayza, 6 - plitkalar.
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6. Sanitariya-qurilish buyumlari -  unitaz, bakcha (bachok) va boshqalar 
qanday massadan tayyorlanadi?

7. Qizdirilgan birikma nima? Uning radiotexnika buyumlari olishdagi roli 
qanday?

8. Mexanik ishlov berish va buyumlami sirlash uskunalari haqida ma’lumot
bering.

9. Sirlash deb nimaga aytiladi? Sirlash uchun qanday uskuna va qurilmalar 
ishlatiladi?

10. Purkab sirlash qanday buyumlar olishda ishlatiladi va uni amalga oshi- 
rish uchun qo‘Uaniladigan uskunalar?

11. Botirilib sirlash qanday mashinalarda bajariladi? Bu jarayon qanday 
afzalliklargaega?

12. Quyish usuli bilan sirlash. Uning afeallik va kamchiliklari haqida gipiring.
13. Likopcha va taqsimchalami sirlaydigan ASF-17M rusumidagi yarim 

avtomat qurilmaning tuzilishi qanday?
14. Izolyatorlar deb qanday buyumlarga aytiladi? Ularga ishlov beruvchi 

tokarlik dastgohi qanday tuzilishga ega?
15. Pulverizatorlar qanday maqsadda ishlatiladi?
16. Pulverizasiyaning maromi, sepilayotgan sir sifati, koshin yuzasi va yo- 

pishqoqligi haqida ma’lumot bering?
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Vl-qism 

LOYIHALASHTIRISH ASOSLARI

17-bob. Korxonalarda loyihalashtirishdan aw al 
bajariladigan ishlar. Qurilish maydonchasini tanlash

Loyihalashtirishdan awal quyidagi ishlar bajariladi:
yangi yoki rekonstruksiya qilinayotgan mavjud korxona qurilishini tex- 

nik-iqtisodiy asoslashni ishlab chiqish;
loyihalashtirish uchun topshiriq olish;
korxonani qurish uchun maydon tanlash;
muhandislik-qidiruv ishlarini olib borish.
Korxona qurilishini texnik-iqtisodiy asoslash (TLA) loyihalashtirish

dan awal bajariladigan eng muhim vazifa hisoblanadi. TIA ni ishlab chiqish 
me’yor vatartibi 0 ‘zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi hamda 
Davlat arxitektura va qurilish qo‘mitasi tomonidan muvofiqlashtiriladi.

Loyihalashtirishga tipovoy vazifa berish tartibi sanoat qurilishi uchun 
loyiha va smetalar ishlab chiqish bo‘yicha qo‘llanma, shuningdek, alohida 
idoraviy ko‘rsatmalar bilan tartibga solinadi:

1. Korxona maydonini tanlash;
2. Maydonni tanlash tartibi kapital qurilish bo‘yicha mavjud qaror va 

boshqa me’yoriy hujjatlar bilan tartibga solinadi, jumladan:
- 0 ‘zbekiston Respublikasi Davlat arxitektura va qurilish qo‘mitasi to

monidan tasdiqlangan loyihalashtirish bo‘yicha me’yoriy hujjatlar, 0 ‘zR vazir- 
liklari va idoralari tomonidan tasdiqlangan loyihalashtirish va qurilish bo‘yicha 
me’yoriy hujjatlar; davlat nazorat organlari hamdajamoat tashkilotlari to
monidan Davlat arxitektura va qurilish qo‘mitasi bilan kelishilgan holda; 

davlat standartlari bilan;
tegishli soha obyektlarini loyihalashtirishning asosiy konvensiyalari 

bo‘yicha hujjatlar bilan;
texnologik loyihalashtirish me’yorlari bilan;
Davlat arxitektura va qurilish qo‘mitasi tomonidan tasdiqlangan 

yig‘ma temir-beton, metall, yog‘och va asbestosemyent konstruksiyalar 
hamda qurilishning barcha ko‘rinishlari uchun mo‘ ljallangan buyumlaming 
tipovoy ryespublika qurilish katalogi hamda sanoat, qishloq xo‘jaligi va

91



uy-joy-fuqarolik quiilishining tipovoy qurilish konstruksiyalarining hududiy 
katalogi bilan;

barcha turdagi jihoz va asboblar katalogi bilan;
0 ‘zR vazirliklari va idoralari tomonidan tasdiqlangan hamda Dav

lat arxitektura va qurilish qo‘mitasi bilan kelishilgan qurilishning maxsus 
turlari bo‘yichaidoraviy kataloglar bilan;

Mehnat vazirligi, Davlat arxitektura va qurilish qo‘mitasi, Davlat 
Fan va texnologiyalar markazi tomonidan ishlab chiqilib, tasdiqlangan tar- 
moqlararo me’yoriy hujjatlar va u asosida vazirliklar, idoralar tomonidan 
tasdiqlangan hujjatlar bilan.

Loyihalashtirish va qidiruv tashkilotlari korxona, bino va inshootlami 
loyihalashtirishda quyidagilami ta’minlashlari shart:

a) fan-texnikayutuqlari, 0 ‘zbekistonvaxorijiy ilg‘ortajribalardan 
loyihalashtirishda shunday foydalanish lozimki, korxona qurilishi tugallanib, 
ishga tushirilganida texnik va zamon talabidan orqada qolmasligi, xo‘jalik 
va sanoat tarmoqlari bo‘yicha tasdiqlangan mehnat, xom ashyo, material, 
yonilg‘i-energetik resurslaming sarfi bo‘yicha yuqori sifatli mahsulot ishlab 
chiqarilishi darkor;

b) faoliyat ko‘rsatayotgan korxonani qayta texnik jihozlab, rekon- 
struksiya qilib, ishlab chiqarish quwatlarini ishga tushirish;

yuqori unumdorlikka ega jihozlar, uskuna, agregatlardan quw at 
birligini joriy etish, ochiq maydondajihozlarjoylashtirilishini kengaytirish;

ishlab chiqarishjarayonida qo‘l mehnatini qisqartirish, to‘Uq mexa- 
nizasiya va avtomatlashtirishga o‘tish;

jo‘natilayotgan jihozlar, qurilish konstruksiyalari va buyumlarga 
korxonaning tayyorgarlik darajasini oshirish;

xom ashyo, yoqilg‘i, material vabutlovchi qismlami olib kelish va 
tayyor mahsulotni olib ketish uchun eng qulay, tejamkor transport turlari-
— . —___— j  ------— j w ... .... «.............................................................* * - - - * ■ ‘ ‘ « l »

biga kapital mablag6dan foydalanish unumdorligini oshirish;
v) shaharsozlik va arxitektura yechimlarining yuqori darajaliligini 

ta’minlash;
g) yerdan oqilona foydalanish, atrof-muhit muhofazasi, shuningdek, 

obyektlaming zilzilaga bardoshliligi, portlash-yong‘inlarga nisbatan xavfsi- 
zliligini ta’minlash;
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d) har bir tarmoq bo‘yicha tasdiqlangan ish loyihalarida korxonani 
loyihalashtirishning asosiyyo‘mlishlarmi amalga oshirish, shuningdek, qurilish 
obyektlari bo‘yicha solishtirma naix ko‘rsatkichlariga erishishni ta’minlash;

ye) sanoat korxonalari tizim idagi qurilayotgan va faoliyat 
ko‘rsatayotgan qismlardagi yordamchi ishlab chiqarish quwatlarini koope- 
rasiyalash;

j) tabiiy resurslardan oqilona, shuningdek, material vayoqilg‘i-ener- 
getik resurslardan tejamkorlik bilan foydalanish;

z) xom ashyo va materiallami kompleks ishlatish, chiqindisiz, energiyani 
tejovchi ishlab chiqarish texnologiyasini tashkil etish;

i) korxona va texnologik jarayonlar boshqarish tizimlarini ishlab chi
qish bo‘yicha uslubiy ma’lumotdan foydalangan holda avtomatlashtirishni 
talab darajaga yetkazish;

k) ishlab chiqarish texnologiyasi, jihozlar, qurilish konstruksiyalari va 
materiallarga oid ixtirolardan foydalanish.

Korxona va binolami loyihalashtirilishi mavjud iqtisodiy tumanlar 
bo‘yicha 15 yildan kam bo‘lmagan muddatga ishlab chiqarish kuchlarining 
joylashishi sxemalari asosida amalga oshiriladi. Har 5 yilda kerakli aniq- 
liklar kiritilib, keyingi davrga sxemalar tuziladi. Bu sxema tarkibiga loyi
halashtirish, qurilish, ta’mirlash yoki korxonani kengaytirish zarurligini asos- 
laydigan materiallar, qurilishning (ta’mirlash, kengaytirish) hisoblangan narxi 
kabi texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlar kiritiladi. Korxona, bino va ishlab 
chiqarishgamo‘ljallangan qurilmalami loyihalashtirishda tuman rejalashti- 
rish sxemalarida, umumiy obyektli korxona guruhlari bosh reja chizmala- 
rida, shahar kabi yashash punktlarini rejalashtirishda qurilish loyihalari 
bo‘yicha qarorlar inobatga olinishi kerak. Loyihalashtirish-smeta hujjat- 
larini ishlab chiqishjarayonida 0 ‘zbekiston Respublikasi qonunlari, Vazirlar 
Mahkamasi qarorlari va boshqa tashkilotlaming ba’zi hujjatlariga amal qi- 
lish kerak.

Qurilish maydonchasining tanlovi ketma-ket uch bosqichda amalga 
oshiriladi:

tayyorlovishlari;
j oylarda maydonchalar variantlarini o‘rganish; 
maydonchani tanlash va materiallami tayyorlash.
Tayyorlov ishlarini texnik iqtisodiy asoslash, geologik hisobotlar, ob-
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havo va boshqa materiallami o‘iganish asosida boshlanadi. Agar berilgan 
mikrorayon bo‘yicha o‘tgan yillarda kilingan ish materiallari saqlangan 
bo‘lsa, undan ham foydalanish mumkin. Materiallami o‘rganish davomida 
korxonaning bir nechajoylashish variantlari ishlab chiqilishi mumkin. Kor
xona maydonini tanlash bo‘yicha hay’at tegishli tashkilot qarori bilan ta- 
yinlanadi. Korxona ishlab chiqarish maydoni tanlanganda yashash posyol- 
kasi yoki punktlaridayangi kvartallar qurish rejalashtiriladi. Tanlangan vari- 
antlami o‘rganish davomida maydonchalamingtabiiy sharoiti aniqlanishi 
kerak: yer yuzasi turi, suv bosishi, yer sharoiti, fizik-geologik hodisalar 
mavjudligi, gidrogeologik holat vatuman mikroiqlimi.

Korxona maydoniga ko‘rsatiladigan va kam mablag‘ sarfianishini 
ta’minlaydigan asosiy texnik-iqtisodiy talablar quyidagilardir:

a) maydonchahududi o‘lchamlari namunaviy loyihaga mos bo‘lib, 
keyinchalik korxona kengayishini ham o‘z ichiga olishi kerak;

b) korxona maydonchasi xom ashyo konigayaqin masofadabo‘lishi 
kerak, bu korxonaga xom ashyoni tez va arzon yetkazib berilishini 
ta’minlaydi;

v) maydoncha 0 ‘zbekiston temir yo‘llari va Davlat shosse yo‘llariga 
yer ishlari hamda sun’iy inshootlarga kam mablag‘ sarflangan holda qulay 
ulanishni ta’minlashi kyerak;

g) yetkazib byerishning suv yo‘llari mavjud bo‘lgan holda yuklami 
suv bo‘ylab yetkazish uchun daiyo yoki boshqa suvyo‘liga qulay bo‘lishiga 
erishish kerak;

d) korxona maydonchasi oqava suvlar oqib kctishi uchun oqava suv 
yo liari biiania mimangan bu iisiii kerak,

ye) korxona maydonchasi energiya ko‘p talab qilgani uchun energiya 
manbalariga yaqin bo‘ lishi kerak;

j) korxona maydonchasini mavjud yashash punktlari yaqinida joy- 
lashtirish tavsiya etiladi.

Maydoncha tanlov joyida barcha zaruriy va texnik-iqtisodiy baho- 
Iash o‘rganilgachgma amalga oshiriladi.

Maydonchani tanlashda quyidagi tashkilotlar bilan kelishuv boiishi 
kerak:

hokimiyat mahalliy organlari -  korxona va posyolka maydonchasiga 
yer ajratilishi to‘g‘risida;

sanitariyanazcsat cxg^nlari-ruxsatberiladig^maydandianing suv manbai
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tanlovi, oqava suvlami zaraisizlantirish va oqizib yuborish masalasida;
temir yo‘l boshqaimasi bilan- temiryo‘lning xom ashyo va tovarlar- 

ni zavodga yetkazib berish va zavoddan olib chiqib ketish uchun 0 ‘ zbekiston 
temir yo‘ llariga ulanish masalasida. Agar boshqa korxona yo‘llariga ula- 
nish lozim bo‘lsa, o‘sha korxona roziligi so‘raladi;

energetika va elektrlashtirish vazirligi organlari bilan - elektr energi- 
yasi bilan ta’minlanish masalasida;

baliqchilik xo‘jaligining mahalliy organlari bilan -  oqava suvni baliq- 
chilik uchun muhim bo‘lgan havzalarga oqizmaslik masalasida;

hududiy geologik boshqarmalar bilan -  tanlangan maydonchada foy- 
dali qazilmalar mavjudligi masalasida;

o‘rmon xo‘jaligi organlari bilan -  korxona maydonchasining davlat 
o‘rmon fondi yerida joylashishi masalasida.

18-bob. Korxonani loyihalashtirish uchun dastlabki 
ma’lumotlar

1. Umumiy ma’lumotlar.
a) maydonchaning joylashishi, m a’muriy bo‘ysunishi va atrofdagi 

yashash punktlari hamda kommunal-xo‘jalik korxonalari bo‘yicha 
ma’lumotlar,

b) korxona qurilish hududida yer egalari to‘g‘risida ma’lumot;
v) tasviriy-topografik ma’lumotlar, masshtabi 1:5000 (1:10000, 

1:25000,1:50000,1:100000,1:500000);
g) ob-havo va gidrometerologik ma’lumotlar; 
d) muhandislik-geologik, gidrogeologik va gidrologik ma’lumotlar, 
ye) tumanning seysmikzonaligj haqida ma’lumotlar.
2. Yoqilg‘i-energetikagaoid ma’lumotlar:
a) tumanning energetik resurslari (mavjud va loyihalashtirilayotgani);
b) korxona elektr ta’minlanishi chizmasi; 
v) 1 kVt-soat elektr energiyasining narxi;
g)koixonagaajratiladiganyoqilg‘i (qattiq, suyuq, gazsimon) bo‘yicha 

ma’lumot-narxi va olish shartlari.
3. Sanitar-texnik ma’lumotlar 
Suv bilan ta’minlanish bo‘yicha:
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a) mahalliy suv xo‘jaligjning ahvoli va rivojlanish istiqboli;
b) sanoat va iste’mol suvining manbai (ochiq, yer osti, mavjud tar- 

moqlar);
v) suv sifati (analizlar);
g) suv olish sharoitlari;
d) tegishli tashkilotlar bilan yelishuvlar (suv xo'jaligi va hokazo);
ye) suvning xo‘jalik-ichimlik maqsadi uchun yaroqliligi to‘g‘risida 

Davlat sanitariya nazorati xulosasi, suvni tozalash ishlari va qo‘riqlash zo- 
nalarini yaratish;

j) yer osti suvini ishlab chiqarish maqsadida ishlatganda -  tegishli 
mahalliy geologik boshqarma ruxsati;

z) boshqa korxona mavjud tarmog‘iga ulanish bo‘yicha kerakli 
ma’lumotlar (quduq o‘lchami, uning koordinatlari, quvurlar diametri, ula
nish nuqtasidasuv bosimi, m3. dao‘tkazish quwati).

Kanalizasiya:
a) oqova suvlaming oqib chiqish yo‘llari;
b) tozalash qurilmalarining joylashish maydonlari, suvning chiqarili- 

shi, tozalash usullari haqida Davlat sanitariya nazorati xulosasi;
v) oqova suvni sanoat korxonalarining mavjud tarmoqlarigayoki sha- 

har tarmoqlariga chiqarilishi hollarida -  tegishli tashkilotlar ruxsati hamda 
mavjud sistemaning batafsil tafsiloti va ulanish nuqtalari bo‘yicha kerakli 
parametrlar (koordinatlari, balandlik ko‘rsatkichlari, quvurlar diametri va 
uni o‘tkazish qobiliyati, oqova suvlami oqizish sharoitlari va umumiy shart-
larrla n a v t a  ichlach n a r v i V

g) oqova suvlaming qishloq xo‘jaligi yerlari oqizilishi hollarida-grunt- 
ning filtrlash xususiyatlari.

Issiqlik bilan ta’minlash:
a) ryjalashtirilgan issiqlik bilan ta’minlash chizmasi (mustaqil yoki 

mavjuu larmoqiarga. шшикиииш),
b) ulanish joylari, texnik tavsifi -parametrlari (koordinatlari, baland

lik ko‘ rsatkichlari, quvurlar diametri, ulanish nuqtasida harorat va bosim);
v) tegishli tashkilotlaming ruxsati, ulanish sharti va narxi.
4. Umumqurilish ma’lumotlari:
a) maydonchani qurilishga tayyorlash bo‘yicha asosiy ishlar (quritish, 

drenaj va boshqalar);
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b) maydonchalar joylashuvi va ustki suvlami olib chiqish bo‘yicha 
rejalar,

v) binolami buzish;
g) korxonaqurilishida ishlatilishi mumkin bo‘lgan mahalliy qurilish 

materiallari va sanoat chiqindilari;
d) suv, issiqlik, yashash joyi bilan vaqtinchalik ta’minlash; 
ye) ombor xonalari.
5. Transport.
Temir yo‘l:
a) korxona yo‘lining mavjud temir yo‘llarga ulanish chizmasi;
b) 0 ‘ zbekiston temir yo‘ llari tarmog‘ iga ulanish.
v) boshqa korxonalar yo‘ llariga ulanish hollarida- korxona tovarlarini 

o‘tkazish uchun rozilik, ulanish sharti va korxona yo‘llari bo‘yicha o‘tish narxi;
g) korxonaning keluvchi temir yo‘lida inshootlar qurish kerak 

bo‘lganda mavjud inshootlar bo‘yicha ma’lumot 
Avtoyo‘Uar
a) korxona maydonchasi atrofidagi mavjud avtoyo‘ liar tavsifi, rivoj - 

lanish istiqbollari, davlat tarmog‘iga ulanish sharti va chizmasi;
b) korxona avtoyo‘li ulanishi rejalashtirilayotgan avtoyo‘lning texnik 

tasnifi va 1 km. yo‘l qurilishining o‘rtacha qiymati;
v) mavjud sun’iy inshootlar bo‘yicha ma’lumotlar -  korxona 

avtoyo‘lida sun’iy inshootlar qurish zarurligi.
6. Aloqavaradiolokasiya:
a) korxonagayaqin bo‘lgan Aloqa vazirligi punktlari haqida ma’lumot, 

uning korxonadan uzoqligi va tegishli korxonalar ruxsati bilan ulanish chiz
masi, ulanish shartlari;

b) 1 km. telgraf va tyelefon yo‘li narxi.
7. Qurilishni boshqa korxona va tashkilotlar bilan kooperasiyalashtirish:
a) korxona qurilishini mavjud yoki loyihalashtirilayotgan sanoat kor- 

xonalari bilan qisman yoki to‘liq kooperasiyaimkoniyatlari;
b) boshqa korxona va qurilishlar bilan hissadorlik asosida kooperasiya 

imkoniyatlari: transport kommunikasiyalari, energobazani kengaytirish, uy- 
joy qurilishi, suvni tozalash va boshqa inshootlar qurilishida

Muhandislik-tadqiqot ishlari:
1. Umumiy ma’lumotlar



2. Topografik-geodezik ishlar.
3. Muhandislik-geologik ishlar.
4. Chiziqli tadqiqotlar.
5.Havoyo‘llari.
Bo‘limlar.
1. Texnologik jihoz va uning qismlari.
2. Materiallami saqlash.
3. Inshootlar hajmiy-rejalashtirish va konstruktiv yechimlari.

Ishlab chiqarish estetikasi.
4. Qurilish konstruksiyalarini rqalashtirishdatexnologikjarayonlartasnifi.
5. Bosh reja va transport.
6. Texnologik yoqilg‘i va uni tayyorlash bo‘limlari.
7. Elektr jihozlari va elektr bilan ta’minlash.
8. Suv bilan ta’minlash va kanalizasiya.
9 .Isitish va ventilyasiya.
10. Loyihaning texnik-iqtisodiy qismi.

Takrorlash uchun savollar
1. Qanday dastlabki shartlar korxona qurilishi uchun asos bo‘lib xizmat 

qilaoladi?
2. Korxona qurilishining texnik-iqtisodiy asoslari degandanimatushuniladi?
3. Silikat va qiyin suyuluvchan materiallar ishlab chiqaruvchi korxonalami 

loyihaiashtirishning iqtisodiy ko‘rsatkichlari qanday?
4. Smeta so zi гпэ. nosuu uyun^ • mucuisi u&g^iua шша iu^hu 

niladi?
5. Korxonaning qurilish maydonchasi qanday tanlanadi? Shamol esishi 

hisobga olinadimi?
(\ Jihozlar katalogi deb nimaea avtiladi? Korxona qurilishida jihozlar joy- 

lashishiga qanday ahamiyat beriladi?
7. Qurilish maydonchasi deganda nima tushiniladi? Undakorxonaning ken-

gayishi, xom ashyo koni va omboridan yaqin masofada bo‘lishini 
izcdilang.

8. Topografik suratga olish deb nimaga aytiladi? Tasviriy-topografik 
ma’lumot qaysi masshtabda keltiriladi?
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9. 1:1500,1:10000,1:25000,1:50000,1:100000,1:500000 toposurat- 
ga olish masshtabi nimani anglatadi?

10. Energomanba degani nima? Yoqilg‘i-enyeigetik ma’lumotlarga nima- 
lar kiradi?

11. Zilzila xavfsizligi deb nimaga aytiladi? Tumanning seysmiyligi haqidagi 
ma’lumotlar qanday olinadi?

12. Sanitar-texnik ma’lumotlarga qanday ma’lumotlar kiradi? Suv sifati va 
suv olish sharoiti haqida gapirib bering.

13. Davlat sanitariya nazorati organi xulosasi va suvni tozalash bo‘yicha 
ishlar haqida ma’lumot bering.

14. Kanalizasiya masalalari. Oqava suvlaming oqib ketish yo‘llari. Toza
lash qurilmalari haqida gapirib bering.

15. Issiqlik bilan ta’minlash, uning sharti va narxi.
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