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“Silikat va qiyin eriydigan materiallar ishlab chiqaruvchi korxonalar uskunalari va

ulami loyihalash asoclari” fani botvicha tayvorlangan mazlkyr qofllanma “Kimyoviy tex-
nologiya” bakalavrlik yo‘nalishiga oid “Silikat va qiyin eriydigan materiallar texnologiyasi”
ixtisosligi bo‘yicha bo‘lajak mutaxassislarga mo‘ljallangan. Mazkur fan orqali talaba
bog‘lovchi materiallar va asbosement buyumlar, keramika va olovbardosh materiallar, shi-
sha va sitallar, shuningdek, elektron texnika vositalari ishlab chiqaruvchi korxonalamning
asosiy jarayonlari - xom ashyoni maydalash, aralashtirish, shaklga solish bo‘yicha asosiy
tushuncha va nazariy ma’lumotga ega bo‘ladi. Unda ixtisoslik bo‘yicha ishlatiladigan aso-
siy uskunalar — maydalagich, tegirmon, aralashtirgich, press kabilaming chizmalari, ishlash
jarayoni, texnik tasnifi va kamchiliklari batafsil bayon etilgan.

Mazkur o‘quv qo*llanmasidan oliy o‘quv yurtlarining kimyo, kimyoviy texnologiya
va qurilish fakultetlari magistrantlari, ilmiy izlanuvchilar, muhandis va texnik xodimlar ham

foydalanishi mumkin.
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KIRISH

“Uskunalar va loyihalash asoslari” fanini o‘rganishdan magsad —
“Kimyoviy texnologiya” yonalishining asosiy sohalaridan biri —“Silikat va
qiyin eriydigan matyeriallar texnologiyasi” bo‘yicha bakalavrlarning na-
zariy va amaliy bilimlarini mustahkamlash, O‘zbekiston Ryspublikasi sili-
kat sanoatida mashinalar yordamida materiallar ishlab chiqarishning texnik
holati vako‘lami bilan tanishish, mazkur soha tarmogqarini mexanizatsia-
lash va avtomatlashtirish asoslarini puxta egallashiga ko‘maklashisgdir.

Ushbu fanni o‘rganish natijasida talaba silikat va giyin eriydigan ma-
teriallar ishlab chigarish sanoati uskunalarining ahvoli hamda xorijdagi tex-
nologik uskunalarga oid ma’lumotlar hagida ma’lum tushunchaga ega
bo‘ladi. Shuningdyek, silikat va giyin eriydigan materiallar ishlab chiqa-
rishning nazariy asoslari hamda amaliy ko‘nikmalari hagidagi tushunchani
mustaqil o zlashtirishiga xizmat giadi.

Mazkur fan talabalarda yangi texnologik liniyalami loyihalashtirishda
texnologik jihozlaring 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 gatlamlar, asbestotsemyent buyumlar va
bog‘lovchi matyeriallar, elektron texnika buyumlari va materiallari ishlab
chigaruvchi korxonalar, ularning alohida sexlarini loyihalashning asoslarini
o‘rganish jarayonida talaba tanlangan jihozlarning asosiy texnologik
parametrlarini hisoblashni o°zlashtiradi. Bu esa, 0z navbatida, “Uskunalar
va loyihalash asoslari” fani bo‘yicha kurs loyihalari tayyorlash va bitiruv
ishida korxonalarni loyihalashtirish ishlarini muvaffagiyatli bajarish imkoni-
ni yaratadi.



I-qism

MAYDALANGAN XOM ASHYO
MATERIALLARINI OLISH UCHUN
QIRILMALAR

1-bob. Maydalash va tuyish haqidagi asosiy
tushunchalar

Keramika va olovbardosh materiallar, bog‘lovchi modda va elektron
texnikasi vositalariga oid mahsulotlar hamda shisha va sitall buyumlar ishlab
chiqarish texnologiyasi asosida tabiiy yoki sun’iy xom ashyo va materiallar
poroshogini (kukuni) ma’lum darajadagi kompleks xossalar bilan xarak-
terlanuvchi texnik monolit toshga aylantirish yotadi. Bunday mahsulotlar-
ning mustahkamligi, gattiqligi, egiluvchanligi, kimyoviy turg ‘unligi, issiglikdan
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 texnologiya-
sining ayrim gismlarini 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 vasitallartexnologiyasi: xom ashyo — poroshok yoki briket tay-
yorlash —y eritish — goliplash — termik, mexanik yoki kimyoviy ishlov berish.

Uchchala sxemadako*rsatilganidek; silikat materiallari 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. Maydalash jarayonida jism (material) zarrachalarini jipslashtirgan
kuchlami yengishga ma’lum miqdorda energiya sarflanadi. Qattiq jismning
(material) ajralgan bo‘lakchalarida yangi yuzalar hosil bo‘ladi.
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Ko‘pgina hollarda xom ashyo dastlabki maydalanishni talab etadi.
Chunki u turli shakl va ko‘ndalangiga 1000-1200 mm. bo‘lgan bo‘lakdan
zarracha holatidagi ko‘rinishdan iborat bo‘ladi.

Sanoatda maydalash jarayonlarning barcha jihozlari, ya’ni dastlabki
bo‘laklarga bo‘lish uskunalaridan tortib, mayin tuyish jihozlarigacha
qo‘llanadi.

Maydalash-tuyish jihozlarining asosiy texnik- 1qtlsod1y ko*rsatkichi-
maydalash darajasi va olinayotgan mahsulot birligiga to‘g'ri keladigan so-
lishtirma energiya sarfi ko*rsatkichidan iborat.

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

Bo‘laklaming yirikligi ularning o‘rtacha o‘lchamlaridan olinadi.
Bo‘laklarning o‘rtacha o‘lchami quyidagi tenglama orqali aniglanadi:

I+b+h
D, = 3 yoki D, =31bh

bunda: /, b, h - bo‘laklaming uzunligi, eni va balandligi.
Bo‘laklaming o‘rtacha o‘lchami maydalash darajasini aniqlashga xiz-
mat qiladi:

O‘znavbatidad ., topiladi:
4. =9itdy

or 2

bunda D - maydalashgacha bo‘lgan bo‘laklarning o‘rtacha
o‘lchami mm. hisobida;

d ., — maydalashdan keyingi bo‘lakchalarning o‘rtacha o‘lchami. U
ham mm. hisobida olinadi;

d, vad,—katta vakichik bo‘lakchalar o*lchami.

Aralashmadagi bo‘lakchalaming o*rtacha o‘lchami ham quyidagi
tenglama orqali topiladi:
_ du'q}’1 + d..',ﬂ’z + du'r:, }/3 ““““ + do'r,,}’n

YVitVa+tVs+ t7n
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d.,,da,,d,.,....d, - fraksiya bo‘lakchalarining o‘rtacha
o‘Ichami;

715 ¥y ¥ pe... ¥ - fraksiyalarning foiz hisobidagi og‘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 (uchi girra). Ularda h <0,5b bo‘ladi;

v) nina yoki ipsimon. UlardaI>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 gacha bo‘lishi
mumkin,

Bo‘laklarning o‘lchami elakli tahlil usulida aniglanadi. Yirik
o‘lchamdagi bo‘laklar o‘Ichamini aniqlashda uning faqat eng yirik
ko‘ndalang o‘lchami o‘Ichanadi.

Bo‘lakning eng katta o‘lchami uning uzunligi, eni va balandligi kabi
uch asosiy o‘lchamdan eng katta o‘lchamdagisi hisoblanadi, u maydalash
uskunasining gabul giluvchi gismini tanlashga asos bo‘ladi.

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

Maydalash (bo‘laklarga ajratish):

1. Yirik, bo‘laklar o‘lchamini 200-250 mm. gacha maydalash.

2. O‘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‘yicha ular quyidagi toifalarga ajratiladi:

a) yumshoq jinslar — sigilishdagi mustahkamligi 10 MN/m? (100
kG/sm?) dan kam.

b) o‘rtacha qattiglikdagi jinslar — siqilishdagi mustahkamligi 10-50
MN/m? (100-500 kG/sm?).

v) qattiq jinslar - sigilishdagi mustahkamligi 50 MN/m2 va undan
yuqori.

Tog* jinslarining gattiqligiga ko‘ra tasniflash profyessor M.M. Pro-
todyakonov shkalasi bo‘yicha aniglanadi. Shkalaga muvofiq, tog* jinslari
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qattigligiga ko‘ra 10 tatoifaga bo‘linadi. Bunda f koeffisiyenti siqilishdagi
mustahkamlikning 0,01 gatyeng bo‘lib, o =2000kg/sm? vaf=20 bo‘ladi.

Materialning qattiglik darajasi, shuningdek, Moosning qattiqlik shka-
lasi bo‘yicha ham aniqlanishi mumkin. Mazkur shkala qattiglik darajasi
ortib boruvchi 10 mineraldan iborat bo‘lib, har bir mineral o‘zidan oldingi
mineral yuzasida tirmalgan izlar goldiradi (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.

Qattiglik materialning tartib raqami bilan xarakterlanadi.
O‘rganilayotgan materialning silliqlangan yuzasida tirnalgan iz qoldig‘iga
ko‘ra qattiglik darajasi aniqlanadi.

Keramik materialning gattigligini aniqlashda Brinnel usulidan ham foy-
dalaniladi. Mazkur usul quyidagicha: o‘rganilayotgan materialning anig-
langan yuzasiga R kuch bilan ma’lum o‘lchamdagi po‘lat zoldircha boti-
riladi. Material yuzasida S yuzaga ega sferik chuqurcha hosil bo‘ladi. Brin-
nel bo‘yicha qattiqlik ko‘rsatkichi H gilib, R kuchning S yuzaga nisbati
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 gattigligini o‘rganishga im-
kon yaratadi. Mikroqattiglikni o‘rganish nisbatan kichik kuch ta’siri va kichik
o‘lchamdagi izlami o‘rganish asosida olib boriladi. Bu ko*p fazali material-
larda alohida fazalarning qattigligini o‘rganishga ham xizmat giladi.

Yuqorida keltirilgan qattiglikka ko‘ra, xom ashyo materiallarni tasnif-
lash material bo‘laklarini maydalashga sarflanadigan kuch (energiya) miq-
dorini aniglash uchun zarur. Lekin materiallarni 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 qattiq. Shuning uchun
birinchisi ikkinchisiga nisbatan ancha oson maydalanadi.

Materialning maydalanishga moyilligini baholash uchun maydalashga
qgobiliyatlilik 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-
liyatlilik koeffisiyenti deb aytiladi.
V' Material turli toifadagi uskunada maydalanadi. Unda maydalash usul-

lari turlicha bo‘lib, asosiylari quyidagilardir (1-rasm):

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

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

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

4. Zarb. Material maydalovchi tosh, qo‘zg*almas plita yoki o‘zining
boshga bo‘lagiga urib maydalanadi.

Maydalash va tuyish uskunalarida maydalash jarayoni ikki yoki undan
ortiq usullarni muvofiglashtirish (kombinasiyalash) yo‘li bilan olib boriladi.

Materialni maydalashda qaysi usul qo‘llanishini tanlashda may-
dalanayotgan materialning fizik-mexanik xossalari, bo‘laklarning dast-
labki o‘Ichami va talab etiladigan'maydalanish darajasi hisobga olinadi.

2-bob. Maydalash va tuyish uskunalari tasnifi

Maydalash va tuyish uskunalari turi hamda tuzilishining xilma-xilligi
bilan ajralib turadi (2-rasm). Ularni quyidagi asosiy ko‘rinishlari bilan tas-
niflashmumkin:

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. Tugal mahsulot zarrachalari (donalari) o‘lchamiga ko‘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 mo‘ljallangan uskuna —tegirmonlar;

3. Ishlash mohiyati va tuzilishi xususiyatlariga ko‘ra:

a, b) yuzasi sodda va murakkab harakatlanuvchi jag‘li maydalagichlar.



1- rasm. Maydalash usullari sxemasi: 1- ezish, 2 - ishqalanish, 3-
egish, 4- zarb.

2- rasm. Maydalash — tuyish mashinalarining chizmalari: a - yuzasi
oddiy harakatlanuvchi jag‘li maydalagich, b  yuzasi murakkab
harakatlanuvchi jag‘li maydalagich, v harakatlanuvchi valli
konussimon maydalagich, g-harakatsiz o‘qli konussimon
maydalagich, d-valli maydalagich, yo - begun, j - savatli tegirmon,
z - bolg‘ali maydalagich, i - xalqasimon tegirmon, k  barabanli
tegirmon, | - tebranma tegirmon.

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

v, g8) harakatlanuvchi valli va harakatsiz o‘qli konussimon may-
dalagichlar. Bunday maydalagichlar harakatsiz konussimon yuzaga tomon
ilgarilanma harakatlanuvchi konusning doimiy ravishda yaginlashuvi 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, gisman ishqalash, gisman zarb
berish yoki qisman egish yo‘li bilan maydalanadi. Ulaming toshajratgichli
turida yelimshak va namli materiallar ishlatilganida faqatgina maydalash
(donalash) jarayoniginaro‘y bermaydi, balki qattiq qo*shilmalar ham ajralib
chigadi,

ye) pichogli tuproq kesuvchi strugachlar. Yotiq yoki tik ravishda ay-
lanuvchi diskka o*matilgan pichoglar yordamida gil materiallar maydala-
nadi;

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

j) bolg*ali maydalagichlar. Material sharnir moslamaga o‘rnatilgan
bolg‘alar zarbi bilan yoki bolg‘a, broneplita va kolosniklar orasida ishgalash
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) ogimli tegirmonlar. Bosim ostida va katta tezlikda maydalash bo‘li-
mi tomon borayotgan material zarralari bir-biri bilan urilishi natijasida
maydalanadi;

\/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
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qaytadan maydalash uchun yuborilgan, yetarli o‘Ichamgacha maydalangan
gismi keyingi texnologik jarayonga o‘tkazilgan jarayon yopiq sikl deb

Maydalanish jarayonida maydalangan material, barcha texnologik ti-
zimga ko‘ra, kyyingi uskuna yoki jihozga yarim tayyor yoki tayyor mahsu-
lot sifatida o°tkazilsa, ushbu jarayon ochiq sikl deb ataladi.

Jag‘li maydalagichlar. Bunday uskunalarda maydalashning uch turi
amalga oshiriladi:

1. Dag‘al yoki yirik maydalash. Unda xom ashyo 200-250 mm. gacha
maydalanadi. \

2. O‘rtacha maydalash. Maydalangan bo‘lakchalar o‘lchami 20-100
mm. ga boradi.

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

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

3-rasm. Jag‘li maydalagichlar kinematik chizmasi: 1-hara-
katlanmaydigan jag‘; 2 - harakatlanuvchi jag‘; a - ekstsentrik - shatunli;
b - jag‘i oddiy harakatlanuvchi; v - osma jag‘li; g - ikki tomonlama
yuklanadigan; d jag‘i murakkab harakatlanuvchi; ye ikki jag'i
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 chigariladi.

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

1. Harakatlanuvchan jag‘ning harakatlanishiga ko‘ra —murakkab va
oddiy harakatlanuvchi jag‘li maydalagichlarga bo‘linadi.

Murakkab harakatlanuvchi jag*li maydalagichlarda qo‘zg‘aluvchi jag*
ekssentrik 0°‘qqa o‘matiladi va nafaqat o‘qning atrofida, balki qo‘zg‘aluvchi
jag‘ning tekisligi bo‘ylab ham harakatlanadi. Bunda jag‘ning harakat trayek-
toriyasi nuqtalari yuqori qismida aylana, o‘rta gismida 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 jag‘li maydalagich: 1-harakat-lanmaydigan jag‘, 2
- ishchi plita — jag*‘, 3 - oziglantirish 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 maydalagichlarni (4-rasm) MDH mam-
lakatlari mashinasozlik sanoati korxonalari og‘iz 0‘lchamini 150x100 mm.
dan to 2100x1500 mm.gacha gilib ishlab chigaradi. Material donalarining
chiqish teshigi 25 mm.dan 300 mm.gacha boradi. Maydalagich ish unum-
dorligi esa soatiga 1 t. dan 700t. gacha yetadi.

Oddiy harakatlanuvchi jag‘li maydalagich quyidagi tuzilishga ega:
maydalagichning asosiga joylashgan harakatlanmaydigan jag* (1) yuzasi-
ga ishchi plita - jag* (2) qotirilgan. Maydalagichning tepa qismiga joylash-
tirilgan podshipniklarga o‘q (5) mahkamlangan bo‘lib, unga maydalov-
chi-harakatlanuvchi jag® yuza (4) o‘matilgan. Tananing podshipniklarida
qo‘zg‘aluv 0°‘q(5) unga osilgan tirsak (6) bilan birga aylanma harakat gila-
di. Maydalagichning orqa devorida pona (12) o‘rnatilgan, 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) sharnir
vositasida shtanga (11) magkamlangan. Shtanga (11) prujina (14) yorda-
mida qo‘zg*aluvchi jag‘ning pastki uchini tortib turadi. Harakatlantiruvchi
0‘q (8) tirsakni yuqoriga aylantirganda plitalar (16) to‘g‘rilanishga harakat
giladi 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‘rnatilish joyiga ko‘ra, yuqorida yoki past-
dao‘rnatilgan turlarga bo‘linadi.

Jag‘i pastda o‘rnatilgan maydalagichlar sanoatda deyarli
qo‘llanilmaydi.

Jag*ni harakatga keltiruvchi qurilmaning konstruktiv tuzilishigako‘ra,
sharnir-richag mexanizmli va rolik-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 100x150 mm. (chiqish
teshigi 25 mm. dan kichik); katta jag‘ — kirish teshigi 1500-2100 mm.
(chiqish teshigi 300 mm. dan kichik). Jag‘li maydalagichlarning o‘rtacha
qattiqlikdagi materiallami maydalashdagi unumdorligi 1-500 t/soat va un-
dan ham yuqori bo‘ladi.

Konussimon maydalagichlar ham sanoatda keng qo‘llaniladi.
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Unumdorligi soatiga 45 t. dan 1500t. gacha. Maydalagichga kiritiladigan
bo‘lakchalar o‘lchami 50 mm. dan 350 mm. gacha, chigayotganlari esa
15-60 mm. oralig‘ida bo‘ladi. Ular gattiq va o‘rtacha qattiglikdagi toshsi-
mon materiallarni 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 tayyorlash jarayoni solishtirilganda sarfla-
nadigan energiyaning kamligi, yugori unumdorlik, shovqinning yo‘qligi ham-
dajarayonning 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 kamchiligi: nisbatan murakkab tuzilgan-
ligi va gimmatligi, ta’mirlashning qimmatga tushishi va yopishqoq materi-
alni maydalashga moslashmaganligi.

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

Valli maydalagich tog* jinslari va turli qattiqlikdagi materiallarni ma-
yin, mayda, o‘rtacha va yirik maydalash, materiallarni briketlash, tuproq
tarkibidagi toshsimon qo‘shimchalardan tozalash magsadida 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 pastligi, tebranishlar hosil
qilish uchun doimiy ravishda bir maromda harakatlantirish zarurati.

Pichoqli loykeskichlar - strugach nomli qirish mashinalari quruq
va nam tuproqdan eni 50 mm., qalinligi 1-5 mm. bo‘lgan girindilar olish
uchun ishlatiladi. Ulardan tarkibida qattiq qo*shilmasi bo‘Imagan tuprogsi-
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7-rasm. Pichoqli loykeskich-strugach: 1-disk, 2-pichoq, 3-o0‘q, 4-
tayanch, 5-qirra, 6-qabul qiluvchi qism, 7-kesik konus, 8-likopcha,
9-kurakcha qirg‘ich, 10,11-tishli g‘ildirakchalar.

mon materiallarni dastlabki maydalash uchun keng foydalaniladi (7-rasm).
Keramika va olovbardosh materiallar ishlab chiqarish sanoati korxonala-
rida tuprogni quritish moslamasiga yuborishdan avval qo‘llanadi.

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

Strugachlar qirra(5), qabul qiluvchi qism(6), 30° ostida o‘matilgan
pichogqlari (2) bo‘lgan diskdan (1) iborat. Disk o‘qga (3) erkin harakatla-
nadigan qilib o‘rnatilgan 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-girg‘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 gamrab olgan.

Pichoqli loykeskich kesuvchi diskning diametri 1,1 m.dan2 m. gacha,
pichoglar soni 16 tadan 36 tagacha, eni 0,05 m. dan 0,06 m. pacha yetadi.
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Diskning aylanishi sekundiga 0,7 dan 0,2 gacha bo‘lib, quvvati 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 materiallarni maydalash uchun foy-

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

Bolg*ali maydalagichning ishlash jarayoni materialga shamirli moslama-
ga mustahkamlangan bolg‘alar yordamida tezlik bilan zarb berish usulida
maydalashdir (8-rasm). Maydalanish darajasi kolosnikli panjara teshiklari-
ning kengligini o‘zgartirish yo‘li bilan boshqariladi va 10-50mm.ga teng bo‘lishi
erishiladi. Bolg‘ali maydalagichda 1000 mm. o‘lchamdagi material bo‘lagini
5 mm .dan kichik o‘lchamgacha maydalash mumkin. Maydalagichda 3 tadan
300 tagacha bolg*alar o‘matilishi mumkin. Rotoming burchak tezligi umi minuti-
ga300dan 2500 gachaaylanishini ta’minlaydi.

Shamnir moslamali bolg‘ali maydalagichlar bir rotorli va ikki rotorli
turlarga bo‘linadi.
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Bolg‘ali maydalagichning afzalligi: tuzilishining soddaligi, yengilligi,
o‘Ichamining kichikligi, maydalash darajasining yuqoriligi.

Kamchiligi: bolg*alar, kolosniklar va broneplitalaring tez ishdan chi-
qishi, nam plastik materiallarni maydalaganda kolosnikli panjaraga materi-
alning tiqilib qolishi.

Begunlar. Quruq hamda nam tuproq, kvars, shamot, singan mahsu-
lot bo‘laklari kabilarni mayda maydalash (donalaming tugal o‘lchami 3-8
mm.), shuningdek, dag*al tuyish (donalaming o*lchami 0.2-0,5 mm. gacha)
uchun begunlar qo‘llanadi (9-rasm).

Begunlar (10-rasm) po‘lat idishga (2) tayanadigan ikki katokdan
(14) iborat. Tik 0°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 gan-
chalik keng bo‘Isa, ishqalanish ham shuncha yuqori bo‘ladi.

Bugungi kunda mavjud bo‘lgan begunlar quyidagi belgilarigako‘ra
tasniflanadi:

1. Tuzilishiga ko‘ra:

Har biri 0‘z yotiq 0‘qi atrofida aylanadigan katokli va qo‘zg‘almas
chashali begunlar.

9- rasm.
Begun turlari:
a- qo‘l bilan
bo‘shatiladigan,
b - panjara
orqali ezib
bo‘shatiladigan,
v- markazdan
gochuvchi
kuchlar
natijasida
bo‘shatiladigan,
g- chekkasida
joylashgan
panjara orqali
bo‘shatiladigan,
d- to‘lganda
bo‘shatiladigan.
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Faqgat 0‘z yotiq o‘qi atrofida aylanadigan ishqalanishga moyi] bo‘lgan

katokli aylanuvchi chashali begunlar.
Yuritmasi yuqorida joylashgan begunlar.
Yuritmasi pastda joylashgan begunlar.
A
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10-rasm. Prujinaning bosimi bilan sozlanadigan aralashtirgich begunlar:

1,3- tayanch asos, 2- chasha, 4,16- katok o‘qlar, 5- elektroyuritgich, 6- konussimon
shesternya, 7- silindrsimon shesternya, 8-podshipnik, 9- tik 0‘q, 10- sterjyen, 11-ressor,
12- vintli tortgich, 13- rama, 14- katoklar, 15- katok 0‘qi, 17- yollanma ustun,

18- gildirak, 19- reduktor, 20, 21- girg‘ichlar, 22- yelkali rama, 23- bolt.
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Yuritmasi yugorida joylashgan begunlami ta’mirlash oson. Ammo shesty-
emayoyilsa tayyorlanayotgan qipiq massa va yog‘lar hisobiga if-loslanishi
mumkin. Bu, aynigsa, nafis keramika massasi va shisha shixtasi uchun o‘ta
zararlidir. Yuritmasi pastda joylashgan begunlarda massaif- 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
tarkibida metall bo‘lgan taqdirda foydalaniladi.

2.Texnologik maqsadigako‘ra:

Material namligi 15 % dan yuqori bo‘lgan taqdirda nam usulda may-
dalash uchun mo‘Jjallangan begunlar.

Material namligi 10-11 % dan kam bo‘lganda foydalaniladigan begunlar.

Qorishma tarkibiga kiruvchi xom ashyo materialni bir vaqtning o‘zida
ham maydalash, ham aralashtirish va jipslashtirish uchun mo‘ljallangan be-
gunlar. U namligi 10-12 % dan yuqori bo‘lmagan aralashma tayyorlash
uchun qo‘llaniladi.

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

Uzluksiz ishlaydigan beguniarda maydalangan material teshikli tagdan
tushadi.

Davriy ravishda ishlaydigan begunlarda 1-1,5 tonna material 10-15
dagiga davomida maydalanadi, xuddi shu tartibda keyingi sikl qaytariladi.

Byegunlar katoklari o‘Ichami va og‘irligi bilan ham farglanadi.

Quruq usulda ishiovchi beguniar uchun katoklar o*lchami (diametri va
kengligi) 600x200 mm. dan 1800x450 mm. gacha bo‘lib, unumdorligi qu-
ruq tuproq maydalanganida, soatiga 0,5 t. dan 10 t. gacha, dala shpati may-
dalanganida esa, 0,3 t.dan 4,5t. gacha. Katoklar og‘irligi 7 tonna.

Nam usulda ishlovchi begunlarda katoklar o‘lchami 1200x350 mm.
dan 1800x550 mm. gacha bo‘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 taalluglidir.
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SM-268 rusumli va ko“mir—xom ashyo aralashmasini briketlash uchun ishla-
tiladigan semyent sanoatining press-begunlari shular jurnlasiga kiradi.

Begunlaming yaxlit ustuniga chasha (2) o‘matiladi. Ustunning pastki
gismida ko‘ndalang ustun o‘rnatilgan bo‘lib, unga tik 0‘q(9) uchining
stakanlari mahkamlanadi. Undan yuqorida esa tik 0‘qbo‘yicha elektrodvi-
gatelning aylanishidan harakatga keluvchi bir juft konusli uzatma o‘matilgan.
O‘qning yugqori gismida krivoship o0“qi bilan birga xomut qotirilgan.

Begunlaming katoklari ushbu xomutlarga ilingan bo‘lib, maydalanayot-
gan material qatlamining yupqga yoxud qalinligiga mos ravishda tepaga
ko‘tariladi yoki tushiriladi. Katoklarni 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, pastga tomon kengaytiriladi, yuqoridagi qismi ovalsimon bo‘lib,
maydalanayotgan materialning maydalash darajasiga bog'liq ravishda
0‘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 orgali likopchaga tushadi. Katoklar chashaning
ko‘proq gismini egallashi uchun tik 0‘qga nisbatan turli yo‘nalishda joy-

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

Byegunlar ikkita katok (14), yonlama ustun (17), tik 0o‘q (9) ga
o‘mnatilgan 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 0‘q (9) bemalol o‘tadigan mufta yorda-
mida o‘zaro biriktirilgan. Begun katoklari o‘q, mufta bilan birga may-
dalanayotgan material qatlamining yupqga yoki galinligiga, ba’zan begona
predmet tushib qolganida, mos ravishda tepaga ko‘tariladi yoxud tushi-

Begunlar materialni bir maromda katoklar tagiga tashlab beruvchi
(yetkazuvchi) va maydalangan mahsulotni o‘lchami 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
o‘trnagan materialni qirg ‘ichlar (20, 21) yana katok ostiga yuboradi. Doirasi-
mon taglik ichida mahsulotni tushirish (bo‘shatish) uchun kurak o‘matilgan.

Bunday begunlarda tik 0°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.

Aralashtiruvchi begunlar bir vagtning o‘zida materialni maydalash va
aralashtirish uchun mo*ljallangan bo‘lib, u material namligi va donadorligi-
gako‘ra, birjinsli bo‘lishini ta’minlash magsadida ishlatiladi. Unda 5-15
minut davomida 1 tonnagacha material aralashtiriladi va namlanadi, max-
sus bo‘shatuvchi kurakchali qurilma yordamida tushirib olinadi.

Aralashtiruvchi begun chashasi chuqur tarelkani eslatadi. Uning past-
ki qismi almashtiriluvchi yaxlit plitalar bilan qoplangan. Lekin quruq usulda
ishlovchi begunlardan fargi 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.

O‘Ichami 1600x450 mm., og‘irligi 3,1 t. ga 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 materiaini dag‘al va mayin tuyish uchun ishiatiladi. Uning ishiash jara-
yoni aylanayotgan baraban ichidagi materialni markazdan gochuvchi kuch
ta’sirida yuqoriga ko*tarilib, erkin tushayotgan maydalanuvchi jismni zarb
va gisman ishqalanish vositasida maydalashdan iboratdir.

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

1) silindrsimon. U kalta va uzun, ichki to‘siqli va to‘sigsiz, 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 sterjenlar (tayoqcha), chagmoq 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.
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12-rasm. Davriy tegirmon tuzilishi: 1-baraban, 2-yon qoplama,
3-podshipnik, 4-reduktor, S-elektryuritgich, 6-qoplama,
7-lyuk, 8-ichki vint.
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Futerovka va maydalovchi jism turiga qarab:

1) nometall futerovka va nometall maydalovchi jismli (chagmoq toshli
shag‘al yoki chinni zoldirli);

2) mytall futerovka va mytall maydalovchi jismli larga (po‘latli may-
dalovchi - zoldirli, kalta silindrsimonli va tayoqchali) bo‘linadi.

Yuritma turiga qarab:

1) tishli g“ildirakli;

2) markaziy yuritmalidan iborat.

Zoldirli tegirmon 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; ishlatishda qulayligi; turli gattiqlikdagi jinslarni maydalash im-
koniyati.

Kamchiliklari: nisbatan ko‘p energiya sarflanishi; og‘irligi va
o‘Ichamining kattaligj; ishga tushirish vaqtining uzoqgligi; ishlash vaqtida shov-
qinning yugorililigi.

Davriy tegirmonlar. Chagmoq 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) qgoplamadan
iborat bo*lib, elektr yuritgich (5), reduktor (4) va podshipnik (3) yorda-
mida aylantiriladi. Tegirmon hajmi i-5,7m? 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 gancha afzalliklarga ega: birinchidan,
maydalash davomiyligini boshqarish bilan zaruriy maydalash darajasiga
erishish mumkinligi. Ikkinchidan, nafis va texnika keramikasi mahsuloti
ishlab chiqarishda yuqori unumdorlikka ega tegirmonlarni ishlatishga zaru-
ratining yo‘qligi. Zoldirli tegirmonlarda material tozaligini saqlash uchun
baraban ichiga futerovka va maydalovchi jismlarni 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 ichiga kirib, uni
ichdan yorishga imkon beradi. Zarb ta’sirida yoriglar gaytadan jipslashib,
birikib ketishiga to*sqinlik giladi. Suvli suspenziyada yuqori dispersli zarralar
birikishi kuzatiimaydi.

Elak orqali bo‘shatiladigan zoldirli tegirmonlar (13-rasm). U
o‘tga chidamli materiallar ishlab chiqarish sanoatida keng qo‘llaniladi.
O‘rtacha qattiglikdagi materiallarni (quruq tuprog, 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.

Tegirmon yon tomonining tik devorlari (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‘rnatilgan oziqlovchi gism (11) va podshipnikga (10) tayanib
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13-rasm. Elak orqali bo*shatiladigan zoldirli tegirmon: a- zoldirli tegirmon, b- elaklovchi
yuzalar, 1, 3- elaklar, 2- qoplama,
4-0‘q, 5-stupisa, 6, 8- tik devorchalar, 7, 9- plitalar, 10- podshipnik,
11-oziglovchi qism, 12- parrak, 13- tomoqcha, 14- tirgish,
15- gisqa truba.
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turadi. Baraban orqali 0°q (4) o‘tgan, u shponkalar orqali stupisaga mah-
kamlangan. O‘q va plitalarning joylashishi barabanni faqat ko‘rsatilgan
yo‘nalish bo‘yicha aylantirish imkonini beradi.

Broneplitalar bir tomondan bir 0z yupqga bo‘lib, shu gismida diametri 5
mm. bo‘lgan vamaterial o‘tadigan tomonga kengaytirilgan teshiklarga ega.

Plitalar orasida bo‘laklarni tutib qoluvchi to‘lqinsimon tirgishlar (14)
bilan berkitiladigan yoriglar qoldirilgan. Plitalar (7) ustida ikki qator qilib
(1 va 3) elaklar o‘rnatilgan. Elakda (3) unga (1) nisbatan teshiklar soni
ko*p. Elak (3) materialning yirik donalarini olib qoladi, elakmi (1) ortigcha
yuk bilan ishlashining oldini oladi.

Elak (3) o‘rtasi yoriglar qoldirilgan alohida bo‘limlardan yasalgan.
Elakdan (1) o‘tmagan material qismi elak (3) va plita yoriglari orqali bara-
banga qgaytariladi. Maydalangan va elangan qismi qoplamaga (2) kelib tu-
shadi. Qisqa truba (15) aspirasion qurilmaga biriktiriladi. Tegirmon tasmali
uzatgich va bir juft silindrsimon shesternalar orqali harakatga keltiriladi.
Baraban o‘Ichami 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 tegimmonlarda material sakrovchi maydalovchi jismlaming
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‘rnatilgan holda
shamotni maydalash uchun 7,5 t/soatni tashkil etadi.

Qovak sapfa 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) mahkamlangan. Tegirmon silindrsimon gismining uzunligi diametrining
1/4-1/3 gqismiga to‘g‘ri keladi. Chagmoq tosh bilan qoplangan tegirmon-
larda esa silindrsimon qismning uzunligi uning diametriga deyarli teng bo‘ladi.
Maydalovchi jismlaming diametri 60-120 mm.gacha bo‘ladi Tegirmon-
ning giyaligi 1 m. uzunlikda 34 mm. tashkil etadi.
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Bunday tegirmonlarda maydalovchi zoldirlarning kattaligiga qarab
tagsimlanish avtomatik tarzda bo‘ladi. Materialning maydalanishi uning
bo‘laklari o‘lchamiga mos ravishda bo‘lishiga erishiladi. Shuning uchun
konussimon tegirmonlar yuqori unumdorlikka ega, unga energiya kamroq
sarflanadi.

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

Tegirmonga tushayotgan bo‘laklar o‘Ilchami 50 mm. dan kichik
bo‘lganda ular 0,07 mm.gacha maydalanadi. Unumdorligi soatiga 14 t.dan
45 t.gacha. Materiallarning tegirmonga kiritilishi va chiqarilishi sapfa ko-
vaklari orqali amalga oshiriladi.

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

Har bir rotor konsentrik aylanalar bo‘yicha ikki, uch, to‘rt va undan
ko‘p gatorli po‘lat barmogqlar — billar (12) o‘rnatilgan po‘lat diskdan (7)
iborat. Barmoglaming qarama-qarshi uchlari po‘latdan yasalgan halqgalar
yordamida o¢zaro biriktirilgan. Bir rotordagi barmoqlar qatoriga ikkinchi
rotordagi barmogqlar qatori kiradi.

Bir rotor o‘qga (4) mustahkamlangan, ikkinchisi esa boshqa 0*qga
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(11) mustahkamlangan bo‘lib, 0“qlar podshipniklarga (3 va9) o‘rnatilgan.
Rotorlar metall gabul qiluvchi qutiga (6) o‘ralgan. Rotorlar tasmali uzatma
va shkivlar (5,10) yordamida qarama-qgarshi tomonga aylanadi.

15-rasm. Ikki rotorli dezintegrator: 1- maxovik, 2- ustun,
3,9 - podshipnik, 4,11 - 0‘q, 5,10 - shkiv, 6 - gabul qiluvchi quti,
7 - po‘lat disk, 8 - halqa, 12 - maydalovchi jismlar billar,
13 - tayanch plita, 14 - vint, 15 - gayka.

Dezintegratorda mavdalashning mayinligi barmoglar 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 quritish
barabanida quritilganidan keyin uzatiladi.

Dezintegratoming afzalligi:

qurugq 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-
ligida ham maydalash imkoni borligi; tuproq namligining 8-11 % oralig‘idagi
o‘zgarishiga sezgirligining kamligi.

Dezintegratoming kamchiligi:

metall jismlar tushib qolganida sinib qolishi; barmoqlarning tez yemi-
rilishi; nisbatan yuqori energiya sarfi; podshipniklarning tez yemirilishiga
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olib keluvchi barmoglaming notekis yemirilishi natijasida rotorlar balan-
sirovkasining buzilishi; maydalash natijasida tuprogning sochilishi.

Agar tuprogning 70-75 foizli gismining o‘lchami 0,54 mm.dan kam
bo‘lishi zarur bo‘lsa, qattiq metall qo‘shilmalar kam uchrasa, u holda
dezintegrator qo‘llaniladi. Dezintegratorlarni tuproqdan tozalash 10-15
daqiqa vaqt talab giladi.

Takrorlash uchun savollar

1. “Asosiy” va “hamroh jihozlar” tushunchalariga ta’rif bering va ular
orasidagi farqni ayting.

2. Xom ashyo komponentlari — kvars, dala shpati, ohaktosh kabilaming
maydalanishi deganda nima tushuniladi?

3.“Jihoz” va “texnologiya” tushunchalari silikat materiallari ishlab chigar-
ishda bir-biri bilan qanday bog‘langan?

4. “Mashinalashtirilgan ishlab chiqarish” tushunchasni nimani ifodalaydi,
bunday ishlab chiqarishning qanday afzalliklari bor?

5. Mahsulotni ishlab chiqarishning texnikaviy darajasi nima bilan
aniqlanadi?

6. Yirik maydalashdan so‘ng bo‘laklarmning mm. dagi o‘lchami kaysi for-
mula orgali aniglanadi?

7. O‘rta maydalashda materiallar necha mm. gacha maydalanadi va may-
dalanish darajasi qanday aniqlanadi?

8. Nafis maydalangan zarracha deb qanday zarrachalarga aytiladi va uning
o‘lchami ganday bo‘ladi?

9. Maydalash darajasi deb nimaga aytiladi? Maydalash darajasini aniglov-
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 aniglanadi?

13. O‘tanafis tuyilgandan so‘ng zarrachalar qanday o‘lchamda bo‘ladi?

14. Qaysi texnologik operasiyalar uchun zoldirli tegirmonlar qo‘llaniladi?

15. Ish tarziga ko‘ra, tegirmonlar qanday farglanadi?

16. Maydalangan jinslar nima uchun ishlatiladi?

17. Nam tuyishda suv ganday o‘rin tutadi?
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II-gism

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 guruhga bo‘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 keramikaga roliklar, shtepselii rozetkalar hamda turli xildagi
izolyatorlar kabi o‘matiladigan chinnilar kiradi. Bu nisbatan yangi soha hisob-
lanib, unga toza oksidlardan tayyorlangan buyumlar - radiodetallar (kon-
densatorlar, yarimo‘tkazgichlar) hamda asboblar uchun gismlar kiradi. Ki-
myoviv chidamli keramika buyumlariga kimyoviy asbob va qurilish konstruk-
siyalarini himoyaviy qoplashda ishlatiladigan g*isht va plitkalar kiradi. Olovbar-
dosh buyumlarga pechlar, gozon va boshqa isitish uskunalarini qoplashda
ishlatiladigan material hamda moddalar kiradi.

Keramika ishlab chiqarish texnologiyasi quyidagi asosiy operasiyalar-
dan jborat: xom ashyoni qazib olish, manzilga yetkazish va saqlash, uni
qgayta ishlash va boyitish, keramik massa tayyorlash, qoliplash, quritish va
kuydirish. Bundan tashgari, ba’z buyumlar (chinni, sopol va boshqalar) sir
bilan qoplanadi, bezaladi va tasvir yoki simi mustahkamlash uchun qayta
Kuvdiriladi.
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Buyumlamni goliplashning uch usuli mavjud: govushqoq pasta ho-
sil giluvchi massalar bilan qoliplash; yarim quruq kukunlar bilan qoli-
plash; quyish suyuq suspenziya - shlikerlar bilan qoliplarga quyish orqali
goliplash.

Mos ravishda keramik aralashma (shartli ravishda keramik massa
deb yuritiladi) tayyorlashning uch usuli ajratiladi, Bu massadan buyum
goliplanadi: 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, goliplash usuli hamda o‘lchamiga bog‘liq.

Ba’z buyumlar (qurilish g*ishti va shamotli olovbardosh g“isht, fasonli
olovbardosh buyumlar) qgovushqoq qgoliplash usuli orqali kukunli massa-
lardan yarim qurugq presslash bilan qoliplanishi mumkin.

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

Aralashtirish juda muhim jarayon 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-
hlarga bo‘linadi:

1) quruq va plastik (yumshoq) materialni aralashtiruvchi qurilma;

2) suyuq massani aralashtiradigan hamda muallaq holatda saglab tu-
ruvchi mashina va qurilmalar;

3) uzlukli va uzluksiz ishlaydigan aralashtirgichlar.

S-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) komponentlarning juda yaxshi aralashishini ta’minlamaydi;

2) aralashtirgich parraklari aralashtirilayotgan massaga havo oqimini
haydaydi, bu uning qayishqoqligini yomonlashtiradi.

Aralashtirgichlar bir va ikki o‘qli bo‘ladi. Tkki o°qli parrakli aralash-
tirgichlar bir 0‘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 aralashtirgichda amalga
oshiriladi.

Ba’zan ikkita aralashtirgichdan foydalaniladi. Dastlabki aralashtirish jara-
yoni bir valli, 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 giyaligini 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 quvvat 7-18 kvt., unumdorlik soatiga 8-18 m’ ni
tashkil etadi.

Ikki o‘qli parrakli bir tomonga harakatlanadigan aralashtir-
gich. Qurilish g*ishti, sopol va boshqa buyumlar ishlab chigarish texnologi-
yasida keramik massa tayyorlash uchun ikki o‘qli parrakli bir tomonga
harakatlanadigan aralashtirgichlar ishlatiladi.

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

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

Tog‘ora ichidagi har bir 0‘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*rnatilgan,
u orqali suv beriladi. Aralashtirgichga uzluksiz solib turilgan xom ashyo
harakatlangan o0‘qdagi parraklar yordamida aralashtiriladi. Parraklar, shu-
ningdek, qumoglami ham maydalab, massani chiqish tyshigiga (8) itaradi.
Bir vaqtning o‘zida massa suv yoki bug* bilan namlanadi.

Mazkur aralashtirgich unumdorligi aralashtirish vaqtiga teskari pro-
porsionaldir; u gancha kam aralashtirilsa, unumdorlik shuncha ortadi. Uning
texnik xarakteristikaci: tog‘oraning uzunligi 3-3,5 m. Kengligi 1,14 dan
1,50 m.gacha. Parrakli o‘glar burchak tezligi minutiga 20-33 marta. Par-
rakning tashqi diametri 600-750 mm. Aralashtirgich unumdorligi soatiga
4-35 m®. Elektryuritgichning quvvati 6-40 kVt. Og‘irligi 2000-4200 kg.
Aralashtirgich o‘lchami mm.da: uzunligi 4420-7100, eni 1500-2200,
balandligi 850-1364. | _"""—f‘*“ o

Ikki o‘qli parrakli garama-qars tomonga :
lashtirgich. Agar texnologiyada intensi massatayyorlas o" zda tutilgan
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bolsa, parraklari qarama-qarshi tomonga harakatlanuvchi aralashtirgichlar
qo‘llaniladi (17-rasm). U parrakli o‘qlar (6 va 15) aylanish soni bilan xa-
rakterlanadi. Kam aylanadigan o‘qda (6) parraklar shunday joylashganki,
1 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.

— o = E] B = g 2_1

17-rasm. Parraklari qarama-qarshi tomonga harakatlanuvchi
aralashtirgich: 1- gorshok, 2 - aralashtirgich tagi, 3 - tangachali
taglik, 4 - truba, 5 qopqon, 6,15 parrakli o‘qlar, 7 - reduktor,
8 - elektryuritgich, 9 - qoplama, 10,11,12 - par o‘tkazgichlar,
13 - ventil, 14 - kollektor.

Massani gabul qilib oladigan teshik oldiga araiashtirish sifatini oshi-
rish uchun yugori gismi 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.,
quvvati 20 kVt, og‘irligi 6000 kg. bo*lib, unumdorligi soatiga 10 tonnani
tashkil giladi.

Yopishqoq holatda shakl berishda ishlatiladigan tuproqli mas-
salarni bug* bilan aralashtirib ishlaydigan parrakli aralashtirgich.
Sanoatda tuprogli massalarni bug* bilan namlash usuli keng qo*‘llanilmogda
(17-rasm). Tuproqli massalar bug* bilan namlanganda bir tekisda namla-
nadi, uning shakl berish xossalari yaxshilanadi. Bunday holatda ishlab chiqa-
rish nugsonlari 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 va plastinkalar orasidagi yoriqcha-
lar orqali aralashtirgichga tushadi, balandligi 2-3 mm. bo‘lgan yoriqchalar
bo‘yiga va yon devoriga o°q balandligigacha joylashgan. Bug‘ maxsus par
o‘tkazuvchi (10) quvurlarga teshiklar (11 va 12) orqali beriladi. Ventil (13)
massa namlanish darajasini bir maromga solish imkonini beradi. Bug*
aralashtirs” 1ga 0,4-., > aan. bosim ostida beriladi, shuning uchun yorigcha-
lar iflosla umaydi. 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 uzumligi 3000 mm.
vaeni 1140 mm., parrak “chizadigan” diametr 600 mm., val parragining
aylanishi minutiga 31 marta, unumdorligi xom ashyo tarkibiga qarab soatiga
11-20 m’., sarflanadigan elektr quvvati 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 xilda to‘lishiga imkon 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 ti: -
sakli (Z-shaklida) parrakli aralashtirgichlar kiradi ( 18-rasm).

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

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

18- rasm. Davriy harakatdagi aralashtirgich: 1-korpus, 3-parraklar,
4-0‘q, S-elektryuritgich, 6-reduktor, 7-tishli uzatma.

Aralashtirish davomiyligi 20-30 minut. Ishlab chigarish unumdorligi
ish sikli (yuklash, aralashtirish, chigarib olish) davomiyligi va hajmiga bog‘liq.

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

Mazkur aralashtirgich kamchiligi: davriy ravishda harakai qilishi, 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 bo‘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 uchun ishlatiladi. Qorishtirgich ichki
sirti keramik plita bilan qoplangan, beton yoki po‘latdan gilingan rezervuarga
ega. Ba’zan rezervuar yog‘ochdan yasalishi ham mumkin (19-rasm).

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

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

19- rasm. Yotiq parrakli aralashtirgichlar: 1- uch parrakli vint,
2 - tik 0‘q, 3 - moy idishi, 4 - konussimon shesternya,
5 - elektryuritgich, 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;
foydali hajmi, m3. 0,3-15
valning burchak tezligi, ayl/min. 12-45
elektroyuritgich quvvati, kVt. 1,7-10

Tik parrakli qorishtirgichlar. Toshsimon keramik massa va sirlarni
aralashtirish hamda suyuq massani muayyan holatda saglash uchun ishlatiladi.
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Qorishtirgich rezervuari taxta, beton yoki po‘latdan ishlanadi.

Rezervuarning ish hajmi 0,6 dan 8 m3. gacha. Tik o‘qning burchak
tezligi 15-22 ayl/min., qorishtirg‘ich diametri va balandligi 1x1 m.dan 3x1,6
m.gacha, metalli detallar og‘irligi 0,25 t. dan 1,6 t. gacha.

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

Propellerli gorishtirg‘ich tuprogni suvda ochilish jarayonini tezlash-
tirish, suyuq massani aralashtirish, uni muayyan holatda saglash uchun ishla-

Propellerli qorishtirg‘ichning ishchi qurilmasi — tik 0‘qda o‘matilgan
uch parrakli vint. U 0‘q aylanishi natijasida doimiy oqim paydo bo‘ladi.
Vint massani pastga yo‘naltiradi. Rezervuar pastki devorga urilib, yugo-
riga chiqadi. Material bo‘laklari vint parragi, qorishtirg‘ich pastki va rezer-
vuar devoriga urilib, asta-sekin maydalanadi. Qorishtirg‘ich rezervuari
olti yoki sakkiz girrali qilib ishlanadi. Vint 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 m? bo‘lib, elektroyuritgich 1-18
kVtdaishlaydi.

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

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

Filtr presslar keramika sanoatida suyuq massani suvsizlantirish uchun

Suvsizlantirishga (suv miqdori >40%) mo‘]jallangan massa nasos
orqali filtrpressga beriladi, u yerda 6-8 dan 10-12 atm. gacha bo‘lgai
bosimda uning filtrlanishi va filtratning olib tashlanish jarayoni kechadi.
Bunda kameralarda matoli filtrlar orasida hosil bo‘ladigan namligi 20-
25% bo*1gan xamir shaklidagi lochiralar qayta ishlash uchun davriy ra-
vishda olib chiqiladi.
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20- rasm. Filtrpress va uning detallari: a-kamerali filtrpressning
umumiy ko‘rinishi, b-kamerali filtrpress seksiyalari, v-ramali
filtrpress seksiyalari, g-gidravlik berkitish sxemasi, 1-silindr,
2,3-shturval, 4-balka, 5-siqib turuvchi plita, 6, 9- ustunlar,
7- ilgich, 8- shtanga, 10,13- plitalar, 11,14,15,17- teshikchalar,
12,18- filtrlovchi mato, 16- kamera, 20- gayka, 21,28- vint,
22- ko‘ndalak stanina, 23,24,31- truba, 25- manometr,

26- shponka, 27- tirqish, 29-jipslashtirgich, 30-porshen.

Matoli filtr presslar tuzilishiga ko‘ra: kamerali va ramali t.rlarga ajra-

Ramali filtrpresslarda (20 v-rasm) kameralar 16 filtrlaydigan matolar
(18) ga kiydiriladigan (10 va 13) plitalar orasida hosil bo‘ladi. Plita va
ramalar yuqori gismida 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 matolar kiydirilgan, ga-
lin devorlarga esa plitalar bilan kamcralar (18) hosil gilinadi.

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 yaginlashishi 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 giladi, 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 giladi. 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-
shogligi filtrpressning to‘lish vaqtiga ta’sir ko‘rsatadi.

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

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 galinligi 20-30 mm. che-
garasida o°‘zgaradi. Filtrpress unumdorligi o‘matilgan plitalar soni va uning
to‘lish davomiyligi bilan aniglanadi, to‘lish davomiyligi esa massa xusu-
siyati, bosim, imiatolar sifatiga bog‘liq.

Filtrpresslami bo‘shati<', va plitalarni yig‘ish jarayoni qo‘lda bajaril-
gani uchun uzoq vaqt tal'1o giladi.

Purkagich quritgi. blar bezash koshinlari ishlab chiqarishda keng
qo‘llanib, fayansli suspenziyadan purkash davomida uni gizitish yo‘li bilan
presskukun olishga mo‘ljallangan (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 o‘lchamlari D=4,5
m. va N=7,5 m.; hajmi 85 m3. Undagi harorat: yuqorida 450°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-massa o‘tkazgich, 7-zond, 8-trubka, 9-quyi konus, 10-havo tortuvchi
truba, 11,14,21-bo‘shatuvchi trubalar, 12-yuvuvchi siklon, 13-ventilyator, 15-parrakli
aralashtirgich, 16-suspenziya idishi, 17-ikki prujinali nasos, 18-zoldirl i¢girmon, 19-
filtr, 20-stakan, 23-issiq himoyalovchi bashnya, 24-tom, 25-qopqoq, 6-truba, 27-
prokladka, 28-halqasimon govurg‘a, 29-qumli zatvor, 30-bolt, 31-gaz yondirgich.

Takrorlash uchun savollar

1. Materiallarni aralashtirishdan magsad nima va u qanday qurilmalar orqali
amalga oshiriladi?

2. Buyumnlami qoliplash usulining xom ashyoni aralashtirish usuliga ganday
ta’siri bor?

3. Aralashtirish jarayoni tayyor mahsulot sifatiga ta’sir ko‘rsatadimi?

4. Uzlukli va uzluksiz aralashtirgichlarning bir-biridan farqi nimada?

5. Qorishtirish deb nimaga aytiladi va u ganday qurilmalarda amalga oshi-
riladi?
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6. Aralashtirgichlar gachon qo‘llaniladi? Kimyoviy tarkib, donalar tarkibi,
suv tarqalishi ularda ganday kechadi?

7. Parrakli aralashtirgichlarning konstruksiyalari, ularing bir-biridan farqgi?

8. Aralashma tayyorlashda suv yoki bug‘, mexanik va boshqa detallar aha-
miyati hagida 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 ularni presslashga tayyor-
lash hagida gapirib bering.

11. Suyuq massalarni aralashtirish va muayyan holda ushlab turuvchi quril-
malar hagida ma’lumot bering.

12. Filtrpressning qo‘1llanishi haqida gapiring,

13. Membranali nasosning markazdan qochirma nasosdan fargi nimada?

14. Uzlukli tarzda ishlaydigan aralashtirgichlaming kamchiliklari?

15. Suyuq holdagi massa aralashtirgichlarning unumdorligi nimalarga
bog‘liq?

16. Ramali filtrpress qanday tuzilgan?

17. Purkagich quritgichlarning qo‘llanilishi va afzalliklari.
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II-gism

PLASTIK QOLIPLASH USULI BILAN
OLINADIGAN MAHSULOTLAR
QURILMALARI

6-bob. Plastik qoliplash qurilmalari

Plastik qoliplash jarayonini tasniflash. Qoliplash sopol buyumnlarishlab
chiqarishda asosiy o°rin tutadi. U massanamligi 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 gator 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‘1lasa bo‘ladi.

Muvaqqat bog‘lanish (odatda, suyuq va ba’zan gattig, biroq bosim osti-
da“ogaoladigan” va yuqori harorat ta’sirida oson yumshaydigan) qohplashda
qo‘llaniladigan barcha usullar uchun kerak bo‘lgan keramik massalarni zarurty
komponenti hisoblanadi. Yangi qoliplangan yarim fabrikatlaming zichlanish
darajasi massani qayta ishlash va qoliplash sharoiti bilan emas, balki undagi
muvaqqat bog‘lovchining miqdori bilan belgilanadi. Muvaqqgat bog‘lovchining
bumiqdori goliplash 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 giluvchi, plastik, ya’ni tashqi kuchlar ta’sirida yax-
litligt buzilmasdan, shakli 0°zgaradigan va bukuchlar ta’siri to‘xtaganda, shak-
lini saglay oladigan loy vakaolinlar ishlatilishiga asoslanadi.

Plastik massadan ishlangan sopol mahsulotlarni 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‘rinishi kel-
tirilgan.

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

22-rasm. Lentasimon press: 1-elektryuritgich, 2-reduktor,
3-uzatkich, 4-tishli mufta, 5-tishli g‘ildiraklar, 6-oraliq o‘q,
7-qabul giluvchi quti, 8-qoplama, 9-tana, 10-boshcha,
11-mundshtuk, 12-parraklar, 13-plita, 14-0‘q.

Plastik qoliplash uchun lentasimon parrakli, quvursimon (trubasimon),
revolverli va boshqa presslar go‘llaniladi. I entasimon parrakli presslar massa
tarkibining bir xilda bo‘lishini ta’minlaydi, gayishqoqligini oshiradi. O‘tga
chidamli turli mahsulotlar, izolyatorlar, xo‘jalik buyumlari, g‘isht xom ashy-
osini brus holiga keltirib goliplash uchun namligi 18 25%bo‘lgan mas-
sadan foydalaniladi. U texnologik belgisiga garab, vakuumli va vaku-um-
siz lentasimon parrakli presslarga bo‘linadi.

Lentasimon parrakli presslar konstruktiv belgisiga ko‘ra quyidagicha
bo‘linadi:

parrakli val joylashishiga qarab — yotiq va tik, konstruksiyasiga ko‘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‘lganmah-
sulotlar ishlab chiqarishda qo‘llaniladi.

Vakuumsiz lentasimon parrakli press. U korxonalarda keng ishla-
tiladi. SM-294 rusumli pressning (22-rasm) qismlari va ishlash jarayoni
quyidagicha: gabul qiluvchi quti (7), unda joylashgan oraliq 0°q (6), mas-
sani tortib oluvchi parraksimon o‘q o‘ramlari (12), tana (9), parraklar (12),
0‘q(14), uning asosiy ishchi gismlari hisoblanadigan boshcha (10) va mund-
shtuk (11). Press uzatkichi parraksimon va oraliq o‘q aylanishini ta’'minlaydi.
Elektr yuritgich (1) reduktor (2) vauzatkichning (3) vali parrakli val bilan
tishli mufta (4) orqali biriktirilgan. Oziglanuvchi val (8) tuguni press tanasi-
gao‘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 gabul giluvchi qutida press tanasiga nisbatan
birmuncha katta diametrga ega.

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

23- rasm. Lentasimon 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 giluvchi quti vint parraklari bilan massani olish uchun xizmat
giladi. Qabul qiluvchi qutiga 1 - 2 ta ezib chigaruvchi valchalar o‘matiladi,
ba’zlari esaikki parrakdan iborat. Tajriba ko‘rsatadiki, gabul giluvchi qutida
massa to‘planishi quyidagi holatlarda to*xtaydi yoki sezilarli darajada
kamayadi:

1) materialning bir maromda uzatilishi;

2) ezib chiqaruvchi valcha yoki parraklami o‘matish.

Ezib chiqaruvchi parraklar gabul giluvchi tuynukni berkitib turuvchi 2
ta valcha vintning parraklari orasidagi bo‘shligqa kirib, vintga massani
olishga va pressning mundshtugiga siljishiga yordam beradi; biroq 2ta val-
chalarni o‘matish tavsiya etilmaydi, chunki bunday holatda tayyor massani
qgayta ishlash uchun energiya sarfi sezilarli darajada oshadi. Bundan tashqari,
massa sifatini buzishi mumkin, chunki qisqa muddatli sigish tufayli tayyor
mahsulotlar sifatini buzuvchi qoldiq kuchlanishlar hosil bo*lishi mumkin;

3) siqib kirgizadigan valchani o‘matishda o‘matilish burchagini (& )
valchaning o‘lchamlari, aylanma tezlik va vint bilan valcha, korpus bilan
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vint orasidagi juda tor tirgishni, gabul qutisidagi vintning qadamini to‘g‘ri
tanlay olish zarur.

O*matish burchagi 35 &50° chegarada bo‘ladi. Valcha uzunligi vint ga-
damiga teng qilib gabul kilinishi kerak, valchaning diametri d-vint diametri D
dan bir oz kichik, ya’nid=(07€0,75)D,; vint parraklari bilan valcha orasidagi
teshikcha 2-3 mm.dan katta bo‘Imasligi kerak. Ta’minlovchi valchaning aylan-
ishtezligi parrakli val aylanish tezligiga nisbatan 2-3 marta ortiq bo‘ladi.

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

420

25- rasm. Parrakli o‘qlarning tuzilishi: a-vint, b-parraklar,
v-qadamlari teng parrak, g-qadami asta-sekin kamayadigan
parrak, d-bir kirimli parrak, ye-ikki kirimli parrak, j-bir kirimli
siqib chiqaruvchi parrak, z-ikki kirimli siqib chiqaruvchi parrak.

Vint parraklari bilan press korpusi orasidagi teshikcha 1-2 mm. dan
katta bo‘Imasligi kerak. Bunda qabul gilingan massaning teskari harakati
va uni qabul giluvchi qutida to‘ planish jarayoni sodir bo‘Imaydi. Qabul
giluvchi qutining uzunligi vint qadamiga teng bo‘lishi kerak, u bu yerda
korpusdagiga nisbatan bir 0z ko‘proq bo‘ladi. Bu holda parraklar orasidagi
massa vintning bir aylanishida qabul qutisidan press korpusiga o*tadi.

47



Press tanasi asosiy ishchi qism hisoblanib, unda parrakli val orgali
presslanayotgan massa uzatiladi va gisman 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‘lgani 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-
lindrsimon, konussimon, kombinasiyalashgan va zinapoyasimon.

Silindrsimon korpus keng tarqalganligi, sodda va ishonchliligi bilan
farglanadi. Unda vint parraklarining tashqi chekkalari bilan korpusning ichki
yuzasi orasidagi 1€ 3 mm. tirgishni o‘rnatish oson. Bunday tirqishda ham-
dakorpusning ichiga 2-2,5 valning o‘ramasi joylashganda massaning teskari
(orqaga) harakatini to‘xtatuvchi holat yuzaga keladi. Silindrsimon korpus
“moyli”, yumshoq loylami presslash uchun qo‘llaniladi.

Konussimon korpus massa yaxshiroq zichlashishini ta’minlaydi, lekin
massaning boshchaga siljishiga to*sqinlik giluvchi ishqalanish kuchi ortib
boradi. Konussimon konstruksiya korpusidagi parraklarning chekkalari
yemirilganda presslanayotgan massaning teskari (orqaga) harakati kuzati-
ladi. Korpusning bunday shaklida parraklarni moslash va sozlash murakkab-
lashadi. Konussimon korpuslar “oriq”, yopishqoqligi kamroq loylami press-
lash uchun ishlatiladi. Bunday korpuslar kam keng targalgan.

Zinapoyasimon korpusning ichki qismi halgasimon zinalardan iborat
2-3 seksiyadan tashkil topgan, u qirqilgan konus shakliga ega bo‘lib, zi-
napoyaga vintning parraklari kirib turadi. Parraklar yemirilmaguncha, mas-
sani teskari harakatlantirishga to‘sqinlik giladi. Zinalar seksiyalardan biri-
dagi parraklar yemirilganda massaning teskari harakati yuz beradi, bunda
massa qabul giluvchi qutiga qaytmaydi, natijada shnekning butun uzunligi
bo‘yicha parraklar yemirilishini aniglashga imkon bermaydi.

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

Tilchalar. Massani vint parraklari bilan birga aylanishidan saglashga
mo‘ljallangan, shu tufayli massa aylanayotgan vint bo‘ylab press boshcha-
si tomon siljiydi. Tutib qoluvchi qurilmalar press samaradorligiga, elektr
quvvati sarfi va mahsulot sifatiga jiddiy 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 saglaydi, lekin uni bo‘ylama harakatlanishiga qarshilik
ko‘rsatadi, natijada u tez ishdan chiqadi va massaning siljishi uchun ener-
giya sarfi ortib boradi.

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

Parrakli val. Lentasimon pressning asosiy presslovchi gismi hisob-
lanadi. Aylanayotganda massani siljitadi, zichlashtiradi va presslaydi (25-
rasm). Parrakli val siljituvchi va zichlashtiruvchi parraklardan, shuningdek,
siqib chigaruvchi parrak dan iborat. Parrakli val konstruksiyasi - diametri,
parraklar gadami va vintning aylanish tezligiga, ish samaradorligi, energiya
sarfi hamda mahsulot sifatiga bog‘ligdir.

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

Uzlukli val to‘g‘ri yoki val o‘qiga biror burchak ostida o‘matilgan,
biroz qayrilgan parraklardan tashkil topgan konstruksiyadagi presstarda
qo‘llaniladi. Ular bir, shuningdek, ikki kirimli o‘zgarmas yoki asta-sekin
parraklar gadamini 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 gismi-
ga konus tutashgan, u valning oxiriga buralib kiradi. U itarilayotgan massa-
dabo‘shliq hosil bo‘lishga to*sqinlik giladi.
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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 gism hisoblanadi.
U ish samaradorligi, energiya sarfi va qoliplanuvchi buyumlar sifatiga salmoqg-
li ta’sir ko‘rsatadi. Press boshchasining asosiy vazifasi siqib chigaruvchi 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 muvofiglashtirishdan (tenglashtirish) iborat.

Press boshchasi: bir mundshtukli va ikki mundshtukli, piramidasimon;
tekis halqali va 0‘zgaruvchan moslamali silindrsimon bo*ladi.

O‘zgaruvchan moslamali press boshchasini turli buyumlamni qoliplash
uchun ishlatish mumkin, 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 50€300 mm. qilib qabul
gilinadi va “qattiq” loylar uchun yopishqoq loylarga nisbatan kamroq uzun-
likda gabul gilinadi. Press mundshtukli lentasimon pressdan chigayotgan
brusga muayyan shakl va o‘lcham beradi, shuningdek, massani kerakli
zichlikka yetkazadi. Mundshtukning shakl va o‘lchami press o‘lchamiga
gat’iyan mos kelishi kerak. Chiqgish tuynugi nihoyatda kichik bo‘lganda
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parrakli vint mundshtuk orqali kelayotgan butun massani o*tkaza olmaydi,
bumassa vaqurilmaning qizishiga olib keladi.
Mundshtukning uzunligi va konusligi 50 300 mm. va 5¢ 7° bo‘ladi.
Mundshtuk konstruksiyasida massa o*tishiga qarshilikni kamaytirish
magqsadida suv kirishi va chigishi uchun kanallar mo‘ljallangan, bu esa moy-
lashni ta’minlaydi. Shu magqsadda mundshtukning ichki sirti jez yoki
po‘latdan yasalgan tilimlar bilan shunday qoplanadiki, bunda keyingi tilim

27-rasm. Lentasimon presslarning mundshtuklari: a-normal konstruksiyali
mundshtuk, b-ichki qoplama, v-to‘rt teshikli mundshtuk, g-4 ta teshikli g‘isht, d-
bug' bilan isitiladigan mundshtuk, 1-po‘lat list, 2-nasadka, 3-kernlar, 4-kern
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‘nalishida turtib chiqggan
girralar bo‘lmasligi kerak. Yuqoridan berilayotgan suv vertikal va gorizon-
tal kanallar bo‘ylab tilimlar orasidagi tirqishlarga tushadi, bu holda ishqalan-
ish qarshiligining keskin kamayishi va chorgirra shaklli loy sirtlarini tekis
olish ta’minlanadi. Bo‘sh tanali buyumlar ishlab chigarishda qo‘llaniladigan
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murdshtuklar quyidagicha farqlanadi: mundshtukka bir yoki bir necha tay-
oqcha-kernlar o‘matiladi, uning shakli va joylashishi ishlab chiqarilayotgan
bo‘sh tanali buyumlar bo‘shliq qismiga moslashtiriladi.

Loy kernlardan oqib o‘tadi va mundshtukdan chigishida chorgirra
shaklli brus loyning tanasida kernning ko*ndalang kesim yuzasi o‘lchamida
bo‘shliglarhosil gilinadi.

7-bob. Lentasimon presslarda presslash jarayoni

Yopishqoq qoliplash. Qurilish materiallari ishlab chigarishda
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 va bog‘lanuvchanligi, zarrachalaming sirti bilan unda bo‘lgan suv-
ning bog‘lanishi shakliga garab turli xil bo‘ladi. Xom ashyo qgoliplanishi
presslanuvchi massa zarrachalarini bir tekis zichlanishini ta’minlovchi holat
yaratishdan, shuningdek, buyum shaklini saglash uchun massa zarracha-
larining bog‘lanishidan iborat. Yuqori molekulyar namlikka ega bo‘lgan
sopol massa yaxshi qoliplanish xususiyatiga ega, bu holda zarrachalarn-
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‘lig.
Sopol massa tuzilishi va xossalarini uning tashkil topish jarayonida shix-
tani rasional tuzish va qo‘shimchalar kiritish hamda mexanik gayta ishlash
usullari yordamida boshqarish mumkin. Yopishqoq keramik massadan
buyumni lentasimon presslarda qoliplashda massa zichlanish jarayonida
bir vagtning o°zida uning siljishi bilan siqib chigarish deformasiyasi ro‘y
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beradi. Uning shnekli pressda qoliplanishining texnologik jarayoni qu-
yidagicha:

gabul giluvchi qutiga kelib tushuvchi massa shnek parraklari bilan o‘rab
olinadi hamda silindr orqali press boshchasi tomon yuboriladi. Qabul gi-
luvchi qutidagi o ramlar orasidagi bo‘shliq massa bilan parrakning frontal
qismini 30-40 % gacha to‘ldiradi. Orga 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. O‘ramlar orasidagi massa kesim
bo‘ylab harakatlanmaydi, balki hosil bo‘lgan tabiiy kanal bo‘ylab ha-
rakatlanadi.

Silindrda massa uzatiladi, zichlanadi va yaxlit harakatlanuvchi ogim
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
ogimi umumlashgan ilgarilanma harakatga keladi. Press boshchasining
kesimi bo‘ylab massa tezligi bir xil emas, ya’ni tezlik devor yaginida
o‘rtadagiga qaraganda sekinroq bo‘ladi.

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

Sanoatda keng tarqgalgan presslar. SM-58 rusumli vakuumsiz len-
tasimon parrakli press fagat buyumlarni qoliplashga mo‘ljallangan. Massa
tayyorlanib, pressga uzatiladi. Press tanasi silindrsimon yaxlit gilib yasal-
gan va qabul qiluvchi qutiga mustahkam o‘rnatilgan.

Qabul giluvchi qutida parrakli vint press tanasidagiga nisbatan bir-
muncha katta gadam va diametrga ega.

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

SM-294 rusumli press ham SM-58 rusumli pressga o‘xshashdir. Har
ikkisida ham bir xil konstruksiyadagi parrakli vint mavjud, biroq SM-294
rusumnli pressning tanasi bo‘linma holda, uning har bir bo*lagi qabul giluv-
chi qutiga shamnirli qilib mahkamlangan.
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1-jadval

Lentasimon parrakli presslarning texnik ko‘rsatkichlari

SM-58 SM-294
l.. Slqlb. chiqaruvchi parrakning 400 450
diametri, mm.
2. Pafrakh vintning burchak tezligi, 25-35 30
ayl/min.
3. I/ch samaradorligi, dona/soat 4000-5500 4000-5500
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 holatlar yuzaga keladi. Bunda harakatlanayotgan va defor-
masiyalanayotgan massaga siquvchi parraklar yordamida hosil bo‘ladigan
aylanma bosim, devor reaksiyalari va tormozlovchi kuchlari, shnekning
siqib chigaruvchi parraklari hamda uning massani uzatishida ba’zan no-
tenglik orqali tashkil topadigan aylantiruvchi kuchlar paydo bo‘ladi.

Press chiqish qismida massaning markaziy qismi tashqi gismga 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 gavatlar uzunligi paydo bo‘ladi yoki pressdan chiqayotgan lentaichida
qavatlanish vujudga keladi.

Garchi ko‘zga tashlanuvchi qavatlanish bo‘lmasa ham, markaziy va
tashqi gavatlarning chiqish tezligidagi 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) yoriglar hosil bo*lishiga olib
keladi.

Lentasimon presslarda goliplashdagi nugsonlarni 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 nafaqgat ortiqcha, balki kam miqdordagi bog‘liglik
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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 chigaruvchi parragining quyma shakli, mas-
saning orqaga qaytishini kamaytiruvchi maxsus konstruktiv choralarni
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 kabilamni ishlab chigarishga
mo‘ljallangan.

Sopol massani vakuurnlashtirish tajribasi shuni ko‘rsatadiki: 1) bun-
day massalar yangi xossalarga ega bo‘ladi, bunga javoban kam ishlatiladi-
gan quruq sopol massalarni muvaffagiyat bilan quvurlami qoliplashda, bo‘sh
tanali g‘isht vayupqa devorli buyumlarni ishlab chigarishda qo‘llash mumkin;
2) ba’zi massalar uchun qo‘llab bo‘lmaydigan mundshtuklarni vakuum-
lashtirilgan massaga nisbatan qo*1lash mumkin; 3) kesuvchi sim kam de-
formasiyalanadi va mahsulot girrali holda olinadi; 4) yupga devorli sopol
buyumlarni qoliplashda asosiy nuqson — puffakchalilik bartaraf etiladi; 5)
vakuumlashtirilgan massadan kuydirilgan buyumning mustahkamligi, zich-
ligi va bir jinsliligi sezilarli darajada ortadi.

Sopol massalarni 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
chivigchalar shaklida kelib tushsa, bunda massaga kirgan havo puffakchalari
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 energiya sarfi 5-6% ga ortadi.

Mavjud vakuum-presslar konstruktiv jihozlanishiga qarab ikki asosiy
guruhga bo‘linadi: teshikli va quvurlarni 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 fagat buyumlamni qoliplash bajariladi.

Kombinasiyalashtirilgan press —agregatli, ya’ni loy aralashtirgichi
mustagqil tugun hosil gila 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 tuzilmasi. Bir o°qli vakuum pressda (28-rasm)
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galvirsimon 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, parrakli o‘q yordamida g‘alvirsimon
panjaraga siljiydi, u orqali massa eziladi va loyli chivigchalar ko‘rinishida
vakuum-kameraning ta’sir zonasiga kelib tushadi.

o [ o []

Paw

28-rasm. Vakuumli pressning chizmasi: 1- elektryuritgich,
2 - oziglovchi 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, gisman chekka gismlaridan chiqib ketadi; g‘alvirsimon panjara
loyli massaning yaxshi maydalanishini ta’minlamaydi; hosil bo‘layotgan in-
gichka naychalar girgilmaydi, egilib bir-birining yuzasini qoplab, havo chi-
qib ketishiga to“sqinlik giladi.

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-
struksiyaga ega.

Massa oziglanuvchi valchadan parrakli 0‘q (1) bilan g*alvirsimon panjara
(2) teshiklari orgali eziladi, keskich bilan maydalanadi va vakuum-qutiga (3)
kelib tushadi, havosizlantiriladi va shnekli 0°q (6) orgali presslovchi boshchaga
(9) itariladi, keyinchalik press mundshtugi tomon siljiydi. Bunday konstruksi-
yali pressda massa bir tekis havosizlantiriladi, biroq g‘alvirsimon panjara tez
tigilib goladi va pressni to“xtatishga to‘g‘ri keladi.
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29-rasm. Ikki 0°qli vakuum pressning chizmasi: 1-parrakli o‘q,
2-g‘alvirsimon panjara, 3-vakuum-quti, 4-truba, 5-keskich, 6-0‘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 quvur kabi keramik qurilish
mahsulotlarini yopishqoq goliplash uchun mo‘ljallangan, bunda namligi
18 %dan kam bo‘lmagan loyli havosizlantirilgan massa ishlatiladi. Ish
jarayonida press aralashtiradi, bug‘ bilan namlaydi, massani havosizlan-
tiradi va buyumlarni qoliplaydi. Vakuum-quti press yuqori gismida joy-
lashgan bo‘ladi, vakuum qurilma bilan filtrga ulanadi. Vakuum kameran-
ing loy bilan to‘lib borishi ichkariga chiroq o*rnatilgan 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 trubalar qoliplashni
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 giluvchi stol, 3-
boshcha, 4-press tanasi, 5-parrak, 6-
vakuum-quti,
7-g‘alvirsimon panjara,
8-yuklash kamerasi, 9-tik o‘q, 10,11-
podshipniklar,
12-goplama, 13-mundshtuk, 14,15,16,17-
| e | bosimga garshi sistemalar, 18-reduktor,
19-tishli uzatma, 20-elektr yuritgich,
21-friksion mufta, 22- reduktor.

RTTOTEULEY g DY I

Sanoatda diametri 125-350
mm. li trubalarni 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 trubalarni qoliplash
uchun ishlatiladigan SM-88 rusumli
vakuum pressi ikki tugunchaga —
trubani qoliplaydigan press hamda u
bilan bog‘liq holda ishlaydigan qabul
giluvchi stolga (30-rasm) ega.

Press tanasi (4) g*alvirsimon pan-
jara (7) bilan bo‘linean vnikiach kame-msi (R)va vakin im-autiea (6)ega. Ko-
rpus quyi qismiga mundshtukli (13) boshcha (3) o‘matiladi, podshipniklarda
(10,11) ta’minlovchi shnek parraklari (5) hamda presslovchi shnek o‘matilgan
tana ichida (9) tik o‘q aylanadi.

Press boshcha gismi ichida qo*ng‘iroq shaklidagi qalpoq o°matiladigan
buyum o°‘lchamiariga qarab o‘zgaradi. Boshchaga sharnirli halqa bog‘langan
mundshtuk ulanadi. Halqa va mundshtuk orasida yoyga tortilgan arqon
ma