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D.Sharipov, A.Ismatov. Slhkat vaqiyin enydxgan materiallar ishlab
chigaruvehi korxonalar uskunalari va ularni loylhalash asoslan (O‘
qo‘llanma). Toshkent, Akademiya, 2005. -104 b ) -

“Silikat va qiyin eriydigan materiallar ishiab chxqamvchl korxonalar uskunalan va
ularni loyihalash asoslari” fani bo‘yicha tayyorlangan ‘mazkur qo‘llanma “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‘lovchl materiallar va asbosement buyumlar, keramika va olovbardosh materiallar, shi~
sha va sxtallar, shuningdek, elektron texnika vositalari ishlab chigaruvchi korxonalarning
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1-bob. Maydalash va tuyis] agidagi asasw
tushunchalar

Keramika va olovbardosh matenallar bog‘lovchl modda va elektron
texnikasi vositalariga oid mahmﬂoﬂarhamdashtshavasﬂall buyumlarishlab
chiqarish texnologiyasi asosida tabiiy yoki sun*iy xom ashyo vamateriallar
poroshogini (kukuni) ma’lum darajadagl kompleks xossalar bilan xarak-
terlanuvchi texnik monolit toshga aylantirish yotadi, Bunday mahsulotlar-
mngmnstahkamhgl, qattiqligi, egiluvchanhgl, kimyoviy turg unligi, 1ss1q1ikdan
kam kengaylshl yuqori i qovushqoqligi kabi xossalari silikat modda ishlab
chiqarish jarayoniga ta’sir 0*tqazish, shu jumladan, bu jarayonlar ta’sirida
xom ashyo va mahsulotlarda ro‘y beradigan fizik-kimyoviy va strukturaviy
o‘zgarishlar orqali erishiladi.

i modda, keramlka va shxsha 1sh1ab ch1qansh texnoioglya

oa chldamll matenallar texnolog1yas1 xom ashyo
2 assa yokl slﬂmker tayyorlash - qohplash >

5 kuydi
3 Shls}mvasrtallartemmloglyasn xomashyo = pomhokyohbnkettay-
yoﬂasllaermsh—aqohplash—etennﬂc,mexmﬂ(yohj oviyishlov]
Uchchalasxemadako‘rsatilganidek, silikat materialls idagi
operatsiyalardan biri- birlamchi xom ashyo materiallarit
Maydalash deganda, yirik bo*lakni mayda bo*
jarayoni tushuniladi. Mazkur jarayon tashgi kuchlar
rﬂadLBundaharblrbo‘lakboshqabo‘lakchalardanb 1
bo*ladi. Maydalash jarayonidajism (material) zarrachalas
kuchlami yengishga ma’lum miqdorda energjya sarl iq jismning
(maxmal)a_ualganbo‘lakchalmdayangxyuzalarhomlbo,1 adi.




' Chunkia ot shald vako' ndalangtgaIOOO-I
zanacha holatldagl korinishdan iborat bo*Iac




e "do‘rl’ do‘rz’
VY 73, S ﬁakmyalammgfom}nsobxdagl og‘itligi,
o Maydalanayotganbo‘lakchalarshaldl”' : "chturdabo‘ladl
a) kubsimon. Ularda uzunlikning I T
nisbati 1:1:0,5bo‘ladi;

d d - frak51ya bo‘lakchalarmmg o‘rtacha

‘o' r3

bog* laq ‘Donalash jarayomdau 3dan20y va undan yuqon ko‘rsatklchga
egabo‘ladx Tuylsh Jarayomdamaydalash darajam 500-1000 gacha bo*lishi
mumkin,
Bo"laklannng o*lchami elakli tahhl usulida amqlanadl. Yink
o‘lchamdagi bo‘laklar o‘lchamini aniglashda uning faqat eng yirik
ko‘ndalang o‘Ichami o°lchanadi.

Bo‘laknmg engkatta o‘lchamummguzunhgl, eni va balandligi kabx '
uch asosiy o‘lchamdan eng katta o‘lchamdagisi hzsoblanadl, umaydalash
uskunasining qabul giluvchi gismini tanlashga asos bo‘ladi

Matma}mngdasﬂabklhajmlvamaydalanganbo‘lahmgo‘lchatmdan
kelib chigib, maydalash bosgichlari farglanadi.

Maydalash (bo‘laklarga ajratish):

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

2. Ofrtacha, bo‘laklar o°lchamini 20-200 mm. gacha maydalash.

3. Mayda, bo‘laklar o‘lchamini 3-20 mm. gacha maydalash.
ning ko* Ismchlanmatenalmngmexanikmusiahkamhgl,
shu jumladan,unmgmqﬂlshdagx mustahkamligi ko‘rsatkichi bﬂanxarak
terlanadi, Mustahkamligi bo‘yicha ular quyidagi toxfalargaag

~a)yumshoq jinslar— squhshdaglm '. stahkar M\Ilmz(IOO
kG/smz) dankam. o o

b) o‘rtacha qattiglikdagi Jmslar— s1q111

MN/m? (100-500 kG/sm?). i
. v) qattiq Jmsla.r—~ s1q1hshdag1 mustahkamhgi 5

= Togf jinslarining qalﬁt}ligiga ko‘ra tasmﬂash proﬁyossorMM Pro-
. odyakonovshkalambo‘ymhaamqlanadz Shkalagamuvoﬁq, tog Jmslan







aIm maydalashga ketadlgan sohshtmna energLya sarfi maydalashga qobl-

. ianmrhchabo‘hb aso&ylanqlmdagﬂardu(l rasmv "
" 1,Ezish. Material ikki sirt o‘rtasxdamsbatansekmbosmmoshmsh
bilan eziladi. :
2. Ishqalash.Maienahkklharakaﬂanayotgans yokltur shakldagl
maydalovchi jismlar, shunmgdyek, matenal bo‘laklanmngo 2ar01shqala-
mshlhsobxgamaydalanadx :
3.Egishva yonsh Matenal ponasunon m_ _dalovchl Jlsmlanung
ta’sirida maydalanadi. "
4, Zarb. Material maydalovcm tosh, qo zg almasphtayoho zining
boshqa bo‘lagiga urib maydalanadi.
Maydalashvamylshuslqmalandamaydalash Jarayomﬂcklyolq undan_
ortiqusullarmxmrvoﬁqlasthh(kombmaswalash)yo‘h bilanolibboriladi.
Materialni maydalashda qaysi usul qo*llanishini tanlashda may- -
dalanayotgan materialning fizik-mexanik xossalari, bo‘laklarning dast-
labki o‘lchami va talab etiladigan maydalanish dara}aa hisobga olinadi.

2-bob. Maydalash va tuyish uskunalan tasmﬁ

‘ Maydalashvatuytshushmalant\mhamdaumhshmmgm]ma xﬂhgt
bﬂan a_;rahb turadl (2—rasm) Ularm quyldagl asoszy ko nmshlan bﬂan tas-

L. Texnologlkxusumyan o ra
) birlamchi maydalash uskunalan (matenal ombor yok1 kondan be-
vosxtaolmganda), """

matenalmmaydalashuchm) v ' v
: "r:-,,-‘»-ffTugalmalmﬂotzmchalan(dol_l_alau)

uchunmo‘ljaﬂanganuslqma—maydalagxc}ﬂar-
o byot lchanuOSmm.danlnchlkbo‘lgan;'_
S uchun mo‘ljalianganuskuna—tegnnonlar' :







d) valli maydalagxchlar Bunday maydalaglchlarda material aylana-
yot gan: 1kk1 valok o‘rtas1da asosan ezish, qlsman 1shqa1ash, qlsman zarb

yo) begunlar. Material mhndrsnnon g‘lldnak bﬂantek]s pallao‘rtamda

ezish vaishqalash yo*li bilan maydalanadi; .
_ jybolgtali maydalagichlar. Material sharmr ‘moslamaga o‘rnatilgan
- bolg‘alar zarbi bilan yokl bolg a, bronephta vakolosniklar orasidai 1shqa1ash

batanvaqtnuqtalnazandantezamalgaoshadl
ham yaxshi bo*ladi. o g
Ikkala usulni ham yopiq siklda, hamochlq siklda qo‘ll .
Maydalanish Jarayomda maydalanayotgan matenalnmg yetarh da:a
jada maydalanmagan qismi yokl bo*laklari maydalovchi usku :
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qtsml‘ keyingi texnologik jarayonga o*




Matenal bo‘lak]an jag‘h maydalagichlarda harakatlanmaydigan (1)
va harakatlanuvchi (2) yuzalar o‘rtasida ezish natijasida maydalanadi.
Maydalangan material maydalagichdan avtomatik ravishda g0 zg‘aluvch1
jag‘ning qo‘zg‘almas jag*dan uzoqlashishi natijasida chiqariladi.

Barcha turdagi jag li maydalagichlarni quyidagi
gako‘ra tasniflash mumkin:

1. Harakatlanuvchan jag‘ning harakatlams}uga a—1In
oddiy harakatlanuvchi jag°li maydalagichlarga bolinadi. v

Murakkab harakatlanuvchi jagli maydalagxchlarda qo' zg‘aluvch1 jag’
ekssentrik 0‘qqao‘matiladi vanafagat o°quingatrofida, balki o‘zg‘aluvchi
jag‘ning tekisligi bo‘ylab ham harakatlanadi. Bundajag ning harakat trayek-
toriyasi nuqtalari yuqori gismida aylana, o‘rta qismida ellips, pastki gismi-
da esa yoy shakliga ega bo‘ladi. Shunday gilib, bu yerda material ezish
bilan birgalikda gisman ishqalanishga duch keladi va jadal maydalanadi.

maydigan jag*, 2
tlantiruvchi jag*
iruvch

4~ rasm. Qddiy harakatlanuvchi jag‘li maydalaglch l-haraka !
- ishchi plita — jag*, 3 - oziglantirish qismi, 4-maydaiovch1har
yuzasi, 5-harakatlantiruvchi 0'q, 6 - tirsak, 7 - maxovik, 8 - har
- shatunnmg boshchasi, 10 - bolt, 11 - shtanga, 1215.— (

prujma, 16~ phta, 17 tyaga, 18 -0'q.. S et




,f:"’oadxyharalm“an“"ch”ag‘hma:



‘ ,Unumdorhgx soatiga 45t dan 1500t gacha, Maydalaglchga kmtlladlgan
~ bo‘lakchalar o‘lchami 50 mm. dan 350 mm. gacha, chigayotganlari esa
15-60mm oralig ida bo‘ladi. Ular gattiq vao‘rtacha qattilikdagi toshsi-
mon  materiallarni dag*al, 0°rta vakichik maydalash uchun ishlatiladi.
 Konussimon maydalagichlarda maydalash otiq tekislik b
harakatlanuvehi yoki ilgarilanma harakatlanuvchi ¥ va
qo‘zg‘almas konuslar orasida ezish yoxud egish o alga. i
Unmg ishlash jarayoni jag‘li maydalagichlarniki
ag'li maydalagichlarga nisbatan konussimon maydalaglclﬂalmng ga-
torai'zalliklan 'mavjud: u material tayyorlash jarayoni solishtirilganda sarfla-
nadigan enen'glyamngkamhgl, yugori unumdorlik, shovqinning yo* qhgdmm
da jarayonning uzluksmhgl va hokazo (5-rasm).

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

Konusmmonmaydalagxchmngkamchihg[ msbmannnnakkabmzilgan-
ligi va gimmatligi, ta’mirlashning qlmmatgatusInshl vayopish Z,oqmaten
almmaydalashgamoslashmaganhgl ‘

Valli maydalagichlar. Ulami uch pnnsapaso ida:
yuzasining shakli va konstruktiv yasalishiga qarab bir
mumkin, .

Valli maydalagich tog* jinslari va turli qattiqlikdagi :
yin, mayda, o‘rtacha va yirik maydalash, materiallarni bnketlash, tuproq
tarkibidagi toshsimon qo“shimchalardan tozalash maqsadlda ishlatiladi
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4-
i qlsm, -kesﬂc konus, 8- IlkOpcha
‘ildirakchalar.

sh uchun keng foydalaniladi (7-rasm).

lar ishlab chiqarish sanoati korzonala-
uborishdan avval go‘llanadi.

i gankesuvchx diskli bo‘ladi. Kor-

0 mauxgan Ukonusmmonﬁshh geildirakeha (10) bilanbi
‘ﬂduakcha‘elekh*odwgateldan ponasunontasmah'

®of matﬂganbo‘hb ukomxdaxomashyomo
darchaga yo*naltirilgan. Kojux halqaga qotmlganv
chani gamrab olgan. SR
~ Pichogli loyk@sklchkcsuvcm dlskmngdlamem; .dan2 m. gac
plchoqlar soni 16 tadan 36 tagacha,emO 051n dan0,06m gachayetadl
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Bolg‘ah maydalaglchnmgafmlllgx tuzilishining soddahgx, yengﬂhgt,
‘10harmnmghchﬂ<hg1,maydalashdarajasnnngyuqonhg| SR
- Kamchiligi: bolg‘alar, kolosniklar va bronep tai

qishi, nam plastik materiallarni maydalagandako .

“alning tigilib qolishi. :
Begun B lfl'l.ﬂ hapdan m trmeng lnmre cl\nmnf mnnqnmahsu.

lot bo‘lakla. n%xmi%y%{myumaau fgg;ggxniﬂuug g ;ug !.d’lﬂl'ﬂl 3-8
mm.), shuningdek, dag‘al tuyish (donalarning
uchun begunlar qo*llanadi (9-rasm).

Begun]ar(lO-rasm) po‘latidishga (2 ‘tayanadi
(14) iborat. Tik0‘q (9) qo ‘zg‘almas chasha uzunhg1 bo‘ylab yok1 chasha
aylanganida o‘z yotiq o°qi (4, 16) bo‘yicha aylanadi.

Material begunlarda katoklar og‘irligi va ularning sirpanishi natijasi-
da vujudga keladigan ishqalanish hisobiga maydalanad1 Katoklar gan-
chalik keng bo‘lsa, ishqalanish ham shunchayugoribo‘ladi. -

Bugungi kunda mavjud bo‘lgan begunlar quyldagx belgllanga ko‘ra
tasniflanadi:

1. Tuzilishigako‘ra:

Har biri o°z yotiq o°qi atrofida aylanadigan katokli va go‘zg‘almas
chashali begtmlar.

O-rasm.,
Begun turlari:
a-qo‘l bilan'
bo* shanladlgan,
b - panjara
orqali ezib
bo‘shatiladigan,
. v-markazdan
" qochuvchi -







Ymunastyaqondajoylashgan; ur ’“‘FT 1a’m1rlashosonAmoslmty~
ernayoy‘nlsa tayyoa:lanayotgan qlplqmassavayog g h1sob1galf loslamsh1

uni bo‘laklarga ajratish va ta’mirlash ancha qum
- Shuningdek, metall va toshdan yasalganka
jud. Toshdan yasalgan katokli begunlardan
tarkibida metall bo*lgan taqdirda foydal ani

2 Texnologlk magsadigako‘ra:’

Material namligi 15 % dan yuqori bo‘lgmtaqurdanamusuldamay~
dalash uchun mo‘ljallangan begunlar.

Material namfigi 10-11 %dankambo‘igmdafoydalanﬂadnganbgmlar.

Qorishma tarkibiga kiruvehi xom ashyo materialni bir vagining o‘zida
hammaydalash,hamamlashﬁnshva_ups]ashunshuchun mo‘ljallangan be-
gunlar. U namligi 10~12 % danyuqon bo‘lmagan aralashmatayyorlash .
uchunqollaniladi. :

3. Begunlarlshlashmmmlgako ra,uzluksmvadavnyravxshdalsh!ay
digan begunlarga bo‘linadi.

Uzluksiz ishlaydiganbegwﬂardamaydalanganmaterialt&shikﬁ tagdan
tushadi. .

Davnyravxshdalshlaydlgan begunlarda -1 Stonnamatenal 10-15
daqiqa davomidamaydalanadi, xuddis };ltarub@keymgl sikl qaytariladi.

Byegunl kaloklano‘lchamva .‘nhgl bxlanham farqlanadl.

dan 1800x550mm. gachabo‘hb unumdorli ‘_
kil etadi. Kaxoklarog irligiesa2- 7tonna.

digan qo‘zg almas chashali yuqonvapasthytm
kiradi hamda namligi 15-16 % danyuqon bo'l
- uchunishlatiladi (10-tasm). =~

o Bmldaybegtmlarmpmqqaxshlovberuvcln g‘lslﬁzavodlangamallu@qhdn:‘

BT
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Elaugan mahsulot qo‘zg almas donasxmontaghkkauzauladl Elakdan
0 unaganmatenalm girg‘ichlar (20, 21) yanakatok ostiga yuboradi. Doirasi-
mon taglik ichida mahsulotni tushirish (bo‘shatish) uchun kurak o‘ratilgan.
~ Bunday begunlarda tik 0°q aylanishi minutiga 205(I<1ch1k hajmh)c’an
30-36 (katta hajrnh) gacha o‘zgaradi. s . _
Aylanish soni ortgan sari markazdang
rial chashaning devorigako‘proq uriladi,
Aralashtiruvchi begunlar bir vaqtning o
azalashtmshuchunmo‘bailangmbo‘hb uma
ga ko‘ra, bir jinsli bo‘lishini ta’mmlashmaqsz h
- minut davomida 1 tonnagacha material am]ashtmladl va namlanadx, max-
sus bo*shatuvchi kurakchali qurilma yordannda tushirib olinadi.
Aralashtiruvchi begun chashasi chuqur tarelkani eslatadi. Uning past-
ki gismi almashtiriluvchi yaxlit plitalar bilan qoplangan. Lekin quruq usulda
ishlovchi begunlardan farqi shuki, bu yerda elaklar yo‘q. Materialni be-
gundan chigarish maxsus kurakchali qurilma yordannda yoki chashaning
pastki markaziga maxsus lyuklar o*matish yo‘li bilan bajarish mumkin.
OfIchami 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. Maym va o‘ta mayin maydaﬁasﬂn qamﬁmaﬂan

. Zoidarh tegnrmon!ar semyent, kelannka va shisha 1shlab chiqarish-
‘materialni dag‘al va mayin tuyish uchun ishlatiladi. Uning ishlash jara-
yom aylanayotgan baraban 1ch1dag1matenalmmarkazdanqochuvc}n kuch
davyuqongako tarilib, erkin tushayotgan maydalanuvcm J1smn1 i zarb
vagisman mhqalamshvosntamda maydalashdan iboratdir. .
Zoldirli tegirmon baraban tuzilishi va
yoqligiga qarab quyidagicha tasniflanadi
1) silindrsimon. U'kalta va uzun, ichki
ko*p kamerali bo‘ladi (11-rasm, a, bvag);
2) konussimon (v). :
— Bundayteglrmonlargamaydalmyotganmai 3
g -vzoldlryokx sterjenlar (tayoqcha), chagmogq toshli
' ‘boshqamaydalovchx stmiarhamyuklanadl. o
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Futerovkava maydalovchl jism turigaqarab: .

1) nometall ﬁtterovkavanometall maydalovchx '1sm11 (chaqmoq toshh
shag‘al yoki chinni zoIdlrh),

2) mytall futerovka vamytall maydalovchl

_ }arga (po‘lath may-

2) markamyymtmahdan iborat. =~ :

Zoldirli tegirmon uzluksiz tarzda ochiq yoki yopiq sﬂdda 1shlash1,
matenalmqumq vanam usulda maydatashi mumkin.

Zoldirli tegirmon afzalliklari: maydalashni doimiy ravishdayugori dara-
jadaolib borish; materialning tegirmonning o‘zida quritilishi; tuzilishining
soddahgi, lshlanshda qulayhgi, turli qatthhkdagl Jmslaml maydalash im-

yoki chinni futerovkali davriy
1 juda mayda mahsulot olish
1al, toshsimon materialni nam
hinli (zaklyopka) yoki svarka-
asalgan (2 va 6) goplamadan
(4) va podshipnik (3) yorda-
1,3 'bo‘hb soatiga 110 kg.dan

ury bir ::"","ega. bitinchidan,
omlyhglmboshqanshbﬂanzarunymaydalashdarqaﬂga

bilan hal etiladi. Zoidirli tegmnonlarda yuqon dlspers q;n'uq ﬁsulga
garaganda, nam usuldan foydalanilganda yanada samarah bo‘ladi.
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turadl Baraban orqah o‘q (4) o‘tgan,u shponkalar orqali stupisaga mah-
kamlangan, O‘q va plitalarning joylashishi barabanm faqat ko‘rsatilgan
yo nahshbo‘ymhaaylanhnshnnkonnnbm&

.- Broneplitalar birtomondan bir 0z yupga bo‘lxb shu q1sm1da diametri 5
mm. bo*lgan vamaterial o*tadigan tomonga kengaytirilgan teshiklargaega.

Plitalar orasida bo‘laklami tutib goluvchi to‘lginsimon tirgishlar (14)
bilan berkitiladigan yoriqlar qoldirilgan. Plitalar (7) ustida ikki gator qxhb
(1 va3)elaklar o‘rnatilgan. Elakda (3) unga(1) nisbatan teshiklar soni
ko*p. Elak (3) materialning yirik donalarini ohbqoladl, elakmi (1) ochha
yuk bilanishlashiningoldinioladi. -~

Elak (3) o‘rtasi yoriglar qoldmlgan alohzda bo‘hmlardan yasalgan
Elakdan (1) o°tmagan material gismi elak (3) va pht;a yoriglari orqali bara-
banga qaytariladi. Maydalangan va elangan gismi qoplamaga (2) kelib tu-
shadi. Qisqa truba (15) aspirasion qurilmaga biriktiriladi. Tegirmon tasmali
uzatgich va bir Juﬁ silindrsimon shesternalar orqah harakatga keltmladl

bo‘lib, ular uch xil d1ameir(120 100va 80 mm.)vabn'xﬂog n‘hkda (450
kg.) bo‘ladi. v

Bu turdagi tegirmonlarda material sakrovchi maydalovchi jismlaming
harakatlanishi natijasida ishqalanish yo°li bilanmaydalanadi. Tegirrnonga
tushayotgan ma’tenalnmg 40-50 mim. bo‘lgan bo‘laklari ~3-2-1-0,5 va

: h'

Qovak sapi‘a orqain bo‘shaniadlgan konusssmon teglrmon. Sap«-
fali (podshipnikda aylanadigan o°q yoki val bo* ‘ynigaega bo‘lgan) bunday
tegirmonlar turli qattiqlikdagi materialni nam va quruq usulda maydalash
uchun ishlatiladi (14-rasm). Tegirmon korpusmmg silindrsimon tanasiga (2)
ikki tomondan kesik konuslar: to‘1diriladigan tomomdan 120° ostidagi
o‘tmas burchakh konus( l) vabo* shatlsh tomomdan o.‘tkir burchakh ko—







(11) mustahkamlangan bo‘lib, o qlarpodsthmklalga (3va9) o‘matilgan.
- Rotorlarmetall gabul gilt ‘hivéquuga (6) oralgan. Rotorlartasmali uzatma

. ""'vashlcvlar(S 10) yordamlda qaramaqarslu 10mongaayianad1.

) 15-rasm. Ikki rotorli dezintegrator: 1- maxovik, 2- ustun,
3,9 - podshipnik, 4,11 - 0°q, 5,10 ~ shkiv, 6 - qabul qiluvchi quti,
7- po‘lat disk, 8 - halga, 12 - maydalovchi jismlar billar,
13 - tayanch pllta, 14- vmt, 15 - gayka,

uzatﬂéyotgan material namligi 8-11 %dan
tgan material bo‘laklari o‘lchami25-35mm.
umng uchun matenal donalash va qurmsh




ije darotorlar balan-




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

Qurilish keramikasi qo*llanish sohasi va xossalari, xom ashyo vatex-
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
boshgalar), tombop (cherepisa), tashgi devor yuzalari uchun (tashq1 gtisht
va toshlar, tashqi koshinlar, yupga 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 buyuxrﬂanvahokazolar kiradi. .

Maishiy-xo‘jalik keramrkasxgauy 70°zg or fayansi va chmm tasvi-

tiy-bezash buyumlari kiradi.

Texnikaviy keramﬂca@mhklar shtepselil rozeﬂcalarhamdamrh | xildagi
izolyatorlar kabi 6°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-
myovwcludamh keramlkabuylmlmgalomyowyasbobvaqmmmmnsﬂuk

hlydmsh. Bundan tashqan, ba’m buyumlar (6 !
bilan qoplanadi, bezaladl vatasv:ryokl sirni
’&W(hl’lladl. P
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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) komponentlaming juda yaxshi aralashlshml ta’minlamaydt;

2) aralashtirgich parraklari aralashtirilayotgan massaga havo oqmnm

- haydaydi, buuning qayishqogligini yomonlashtiradi.
 Aralashtirgichlar bir va ikki o°qli bo‘ladi. Ikki o“qli parrakh ara}ash-

ttrglchlar biro‘qliganisbatan xom ashyoni yaxshi amlashtxradx Ub1r to-

monga vaqarama-garshi tomonga harakatlanadi. -

Bir o°qli vintli aralashtirgichlar. Turli ﬁak51ya11 shamoml kukun
holatidagi tuproq va kaolin bilan yoki mayda]angang ishtbop gilni qum
bllan aralashtlnsh hamdananﬂash blrvalh _ aralashhrglchda amalga

Ba'zan ikkita aralashtirgichdan foyda
yoni birvalli, uni namlash esa ikki o* tharrak_h

Biro‘qgli vintli aralashtirgich tuzilishi quyidagich:
solinadi. Unda qiyaparrak yoki spiral o‘atilgan v
 day qurilmaning kurakli o°qi elektrodvigatel va oralic  (zanj;
',;_"remenhyoklreduktorh) ulanganushhuzatglchorqah arakatgakelfiriladi, -
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bo*Isa, parraklari qarama—qarshl tomonga hamlmtlanuvch aralashtlrglchlar
qo‘llamladl (17-rasm). U parrakli o‘glar (6 va 15) ay lamsh soni b11an Xa-

2 - aralashtirgich tagi, 3 - tangachali
6,15 - parrakli o‘qlar, 7 - reduktor,
10,11,12 - par o‘tkazgichlar,
k,ollektor.

yuqon qlsnﬁ 0 qdan baland:oq bo‘lgan verukal 10‘51q qo‘yﬂgm
sani P© sthcharamshda araIashtnradJ keym massa shu to siq







: ‘lanadlﬂ A "ashhrgxchuzatma&qarama—qarshl burchakq:smldacher-

18- rasm. Davriy harakatdagi aralashtirgich: 1-korpus, 3-parraklar,
4-0°q, S5-elekiryuritgich, 6-reduktor, 7-tishli uzatma.

Aralashtirish davomiyligi 20-30 minut. Ishlab chigarish unumdorligi
1shsﬂdi (yuklash, aralashtirish, chiqarib olish) davomiyligi va hajmiga boglig.
Aralashnrglch hajmi 80 kg. dan 2000 kg. gacha. Tirsakli valning
aylamsh soni minutiga 22-30 marta. Kerakliquvvat 1-3kvt.
: Mazlmraralashurgzch kamchiligi: davriy ravishda harakat qilishi, un-
mndorhgmmg pasthgl, 1shch1 lmchxmngko phgl vanaﬁskyeramikamassd







Qonshﬁrglch rezervuan taxta, beton yok1 po‘latdan ishlanadi.

umimdorhk, lshlashtezhgmmgsusthgl, i
talab etilishi, ko* pmetall sarﬁahlshx

0‘qda o‘atilgan
uch parrakli vint. U 0°q aylanishi natijasida doimiy ogim paydo bo*ladi.
Vint massani pastga yo*naltiradi. Rezervuar pastki devorga urilib, yugo-

- riga chlqadx Material bo*laklari vint parragi, qorishtirg‘ich pastki va rezer-
vuar devoriga urilib, asta-sekin maydalanadi. Qonshtarg ich rezervuari
olti yoki sakkiz qxrrah qlhb 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, foydahhk heyn‘u 4-19m’? bo‘hb elektroyuritgich 1- 18 v
kVtdaishlaydi.

A&alhklan mcharnllgl, oddxykonshuksxyagaegahgi,kamenerglya ;
sarflashi,unumdorligi.

- Keramilk massani sawsmlantmsia @Wﬂmalm. Suvsizlantirish suyug
massalardan namlikni chlqansh va muayyan holatga keltirish uchun -
mo*ljallangan. Suvsizlantirishga suyultirilgan keramik massalar va turli xil
suspenmyalar yubonladl Bunda asosan ﬁltrpresslar b1r vaqtnmg ) z:tda

Propellerh qonshnrg whnmg 1shch1 qunlmas1 -

orqali ﬁltxpressga berlladl, u yerda 6-8 dan
bosimda uning filtrlanishi va ﬁlufatmng olibt I
__ Bunda kameralarda matoh ﬁltrlar ora31da hosﬂ‘







da qalmlashgan yon devorlar yordamlda kamemlar hosxl bo‘ ladi. Har bn- |

Fllirpmsga massa uzatilishdan oldin phtal'
metik mvwhda vintli yoki gldravhk tamba bil

teshlkchalar orqah konsenmk yo‘lchalarga, 50° ngra
pressdan Chlqlb ketadi.

agato‘hshl 4-5 éoatdavom ctadi.Bu
hiardagi suyuqmassa50-60° Cgacha

sl hva ht_alarmylg xshjamyomqo‘ldabajarﬂ-
vaqt wlab giladi, -

c}nqanshmaydonlan bo‘shaydl
Quntgxchquyldagltasmﬂargaega. qurmsh. I

namlikda,tayyorkuktmnanﬂlgi 7 %
40







6 Aralashtlrglchlar gachon go llamladx? Ksmyomytarlqb donalartark:bl,
suv tarqalishi ularda ganday kechadi? .

7 Parrakharalashmgxchlammgkonsnuksxyalargmamgbn-mndanmﬁ

rmyau hagidama lurnotbermg )

9. Ikki o‘qli parrakli bir tomonga va qar_
lanuvchi aralashtirgichlar texnik xarak

10. Yarim qurug Jukunni bug* | bllan j
lash hagida gapirib bering.

11. Suyuq massalarni alalashunshvamuayyanholdausIﬂab turuvcln qunI~
malar hagidama’lumotbering,

12. Filtrpressning qo*lianishi haqida gapiring.

13. Membranali nasosning markazdan qochirma nasosdan farqi nimada?

14. Uzlukli tarzda ishlaydigan aralashtirgichlarning kamchiliklari? -

15. Suyuq holdagi massa aralashtirgichlarning unumdorhgl mmalarga
bog‘liq?

16. Ramali filtrpress qanday tuzilgan?

17. Pukagich quritgichlarning qo*lanilishi va afzatliklari.







24-rasmlar) 22-xasmdabunday b;ro qli pressmng umum:yko nmslnkel-
tlnlgan. .

22-rasm. Lentasimon press: 1-elektryuritgich, 2-reduktor,
3-uzatkich, 4-tishli mufta, 5-tishli g*ildiraklar, 6-oraliq 0°q,
7-qabul giluvchi quti, 8-qoplama, 9-tana, 10-boshcha,
11 mundshtuk, Iz-panaklar 13~p11ta, 14-0°q.

Plasukqohplashuchmlentasnmonpmakh quvummon(imbasxmon),
revolverli vaboshqa presslarqo‘llaniladi. Lentasimon parrakli presslarmassa
tarklbxmngbmuldabo‘hshxmta’mmlaydl, qayishqogligini oshiradi. O‘tga.
chidamli turli mahsulotlar, izolyatorlar, xo‘jalik buyumlari, g*isht xom ashy-
osini brus holiga keltirib qoliplash uchun namligi 18 25%4bo‘lgan mas-
sadan foydalaniladi. Utexnologxkbe}glmgaqarabl akan
siz lentasunonpanakhpresslargabo‘hnadx

Qunhsh g‘ishti, sopol tosh, Ientasnnon o o1
quvur vaba’zi olovbardosh mahsulotlar ishiabc!
qalganpresslaryouqvalmunﬂlpmslardlr ‘







24- rasm. Lentasimon pressning gismlari: a - shtlrlx tana,
b - rifli tana, v - konussimon tana, v - konussimon tana,
g—kombinasiyalashgan tana, d-ponasimon tana, jgsilindrsimon tana,




- vintorasidagijudato

lish zarur




Press tanam asoswlshchx qlsm hxsoblamb unda parraldl val orqah

presslashmngturh sharomm talab etuvcht,
larga ega bo*lgani uchun ham korpusnmg (
bo‘ladi. Tana shakli va o‘lchami massaning
va pressning ishlash ko‘rsatkichiga sezilarli
Press konstruksiyalarida quyidagi asos
lindrsimon, konussimon, kombinasiyala Va :
Silindrsimon korpus kengmqalganhg:, sodda vamhonchhhg bilan
farqlanadl. Unda vint pan‘aldannmgtashqlchekkalanbﬂan korpusning ichki
yuza51 ora31dag1 18 3 mm. tirgishni o‘rnatish oson. Bunday tirgishda ham-
“dakerpusningichiga2-2,5 valning o* ramam;oylashgandamassamngt&kan
haralcat;mto‘xtattwchl holat yuzaga keladi. Slhndrsmon korpus
1shoq loylarni presslash uchun go‘Haniladi. -
s massa yaxshiroq znchlashxshlmta mmlaydx, lekin
hag; sﬂjlshlgato‘squmkqﬂuvchushqalamshkuchlomb
simon konstruksiya korpusidagi parraklarning chekkalari
presslanayotganmassanmgteskan(orqaga)hamkankuzau
bxmdayshaldxdaparraklamxmoslashvasozlashmmakkab—
10n korpuslar “orig’ yoplshqoqhglkamroqloyiannpress-
1ad1.Bunday korpuslar kam keng tarqalgan.
usning ichki qismi halqasimon zinalardan iborat
topgan, u girgilgan konus shakliga ega bo‘lib, zi~
ing parrakiari kirib turadi. Parraklar yemirilmaguncha, mas-
it ’antmshga to‘sthk qxladl, Zmalarsekmyalardan biri-

Tﬂchalar Massamvmtparraklan bilan'b )
mo‘ljallangan, shu tufayli massa aylanayotgan :
si tomon siljiydi. Tutib qoluvchi qurilmalar pr
quvvatisarﬁvamahsulotsfatlga _uddxy ta’sirko atadi,




:.ﬂchalar korpusgamassaharakatl



7. 26-rasm. _Lehtasimon press boshchalari: a-bir mundshmkli,
b-ikki muﬁdshmkli, v~yassi plitali mundshtuk, l-yassi plita.

b sh ’ hasx tana va mundshtug orasidagi oraliq gism hisoblanadi.
hgl,eneiglyasarﬁvaqohplanuvcln buyumlarsifatiga sdmoq-
Press boshchasining asosiy vazifasi 51qib chigaruvchi par-
hasiga sigib chlqanluvchx massaning spiralsimon len-
dan, massa ogimining aylanasimon kesimdan buyum
maromda o°tishini ta’minlashdan hamda massa tez-
mtwoﬁqlashnnshdan (tenglashtirish) iborat.
dshtukli vaildd mundshtukl, piramidasimony;
han moslamali silindrsimon bo*ladi.
SIarnahpmssboshcbasmn turli buyumlarm qoliplash
] mumkm, buning uchun zarurmoslamani o zgartmshkerak.
undshtukh press boshchas:m Ishlaushda massajoqumnmg

gilinadi va qatth ” loylar uchun yop:shqoq loylarga s
likda gabul qilinadi. Press mundshtukli lentasnno_n

zichlikka yetkazadi. Mundshtukning shakl va o‘lchann press o‘ lchamxga
qat’iyan mos kelishi kerak. Chigish tuynugi mhoyatda kichik bo‘lganda
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mundshtuklarquyidaglchafarqlanadl mundshtukka bir yoki bir necha tay-
oqcha-kernlaro matiladi; umngshakh va, joylashlshl ishlab chiqarilayotgan
bo‘sh tanali ‘buyumlar bo‘shliq qismiga moslashtmladl
" Loykernlardan ogib o‘tadi va mundshtukdan chi
shakili brus loyning tanasida kernning ko esim yiza
bo*shliglarhosil qilinadi.

7-bob. Lentasimon pressﬂardg'-p:regsga:sh ;EaraYiﬁni

Yopnshqoq goliplash. Qurilish matenallan ishlab ch1qanshda

qo‘llaniladigan loyli keramik massa yopishqoq hisoblanadi.
Qoliplashj arayomda sopol (keramik) massalar tuzilishi va tarkibi alo-

hida ahamiyatga ega.

» 'ishqoq massamng fizik-mexanik xossalari uning tuzilishi, dispers
ki va.o*lchami hamda uning fazoda o*zaro
og‘liqdir. Massa zichlanish jarayonida loy
nasofa kichrayadi va undan sekin-asta suv ajralib
rachalarini tashqi bosim bossa, u holda suv sigib
Ti gqolganqismivaloybutunlayboshqaxossaga

massaloy zarrachalannmg deformasiyalanuv-
igi, zarrachalarning sirti bilan unda bo‘lgan suv-
qarab turli xil bo‘ladi. Xom ashyo qoliplanishi
] blrtekls zichlanishini ta’minlovchi holat

Sopol massa mthshl va xossalanm umng ]
tani rasional tuzish va qo‘shimchalar kiritish hamd
usullari yordamida boshqarish mumkin. Yoplsh, :
buyumm lentasimon pressiarda goliplashda; massaz:_, ) :
bir vaqtnmg 0°zida uning Sﬂj 1sh1 bilan s1q1b chlqansh de ormaszyasx 10 y -
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ning shnekh pressdaqohplam i




- Lentasimon parrakli presslarningtex

1. quib chiqaruvchi parraknmg
diametri, mm, :

2. Parrakli vmtnmg burchak tezhg1
ayVmin.

3. I/ch samaradorl!gl, dona/soat | 4000-5500 | 4000-5500
4. Iste’ molquwan, kVt TR ':55

Eshlab chigarish nuqsonlan va ularni bartaraf, etlsh Massani
sigib chlqanshda, qoliplanuvchi massada, press tanasi va harakatlanish
jarayonida, aynigsa, 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 qgismida massanmgmarkazxyqtsxm tashqi qismga nisba-
tan katta tezlik bilan harakatlanadi, uning gavatlari egiladi, natijada suruv-
chi kuchlanish vujudga keladi. Qavatlar orasidagi bu suruvchi kuchlanish-
lar katta xavftug* diradi, chunki massadagi bog*lanishdan ortib borsa, u
holda qavaﬁaruzunhgxpaydo bo‘ladl yolqpmssdanchlqayotgan lenta ichida
qavatlanish vujudgakeladi.

Garchi ko‘zgat tashlanuvchl qavaﬂamsh bo¢ lmasa ham, markazxy va
tashq1 qavatlarning chiqish tezligidagi farq—sezilarli notekls mchlamshm
(v2’ni, tashqi gavatlar kuchliroq zichlashadi) yaratish mumkin,
materialda ichki kuchlanish holati paydo bo*ladi, bu texnologik ja
ning keyingi bosqichlarida (quritish, kuydirish) yonqlar il bo shlgaohb
keladi. "
Lentasimon presslarda qoliplashdagi nuqsonlarm, artara etis_hdaasos-
iy texnologik usullarga quyidagilar kiradi: massaning me’yoriy namligi va
uning yopishqoq bo*lmagan komponentlar bilan munosabati daraja-sini
(qohplash jarayoni uchtm nafaqat orthcha, balk: kammiqdordagi bogliqlik







‘alwrsmlon pan_;aram sﬂmdrm lkkl qlsmga. a) massam dastlabkl zxchlash

28-rasm. Vakuumli pressning chizmasi: I1- elektryuritgibh, :
2 - oziglovchi val, 3 - dastlabki siqish kamerasi, 4- vakuum-quti,
5 - valcha, 6 - shnek, 7- g*alvirsimon panjara.

‘ Havos:zlammlganmassashnek 6) parraklanbﬂanmtmdshtuktomon
sifiydi.
Kamchlhklan havomzlanmﬂganmassmmgnoteklshg,ya 'ni havo yu-
qondan, qisman chekka gismlaridan chiqib ketadi; g‘alvirsimon panjara
loyli massaning yaxshi maydalanishini ta’minlamaydi; hosil bo‘layotgan in-
gichka naychalar qirqilmaydi, egilib bzr-bmmngyuzasuu qoplab havo chi-
gib keushlgato‘sthk giladi, .
 Ikki o*gli vakuum-press tuzﬂmasn. Ikkl 0 qh konsmﬂmyalashgan
‘alvusunon panjarayoki boshqazlchlovchx yoxud maydalow 'qtm]ma
bﬂan thozlangan vakuum presslar(29~







30-rasm. Tik shnekli vakuum-press: 1-
ustun, 2—qabul qiluvchi stol, 3-
boshcha, 4-press tanasi, -parrak 6—
“vakuum-quti,”
,7-g‘alv1rsxmon panjam,

l2-q0plama, 13~mm1dshtuk, 14, IS 36 17-
bosimga garshi sistemalar, 18-reduktor,
19-tishli uzatma, 20-elektr yuritgich,
Zl-ﬁ'xkswn muﬁa 22~ reduktm

Sanoatda dlametn 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 whlanladxganSM~88rusumh
vakuum pressi ikki tugunchaga ~

- trubani goliplaydigan press hamdau
- bilanbogliqholdaishlaydigangabul
L qlllIVChl stolga (30-rasm) ega.
PR - Presstanasi (4) g*alvirsimonpan-
]ara (7) bﬂanbo‘hnganyuklashkame—mm (8) vavakuum-qutiga (6) ega, Ko-
rpusquyl qmngamtmdshmldl (1 3) boshcha(3)o matlladx podshxpmklarda

tana10h1da(9)t1ko qaylanadl. e
- Pressboshcha gismi ichida go* ng u‘oq
buymna‘lchamlangaqambo zgaradl BOSh°







31-rasm. Qirqish stanogi: 1-gabul qiluvchistol, 2,21 tfansportyor, 3-qoplama,
4-keskich, 5-quti, 6-gilza, 7,14,25,35-0'q,
8-elektryuntg1ch, 9-tasma11 uzaﬁna, IO-harakatlantxruvchl o‘q,

le ban,22-ro]1'k, 21,44-yelka,
29, 39-krivoship-shatunli mexanizm,

1] »tun bo‘ylcha. qaytuvchi-ilgarilanma
dagl) 'aylanma toxtovsiz harakath (rotorh

hbﬂan,
4)bmsshamkaﬁmkmch1 asbob harakan_bﬂansmmnlas}mnshusxm

bo‘yicha: brussdanymmna,bmssdanymtmaay ar

tomaﬂaryoychanmg qaytuvch:—ﬂgardanma in

ning chiqarilishi bilan va brusdan
Avtomat dastgohlarning mav;udkonstmkm rga asos-
langan: tuprogli bruss press mundshtugidan gohning
- lentali transportyoriga (rolikka) boradi, u brus v da hosil
bo‘ladigan ishqalanish hisobiga haralmtga kelad; ] nveyyer rohgldan

kesuvchl dastgoh ishchi mexanizmlari harakatga kéladl
0 0







J"130mm —4500dona;

260 mm. = 2250 dona.
Bmchaktezhglayllnnnda.
yuritmali o‘q uchun—500;
boshqaruvehi doira uchun—18;
do‘nglama shaybauchun—75.
Transportyor tasma tezligi —0,175
Dvigatel quvvati—1kVt. -
Gabarito‘ichamlari:
Ixbxh=1,6x1,0x1,2m,

9-bob. Yumshoq goliplash uchun shtempelli presslar

Yumshoq keramik massani ikkilamchi presslash hamda
shtamplash uchun presslar. Namligi 18-21% bo‘lgan yumshoq kera-

mik massadan buyumlarni ikkilamehi presslash va shtemplash, ya’ni buyurm-

larga ma’lum shakl va o‘Icham berish hamda cherepisani qohplash uchun

salazkali varevolverli presslar ishlatiladi.

Cherepisani shtamplash uchun pressian Cherepisa turli konstruk-
siyadagi presslarda ishlab chiqariladi. Tasmali cherepisa mundshtukli od-
diy lentali presslarda qohplanadl ‘Yon vako‘ndalang bog‘lanishli cherepisa
ishlab chlqanshda:evolverh shtamplaydigan presslar ishlatiladi. Ba’ zﬂan
knvoshlphvaekssenmkh bo'ladi, . -

. , anda, lentali cherepisani qohplashpresslan odd1y lentah'
vmth pressdan tuzah ga ko‘ra deyarli farq qllmayd1 Undagi farq press
tanasi va mundshtuk shakli hamda shnekli o* qning aylanishlar sonidadir.
Cherep1sam qohplash chog‘ida shnekli o ‘q sekundxga 0,3-0,5 aylanma
harakat qxlsa, g zshﬂaxm qohplash chog ida bu ragam | 15-0 67 gateng
bo‘ladi. :

Ekssenmk-revolverh pr@ss }
va formali besh girrali ayla.nuvchl ‘baral
dantashqan u zuvalani boshlang‘ich bosqxchda
‘ni avtomatik kesish va chlqaruvchx tra.nspo ’
;lhozlangan. R

gan mexamzm
32-rasm). Bun-
, ortiqeha gism-
alari bilan ham







lﬁ}»bob Naﬁs Esemmnk buyﬂmlarm qoﬁapiash
SEREEECRIE qamkmaiarn

Yassn va g‘ovak buyumlamn plastik
!an Yassi va g‘ovak buyumlarni plastik
qoliplash, yarim avtomat vato‘liq avtoma
Yassi buyumlar maxsus tayyorlang
rim avtomat qurilmalarda qoliplanadi

Yarim avtomat va maxsus avtoma ,vqun
rishmadan belgilangan o‘lchamdagl yanmtayy,,, "bo’
di,uqoliplargasolinib, shald beriladi.

Yassi va g'ovak buyumlarni plastik usulda goliplash yarim
avtomatlari. Yarim avtomatlarda (33-rasm) rolikli (diskli) shablon (1)ni
aylanayotgan gips yoki plastmassa qolip (2) ustiga bosish yo°li bilan tay-
yorlanayotgan buyum shakli hosil gilinadi. Ymnalatxshjarayomdaqonslma
yopishib golishining oldini olish magsadida rolikni qlzdnadlgan element (3)
bilan harorat 90-130°C gacha gizdiriladi.

Qolip va goliplovchi rolikli shpindelning magbul aylanishlar soni, ro-
likning ishlash harorati, shuningdek, sifatli qoliplash uchun muayyan
vaqtni amqlash imkonini beradi. Hozir sanoat uchun yanada takomillash-
tirilgan yarim avtomatlarda doimiy aylanuvchi vaqolxplovchx rolikka plas-
tik qorishmani uzatuv 'v",stolharnlﬂnulgan. o

m" "}oixplash qmlma

ak;ehalarkwb ohna-

33- rasm, Ya551 b' bumlarm







qoliplaydi. Qohplanayotganmahsulotdagaoruqchaqlsmlaravtomatlktarzda
kesib tashlanib, transportyor orqali chetga chiqariladi. So*ngra moslama -
buriladi va qoliplovchi rolik qolipdan chiqadi. Natijada shpindel o‘chadi
va to*xtaydi. Stol ko*tarilib, qolip chiqarib olinadi. So ngra qolip buyum
bilan birga olinadi va boshqa bo*sh qolip patrong 1atiladi

jarayon takrorlanadi.

Takroréasﬁs uchumn sa

1. Lentammonpmraldxpresslarmmauchunqo‘llamladl‘? -
2. Yopishqoq massadan buyum ganday usulda shaldlanhnladl"
3. Press asosiy gismlarini ayting.
4. Press qabul qiluvchi qutining vazifasi nimadan iborat?
5. Pressning boshchasi vamundshtuglmng funks1onal fargi nimada?
6. Parrakli o‘qning vazifasinima? -
7. Nugsonlarni kamaytirish uchun presslarda qanday konslmktlv choralar
ko‘zdatutiladi? - o
8. Shakllanhnshjarayomga" raklas tnshnmgtasmqaaday"
9. Siyraklashtirishni hosil qlluvchl apparaﬂar
10. Vakuum-lentasimon presslardagl siyraklashtirish darqlam ganday?
11. Siyraklashtirish darajasi qaysi asboblarda o‘lchanadi?
12. Keramik: qgo‘llaniladi?
] g vazifasi nimadan iborat?
14. Quvurga; planadi?
15. Qaysi jiho 1g yarim mahsuloti tayyorlanadi?
16.G'ishtvaqu suvehi dastgohlarmngfarqmmadamborat" :
17. To‘hq presslash degandanimako‘zdatutiladi?
18.To'lig pmslaydlganpmslarmngshtamp]ashpmsslardmfarqmnnada?
19. Shtempellarnimauchun go‘llaniladi? =~
20. Shtamplashpr&sslmmngafzahklanmmala:damborat?,
21. To‘liq presslaydigan presslar kamchiliklari nima
22, Aylanasimon jismlar ganday usulda shaklantirilad i?
23. Aylanasimon jismlarni ishlab chlqanshda
qo‘llanadi?
24. Bir bosqjchli shakllashmmam ifodalaydi?
25. Ikki bosqichli shakllash nimani ifodalaydi?
26. Shablonvarohklarnunauchun qo Hanad:"
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 da Mineral zarrachalaming mo‘rt ye

i kattahgl zmh Joylashlshl yaxhtblr jinsh yamntayyor

mahsulomgqohplamshm qumlashnradl ortigcha donadorlk ruzilishiga

kuchaytirishga sabab bo‘ladl .

4, Presskukunnmg sochﬂuvchanhgl pressqoliplarda tekis sochlhshlm
ta’minlashi uchun yetarli bo*lishi lozim, chunki ushbuj 1jarayon to‘llq mexa-

mzaswalashnnlgan va nisbatan gisqga muddatda olib boriladi. Kam sochi-

luvchan, yopxslnshga moyll presskukunlar yarlm quruq usulda qohplash

5 Soc Wchanhkkagoblyta snrko rsatuvchl omllIar

oglovehi modda sifatida paraﬁn yok1 suyuq bo‘lmagan
boshqamoddalmnmglshlaﬁhshLSmhﬂuvcbanlﬂgudamaydaﬁaksxyalmg
(<0,1- 0,2 mm.) ko*p migdorda bo‘lishi va o‘zaro bog‘lanish davomida
donalarning tishlashishini kuchayuruvclnnmhlqnngorﬁbkenshlnaujamda
yomonlashadi.

Pressiash jarayonliari. Presslash jarayoni kukun tarhbxy elementl
—birlamchi mineral zarracha va granulalar xususiyatiga ko‘ra, bir necha
bosqichga bolinadi. Press qolipga solingan kukun zichlashishi, ya’ni
boshlangich bosgichda zarrachalar “ark”, “ko*prikcha”larni yemirib, nis-
batan yirik g‘ovaklarni to‘ldirgach, o*z joyini o?zgamradl Zarrachalar
presslayotgan shtamp harakat yunalishiga mos rav:
o‘zgartiradi. Bu bosqich donalarkeskmd ’ "rm iyz
ajralib turadi 3(35-rasm)

Keymglv osqich deforma 03
Uning turli ko* nmsh]ankuzanladl plasuk' rernit
mo‘rtyennrﬂlsh—bostﬂang‘lchmmetal zarrac h

. sinishi yoki sﬂhqlamsm)egava" "’ﬁ'shmadonad
,";;}'»o zgmslngaohbkelmaydl 5 o






' aluvch: shtamp bilan shakllantmsh sxemasi: .
1%X0 at, b-dastlabki sigishdagi holat, v — asosiy anxshdagl
1- presslovchi puanson, 2-qo‘zg'aluvchi qolip, -
anayotgan massa, 4- qo‘zg‘almas puanson, 5-prujmalar o

nida namlovchi qobiq, kapillyarvag ovaldardag: suyuq
mlmzaﬁladl Kuchta’smdazarrachalaroramdaglsuyuq
da; ‘ovaklariga kirib boradi. Presskukunni si-
sidagi umumiy hajmni kamaytirish ushbu

s ortishiga olib keladi. Agarda suyuqlikning mig-
unmghajtm g‘ovakning umumiy hajmxga'teng bo‘lishi
atijada tizim uch fazalidan il fazaliga o‘tadi. unday holatda
achlashmhga enshﬂads Ushbu holat yuz beladxgan bosnm kritik

e -if.,vvhpo‘rtamdagl orauqlarorqah yo qotxladl Buholatdag ovakiardaytiqon -







: *zatmyusddebtanohngan.“ +f

davormyhko zgamvchan, boshqanlad1gan omﬁ bo‘libmzmatqﬂad.l Kukun
tarkibida bog‘Iovnmg vagtinchalik mavjud bo* lishi presslash Jarayom ga va
yanm tayyor mahsulot to‘liq zichligiga ta’sir ko rsatadi.

Presslashmngharblrbosmudagl nchlashlshxgamaqbul

maytm d .»Buto‘qnashlsh zalrachalaryermnhshtm osonlashtiradi hamda
sxqﬂayotganuzxmyaxs}u jipslashuviga imkon yaratadi, SFM qo slnshnmg
yana bir omili—zarrachalar namlanishini yaxshilashdir. Bu tizimdagi ichki
vatashqi ishqalanishni, shuningdek, presslash bosimi to xtagandan keym
gi qaytar kengayishni kamaytiradi.

Presslangan yarim tayyor mahsulotdagi bosim vamchhlo:nngtaqmm—
lanishi gator omﬁlarga bog‘liq. Notekis zichlik quyidagi ikkis asos1y sabab-
gabog'liq:

1) gorishmaning pressqolip devoriga 1chk1 ishqalanishni yengxshga
sarflanadigan kuchlanishning yo* qotilishi. U doimo mavjud bo“lib, notekls
balandlikdagi kesimga ega buyumlar notekis zichligiga asos bo*ladi;

2) notclus balandlikdagi kesim yoki kukurning pressqolipga notekis
it sslanayotgan buyumning anhdaqlsnngaberdayot-
gan SIqﬂjshkoeﬂiSIyenumngbxrml emasligi. - '

Bu omil presslashni ikki tomonlama olib borish va unga muvoﬁq tay-
yorlangan kukundan buyumlarm qohplash hlsoblga yo qottladl

"idan‘tashqan, deyarhbarchamrdagkera;mk il ‘al’is.hd‘a,

“Suzuvchl qohplarm qo‘llash p sslanayotg; matenal va.







% namlikdamproq qonshmalandan qohplash uchun lshlatzladl U 1kk1 press-
lovchi moslamadan tuzilgan bo‘lib harbm to‘rttadan g‘ isht presslaych va
mustaqli ishlash unicomyahga ega.

Press ikki tomonlama ikki bosqichli pr
gorishma va buyum balandligiga, fizik-me:
bosimda amalga oshnadl

presslanayotgan

2,7 MN (265 103 kG), presslashmng e'ng‘
MN/m? (225 kG/sm2) golip chuqurhg; 16
10KV, . TR

PK-630 (630 T) rusumidagi tlrsak-yelkah press o‘tga chidamli
buyumlarni shamot va ko*p shamotli gorishmalardan 4-8 % namlikda ya-
mnqmuqusddaﬂdqtomonlamapresslashuchunmo‘ljaﬂangan. '

Press soatiga 2100 ta g“isht ishiab chigaradi. Bir vagtning o* zxdato‘rtta

g‘isht presslanadi. Elektryuritgich quvvati 24,7kVt.

SM-1085 rusumidagi tirsak-yelkali press namhgl 4-8%bo‘lgan ku-
kunsimon gorishmadan o‘tga chidamli g*isht vaboshqamahsuloﬂar ishlab
chigarishda go‘llanadi.

Press quvvati 32 kVt. bo‘lgan elektryuritgich b11an soatlga 2040 ta
g“ishtni presslaydi. Presslash kuchi — 6300 kN, bosimi— 63 MPa Unda
qalmhgl 10 mm. gacha bo‘lgan buymrﬂarpresslanadx .

SM-329 rusum1dag1 gxdravhk qarshl bosnnh tusak—yelkah pr@ssdan

2640 dona. Blektromotov ]
yunngiya”('. er i ;

,mainsaga ega, buboshqalargamsbatammum ]
RS 'Prgssquwdagrq}nnvaunumdorhkdaf







ta’minlaydi. Bu paytda quyi shtempellar prujina tufayli to‘xtashdan saqla-
nadi, biryoqlamasigish bllanmassaboslﬂang 1chmch1ashlshgaegabo‘1ad1
Bu —presslashning birinchi bosgichi. - LU

Yuqori vaquyi yelkalarning key1ng1 harakaﬂan ] yuqon shtempellar
presslashning tirsak-yelkali sistemasining harakati naujamda massaga ya-
- qinlashadi va uni presslaydi. Bunda ko*tarilayotgan bosim prujmam iqib
qo‘yishi natijasida butun presslash sistemasi cho* kad1 ,ya myuqo quyi

ikkinchi bosgichiga to‘g*ri keladi. Presslovchi yelkah smteman_mg G ymgl
harakatida yuqori shtempellar presslanayotgan massaning butun presslov-
chi mexanizmi og‘irligidan ko‘proq bo‘lgan qarshﬂlkka duch keladi, yu-
gori presslovchi yelka esa tyaga bilan birga yuqoriga garab bemalol ha-
rakatlanishi mumkin, naujada shtempellar harakatsiz qoladi va presslovchi
kuchning olinishi, ya’ni pauzaro‘y beradi.

Tyaga ko*tarmalari harakatchan ramani orqa yelkalan yoplsh1 bilan
yugqori va quyi shtempellarning yaqmlashuw, ya’ni massa presslamshnnng
uchinchi bosgichidan ikki yoglama siqgilish boshlanadi. Yugori va quyi sh-
terapellarning birgalikdagi harakati ma’lum holatgacha davom etadi, keyin
presslanayotgan buyum og‘irlik kuchi ostida shtempellar harakatsiz ushlab
turiladi.

- Tirsakli o*qni keyingi aylanishida yuqori shtempellar ko‘tariladi. Yel-
kali sistema va surib chigaruvchi maxsus yo*palishdagi mushtumcha hara-
kati natijasida presslangan buyum golipdan stol ustiga surib chiqariladi.
Tyagalar sistemnasi orqali maxsus yo*nalishdagi mushtumcha bilan boshqa-
riladigan to‘quvchi karetka presslangan g"ishtni quyi shtempeldan press
stoliga itarib chiqaradi. Orqaga harakatlanganida esa qohpga solingan
massani balandligi telﬂslangandan keym omb qolgan qrsmmr ' Idan olib
ketadi. - :

Press quyidagi asos1y qlsnﬂarga ega stamna, yumma va presslow/chx
mexanizm, stol, solish va surib chiqarish mexar :

. ga 2200-2400 donao tga chldamh g 1sht‘Mo




13-bob. Friksion va gidray




ovik, 9-g1drav11k sxlvmdr 10- friksion dlSk
vhk kompensator, 13-sudralglch 14-yuqom




J,j:gldravmc sﬂmdrlarulangan o

ib chzqanlgamdankeymorqaga qaytnshmx i
riklci bolt yordamida ulangan, boItIar esa




9. )
78,

17

5.

14.
73

T Nw S P X

n

I
e

E
3 =z [

38-rasm. Gidravlik press: 1- shtok 2, 18 24 - gldrosﬂlndr
3 - harakatlanmaydigan plita, 4,5 - yo*llantiruvchi, 6 - ishchi stol,
7,25 - kartka, 8 ~ chiqaruvchi, 9 - kolonka, 10 - matnsa,‘ LIS -
vtutka, 12 - yuqori shtamp, 13 - harakatchan plita, 14,20 - flanes, 16
- traversa; 17 - plunjer, 19 - gayka, 21~ tayanch, 22 - vintli moslama,
: 23 kronshteyn 26 - quy1 rolikla

Lek.tn gldravhk presslarda qohplana
o‘zgarishlar mexanik presslarga nisbatan ko‘prog
gi (4-10 mm.) bezash plitkalarni presslashda

- Mexanik presslar massa bosimiga garama;
. ningpresslash oxirida ma’lum vaziyatini ta’ 0

 zichlikkacha presslanishidan qat’i nazar, m:
Mexanﬂcpresslardagl gidravlik qarsh1 ta’sir
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2 ?ressbuferdeb nnnagaayuladl?

vchl qohpm yoylb
bining o'zgarishiga

eng oddly vaarzon ] jihozlar rolikli transpo
konveyyerli qurilmalardir. o

Takrorlaski : elm

1. Presslashdeb qandayjarayongaa i
2. Pressning aralashtirgichdan fargi nima? R

3. Presslashga xizmat giladigan qandayasbob-usktmalarm bllasxz?

4. Mahsulot sifatiga presslash bosimining ta’siri qanday? . -

5. Yarim mahsulotning zichligiga presslash tartibini qanday ta’s1r etad1‘7
6. Presslash vaqtining zichlikka ta’siri bormi? Lo

7. Presslash tenglamasi deb nimaga aytiladi? -~ - A
8. Presslash vagtida mineral zarrachalarda qandayhodlsalarkuzaulam?
9. Tirsak-yelkali presslar afzalliklarini ayting. e

10. Tirsak-yelkali presslar gaysi tartibda ishlaydi? . . .~

11, Pmskonsﬁuksnyasdashatunnmgvamfwmmadambomt?

12. Pr&sslarqandaybosnnmta’mmlasm mumkm?

13. Pressshakl to*ldirilishning tostlashyo'li. -

14; Press unumdorligi nimalarga bog‘liq? v

15, Frﬂmonpresslarmmauchumshlaﬁladx" RS

16. Fnkmonpresslarqanday kuchlamshm ta’mmlash1 mumlqn"

19. Yuqondaaymlganpr&slarafzalhgi.
20. &drostatlkqohplashdapr“ skukunnir
21. Gxdravhknasos qay51 maqsaddaq'













| nechakeslqchlarbﬂan olib boriladi.
. Sirlash uskuna va jihoz

sxrqaﬂanumbenshuchunmzma
ega shlikerlarko‘rinishida:
zasiga sir berish, odatda,
bajariladi. Slrlashdanoldmmahsulot». ] : _
bilantozalashdarkor, . - St N

Quylshusuhdasxrlashgudasodda suyuqsaroqn‘m bunkert&shigldan
koshmyuzamga. ishiriladi, Teshilmmgemkoshlmungemgato gnkelada
Sniangankoslnnmngsr[htlyuqonbo‘ladl o

44-rasmda chayqaluvchi harakaﬂanadxganpulvmzatorlar (4) yorda— -
mida sirlashning chizmasi ko‘rsatilgan. Pulverizatorlar koshinlar o‘tadigan
kamera (2)ichiga Joylashtmlgan.Uavtomatlashtlrﬁgankanveyyerhmya-’ -
ning tarkibiga kiradi va koshinlar pulverizatorga uzluksiz uzatiladi. - e

Pulverizatorlar (4) kameradan tashqarida o‘rnatilgan shtanga (3) yor—, -
damida chayqatma harakatgakeladi. Shtangaga nayzalarda (5) pulvetizator
kelayotgan har birkoshin ogimiga bittadan moslab mustahkamlangan. Pul-
 verizator purkagichining diametri 2-3 mm. bo‘lib, havobosan,ZS-O,BWa.,’? '

koshinl fjvustldaglpulvenmtormngchayqf lish soni minutiga 5-10 marta. Pul-

venzasxyanmg maromi sepilayotgan sir sifati, yoplshqoqhgx, koshmyumm
mngsfa.h,unmgharakaﬂamshtahggabog‘hq Lo

}‘;;,‘Takmriash iuch‘







6. Sanitariya-qurilish buyumlari — unitaz, bakcha (bachok) vaboshqalar
ganday massadan tayyorlanadi? L

7. szdmlganbmkmannna?Unmgradlotemlkabfff
qanday?

8. Mexamkmhlovbenshvabuyumlannsxrlash

9. Slrlashdebmmaga ayﬁladl'?
ishlatiladi? - v

10. Purkabsulashqandaybuyunﬂaro 1da ishlatil;
rishuchun go‘llaniladigan uskunalar?

11. Botirilib sirlash ganday mashmalarda bajanladﬂ Bu jarayon qanday
afzalliklarga ega?

12. Quyish usuli bilan sirlash. Uning afzallik va kamchiliklari hagida gipiring,

13. Likopcha va tagsimchalarni sirlaydigan ASF-17M rusum1dag1 yamn
avtomat qurilmaning tuzilishi ganday?

14, Izolyatorlar deb ganday buyumlarga aytiladi? Ularga lshlov beruvchi
tokarlik dastgohi qanday tuzilishga ega?

15. Pulverizatorlar ganday magsadda ishlatiladi?

16. Pulverizasiyaning maromi, sepilayotgan sir sifati, koshmyuzaSI vayo-
plshqoqhgl haqxdama’lumotbermg"

alari ohshdag1 roh







Joy-ﬁlqamiik qunhshxmng upovquwﬂxshkonsu'ukmyalanmng hududiy

katalogl bilan; - ,
barcha: turdag1 jihozva asboblar katalog1 bdan,

ligtangan hamda Dav-

- O‘ZR vazirliklari va idoralari tomonidan tasdi
lat arxitektura va qurilish qo*mitasi bilan kelishilgan quhshmngmq:(sus

turlari bo‘yicha idoraviy kataloglar bilan; Ry

- Mehnat vazirligi, Davlat arxitektura va qurilish }o} mltaSI, Davlat
Fan vatemologlyalarmarkam tomonidan ishlab chigilib, tasdiglangan tar-
mogqlararo me’yoriy hujjatlar va u asosida vazirliklar, idoralar tomomdan
tasdiglangan hujjatlar bilan.

Loyihalashtirish vaq1d1ruvtashlqloﬂankomona, bmo va lnshootlaml
loyihalashtirishda quyidagilarni ta’minlashlari shart:

a) fan-texnﬁcayutuqlan, O‘zbekiston va xorijiy 11g or tajnbalardan

, "bo‘ylchatasdlqlanganmehnat, xom ashyo, matenal
mmslammgsarﬁbo‘ylchayuqon sifatli mahsulot ishlab






fallarm o;rgamsh asomdab shlanadl Agarbenlgan

xona maydonini tanlash bo‘yicha hay’atte
yinlanadi. Korxonaishlab chlqanshmaydo ol-
kasi yoki punktlarida yangi kvartallar qurish i
antlarmo rgamshdavomxdamaydonc la

mnﬂaydlgan asosytemnk-lqusodlytalablar quy1 g

a) maydoncha hududi o‘lchamlan namunavzy lqymaga mos bo‘hb '

v) maydoncha O¢zbekiston temir yo*llari va Daviat shosse yo‘llanga
yer ishlari hamda sun’iy mshooﬂargakammabla.g sarﬂangan holda qulay N
ulanishni ta’minlashikyerak;
g) yetkasz byenshmng suv yo‘Han ma\gud bo‘lgan holda yuklarm o







- likko rsatluchlan,quvurlar i

- v)suvsifati (anahzlar),

g) suvolish sharoitlari; -
d)teglshhtashluloﬂarbﬁan e
- ye) suvning xo'jalik-ichimlik
Davlat samtanyanazorauxm

~ j)yerosti suvini lshlab chlqansh.maqsadlda Ishlatganda:— tegmhh
mahalhygeoioglkboshqalmarm{sah,

*Z) boshqa korxona. ma\qud tarmog 1ga ulamsh bo ylcha keraklx
’ ma’lumotlar (qudugq o°lchami, uning koordinatlari, quvmlardlametn, u1a~
~ nish nuqtas1dasuv bosnm, m3 dao‘ﬂ(aashquwau ‘ . o

a)oqovasuvlammgoqlbchlqlshyo‘llarl, B S

b) tozalash qurilmalarining joylashish maydonlan suvmngchlqanh-

shi, tozalash usullari hagida Davlat sanitariya nazorati xulosasi; -
- v)ogqovasuvni sanoatkorxonalannmgmaxaudtarmoqlangayokx sha-
hartannoqlangachlqanhstnhoﬂanda teglshhtashlqloﬂarmsauhamda;:}f

by lnishjopa, e







2 Topogaﬁk-geodemk 1shlar
3. Muhandislik-geologik ishlar,
4. Chiziqli tadqiqotiar.
5. Havoyo‘llari.
Bo‘limlar:
1. Te)mologlkphozvaumngqlsmlan
2. Materiallarni saglash.
3. Inshootlarhajmly-re}alashnnshvako
Ishlabchiqarish estetikasi, '
4, Qnﬂmhkonslruksxyalqualaslﬂnshdaﬁemologikjmayonlartasmﬁ
5.Boshrejavatransport. v
6. Texnologik yogilg® xvaumtayyorlashbo hmlan o
7. Elektr jihozlari va elektr bilan ta’minlash. -
8. Suv bilan ta’minlash va kanalizasiya.
9.Isitish va ventilyasiya.
10. Loyihaning texnik-iqtisodiy qismi.

Ta!cmrlasiz uchun savollar

1. Qanday dastlabki shartlar komona qunhsh1 uchun asos bo‘hb xizmat
gilaoladi?

2. Koxxonathslmungtamﬂc—thso&y asosian degandammatushunﬂadl‘?

3. Slhkatvaqlgansuyuluvchan materiallar ishlab chiqaravchi korxonalarm
loyihal _vtmshmnglqusod&yko rsaﬂqchlmqanday? IR

4 “Smeta” so zxma nosml ayung‘? Qunhsh smetas1 degandammatushu~

- niladi?

5. Korxonamng qunhsh maydoncham qanday tanlanadl? Shamol e51sh1
hisobga olinadimi? .. o i

6. Jihozlar katalogi debmmaga ayuladr? Korx
lashishiga qanday ahamiyat beriladi?

7. Qurilishmaydonchasi degandammatushmiladl
gaylsh1 xom ashyo kom va ombondan

L 8 Topograﬁk suratga ohsh deb mmaga ayt1

’lumotqaysxmasshtabdakelﬂnladx?
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