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D.Sharipov, A.Ismatov. Silikat va qiyin eriydigan materiallni
chigaruvchi korxonalar uskunalari va ulami loyihalash asoslari ((I'qtiv
go'llanma). Toshkent, Akademiya, 2005. -104 b.

“Silikat va giyin eriydigan materiallar ishlab chigaruvchi korxonalar uskuniilnil ><
ulami loyihalash asoslari” fani bo‘yicha tayyorlangan mazkur go'llanma “Kimyovl) i*v
nologiya” bakalavrlik yo'nalishiga oid “ Silikat va giyin eriydigan materiallar texnoloyh
ixtisosligi bo'yicha boMajak mutaxassislarga mo'ljallangan. Mazkur fan orqall
bog'lovchi materiallar va asbosement buyumlar, keramika va olovbardosh matcriallm >h
sha va sitallar, shuningdek, elektron texnika vositalari ishlab chigaruvchi korxonaluiiilit|
asosiy jarayonlari - xom ashyoni maydalash, aralashtirish, shaklga solish bo'yicha avuiy
tushuncha va nazariy ma’lumotga ega bo'ladi. Unda ixtisoslik bo'yicha ishlatiladignn sml
siy uskunalar- maydalagich, tegirmon, aralashtirgich, press kabilamingchizmalari, i-liU<h
jarayoni, texnik tasnifi va kamchiliklari batafsil bayon etilgan.

Mazkur o'quv go'llanmasidan oliy o'quv yurtlarining kimyo, kimyoviy tcxnolugly*
vaqurilish fakultetlari magistrantlari, ilmiy izlanuvchilar, muhandis va texnik xodimlat I.....

foydalanishi mumkin.

©Akademiya,Toshkent 2005 y.



KIRISH

"I Wknnalarva loyihalash asoslari” fanini o'rganishdan maqsad-
K I'm Vvi>viy loxnologiya” yo ‘nalishining asosiy sohalaridan bin - “Silikat va
B fin *iiydigan matyeriallartexnologiyasi” bo‘yicha bakalavrlaming na-
ftMIv ~aitmaliy bilimlarini mustahkamlash, 0 ‘zbekiston Ryspublikasi sili-
[ itida mashinalar yordamida materiallar ishlab chigarishning texnik
I hinhii \ iko'lami bilan tanishish, mazkursoha tarmogqlarini mexanizatsia-
1*11va«vtomatlashtirishasoslarinipuxtaegallashigako‘maklashisgdir.

I I'Itbu Zanni o ‘iganish natijasidatalaba silikat va qiyin eriydigan ma-

inil*hi lilab chigarish sanoati uskunalarining ahvoli hamda xorijdagi tex-
ijili*.ik uskunalargaoid ma’lumotlarhagidama’lum tushunchagaega
fat Inili. Shuningdyek, silikat va qiyin eriydigan materiallar ishlab chiga-
|(«!nuiig.ila/ariy asoslari hamda amaliy ko ‘nikmalari hagidagi tushunchani
»!"einfil 0'/.lashtirishigaxizinal giadi.

Mazkur fan talabalardayangi texnologik liniyalami loyihalashtirishda
|p«di 'li 'I'ik iihozlamingengtakomillashgan turidan foydalanisli,korxonalar-
blny, P»isiy qurilmavauskunalarining ishlashjarayoni hamda tuzilishi bilan
tool iliinltimkonini beradi.

Kcramika va olovbaidosh materiallar, chinni va fayans, shisha va si-
Illlui. anal va himoyalovchi gatlamlar, asbestotsemyent buyumlar va
|[k>||' lovchi matyeriallar, elektrontexnikabuyumlari vamateriallari ishlab
1MHJiiiuvchi korxonalar, ulaming alohida sexlarini loyihalashning asoslarini
LWiytinish jarayonida talaba tanlangan jihozlaming asosiy texnologik
|xiiniuctrlarini hisoblashni o ‘zlashtiradi. Buesa, o ‘znavbatida, “Uskunalar
W» 1"\ ihalash asoslari” fani bo'yicha kurs loyihalari tayyorlash vabitiruv
i bi' tkorxonalami loyihalashtirishishlarini muvafiagiyatli bajarish imkoni-
«il viiialadi.



I-gism

MAYDALANGAN XOM ASHYO ]
MATERIALLARINIOLISH UCHUN 1
QIRILMALAR 1

1-bob. Maydalash va tuyish hagidagi asosiy
tushunchalar

Keramikava olovbardosh materiallar, bog‘lovchi modda va clckin nt
texnikasi vositalariga oid mahsulotlar hamda shishava sitall buyumlar ishinlt
chigarish texnologiyasi asosidatabiiy yoki sun’iy xom ashyo va matcriabx
poroshogini (kukuni) ma’lum darajadagi kompleks xossalar bilan xauk
terlanuvchi texnik monolit toshga aylantirish yotadi. Bunday mahsult>tiur
ning mustahkamligi, gattigligi, egiluvchanligi, kimyoviyturg‘unligi, issk]likdnn
kam kengayishi, yugori govushqoqligi kabi xossalari silikat modda ishliih
chigarishjarayonigata’sir o ‘tqazish, shujumladan, bujarayonlarta'siridu
xom ashyo vamahsulotlardaro‘y beradigan fizik-kimyoviy va struktunivt\
o'zgarishlarorgali erishiladi.

Bog‘lovchi modda, keramika va shisha ishlab chigarish texnologiyn
sining ayrim gismlarini sxematik tarzda quyidagicha tasvirlash mumkii1:

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

2. Keramika vao ‘tga chidamli materiallar texnologiyasi: xom aslnut
—>poroshok, plastik massa yoki shlinker tayyorlash — qoliplash >
quritish —y kuydirish;

3. Shishavasitallartexnologiyasi: xom ashyo —>poroshokyoki brikct U>
yorlash —>eritish —>qoliplash —>termik, mexanikyokikimyoviyishlovbar .l

Uchchalasxemadako ‘rsatilganidek, silikat materiallari sanoatidagi asoM\
operatsiyalardan biri- birlamchi xom ashyo materiallarini maydalashdir.

Maydalash deganda, yirik bo‘lakni mayda bo‘lakchalarga bo ‘lisli
jarayoni tushuniladi. Mazkurjarayon tashqgi kuchlarta’sirida amalga oshi
riladi. Bunda harbirbo‘lak boshgabo‘lakchalardan butunlay ajralgan holdn
bo‘ladi. Maydalashjarayonidajism (material) zarrachalarinijipslashtirgim
kuchlamiyengishgama’lum migdordaenergiya sarflanadi. Qattigjismniug
(material) ajralgan boMakchalarida yangi yuzaiar hosil bo ‘ladi.
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(R 1 W R FHFTRRARESEEATVETAR N ERER RN AT R RV ELG RN
H pt* llliolatidagi ko'rinishdan iboratboiadi.

’ssinonlda maydalashjarayonlamingbarchajihozlari,ya’nidasllabki
BpMiiNnigii bo'lish uskunalaridan tortib, mayin tuyishjihozlarigacha
lhiiikU
Miiydalash-tuyishjihozlariningasosiytexnik-igtisodiy ko ‘rsatkichi-
" Bm.etntnsh darajasi vaolinayotgan mahsulot birligiga to‘g ‘ri keladigan so-
p tahiiincnergiyasarfi ko‘rsatkichidan iborat.
Mntcrialning maydalanish darajasi deb, maydalanayotgan jism (ma-
|blnl)in>*1nklano‘lchamining maydalashdankeyingi bo‘lakchalaming
| p Itliitnii nisbatiga aytiladi.
IIn*laklarning yirikligi ularning o ‘rtacha oMchamlaridan olinadi.
Mu Ink Innling o'rtachaoMchami quyidagi tenglamaorgali aniglanadi:

_ /+b+h —
Dor = ----- o yOkI Dar=m

lunula: /, b, h -bo‘laklarninguzunligi,eni vabalandligi.

_IbHaklarning o‘rtachaoMchami maydalash darajasini aniglashga xiz-
«Zillri:

<y/.navbatida dortopiladi:

. df +d2
uor 2

Ininda Dor- maydalashgacha bo‘lgan boMaklaming o‘rtacha
u li luimi mm. hisobida;

d@( maydalashdan keyingi bo‘lakchalaming o‘rtachao‘lchami. U
(Mill mm. hisobidaolinadi;

d, vad2-kattavakichikbo ‘lakchalar o*lchami.

Aialashmadagi bo‘lakchalaming o ‘rtachao‘lchami ham quyidagi
a iii'lnmaorqali topiladi:

d,, .jl+d~r2+d,rriy3...... +dO0ry,,
Y, +Y2+Y3+ .. +Yn

ey
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dorl, dor2, dor3....dom - fraksiya bo'lakchalarining o'ltm h|
o'lchami;

Yv72Yy m/, -fraksiyalamingfoizhisobidagiog'irligi.

Maydalanayotgan bo'lakchalar shakliga ko'ra uch turda bo'liuli

a) kubsimon. Ularda uzunlikning I eni b va balandligi h ga

nisbati 1:1 :0,5 bo'ladi;

b) pona shaklida (uchiqirra). Ularda h< 0,5b bo'ladi;

v)ninayoki ipsimon. Ulardal>1,5bbo ‘ladi.

Maydalanish darajasi maydalanayotgan bo'lakning shakli va halting*
bog'lig. Donalashjarayonida u 3 dan 20 va undan yuqori ko'rsatkldig*
ega bo'ladi. Tuyishjarayonida maydalash darajasi 500-1000 gacha bo' INil
mumKkia

Bo'laklaming o‘lchami elakli tahlil usulida aniglanadi. Yltlk
o'lchamdagi bo'laklar o'lchamini aniqlashda uning fagat eng ylill»
ko‘ndalang o ‘Ichami o'lchanadi.

Bo'lakning eng katta o'lchami uning uzunligi, eni va balandligi bl
uch asosiy oMchamdan eng katta o'lchamdagisi hisoblanadi, u maydal i .It
uskunasining gabul giluvchi gismini tanlashga asos boiadi.

Materialning dastlabki hajmi va maydalangan bo'lakning o'lchamii Inn
kelib chigib, maydalash bosgichlari farglanadi.

Maydalash (bo'laklarga ajratish):

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

2. 0 ‘rtacha, boMaklar o'lchamini 20-200 mm. gacha maydalash.

3. Mayda, bo'laklar o'lchamini 3-20 mm. gacha maydalash.

Maydalashning ko'rsatkichlari materialning mexanik mustahkamligi,
shujumladan, uning siqgilishdagi mustahkamligi ko'rsatkichi bilan xar.tk
terlanadi. Mustahkamligi bo'yichaularquyidagi toifalargaajratiladi:

a)yumshoqgjinslar- sigilishdagi mustahkamligi 10 MN/mJ(100
kG/sm2) dan kam.

b) o‘rtachaqattiqlikdagijinslar-sigilishdagi mustahkamligi 10 50
MN/m2(100-500 kG/sm?2).

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

Tog'jinslarining gattigligiga ko'ra tasniflash profyessor M.M. Pro
todyakonov shkalasi bo'yicha aniglanadi. Shkalagamuvofiq, tog'jinslari

6



ko'ra IOlatoifagaboMinadi. Bunda fkoeffisiyenti sigilishdagi
Hjiilikiiiulikiiing0,01 gatyengbo‘lib, cr=2000kg/sm2vaf=20 boMadi.

*(nil imining qattiqlik darajasi, shuningdek, Moosning qgattiglik shka-
H | W vli luiliamaniglanishimumkin. Mazkurshkala qattiglik darajasi
HpinHiivi In 10 mineraldaniboratbo‘lib,harbirmineralo‘zidanoldingi

vn/iisida timalgan izlarqoldiradi (timaydi). Bu minerallarquyidagi-
pttn 1 iitlk, 2 - gips, 3 - ohaktoshli shpat, 4 - plavikli shpat, 5 - apatit,
I «mini In/ (dala shpati), 7 - kvars, 8 -topaz, 9 - korund, 10 - olmos.

Onftiglik materialning tartib ragami bilan xarakterlanadi.
r ILMuivolgan materialning silliglangan yuzasida timalgan iz qoldig4iga

ih giilllglik darajasi aniglanadi.

I . inmik inaterialninggattigligini aniqlashda Brinnel usulidan ham foy-

nil Mazkurusulquyidagicha: o‘rganilayotgan materialning aniq-
jpgfiH vii/nsiga R kuch bilan ma’lum o ‘Ichamdagi po‘lat zoldirchaboti-
fjlmli Mmcrial yuzasidaSyuzagaega sferik chuqurchahosil boiadi. Brin-
LU l«. vieha gattiglik ko ‘rsatkichi H gilib, R kuchning Syuzaga nisbati
PPmti.yn'ni
H=R/S.

So nggi vaqtlarda materialdagi alohida kichik uchastka qattigligini
§ fgmilHhga imkon beruvchi usullardan ham keng foydalanilmoqda. Bu
pplm miningalohidaolingan tarkibiy tuzilmalari gattigligini o ‘rganishga im-
piiynintiuli. Mikrogattiglikni o ‘rganish nisbatan kichik kuch ta’siri va kichik
«<Iduiiiulngi izlamio‘rganishasosidaolibboriladi.Buko‘pfazalimaterial-
IwInnliiluda fazalaming gattigligini o'rganishga ham xizmat giladi.

Yuqoridakeitirilgangattiglikkako‘ra, xom ashyo materiallami tasnif-
I»»h milk-rial bo‘laklarini maydalashga sarflanadigan kuch (energiya) mig-
»>hint iwngliish uchun zarur. Lekin materiallami maydalash gobiliyatini ba-
luiln-ilnIn ushbuko ‘rsatkichlaryetarli emas.

Mnsalan, sigilish mustahkamligiga ko ‘ra, bir xil ikki turli materialni
(milnnlimumkin. Ulardanbiri mo‘rt, ikkinchisi esagattiq. Shuning uchun
Milm liisi ikkinchisiga nisbatan anchaosonmaydalanadi.

Mnlenalning maydalanishgamoyilligini baholash uchun maydalashga
¢ iHliyotlilik koeffisiyenti debnomlanuvchi ko ‘rsatkichdan foydalaniladi.

Birxil maydalash darajasigaegabo‘lgan etalon materialni maydalashga
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alni maydalashga ketadigan solishtirma energiya sarfi maydalash”i
liyatlilik koeffisiyenti deb aytiladi.

Material turli toifadagi uskunadamaydalanadi. Undamaydal.r.li nk
lari turlicha bo‘lib, asosiylari quyidagilardir (1-rasm):

1. Ezish. Material ikki sirto‘rtasida nisbatan sekin bosimni o Imi
bilan eziladi.

2. Ishqalash. Material ikki harakatlanayotgan sirt yoki turli slink Mi
maydalovchijismlar, shuningdyek, material bo‘laklariningo‘zaro ij.lignl
nishi hisobiga maydalanadi.

3. Egish va yorish. Material ponasimon maydalovchijismlurnl
ta’sirida maydalanadi.

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

Maydalash vatuyish uskunalarida maydalashjarayoni ikki yoki uihlg| -
ortig usullami muvofiglashtirish (kombinasiyalash) yo‘li bilanolib boriliuli

M aterialni maydalashda gaysi usul qo‘llanishini tanlashdn nuiy
dalanayotgan materialning fizik-mexanik xossalari, bo‘laklaming diirrl
labki o ‘Ichami vatalab etiladigan maydalanish darajasi hisobga Q1111

2-bob. Maydalash va tuyish uskunalari tasnifi

Maydalash vatuyish uskunalari turi hamda tuzilishining xilma-x i1lug
bilan ajralib turadi (2-rasm). Ulami quyidagi asosiy ko'rinishlari bilan in*
niflashmumkin:

1. Texnologik xususiyatiga ko ‘ra:

a) birlamchi maydalash uskunalari (material omboryoki kondan 4>
vositaolinganda);

b) ikkilamchi maydalash uskunalari (birlamchi maydalashdan o'lgnn
materialni maydalash uchun).

2. Tugal mahsulot zarrachalari (donalari) oMchamiga ko ‘ni:

a) o‘lchami 0,5 mm.dan yuqori bo‘lgan kattalikdagi mahsulot olisl>
uchun mo‘ljallangan uskuna- maydalagichlar,

b) oMchami 0,5 mm.dan kichik bo'lgan maydalangan mahsulot olisli
uchun mo‘ljallangan uskuna- tegirmonlar,

3. Ishlash mohiyati va tuzilishi xususiyatlariga ko ‘ra:

a, b) yuzasi soddava murakkab harakatlanuvchijag ‘li maydalagiclilm

8



f*nin Maydalash usullari sxemasi: 1- ezish, 2 - ishqgalanish, 3-

Ult, 4- zarb.

tMin Maydalash - tuyish mashinalarining chizmalari: a - yuzasi
ililly harakatlanuvchi jag'li maydalagich, b - yuzasi murakkab
MInkntlanuvchi jag‘li maydalagich, v - harakatlanuvchi vaili
iHHiuv.imon maydalagich, g-harakatsiz o'qli konussimon
HtHydiilagich, d-valli maydalagich, yo - begun, j - savatli tegirmon,
» Itolg'ali maydalagich, i - xalgasimon tegirmon, K - barabanli
esKlimon, 1 - tebranma tegirmon.

Vli/imi sodda harakatlanuvchijag ‘li maydalagichlarda material ezish, yu-
m111111;ikkab harakatlanuvchijag ‘li maydalagichlarda esa ezish va davriy
w*iilnlagi ishgalanish bilan maydalanadi;
v. g) harakatlanuvchi valli va harakatsiz o‘qli konussimon may-
elultifu likir. Bunday maydalagichlar harakatsiz konussimon yuzagatomon
lliiui iliuuna harakatlanuvchi konusning doimiy ravishdayaqinlashuvi nati-
l»u<ht yoki harakatsiz konusning ichki yuzasiganisbatan ekstsentrik ayla-
Min Imriikat vositasida materialni ezish va egish usulida ishlaydi;
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d) valli maydalagichlar. Bunday maydalagichlarda material uvIfifl
yotgan ikki valok o'rtasida asosan ezish, gisman ishqgaiash, gisimrn
berishyoki gisman egish yo‘li bilan maydalanadi. Ulaming toshajnitylM
turida yelimshak va namli materiallar ishlatilganida fagatgina mayditlitA
(donalash)jarayoniginaro'y bermaydi, balki qattiq qo ‘shilmalar ham uji*life
chigadi;

ye) pichogli tuproq kesuvchi strugachlar. Yotiq yoki tik ravish. Imm
lanuvchi diskkao'matilgan pichoqlar yordamida gil materiallar mtytuu

yo)begunlar.Materialsilindrsimong‘ildirakbilantekispallao*ihukl|
ezish vaishqaiash yo‘li bilan maydalanadi;

j) bolg‘ali maydalagichlar. Material shamir moslamagao'miiiilnuH
bolg'alar zarbi bilan yoki bolg‘a, broneplita va kolosniklar orasida ishqulu4l
yo‘libilan maydalanadi;

z) dezintegrator - savatli tegirmonlar. Material tez aylanma hamkiill
lanuvchi rotorlar zarbi vositasida maydalanadi. Ularbiryoki ikki aylenuv
chan rotorli qilib tayyorlanadi. Rotorlarda ikki, uch, to'rt va undan hum
ko‘p gatordapodat panjaralarjoylashgan bodadi;

i)ogimlitegirmonlar. Bosimostidavakattatezlikdamaydalashboll
mi tomon borayotgan material zarralari bir-biri bilan urilishi natijn.Hn In
maydalanadi;

k) aylana tegirmonlar. Egri chizigli tekisliklar: aylana-yodakcha, milk
vazoldirlarorasida material ezish hamda ishqgaiash natijasidamaydalanillt

k, Daylanma barabanli vatebranma tegirmonlar. Material erkin hi
shayotgan maydalovchijismlar bilan zarb va ishqalanish orgali maydahum
di. Maydalovchijismlar aylanmateginnonda markazdan qochma kuch
ta’sirida yugoriga kodariladi. Tebranma tegirmonlarda esa material barit
ban tebranishi natijasida maydalanadi.

Material aylanma barabanli tegirmonda nam va suvsiz ya’ni, quniq
usulda maydalanishi mumkin. Nam usulda maydalanish quruq usuljji nr.
batan vaqt nuqgtai nazaridan tezamalga oshadi. Maydalanish ko ‘rsatkichluri
ham yaxshi bodadi.

Ikkalausulni hamyopiq siklda, hamochiqgsikldagodlashmumkin

Maydalanishjarayonida maydalanayotgan materialning yetarli dam
jadamaydalanmagan gismi yoki bodaklari maydalovchi uskunaning o'/igu

10



bftU .i....LtLi Liidmnyuborilgan, yetarli oichamgacha maydalangan
Nk»rini'i irMiologik jarayongao'tkazilganjarayon yopiq sikl deb

M«>d(tlimi'.li larayonida maydalangan material, barcha tcxnologik ti-
mJmi b kyyingi uskunayokijihozgayarim tayyoryoki tayyormahsu-
B hii Inirikozilsa, ushbujarayon ochiq sikl deb ataladi.

*|u, Mmiii) dalagichlar. Bunday uskunalarda maydalashninguchturi

i liii(i n! ytiki yirik maydalash. Undaxom ashy0200-250mm. gacha

* - 1lim lui maydalash. Maydalangan bo‘lakchalarodichami 20-100
um Inuadi.
» | it Ink maydalash. MaydalagichdanchiggandonalaroMchami
| HiM gacha boradi.
tug li maydalagichlar (3-rasm)sanoatsharoitidaasosanbo ‘laklami
inla (d.tg'ul) vao‘rtachamaydalashuchungo‘llanadi.Utuzilishining
fellgi \ i ishlatishdaqulayligi bilanajralibturadi.

| i imiii Jag*li maydalagichlar kinematik chizmasi: I-hara-
lInliiiiiiinydigan jag*‘; 2 - harakatlanuvchi jagl; a - ekstsentrik - shatunli;
li  |uk i oddiy harakatlanuvchi; v - osma jag‘li; g - ikki tomonlama
»i«kle«nntligan; d - jag‘i murakkab harakatlanuvchi; ye - ikki jag*i

Im iiMniliinuvchi.
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Material bo‘laklarijag ‘limaydalagichlarda harakatlanmaydigan (1)
va harakatlanuvchi (2) yuzalar o ‘rtasida ezish natijasida maydalanadi.
Maydalangan material maydalagichdan avtomatik ravishda qo ‘zg ‘aluvchi
jag‘ning go‘zg‘almasjag ‘dan uzoqlashishi natijasida chiqgariladi.

Barchaturdagijag‘li maydalagichlami quyidagi konstruktiv belgilari-
ga ko‘ratasniflash mumkin:

1. Harakatlanuvchanjag‘ning harakatlanishiga ko‘ra-murakkab va
oddiy harakatlanuvchijag‘li maydalagichlarga bo‘linadi.

Murakkab harakatlanuvchijag ‘limaydalagichlarda qo‘zg'aluvchijag*
ekssentrik 0‘qqa o ‘matiladi va nafagat o ‘gning atrofida, balki go‘zg‘aluvchi
jag‘ning tekisligi bo‘ylab ham harakatlanadi. Bundajag‘ning harakat trayek-
toriyasi nuqtalari yugori gismida aylana, o‘rta gismidaellips, pastki gismi-
da esayoy shakliga ega bo‘ladi. Shunday qilib, bu yerda material ezish
bilan birgalikda gisman ishqalanishga duch keladi vajadal maydalanadi.

IS n 6 15 U 15

4- rasm. Oddiy harakatlanuvchijag'li maydalagich: I-harakat-lanmaydiganjag*,2
- ishchi plita-jag*, 3 - oziglantirish gismi, 4-maydalovchi harakatlantiruvchijag*
yuzasi, 5-harakatlantiruvchi o‘q, 6 - tirsak, 7 - maxovik, 8 - harakatlantiruvchio‘q, 9
- shatunning boshchasi, 10 - bolt, 11 - shtanga, 12,15 - ponalar. 13 - gayka, 14 -
prujina, 16-plita, 17-tyaga, 18-0°q.
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Oddiy harakatlanuvchijag ‘limaydalagichlami (4-rasm) MDH mam-
lakatlari mashinasozlik sanoati korxonalari og‘izo ‘Ilchamini 150x100 mm.
dan to 21 O0x1500 mm.gacha qilib ishlabchigaradi. Material donalarining
chigish teshigi 25 mm.dan 300 mmugacha boradi. Maydalagich ish unum-
dorligi esa soatiga 11 dan 7001 gacha yetadi.

Oddiy harakatlanuvchijag ‘li maydalagich quyidagituzilishga ega:
maydalagichning asosigajoylashgan harakatlanmaydigan jag*‘ (1) yuzasi-
gaishchi plita-jag‘ (2) qotirilgan. Maydalagichningtepagismigajoylash-
tirilgan podshipniklargao‘q (5) mahkamlangan bo‘lib, unga maydalov-
chi-harakatlanuvchijag‘yuza(4) o‘matilgan. Tananing podshipniklarida
go‘zg‘aluvo‘q (5) ungaosilgan tirsak (6) bilan birgaaylanma harakat gila-
di. Maydalagichning orga devorida pona (12) o‘matilgan, unga ikkinchi
pona(l5) mahkamlangan. Tirsak (6), go‘zg‘aluvchiyuza (4) va pona (15)
jag‘ (4) bilan o‘zaro bog‘langan. Qo‘zg‘aluvchijag‘yuzasiga (4) shamir
vositasida shtanga (11) magkamlangan. Shtanga (11) prujina (14) yorda-
midaqgo‘zg‘aluvchijag‘ningpastki uchini tortibturadi. Harakatlantiruvchi
0°q (8) tirsakni yugoriga aylantirganda plitalar (16) to ‘g ‘rilanishga harakat
giladi va harakatsizjag‘tomongayaqginlashayotganjag*‘yuzasini (4) siqa-
di. Shunday qilib, go‘zg‘aluvchi yuzao‘q (5) atrofida harakatlanadi.

2. Harakatlanuvchijag‘ o‘matilishjoyigako‘ra,yuqoridayoki past-
dao‘matilgan turlargabo‘linadi.

Jag‘i pastda o‘rnatilgan maydalagichlar sanoatda deyarli
goMlanilmaydi.

Jag‘ni harakatgakeltimvchi qurilmaning konstruktiv tuzilishigako‘ra,
shamir-richag mexanizmli va rolik-tirsak mexanizmli maydalagichlarga
boMinadi.

Jag‘limaydalagichlar kirish va chiqgish teshiklarining o ‘lchami bilan
ham farqlanadi. Jag‘li maydalagichlar turli o ‘lchamlarda tayyorlanadi:
masalan, kichik jag‘ material kiradigan teshigi 100x150 mm. (chiqgish
teshigi 25 mm. dan kichik); kattajag ‘- Kkirish teshigi 1500-2100 mm.
(chiqgish teshigi 300 mm. dan kichik). Jag‘li maydalagichlaming o ‘rtacha
gattiglikdagi materiallami maydalashdagi unumdorligi 1-500t/soat vaun-
dan ham yuqoriboiadi.

Konussimon maydalagichlar ham sanoatda keng goMIaniladi.
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Unumdorligi soatiga451dan 15001 gacha. Maydalagichga kiritliml
bo‘lakchalaro‘lchami 50 mm. dan 350 mm. gacha, chigayotgnnlinl i
15-60 mm. oralig‘ida bo‘ladi. Ulargattiq vao ‘rtachaqattiglikdiigi to
mon materiallami dag‘al, o ‘rta vakichik maydalash uchun ishlatilmli

Konussimon maydalagichlarda maydalash yotiq tekislik Ix>yld
harakatlanuvchi yoki ilgarilanmaharakatlanuvchi ikki go‘zg‘aluvi HI'
gqo‘zg‘almas konuslar orasida ezish yoxud egish orqali amalga oshu ilmW/
Uning ishlashjarayonijag ‘li maydalagichlamikigao ‘xshash.

Jag‘li maydalagichlarganisbatan konussimon maydalagichlamn
torafzalliklari mavjud: u materialtayyorlashjarayoni solishtirilgan<1.1—lI*
nadigan energiyaning kamligi, yugori unumdorlik, shovginningyo'qglici lkum
dajarayonning uzluksizligi va hokazo (5-rasm).

S-rasm. Konussimon maydalagichlar: a - yuqori tayanchli harakatlanuvchi valli, h
quyi tayanchli harakatlanuvchi valli, v-harakatlanuvchi valli, g- gidravlik amorti/uioi Il

Konussimon maydalagjchningkamchiligi: nisbatan murakkab tuzilgiut
ligi vagimmatligi, ta’mirlashninggimmatgatushishi vayopishqoq matci i
alni maydalashgamoslashmaganligi.

Valli maydalagichlar. Ulami uch prinsip asosida: bajaradigan islu.
yuzasining shakli va konstruktiv yasalishiga garab, bir-biridan ajratisli
mumkin.

Valli maydalagichtog‘jinslari vaturli gattiglikdagi materiallami mu
yin, mayda, o ‘rtacha vayirik maydalash, materiallami briketlash, tuproq
tarkibidagi toshsimon qo‘shimchalardan tozalash maqgsadida ishlatilmli
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i fn<'i Vnlli niuydalagich: a-yuzasi tekis valli, b-yuzasi notekis valli, v-yuzasi tish
(tfficNti - | *. nil valli, g - tekis-notekis valli, d - teshik valli, ye - vint yuzaga ega valli.

I litRin),

Valli milydalagichdamaydalash ezish, gisman ishqalash, zarb berish
[tinn 1ill bin tomon aylanayotgan silliq, tishli yoki arigchali ikkita valdan
|<Vkiliuillgnn holda amalga oshiriladi.

Wnlli iiuiydalagichalzalligi: nskunaning soddaligi, ishlatishda ishonch-
L1 iimigiyasarfiningkamligi.

I nnichiligi: ishlabcliigarishsamaradorliginingpastligi,tebranishlarhosil
oHi li<liundoimiyravishdabirmaromdaharakatlantirishzarurati.

M« lin<|li loykceskichlar- strugach nomli girish mashinalari qurug
Mumu liiprogdaneni 50 mm., galinligi 1-5 mm.boMgangirindilarolish
& e blaliladi. Ulardantarkibidagattiggo‘shilmasibo‘Imagantuproqgsi-
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7-rasm. Pichoqli loykeskich-strugach: 1-disk, 2-pichoq, 3-0'u, 4
tayanch, 5-qirra, 6-qabul qiluvchi qism, 7-kesik konus, 8-llko|tih%
9-kurakcha qirg'ich, 10,11-tishli g°‘ildirakchalar.

mon materiallami dastlabki maydalash uchun keng foydaJaniladi (7-riwn«
Keramika vaolovbardosh materiallar ishlab chigarish sanoati korxuiwtM
rida tuprogni quritishmoslamasigayuborishdanawal go'llanadi.

Strugachlar yotiq va tik o ‘matilgan kesuvchi diskli bo'ladi «k «w
xonalarda, asosan, diski gorizontal o'matilgan strugachlar ishlatiladi.

Strugachlar qgirra(5),qabulqgiluvchiqism(6),30°ostidao ‘malilyiM(
pichoqglari (2) boigan diskdan (1) iborat. Disk 0 ‘qga(3) erkin haniknllt»
nadigan qilib o ‘matilgan va utayanchlarga (4) mahkamlangan. Nam bl
mondan diskga yo‘naltiruvchi kesik konus (7) likopcha (8) bilan Inium
o'matilgan. U konussimon tishli g ‘ildirakcha (10) bilan biriktirilgan Unrlili
g‘ildirakchaelektrodvigateldan ponasimon tasmali uzatmayoki rcdukawu
yordamidaaylantiriladi. Likopchaostigaharakatsiz gilib kurakcha-qirp/ lull
(9) o'matilgan bo‘lib, u kojuxda xom ashyoni o'tkazish uchun go‘yilgitii
darchagayo‘naltirilgan. Kojuxhalgagaqotirilganvautushiruvchi lik<>e
chani gamrabolgan.

Pichogli loykeskich kesuvchi diskning diametri 1,1m.dan2 m. g;ulm
pichoglarsoni 16 tadan 36 tagacha, eni 0,05 m. dan 0,06 m. gacha yetm 1L
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w, n Ht Ittii'ilii «+K'kundiga0,7 dan 0,2 gacha bo" lib, quwati 1,5 kvt.
i*||f >di Miiiyilulugichlar. Ulardan korxonalarda ohaktosh, gips,
r r lil. luproqg kabi yumshoq vao'rtachaqattiqlikdagi, kam-
fetiM liniininyopishqoqlikdagi materiallarni maydalash uchun foy-

x wwun lolg'ali maydalagich turlari: a, b, d va ye- bir rotorli, v, g,
jvaz- ikki rotorli.

1Lil]- nit maydalagichningishlashjarayonimaterialgashamirlimoslama-
eHtiii iilil anilanganbolg‘alaryordamidatezlikbilanzarbberishusulida
bkd.il.nlulir(8-tasm). Maydalanishdarajasi kolosnikli panjarateshiklari-
S | ni:liginio‘zgyrtirishyo‘libilanboshqariladival0-50mm.ga teng bo‘lishi
il vh Ilolg'ali maydalagichda 1000 mm. oMchamdagi material bo ‘lagini
n *Lin I ichik o'lchamgachamaydalash mumkin. Maydalagichda3 tadan
milMlliii lu Ixilg'alaro'matilishi mumkin. Rotomingburchaktezligj uni minuti-
ri ‘ixiilnn .i.SIK) gachaaylanishinita’minlaydi.
"Si unir moslamali bolg‘ali maydalagichlar bir rotorli va ikki rotorli

Ik\A(tboMredi.

BuxOO va YE'.
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Bolg'aii maydalagichning afealligi: tuzilishining soddallgi,
o'lchaniining kichikligi, maydalash darajasining yuqoriligi.

Kamchiligi: bolg‘alar, kolosniidar va broneplitalarning uv r>lulg(f
gishi, nam plastik materiallami maydalaganda kolosnikli panjiinigu tin
alning tigilib golishi.

Begunlar. Qurug hamda nam tuproq, kvars, shamot, singmi im
lot bolaklari kabilami rnayda maydalash (donalaming tugal o'l cliimhl |
mm.), shuningdek, dag‘al tuyish (donalaming o'lchami 0.2-0.5 nun
uchun begunlar go'llanadi (9-rasm).

Begunlar (10-rasm)po‘latidishga (2) tayanadigan ikki kutdl
(14) iborat.Tiko‘gq(9)go’zg‘almaschashauzunligi bo‘ylabyoklc|
aylanganidao‘zyotiq o‘qi (4,16) bo‘yicha aylanadi.

Material begunlardakatoklarog“irligi va ulaming sirpanislii null
da vujudgakeladigan ishgalanish hisobiga maydalanadi. KatoklIni g
chalik keng boisa, ishgalanish ham shuncha vuqori bo'ladi.

Bugungi kunda mavjud bo‘lgan begunlar quyidagi belgilangu ke<
tasniflanadi:

[.Tuzilishigako‘ra:

Har biri 0z yotiq o ‘qi atrofida aylanadigan katokli vaqo'/g nini
chashali begunlar.

9-rautt
Begun lui Imi
a-qol brvn
bo‘shatilmll|i*ii
b - paitjiiin
orgillo/Ib
bo'shatiladlgan,
v-maika/dnM
gochuvilll

kuchlnr
natijasldn

g i, bo'shatiladlgan,
Siyrj g- chekkniliu
joylashgan
panjara orgnll
bo'shatiladlgan,
d- to'lganda
bo'shatiladlgan,



u< lilt liuiluili Itcgunlar.
y«@ikuulii joylushgan begunlar.
11-.mi In luyInshgan begunlar.

If .«<.«d I'ltijinnningbosimibilan sozlanadiganaralashtirgich begunlar:
1,1 tavMii li nuom, 2- cliasha, 4,16- katoko‘glar, 5-elektroyuritgich, 6- konussimon
Hhhi« .Aliiulr.imonshestemya, 8-podshipnik, 9-tiko‘q, 10-sterjyen, 11-ressor,
M ... luilgich, 13-rama, 14-katoklar, 15- katok o‘qi, 17-yollanmaustun,
N wn'llinnk. 19- reduktor, 20,21 - girg'ichlar, 22- yelkali rama, 23- bolt.
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Yuritmasi yugoridajoylashgan begunlami ta’mirlashosoa Ammo shesty-
emayoyilsa tayyorlanayotgan qipiq massavayog‘larhisobiga if-loslanishi
mumkin. Bu. aynigsa, nafis keramika massasi va shisha shixtasi uchun o ‘ta
zararlidir. Yuritmasi pastdajoylashgan begunlardamassaif- loslanmaydi,ammo
uni bo‘laklargaajrarish va ta’mirlash anchaqiyin kechadi.

Shuningdek, metall vatoshdan yasalgan katokli begunlar ham mav-
jud. Toshdan yasalgan katokli begunlardan gayta ishlanayotgan xom ashyo
tarkibida metall bo‘lgan tagdirda foydalaniladi.

2. Texnologik magsadigako‘ra:

Material namligi 15% dan yuqori boigan tagdirda nam usulda may-
dalash uchun moijallangan begunlar.

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

Qorishmataridbiga kiruvchi xom ashyo materialni birvaqtning o ‘zida
ham maydalash, ham aralashtirish vajipslashtirish uchun mo‘ljallangan be-
gunlar. U namligi 10-12 % dan yuqori bo‘Imagan aralashma tayyorlash
uchun go“llaniladi.

3. Begunlarishlashmaromigako‘ra, uzluksiz vadavriy ravishda ishlay-
digan begunlarga bo‘linadi.

Uzluksiz ishlaydigan begunlarda maydalangan material tesliikli tagdan
tushadi.

Davriy ravishda ishlaydigan begunlarda 1-1,5 tonna materia 110-15
dagiga davomidamaydalanadi, xuddi shu tartibda keyingi sikl gaytariladi.

Byegunlar katoklari o‘lchami vaog'irligi bilan ham farglanadi.

Qurug usuldaishlovchi begunlaruchun katoklaro‘lchami (diametri va
kengligi) 600x200 mm. dan 1800x450 mm. gachabo‘lib, unumdorligi qu-
ruq tuprog maydalanganida, soatiga0,51 dan 101 gacha, dala shpati may-
dalanganidaesa, 0,31 dan 4,51 gacha. Katoklarog‘irligi 7 tonna.

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

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

Bunday begunlartuproggaishlov beruvchi g ‘isht zavodlarigataalluglidir.
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SM-268 rusumliva ko ‘mir-x*311.ishyo araJashmasini briketlash uchun ishla-
iil;»digansemyentsanoatinmgpi»-«. liegiuilarishularjumlasigakiradi.

BegunlarningyaxlitustU'ngii chasha (2) o ‘matiladi. Ustunningpastki
(Jismidako‘ndalangustuno‘niaiilgan bo‘lib,ungatik o‘q (9)uchining
takanlari mahkamlanadi. Und; niyuqoridaesatik o‘q bo‘yichaelektrodvi-
gatelningaylanishidanharakatga kcluvchi birjuftkonusli uzatmao ‘rnatilgan.
(Vgningyugori gismidakrivoship o ‘gi bilan biiga xomut qotirilgan.

Begunlaming katoklariushbu xomutlarga ilingan bo‘lib, maydalanayot-
gan material gatlaminingyuPqa yoxud galinligiga mos ravishda tepaga
ko'tariladi yoki tushiriladi. Katoklami bundayjoylashtirish begun gismlari-
ni yemirilish va sinishdanasraydi, tik o ‘q qiyshayishiningoldini oladi. Cha-
shaning tubi teshikli plitalarbilan qoplanadi. Teshiklar konussimon sliaklda
bo'lib, pastga tomon kengaytiriladi, yugoridagi gismi ovalsimon bo‘lib,
maydalanayotgan materialning maydalash darajasiga bog'lig ravishda
o'lchami 6x30 mm. dan 12x40 mm. gacha bo'ladi.

Begunlar materialni birmaromda katoklar tagiga tashlab beruvchi
(yetkazuvchi) va lining yuzasigayopishib qolgan materialdan (tuproq) toza-
lash uchun maxsus kuraklaro‘matilgan. Katoklar bilan maydalangan tup-
roq tagdagi teshiklar orqgali likopchaga tushadi. Katoklar chashaning
ko'proqg gismini egallashi uchun tik o ‘gga nisbatan turli yo'nalishdajoy-
lashtiriladi.

Quruq usulda maydalash uchun mo'ljallangan begunlarquruq (yarim
qumgq) tuproq, shamot, dalashpati, kvarsit va boshga materiallami may-
dalashda foydalaniladi. U aylanadigan chashali va yuqoriga o ‘matilgan
yuritmali uzluksiz ishlaydigan uskunalar turkumiga kiradi.

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

Chashaning tubidachetlari bo‘ylab halgasimon elak o ‘matilgan. Ka-
tok o ‘glari (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 gatlaiflining yupga yoki galinligiga, ba’zan begona
predmet tushib golganida, nios ravishda tepaga ko ‘tariladi yoxud tushi-
riladi.

Begunlar materialni birmaromda 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 mahsulotqo‘zg‘almas doirasimon taglikka uzatiladi. Elakdan
o0 ‘tmagan materialni qirg‘ichlar (20,21) yana katok ostiga yuboradi. Doirasi-
mon taglik ichidamahsulotni tushirish (bo'shatish) uchun kurak o ‘matilgan.

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

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

Aralashtiruvchi begun!ar bir vaqtning o‘zida materialni maydalash va
aralashtirish uchun mo‘ljallangan bo“lib, u material namligi va donadorligi-
gako‘ra, birjinsli bo‘lishini ta’minlash magsadidaishlatiladi. Unda 5-15
minut davomida 1tonnagacha material aralashtiriladi va namlanadi, max-
sus bo*shatuvchi kurakchali qurilma yordamidatushirib olinadi.

Aralashtiruvchi begun chashasi chuqur tarelkani eslatadi. Uning past-
ki gismi almashtiriluvchi yaxlitplitalar bilan goplangan. Lekin quruq usulda
ishlovchi begunlardan farqgi shuki, bu yerda elaklar yo‘q. Materialni be-
gundan chigarish maxsus kurakchali qurilma yordamidayoki chashaning
pastki markaziga maxsus lyuklar o ‘matish yo‘li bilan bajarish mumkin.

Oichami 1600x450 mm., og‘irligi 3,11 gatengkatokli aralashtiruv-
chi begun soatiga 4 m3 gacha xom ashyoni aralashtiradi. Katoklar
og‘irliginingoshishi materialningmaydalanishini tyzlatadi.

3-bob. Mayin va o‘ta mayin maydalash qurilmalari

Zoldirli tcgirmonlar semyent, keramika va shishaishlab chigarish-
da materialni dag‘al va mayin tuyish uchun ishlatiladi. Uning ishlashjara-
yoni aylanayotgan baraban ichidagi materialni markazdan gochuvchi kuch
ta’siridayuqoriga ko ‘tarilib, erkin tushayotgan maydalanuvchijismni zarb
vagisman ishqalanish vositasida maydalashdan iboratdir.

Zoldirli tegirmon baraban tuzilishi va to‘siglar mavjudligi yoki
yo‘qligiga garab quyidagichatasniflanadi:

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

2) konussimon (v).

Bunday tegirmonlarga maydalanayotgan materialdan tashqgari po“latli
zoldiryoki steijenlar (tayoqcha), chagmogq toshli shag“‘al, chinni zoldirli va
boshga maydalovchijismlar ham yuklanadi.
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11- rasm. Zoldirli tegirmon turlari: a- davriy tegirmon, b- elakli tegirmon, v-
konussimon tegirmon, g- elakli tegirmon.

Zoldirli tegjrmonlarishlash usuliga ko ‘ra:

1) davriy (12-rasm);

2) uzluksiz (13-rasm) - periferiyali (chetdan) yoki elak orqali
bo‘shatiladigan turlargabo‘linadi.

12-rasm. Davriy tegirmon tuzilishi: 1-baraban, 2-yon goplama,
3-podshipnik, 4-reduktor, 5-elektryuritgich, 6-qoplama,
7-lyuk, 8-ichki vint.
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Futerovkava maydalovchijism turiga qarab:

1) nometall futerovka vanometall maydalovchijismli (chagmoq toshli
shag'al yoki chinni zoldirli);

2) mytall futerovkava mytall maydalovchijismli larga (po‘latli may-
dalovchi- zoldirli, kalta silindrsimonli vatayoqchali) bo‘linadi.

Yuritmaturiga garab:

1) tishlig‘ildirakli;

2) markaziy yuritmalidan iborat.

Zoldirli tegirmon uzluksiz tarzda ochiq yoki yopiq siklda ishlashi,
materialni qurug va nam usuldamaydalashi mumkin.

Zoldirli tegirmon afzalliklari: maydalashni doimiy ravishdayuqori dara-
jadaolib borish; materialning tegirmonning o ‘zida quritilishi; tuzilishimng
soddaligi; ishlatishdaqulayligi; turli qattiglikdagijinslami maydalash im-
koniyati.

Kamchiliklari: nisbatan ko‘p energiya sarflanishi; og‘irligi va
o'lchaminingkallaligi; ishgatushirish vagtininguzoqligi; ishlash vaqtida shov-
ginningyuqorililigi.

Davriy tegirmonlar. Chagmoq toshli yoki chinni futerovkali davriy
tegirmonlar metall aralashmasi bo'lmaganjuda mayda mahsulot olish
uchun ishlatiladi (12-rasm). U asosan sir, emal, toshsimon materialni nam
usuldamaydalashdaqoilaniladi. U mixparchinli (zaklyopka) yoki svarka-
langan baraban (1), cho‘yan va po‘latdan yasalgan (2 va 6) qoplamadan
iborat bo‘lib, elektryuritgich (5), reduktor (4) va podshipnik (3) yorda-
mida aylantiriladi. Tegirmon hajmi 1-5,7m3bo‘lib, soatiga 110 kg.dan
340 kg. gacha material maydalaydi.

Odatda yuqori dispersli kukun olish uchun ana shunday tegirmonlar
go'llaniladi.

Ularunumdorligiga ko‘ra, bir gancha afzalliklargaega: birinchidan,
maydalash davomiyligini boshqarish bilan zaruriy maydalash darajasiga
erishish mumkinligi. Ikkinchidan, nafis va texnika keramikasi mahsuloti
ishlabchigarishdayuqori unumdorlikkaegategirmonlami ishlatishga zaru-
ratining yo‘qligi. Zoldirli tegirmonlarda material tozaligini saglash uchun
baraban ichiga futerovka va maydalovchijismlami mosravishdatanlash
bilan hal etiladi. Zoldirli tegirmonlarda yuqori dispersli quruqg usulga
garaganda. nam usuldan foydalanilganda yanada samarali bo'ladi.
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Maydalashjarayonida suvning ishtiroki material donalari yemirilishini
(r<mlashtiradi, chunki suv mikroyoriglar orqali donalar ichiga kirib, uni
ulidan yorishga imkon beradi. Zarb ta’siridayoriglar qaytadanjipslashib,
bnikib ketishigato'sqinlikqiladi. Suvli suspenziyadayuqori dispersli zarralar
I'irikishi kuzatilmaydi.

Elak orgali bo‘shatiladigan zoldirli tegirmonlar (13-rasm). U
o'tga chidamli materiallar ishlab chigarish sanoatida keng go ‘llaniladi.
(Vrtacha qattiglikdagi materiallami (quruq tuproq, alebastr, shamot, ohak,
magnezit va hokazo) maydalashda foydalaniladi. Maydalash yo'li bilan
legirmon hajmiga nisbatan 30-40 foizdan kam bo'Imagan miqdorda
0'lchami 5mm. dan kichik zarrachalami olishgamo‘ljallangan.

Tegirmonyontomonining tik devorlari (6 va 8) yupgapo'latdan yasal-
gun bo‘lib, ichki tomoni po'latli broneplitalar (7 va 9) bilan gqoplangan.
Ichkitomoniga (6 va 8)yanapo'latli broneplitalar qotirilgan. Ular zinapoya

haklidajoylashgan bo'lib, baraban ichkiyuzasini hosil giladi. Tik devor-
chalaming birtomonigastupisa (5), ikkinchitomoniga parrak (12) va stu-
pisa (5) bilan birga qo'yilgan tomoqcha (13)joylashgan. Tomoqcha fun-
damentgao'matilgan oziglovchi gism (11) va podshipnikga (10) tayanib

IJtrasm. Elak orgali bo'shatiladigan zoldirli tegirmon: a- zoldirli tegirmon, b- elaklovchi
yuzalar, 1,3-elaklar, 2- goplama,
4-0°q, 5-stupisa, 6,8- tik devorchalar, 7,9- plitalar, 10- podshipnik,
11- oziglovchi gism, 12- parrak, 13- tomoqcha, 14- tirgish,
15-gisgatmba.

25



turadi. Baraban orqali 0'q (4) o ‘tgan, u shponkalar orgali stupisaga mah-
kamlangan. 0 ‘q va plitalamingjoylashishi barabanni fagat ko ‘rsatilgan
yo‘nalish bo‘yichaaylantirish imkonini beradi.

Broneplitalar birtomondan biroz yupqga bo'lib, shugismida diametri 5
mm. bo‘lgan va material o ‘tadigan tomonga kengaytirilgan teshiklarga ega.

Plitalar orasida bo‘laklami tutib qoluvchi to‘lginsimon tirgishdar (14)
bilan berkitiladigan yoriqlar goldirilgan. Plitalar (7) ustida ikki gator qilib
(1 va 3) elaklar o‘matilgan. 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 goldirilgan alohida bo‘limlardan yasalgan.
Elakdan (1) o ‘tmagan material qismi elak (3) va plitayoriqlari orgali bara-
banga gaytariladi. Maydalangan vaelangan gismi qoplamaga (2) kelib tu-
shadi. Qisqatruba (15) aspirasion qurilmagabiriktiriladi. Tegirmon tasmali
uzatgich va birjuft silindrsimon shestemalar orgali harakatga keltiriladi.
Baraban oftchami 2260x1380 mm. litegirmonda 1350 kg. sharislilatilgan
bo‘lib, ular uch xil diametr (120,100 va 80 mm.) va bir xil og‘irlikda (450
kg.)bo‘ladi.

Bu turdagi tegirmonlarda material sakrovchi maydalovchijismlaming
harakatlanishi natijasida ishgalanish yo‘li bilan maydalanadi. Tegirmonga
tushayotgan materialning 40-50 mm. bo‘lganbo‘laklari -3-2-1-0,5 va
0,088 mm. gachao‘lchamda maydalanadi.

Diametri 2260x1380 mm.litegirmonningunumdorligi 1mm.lielak
ishlatilganda quruq tuproq uchun 5 t/soat, 3 mm.li elak 0 ‘matilgan holda
shamotni maydalash uchun 7,5 t/soatni tashkil etadi.

Qovak sapfa orqali bo‘shati'adigan konussimon tegirmon. Sap-
fali (podshipnikdaaylanadigan o‘q yoki val bo‘yniga egabo‘lgan) bunday
tegirmonlar turli qattiglikdagi 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(l) vabo ‘shatish tomonidan o'tkirburchakli ko-
nus (3) mahkamlangan. Tegirmon ssilindrsimon gismining uzunligi diametrining
1/4-1/3 qismigato‘g‘ri keladi. Chagmoq tosh bilan goplangan tegirmon-
lardaesasilindrsimon gismning uzunligi lining diametrigadeyarli teng bo*ladi.
Maydalovchijismlaming diametri 60-120 mm.gachaboiadi Tegirmon-
ning giyaligi 1 m. uzunlikda 34 mm. tashkil etadi.
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Bunday tegirmonlarda maydalovchi zoldirlaming kattaligiga garab
i.u|simlanishavtomatik tarzdabo‘ladi. Materialning maydalanishi lining
bo'laklari o‘lchamigamosravishdabo“lishiga erishiladi. Shuninguchun
konussimon tegirmonlaryuqori unumdorlikka ega, unga energiya kamroq
mrflanadi.

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

Tegirmonga tushayotgan boMaklar o ‘Ichami 50 mm. dan kichik
lto‘lgandaular 0,07 mm.gacha maydalanadi. Unumdorligi soatiga 14 t.dan
*15t.gacha. Materiallaming tegirmonga kiritilishi va chigarilishi sapfa ko-
vaklari orqali amalgaoshiriladi.

Dezintegratorlar bolg‘achali tegirmonlar turiga kiradi. Dezinte-
giatorlarda ham maydalanayotgan material tez harakatlanuvchi bolg‘alar
yordamida maydalanadi. Dezintegratorlar biryoki ikki aylanuvchi ro-
torli bo‘lib, sanoatda, asosan, ikki rotorli dezintegratorlar go ‘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‘matilgan po‘lat diskdan (7)
ilxirat. Barmoqglaming garama-qarshi uchlari po‘latdan yasalgan halgalar
yordamida o‘zaro biriktirilgan. Birrotordagi barmogqlar gatoriga ikkinchi
rotordagi barmogqlar gatori kiradi.

Birrotoro‘qga (4) mustahkamlangan, ikkinchisi esaboshqao'qga
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(11) mustahkamlangan boMib, o ‘qlar podshipniklarga (3 va9) o ‘rnatilgan.
Rotorlarmetall gabul giluvchi qutiga (6) o‘ralgan. Rotorlartasmali uzatma
vashkivlar (5,10) yordamida garama-garshi tomonga aylanadi.

1438 1U58

15-rasm. Ikki rotorli dezintegrator: 1- maxovik, 2- ustun,
3,9 - podshipnik, 4,11 - 0‘q, 5,10 - shkiv, 6 - gabul giluvchi quti,
7 - po‘lat disk, 8 - halga, 12 - maydalovchijismlar billar,
13-tayanchplita, 14-vint, 15-gayka.

Dezintegratorda maydalashning mayinligi barmoglar gatorining
ko ‘payishi bilan ortadi. Unga uzatilayotgan material namligi 8-11 %dan
kam bo‘lgan holdamaydalanayotgan material bo‘laklari o ‘lchami 25-35mm.
dan ortib ketmasligi zarur. Shuning uchun material donalash va quritish
barabanida quritilganidan keyin uzatiladi.

Dezintegratoming afealligi:

quruq holda g‘ishtni presslash va o ‘tga chidamli mahsulotlar ishlab
chigarishdagi texnologikjarayonlarga qo‘yiladigan talablargamuvofiq dara-
jadagi maydalash imkoniyati borligi; tuzilishining soddaliligi va xizmat
ko ‘rsatish qulayliligi; boshga uskunalarga nisbatan materialni yugori nam-
ligida ham maydalash imkoni borligi; tuproq namligining 8-11 % oralig‘idagi
o'zgarishigasezgjrligining kamligi.

Dezintegratoming kamchiligi:

metall jismlar tushib qolganida sinib qolishi; barmoglaming tez yemi-
rilishi; nisbatan yuqgori energiya sarfi; podshipniklaming tez yemirilishiga
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olib keluvchi barmoglaming notekis yemirilishi natijasida rotorlar balan-
trovkasining buzilishi; maydalash natijasidatuprogning sochilishi.
Agartuprogning 70-75 foizli gismining o ‘lchami 0,54 mm.dan kam
boMishi zarur bo“lsa, gattig metall go'shilmalar kam uchrasa, u holda
dc/integrator qo‘llaniladi. Dezintegratorlami tuprogdan tozalash 10-15
dagiga vaqt talab giladi.

Takrorlash uchun savollar

1 “Asosiy” va “hamrohjihozlar” tushunchalariga ta’rifbering va ular
orasidagi fargni ayting.

?. Xom ashyo komponentlari - kvars, dala shpati, ohaktosh kabilaming
maydalanishi degandanimatushuniladi?

4.“Jihoz” va ‘*hexnologiya” tushunchalari silikat materiallari ishlab chigar-
ishdabir-biri bilan ganday bogMangan?

4. “Mashinalashtirilgan ishlab chigarish” tushunchasni nimani ifodalaydi.
bunday ishlab chigarishning gqanday afzalliklari bor?

5 Mahsulotni ishlab chigarishning texnikaviy darajasi nima bilan
aniglanadi?

6 Yirik maydalashdan so‘ngbo‘laklamingmm. dagi o ‘Ichami kaysi for-
mulaorgali aniglanadi?

7.Olrta maydalashdamateriallarnechamm. gacha maydalanadi vamay-
dalanish darajasi ganday aniglanadi?

K Nafis maydalangan zarrachadeb qanday zarrachalarga aytiladi va uning
o'lchami ganday bo‘ladi?

> Maydalash darajasi deb nimaga aytiladi? Maydalash darajasini aniglov-
chi formulani yozib bering.

10. Xom ashyoni maydalash uchun uning qaysi xususiyatiga ahamiyat be-
iiladi vabujarayonda ganday maydalagichlar go‘llaniladi?

1 Maydalagichlar bir-biridan konstruksiyalari bo‘yicha ganday fargla-
muli?

1? Nails tuyilgan zarrachalar oMchami ganday aniglanadi?

I (Vtanafis tuyilgandan so‘ng zarrachalar ganday oMchamdabo ‘ladi?

14 ()aysitexnologikoperasiyalaruchunzoldirlitegirmonlargo‘llaniladi?

1> Ishtarzigako‘ra,tegirmonlar ganday farglanadi?

Ifi Maydalanganjinslarnimauchun ishlatiladi?

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

MATERIALLARNI ARALASHTIRISH VA
TAYYORLASH QURILMALARI

4-bob. Keramik massalarni aralashtirish
qurilmalari

Keramika buyumlari ishlatilishi bo ‘yichaqurilish, maishiy-xojalik (uy-
ro‘zg‘or) vatexnikaviy (elektrotexnika buyumi); xossalari bo‘yicha Ki-
myoviy chidamli vaolovbardosh 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), tashqgi devor yuzalari uchun (tashqi g ‘isht
vatoshlar, tashqi koshinlar, yupga devorli keramika koshinlari) buyumlar,
kanalizasiya hamda drenaj trubalari va boshqalar kiradi. Nafis qurilish
keramikasiga ichki xonadevorlari va pollarini bezash uchun ishlatiladigan
koshinlar, sanitar-qurilish buyumlari va hokazolar kiradi.

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

Texnikaviy keramikagaroliklar, shtepselii rozetkalarhamdaturli xildagi
izolyatorlar kabi o ‘matiladigan chinnilar kiradi. Bu nisbatanyangi soha hisob-
lanib, ungatoza oksidlardan tayyorlangan buyumlar - radiodetallar (kon-
densatorlar, yarimo‘tkazgichlar) hamda asboblar uchun gismlar kiradi. Ki-
myoviv chidamli keramikabuyumlarigakimyoviy asbob vaqurilish konstruk-
siyalarini himoyaviy qoplashda ishlatiladigan g ‘isht vaplitkalarkiradi. Olovbar-
dosh buyumlarga pechlar, gozon vaboshqa isitish uskunalarini qoplashda
ishlatiladigan material hamda moddalar kiradi.

Keramika ishlab chigarish texnologiyasi quyidagi asosiy operasiyalar-
dan iborat: xom ashyoni gqazib olish, manzilga yetkazish va saqglash, uni
gayta ishlash va boyitish, keramik massa tayyorlash, goliplash, quritish va
kuydirish. Bundan tashqari, ba’zi buyumlar (chinni, sopol va boshqgalar) sir
bilan qoplanadi, bezaladi va tasvir yoki simi mustahkamlash uchun gayta
Vuvdiriladi.
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Buyumlami goliplashning uch usuli mavjud: qovushgoq pasta ho-
=l giluvchi massalar bilan goliplash; yarim qurug kukunlar bilan goli-
plash; quyish suyuq suspenziya- shlikerlar bilan goliplarga quyish orqali
qoliplash.

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

Muayyan usulningtanlanishi xom ashyo materiali hususiyatiga. keramik
massatarkibiga, qoliplash usuli hamdao‘lchamigabog‘lig.

Ba’zi buyumlar (qurilish g “ishti va shamotli olovbardosh g‘isht, fosonli
olovbardosh buyumlar) govushqoq qoliplash usuli orgali kukunli massa-
lardan yarim quruq presslash bilan goliplanishi mumkin.

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

Aralashtirishjudamuhim jarayon bo‘lib, mahsulot sifatiga sezilarli ta’sir
ko‘rsatadi. Uningyetarli darajadaaralashtirilishi yuqori sifatli mahsulot
olish sharti hisoblanadi. Sopol massalar tayyorlash turli aralashtirgich
(jurilmalardaamalga oshiriladi (16-19-rasmlar). U quyidagi asosiy guru -
hlargabo‘linadi:

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

2) suyuq massani aralashtiradigan hamda muallag holatda saqglab tu-
rnvchi mashinavaqurilmalar;

3) uziukli vauzluksizishlaydigan aralashtiigichlar.

5-bob. ARALASHTIRGICHLAR

Uzluksiz ishlaydigan aralashtirgichlar. Parrakli aralashtirgichlar

g ‘isht, shamotli va boshga olovbardosh buyumlar ishlab chigarish hamda

hisha, sitall shixtasi tayyorlashda plastik hamda kengayuvehan xom ashyo-

m aralashtirish va namlash uchun ishlatiladi. U sanoatda keng targalgan

In)'lib, oddiy konstruksiyasi yugori unumdorligi va ishlatilishda qulayligi
bilan boshqgalardan farqg giladi.
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5 U
16-rasm. Ikki o‘qli parrakli aralashtirgich: l-elektryuritgich,
2 - reduktor, 3 - tishli silindrsimon g'ildirak, 4,12- kurakchalar, 5,11- o'qlar, 6 -
podshipnik, 7 - kronshteyn, 8 - bo‘shatgich gism,
9 - tog'ora, 10 - friksion mufta.

Uning kamchiliklari:

1) komponentlamingjuda yaxshi aralashishini ta’minlamaydi;

2) aralashtirgich parraklari aralashtirilayotgan massaga havo ogimini
haydaydi, bu uning qayishqogligini yomonlashtiradi.

Aralashtirgichlar bir va ikki o ‘gli bo‘ladi. Ikki o ‘gli parrakli aralash-
tirgichlar bir o ‘gliga nisbatan xom ashyoni yaxshi aralashtiradi. U bir to-
monga va garama-garshi tomonga harakatlanadi.

Bir o“gli vintli aralashtirgichlar. Turli fraksiyali shamotni kukun
holatidagi tuproq va kaolin bilan yoki maydalangan g ‘ishtbop gilni qum
bilan aralashtirish hamdanamlash bir valli shnekli aralashtirgichda amalga
oshiriladi.

Ba’zan ikkitaaralashtirgichdan foydalaniladi. Dastlabki aralashtirishjara-
yoni birvalli, uni namlash esaikki o ‘qli parrakli qurilmadaamalga oshiriladi.

Biro ‘gli vintli aralashtirgich tuzilishi quyidagicha: xom ashyotog‘oraga
solinadi. Unda giya parrak yoki spiral o ‘matilgan val harakat giladi. Bun-
day qurilmaning kurakli o‘gi elektrodvigatel va oraliq uzatgichga (zanjirli,
remenli yoki reduktorli) ulangan tishli uzatgich orqali harakatga keltiriladi.
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Qurilmadakuraklar giyaligini o ‘zgartirish va almashtirishni osonlashtirish
iichun bolt-gaykali burama kertigi bo ‘lib, bir tomoni val teshigiga kirib turadi.
ikkinchi tomoni gaykayordamida tortilib turadi.

Biro'qli aralashtirgich tog‘orasi uzunligi 2200 mm. dan 4000 mm.
gucha bo“lib, kerakli quvvat 7-18 kvt., unumdorlik soatiga 8-18 m3ni
lashkil etadi.

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

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

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

Tog‘ora ichidagi harbiro‘qda uzlukliaylanma chiziqg bo‘ylab parrak-
lar mahkamlangan. Aralashtirgich o‘qi (5) reduktor(2) orgali elektroyurit-
gichdan (1) aylantiriladi, keyingi 0‘q (11) esa ikkita tishli silindrsimon
g'ildiraklar (3) orgali birinchi o ‘gdan (5) harakatga keladi.

Aralashtirgich tog‘orasi ustidateshikchalari bo‘lgan quvur o‘matilgan,
norgali suv beriladi. Aralashtirgichga uzluksiz solib turilgan xom ashyo
IKirakatlangan o'qdagi parraklaryordamida aralashtiriladi. Parraklar, shu-
llingdek, qumoglami ham maydalab, massani chiqish tyshigiga (8) itaradi.
Bir vaqtning o ‘zida massa suv yoki bug* bilan namlanadi.

Mazkuraralashtirgich unumdorligi aralashtirish vaqtiga teskari pro-
Ikirsionaldir: u ganchakam aralashtirilsa, unumdorlik shunchaortadi. Uning
ii-xnik xarakteristikaci: tog'oraning uzunligi 3-3,5 m. Kengligi 1,14 dan
150 m.gacha. Parrakli o‘gqlar burchak tezligi minutiga 20-33 marta. Par-
mkning tashqi diametri 600-750 mm. Aralashtirgich unumdorligi soatiga
I 35 m3 Elektryuritgichninggquwati 6-40 kVt. Og‘irligi 2000-4200 kg.
Aralashtirgich o‘lchami mm.da: uzunligi 4420-7100, eni 1500-2200,
Imlondligi 850-1364.

Ikki o“gli parrakli garama-garshi tomonga harakatlanuvchiara-
lushtirgich. Agartexnologiyada intensiv massatayyorlash ko'zda tutilgan
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bo-lIsa, parraklari garama-qarshi tomongaharakatlanuvchi aralashtirgichlar
goMlaniladi (17-rasm). U parrakli o‘glar (6 va 15) aylanish soni bilan xa-
rakterlanadi. Kaw aylanadigan o‘qda (6) parraklar shundayjoylashganki,
u massani qarama-garshi tomonga suradi, bu vaqtda o ‘q parrakli (15)
massani metall tog'oraning chiqish teshigiga suradi. Oldingavaorqgagaqi-
liligan harakat natijasida massa yaxshi aralashadi.

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

Massani gabul gilib oladigan teshik oldiga aralashtirish sifatini oshi-
rish uchun yugori gismi o ‘gdan balandroq bo‘lgan vertikal to‘sig qo ‘yilgan.
To‘sig massani go‘shimcha ravishda aralashtiradi, keyin massa shu to ‘siq
orgali o ‘tadi.

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

Yopishqoq holatda shakl berishda ishlatiladigan tuprogli mas-
salarni bug‘ bilan aralashtirib ishlaydigan parrakli aralashtirgich.
Sanoatdatuprogli massalami bug*bilan namlash usuli keng go‘llanilmogda
(17-rasm). Tuprogli massalar bug*bilan namlanganda bir tekisda namla-
nadi, uning shakl berish xossalari yaxshilanadi. Bunday holatda ishlab chiga-
rish nugsonlari kamayib, shakl beruvchi presslar unumdorligi 10-12 %
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"isliudi, sarflanadiganelektrenergiyasi 20 foizgachagisgaradi, xom g ‘ishtni
iluritish vaqti o'rtacha 40-50 foizga kamayadi, sifati oshadi. Tayyor mah-
HUIotning sifati yaxshmlanadi. Bu usuldatuproq past bosimli to‘yingan bug4
biliuinamlanadl

Bug*asosiy aralashtirgich tagligi (2) va maxsus o'matilgan tangachali
inglik (3) orasidan bo‘shliggayuboriladi va plastinkalar orasidagi yorigcha-
lui orgali aralashtirgichga tushadi, balandligi 2-3 mm. bo'lgan yoriqchalar
IHyigavayondevorigao‘q balandligigachajoylashgan. Bug4maxsus par
n'tkazuvchi (10) quvurlargateshiklar (11 va 12) orqgali beriladi. Ventil (13)
massa namlanish darajasini bir maromga solish imkonini beradi. Bug'
hialashtirp’ iga0,4-",. aun.bosimostidaberiladi,shuninguchunyorigcha-
lar illosla anaydi. Aralashtirgich devori doimo issiq boMgani uchun unga
iiif>roq yopishmaydi. Tuproq 60°C gacha isiydi, bunda to‘sinsimon loy
Imrorati 40-50°C atrofida bo'ladi.

Bug4ishtirokida aralashtirishni ta’minlovchi ikki valli uskunaning tex-
mk xiirakteristikasi quyidagicha; aralashtirgich tog‘oraning uzunligi 3000 mm.
vacni 1140 mm., parrak “chizadigan” diametr 600 mm., val parragining
ylanishi minutiga 31 marta, unumdoriigi xom ashyo tarkibiga qarab soatiga
Il 20m3,sarflanadiganelektrquwati 11-18kV t.,0g4irligi3,5t.

Yarim qurug usulda shakl berish yoMi bilan qurilish gMshtini
ishlab cbigarishda tuproqli kukunni bug* bilan namlash. Bunday
bug*lash quyidagi afzalliklarga ega: kukun bir tekisda namlanadi; kukun-
dn changsimon gism kamayadi; 60-70° C gacha isitilgan kukun press-
Ibrmaga tushganda, isitilmagan kukunga nisbatan tarkibida kam havo
bo'ladi; issiq kukunning harakatchanligi sovugq kukunga nisbatan kat-
tii, bu pressformani bir xilda todlishiga imkon beradi; issig kukun yax-

hi jipslashish xususiyatigaega; tayyor bo‘Imagan mahsulot quritila-
yotganda, unda darzlar paydo bo‘lish havfi kamayadi; tayyor g‘isht
sifati oshadi.

Davriy harakatdagi aralashtirgichlar. Unga birinchi navbatda th -

ikli (Z-shaklida) parrakli aralashtirgichlar kiradi (18-rasm).

Aralashtirgich to‘lig bodmagan silindr shakliga ega, tishli (7) uzatma
bilan bogdangqgnkorpus(l)bir-birigagarshi harakatlanuvchi maxsus shaklga
egit tirsakli o'gidan iborat. Aralashtirgich uzatmasi elektr yuritgich (5) va
irduktordan (6) iborat. U diskli muftabilan aralashtinvchi o‘qlarorqgali
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boglanadi. Aralashtirgich uzatmasi qarama-qarshi burclwik qu
vyakliqurilmao ‘matilgan. Uning yordamidaaralashtiruvi hil
dagi ikki sektoming aylanishi natijasida pallalar ochiladi.

Mazkur qurilma kukunli materialni quruq aralashtiri-.I Lh
lashuchun ishlatiladi.

18- rasm. Davriy harakatdagi aralashtirgich: 1-korpus, 3-pnil
4-0‘q, 5-elektryuritgich, 6-reduktor, 7-tishli uzatinn

Aralashtirish davomiyligi 20-30 minut. Ishlab chigarish unuin
ish sikli (yuklash, aralashtirish, chigarib olish) davomiyligi vahajmip.iN

Aralashtirgich hajmi 80 kg. dan 2000 kg. gacha. Tirsaklt v*
aylanish soni minutiga 22-30 marta. Kerakliquwat 1-3 kV1t.

Mazkur aralashtirgich kamchiligi: davriy ravishdaharakat qiliilil, y
umdorligining pastligi, ishchi kuchining ko“pligi va nafis kyerami kn1l
arining dag ‘allashuvi.

Suyuqg massani aralashtiradigan va go‘zg‘atilgan hohlu wk
turuvchi qurilmalar. Tuprogli xom ashyoni suvda eritish, arala.l il 111
suyuq massani qo‘zg‘atilgan holatda ushlab turish uchun parrakli. |
lerli, sigilgan havo yordamida ishlaydigan hamda maxsus aralashtityUn
go‘llaniladi.

Mazkur aralashtirgichlaryotiq vatik parraklilgrga boMinadi.

Yumshoq material -gil, tuproq va bo ‘rdan shlam tayyorlash m In
maxsus aralashtirgich - atalagich ishlatiladi. Uning zanjirlariga xaskiw
o‘matilganbo‘ladi.
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o oulsil<idiiirfikiilar. 1Jlarchinnivasopoi ishlabchigarish
kill lyitlitic /11 k| (x'hilishiuchunishlatiladi.QcHishtirgichichki
bl1....]i |ilniignn, hoton yoki poMatdangilingan rezervuarga
WA i"i"'»» liilnnyasalishihammumkin (19-rasm).

M 1.4 mil(2)o‘matilib, unga cho‘yandan yasalgan kres-

* H<H"4iiiilnrgato‘g ‘riburchaklibruslarshaklidagipar-

LW/HbP \.u 14 ditnyjch elcktr yuritgich (5) va konussimon shes-

Nwvifedli tiMinlgn Kkcltiriladi.

Ipm iiiymi mnssa kranorgali quyibchiqariladi. Parrakli

forn, i. hil .iidngi inxtshinahisoblanadi.Ishlabchigarishunum-

...... davomiyligi vahajmigabogMig. Loyningochilish
fMw-bini !"» Imiujorgichlardasuvbug® bilanisitiladi.

| 1 i#*%el Vniii| pumikli aralashtirgichlar: 1-uch parrakli vint,
e v uni|l t-woy idishi, 4 - konussimon shestemya,
' ekklryuritgich, 6 - rezervuar, 7 - balka.

ill Minli»nliiii|.-ii"hlurquyidagi ko ‘rsatgichlaigaega:
ml > h(4ohida
tiHiiti, i miluilandligj) 1,0x0,7x0,8-4,3x2,5%2,1;
0,3-15
kavkdir<L m lipi.ayl/min. 12-45
Igli I*i|iivwnti, KVt 1,7-10
ttk pm i.iliitiJinidlitirgichlar. Toshsimonkeramikmassavasirlami

PU»l  imInmlyuqg nlassani muayyan holatdasaglash uchun ishlatiladi.
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Qorishtirgich rezervuari taxta, beton yoki po'latdan ishlanadi.

Rezervuaming ish hajmi 0,6 dan 8 m3, gacha. Tik o‘gningburchak
tezligi 15-22ayl/min.,qorishtiig‘ichdiametri vabalandligi Ix1 m.dan 3x1,6
m.gacha, metalli detallarog‘irligi 0,251 dan 1,6 1. gacha.

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

Propellerli gorishtirgich tuprogni suvdaochilishjarayonini tezlash-
tirish, suyuq massani aralashtirish, uni muayyan holatda saglash uchun ishla-
tiladi.

Propellerli qorishtirg‘ichning ishchi qurilmasi - tik 0o‘qda o‘matilgan
uch parrakli vint. U o‘q aylanishi natijasida doimiy ogim paydo boiadi.
Vint massani pastga yo ‘naltiradi. Rezervuar pastki devorga urilib, yuqo-
rigachigadi. Material boMaklari vint parragi, gorishtirg‘ich pastki varezer-
vuar devoriga urilib, asta-sekin maydalanadi. Qorishtirg‘ich rezervuari
olti yoki sakkiz girrali gilib ishlanadi. Vintdiametri rezervuar diametridan
3-4 marta kichik, ya’ni 0,3-1,0 m.ga Uning aylanishi minutiga 200-300,
ba’zanminutiga 1000bo‘lishi mumkin. Ryezyervuarchuqurligi 1,3 m.
dan 2,5 m. gacha, foydalilik hajmi 4-19m3boiib, elektroyuritgich 1-18
kVtdaishlaydi.

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

Keramik massani suvsizlandrish qurilmalari. Suvsizlantirish suyuq
massalardan namlikni chigarish va muayyan holatga keltirish uchun
mo‘ljallangan. Suvsizlantirishgasuyultirilgan keramik massalar va turli xil
suspenziyalar yuboriladi. Bunda asosan filtrpresslar, bir vagtning o ‘zida
ham quritish, ham suvsizlantirishuchun esa purkamadquritgichlar ishlatiladi.

Filtr presslar keramika sanoatidasuyuq massani suvsizlantirish uchun
ishlatiladi.

Suvsizlantirishga (suv migaori >40%) mo‘ljallangan massa nasos
orqali filtrpressga beriladi, uyerda 6-8 dan 10-12 atm. gacha bo ‘lgaij
bosimda uning filtrlanishi va filtratning olib tashlanishjarayoni kechadi.
Bunda kameralarda matoli filtrlar orasida hosil bo'ladigan namligi 20-
25% bo‘lgan xamir shaklidagi lochiralar gayta ishlash uchun davriy ra-
vishda olibchigiladi.
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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-sigib 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,

tiladi.

22- ko‘ndalak stanina, 23,24,31- truba, 25- manometr,
26- shponka, 27- tirqish, 29-jipslashtirgich, 30-porshen.

Matoli filtrpresslartuzilishigako‘ra: kamerali varamalit irlargaajra-

Ramali filtrpresslarda (20 v-rasm) kameralar 16 filtrlaydigan matolar

(18) ga kiydiriladigan (10 va 13) plitalar orasida hosil bo‘ladi. Plita va
i. imalaryuqorigismida filtrlanadigan massani uzatuvchi kanal hosil giluvchi
(14,15,17) teshikchalar mavjud, plitalar pastki gismida esa filtratning
<Klibchiqishi uchun (14,15,17) teshikchalar bor.

Kamerali filtrpresslarda (12,18) filtrlaydigan matolar kiydirilgan, ga-

lindevorlargaesa plitalar bilan kameralar (18) hosil gilinadi.

bilan

Keramika sanoatida kamerali filtrpresslar keng tarqalgan. U bir-biri
shtangalar yordamida bogMangan ikki P shaklidagi cho‘yanli tir-

k;igichlardan iborat staninaga ega. Shtangalarga cho‘yanli doira yoki kvad-

rat sh

akligaegaplitalar osilgan. Ular orasida plitalar yaqinlashishi natijasi-

39



dagalinlashgan yon devorlaryordamida kameralar hosil bo‘ladi. Har bir
plita govakli vint va gayka bilan mustahkamlanadi. Vintva gaykalardagi
qovaklar kanal hosil giladi, bu kanal orqali filtrpressga massani uzatuvchi
massoprovod va kameralar ulangan. Ta’minlovchi kanaldan tashqari pli-
talar filtratni chigarish uchun kanal va teshikchalarga ega.

Filtrpressga massa uzatilishdan oldin plitalar matogayaqinlashib 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 toigach, gattiq zarrachalar matoga cho‘kadi, filtrat esa qgattiq
teshikchalar orgali konsentrik yo‘lchalarga, so‘ngra radial kanallar orgali
pressdan chiqgib ketadi.

Filtrlash uchun maxsus mato-beltingyoki diagonal qo‘llaniladi. Ishlash
muddatini oshirish uchun ulartemir kuporosi eritmasi bilan to ‘yintiriladi.
Hozirgi vaqtda sun’iy tolali matolar ishlatiladi, uning sifati va massayum-
shogligi filtrpressning toMish vaqtiga ta’sir ko ‘rsatadi.

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

Chinni massa bilan to‘lish 1,5 soatgachadavom 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-
garasidao ‘zgaradi. Filtrpress unumdorligi o ‘matilgan plitalar soni va uning
to‘lish davomiyligi bilan aniglanadi, to'lish davomiyligi esa massa xusu-
siyati, bosim, matolar sifatigabog‘lig.

Filtrpresslami bo‘shatish va plitalami yig‘ishjarayoni goMda bajaril-
gani uchun uzoq vaqttalab giladi.

Purkagich quritgichlar bezash koshinlari ishlab chigarishda keng
qo‘llanib, fayansli suspenziyadanpurkashdavomidauni gizitishyo‘li bilan
presskukun olishga mo‘ljallangan (21 -rasm). Purkagich quritgichlar ishlab
chigarishjarayonini osonlashtiradi. Natijada tayyor buyum sifati oshadi,
tannarxi kamayadi. Bundan tashqari, katta filtrpresslar egallagan ishlab
chigarish maydonlari bo‘shaydi.

Quritgich quyidagi tasniflaigaega: quritish minorasi o ‘lchamlari D=4,5
m.vaN=7,5m.; hajmi 85 m3. Undagi harorat: yuqorida450°C, pastda
120°C; unumdorlik 2 t/s. 40 % nisbiy namlikda yoki 1,5t/s 50 % nisbiy
namlikda; tayyor kukun namligi 7 %.
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tlriism Purkagich quritgich: 1-bunker, 2-burat, 3-eievator, 4-transportyor, 5-
loi sunka, 6, 22-massa o'tkazgich, 7-zond, 8-trubka, 9-quyi konus, 10-havo tortuvchi
liuba, 11,14,21-bo‘shatuvchitrubalar, 12-yuvuvchi siklon, 13-ventilyator, 15-parrakli
mnlashtirgich, 16-suspenziyaidishi, 17-ikki prujinali nasos, 18-zoldirl fegirmon, 19-
liltr, 20-stakan, 23-issiq himoyalovchi bashnya, 24-tom, 25-qopqgoq. “6-truba, 27-
prnkladka, 28-halgasimon qovurg‘a, 29-qumli zatvor, 30-bolt, 31-gaz yondirgich.

Takrorlash uchun savollar

I Materiallarniaralashtirishdaiimagsadnimavauqandayqurilmalarorqali
amalgaoshiriladi?

> IUiyumlami goliplash usulining xom ashyoni aralashtirish usuliga ganday
la’siri bor?

I Aralashtirishjarayoni tayyor mahsulot sifatigata’sir ko‘rsatadimi?

*1.1zIlukli vauzluksiz aralashtirgichlaming bir-biridan fargi nimada?

® Qorishtirish deb nimaga aytiladi va u ganday qurilmalarda amalga oshi-
riladi?
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6.Aralashtirgichlargachon go‘llaniladi? Kimyoviy tarkib, donalar tarkibi,
suv targalishi ularda ganday kechadi?

7. Parrakli aralashtirgichlarning konstruksiyalari, ulaming bir-biridan fargi?

8.Aralashmatayyorlashdasuv yoki bug‘, mexanik va boshqa detallar aha-
miyati hagidama’lumot bering.

9. Ikki o“qli parrakli birtomonga va garama-qarshi tomonga harakat-
lanuvchi aralashtirgichlartexnik xarakteristikasini ayting.

10. Yarim qurug kukunni bug*bilan namlash vaulami presslashgatayyor-
lash haqida gapirib bering.

11. Suyuq massalarni aralashtirish va muayyan holda ushlab turuvchi quril-
malar hagida maMumot bering.

12. FiltrpressninggoMlanishi haqgida gapiring.

13. Membranali nasosning markazdan gqochirma nasosdan fargi nimada?

14. Uzlukli tarzda ishlaydigan aralashtirgichlarning kamchiliklari?

15. Suyuq holdagi massa aralashtirgichlarning unumdorligi nimalarga
bog“lig?

16. Ramali filtrpress qanday tuzilgan?

17. Puricagjch quritgichlarning qo ‘llanilishi va afealliklari.
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LLI-gism

PLASTIK QOLIPLASH USULI BILAN
OLINADIGAN MAHSULOTLAR
QURILMALARI

6-bob. Plastik qoliplash qurilmalari

Plastik goliplash jarayonini tasniflash. Qoliplash sopol buyumlar Lsl\|ab
t liiclarishdaasosiyo‘rintutadi. U massanamligi vabuyumlarishlatilishjga
ilamb quyidagicha: plastik usul bilan- massanamligi 20/34 % boM gan”-
.hiamplashusuli bilan-massa namligi 14-18 % bo4gandahamdayarim <qu.
nn| usul bilan-massanamligi 3-12 % bo‘lgandaamalga oshiriladi.

Keramik massa tarkibi va xususiyatlari turlichabo‘lgani uchunb .
«Iuiturdagi (plastik, kukunli vaoquvchan) foydalanilanadigan sistemalc”j
IMiliolashdagator umumiy xarakteristikalar mavjud. Bular- qattig, suy Uy
va gazsimon massani tashkil etuvchilar orasidagi migdor munosabatlar
iliuningdek, sistemazicliligi ko'rsatkichlari, ulami dastlabki massava qo-
lIplangan yarim tayyor fabrikatlaiga barobar qo‘llasa bo‘ladi.

Muvaqqgat bog‘lanish (odatda, suyuq vaba’zan gattiq, birog bosimo ~ .
< ‘ogaoladigan” vayuqori haroratta’siridaoson yumshaydigan) qoliplasbda
+*llaniladigan barchausullar uchun kerak bolgan keramik massalamizan”y
I'mnponenti hisoblanadi. Yangi qoliplangan yarim fabrikatlaming zichlanjsh
eliunjasi massani gayta ishlash va qoliplash sharoiti bilan emas, balki und”gj
linivaggat bogMovchining migdori bilan belgilanadi. Muvaggatbog‘lovchining
I3 migdori qoliplashusullarini ham aniglaydi. Qoliplash majburiybo‘ladi: p 1.
ilk. yarim quruq presslash usulida va quymadqoliplash.

Plastik (yumshoq) qoliplash. Yarim fabrikatni plastik massadan t"y.
vinrlash sopol texnologiyasidagi eng gadimiy va anchakeng targalgan u8u|
In oblanadi. Plastik qoliplashjarayoni tabiiy xom ashyo - suv aralashtirjb

unirsimon massahosil giluvchi, plastik, ya’ni tashqi kuchlar ta’siriday * .
liiltgi huzilmasdan, shakli o ‘zgaradiganvabu kuchlarta’sirito ‘xtaganda, shak-
liiii aglay oladigan loyvakaolinlarishlatilishigaasoslanadi.

Plastik massadan ishlangan sopol mahsulotlami qoliplash uchun rawwu-

rly prcsslar plastik (yumshoq) goliplash presslari deb ataladi (22,23 Va
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24-rasmlar). 22-rasmda bundav bir o ‘qli pressning umumiy ko'rinishi kel-
tirilgan.

Lentasimon vintli vakuumsiz pressning alohidava ishchi gismlari 23-
va 24-ras*'- larda ko ‘rsatilgan.

22-rasm. Lentasimon press: l-elektryuritgich, 2-reduktor,
3-uzatkich, 4-tishli mufta, 5-tishli g ‘ildiraklar, 6-oralig o‘qg,
7-gabul giluvchi quti, 8-qop'ama, 9-tana, 10-boshcha,
11-mundshtuk, 12-parraklar, 13-plita, 14-0‘q.

Plastik goliplash uchun lentasimon parrakli, quvursimon (tmbasimon),
revolverli vaboshqa presslargoMlaniladi. Lentasimon parrakli presslarmassa
taridbining bir xilda boMishini ta'minlaydi, gayishqoqligini osliiradi. O ‘tga
chidamli turli mahsulotlar, izolyatorlar, xo jalik buyumlari, g ‘isht xom ashy-
osini brus holiga keltirib goliplash uchun namligi 18 25°/($x>'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 joylashishigagarab - yotiq vatik, 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 mahsulotlarishlab chigarishda eng keng tar-
galgan presslaryotiq vakuumli presslardir.
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Tik vakuumli presslarsopol quvurlar, tuzilishi murakkab bo‘lgan mah-

iilotlar ishlab chigarishda qo ‘llaniladi.

Vakuumsiz lentasimon parrakli press. U korxonalarda keng ishia-
lilndi. SM-294 rusumlipressning(22-rasm) gismlari vaishlashjarayoni
ijilyidagicha: qabul giluvchi quti (7), undajoylashgan oraliqo‘q (6), mas-

ini tortib oluvchi parraksimon o‘q o ‘ramlari (12), tana (9), parraklar (12),
0'q (14), uning asosiy ishchi gismlari hisoblanadigan boshcha (10) va mund-

M(uk (11). Press uzatkichi parraksimon va oralig o ‘g aylanishini ta’minlaydi.
I Icktryuritgich (1) reduktor (2) va uzatkichning (3) vali parrakli val bilan
lisi i mufta (4) orgalibiriktirilgan. Oziglanuvchi val (8) tuguni press tanasi-
i’lio' matilgan va shnek parraklariga massa uzatilishini ta’minlaydi. Oziqgla-
nuvchi val parraksimon valdan birjuft tishli g’ildiraklar (5) vaoraligdagi
val (6) hamdaqayishqoq (tarang) mufta orqali harakatgakeltiriladi. Uzluksiz
tImkldagi parraksimon val gabul giluvchi qutida press tanasiga nisbatan
I>irmuncha katta diametrga ega.

Tayyorlangan loy pressning gabul giluvchi voronkasiga tushadi;
< glanuvchi val aylanayotganda massani chigish tuynugiga yo‘naltiruvchi
tlinek parraklariga beradi, u zichlashtirib mundshtuk orgali lenta
ko'rinishida uzluksiz sigib chigaradi, muayyan uzunlikdagi mahsulotga
moslab kesiladi.

2V rasm. Lentasimon pressning tugunlari: a - bir valchali quti,
b - ikki valchali quti, v - parrakli quti.
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24- rasm. Lentasimon pressning gismlari: 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 xizma
giladi. Qabul giluvchi qutiga 1-2taezibchiqaruvchivalchalaro‘rnatiladi,
ba’zilari esaikki parrakdan iboraL Tajriba ko ‘rsatadiki, gabul giluvchi qutida
massa to ‘planishi quyidagi holatlarda to‘xtaydi yoki sezilarli darajada
kamayadi:

1) materialning bir maromda uzatilishi;

2) ezib chigamvchi valcha yoki parraklami o ‘matish.

Ezib chigaruvchi parraklar gabul giluvchi tuynukni beridtib turuvchi 2
ta valcha vintning parraklari orasidagi bo‘shligqga kirib, vintga massani
olishga va pressning mundshtugigasiljishigayordam beradi; biroq 2ta val-
chalami o ‘matish tavsiya etilmaydi, chunki bunday holatda tayyor massani
qaytaishlash uchun energjyasarfi sezilarli darajada oshadi. Bundan tashqgari,
massa sifatini buzishi mumkin. chunki qisqa muddatli sigish tufayli tayyor
mabhsulotlar sifatini buzuvchi goldig kuchlanishlar hosil bolishi mumkin;

3) siqib kirgizadigan valchani o ‘matishda o ‘matilish burchagini (a)
valchaning oMchamlari, aylanmatezlik va vint bilan valcha, korpus bilan
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WVInl drasidagijuda tor tirgishni, gabul qutisidagi vintning gadamini to ‘g ‘ri
ini day olishzarur.

0 ‘matish burchagi 35e50° chegaradaboMadi. Valcha uzunligi vint ga-
ilnmigateng qilib gabul kilinishi kerak, valchaning diametri d-vintdiametri D
ilmibiroz kichik,ya’nid =(07 & 0,75)D; vint parraklari bilan valcha orasidagi
=nlukcha 2-3 mm.dan kattabo ‘Imasligi kerak. Ta’minlovchi valchaning aylan-
ilitc/1igi parrakli val aylanishtezligiga nisbatan 2-3 mariaortiq bo‘ladi.

Yuklash teshigi kengligini ta’minlash uchun valchaning diametri vint

ilinmetridan kichikroq bo“ladi.

25- rasm. Parrakli o‘glarning tuzilishi: a-vint, b-parraklar,
v-gadamlari teng parrak, g-qadami asta-sekin kamayadigan
linirnk, d-bir kirimli parrak, ye-ikki kirimli parrak, j-bir Kkirimli
ilglb chigaruvchi parrak, z-ikki kirimli siqib chigaruvchi parrak.

Vint parraklari bilan press korpusi orasidagi teshikcha 1-2 mm. dan
Kultn bo‘Imasligi kerak. Bundaqgabul gilingan massaning teskari harakati
vuuni gabul giluvchi qutida to‘planishjarayoni sodirboMmaydi. Qabul
>pliivehi qutining uzunligi vint gadamiga teng boMishi kerak, u bu yerda
kinpusdagiga nisbatan biroz ko‘proq bo‘ladi. Buholda parraklar orasidagi
innssn vintning biraylanishida qabul qutisidan press korpusigao ‘tadi.
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Press tanasi asosiy ishchi gism hisoblanib, unda parrakli val orgali
presslanayotgan massa uzaliladi va gisman zichlanadi. U gabul qutisi bilan
press boshchasi orasidagi oraliq bo‘g‘in hisoblanadi. Presslanayotgan loy
presslaslining turli sharoitini talab etuvchi, xilma-xil flzik-mexanik xossa-
larga ega bo‘lgani uchun ham korpusning 0‘lchami va shakllari turlicha
bo‘ladi. Tanashakli va 0‘lchami massaning harakatlanishiga, energiya sarfi
vapressning ishlash ko‘rsatkichiga sezilarli ta’sir ko’rsatadi.

Press konstruksiyalarida quyidagi asosiy tana turlari go‘llaniladi: si-
lindrsimon, konussimon, kombinasiyalashgan va zinapoyasimon.

Silindrsimon korpus keng targalganligi, sodda va ishonchliligi bilan
farglanadi. Undavintparraklariningtashqi chekkalari bilan korpusning ichki
yuzasi orasidagi le 3mm. tirgishni o ‘matish oson. Bunday tirqishda ham-
da korpusningichiga2-2,5 valning o ‘ramasijoylashgandamassaning teskari
(orgaga) harakatini to‘xtatuvchi holatyuzaga keladi. Silindrsimon korpus
“moyli”, yumshoq loylami presslash uchun go ‘llaniladi.

Konussimon korpus massayaxshiroq zichlashishini ta’minlaydi, lekin
massaning boshchagasiljishiga to‘sqinlik giluvchi ishgalanish kuchi ortib
boradi. Konussimon konstruksiya korpusidagi parraklaming chekkalari
yemirilganda presslanayotgan massaning teskari (orqaga) harakati kuzati-
ladi. Korpusning bunday shaldida parraklami moslash va sozlash inurakkab-
lashadi. Konussimon korpuslar“oriq”,yopishqoqligi kamroq loylami press-
lash uchun ishlatiladi. Bunday korpuslar kam keng targalgan.

Zinapoyasimon korpusning ichki gismi halgasimon zinalardan iborat
2-3 seksiyadan tashkil topgan, u girgilgan konus shakligaega bo‘lib, zi-
napoyaga vintning parraklari kirib turadi. Parraklaryemirilmaguncha, mas-
sani teskari harakatlantirishgato‘sqinlik giladi. Zinalar seksiyalardan biri-
dagi parraklaryemirilganda massaning teskari harakati yuz beradi, bunda
massa gabul giluvchi qutiga gaytmaydi, natijada shnekning butun uzunligi
bo‘yicha parraklaryemirilishini aniglashga imkon bermaydi.

Zinapoyasimon korpus ijobiy sifatgaega, shuning uchun ham vertikal
quvurli va gorizontal lentasimon shnekli presslardaqo‘llanilmoqda.

Tilchalar. Massani vint parraklari bilan birga aylanishidan saglashga
mo‘ljallangan, shu tufayli massa aylanayotgan vintbo‘ylab press boshcha-
si tomon siljiydi. Tutib qoluvchi qurilmalar press samaradorligiga, elektr
quwati sarfi va mahsulot sifatigajiddiy ta’sir ko ‘rsatadi.
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Tilchalarkorpusga massa harakati yo‘nalishigatik holatda mustah-
knmlangan, odatdarombali kesim shakliga egabo‘lgan po‘lat boMakdir.
likiialar uchun vint parraklari orasida uzilishlar qoldirilgan. Tilchalar mas-
mi ii; lylanishi maromini saglaydi, lekin uni bo ‘ylamaharakatlanishiga garshilik
I>' rsatadi, natijadau tez ishdan chigadi va massaning siljishi uchun ener-
glyn sarfi ortib boradi.

Tarani-taram botig ariqchalar. Loyli massaaylanish maromining
lui/ilishini oldini olish uchun press korpusi ichki sirtigayoki vintli chizigga
Imiulleljoylashgan. Bu press samaradorlikni sezilarli oshiradi, elektr quv-

iiii saifini kamaytiradi va mahsulot sifatiir yax shilaydi. Arigchalarorasidagi
nmsol'a 60-90 mm. nitashkil giladi. Uning 0‘Ichami: kengligi 10-20 mm.,
I'lilniidligi 5-8 mm. Bunday qurilmalarhozir keng goMlanilmoqda.

Parrakiival. Lentasimon pressning asosiy presslovchi gismi hisob-
liliuidi. Aylanayotganda massani siljitadi, zichlashtiradi vapresslaydi (25-
Huw). Iarrakli val siljituvchi vazichlashtiruvchi parraklardan, shuningdek,

itliltchigaruvchi parrak dan iborat. Parrakli val konstruksiyasi - diametri,
IMniklar gadami vavintning aylanish tezligiga, ish samaradorligi, energiya
uni li hamda mahsulotsifatigabog‘liqdir.

I’'nirakli val konstruksiyasigako‘ra: alohida parraklardan iborat uzlukli

n\ mt.simon sirtli uzluksiz vallarga bo‘linadi.

I'1/.lukli val to‘g ‘ri yoki val o‘qiga biror burchak ostida o ‘matilgan,
hill «/1Jiiyrilgan parraklardan tashkil topgan konstruksiyadagi presslarda
dir liiniladi. Ular bir, shuningdek, ikki kirimli o ‘zgarmas yoki asta-sekin
Imi luk lar gadamini kamayuvchi uzluksiz vintli vasillig sirtli qilib tayyorla-
iiikli Valning siquvchi deb ataladigan oxirgi parragi 1,2 yoki 3 kirimli
In listlimumkia

Bir kirimli siquvchi parrak 2 yoki 3 kirimli parraklarga nisbatan loyli
mu . insi(jishigagarshilikni kamroq ta’minlaydi, lekin press boshchasiga

uni birmaromdaberilishinita’minlamaydi. Parrakningchekkagqismi-
um Konus tutashgan, u valning oxiriga buralib kiradi. U itarilayotgan massa-
In l«e .lilig hosil bo‘lishgato ‘sqinlik giladi.
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26-rasm. Lentasimon press boshchalari: a-bir mundshtukli,
b-ikki mundshtukli, v-yassi plitali mundshtuk, 1-yassi plita.

Pressboshchasitanava mundshtug orasidagi oraliq gism hisoblanadil
U ish samaradorligi, energiya sarfi vagoliplanuvchi buyumlar sifatiga salmoq
lita’sir ko ‘rsatadi. Press boshchasining asosiy vazifasi sigib chigaruvchi par
rak orqgali press boshchasiga sigib chigariluvchi massaning spiralsimon len
tasini zichlashtirishdan, massa ogimining aylanasimon kesimdan buyun
shaklidagi kesimigabirmaromda o ‘tishini ta’minlashdan hamda massa tez
ligini ogimi kesimi bo‘yicha muvofiglashtirishdan (tenglashtirish) iboralL

Press boshchasi: birmundshtukli va ikki mundshtukli, piramidasimon
tekis halqali vao‘zgaruvchan moslamali silindrsimon bo‘ladi.

0 ‘zgaruvchan moslamali press boshchasini turli buyumlami goliplasl
uchun ishlatish mumkin, buning uchun zarurmoslamani o ‘zgartirish kerak.

Ikki mundshtukli press boshchasini ishlatishda massaoqimininl
boMinishi tufayli S-ko‘rinishdagi darzlar paydo bo‘lish imkoni yo’qoladil
mahsulottuzilish tarkibi va sifati yaxshilanadi.

Press boshchalari aylana shaklidan buyum shakliga bir maromdal
o ‘tishini ta'minlaydi. Press boshchasi uzunligi 506300 mm. qilib gabull
gilinadi va “gattiq” loylar uchun yopishgoq loylarga nisbatan kamroq uzun-I
likdagabul gilinadi. Press mundshtukli lentasimon pressdan chigayotganl
brusga muayyan shakl va o ‘Icham beradi, shuningdek, massani keraklil
zichlikka yetkazadi. Mundshtukning shakl va o'lchami press o’lchamigal
gat’iyan mos kelishi kerak. Chiqish tuynugi nihoyatda kichik bo‘lganda|
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(Ninakli vint mundshtuk orgali kelayotgan butun massani o’tkazaolmaydi,
Ihiimassa va qurilmaning gizishigaolib keladi.
Mundshtukning uzunligi vakonusligi 506 300 mm. va5e 7°bo‘ladi.
Mundshtuk konstruksiyasida massa o ‘tishigaqarshilikni kamaytirish
miu|siidida suv kirishi vachigishi uchun kanallar mo’ljallangan, bu esa moy-
hnhni ta’minlaydi. Shu magsadda mundshtukning ichki sirti jez yoki
I** latdanyasalgantilimlarbilanshundayqoplanadiki,bundakeyingi tilim
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27-rasm. Lentasimon presslamingmundshtuklari: a-normal konstruksiyali
MMimishtuk, b-ichki goplama, v-to‘rt teshikli mundshtuk, g-4 ta teshikli g ‘isht, d-
Inig* bilan isitiladigan mundshtuk, 1-po‘lat list, 2-nasadka, 3-kemlar, 4-kem
tutgich,
5-skoba, 6-bolt, 7-plita, 8-teshikcha. 9,11-vintlar, 10-temirrama.

" i<lan oldingi tilimni berkitishi kerak,ya’niloyyo‘nalishidaturtibchigqgan
piialar boMmasligi kerak. Yuqoridan berilayotgan suv vertikal va gorizon-
«il 1 nuillarbo'ylab tilimlarorasidagi tirgishlargatushadi, bu holda ishgalan-
bl) ijJarshiliginingkeskinkamayishi vachorgirra shaklli loy sirtlarini tekis
dli ihla'minlanadi. Bo*shtanali buyumlarishlab chigarishdaqo‘laniladigan
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muridshtuklarquyidagicha farglanadi: mundshtukka biryoki birnechatai
oqcha-kemlaro‘matiladi, uning shakli vajoylashishi ishlab chigarilayotgJ
bo‘sh tanali buyumlar bo‘shlig gismiga moslashtirilatfl

Loy kemlardan oqib o ‘tadi va mundshtukdan chigishida chorqirrl
shaklli brus loyningtanasida kemning ko‘ndalang kesim yuzasi oMchamidi
bo‘shliglarhosilgilinadi. j

7-bob. Lentasimon presslarda presslash jarayoni

Yopishqog qolipiash. Qurilish materiallari ishlab chigarishdi
go'llaniladigan loyli keramik massa yopishgoq hisoblanadi.

Qolipiashjarayonidasopol (keramik) massalartuzilishi va tarkibi alo-
hidaahamiyatgaega. !

Yopishqoq massaning fizik-mexanik xossalari uning tuzilishi, disper
(yoyilgan) fozasi, zarrachalar shakli va o ‘lchami hamdauning fazoda o ‘zan
joylashishi kabi omillarga bogMiqdir. Massa zichlanish jarayonida loy
zarrachalari orasidagi masofa kichrayadi va undan sekin-asta suv ajralib
chigadi. Agar massa zarrachalarini tashqi bosim bossa, u holda suv siqib
chigariladi. Natijada suvning qolgan gismi va loy butunlay boshga xossaga
egabo‘ladi.

Yopishqoq keramik massa loy zarrachalarining deformasiyalanuv-
chanligi vabogianuvchanligi, zarrachalaming sirti bilan unda bo‘lgan suv-
ning bogManishi shakliga garab turli xil boMadi. Xom ashyo goliplanishi
presslanuvchi massa zarrachalarini bir tekis zichlanishini ta’minlovchi holat
yaratishdan, shuningdek, buyum shaklini saqlash uchun massa zarracha-
larining bogManishidan iborat. Yuqgori molekulyar namlikkaega bo‘lgan
sopol massa yaxshi qoliplanish xususiyatiga ega, bu holda zarrachalam-
ing yaxshiroq bogManishi ta’minlanadi. Sopol massaning fizik-mexanik
xossalari, zichlik darajasi, namligi, inert materialning migdori va sifatil
mineralogik tarkibiga ganchalik bog‘lig bo‘Isa, goMlanilayotgan kuch
kattaligi vayo ‘nalishi bilan aniglanuvchi deformasiya sharoitiga bogMig.
Sopol massa tuzilishi va xossalarini uning tashkil topishjarayonida shix-
tani rasional tuzish va qo ‘shimchalar kiritish hamda mexanik gayta ishlash
usullari yordamida boshgarish mumkin. Yopishqoq keramik massadan
buyumni lentasimon presslarda qoliplashda massa zichlanish jarayonida
bir vaqtning o ‘zida uning siljishi bilan sigib chigarish deformasiyasi ro‘y
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Iwnuli. Uningshnekli pressdaqoliplanishining texnologikjarayoni qu-
vi'lngiclia:

gabul giluvchi qutiga kelib tushuvchi massa shnekpaxraklari bilano‘rab
lilinadi hamda silindrorqgali press boshchasi tomonyuboriladi. Qabul qi-
luv( hi qutidagi o‘ramlarorasidagi bo‘shlig massabilan parrakning frontal
ili'.mini 30-40 % gachato‘ldiradi. Orga qismi esadoimo bo‘sh qoladi.

Massa pressning silindr tanasi o ‘rtasiga siljishiga qarab, uning ay-
liunshi kamayadi, o‘rta gismida deyarli aylanmaydi, chunki o‘ramlar
piu‘iidagi hajm loy bilan to‘lganbo‘ladi. 0 ‘ramlarorasidagi massa kesim
I»0 ylab harakatlanmaydi, balki hosil bo‘lgan tabiiy kanal bo‘ylab ha-
Mkutlanadi.

Silindrda massa uzatiladi, zichlanadi va yaxlit harakatlanuvchi ogim
Ivndl gilinadi. Massani shnekli valning oxirgi o ‘rami - siqgib chigaruvchi
|LUnak presslaydi. U massani silindrdan kesim bo‘ylab turli tezlikda ita-
riiili va press boshchasiga spiral ko‘rinishdayuboradi. Natijada massa
imimi umumlashgan ilgarilanma harakatga keladi. Press boshchasining
K ;nni bo‘ylab massatezligi birxil emas, ya’nitezlik devoryaginida
<'ii.idagiga garaganda sekinroq bo ‘ladi.

Mundshtukka kirishdamassa harakat tezligi ortadi, bosim kamayadi,
Imi muayyanturdagi nugson- strukturaviy anizatropiyagaolibkeladi. Shuning
inlitin mundshtuk konstruksiyasi massa strukturasi va press boshchasida
viiliidga keluvchi nugsonni bartarafetishi kerak.

Sanoatda kengtargalgan presslar. SM-58 rusumli vakuumsiz len-
iii-.imon parrakli press fagat buyumlami qoliplashgamo‘ljallangan. Massa
iiivyorlanib, pressga uzatiladi. Press tanasi silindrsimon yaxlit gilib yasal-
Kiiii va gabul giluvchi qutiga mustahkam o ‘matilgan.

Qabul giluvchi qutida parrakli vint press tanasidagiga nisbatan bir-
numcha katta gqadam va diametrga ega.

Siqib chiqaruvchi parrak-2 kirimli. Parrakli vint vali bilan siqgib
*Ingaruvchi valcha uzatmasi umumiydir. Press tanasiga press boshchasi
livihkamianadi, ungaesa mundshtuk o ‘matiladi.

SM-294 rusumli press ham SM-58 rusumli pressgao ‘xshashdir. Har
ikKisida ham bir xil konstruksiyadagi parrakli vint mavjud, birog SM-294
LiMiinli pressning tanasi bo‘linmaholda, uning har bir bo‘lagi gabul qiluv-
«Inqutiga shamirli gilibmahkamlangan.
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1-jadval |

Lcntasimon parraklipresslarning texnik ko‘rsatkichlari

SM-58 SM-294
1. Sigib chigaruvchi parrakning
diametri, mm. 400 450
2. Parrakli vintning burchak tezligi,
ayl/min. 25-35 30
3. l/ch samaradorligi, dona/soat 4000-5500 4000-5500
4. Iste’mol quvvati, kVt 55 55

Ishlab chigarish nugsonlariva ularni bartaraf etish. Mas”™oiu
sigib chigarishda, goliplanuvchi massada, press tanasi va harakatlanish
jarayonida, ayniqsa, press boshchasi hamda mundshtukda murakkaqg
kuchlanishli holatlaryuzaga keladi. Bunda harakatlanayotgan va defor-

masiyalanayotgan massaga siquvchi parraklaryordamida hosil bo‘ladigan«

aylanmabosim, devor reaksiyalari vatormozlovchi kuchlari, shnekning
sigib chigaruvchi parraklari hamda lining massani uzatishida ba’zan no-
tenglik orgali tashkil topadigan aylantiruvchi kuchlar paydo bo ‘ladi.

Press chigish gismida massaning markaziy gismi tashqgi gismga nisba-
tan katta tezlik bilan harakatlanadi. uning qavatlari egiladi, natijada suruv-
chi kuchlanish vujudga keladi. Qavatlar orasidagi bu suruvchi kuchlanish-
lar katta xavftug‘diradi. chunki massadagi bog‘lanishdan ortib borsa, u

holda gavatlar uzunligi paydo bo“ladi yoki pressdan chigayotgan lenta ichidal

gavatlanish vujudgakeladi. r

Garchi ko‘zga tashlanuvchi gavatlanish boMmasa ham, markaziy va
tashqgi gavatlaming chiqish tezligidagi farq - sezilarli notekis zichlanishni
(ya’ni, tashqi gavatlar kuchliroq zichlashadi) yaratish mumkin, natijada
materialda ichki kuchlanish holati paydo bo‘ladi, bu texnologikjarayon-
ning keyingi bosqichlarida (quritish, kuydirish) yoriglarhosil bo“‘lishigaolib
keladi.

Icntasimon presslaidaqoliplashdagi nugsonlami bartarafetishdaasos-
iytexnologik usullarga quyidagilar kiradi: massaning me’yoriy namligi va
uning yopishqog boMmagan komponentlar bilan munosabati daraja-sini
(qoliplashjarayoni uchun nafagatortiqcha, balki kam iniqdordagi bog‘liglik
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il«uijusi ham zararlidir) tanlash, massani yaxshi vakuumlash (uni havodan
+/nil etish), press boshchasi uzunligi va konusligini massa xossalariga
«liiinb moslash, press sigib chigaruvchi parragining quyma shakli, mas-
Miiing orgaga gaytishini kamaytiruvchi maxsus konstruktiv choralami
ko’rish talab etiladi.

Vakuuinli lentasimon vintli parrakli presslar. Sopol massani vaku-
eutllashlirish, bir tekislilik va yopishgoglik berish uchun chinni, fayans, sha-
IIml buyumlar,quvurlar,loylig‘isht,cherepisa kabilamiishlabchigarishga
mo'ljallangan.

Sopol massani vakuumlashtirish tajribasi shuni ko'rsatadiki: 1) bun-
day massalar yangi xossalargaegabo‘ladi, bungajavoban kam ishlatiladi-
Irttiquruq sopol massalami muvaffaqiyatbilan quvurlami goliplashda, bo“sh
innnli g“ishtvayupgadevorli buyumlami ishlab chigarishdago ‘Hashmumkin;

1) ba’zi massalaruchun gqoMlabbo‘Imaydigan mundshtuklami vakuum-
liwhtirilgan massaga nisbatan go ‘llash mumkin; 3) kesuvchi sim kam de-
limmasiyalanadi va mahsulotgirrali holda olinadi; 4) yupgadevorli sopol
buyumlami qoliplashda asosiy nugson-puffakchalilik bartarafetiladi; 5)
".ih lumlashtirilgan massadan kuydirilgan buyumning mustahkamligi, zich-
ligi va birjinsliligi sezilarli darajada ortadi.

Sopol massalami vakuumlashtirish vakuum kameradapress tarkibiy
ml.mi hisoblanadigan zich berkitilgan gismdaolib boriladi. Jarayon quyidagi
liolntda kechsa ish samarali bo’ladi. Vakuum-qutiga massa tilim yoki
ellivigchalar shaklida kelib tushsa, bundamassagakirgan havo puftakchalari
iu/agayaqginjoylashgan bo‘ladi vaoson chiqib ketadi. Vakuum qutidagi
l«i4oiling siyraklashishi massaxossasigagarab 720 dan 420 mm. simob
UKtunigachao ‘zgaradi. Vakuumlashtirishda eneigiya sarfi 5-6% ga ortadi.

Mavjud vakuum-presslar konstruktivjihozlanishigagarab ikki asosiy
(inuhga bo‘linadi: teshikli va quvurlami goliplash uchun mundshtuk
lu»‘iinishidato ‘siqlik; bir o‘gli va ikki o‘qli. Bundan tashqari, vakuum-
Im-sslar kombinasiyalashgan - biragregatda loy aralashtirgich va press;
Innubinasiyalashtirilmaganida fagatbuyumlami qoliplash bajariladi.

Kombinasiyalashtirilgan press - agregatli, ya’ni loy aralashtirgichi
sivisiaqil tugun hosil gilaocladi hamdapresso‘qiga“ |” yoki “ x ” ravishda
muslanishi mumkin; noagregatli, ya’ni loy aralashtirgichli qoliplovchi bo ‘lagi
biliuiyaxlitbo‘lgan presslargabo‘linadi.

Biro‘glivakuum-presstuzilmasL Biro‘gli vakuum pressda (28-rasm)
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g ‘alvirsimon panjara (7) silindmi ikki gismga: a) massani dastlabki zichkj
kamerasi, b) vakuum quti (4)joylashgan presslovchi silindrgaajratadi.

Ishlash tartibi: loy massa gqabul giluvchiqutiga kelib tushgach, oziqui
nuvchi valcha (2) bilan o ‘rab olinadi, parrakli o ‘q yordamida g “alvirsimo(
panjaragasiljiydi, u orqali massaeziladi va loyli chivigchalar ko ‘rinishii
vakuum-kameraning ta’sirzonasiga kelib tushadi.

28-rasm. Vakuumli pressning chizmasi: 1-elektryuritgich,
2 - oziglovchival, 3 - dastlabki sigish kamerasi, 4- vakuum-quti,
5 - valcha, 6 - shnek, 7- g'alvirsimon panjara.

Havosizlantirilgan massa shnek (6) parraklari bilan mundshtuk tom
siljiydi. m
Kamchiliklari: havosizlantirilgan massaning notekisligi, ya’nihavoyu
goridan, gisman chekka gismlaridan chiqib ketadi; g ‘alvirsimon panjan
loyli massaningyaxshi maydalanishini ta’minlamaydi; hosil boMayotgan in
gichkanaychalargirgilmaydi, egilib bir-birining yuzasini qoplab, havo chi«
gib ketishigato“‘sqinlik giladi.
Ikkio‘glivakuum-press tuzilmasi. Ikkio‘gli konstruksiyalashga
g ‘alvirsimon panjarayoki boshqga zichlovchi yoxud maydalovchi qurilm
bilanjihozlangan vakuum-presslar (29-rasm) birmuncha mukammal ko
struksiyagaega.
Massaoziglanuvchivalchadan parraklio‘q (1) bilang‘alvirsimon panja
(2) teshiklari orqali eziladi, keskich bilan maydalanadi va vakuum-qutiga (3'

kelibtushadi, havosizlantiriladi vashneklio ‘g (6)oran| presslovchl boshc'
(91itariladi. kevinrhalitw B e e
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29-rasm. lkkio‘qli vakuum pressning chizmasi: 1-parrakli o‘q,
1r nlvirsimon panjara, 3-vakuum-quti, 4-truba, 5-keskich, 6-0*q, 7-panraklar, 8-
tana, 9-boslhcha, 10-mundshtuk, 11-zichlagich.

llo/.irgi vagqtda SM-443 (A,V), SMK-168 va SMK-133 rusumli
[tn..1jir ishlatiladi.

Icntasimon vakuumli kombinasiyalashgan 443 (V) rusumli press
lurlllsh g “ishti, bo‘shtaruali toshlar, drenaj quvurkabi keramik qurilish
MiniiHulotlarini yopishqoq goliplash uchun mo‘ljallangan, bunda namligi
iM'..dan kam bo‘Imagan loyli havosizlantirilgan massa ishlatiladi. Ish
IMuvonida press aralashtitradi, bug* bilan namlaydi, massani havosizlan-
ilnuli va buyumlami qoliplaydi. Vakuum-quti press yuqori gismidajoy-
Inulip.iui boMadi, vakuum qurilma bilan filtigaulanadi. Vakuum kameran-
u|' loy bilan to‘lib borishi ichkarigachirogo‘matilgandarchaorqgali kuza-
uliitll. Vakuum-qutining loy bilan bir me’yordata’minlanishi aralashtir-

P> li bilan bajariladi.

8-bob. Tik shnekli vakuum presslar

Kastrub diainetri 50-1000 mm. bo‘lgankeramik trubalar goliplashni
Htiirtlgaoshiradi. Bunday presslarbezaklihamdabo‘shtanali bloklar.be-
.. I.1... imiiraci kabl huvumlamiaoliplashdaishlatiladi.
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30-rasml Tik shnekli vakuum-preJ "|Higoro trmatilid ganu steiod miggamared atdgigidiznmi @ g ‘irligmi ten@lashtiradi.

bogkiHe, 4-9abul gHuyehi stol>

ItinkInr Bilan bir ‘ada egMrlikni tenglashtiruvehi tormezli shaybaiar

tanasi’ 5-parrak, 64j ,mitilgan, u press mundshtugidan chigayotgan trubagama’lum tezlik va

vakuum-quiti,

n podshipniklar,

[,. bl

Trubani qoliplashda mundshtukdan chigishda uning og“irligi ortadi,
kin uzilibketmaydiyokideformasiyalanmaydi,chunkistoldajoylashgan

12-goplama, 13-mundshtuk, 14,15,16,1f "dkabilan muntazamushlab turiladi. Tarelkaninggarshi bosini kuchi asta-

I"Tishb”tn'Stemalar’ 18' reduktO|

21-x'blol Tnina 2~ tryUnt8lch*1"

a, --reduktor.

tniTLﬁ?rﬁﬂgfgr%irgl?mem 125- 35'WnllKIU|a miniuvuujxummu.

88rusumli vakuun - m

"kin ortib, stol hamda trubani qoliplash tezligiga teng tezlik bilan

Llinlanadi. Chigayotgan quvurta’siri hamda stolningtushishi natijasida

Al |n|IS|m0nnaychanmga)ilanlshlh|sob|gaog irlikholatio‘zgaradi.

------ «HeM vniklnvrhi kar

, W

v,| Morgalisurilib,vakuum- qutlga(6)ch|V|qIarshaklldaboradl

diametri 400 750 “ress® "V akuum -qutiga 90% gacliahavosizlantirish hosil giluvchi vakuum-

nmm.bboldgal,,,
nlb, quyiga harakatlantiriladi va kem ulangan mundshtuk orqali surilib, qu-

trubalar uchun SM-306 press!
keng targalgan. Rastrubli kanal:
sion keramik trubalami qolipl
uchunishlatiladigan SM-88 rusuma
vakuum pressi ikki tugunchagal
trubani goliplaydigan press hamda ¥
bilan bog‘lig holda ishlaydigan gabul

giluvchistolga (30-rasm) ega
» <«

*o o o

aTlarcH

\iu,u;ia iiuinuveni snneKpam matilgail

tanaichida(9) tiko ‘g aylanadi.

Pressboshchaqgismiichidaqo‘ng'iroq shaklidagi galpoq o'matiladigal
buyum 0‘Ichamlarigagarab o ‘zgaradi. Boshchaga shamirli halga bog'langar
mundshiyR ulanadil. Aialga va mundshtulk orasidayoyga tortilgan g%{l.n
mavijud, nyoynind 8y1aRiida §otip g zRfsoant kesalli. Qoliplangan
quvur kolonnalar bo'yichastol bilan birga harakatlanadigan qoliplaydigan
tarelkaga gabul gilinadi. Rastrubning ichki ko ‘rinishi goliplovchi tarelkal
bilan, tashgi tomoni mundshtukning ichki tomoni bilan goliplanadi. Stol-
ningpastki gismiga(15,17) bloklarorqgali uzatilgan (14,16) qarshi yukli!

ns ulanadi. Vakuumlanganmassapresslovchishnekparraklari bilan ula-

m lormasini oladi.
I'ress turli diametrdagi quvurlar (125-300 mm.) ishlab chigarish uchun

idilntiladi.

SM-88 rusumli presstexnik xarakteristikasi quyidagicha:

trubaichkidiametri-125-350 mm;
unumdorlik (trubaning 1,0 m./uzunligida)-156-320 dona/soat;

parraklio‘q burchaktezligi-25,6 ayl/min;

clektroyuritgich quwati - 40 kVt.
llozirgi paytdapresslar ishi avtomatlashtirilgan. Mazkur press kom-

¥ ktiga avtomatik gayta yuklovchi, qurituvchi konveyyer, trubaga shakl
I*1uvchi dastgoh, trubani havo yordamidatozalash, uni sirlash va kuydi-

ruvchi vagonetkalargayuklovchi qurilmalar kiradi.
Kcsuvchi dastgoh ish jarayoni. Shnekli presslarda loyli g“isht,

*h¥sh tanali blok, bezash keramikasi, drenaj trubalari hamda fasonli
mliivixirdosh materiallar goliplanishi brassdan berilgan oMchamdagi buyum-

lartii kesish bilan tugaydi (3i1—rraasm
Yumshoq qoﬁpla§h usuti bo* yle'navmtll presslardakeramik buyiunlar

mlilabchigarishbo‘yichajihozlarkomplektigakiruvchi kcsuvchi dastgohlar

muhim rol o ‘ynaydi.
Ilozirkorxonalarda asosan avtomatik dastgohlar ishlatiludi
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31- rasm. Qirqish stanogi: 1-gabul giluvchi stol, 2,21 -transportyor, 3-qoplans
4-keskich, 5-quti, 6-gilza, 7,14,25,35-0°q,
8-elektryuritgich, 9-tasmali uzatma, 10-harakatlantiruvchi o‘q,
11-stanina, 12-asos, 13-tishlig‘ildirak,
15,24,26,32,33,37-shestemya, 16-uzatma, 17-salazka, 18-kontryuk, 19-valchi
20,23-baraban, 22-rolik, 27,44-yelka,
28,38,42-tyaga, 29,39-krivoship-shatunli mexanizm,
30-provodok, 3 1-gayta ulagich, 34-firiksion mufta, 36-ikki tomonlama kulachc
40-kopir, 41 -shayba, 43-prujina.

U quyidagichaklassifikasiya gilinadi:

1)torlarsoni bo‘yicha (bir va ko‘p torli);

2) torushlovchining harakatlanishturi bo‘yicha; gaytuvclii-il®
harakatli (yoyli va gilotinaturidagi); aylanmato ‘xtovsiz harakatli (rotor!
to‘xtovsiz harakatli); aylanma davriy harakatli (rotorli davriy harakatli);

3) toryordamida kesish usuli bo‘yicha: kesishdan so‘ng tor chiga
lishi bilan; kesishdan so‘ng tomi chigarmasdan; oMchovli brusni torla
orasidan surish bilan;

4) bruss harakatini kesuvchi asbob harakati bilan sinxronlashtirish ust
bo‘yicha: brussdanyuritma; brussdanyuritmaaylanmavaqtni tezlatish bilan. |

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

Avtomat dastgohlaming mavjud konstruksiyalari quyidagilaiga asos
langan: tuproqli bruss press mundshtugidan chigib, kesuvchi dastgohnir
lentali transportyoriga (rolikka) boradi, u brus va konveyyer orasida hosil
bo‘ladigan ishqalanish hisobiga harakatgakeladi. Konveyyerroligida

kesuvchi dastgoh ishchi mexanizmlari harakatga keladi.
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N14-678 rusumli avtomatlashtirilgan kesuvchi dastgoh. Press
tuixIslitugidan chigayotgan tuproqgli brussni g ‘ishtyoki tosh galinligigamos
esiishuchun moijallangan (31-rasm).

I)astgoh qutisiga shkivli yuritmali val, ulovchi val, boshgaruvchi bara-
hi,( zgartiruvchidungalakli shayba, gabul giluvchi transportyor va uzatuv-
liiimnsportyor mexanizmlari o ‘matiigan. Qabul giluvchi stol-maydoncha
* iluvchi transportyor orgasida O‘rnatilgan. Qutiningyon vayuqori devori
Iniigoh mexanizmini ta’mirlash uchun ochiladigan holda ishlangan. Quti
Ito'ynnli, boshqgariladigantirgagichgao ‘rnatilib, uning olddevorigayoy
mluklidagi ulovchi kojux mahkamlanadi. Uzatuvchi transportyoryuritmali
Mining bittasi podshipnikka, ikkinchisi chervyakli reduktor tanasiga
*'innlilgan.

Qabul giluvchi transportyor ikki barabanga-boshqaruvchi va tor-
vchi rczinaga ega. Boshgaruvchi doira stupisasi oltita segment biriktiril-
uiin ikki gismgaega. Doiraningdiametrini ma’lum oraligdaboshqarish
mmiikin. Bu holdatuprogli brusstezligidadoiraaylanishlari soni o‘zgaradi,
mill juda kesilayotgan bo‘lak qalinligi o ‘zgaradi. Uzatuvchi transportyor ikki
emlikka kiydirilgan kaltatasmaga ega. Olib keluvchi rolikning vali cher-

vnkli uzatmabilan bogiangan, ikkinchi rolikesastolgao ‘matilgan.Trans-
i-.itvorlar orasigasirpang‘ichlar o‘matilgan, simchayordamida gilzaga bi-
iikinilgan bo'lib, u bog'lovchi bilan harakatlanadi. Siipang'ichxom g*ishtni
11ur. [ X)rtyorga uzatadi, u esa gMshtni gabul giluvchi stolga uzatadi.

I)astgoh tuzilishidauch asosiy kinematik bo‘g‘inlar mavjud:

1. Bog‘lanmaninggaytuvchi-ilgarilanmaharakatini hosil gilish uchun;

2. Yuritmalivabogianma valni aylanma harakatga keltirish uchun;

3. Bog‘lanmaning gqaytuvchi-ilgarilanma harakati vabog‘lanma val-
nlug aylanma harakatini bog‘lanma bilan sinxronlashtirish uchun.

luprogli brus kesilishini uning harakati davomidaamalga oshirilishini
1n siliga olsak, dastgohning barchakinematik bo'g ‘inlari brusning harakati
ilinnsinxron ravishda bogiangan.

Kesuvchi dastgohning texnik tavsifi quyidagicha:

I Jnumdorlik(dona/soat) g“ishtlargalinligida:

65 mm. - 9000 dona;
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130 mm. - 4500 dona;

260 mm. - 2250 dona.

Burchak tezligi ayl/min.da:

yuritmali o‘q uchun - 500;
boshgaruvchi doirauchun- 18;
do‘nglama shaybauchun - 75.
Transportyortasma tezligi - 0,175 m/s.
Dvigatel quw ati-1kVt.
GabaritoMchamlari:
Ixbxh=16x10x 1,2m.

9-bob. Yumshoq goliplash uchun shtempclli presslar

Yumshoq keramik massani ikkilamchi presslash hamda
shtarn plash uchun presslar. Namligi 18-21% bo‘lgan yumshoq kerai
mik massadan buyumlami ikkilamchi presslash va shtamplash, ya’ni buyunjB
largama’lum shakl va o ‘lcham berish hamda cherepisani qoliplash uchufl
salazkali varevolverli presslar ishlatiladi.

Cherepisani shtamplash uchun presslar. Cherepisaturli konstruk*
siyadagi presslardaishlab chigariladi. Tasmali cherepisa mundshtukli od
diy lentali presslardagoliplanadi. Yon vako‘ndalang bog'lanishli cherepisi
ishlab chigarishdarevolverli shtamplaydigan presslarishlatiladi. Ba’zilai
krivoshipli vaekssentrikli bo‘ladi.

Umuman olganda, lentali cherepisani goliplash presslari oddiy lental
vintli pressdan tuzilishiga ko ‘ra deyarli farg qilmaydi. Undagi farq pres
tanasi va mundshtuk shakli hamda shnekli o‘gqning aylanishlar sonidadii
Cherepisani gqoliplash chog'ida shnekli 0 ‘g sekundiga 0,3-0,5 aylanmt
harakat gilsa, g ‘ishtlami goliplash chog‘ida bu ragam 0,615-0,67 ga tenj
bo‘ladi.

Ekssentrik-revolverli press ekssentrikli presslaydigan mexanizrn
va formali besh qirrali aylanuvchi barabanga ega (32-rasm). Bun-
dan tashqgari, u zuvalani boshlang‘ich bosqichda presslash, ortiqgcha qism-
ni avtomatik kesish va chigaruvchi transportyor qurilmalari bilan ham
jihozlangan.
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32-rasnu Ekssentrik-
revolverli press:
a-umumiy ko‘rinishi, b-
kinematik chizma, v-
shakllantirish jara-
yonining chizmasi,
I-ramka,2-yelka,
3-ekssentrik,
4, 14-tishlig‘ildiraklar,
5,10,13-o0qglar,

6,7- rolik,
8-sudralgich;
9-shtamp qolip;
11-bosh girrali baraban; 12-
shtamp; 15-biriktiruvchi;
16-disk; 17-maltabuti; 18-
g‘ildirak;
19-barmogq; 20-shatun.

Press podshipni-
kluridao‘q (13) o‘matilgan ramaga ega, rama yuritmali o ‘q (5) hamda
lislili g'ildiraklar (14 va 4) natijasida aylanadi. Asosiy o ‘qda (13) roliklar
(6 va7)bo‘yichasuriladigan ekssentriklar (3) o ‘matilgan, sudralgich (8)
va unga ulangan yugori shtamp-qolipni (9) ko ‘tarib tushiradi. Ekssentriklar
vugori rolikgata’sir gilib, sudralgichni ko ‘taradi, pastki roliklarga ta’sir
mlib, uni pastga tushiradi, natijada presslash sodir boMadi.

Ba zi bir revolverli presslarning texnik tavsifi

N omlanishi Kooperaior pressi SM -34
Unumdorlik. dona/soal. 600-700 1000 gacha
1 lektroyuritgich quvvati. kVt. 2.1 4.5
Yuritmali shkiv: o'lchami dxb, m. Burchak tezligi. ayl/min. 0.64x0.15
<> Ichamlari Ixbxh. in 1.65x1.6x2.6 2.3x2x3.4
Massa, kg. 4200 6100
Iransportyor tezligi. m/sek. 0.20 0.23
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10-bob. Nafis keramik buyumlarni goliplash
qurilmalari

Yassi va g‘ovak buyumlarni plastik usulda qoliplash qurilms
lari. Yassi va g‘ovak buyumlarni plastik usulda goliplash uchun qo‘lc
goliplash, yarim avtomat va to‘lig avtomatlashtirilgan liniyalar qo ‘Manila
Yassi buyumlar maxsus tayyorlangan plastik gorishmadan dastgoh va ya
rim avtomatqurilmalarda goliplanadi.

Yarim avtomat va maxsus avtomatik qurilmayordamida plastik gc
rishmadan belgilangan o‘lchamdagi yarim tayyor bo‘lakchalar kesib olir
di, u qoliplargasolinib, shakl beriladi.

Yassi va g‘ovak buyumlarni plastik usulda qoliplash yarii
avtomatlari. Yarim avtomatlarda (33-rasm) rolikli (diskli) shablon (1)nil
aylanayotgan gips yoki plastmassa qolip (2) ustiga bosish yo‘li bilan tay-
yorlanayotgan buyum shakli hosil gilinadi. Yumalatishjarayonidaqorishmal
yopishib golishining oldini olish magsadidarolikni gizdiradigan element (3)
bilan harorat 90-130°C gacha gizdiriladi.

Qolip va goliplovchi rolikli shpindelning magbul aylanishlar soni, ro-1
likning ishlash harorati, shuningdek, sifatli goliplash uchun muayyan I
vaqtni aniglash imkonini beradi. Hozir sanoat uchun yanada takomillash-
tirilgan yarim avtomatlardadoimiy aylanuvchi va qoliplovchi rolikka plas-
tik gorishmani uzatuvchi stol ham kiritilgan.

33- rasm. Yassi buyumlarni
goliplovchi yarimavtomat
yordamida likopchani shakl-
lantirish chizmasi: 1- shablon,
2 - massa, 3 - qizdirish
elementi.
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34-rasm. ASF-11rusumli yarim avtomat: 1,3,4,-o0‘glar, 2-maltiy murvati, 5-
w/atuvchi, 6-stol, 7- patronli shpindel, 8-rolikli shablon, 9-transportyor, 10-
keskich, 11-moslama, 12-stanina,
13-vakuumniboshqarishqurilmasi, 14-klapan, 15-truba,
16-tagsimlovchio‘q, 17-tirsak; 18-vakuum-quti,
19,24,28-elektryuritgich, 20,21,22-uzatmalar, 23,24-tishli uzatmalar, 26-27-
kulachoklar.

A SF-11 rusumliyarim avtomat. ASF-11rusumliyarim avtomat
I M-rasm) yassi buyumlar- diametri 180 mm., balandligi 130 mm. gacha
Ih)'Igan chashkavakrujkalami goliplash uchun mo‘ljallangan bo‘lib, yaxlit
nsosga (stanina) (12) o'matilgan. Unga qoliplovchi rolikli shablon (8) va
koskich (10), moslama (11), patronli shpindel (7), stolni ko‘taruvchi tirsak
(17), ko‘taruvchi-burovchi stol (6), stolni uzatuvchi (5), maltiy murvati (2),
i.igsimlovchi (16) vaoraliq (1) o‘glar, qorishmaning ortigcha kirgimlarini
nlib tashlash uchun transportyor (9), vakuumni boshgarish qurilmasi (13),
llloyso'rg'ichli vakuum - quti (18) va chervyakli o ‘q o ‘matilgan. Shpindel-
llingyuqori gismida 0,07 MPa (0,7 atm.) hosil giluvchi vakuum uzatiladigan
teshik va shaklni tutib tumvchi patron yuzasi mavjud. Vakuum-truba (15),
lagsimlovchiklapan(l 4) va vakuum nasosorqali beriladi. Buriluvchi stol-
ilingo‘giga (4) to‘rtbosgichli maltiy murvati (2) vastolni ko ‘taruvchi tirsak
(17) bilan biriktirilganhalgalar mustahkamlangan.

Uning ishlashi quyidagicha: avtomat ham o ‘chiruvchi, ham ishga
lushiruvchitugmachaiar bilan yoqib-o“chiriladi. Stolning pastdaturgan ho-
lalida uning o ‘yilgangismigaqolip o'matiladi, vagorishma solinadi. Stol
lushirilgach, qolip shpindelning patroniga o ‘mashadi va shpindel aylanishni
Ixishlaydi. Aylanayotgan rolikli moslama burilib, golip ichigakiradi, buyumru
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goliplaydi. Qoliplanayotgan mahsulotdagi ortiqcha gismlaravtomatik t
kesib tashlanib, transportyor orqali chetga chiqariladi. So‘ngra mosl<
buriladi va goliplovchi rolik gqolipdan chigadi. Natijada shpindel o ‘cha
va to‘xtaydi. Stol ko‘tarilib, golip chigarib olinadi. So‘ngra qolip bu>
bilan birga olinadi va boshgabo‘sh qolip patrongao‘matiladi. Shu holda
jarayon takrorlanadi.

Takrorlash uchun savollar

1. Lentasimon parrakli presslarnima uchun qo ‘llaniladi?

. Yopishgog massadan buyum ganday usulda shakllantiriladi?

. Press asosiy gismlarini ayting.

. Press gqabul giluvchi qutining vazifasi nimadan iborat?

. Pressning boshchasi vamundshtugining funksional fargi nimada?

. Parrakli o‘gning vazifasi nima?

.Nugsonlami kamaytirish uchun presslarda ganday konstruktiv choralar
ko‘zdatutiladi?

8. Shakllantirishjarayoniga siyraklashtirishning ta’siri ganday?

9. Siyraklashtirishni hosil giluvchi apparatlar.

10. Vakuum-lentasimon presslardagi siyraklashtirish darajasi ganday?

11. Siyraklashtirish darajasi gaysi asboblarda o ‘Ichanadi?

12. Keramik quvurlar gachon goMlaniladi?

13. Quvur kengayganjoyining vazifasi nimadan iborat?

14. Quvur qaysi pressdaqoliplanadi?

15. Qaysijihozlarda quvuming yarim mahsuloti tayyorlanadi?

16. G ‘ishtva quvur kesuvchi dastgohlaming farqi nimadan iborat?

17. To‘liq presslash degandanima ko ‘zda tutiladi?

18. To‘liq presslaydigan presslaming shtamplash presslardan farginimada?

19. Shtempellarnimauchun go‘llaniladi?

20. Shtamplash presslarining afzaliklari nimalardan iborat?

21. To‘lig presslaydigan presslar kamchiliklari nimalardan iborat?

22.Aylanasimonjismlarganday usulda shakllantiriladi?

23. Aylanasimon jismlami ishlab chigarishda gaysi yarim avtomatlar

go‘llanadi?

24. Birbosqichli shakllash nimani ifodalaydi?

25. Ikki bosqichli shakllash nimani ifodalaydi?

26. Shablon varoliklar nimauchun goMlanadi?
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IV-qgism

KUKUNSIMON QORISHMALARDAN
TAYYORLANGAN BUYUMLARNI

PRESSLASH QURILMALAM

11-bob. Kukunsimon gorishmalardan tayyorlangan
buyumlarni presslash nazariy masalalari

Awalo, keramik press kukunlaming hususiyatlarini ko'rib chigamiz.

1 Kukundagi vaqgtinchalik bogiovchining tarkibi oraligda o‘zgarib
Ittltdi va2-3 % dan 10-12 %gacha, ba’zan 15-18 % gachabo‘ladi. Past
Ko'rsatkichyirik donali yopishqoq bo'Imagan komponentlarga xosdir. Yu-
ifi>fi ko‘rsatkichlilari esa tuproqsiz yuqori dispersli materiallarni parafin va
Iktshga yugori bog ‘lovchilik xususiyatigaega moddalar bilan yopishqog-
liKini oshirishdaishlatiladi. Suv bilan namlanadigan presskukunlar uchun
Wningmiqdori6-12% atrofidabo‘ladi.

2. Sochiluvchan zichlik mineral moddaning haqiqiy zichligiga, shu-
mngdek, texnologik bog‘lovchi modda va kukunsimon tizim tuzilishiga
14)g‘liqdir. Erkin sochilgan kukunda mineral modda qismining hajmiy ulushi
H)-45 % ni, vaqtinchalik bog‘lovchining ulushi 5-15 %ni, havoning ulushi
r.a 45-65%ni tashkil etadi. Havo bilan to‘lgan g‘ovak ham tizim gismi
IH)"1ib, shug‘ovaklar hisobiga sigish davomida kukunning hajmi gisgaradi.

3. Presskukunning donadorlik tarkibi qorishmaning donadorlik tarki-
I>idan farq giladi, chunki kukundagi birlamchi mineral zarrachalar nisbatan
mustahkam d ona- granulalarga birikkan.

Tarkibidayopishqoq mineral komponentlar bo‘Imagan dag‘al donali
kukunlaruchun bu farglanish to‘g ‘ri kelmaydi. Mayin donali vayuqori dis-
pcrsli zarrachali kukunlar uchun bu farq katta ahamiyatga egadir. Agar
gorishmaning donadorlik tarkibi tizimni sigishdagi mumkin bo‘lganjoy-
lushish zichligini aniglasa, unda presskukunning donadorlik tarkibi sochi-
luvchan zichlikka, presslashning boshlang‘ich bosqichiga, shuningdek, havo
o'tkazuvchanlik va sochiluvchanlik kabi texnologik xususiyatiga ta’sir
ko‘rsatadi. Kukunlaming granulalangan tuzilishgaega boiishi uning tex-
nologik xususiyatining yaxshilanishiga olib keladi.



Granulalaming Kkattaligi, zichjoylashishi yaxlit birjinsli yarim tayyor,
mahsulotning qoliplanishni giyinlashtiradi, ortiqcha donadorlik tuzilishigal
olib keladi, butayyor mahsulot sifal ko ‘rsatkicliigasalbiy ta’sir ko ‘rsatadi.1

Presskukun shakli va ko‘rinishi ham katta ahamiyatgaegadir. IzometrikJ
(g‘adir-budur tishli) donasillig tishli donaga nisbatanjoylashishda kukimJ
ning yugori zichlikka erishishi va sochiluvchanligini ta’minlaydi. Burcliakla
vanoizomerdonalaresayarim tayyormahsulotda ichki tishlashish kuchlarinil
kuchaytirishga sabab bo'ladi.

4. Presskukunning sochiluvchanligi press qoliplardatekis sochilishinil
ta’minlashi uchunyetarli bo‘lishi lozim, chunki ushbujarayon to ‘lig mexa-1
nizasiyalashtirilgan va nisbatan gisqa muddatda olib boriladi. Kam sochi-
luvchan, yopishishgamoyil presskukunlar yarim qumq usuida qoliplash i
uchunyarogsizdir.

5. Sochiluvchanlikka ijobiy ta’sir ko ‘rsatuvchi orniUar:

- sferik va yuzasi silliglangan donalar, presskukun donador tarkibi-
ning kamligi, bog‘lovchi modda sifatida parafin yoki suyuq bo‘Imagan
boshgamoddalaming ishlatilishi. Sochiluvchanlikjudamayda fraksiyalaming
(<0,1-0,2mm.) ko‘p miqdorda bo‘lishi vao ‘zaro bogManish davomida
donalaming tishlashishini kuchaytiruvchi namlikning ortib ketishi natijasida
yomonlashadi.

Presslash jarayonlari. Presslashjarayoni kukun tarkibiy elementi
- birlamchi mineral zarracha va granulalar xususiyatiga ko‘ra, bir necha
bosqgichga boMinadi. Press qolipga solingan kukun zichlashishi, ya’ni
boshlang‘ich bosgichda zarrachalar “ark”, “ko ‘prikcha”lami yemirib, nis-
batan yirik g‘ovaklami to‘ldirgach, o‘zjoyini o‘zgartiradi. Zarrachalar
presslayotgan shtamp harakat yunalishiga mos ravishda yo‘nalishni
o'zgartiradi. Bu bosqich donalar keskin deformasiyasining yo“‘gligi bilan
ajralib turadi (35-rasm).

Keyingi bosgich deformasiyaning namoyon bo‘lishi bilan kechadi.
Uning turli ko‘rinishlari kuzatiladi: plastik yemirilish, asosan, granulalarda;
mo‘rtyemirilish- boshlanglich mineral zarrachalarvagisman granulalar-
da. Mineral zarrachalaming mo ‘rtyemirilishi yuzaki xususiyatga (uchining
sinishi yoki silliglanishi) ega va gorishma donadorlik tarkibining keskin
0'zgarishigaolib kelmaydi.
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35-rasm. Kukunsimon massalarning deformasiyalanish tizimi:
1- sigish jarayonidagi umumiy deformasiya, 2 - qoldiqg
deformasiya, 3 - gaytar deformasiya.

Bunday gaytmas deformasiyalardan tashgari mineral donalaming gay-
lar deformasiyalanishi ham kuzatiladi. Qaytar deformasiyalar presslana-
yotgan yarim tayyor mahsulotda har bir yo‘nalish bo‘yicha ortib boruvchi
U>sim bilan boradi. Ortayotgan bosimgato‘lig yemirilishsiz dosh beradi,
Inuidatizimning gaytmas zichlashish darajasi uningjoylashishi, ba’zan suyuq
IH)g‘lovchining mavjudligiga bog‘lig bo‘ladi. Natijada, nafagat zarracha-
laming qaytardeformasiyasi, balki tizimning umumiy siljishidagi ulushi ham
Ortadi.

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

Kukunsimon qorishmani presslashdatizim deformasiyalanishining
xususiyati quyidagjcha:

1- sigishjarayonidagi umumiy deformasiya;

2 - bosimni to‘xtatgandan keyingi qoldiq deformasiya;

3- gaytardeformasiya.
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36-rasm. Qo'zg'aluvchi shtamp bilan shakilantirish sxemasi:
a- sigishdan oldingi xolat, b-dastlabki sigishdagi holat, v - asosiy sigishdagi
holat, 1- presslovchi puanson, 2-qo‘zg‘aluvchi qolip,
3- presslanayotgan massa, 4- qo‘zg‘almas puanson, 5-prujinalar.

Sigishjarayonidanamlovchi qobiq, kapillyar vag ‘ovakiardagi s
likningjoyi o ‘zgarishi kuzatiladi. Kuch ta’siridazairachalarorasidagi su’
lik tizimning yanada yirikroq g ‘ovaklariga kirib boradi. Presskukunni si
gish darajasi va zarrachalar orasidagi umumiy hajmni kamaytirish ushbu
hajmdasuyuglik ulushining ortishigaolib keladi. Agarda suyuqlikning mig-
dori ko‘p bo‘lsa, uning hajmi g‘ovakning umumiy hajmigateng bo‘lishi
mumkin. Natijada tizim uch fazalidan ikki fazaligao ‘tadi. Bunday holatda
eng yuqori zichlashishgaerishiladi. Ushbu holat yuz beradigan bosim kritik
bosim deb ataladi vatizimning siqilishi gqaytar deformasiyaga to‘lig mu-
vofiglashadi.

Gazsimon faza (havo) bilan presskukunni sigishda quyidagi hodisa
yuz beradi: pressovkadan havoning bir gismini sigib chigarish. sigib chigaril-
magan havoni g ‘ovaklarda siqish, pressovka hajmi bo‘yicha havoni qgis-
man qaytataqgsimlash, uni suyuq fazada singdirish (36-rasm).

Sigish boshlanishida havo tashqariga haydaladi, shtamp va pressqo-
lip o ‘rtasidagi oraliglar orgali yo‘qotiladi. Bu holatda g‘ovaklarda yuqori
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Ivujudgakelmaydi. So'ngrasiqilish vazichl&shayotgan tizimdagi havo

iivchi yo'llaming yopilishiga garab, havoni haydab chigarishjarayoni

«la Iliidi va to'xtaydi. Qolgan havoning bosimi g‘ovaklarhajmining ka-

nluga garab, keskin ortadi va bir necha o‘n, hatto 100 atm.dan ham

i 1lubirganchajiddiysalbiyogibatni keltiribchigaradi.

I'ivs-slangan havo ulushining sochilgan kukundagi boshlang‘ich mig-

if.i nisbati presslash koeffisiyenti deb ataladi. U dag*al donali kukun-
Xwii | nesslashdava presslash bosqgichi sekinlashtirilgan rejimida kamaya-
ili iiiiiiio0,25-0,3 atm. dan kichik bo‘Imaydi. U 0,7 atm. gacha ko'tarilishi
X....kin, kattahajmdagi buyumlami presslashda 1 atm. gayaginlashadi.

Sigish tugagandan so‘ng, ya’ni presslash bosimini to‘xtatishda va yarim
bhvisrmahsulotni golipdan chigarishda uning qaytar kengayishi kuzatiladi.
Hinulu u ko ‘proq presslash yo‘nalishi bo‘yicha boradi. Nisbiy o ‘sish 1-2
'winn 7-8%gacha,ko‘ndalangiganisbiykengayishbo‘ylamakengayish-
»Ing 1/5-1/10qgismigato ‘g ‘ri keladi. Busigilishningoxiridaerishilganzichlik
\ Mtmiyishigaolib keluvchi gaytar kengayishdir. Ushbu holat yarim tayyor
mal isulotni gaytaishlashdan keyin ham o‘zini namoyon gilishi mumkin, ya’ni
iirnhsulotni termik qayta ishlash yoki saqlash davomida ko ‘rinadigan yoxud
kii'rinmaydiganyoriqglarhosil bo‘lishigaolib keladi.

i’resslash bosiminingyarimtayyor mahsulot zichligigata'sirining mate-
inutik ifodasi presslash tenglamasi deb ataladi. Barchatenglamalar empi-
MK vayaginlashgan tenglamalar hisoblanadi.

IYesslashdavomiyligining zichlashishgata’siri karr. o‘rganilgan, chun-
viushbu omil hisobiga zichlikni oshirish ancha chegaralangan.

To‘lig bosimgadosh berish giymatini yoritish uchun A.S. Berejnoy
lomonidan ushbuifodataklifetilgan:

pr=ro-A lg(e. +1J)

bu yerda: P T—ushlab turish vaqtidan keyingi presslash g ‘ovakligi,

PO- xuddi shu bosimda, lekin ushlab turmasdan presslashdan ke-
yingi g~ovaklik;.

A vaV - shugorishmauchun doimiy kattalik.

Formula r 8 ®»10sek.gacha boMganida goniqarli natija beradi. Ke-
yingi bosim ostida ushlab turish foydasiz, chunki ushbu bosimda sigilish
muvozanatlashadi. Ko‘plab presslardato‘lig bosimda ushlab turmasdan
presslanadi. Bosimning ortish tezligi bilan birga o ‘zgaradigan umumiy
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davomiylik o ‘zgaruvchan, boshqariladigan omil bo‘libxizmat qgiladi. Kukruw
tarkibidabogMovning vaqtinchalikmavjud bo‘lishi presslashjarayoniga”B
yarim tayyor mahsulot to‘liq zichligigata’sir ko ‘rsatadi. 1

Presslashning har bir bosimidagi zichlashishigamagbul namlik daral
jasito‘g‘ri keladi. Ishlatilayotgan bosim ganchalik yugori boMsa, rnagbe
namlik shuncha kam bo‘ladi. Namlik ganchakam bo‘lsa, yuqgori zichlikl®
erishish uchun shuncha ko ‘p yugori bosim talab etiladi. j

Kukunlaming presslashdagi xossasini uning nafagat vaqgtinchaliM
bog‘lovchi moddalari miqdorini o ‘zgartirib, balki tarkibini sirt faoi mod-1
dalar (SFM) qo‘shish yo‘li bilan ham boshgarish mumkin. SFhfl
go'shishning asosiy omillaridan biri - mineral zarrachalar gattiqligini ka-1
maytirishdir. Bu to‘gnashish zarrachalaryemirilishini osonlashtiradi hamda ]
sigilayotgantizim yaxshijipslashuvigaimkon yaratadi. SFM go'shishning ]
yarn biromili- zarrachalarnamlanishini yaxshilashdir. Bu tizimdagi ichki I
vatashqi ishgalanishni, shuningdek, presslash bosimi to‘xtagandan keyin-
gi qaytar kengayishni kamaytiradi.

Presslangan yarim tayyor mahsulotdagi bosim va zichlikning tagsim-
lanishi qatoromillargabog‘lig. Notekis zichlik quyidagi ikki asosiy sabab- j
gabog‘lig: I

1) qorishmaning pressqolip devoriga ichki ishgalanishni yengishga
sarfianadigan kuchlanisliningyo‘qotilishi. U doimo mavjud bo‘lib, notekis
balandlikdagi kesimga ega buyumlar notekis zichligigaasos bo ‘ladi;

2) notekis balandlikdagi kesim yoki kukuiming pressqolipga notekis
sochilishi natijasida presslanayotgan buyumning alohida gismiga berilayot- ]
gan sigilish koeffisiyentining bir xil emasligi.

Bu omil presslashni ikki tomonlamaolib borish vaunga muvofiq lay- j
yorlangan kukundan buyumlami qoliplash hisobiga yo‘qotiladi.

12-bob. Buyumlarni go‘zg‘aluvchi shtamp bilan
presslash

Qo‘zg‘aluvchi (suzuvchi) shtamp bilan presslash tuzilmasi. Bu
hozirgi kunda ikki tomonlama presslashga nisbatanjudayupqa koshinlar-

dan tashqgari, deyarli barcha turdagi keramik buyumlar ishlab chigarishda
zaruriy usul deb tan olingan.

“Suzuvchi” qoliplarni goMlash presslanayotgan material va
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ij0‘/.g‘aluvchi shtamp bilan sigishjarayonidaqolip devorlari orasida hosil

(hi'ladigan ishgalanish kuchidan foydalanishga asoslangan. Press golipga

tu ;iretayotgan ishgalanish kuchi uni qo‘zg‘almas pastki shtamp tomon

«uadi, natijada qorishma ikki tomonlama sigishgaduchkeladi.

Presslashda yuqori sifatga erishish uchun gator texnologik shartlami
I'lijarishzarur:

I)gorishmaning me’yoriy namligiga erishish;

J)gorishmava presskukunning donadorlik tarkibini aniglash;

t) presslash bosimini to‘g‘ri tanlash va gorishma xususiyati o ‘zgarishiga
garab, uni boshqarish;

4) pauzabilan presslash (“bosgichlilik™);

5) press qolipga sochilgan kukunni vakuum ostida presslash;

6) tebratish bilan zichlashtirish.

Buyumlami goliplashda ishlatiladigan shtampli presslar quyidagi bel-
gilargako ‘ra tasniflanadi:

1. Presslashdagi kuchlanishning hosil boMishiga ko ‘ra: mexanik, gidravlik
vakombinasiyalashgan holda.

2. Presslashning usuli va rejimiga ko ‘ra: a) bir va ikki tomonlama press-
lash; b) bir, ikki vauchbosqichli presslash; v) presslashda kuchning
zarb bilan vadavomiy berilishi ta’minlangan holda.

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

Qurilish materiallari sanoatida asosan tirsak-yelkali ikki bosgichli ikki
tomonlama presslaydigan va ikki bosqgichli birtomonlama presslaydigan,
presslash bosimi boshqariladigan presslar go‘llaniladi.

Tirsak-yelkali presslar presslashning yugori bosimini ta’minlaydi, tu-
zilishining oddiyligi bilan ajralib turadi, prysslash shartlariga gat’iy rioya
otadi vayuqori unumdorlikkaega. Hozirgi vaqtda qurilish g“ishti va o ‘tga
chidamli g ‘ishtlar SM-301A, SM-143A, PK-630, SM-1085 rusumdagi
tirsak-yelkali presslardaishlab chigarilmoqda. Ichki devor yuzasi va pol
uchun moMjallangan koshinlar ishlab chiqarishda SM-329 (“Robot” tur-
kumidagi), Germaniyaning “VEB-Tyuringiya” korxonasining KRK-125
msumidagi presslaridan keng foydalanilmoqgda.

Presslash bosimi gidravlik boshqariladigan SM-301A msumidagi tir-
sak-yelkali press turli keramik buyumlami (oddiy va g‘ovakli g‘isht) 8-12
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% namlikdatuproq qorishmaldaridan goliplash uchun ishlatiladi. U ikki pr
lovchi moslamadan tuzilgan bo‘lib, har bin to‘rttadan g‘isht presslaydil
mustaqil ishlash imkoniyatiga ega.

Press ikki tomonlama ikki bosqgichli presslashni presslanayotga
gorishma vabuyum balandJigiga, fizik-mexanik xossasiga ko ‘ra, berilga
bosimda amalgaoshiradi.

Pressning unumdorligi 5000 dona/soat., presslashdagi yuqori kuch
2,7 MN (265 103 kG), presslashning eng katta solishtirma bosimi 2,2
MN/m2(225 kG/sm2), golip chuqurligi 160 mm., elektryuritgich quvva
I0kVt.

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

Presssoatiga2100tag ‘ishtishlabchiqaradi. Birvaqtningo‘zidato ‘rtta
g‘ishtpresslanadi. Elektiyuritgich quwati 24,7 kVt.

SM-1085 rusumidagi tirsak-yelkali press namligi 4-8% bo‘lgan ku-
kunsimongorishmadano‘tgachidamli g‘ishtvaboshqamahsulotlarishlab |
chiqgarishda go ‘llanadi.

Pressquwati 32 kVt. bo‘lgan elektryuritgich bilan soatiga 2040 ta
g ‘ishtni presslaydi. Presslash kuchi- 6300 kN, bosimi- 63 MPa. Unda
galinligi 10 mm. gachabo‘lgan buyum/lar presslanadi.

SM-329 rusumidagi gidravlik garshi bosimli tirsak-yelkali pressdan
keramikkoshinishlab chigarishda foydalaniladi.Uningasosiyafealligi- press-
lashning birinchi hamda ikkilamchi bosiminingjuda aniq boshgarilishidir. Bir
kunda 100 m2gacha keramik koshinlami presslaydi. lining solishtirma bo-
simi 330-400 kg/sm2 Minutiga22 tabuyumni presslaydi. Birvaqgtning o‘zida
150x150 mm.li koshinlardan 1ta, 100x100 mm.li koshinlardan 2 tasini press-
lashi mumkin. Pressdagi yuqori bosim - 90 tn. Unumdorlik-150x150 mm.li
koshinlaruchun soatiga 1320 dona, 100x100 mm.li koshinlaruchun esa
2640 dona. Elektromotomingquwati- 55 kVt

“Tyuringiya” (Germaniya) firmasining K/RKp-125rusumidagi tirsak-
yelkali pressi sopol koshin ishlab chigarish uchun moljallangan. U go‘shma
matrisaga ega, bu boshqgalarga nisbatan unumdorlikni oshiradi.

Press quyidagi rejim va unumdorlikda ishlashi mumkin:

- bittali matrisa bilan 200x200 mm.li koshinlar uchun;
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- ikkitali matrisa bilan 150x150 mm.li koshinlar uchun;

- uchtali matrisa bilan 100x100 mm.li koshinlar uchun;

-mozaik koshinlaruchun matrisa bilan.

Pressning eng yuqori bosimi 1,25 MN.

Koshinlami presslashdagi unumdorlik; soatiga/dona:

200x200 mm. - 1000;

150x 150 mm. - 2000;

100x100 mm. - 3000;

yoki 53 m2/soat.

Presslanayotgan koshinlar soni -2 ta.

Birminutda presslashning yuqori ko ‘rsatkichi - 29 tagacha.

Elektromotoming quwati- 7,5 kVt.

0 ‘lchamlari (mm. hisobida):

uzunligi-1500;

eni-1200;

balandligi-2600.

og‘irligi - 8000 kg.

SM-143 A rusumidagi tirsak-yelkali press tuzilishi va ishlashi hagida
to‘xtalibo‘tamiz.

SM-143 A rusumidagi press ikkiyoglamauch bosqgichli presslashni
ta’minlaydi, olovbardosh g ‘isht, murakkab shakldagi turli buyumlami press-
lash uchun mo“ljallangan. Ayrim hollarda namligi 6-10% boMgan kukunsi-
mon massadan g‘ishttayyorlashda ham qo‘llaniladi.

Presselektromotoroiqgali ishgatushiriladi. Lentali uzatkichorgali shkiv
aylanadi, unga friksion mufta o ‘matilgan. U esa aylanishni (aylanma hara-
kat) ergashuvchi o‘qqga uzatib, pressni ishgatushiradi. Ergashtiruvchi o‘qdan
tishli uzatkich orgali aylanma harakat oraliq 0‘qga, u orqali esa shestemya
va tirsakli o‘gqga uzatiladi. Bu shatun yuqori vapastki press yelkalaridan
tuzilgan presslovchi mexanizmni ishgatushiradi.

Yuqori yelkao‘qga o ‘matilgan va pastki harakatlanuvchan rama tra-
versasi bilan bogMangan hamda tyaga bilan shamirli biriktirilgan. Prujinalar
bilan ushlabturilgantraversada quyi shtempellar(puansonlar)o‘matilgan.
Quyi presslovchi yelka polzun bilan shamirli biriktirilgan, bu yelkalaming
boshlang‘ich to‘g‘rilanishpaytidayuqgori shtempelli, quyi press yelkasi,
polzun vayuqori shtempellar og“irligi ta’sirida pastga harakatlanishini
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ta’minlaydi. Bupaytdaquyi shtempellarprujinatufayli to ‘xtashdan sagla-
nadi, biryoqglamasiqgish bilan massa boshJang‘ich zichlashishga ega bo*‘ladi.
Bu - presslashning birinchi bosqichi.

Yuqori va quyi yelkalarning keyingi harakatlaridayuqori shtempell
presslashning tirsak-yelkali sistemasining liarakati natijasida massaga ya-
ginlashadi va uni presslaydi. Bunda ko’tarilayotgan bosim prujinani siqib
qo ‘yishi natijasida butun presslash sistemasi cho ‘kadi, ya’ni yugori va quyi
shtempellar o ‘tirib qoladi. Shtempellaming bunday holati presslashni
ikkinchi bosqichigato‘g‘ri keladi. Presslovchi yelkali sistemaning keyin
harakatida yuqori shtempellar presslanayotgan massaning butun presslov-
chi mexanizmi og‘irligidan ko‘proq bo‘lgan garshilikka duch keladi, yu-
qori presslovchi yelka esatyaga bilan birga yuqoriga garab bemalol ha-
rakatlanishi mumkin, natijada shtempellar harakatsiz qoladi va presslovchi
kuchning olinishi, ya’ni pauzaro‘y beradi.

Tyaga ko ‘tarmalari harakatchan ramani orga yelkalari yopishi bilan
yugori va quyi shtempellaming yaginlashuvi, ya’ni massa presslanisluning
uchinchi bosqichidan ikki yoglama siqilish boshlanadi. Yuqori va quyi sh-
tempellaming birgalikdagi liarakati ma’lum holatgachadavom etadi, keyin
presslanayotgan buyum og‘irlik kuchi ostida shtempellar harakatsiz ushlab
turiladi.

Tirsakli o ‘gni keyingi aylanishida yugori shtempellar ko tariladi. Yel-
kali sistemava surib chigaruvcni maxsus yo‘nalishdagi mushtumcha hara-
kati natijasida presslangan buyum qolipdan stol ustiga surib chigariladi.
Tyagalar sistemasi orgali maxsus yo‘nalishdagi mushtumcha bilan boshqga-
riladigan to‘quvchi karetka presslangan g‘ishtni quyi shtempeldan press
stoliga itarib chigaradi. Orqaga harakatlanganida esa golipga solingan
massani balandligi tekislangandan keyin ortib golgan gismini stoldan olib
ketadi.

Press quyidagi asosiy qismlarga ega: stanina, yuritma va presslovchi
mexanizm, stol, solish va surib chigarish mexanizmlari.

Press presslash kuchini 4250 kN.gacha ko ‘taradi, unumdorligi - soati-
ga 2200-2400 donao ‘tga chidamli g “isht. Motor quwati - 30 kVt.
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13-bob. Friksion va gidravlik presslar

Friksion presslar. Biryoglama presslashni ta’minlaydigan friksion
pnsslarnamligi 6-20% boigan sopol vaolovbardosh massadan buyumlar
l«vsslash uchun go‘llanadi. Qurilish materiailari ishlab chigarishda bu press-
lur4-10 mm. qalinlikdagi yuzasirtni bezovchi koshinlar, murakkab shakldor
*Btallar, shuningdek, kapsellarga shakl berishda qo ‘Uanadi.

Friksion presslaryarim avtomatlashgan vatozalovchi hamda chegiruv-
<hi mashinalar bilan birgalikda ishlaydigan avtomatlashtirilgan presslarga
I'o‘linadi. Shakl berilayotgan buyum murakkab shaklga ega bo ‘Isa yoki
Iniyum turlari tez-tez almashtirib turilishi tufayli ulami tirsak-yelkali yoki
gidravlik presslarda presslash magsadga muvofiq boimasa, friksion press-
lirishlatiladi. Friksion presslarda tayyorlangan buyumlar massa zichligi va
Jwklining anigligi bilan ajralib Uiradi, lekin u kattaunumdorlikka egaemas,
presslash bosimi nisbatan yuqori emas, foydali ish koeffisiyenti past. Mas-
Hdni birtekis zichlash uchun friksion presslarda suzuvchi qoliplaryoki ikki
lomonlamasigish usuli go‘llanadi. Dddyoglamasiqishmexanizmi balandli-
gi diametriga nisbati katta bo‘lgan buyumlami presslash uchun go‘llanadi.

Massa ikkita shtempel - yuqgori va quyidagisi bilan sigiladi. Quyida-
gisi yelkalar bilan bogiangan. U sudralgich va tyaga ta’siri tufayli yuqori
shtempel bosilayotgan paytdaquyi shtempelni ko“taradi.

Hozirgi kunda korxonaJardaelektromagnit boshgaruvli avtomatlash-
tirilgan friksion presslar ishlatilmoqda.

RE/500 rusumidagi press tuzilishiva lanematik chizmasl RE/500
pressi (37-rasm) quyidagi asosiy gismlardan iborat: rama, presslovchi
mexanizm, uzatmavatormozlash qurilmasi, koshinlami suruvchi mexanizm,
golip tuzilishini boshgaruvchi mexanizm; ortish va presslangan koshinlami
press stolidan surib chigaradigan mexanizm.

Press ramasi stanina, qo‘zg‘almas traversa va ikki vertikal ustun-
dan iborat. Traversada vertikal vint aylanadigan bronza chayka press-
langan. Presslovchi mexanizm yuqori qismiga friksion aylanma - maxo-
vik mahkamlangan verikal vintga ega. Maxovikning yon sirti charm bilan
goplangan. Vintning quyi uchi bosimni sudralgichga oltkazadigan sfcrik
kaft bilan tugaydi. Sudralgichning pastki sirtigayuqori shtempellar bilan
koshin mahkamlangan.
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37- rasm. Friksion pressning kinematik chizmasi: 1-ustun, 2-sferik
tayanch, 3-vtulka, 4-vint, 5-gayka, 6-to‘xtatuvchi qurilma,
7-traversa, 8-maxovik, 9-gidravlik silindr, 10- friksion disk,
11-0‘q, 12-gidravlik kompensator, 13-sudralgich, 14-yuqori

shtempel, 15,16,1 7,18,19-ikki tomonlama sigishni ta’minlaydigan

mexanizm.

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

Maxovik ikkita friksion disk (10) yordamida harakatga keltiriladi, u
maxovik bilan ketma-ket ulanadi (0‘nggi - shtempelning tushishida, chapgisi
- shtempelning ko‘tarilishida). Disk va maxovik orasidagi minimal masofa
4-8 mm.

Disklaro‘qga (11) kiydirilgan, o‘q traversa (7) kronshteynlaridajoy-
lashgan ikki podshipnikdaaylanadi. Kronshteynlarga yondan(o‘ng va
chapdan)o‘gning o‘glitomonga gaytarma-ilgarilanma harakatlanishi uchun
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Uhlravlik silindrlar ulangan. 0 ‘ngdagi friksion disk bir paytning o'zida
IHivodli shkivvazifasini bajaradi.

Diskli o‘q va friksion disklaming harakadanish tezligi boshgariladi.
fassning avariyasiz ishlashini ta’minlash uchun vintning (4) yugoriga chi-
ili*lilgaqgarshi chegaramavjud, u ma’lum paytda maxovikni ko ‘tarish diski
(ritapki) bilan ulanishdan chigib, diskli o ‘gni maxovik va tushirish diski
(o'ngdagi) bilan to‘gnashguncha suradi. Sudralgich(13)tanasida press-
lungan ustunlarva vtulkalar (3) bo‘yichaharakadanadi.

Sudralgich markazida vint bosimigata’sirlanuvchi sferik tayanch (2)
mciallari o ‘matilgan chugurcha mavjud. To ‘xtatuvchi qurilma (6) maxovik-
dno‘matilgan bo‘lib, uning har bir sikl oxiridakeyingi operasiyaning ba-
liirilishi uchun to “xtashini ta’minlaydi. Bundan tashqari, to ‘xtatuvchi quril-
ma maxovikning darhol to‘xtashini ta’minlaydi. Maxovik gidravlik kompen-
satorli (12) ikki tortuvchi yordamida ulangan.

Presslangan plitkalami itarib chigarish mexanizmi (17) gidravlik si-
lindrgaega, silindrtraversabilan bog‘langan. Traversa pastki shtempellar
bilanyoritgichlami ko ‘taradi. Ular matrisa yuzasiganisbatan shtempellar
darajasini boshgarish uchun xizmat qiluvchi ushlovchi halgalar yordamida
shakllovchi va support bilan bog‘langan. Traversa pressga ustun (1) yor-
damidabog‘langan. Yoritgichning pastki gismigakiydirilgan prujinalar pastki
shtempellaming xom g‘ishtitarib chigarilganidan keyin orgaga gaytishini
ta’minlaydi. Pastki shtempellar ikki boltyordamida ulangan, boltlaresa
supportbilanbog‘langan. Supportda vintli gayka presslangan, uning ichidan
kardanlival va chervyakli uzatma orgali maxovik yordamidaaylantiriladi-
ganvinto ‘tadi.

Bu maxovik bilan pressqolipning to‘ldirilish balandligi boshqgariladi.

Quyivayuqori shtempellar IEllaryordamida isitiladi.

Press pressqolipgaega, qolip bir paytning o‘zida 150x150 mm.
yoki 100x100 mm. olchamli to‘rtta plitkani goliplash imkonini beradi.

Gidravlik presslar. Keramik buyumlar ishlab chigarishda
qgoTlanadigan gidravlik presslaming ajralib turadigan tomoni- ulaming
ikki tomonlama, bosqichli presslash, muayyan bosimda sigishjarayonini
uzoqvagtdavomidaolib borish xususiyatidir. Bu - presslanayotgan buyumlar
zichligining birme’yordabo‘lishini ta’minlaydi, ayniqgsa, katta enli qalin-
likdagi buyumlami presslashdaqo‘lkeladi.
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38-rasm. Gidravlik press: 1- shtok, 2,18,24 - gidrosilindr,

3 - harakatlanmaydigan plita, 4,5 - yoMlantiruvchi, 6 - ishchi stol,
7,25 - kartka, 8 - chigaruvchi, 9 - kolonka, 10 - matrisa, 11,15 -
vtulka, 12 - yuqgori shtamp, 13 - harakatchan plita, 14,20 - flanes, 16
- traversa; 17 - plunjer, 19 - gayka, 21- tayanch, 22 - vintli moslama,
23 - kronshteyn, 26 - quyi roliklar, 27 - bunker.

Lekin, gidravlik presslarda qoliplanadigan buyumlar galinligida
0‘zgarishlar mexanik presslarganisbatan ko ‘proq, bu esaensiz galinlikda-
gi (4-10 mm.) bezash plitkalami presslashda ko ‘rinadi.

Mexanik presslar massabosimiga qaramay, presslovchi puansonlar-
ning presslash oxiridama’lum vaziyatini ta’minlaydi. Ular buyumni ganday
zichlikkacha presslanishidan gat’i nazar, ma’lum galinlikkacha presslaydi.
Mexanik presslardagi gidravlik garshi ta’sir qurilmasi bu xususiyatni muay-
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yen holatdakamaytiradi, lekin garshi ta’sir sistemasining to‘liq germetik-
likligini va ko ‘p sozlashni talab giladi.

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

Gidravlik presslarda pressqoliplarni toidirish galinligining o ‘zgarishi
presslashbosimigata’siretmaydi, fagat presslangan buyum qalinligigata'sir
etadi, chunki press bosimini boshgarish mumkin, ya’ni u presslanuvchi
nlassaning fizik-mexanik xususiyati va pressqoliplaming to‘Idirish galinlig1
bilananiglanmaydi.

Gidravlik presslarda bosim asta-sekin o‘zgaradi, presslashning
boshlang‘ich bosimida presslanayotgan massaning fizik-mexanik xususi-
yatiga garab, ushlash vaqgtini boshgarish mumkin.

Kukun massalar bilan keramik,magneziyli,xrommagneziyli,shamotli
buyumlarga shakl birishda asosan gidravlik presslarqoM lanadi.

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

Gidrostatik presslash mashina va jihozlari. Quyidagi hususiyat-
lar hisobiga namligi 2-9% bo‘lgan kukunsimon massadan buyumlarni
gidrostatik qoliplash usulida quvurlar, sanitarqurilish buyumlari, alyuminiy
oksididan tayyorlanadigan buyumlar, izolyatorlar goliplash uchun kerarruk
vaolovbardosh materiallar sanoatida keng targalmoqda:

1) go‘lda bajariladigan og“ir operasiyalar yo‘qligi va gipsli goliplar
ishlatilishi;

2) quritish va kuydirish vaqtining kamligi, buning hisobiga buyumlar
ishlab chiqgarish siklining gisqarishi, ishlab chigarishunumdorligining sezi-
larli oshishi (ogizuvchi bachok gidrostatik presslash usulida ishlab chigaril-
ganda 2-3 minutda goliplanadi);

3) ishlab chigarish maydonlaridan samarali foydalanilishi;

4) quyuglanmaydigan mahalliy tuprogni ishlatish mumkinligi;

5) berilgan o‘lcliamdan kam farq giladigan, me’yoriy zichlik bilan farq
giladigan turli konfigurasiyadagi buyumlarni goliplash mumkinligi.

Kanaiizasiya quvurlarini goliplash uchun jihozlar. Presskukun
solinishi, uning vakuumlanishi, pnesslanishi, suv berilishi, buyumning chiqari-
lishi vaquritishgajo’natilishi bilan bog’lig barchajarayonlar to‘lig mexani-
zasiyalashtirilishi vaavtomatlashtirilishi mumkin (39-rasm).
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Vakuum
nasosigif

39-rasm.Quvurlaming gid-
rostatik presslash chizmasi:
=IONO 1,14- suv trubalari,
2-pressshaki, 3- bo‘shliq,
4-suv, 5-rezinali qgoplama,
s osi Lzunlici 6-presskukun, 7-juva,
/» /000200 8-trubka, 9-gopgogq,
10-konus, 1l-probka,
12-drosselli klapan, 13-rezba.

m a

40-rasm. lzostatik presslash tizimi: 1-pressbufer, 2-pressqolip,
3-pressmassa, 4-shtempel, I-press kukunni press shaklga qo‘yish,
II- shtempel ta’sirida dastlabki siqish, Ill- asosiy siqish jarayoni,
IV- shtempel bilan pressshaklning dastlabki holatiga qaytishi,
V- buyumlarni siqgib chigarish.
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Presslashning izostatik usuli. 1zostatik presslash usuli (40-rasm) press-
Innuvchi massa (3) bilan pressqolip (2) ichiga solinadigan (1) pressbufer-
ning (1) ishlatilishigaasoslangan.

Pressbufer rezina yoki sintetik kauchukdan tayyorlanadi.

Buyumni qoliplashdapressqolip statik presslashda ishlatiladigan ix-
liyoriy pressga o ‘matiladi.

Izostatik usuldadetallami presslash tcxnologiyasi quyidagilardan iborat:

1) presskukunning pressqolipga solinishi (l);

2) shaklsiz massani (4) shtempel ta’sirida dastlabki sigish (1);

3) massani majburiy tushirish bilan tugal presslash (Ir);

4) shtempel va pressqolipni awalgi holatiga qaytarish (1Y);

5) buyumni itarib chigarish (Y).

Presskukunni vertikal yo‘nalishdasigish shtempel bilan, gorizontali
csa pressbufer bilan amalga oshiriladi, shaklga solish va itarib chigarish
usuli gidrostatik presslashga gqaraganda osonroqdir.

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

Izostatik presslash gidrostatik usulga o ‘xshash, presskukunni tayyor-
lash, buyumni goliplash bilan bogliq bo‘lganjarayonlami avtomatlashti-
rish mumkin. lzostatik presslashda gidrostatik presslashda ishlatiladigan
jihozlargo‘llaniladi.

Quyish usuli bilan buyumlarni goliplash uchun qurilmalar. Sani-
tar-qurilish fayansi, bezash uchun murakkab ichkiyuzalarga ega dekorativ
keramik buyumlargipsli goliplarda quyiladi.

Quyilgan buyumlar sifati boshga usullarda qoliplanganlardan sifatli
bo‘ladi. Quyishning oxirgi bosqichigacha ish asosan qo‘lda bajariladi.

Buyumlar quyishda shliker (suyuq keramik massa) tayyorlash uchun
aralashtiigichlar, uni uzatish uchun generatorli yoki membranali nasoslar, tar-
galuvchi shlangli quvurlarvaqoliplaigaquyish uchunboshqga oddiy qurilma-
lar ishlatiladi. Soriggiyillarda konveyyerli qurilmalarishlatila boshlandi.
IJlarda birnechatexnologik operasiyalar, masalan, gipsning o ‘rta gismini
olib tashlash, goliplami quritish mexanizasiyalashtirilgan.

Murakkab shaklli katta buyumlar, masalan, sanitar fayansini quyish-
ning texnologik tizimi buyum o ‘lchami va keramik massa (shliker) husu-
siyatigabogiiq. Shuning uchun bunday buyumlami quyishjarayonini me-
xanizasiyalashtirisli uchun konveyyerli qurilmalar ishlatiladi.
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Quyish konveyyerini buyum devorlarini hosil giluvchi, golipni yoyib

qurituvchiba’zigismiaruzimliginiquyishjarayoni tartibining o ‘zgarishign
garab o’zgartirish mumkin.

Keramik buyumlar quyishni mexanizasiyalash uchun qo‘llanadigan

eng oddiy va arzonjihozlar rolikli transportyorli va gidravlik itargichli

k

onveyyerli qurilmalardir.

Takrorlash uchun savollar

1. Presslash deb qanday jarayonga aytiladi?

2
3
4
5.
6
7
8
9

. Pressning aralashtirgichdan farqi nima?

. Presslashga xizmat giladigan qanday asbob-uskunalami bilasiz?

. Mahsulot sifatiga presslash bosimining ta’siri ganday?

Yarim mahsulotning zichligiga presslash tartibini ganday ta’siretadi?
. Presslash vaqtining zichlikkata’siri bormi?

. Presslash tenglamasi deb nimagaaytiladi?

. Presslash vaqtida mineral zarrachalarda qanday hodisalar kuzatiladi?
. Tirsak-yelkali presslar afzalliklarini ayting.

10. Tirsak-yelkali presslar gaysi tartibda ishlaydi?
11. Press konstruksiyasida shatunning vazifasi nimadan iborat?
12. Presslarganday bosimni ta’minlashi mumkin?

1
1

3. Pressshakl toMdirilishning rostlashyo‘li.
4. Pressunumdorligi nimalargabogTiqg?

15. Friksion presslarnima uchun ishlatiladi?
16. Friksion presslar ganday kuchlanishni ta’minlashi mumkin?

17.

Gidravlik presslarda ganday presslash varianti vatartibini amalgaoshirish
mumkin?

18. Gidravlik presslar ganday bosimni ta’minlashi mumkin?
19. Yuqoridaaytilgan presslar afzalligi va kamchiliklari nimadan iborat?
20. Gidrostatik goliplashda presskukunning namligi?

2
2
2
2
2
2

1. Gidravlik nasos gaysi magsadda go ‘llanadi?

2. Germetik idishning zarurati nimada?

3. Pressbuferdeb nimaga aytiladi?

4. Zichlik darajasi farqgini bartarafetish yo‘li ganday?
5. Xom ashyo aralashmalarini presslashda qo‘llaniladiganjihoz tannarxi?
6. Yuqori bosimning mahsulot sifati va tannarxigata’siri ganday?
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V-qgism
BUYUMLARNIQUYISH QURILMALARI

15-bob. Quyish konveyyer va mashinalari

IkKi yarusli quyish konveyyerL Konveyyeming yugori gismida go-
liplaryig“ish, uni shlikerbilan to‘Idirish, shliker ortigchasini to‘kish, buyum
devorlarini quyish vagoliplami yoyish amalga oshiriladi (41 -rasm). Kon-
veyyer pastkigaytaruvchi gismi goliplami quritishuchun mo‘ljallangan. Pastki
gismdaqoliplami quritish konveyyeming yuqori gismidaamalga oshiriladi-
gan boshgaquyishjarayonlariga qaragandatezroq amalga oshiriladi. Shu-
ning uchun gaytuvchi gismning yetarli bo‘Imagan yuklanishi bunday quril-
maningkamchiligi hisoblanadi. Konveyyeryugori vaquyi qismi aravachalari
(3va4) gidravlik itaruvchi (5) yordamida harakatlanadi. Aravachalami yu-
gori gismdan pastki gismgatushirish vayugori gismigako ‘tarish ikkita gidrav-
lik ko‘targichlar (6 va 7) yordamidaamalga oshiriladi.

Gidravlik itargichvako‘targich (kamdan-kam holdapnevmatik) sodda
tuzilishgaega hamdaishonchlidir (41 -rasm).

Rolikli halgali konveyyer. Rakovina, unitaz, bakchaiar (bachok)
kabi sanitar buyumlami quyish uchun rolikli -halgali konveyyerli qurilma-
lardan (42-rasm) foydalaniladi. U quyidagilarga ega:

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

2. Gidravlik va pnevmatik itargichlar rolikli konveyyeming to‘g ‘ri va
gaytaruvchi yoMlaribo‘yichagips qoliplarini harakatlantiradi;

3. Gidravlik va pnevmatik ko ‘targichlarosma aravachalarda o ‘ma-
tilgan bo‘lib, gipsliqoliplamiyig‘ish va yoyish gismlaridarolikli konveyyer
ustida harakatlanadi.

Rolikli konveyyerlarkorxonalarda ishni uzluksiz tashkil etish uchun
qulay. Buyumlami gipsli goliplaiga quyishdau to‘xtovsiz quyish va dastlabki
quritish gismlari orasida harakatlanadi. Bu holda to‘g‘ri va radial seksiyali
rolikli konveyyerlarishlatiladi(42-rasm). Ramarolik o ‘glariga solingan ke-
simli burchaklardan ishlangan. Konveyyeruzunligi birtomonlama ishlatishda
0,8 m., ikki tomonlama ishlatishda esa 1,5 m.dan oshmaydi.
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42-rasm. Roiikli halgali konveyyer.

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

Bosim ostida issiq quyish usulidapoiat qoliplardaturli va murakkab
ko'rinishdagi izolyasion buyumlargoliplanib, boshqadastgohlardaso‘nggi
ishlovberiladi.

16-bob. Mexanik ishlov berish va buyumlarni sirlash
uskunalari

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

Supportkeskich bilan birga bo‘yi va ko“ndulangigago‘l kuchi bilan
yokiavtomatiktarzdauzatmalarti/imidagi yuritma vositasida harakatla
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nishi mumkin. Tokarlik dastgohlarida maxsus keskichlaryordamida izolya-
torlar ishlab chigarishga mo‘ljallangan yarim tayyor mahsulotlarga qo‘lda
yoki avtomatik tarzda ishlov beriladi. Qo ‘lda ishlov berish bir yoki bir
necha keskichlarbilan olib boriladi.

Sirlash uskuna va jihozlari. Koshinlarni sirlash uchun
mo‘ljallangan uskunavajihozlar (44-rasm) keramik koshinlarga bir tekis
sirgatlamini berish uchun xizmat giladi. Sirlar ma’lum tarkib va zichli
ega shlikerlar ko‘rinishidatayyorlanadi. Keramik koshinning tashqi yu-
zasiga sir berish, odatda, quyish yoki sepish (pulverizasiya) usuli bilan
bajariladi. Sirlashdan oldin mahsulot yuzasini cho‘tkayoki havo oqimi
bilan tozalash darkor.

Quyish usulidasirlashjuda sodda: suyuq sirogimi bunker teshigidan
koshin yuzasigatushiriladi. Teshikning eni koshinning enigato ‘g ‘ri keladi.
Sirlangan koshinning sifati yugori bo‘ladi.

44-rasmdacnaygaluvchi harakatlanadigan pulverizatorlar (4) yordai-
midasirlashningchizmasi ko ‘rsatilgan. Pulverizatorlar koshinlaro ‘tadigan
kamera (2) ichigajoylashtirilgan. U avtomatlashtirilgan konveyyer liniyaAjj
ning tarkibigakiradi va koshinlar pulverizatorgauzluksiz uzatiladi.

Pulverizatorlar (4) kameradan tashgarida o ‘matilgan shtanga(3) yor-
damidachayqatma harakatga keladi. Shtangaga nayzalarda (5) pulverizator
kelayotgan har bir koshin ogimiga bittadan moslab mustahkam Jangan. Pul-
verizator purkagichining diametri 2-3 mm. bo‘lib, havo bosimi 0,25-0,3 M Pa,
koshinlar ustidagi pulverizatoming chayqgalish soni minutiga5-10 marta Pul-
verizasiyaning maromi sepilayotgan sir sifati, yopishqoqligi, koshin yuzasi-
ning sifati, uning harakatlanish tezligigabog‘lig.

Takrorlash uchun savollar

1. Buyumlamiquyish deganda nimatushuniladi?

2. Quyish mashinalari va konveyyerlari ganday magsadga xizmat giladi?

3.Silikatlar texnologiyasi mahsulotlarini olishda ganday quyish usullari
go‘llanadi?

4. Rakovina kabi buyumlar quyilishi ganday jihozlarda amalga oshi-
riladi?

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

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

7. Qizdirilgan birikmanima? Uning radiotexnika buyumlari olishdagi roll
ganday?

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

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

10. Purkab sirlash ganday buyumlar olishda ishlatiladi va uni amalga oshi-
rish uchun go'llaniladigan uskunalar?

11. Botirilib sirlash ganday mashinalarda bajariladi? Bujarayon qanday
afzalliklargaega?

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

13. Likopchavatagsimchalami sirlaydiganASF-17M rusumidagi y:
avtomatqurilmaning tuzilishi ganday?

14. 1zolyatorlar deb qanday buyumlarga aytiladi? Ularga ishlov beruvchi
tokarlik dastgohi ganday tuzilishga ega?

15. Pulverizatorlar ganday maqgsadda ishlatiladi?

16. Pulverizasiyaning maromi, sepilayotgan sir sifati, koshin yuzasi vayo-
pishgogligi hagidama’lumot bering?
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VI-gism
LOYIHALASHTIRISHASOSI A u |

17-bob. Korxonalarda loyihalashtirishdan uwtil
bajariladigan ishlar. Qurilish maydonchasini laiiln-.li

Loyihalashtirishdan aw al quyidagi ishlar bajariladi:

yangj yoki rekonstruksiya gilinayotgan mavjud korxonaqurilishini Iry
nik-igtisodiy asoslashni ishlab chiqish;

loyihalashtirish uchun topshiriq olish;

korxonani qurish uchun maydon tanlash;

muhandislik-qidiruv ishlarini olib borish.

Korxona qurilishini texnik-igtisodiy asoslash (M A) loyihalashtirish-
danawal bajariladigan eng muhim vazifa hisoblanadi. TIA ni ishlab chigish
me’yor vatartibi 0 ‘zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi hamda
Davlatarxitekturavaqurilish go ‘mitasi tomonidan muvofiglashtiriladi.

Loyihalashtirishgatipovoy vazila berish tartibi sanoat qurilishi uchun
loyihavasmetalar ishlab chigish bo‘yicha qo‘llanma, shuningdek, alohida
idoraviy ko‘rsatmalar bilan tartibga solinadi:

1. Korxonamaydonini tanlash;

2. Maydonni tanlash tartibi kapital qurilish bo‘yicha mavjud garor va
boshga me’yoriy hujjatlar bilan tartibga solinadi, jumladan:

-0 ‘zbekiston Respublikasi Davlatarxitektura vaqurilish go ‘mitasi to-
monidan tasdiglangan loyihalashtirish bo‘yichame’yoriy hujjatlar, 0 ‘zR vazir-
liklari vaidoralari tomonidan tasdiglangan loyihalashtirishvaqurilishbo‘yicha
me’yoriy hujjatlar; davlat nazorat organlari hamdajamoat tashkilotlari to-
monidan Davlatarxitekturavaqurilish qo‘mitasi bilan kelishilgan holda;

- davlatstandartlari bilan;

- tegishli sohaobyektlarini loyihalashtirishning asosiy konvensiyalari
bo‘yicha hujjatlar bilan;

- texnologik loyihalashtirish me’yorlari bilan;

- Davlatarxitektura va qurilish qo ‘mitasi tomonidan tasdiglangan
yig‘matemir-beton, metall, yog‘och va ashestosemyent konstruksiyalar
hamda qurilishning barchako ‘rinishlari uchun mo‘ljallangan buyumlaming
tipovoy ryespublika qurilish katalogi hamda sanoat, qishloq xojaligi va
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uy-joy-fiigarolik qurilishining tipovoy qurilish konstruksiyalarining hududiy
katalogi bilan;

- barchaturdagijihoz vaasboblar katalogi bilan;

- 0 ‘zRvazirliklari va idoralari tomonidan tasdiglangan hamda Dav-
lat arxitektura va qurilish go‘mitasi bilan kelishilgan qurilishning maxsus
turlari bo‘yicha idoraviy kataloglar bilan;

- Mehnatvazirligi, Davlatarxitektura va qurilish go ‘mitasi, Davlat
Fanvatexnologiyalar markazi tomonidan ishlab chiqilib, tasdiglangan tar-
moglararo me’yoriy hujjatlar va u asosida vazirliklar, idoralar tomonidan
tasdiglangan hujjatlar bilan.

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

a) fan-texnikayutuqglari, 0 ‘zbekiston vaxorijiy ilg‘or tajribalardan
loyihalashtirishdashunday foydalanish lozimki, korxonaqurilishi tugallanib,
ishgatushirilganidatexnik va zamon talabidan orgada golmasligi, xo jalik
va sanoattarmogqlari bo‘yichatasdiglangan mehnat, xom ashyo, material,
yonilg‘i-eneigetik resurslaming sarfi bo‘yichayugqori sifatli mahsulot ishlab
chigarilishi darkor,

b) faoliyat ko ‘rsatayotgan korxonani gayta texnik jihozlab, rekon-
struksiya qilib, ishlab chigarish quwatlarini ishgatushirish;

- yuqoriunumdorlikkaegajihozlar, uskuna, agregatlardan quw at
birliginijoriy etish, ochig maydondajihozlarjoylashtirilishini kengaytirish;

- ishlab chigarishjarayonidago‘lmehnatini gisqartirish, to‘lig mexa-
nizasiyavaavtomatlashtirishga o ‘tish;

- jo‘natilayotganjihozlar, qurilish konstruksiyalari va buyumlarga
korxonaning tayyorgarlik darajasini oshirish;

- xom ashyo, yoqilg‘i, material va butlovchi gismlami olib kelish va
tayyor mahsulotni olib ketish uchun eng qulay, tejamkor transport turlari-
dan foydalanish, ortish-tushirish ishlarini kompleks mexanizasiyalash hiso-
biga kapital mablag'dan foydalanish unumdorligini oshirish;

v) shaharsozlik va arxitekturayechimlarining yuqori darajaliligini
ta’minlash;

g) yerdan ogilona foydalanish, atrof-muhit muhofazasi, shuningdek,
obyektlaming zilzilaga bardoshliligi, portlash-yong‘inlarga nisbatan xavfsi-
zliligini ta’minlash;
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d) har birtarmoq bo‘yichatasdiglangan ish loyihalarida korxonani
loyihalashtirishningasosiyyo ‘nalishlariniamalga oshirish, shuningdek, qurilish
obyektlari bo‘yichasolishtirmanarx ko ‘rsatkichlariga erishishni ta’minlash;

ye) sanoat korxonalari tizimidagi qurilayotgan va faoliyat
ko‘rsatayotgan qismlardagi yordamchi ishlab chigarish quwatlarini koope-
rasiyalash;

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

z) xom ashyo vamateriallami kompleks ishlatish, chigindisiz, energiyani
tejovchi ishlab chigarish texnologiyasini tashkil etish;

i) korxonavatexnologikjarayonlar boshgarish tizimlarini ishlab chi-
gish bo‘yicha uslubiy ma’lumotdan foydalangan holda avtomatlashtirishni
talab darajagayetkazish;

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

Korxonava binolami loyihalashtirilishi mavjud igtisodiy tumanlar
bo‘yicha 15yildan kam bo‘Imagan muddatga ishlab chigarish kuchlarining

joylashishi sxemalari asosidaamalga oshiriladi. Har 5 yildakerakli anig-
liklar kiritilib, keyingi davrga sxemalartuziladi. Bu sxematarkibiga loyi-
halashtirish, qurilish, ta’mirlash yoki korxonani kengaytirish zarurligini asos-
laydigan materiallar, qurilishning (ta’mirlash, kengaytirish) hisoblangan narxi
kabi texnik-igtisodiy ko ‘rsatkichlar kiritiladi. Korxona, bino va ishlab
chigarishga moMjallangan qurilmalami loyihalashtirishdatuman rejalashti-
rish sxemalarida, umumiy obyektli korxona guruhlaribosh rejachizmala-
rida, shahar kabi yashash punktlarini rejalashtirishda qurilish loyihalari
bo‘yicha garorlarinobatgaolinishi kerak. Loyihalashtirish-smeta hujjat-
larini ishlab chigishjarayonida O ‘zbekiston Respublikasi gonunlari, Vazirlar
Mahkamasi garorlari va boshqgatashkilotlaming ba’zi hujjatlarigaamal qi-
lish kerak.

Qurilish maydonchasining tanlovi ketma-ket uch bosgichda amalga
oshiriladi:

tayyorlov ishlari;

joylarda maydonchalar variantlarini o ‘rganish;

maydonchani tanlash vamateriallami tayyorlash.

Tayyorlov ishlarini texnik igtisodiy asoslash, geologik hisobotlar, ob-
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havo va boshga materialiami o‘rganish asosida boshlanadi. Agar berilgan
mikrorayon bo‘yicha o ‘tgan yillarda kilingan ish materiallari saglangau
bo‘lsa, undan ham foydalanish mumkin. Materialiami o‘rganish davomida
korxonaning birnechajoylashish variantlari ishlab chigilishi mumkin. Kor-
xona maydonini tanlash bo‘yicha hay’attegishli tashkilot garori bilan ta-
yinlanadi. Korxona ishlab chigarish maydoni tanlangandayashash posyol-
kasi yoki punktlaridayangi kvartallar qurish rejalashtiriladi. Tanlangan vari-
antlami o ‘rganish davomida maydonchalaming tabiiy sharoiti aniglanishi
kerak: yer yuzasi turi, suv bosishi, yer sharoiti, fizik-geologik hodisalar
mayjudligi, gidrogeologik holatva tuman mikroiglimi.

Korxonamaydoniga ko‘rsatiladigan va kam mablag* sarflanishini
ta’minlaydigan asosiy texnik-iqtisodiy talablar quyidagilardin

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

b) korxonamaydonchasi xom ashyo konigayaqin masofada bo ‘lishi
kerak, bu korxonaga xom ashyoni tez va arzon yetkazib berilishini
ta’minlaydi;

v) maydonchaO ‘zbekiston temiryo‘llari va Davlat shosse yo‘llariga
yerishlari hamda sun’iy inshootlarga kam mablag*sarflangan holda qulay
ulanishni ta’minlashi kyerak;

g) yetkazib byerishning suv yoMlari mavjud bo‘lgan holda yuklami
suv bo‘ylabyetkazish uchun daiyo yoki boshga suv yo‘ligaqulay boMishiga
erishish kerak;

d) korxona maydonchasi ogava suvlaroqgib ketishi uchun ogava suv
yo‘Hari bilan ta’minlangan bo‘lishi kerak;

ye) korxona maydonchasi energiya ko ‘p talab gilgani uchun energiya
manbalarigayaqin bo‘lishi kerak;

j) korxonamaydonchasini mavjud yashash punktlari yaginidajoy-
lashtirish tavsiya etiladi.

Maydonchatanlovjoyida barcha zaruriy va texnik-igtisodiy baho-
lash o ‘rganilgachginaamalga oshiriladi.

Maydonchani tanlashda quyidagi tashkilotlar bilan kelishuv bo‘lishi
kerak:

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

sanitariyanazoratorganlari- ruxsatberiladigan maydonchaning suv rnanbai
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Linlovi, ogavasuvlami zararsizlantirish va oqizib yuborish masalasida;

temiryo‘lboshgarmasi bilan- temiryoMning xomashyo va tovarlar-
nizavodgayetkazib berish vazavoddan olib chigib ketishuchun 0 ‘zbekiston
temiryo‘llariga ulanish masalasida. Agar boshqa korxonayo‘llariga ula-
nish lozim bo‘lsa, o ‘sha korxona roziligi so‘raladi;

energetika vaelektrlashtirish vazirligi organlari bilan - elektr energi-
yasi bilanta’minlanish masalasida;

baligchilik xo jaligining mahalliy organlari bilan-ogava suvni balig-
chilik uchun muhim bo‘lgan havzalargaogizmaslik masalasida;

hududiy geologik boshgarmalar bilan - tanlangan maydonchada foy-
dali gazilmalarmavjudligi masalasida;

o‘rmon xo jaligi organlari bilan - korxona maydonchasining davlat
o'rmon fondi yeridajoylashishi masalasida.

18-bob. Korxonani loyihalashtirish uchun dastlabki
ma’lumotlar

1. Umumiyma’lumotlar

a) maydonchaningjoylashishi, ma’muriy bo‘ysunishi va atrofdagi
yashash punktlari hamda kommunal-xo’jalik korxonalari bo‘yicha
ma’lumotlar,

b) korxonaqurilishhududida yer egalari to‘g ‘risidama’lumot;

v) tasviriy-topografik ma’lumotlar, masshtabi 1:5000 (1:10000,
1:25000,1:50000,1:100000,1:500000);

g) ob-havo vagidrometerologik ma’lumotlar;

d) muhandislik-geologik, gidrogeologik va gidrologik ma’lumotlar,

ye) tumanning seysmik zonaligi hagidama’lumotlar.

2. Yoqilg‘i-energetikagaoid ma’lumotlar:

a) tumanning energetik resurslari (mavjud va loyihalashtirilayotgani);

b) korxonaelektrta’minlanishi chizmasi;

v) 1kVt-soatelektrenergiyasining narxi;

g) korxonagaajratiladigan yoqilg“i (qattiq, suyuq, gazsimon) bo‘yicha
ma’lumot-narxi vaolish shartlari.

3. Sanitar-texnik ma’lumotlar.

Suv bilanta’minlanish bo’yicha:
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a) mahalliy suv xo jaliginmg ahvoli varivojlanish istigboli;

b) sanoat va iste’mol suvining manbai (ochiq, yer osti, mavjud tar
moqlar);

v) suv sifati (analizlar);

g) suv olish sharoitlari;

d) tegishli tashkilotlar bilan yelishuvlar (suv xo jaligi va hokazo);

ye) suvning xo jalik-ichimlik magsadi uchunyaroqliligi to“g ‘risidn
Davlat sanitariya nazorati xulosasi, suvni tozalash ishlari va go‘riglash zo-
nalarini yaratish;

j) yer osti suvini ishlab chigarish magsadida ishlatganda- tegishli
mabhalliy geologik boshgarma ruxsati;

z) boshga korxona mavjud tarmog‘iga ulanish bo‘yicha kerakli
ma’lumotlar (quduq o ‘lchami, uning koordinatlari, quvurlardiametri, ula-
nish nuqtasida suv bosimi, m3 da o‘tkazish quwati).

Kanalizasiya;

a) oqovasuvlaming oqib chigish yo‘llari;

b) tozalash qurilmalariningjoylashish maydonlari, suvning chigarili-
shi, tozalash usullari hagida Davlat sanitariyanazorati xulosasi;

v) ogova suvni sanoat korxonalarining mavjud tarmogqlariga yoki sha-
hartarmogqlariga chiqarilishi hollarida- tegishli tashkilotlar ruxsati hamda
mavjud sistemaning batafsil tafsiloti va ulanish nuqtalari bo ‘yicha kerakli
parametrlar (koordinatlari, balandlik ko‘rsatkichlari, quvurlar diametri va
uni o ‘tkazish gobiliyati, oqova suvlami ogizish sharoitlari vaumumiy shart-
larda gayta ishlash narxi);

g) ogovasuvlaming gishloqg xo jaligi yerlari ogizilishi hollarida- grunt-
ning filtrlash xususiyatlari.

Issiglik bilan ta’minlash:

a) ryjalashtirilgan issiqlik bilan ta’minlash chizmasi (mustaqil yoki
mavjud tarmogqlargaulanish bilan);

b) ulanishjoylari, texnik tavsifi - parametrlari (koordinatlari, baland-
lik ko‘rsatkichlari, quvurlar diametri, ulanish nuqtasida harorat vabosim);

v) tegishli tashkilotlaming ruxsati, ulanish sharti va narxi.

4. Umumqurilish ma’lumotlari:

a) maydonchani qurilishga tayyorlash bo‘yichaasosiy ishlar (quritish,
drenaj va boshqalar);
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b) maydonchalarjoylashuvi va ustki suvlami olibchiqgish bo'yicha

rcjalar,

g)koraoiMgi~llshida ishlatilishi mimikin bodgaaniahalHy qurilish
materiallari va sanoat chiqgindilari; , *.asjl

d) suv, issiqlik, yashashjoyi bilan vagtirichal ta

ye) ombor xonalari.

5. Transport.

lemiryo . ) ) ulanish chizmasi;
a) korxonayo limng mavjud temiryo llarga

b) 0 “zbekistontemiryo‘llari tarmog‘j~ ~ ~ ~ lic OrxOna tovarlarini
v)boshgakorxonalaryo4larigaulanishhol

o'tkazish uchunroalik, ulanish sharti vakorxona> qurish kerak

g) korxonaning keluvchi temir yo haa
bo‘lgandamavjud inshootlar bo'yicha ma’lukl0y,

Avtoyo'llar . . avtoyo*liartavsifi, rivoj-
a) korxonamaydonchasi atrofidagi mavjQ

tasnifiva 1km.yoMqurilishimngo‘itachagiym”->jumoUar __ korxona
v) mavjud sun’iy inshootlar bo yicha
avtoyo‘lidasun’iy inshootlar qurish zarurligi-

6. Alogavaradiolokasiya: cd ™tolarihagidama4umot.
a) konconagayagmbo‘lganAl«javaajWP

uning korxonadan uzogligi va tegishli korxonai
masi, ulanish shartlari;

D b RS AR R R O ostyateshirish
a) korxona qurilishini mavjud yoki loyibalasn LA
xonal iy LN kY A0y kLY Kt (iR B Yah Xk ooperasiya

Imkomyatlan: transport kommunikasiyalan, & jishida.
joy qurilishi, suvni tozalash va boshqga inshootlarq

Muhandislik-tadqiqot ishlari:
1. Umumiy ma’lumotlar:
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2. Topografik-geodezik ishlar.

3. Muhandislik-geologik ishlar.

4. Chizigli tadgiqodar.

5.Havoyo‘llari.

Bo‘limlan

1. Texnologikjihoz va uning gismlari.

2. Materiallami saglash.

3. Inshootlarhajmiy-rejalashtirish vakonstruktiv yechimlari.
Ishlab chiqgarish estetikasi.

4. Qurilish konstruksiyalarini lejalashtirishdatexnologikjarayonlar tasnifi.

5. Bosh reja va transport.

6. Texnologik yoqilg'ivauni tayyorlash bo’limlari.

7. Elektrjihozlarivaelektr bilan ta’minlash.

8. Suv bilanta’minlash va kanalizasiya

9.1sitish va ventilyasiya

10. Loyihaning texnik-igtisodiy gismi.

Takrorlash uchun savollar

1. Qanday dastlabki shartlar korxona qurilishi uchun asos bo ‘lib xizmat
gilaoladi?

2. Korxonaqurilishining texnik-igtisodiy asoslari degandanimatushuniladi?

3. Silikat va giyin suyuluvchan materiallarishlab chigaruvchi korxonalami
loyihalashtirishning iqtisodiy ko ‘rsatkichlari ganday?

4. “Smeta” so‘zi ma’nosini ayting? Qurilish smetasi deganda nimatushu-
niladi?

5. Korxonaning qurilish maydonchasi ganday tanlanadi? Shamol esishi
hisobgaolinadimi?

6. Jihozlarkatalogi debnimagaaytiladi? Korxonaqurilishidajihozlarjoy-
lashishigaganday ahamiyat beriladi?

7. Qurilish maydonchasi deganda nimatushiniladi? Unda korxonaning ken-
gayishi, xom ashyo koni va omboridan yagin masofada bo‘lishini
izohlang.

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

10. Energomanbadegani nima? Yoqilg‘i-enyergetik ma’lumotlarga nima-
larkiradi?

11 Zilzilaxavfsizligi deb nimagaaytiladi? Tumanning seysmiyligi hagidagi
ma’lumotlar ganday olinadi?

12. Sanitar-texnik ma’lumotlargaganday ma’lumotlarkiradi? Suv sifati va
suv olish sharoiti haqgida gapirib bering.

13. Davlat sanitariya nazorati organi xulosasi va suvni tozalash bo’yicha
ishlarhagidama’lumotbering.

14. Kanalizasiyamasalalari. Ogava suvlaming oqib ketish yoMlari. Toza-
lash qurilmalari hagida gapirib bering.

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