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 Ушбу услубий қўлланма “Кончилик иши” йўналиши Фойдали 

қазилмаларни бойитиш мутахассислиги талабалари учун фойдали 

қазилмаларни бойитишга тайѐрлаш жараѐнлари фанидан лаборатория 

машғулот- ларини ўтказиш учун мўлжалланган. Услубий қўлланмадан 

“Кончилик иши” йўналиши барча мутахассисликларининг талабалари, 

шунингдек металлургия йўналиши талабалари ҳам фойдаланишлари мумкин. 

 Кончилик иши кафедраси мажлисида кўриб чиқилган ва факултет ўқув 

услубий кенгашига нашр этиш учун рухсат этишга тавсия қилинган. 

 Геология ва кончилик иши факултети ўқув услубий кенгаши 

томонидан тасдиқланган ва нашр этишга тавсия этилган.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Фойдали қазилмаларни бойитишга тайѐрлаш жараѐнини бакалавриат 

таълим йўналишининг ишчи ўқув режасида мутахассислик фанлари блокига 

тегишли бўлиб, фойдали қазилмаларни солиштирма оғирлигини аниқлаш, 

руда бўлакларининг ўртача диаметрини аниқлаш, элаш, майдалаш, янчиш 

каби жараѐнларини ҳамда бу жараѐнларда ишлатиладиган дастгохларнинг 

тузилиши ва ишлаш принципини ўргатади. 

Лаборатория машғулотлари 24 соатга мўлжалланган бўлиб, жаъми 8та 

ишни ўз ичига олади. Бу машғулотлардан 4 таси 2 соатга, 4 таси эса 4 соатга 

мўлжалланган. 

Лаборатория машғулотларини бажаришдан олдин талаба ўқитувчидан 

топшириқ олиб унга талаба бажариладиган иш бўйича олинган назарий 

билимларни пухта ўзлаштирилган холда келиши керак. Талабаларнинг 

назарий билимлари синаб ва ишни бажариш тартибини тушунтириб 

бергандан кейин талаба лаборатория машғулотини бажаришга рухсат 

этилади.  

Дарс охирида талабалар бажарилган иш бўйича ҳисобот 

топширадилар.Ҳисобот қуйидагиларни ўз ичига олади: 

-лаборатория ишининг номи; 

-ишни бажариш учун топшириқ; 

-иш бажариладиган дастгохнинг эскизи; 

-ишни бажариш тартиби; 

-олинган натижалар ва уларни ҳисоблаш. 

Лаборатория машғулотларини халатда бажариш тавсия этилади.  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1 - ЛАБОРАТОРИЯ ИШИ 

 

Минералларнинг солиштирма 

оғирлигини аниқлаш. 

 

Ишдан мақсад: Руда, концентрат ва минералларнинг физик 

хоссаларини ўрганиш. 

Ишни бажариш учун қисқача назарий маълумотлар. 

Минералларнинг солиштирма оғирлиги уларни гравитация майдонида 

ажратиш учун асосий хусусият ҳисобланади. 

Бойитиш амалиѐтида солиштирма оғирликни аниқлаш учун 

минералларнинг алоҳида бўлаклари сувда ѐки ҳавода ѐки 10 – 15 мм ли ўлчов 

колбаси, пикнометр ѐрдамида 0,01 – 0,02 гр аниқликкача аналитик тарозида 

тортилади. 

Монокристалнинг ҳаводаги ва сувдаги оғирлигини билган ҳолда 

минералнинг солиштирма оғирлиги қуйидаги формуладан ҳисобланади. 
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Руданинг олинган намунасидан минералнинг монокристалини ажратиш 

қийинлиги туфайли минералларнинг солиштирма оғирлигини аниқлаш учун 

1 – 2 мм ли бўлаклар лупа ѐрдамида пуч тоғ жинсларидан ажратилади. 

Шундай қилиб, исталган маҳсулот (руда, концентрат ва х.к.) нинг 

солиштирма оғирлигини аниқлаш мумкин. 

 

Керакли асбоб ва махсулотлар:  

1. Пикнометр: 

2.  –1-2мм гача майдаланган минерал зарралар-5г; 

3. Дистилланган сув –1л; 

4. 1ва 5мм ли пипеткалар: 

5. Аналитик тарози (тошлари билан); 

6. Қуритиш шкафи; 

7. Вакуум–эксикатор.  

 

Ишни бажариш тартиби: 

Тажрибадан олдин 10 мл ли пикнометр аввал иссиқ хром аралашмаси 

билан, сўнгра кетма-кет водопровод суви ва дистилланган сув билан 

ювилади, қуритиш шкафида қуритилади ва тортилади. Пикнометр оғирлиги 

аниқлангандан кейин пикнометрга дистиланган сув тўлдирилади ва 

пикнометрнинг сув билан биргаликдаги оғирлиги аниқланади. Кейин 

пикнометр яна қуритилади, унга 5-10г атрофида минерал солинади ва 

пикнометрнинг минерал билан биргаликдаги оғирлиги ўлчанади. Шундан 

сўнг пикнометрга 2/3 хажмигача сув солинади. Минерал кукуни  таркибидаги 



хаво пуфакчалари пикнометрни чайқатиб туриб йўкотилади. Минерал 

заррачалар юзаси  сув билан ҳўлланиб бўлгандан кейин пуфакчалар 

ажралиши тўхтайди ва пикнометр белгисигача сув билан тўлдирилади. 

Пикнометрнинг сув ва минерал билан биргаликдаги оғирлиги аниқланиб 

минералнинг солиштирма оғирлиги қуйидаги формуладан топилади: 
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                 (2) 

Бу ерда:    А – пикнометрнинг материал билан биргаликдаги оғирлиги, г 

 В – пикнометрнинг оғирлиги, г 

 С – пикнометрнинг сув билан оғирлиги, г 

 Д – пикнометрнинг минерал ва сув билан биргаликдаги 

оғирлиги, г. 

Пикнометрни ўлчашдан олинган натижалар (А, В, С, Д) формулага 

қуйилади ва минералнинг солиштирма оғирлиги хисобланади. Натижалар 1-

жадвалга киритилади. Маълумотномадан берилган минералнинг солиштирма 

оғирлиги  топилади, хисобланган солиштирма оғирлик билан солиштирилади 

ва улар орасидаги фарқ фоизларда топилади. 

                         

       1-жадвал 

№ Минералнин

г номи 

Солиштирма 

оғирлик 

 

 

Фарқ, % Тажриба

да 

топилган

и 

Маълумо

тномада

н 

олингани 

1     

2     

3     

 

Назорат учун саволлар: 

 

1. Минералларнинг зичлигига қараб таснифи? 

2. Оғир минералларнинг зичлиги қандай? 

3. Енгил минералларнинг зичлиги қандай? 

4. Минерал заррачаларнинг зичлигидаги фарққа қараб бойитиш усули нима 

деб аталади? 

5. Сочма зичлик деб нимага айтилади? 

 

2 - ЛАБОРАТОРИЯ ИШИ 

   

Руда бўкларининг гранулометрик таркибини  

          элаклар туркуми ёрдамида аниқлаш 

 

Ишдан мақсад: Элаш орқали тахлилда фақат фойдали қазилма 

алохида синифларнинг чиқиши аниқланмасдан, ўрганилаѐтган 



компонетларнинг синфлардаги миқдори хам аниқланади. Бунда элаш орқали 

тахлил ўлчами 150-200 мм дан 0,074(0,043)мм гача махсулотни текшириш 

учун қўлланилади. 

 

Керакли асбоб ва материаллар: 

1.Майдаланган руда бўлаклари. 

2.Элаклар туркуми. 

3.Аналитик тарози. 

 

Ишни бажариш тартиби: 

Руда бўлагини жағли майдалагичда майдалаб элаклар туркуми 

ѐрдамида унинг гранулометрик туркумини аниқлаймиз. Бунинг учун 

майдаланган махсулотни элаклар туркумининг юқори элагига солиб, (3; 2,5; 

2; 1,5; 1,2) механик силгитгичга ўрганилади ва 15-20 мин. эланади. Ҳар бир 

элак кўзида қолган махсулотни аналитик тарози ѐрдамида тортиб олинади ва 

уларнинг умумий чиқиши фоизларда аниқланади. Намуналарни элаш ва 

алохида синфлар гранулометрик тахлилининг натижалари жадвалга 

киритилади. Жадвал қуйидаги кўринишга эга бўлади. 

Элаш оркали тахлил натижалари. 

                                                     2- жадвал                                                                                                      
синфларнинг 

ўлчами мм, 

Чиқиш Умумий чиқиш 

гр % «+» бўйича «-» 

бўйича 

3 

2,5 

2 

1,5 

1,2 

    

 

Чиққан натижалар ѐрдаимда график тузамиз: ордината ўқига 

синфларнинг умумий чиқиши фоизлардан, абцисса  ўқига эса элак тешиклари 

миллиметрларда қўйилади. 

«Плюс» бўйича йириклик умумий характеристикасининг ботик 

кўриниши рудада майда заррачаларнинг кўплигидан, қавариқ (минус бўйича) 

кўриниши эса йирик заррачаларнинг устунлигидан дарак беради.(1-расм) 

 
 

1- расм.Тур тешикларнинг тўплами ўлчами,мм 

 Ма�сулот йириклигининг оддий чизиқли сеткадаги умумий  характеристикаси 



Назорат учун саволлар. 

1. Руданинг гранулометрик таркиби деб нимага айтилади? 

2. Гранулометрик таркибни аниқлаш учун қандай усулларни қўллашади? 

3. Модул деб нимага айтилади? 

4. Элаш орқали техник қандай бажарилади?  

 

3-ЛАБОРАТОРИЯ ИШИ 

 

Элаклар ёрдамида фойдали қазилмаларни  

эланувчанлигини ўрганиш 

 

Умумий маълумотлар: Элаш îðšàëè òà�ëèë äåá ìà�ñóëîò 

íàìóíàñèíè éèðèêëèãèãà šàðàá áèð šàòîð ñèíôëàðãà àæðàòèøãà 

àéòèëàäè. Элаш îðšàëè òà�ëèë ôîéäàëè šàçèëìà àëî�èäà ñèíôëàðèíèíã 

÷èšèøèíè àíèšëàø ó÷óí œòêàçèëàäè. Øóíèíãäåê, ўрганилаѐтган 

êîìïîíåíòëàðíèíã  ñèíôëàðäàãè  ìèšäîðè  �àì àíèšëàíàäè. 

     Íàìóíàíè ñèíôëàðãà àæðàòèø óíè ìàúëóì œë÷àìëè òåøèêëàðãà ýãà 

ёалвирëàð òóðêóìè ¸ðäàìèäà ýëàø îðšàëè àìàëãà îøèðèëàäè. Эëàø 

îðšàëè òà�ëèë œë÷àìè 150-200 ìì äàí 0,074  (0,043)  ìì  ãà÷à  

ìà�ñóëîòíè òåêøèðèø ó÷óí  šœëëàíèëàäè. Œë÷àìè 0,074 ìì äàí êè÷èê 

ìà�ñóëîòëàðíèíã ãðàíóëîìåòðèê òàðêèáè ñåäèìåíòàöèÿ óñóëè áèëàí 

àíèšëàíàäè. 

     Áîéèòèø àìàëè¸òèäà  элаш  îðšàëè  òà�ëèë  šèëèø ó÷óí ñèì ¸êè 

ñèíòåòèê òœpäàí êâàäðàò øàêëäàãè òåøèêëè šèëèá òàé¸ðëàíãàí  

êîíòðîë элаклар èøëàòèëàäè. Òœïëàìäàãè элак òåøèêëàðè œë÷àìèíèíã 

íèñáàòè  äîèìèé  âà œçãàðóâ÷àí áœëèøè ìóìêèí. Îäàòäà ðóäàíè элаш 

ó÷óí èøëàòèëàäèãàí ёалвирлар òóðêóìè  šóéèäàãè  œë÷àìäàãè  

элакëàðíè  œç è÷èãà îëàäè: 60; 40; 30; 20; 10; 5; 2,5 âà 1 ìì. 

     Êœìèðíè эëàø ó÷óí ýñà элакëàð òóðêóìè: 150; 100; 50; 25; 13; 6; 3; 

1; 0,5 ìì. 

     Èêêèòà šœøíè  элак  òåøèêëàðè  œë÷àìèíèíã áèð-áèðèãà íèñáàòè 

ìîäóë äåéèëàäè. Éèðèê ìà�ñóëîòíè эëàøäà 2  ãà òåíã ìîäóë  

èøëàòèëàäè.  Áó ìîäóëãà êœðà элакëàð òóðêóìè šóéèäàãè œë÷àìëè  



элакëàðäàí òàøêèë òîïàäè:  100;  50;  25; 12; 6; 3; 0. Ìàéäà ìà�ñóëîòíè 

эëàø ó÷óí ýñà 2 ãà òåíã ìîäóë  šœëëàíèëàäè. Óíãà êœðà,  àñîñèé элак 

äåá тешикларининг œë÷àìè  200  ìåø (0,074 ìì) ëè элак îëèíàäè (ìåø-

25,4 ìì ãà òœ�ðè êåëàäèãàí òåøèêëàð ñîíè). Элакëàð òóðêóìè 

šóéèäàãè÷à òóçèëàäè:                

0,074 õ 1,41 = 0,1 ìì 

0,1 õ 1,41 = 0,14 ìì 

0,14 õ 1,41 = 0,19 ìì âà õ.ê. 

     Äàñòëàáêè ìà�ñóëîòíèíã ìàññàñè ìà�ñóëîòíèíã  éèðèêëèãèãà, íàìóíà 

îëèø óñóëèãà âà  эëàø  îðšàëè òà�ëèëíèíã àíèšëèãèãà áî�ëèš. 

Ãðàíóëîìåòðèê àíàëèç ó÷óí íàìóíàíèíã ìàêñèìàë ìèšäîðè šóéèäàãè  

ôîðìóëà  îðšàëè òîïèëàäè: 

            Ì = 0,02 d2 + 0,5 d 

áó åðäà: d - çàððà÷àíèíã ìàêñèìàë œë÷àìè, ìì. 

     Òàëàá šèëèíàäèãàí àíèšëèêêà âà ìà�ñóëîòíèíã íàìëèãèãà  šàðàá 

эëàø îðšàëè  òà�ëèë  šóðóš âà æàìëàøãàí óñóëäà œòêàçèëèøè ìóìêèí. 

Ìà�ñóëîòíèíã íàìëèãè óí÷à êàòòà áœëìàãàíäà âà œòà  àíèšëèê  òàëàá 

šèëèíìàãàíäà эëàøíèíã šóðóš óñóëè šœëëàíèëàäè. 

     Œë÷àìè 0-13 ìì ìà�ñóëîòíèíã íàìëèãè þšîðè áœëèá, šóðóš óñóëäà 

эëàøíè  šèéèíëàøòèðñà,  íàìóíà  äàñòëàá šóðèòèëàäè. Î�èðëèêäàãè 

éœšîëèø эëàø íàòèæàñèäà îëèíãàí àëî�èäà ñèíôëàð ÷èšèøëàðè 

îðàñèäà òàšñèìëàíàäè. Éèðèê œë÷àìëè  ñèíôëàð  šóðèòèëìàéäè. Éèðèê 

ìà�ñóëîòíèíã òà�ëèëè ëàáîðàòîðèÿ ýëàêëàðèäà œòêàçèëàäè.  

Керакли асбоб ва материаллар: Вибрацион элак, 2 кг 0-6 мм ўлчамли 

руда, техник тарози тошлари билан, секундомер. 

Ишни бажариш тартиби:  Талабалар вибрацион элакнинг  тузилиши ва 

ишлаш тартиби билан танишадилар. Ҳамда унинг  эскизини чизадилар. 

Вибрацион элакнинг тузилиши. 



 
2-расм. 1-қутича; 2-элак; 3-электродвигател; 4-муштумли механизм;  

5-платформа; 6-идиш; 7-рессор. 

 100гр 6 та дан намуна оламиз 1- намунани қўлда яхшилаб элаймиз. Элак 

ости махсулот В ни топамиз. Пастки синфни миқдорини аниқлаш учун . 

Қолган 5 та намуна вибрацион элакда 2, 5, 10, 15, 25 С давомида эланади. 

Бунинг учун қутичагага горизонтал ечилувчи элак ўрнатамиз. Аппаратни 

ѐқмасдан туриб элакка намунани бир текисда юклаймиз. Аппарат ѐқилиб 

намуна кўрсатилган вақтларда эланади. Кейин аппарат ўчирилади, 

аппаратдан элакни ечиб олиб унинг устидаги махсулот қўлда яна эланади. 

Элак усти В ва элак ости махсулот тортилади. Олинган натижалар 3-

жадвалга ѐзилади. 

Олинган натижаларни кайта ишлаш ва расмийлаштириш: 

            Элашда олинган маълумотлар 

                                                                  3 -жадвал                                                                                                                                               
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            Пастки синфнинг дастлабки α миқдори ва элак усти θ махсулот 

берилган элаш вақтида аниқланади  ва график тузилади  

 
3-расм.  

 



Дастлабки махсулотдаги пастки синфнинг миқдори қуйидаги формула 

орқали аниқланади.  

 

α =  100 В/М, 

 

бунда: В-элак ости махсулотининг биринчи элашдан кейинги хажми, г; 

            М-дастлабки намунанинг хажми, г. 

Элак усти махсулотининг пастки синф миқдори махсулотидаги нисбати 

қуйидаги формула орқали аниқланади.  

 

θ = 100 Вi /(Qi+Bi), 

 

бунда: Вi-қулда эланган элак усти махсулотнинг пастки синфдаги хажми, г; 

            Qi- қулда эланган элак усти махсулотнинг юқори синфдаги хажми, 

г. 

                Назорат учун саволлар: 
1. Элаш самарадорлиги деб нимага айтилади. 

2. Элаклар туркуми қандай тузилади. 

3. Модул деб нимага айтилади. 

 

 

4 – ЛАБОРАТОРИЯ ИШИ 

 

Рудадан намуна олиш усулларини ўрганиш 

 

Ишдан мақсад: Руданинг гранулометрик, кимѐвий ва минерал 

таркибини аниқлаш учун  ундан намуна олиш усулларини ўрганиш.  

 

Ишни бажариш учун қисқача назарий маълумотлар 

Кўпчилик фойдали қазилма конлари бир жинсли эмас ва баъзан турли 

хил технологик схема ва бойитиш усулларини қўллашни талаб қиладиган 

хилма–хил рудаларни сақлайди. Масалан, оксидли ва сульфидли рудалар, 

яхлит ва сочма сульфидли рудалар ҳар хил янчиш даражаларини флотация 

усулларини ва ҳ.к. ларни талаб қилади. Ундан ташқари бойитиш фабрикасига 

руда ҳар хил кимѐвий, минералогик ва гранулометрик таркибга эга турли 

конлардан келиб тушади. 

Бойитиш жараѐнини узлуксиз, ягона технологик тартибда ўтказиш ва 

маълум таркибга эга махсулот олиш мақсадида турли хил рудалар турли 

нисбатда аралаштирилади. 

Намуна деб махсулотнинг умумий массасидан олинган ва шу 

махсулотнинг хамма хоссалари масалан, компонентларнинг миқдори, 

гранулометрик таркиби, физик хоссалари, бойитилувчанлик каби 

хоссаларини ўзида сақловчи миқдорига айтилади. Ишлатиладиган мақсадига 

қараб намуналар бир неча турларга бўлинади. 

1. Кимѐвий-махсулотдаги элементларнинг миқдорини аниқлаш учун; 



2. Минералогик–маҳсулотнинг моддий таркиби, структура тузилиши; 

текстураси, минералларнинг ассоциацияланиш хусусиятлари, 

кристалларнинг ўлчами, ва ҳ.к. ларни ўрганиш учун;  

3. Гранулометрик–элаш орқали ва седиментацион тахлил учун; 

4. Технологик–берилган махсулотни бойитилувчанликка мойиллигини 

ўрганиш ва технологик схемани танлаш учун. 

Намуналар коннинг ўзидан, чиқиндилар тўдасидан, вагонеткалардан, 

бойитиш фабрикаларида майдалашнинг охирги босқичидан турли хил 

усуллар билан олиниши мумкин.   

Ҳар қайси намуна намуна олинган жойи, усули, санаси, тахлиллар 

натижаси келтирилган паспортга эга бўлиши керак. 

Намунанинг минимал миқдори қуйидагиларга боғлиқ, бўлакларнинг 

ўлчами ва шакли, минералнинг зичлиги, мақсади, қимматбаҳо 

компонентнинг миқдори ва х.к. Намунанинг массаси қуйидаги эмпирик 

формула билан аниқланади. 
2dkq  ,  кг                                 (8) 

бу ерда: d – энг катта заррачанинг ўлчами, мм. 

    k – эмпирик коэффицент ( 0,1 – 3,0) 

кимѐвий тахлил учун намунанинг массаси: 
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бу ерда: d – заррачанинг ўртача диаметри, мм. 

     n – тажрибалар сони. 

  t – cтьюдентнинг тақсимланиши, қуйидаги формуладан аниқланади. 
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m  - тахлилнинг нисбий хатолиги, % 

 - қимматбаҳо компонентнинг миқдори, % 

 - махсулотнинг ўртача зичлиги, г/см
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бу ерда:  - аниқланувчи минералнинг хажмий миқдори. 

                 m – минералогик тахлилнинг нисбий хатолиги. 

Амалдаги, масалан олтин ажратиш фабрикаларида аралаштириш ва 

намуна олиш ягона, умумий қабул қилинган схема бўйича амалга 

оширилади. 

Бир хил турдаги махсулот олиш учун намуна қисқартиришдан олдин 

аралаштирилади. Намунани халқа, конус ва думалатиш усуллари билан 

аралаштирилади. 



 
4-расм. Халқа ва конус усули 

 

 Намуна қутичадан белкурак ѐки хокандоз ѐрдамида конус шаклида 

битта тўдага ўтказилади. Бунда ҳар қайси белкуракдаги маҳсулот конуснинг 

учига тушишни керак. Конуснинг дастлабки ўқдан оғишига йўл қўймаслик 

крак. Конус сепилаѐтган вақтда ўқ бир тарафга озгина оғса ҳам, майда 

махсулот бир тарафда йиғилиб қолади. Конус ўқининг холатини сақлашнинг 

энг яхши усули махсулотни воронка орқали сепишдир. Рудадан ташкил 

топган конус унинг учига тахта билан айлантириб босиб, думалоқ дискка 

айлантирилади. Кейин махсулот гардишнинг ички қисми (марказ)дан 

бошлаб, белкурак ѐки хокандоз ѐрдамида ташқарига то халқа ҳосил бўлгунга 

қадар отилади. Кейинги операция махсулотни халқадан яна халқа ичидаги 

конусга айлантиришдир. Майда махсулот сидириб олиниб, конус учига 

сепилади. 

Намунани халқа ва конус усулида аралаштириш одатда 2-3 марта 

ўтказилади.  

Намунани думалатиш усулида аралаштириш шундан иборатки, квадрат 

шаклидаги клеѐнка устига жойлаштирилган махсулот клеѐнканинг икки 

қарама-қарши учини галма-галдан кўтариб аралаштирилади. Қониқарли 

тарзда аралаштириш учун махсулотни 20–30 марта думалатиш керак. Бу усул 

ўлчами 10 мм дан ортиқ бўлмаган 20-30 кг намунани аралаштириш учун 

қўлланилади. Майда махсулот учун элаш усули билан аралаштириш 

самаралироқдир.  

Намунани қисқартиришнинг асосий усуллари ярим доира усули, 

шахмат усули ва қисқартиргичлар ѐрдамида қисқартириш усулларидир. 

Ярим доира усулида қисқартириш намунани халқа ва конус усулида 

аралаштиришдан кейин ишлатилади. Аралаштириш натижасида олинган 

конус тахта ѐрдамида тўгаракка айлантирилгандан кейин тўгарак марказидан 

ўтган иккита ўзаро перпендикуляр чизиқлар ѐрдамида 4 та тенг қисмларга 

бўлинади. Намуна учун исталган қарама-қарши чорак олинади. Олинган 

намуна яна аралаштирилиб, яна 2 марта қисқартирилади. Қисқартириш 

намунанинг минимал массаси олингунча давом этади. 

 



 
5-расм. Рудадан намуна олиш усуллари. 

а-ярим доира усули; б-шахмат усули 

 

Шахмат усулида намуна олишда аралаштирилган махсулот текис юза 

устига чизғич ѐки юпқа тахтача ѐрдамида квадратлар чизилади. Кейин 

шахмат шаклида чизилган хар қайси квадратдан куракча ѐрдамида махсулот 

олиб, намуна хосил қилинади. Куракчани махсулот қатламининг тубигача 

вертикал тарзда ботириш керак. 

Шахмат усулида намуна олиш 8-10мм дан майда ва намунанинг 

миқдори 15-20кг дан ортиқ бўлмаганда қўлланилади. Бу усул технологик 

синовлар ва турли хил тахлиллар ўтказиш мақсадида намуна олиш учун 

қулай ҳисобланади. Агар квадратлардан олинган намуна миқдори 

белгилангандан кам бўлса, квадратларни оралатиб янги порция олинади, 

ортиқча бўлса, аралаштириб, ортиқчаси қисқартирилади. Ортиқча махсулот 

дастлабки намунага аралаштиришдан олдин қайтарилади. 

 

     Керакли асбоб ва махсулотлар: 
1. 1мм гача янчилган руда: 4-8 кг. 

2. Клеѐнка:  

3. Тахтача ѐки чизгич: 

4. Куракча –шпатель 

5. Пакет қоғозчалар  

6. Техник тарози (тошлари билан )   

 

            

Ишни бажариш тартиби: 
Воронка ѐрдамида 4 кг намунани тоза ва текис клеѐнка юзасига конус 

шаклида ѐямиз, клеѐнканинг икки  қарама-қарши четини кўтариб 3-4 марта 

аралаштирамиз. Текис тахтача ѐки чизғич ѐрдамида махсулотни текислаб 

ѐйиб, бир-бирига перпендикуляр чизиқлар ѐрдамида намунани 4 га бўламиз. 

Хар бири 1кг дан 4 та намуна хосил булади. Сўнгра 1 кг намуна клѐнка 

устига тўкилиб, 15-20 марта клеѐнканинг учини кўтариб аралаштиради. 

Кейин намуна юпқа қилиб ѐйилиб, унинг устига биронта учли нарса билан 

шахмат тахтаси шакли чизилади ва хар қайси бўлимдан куракча ѐки шпатель 

ѐрдамида намуна олинади. Олинган намуна қоғоз пакетчаларга жойланади. 

Пакет устига намунанинг паспорти ѐзилади: руданинг номи, янчиш усули ва 

даражаси, намуна олинган вакти, оғирлиги, агар маълум бўлса намунанинг 

кимѐвий таркиби, намуна олган талабанинг фамилияси  ва исми.    

   



Назорат учун саволлар: 

 

1. Намуна олиш ва уни ўртачалаштиришнинг вазифалари. 

2. Вакил намуна деб нимага  айтилади? 

3. Намунанинг турлари. 

4. Намуна олиш жойлари. 

5. Кондан намуна олиш усуллари. 

6. Намунани аралаштириш усуллари. 

7. Намунани қисқартириш усуллари. 

8. Намунанинг паспорти қандай тузилади? 

9. Намунанинг минимал миқдорини аниқлаш. 

10. Намунани лаборатория тадқиқотларига тайѐрлашнинг приципиал схемаси. 

 

5-ЛАБАРОРИЯ ИШИ  

 

Фойдали қазилманинг майдаланувчанлиги ва  

янчилувчанлигини аниқлаш 

 

      Умумий маълумотлар: Майдалаш ва  янчиш жараѐнини олиб бориш 

учун руданинг қаттиқлиги, майданувчанлиги, янчилувчанлиги ва 

образивлиги (едирилиши) характеристикасини билиш керак   

      Тоғ жинсининг қаттиқлиги ташқи куч таъсирига  қаршилиги.  

     Майдаланувчанлиги: тоғ жинсининг механик хусусияти майдаланаѐтганда 

энергия сарфи кам бўлиши билан характерланади. 

Ìàéäàëàø âà ÿí÷èø æàðà¸íëàðè ó÷óí òî� æèíñëàðèíèíã ìó�èì 

õàðàêòåðèñòèêàëàðè áœëèá ìóñòàõêàìëèê  (šàòòèšëèê),  

ìàéäàëàíóâ÷àíëèê, ÿí÷èëóâ÷àíëèê âà àáðàçèâëèê (÷àðxëàø, 

ñèëëèšëàø) �èñîáëàíàäè. 

     Òî� æèíñëàðèíèíã ìóñòà�êàìëèãè äåá,  óíèíã òàøšè êó÷ òàúñèðè 

îñòèäà ìóñòà�êàìëèêíèíã ìàúëóì ÷åãàðàñè÷à ïàð÷àëàíìàñëèê 

šîáèëèÿòèãà àéòèëàäè. Ìàéäàëàíóâ÷àíëèê òî� æèíñëàðè ìåõàíèê 

õîññàëàðèíèíã óìóìëàøãàí ïàðàìåòðè  áœëèá,  óëàðíè ìàéäàëàø 

æàðà¸íèíèíã ýíåðãèÿ ñè�èìè áèëàí  õàðàêòåðëàíàäè. Ìàéäàëàíèø  

ìàéäàëàãè÷íèíã  òîçà  èø èíäåêñè âà ñòàíäàðò ìàéäàëàãè÷ íàìóíàâèé 

áœøàòèø õàðàêòåðèñ- òèêàñè áèëàí áà�îëàíàäè. Áó êœðñàòêè÷ëàð 

œë÷àìè 50 (40)-å ìì  (å-ìàéäàëàãè÷ áœøàòèø  òóéíóãèíèíã  êåíãëèãè)  

ðóäàíè êè÷èê œë÷àìëè êîíóñëè ¸êè þçàëè ìàéäàëàãè÷äà ìàéäàëàø  

íàòèæàñèäà  òàæðèáà  éœëè  áèëàí  àíèšëàíàäè. 



     Ìàéäàëàøãà ñàðôëàíãàí ýíåðãèÿíèíã ñîëèøòèðìà ñàðôè ìàéäàëàøíèíã 

œë÷îâè áœëèá õèçìàò šèëàäè. Áó óñóëíèíã êàì÷èëèãè: êàòòà 

ìèšäîðäàãè íàìóíàíèíã èøëàòèëèøè (150-300 êã),  ìàéäàëàãè÷ãà  äîèìèé 

þêëàøíè òàúìèíëàø -íèíã šèéèíëèãè, ôîéäàëè šóââàòíè àíèšëàøíèíã 

íîàíèšëèãè. 

     ßí÷èëóâ÷àíëèê ëàáîðàòîðèÿ òåãèðìîíинèíã ñîëèøòèðìà èøëàá 

÷èšàðèø óíóìäîðëèãè áèëàí áà�îëàíàäè (ÿí÷èø áœëèìèäà êåíãðîš  

œðãàíèëàäè). Àáðàçèâëèê òî� æèíñëàðèíè  ìàéäàëàгич, òåãèðìîí âà 

áîøšà ìàøèíàëàðãà èøšàëàíèøè òàúñèðèäà åìèðèëèø šîáèëèÿòèíè 

õàðàêòåðëàéäè. 

     Òî� æèíñëàðèíèíã ìåõàíèê õóñóñèÿòëàðèíè œðãàíèøäà óëàðíè áèð 

œšëè ñèšèëèø, ÷œçèëèø, ñèëæèø âà ýãèëèøãà ñèíàá êœðèëàäè. 

     Òî� æèíñëàðè  íàìóíàëàðèíèíã (äóìàëîš ¸êè òœ�ðè áóð÷àê êåñèìëè) 

ñèšèëèøãà ìóñòà�êàìëèãè šóéèäàãè ôîðìóëà îðšàëè àíèšëàíàäè: 

 

Р = F/S 

áó åðäà:P-ñèšèëèøäàãè ìóñòà�êàìëèê ÷åãàðàñè, Ïà; 

         F-ïðåññíèíã íàìóíàãà ñèšèëèø êó÷è, Í;  

         S-íàìóíàíèíã êóíäàëàíã êåñèì þçàñè, ì2. 

 

     Òî� æèíñëàðèíèíã ìåõàíèê õîññàëàðè óëàðíèíã òàðêèáè âà 

òóçèëèøèãà,  �îâàêëèê, šàòëàìëèê, æèíñíè  òàøêèë  šèëãàí  çàððà÷à -

ëàðíèíã œë÷àìè âà �.ê áî�ëèš. 

     Êðèñòàëëàð, öåìåíòëîâ÷è ìîääàëàð âà ñèíèš ïàð÷àëàðè  âà  �.ê. 

îðàñèäàãè òîðòèøèø  êó÷è êåíã ÷åãàðàäà œçãàðèá òóðèøè òóôàéëè 

áèð õèë òî� æèíñëàðèíèíã ìåõàíèê õóñóñèÿòëàðè ñåçèëàðëè 

äàðàæàäà òåáðàíèá òóðèøèãà îëèá êåëàäè. 

     Ìœðò æèíñëàðíèíã ðåàë ìóñòà�êàìëèãè íàçàðèé ìóñòà�êàìëèãèäàí 

êè÷èê. 



     Òî� æèíñëàðèíè ÷œçèëèø, ñèëæèø âà  ýãèëèøãà  òåêøèðèø  

ìàõñóñ òàæðèáàëàðäà àíèšëàíàäè. Òî�  æèíñëàðèíèíã ÷œçèëèøäàãè 

ìóñòà�êàìëèê ÷åãàðàñè ñèšèëèøдàгèãà íèñáàòàí áèð ìóí÷à êè÷èê. 

Ñèëæèøäàãè ìóñòà�êàìëèê ÷åãàðàñè ýçèëèø âà ñèšèëèøäàãèäàí áèð 

ìóí÷à þšîðè. 

     Ñèëæèø äåá šàíäàéäèð òåêèñëèê ïàðàëëåë æèñìèíèíã �àììà  

šàòëàìäàãè äåôîðìàöèÿси  àéòèëàäè. Ñèëæèøäà äåôîðìàöèÿëàíóâ÷è 

æèñì õàæìè œçãàðìàéäè. 

     Ìàéäàëàøäà (ÿí÷èøäà)  äåôîðìàöèÿíèíã  ýíã ìóõèì òóðè ÷œçèëèø 

�èñîáëàíàäè. 

     Êœï �îëëàðäà  òî�  æèíñëàðè  ÿí÷илóâ÷и  çàððà÷àëàðíèíã œë÷àìè 

êè÷ðàéèøè áèëàí ìóñòàõêàìëèê îðòèá áîðàäè. Òî� æèíñëàðè ó÷óí  

çàððà÷àëàðíèíã œë÷àìè  0,1 - 0,5 ìì äàí êè÷èê áœëãàíäà 

ìóñòàõêàìëèêíèíã ñåçèëàðëè äàðàæàäà îðòèøè êуçàòèëàäè. 

     Òî� æèíñëàðèíèíã  šàòòèšëèãèíè àíèšëàøäà ïðîô.Ì.Ì. Ïðîòîäüÿêîíîâ 

òîìîíèäàí òàêëèô šèëèíãàí šàòòèšëèê øêàëàñèäàí ôîéäàëàíèëàäè. Áó 

øêàëàíèíã  êîýôôèöèåíò - 

ëàðè  �àð õèë æèíñëàðíèíã åìèðèëóâ÷àíëèãèíè òàššîñëàø ó÷óí 

èøëàòèëàäè. Êîýôôèöèåíò- ëàðíèíã šèéìàòè  1 äàí 20 ãà÷à. 

     Òî� æèíñèíèíã šàòòèšëèê êîýôôèöèåíòè  šàòòèšëèêíè  àíèšëîâ÷è 

ìàõñóñ àñáîáäà òóþø óñóëè îðšàëè òàæðèáà éœëè áèëàí àíèšëàíàäè. 

Áó óñóëãà êœðà šàòòèšëèê êîýôôèöèåíòè òî� æèíñèíè  ìàéäàëàøãà  

ñàðôëàíãàí èøíè  0,5 ìì äàí êè÷èê çàððàëàðíèíã óìóìèé õàæìè áèëàí 

áà�îëàíóâ÷è ìàéäàëàø íàòèæàñèäà ÿíãèòäàí �îñèë áœëãàí þçàëàðãà 

íèñáàòèãà ïðîïîðöèîíàë. Îäàòäà  ñèíàøãà œë÷àìè  -40 +20 ìì ëè âà 

î�èðëèãè 0,04-0,06 êã  áœëãàí ìà�ñóëîòíèíã íàìóíàñè ó÷ðàòèëàäè. 

     Òî� жинсининг šàòòèšëèê êîýôôèöèåíòè šóéèäàãè ôîðìóëàäàí 

òîïèëàäè: 

 

f = 20 n / h 



  áó åðäà:  n - î�èðëèãè 2,4 êã áœëãàí þêíè 0,6 ì áàëàíäëèêäàí òàøëàø 

ñîíëàðè. 

             h -  ìà�ñóëîòíèíã  5  òà íàìóíàñèíè õàæì œë÷àãè÷äà 

œë÷àøäàí êåéèíãè - 0,5 ìì ëè    ìàéäà ôðàêöèÿíèíã óñòóíè  áàëàíäëèãè, 

ìì  

      Õàæì œë÷àãè÷íèíã äèàìåòðè 23 ìì. 

     Òî� æèíñèíèíã  ìàéäàланв÷àíëèãè âà ÿí÷èëóâ÷àíëèãèíè 

õàðàêòåðëàø ó÷óí ïàð÷àëàíèø- ãà šàðøèëèê äåá àòàëóâ÷è ìàõñóñ 

òàúðèôäàí ôîéäàëàíèëàäè. 

     Òî� æèíñëàðè òàøšè òàúñèðãà òóðëè÷à æàâîá áåðàäè. Øóíäàé 

òî� æèíñëàðè ó÷ðàéäèêè, óëàðíèíã  äåôîðìàöèÿñè ïàð÷àëàíèøãà 

šàäàð æóäà ñåçèëàðñèç �àìäà àéðèìëàðèíèíã äåôîðìàöèÿñè óí÷à  

êàòòà  áœëìàãàí þêäà ìèëëèìåòðãà åòàäè âà ïàð÷àëàíèø ñîäèð 

áœëìàéäè. 

     Òî� æèíñëàðè äåôîðìàöèÿëàíèøèíèíã áóíäàé õèëìà-õèëëèãèãà 

ñàáàá óëàðíèíã è÷êè áî�ëàíèø êó÷ëàðèäàãè ôàðšäèð. 

     Šàéèøšîš (ýëàñòèê) òî� æèíñëàðè êó÷ëàíèøíèíã ñœíããè šèéìàòèäà 

ìœðò ïàð÷àëàíèøãà ó÷ðàéäè - ýëàñòèê äåôîðìàöèÿäàí êåéèí óëàðíèíã 

áî�ëàðè óçèëàäè. 

     Ïëàñòèê òî� æèíñëàðè äåôîðìàöèÿíèíã äîèìèé òåçëèãèãà ýãà. 

     Ìœðò ïàð÷àëàíèø ó÷óí 4 áîñšè÷ õàðàêòåðëè:  1  -  äàðçëàðíèíã 

çè÷ëàøèøè âà ¸ïèëèøè;  2 - ýëàñòèê äåôîðìàöèÿ;  3 - ÿíãè äàðçëàðíèíã 

òó�èëèøè âà ðèâîæëàíèøè; 4 - äàðçëàðíèíã òàðìîšëàíèøè âà 

šœøèëèøè, ìà�ñóëîòíèíã ïàð÷àëàíèøè. 

     Òî� æèíñëàðèíè ïàð÷àëàøäà êó÷ ¸êè þê òóðëè óñóëëàð áèëàí 

šœéèëèøè ìóìêèí. Êó÷ šœéèøíèíã  ñòàòèê, äèíàìèê, çàðáà  (èìïóëüñ)  âà 

áîøšà óñóëëàðè ìàâæóä. Êó÷ šœéèø òåçëèãèíèíã œçãàðèøè  áèëàí  

òî� æèíñëàðèíèíã äåôîðìàöèîí õóñóñèÿòëàðè �àì  œçãàðàäè. 

     Ñòàòèê êó÷ âàšòãà áî�ëèš ýìàñ, äèíàìèê êó÷ šèñšà ìóääàòëè  âà 

êó÷íèíã áèð  çóìäà  œñèøè áèëàí õàðàêòåðëàíàäè;  óíäà ìàêñèìóìäàí 



êåéèí óíèíã òåç ïàñàéèøè ñîäèð áœëàäè. Çàðáà îðšàëè êó÷ áåðèø 

êó÷íèíã äåÿåðèø êó÷íèíã äåÿèá, êåéèí òåçäà êàìàéèøè áèëàí 

õàðàêòåðëàíàäè. 

     Êó÷ šœéèëèø òåçëèãèíèíã îðòèøè áèëàí ñèšèëèøãà ìóñòàõêàìëèê, 

ýëàñòèêëèê ìîäóëè âà ìà�ñóëîòíèíã ïàð÷àëàíèøãà šàðøèëèãè îðòèá 

áîðàäè. 

     Ñòàòèê êó÷ êóéèøäà êó÷ëàíèø áóòóí æèñì áœéëàá òåêèñ  

òàšñèìëàíàäè âà ïàð÷àëàíèø ýíã êó÷ñèç êåñèìëàð áœéëàá ñîäèð 

áœëàäè, äèíàìèê êó÷ šœéèëèøèäà ýñà êó÷ëàíèø  áèð  òåêèñ  

òàšñèìëàíìàéäè  âà ïàð÷àëàíèø áèð íå÷à æîéäà ñîäèð áœëèøè ìóìêèí. 

Ишдан мақсад: майдаланишни солиштирма ишини, Протодъяконов  

шкаласи  

буйича қаттиқлик коэффициентини аниқлаш. 

    Керакли  асбоб ва ускуналар: 

Копер; 20-40мм йирикликдаги махсулот намунасидан 2кг; 0,5мм ўлчамли 

тешиклари бўлган элак тўплами; болға; техник тарози тошлари билан;  

чизгич; намуна  сақлаш учун идишлар. 

 Ишни бажариш тартиби: Бузилишнинг солиштирма ишини  куйидаги 

формуладан аниқланади . 

             а=А /V 

Бу ерда: а-бузилишнингш солиштирма иши, 

 мДЖ / м
3
 

        А-руданинг бузилиши, мДЖ ; 

        V- майда рудалар хажми (0-0,5мм синф),м
3
 

Тоғ жинси бўлаги намунасини қуруқ  холатда текшириш учун, уни болға 

ѐрдамида 20*10
-3

 м ўлчамларгача бешта намуна  хар бирига 0,15 кг дан 

кетишини хисоби олиниб, майдаланилади. 

Битта   намуна труб кам бўлакларга коперн стаканининг  тубини бир 

қатламда  қоплаш учун етиши керак.  

Стаканнинг тубига руда доналарини (зерно) бир текисда, бир хил 

баландликда жойлаштирилади. Стаканни метал асосга жойлаштирилади ва 

дастгох йиғилади. 

Юкни 0,5м баландликда ташлаб; руда майдаланади. Ташлашлар сони-

хосил бўлган -0,5 синф руда навеска массасининг 20-25 % ташкил қилишини 

хисоби олиниб, руданинг қаттиқлиги инобатга олиниб 5 дан 20 гача бўлиши 

мумкин.  

Майдалашдан сўнг махсулот элакка солиниб,эланади. Майда фракциянинг 

хажми аниқланади. Жараѐн 5 маротаба такрорланади. 

 

       Назорат учун саволлар:   



1.Бузилишнинг солиштирма иши қандай формула орқали   

    аниқланади? 

2.Майдалаш деб нимага айтилади? 

3.Майдалаш билан янчишнинг фарқи нимада? 

 

 

 

 

6-ЛАБОРАТОРИЯ ИШИ  

            

Руданинг майдалаш даражасини аниқлаш. 

 

Ишдан мақсад: Руданинг қаттиқлигини ва жағли майдалагични 

тузилишини ўрганиш. 

Ишни бажариш учун қисқа назарий маълумотлар. 

 Майдалаш жараѐни рудани бойитишдан олдинги тайѐрлаш операцияси 

ҳисобланади. Бойитиш усулига қараб рудалар 1500-3000мм дан 1мм 

йирикликкача майдаланади(завод шароитида) 

  Майдалаш даражаси деб, майдалаш натижасида руда бўлагининг улчами 

неча марта кичрайишини кўрсатувчи катталикка айтилади. 

                 i = D  max/d max   

бу ерда D  max -дастлабки руда бўлагидаги энг ката бўлакнинг ўлчами,мм; 

 d max-майдаланган махсулот таркибидаги энг ката бўлакнинг 

улчами, мм; 

Бойитиш фабрикаларида рудаларни майдалаш одатда бир неча босқичда 

амалга оширилади, чунки бита майдалагичда керакли майдалаш даражасига 

эришиб бўлмайди. Шунинг учун майдалаш бир неча босқичда амалга 

оширилади. М:Рангли ва қора металлар рудаларининг кўпчилиги учун уч 

босқичда майдалаш ишлатилади. 

1-босқич. Йирик майдалаш 1500-1000мм  дан 300 мм гача 

2-босқич.Ўртача майдалаш 300мм дан 75мм гача 

3-босқич. Майда майдалаш 75мм дан 10-15мм гача 

Умумий майдалаш даражаси алоҳида босқичларда олинган майдалаш 

даражаларининг кўпайтмасига тенг:                              

                         iум=iйир*iурта*iмайда 

  М: йирик майдалаш учун iйир =1500/300=5 

            ўртача майдалаш учун iўрта=300/75=4 

          майда майдалаш учун iмайда =75/15=5 

Умумий майдалаш даражаси iум=5*4*5=100 

Амалда энг катта бўлакларнинг ўлчами сепилувчи махсулот ўтувчи 

элак кўзининг ўлчами билан белгиланади. Бунда элак кўзининг шакли 

дастлабки ва янчилиш махсулоти учун бир хил бўлиши керак (думалоқ, 

квадрат, тўғри тўртбурчак ва ҳ.к.). 



Рудали жисмни керакли ўлчамгача майдалаш ва янчиш эзилиш, 

ишқаланиш, зарба, кесилиш ва ҳ.к. усуллар билан амалга оширилиши 

мумкин. 

1. Эзилиш–жисмни икки тарафдан берилаѐтган майдаловчи юза орасида 

парчаланиши 

     (2-расм, а). 

2. Узилиш–жисмни майдаловчи юза тиғлари таъсирида бўлакларга 

парчаланиши 

      (2-расм, б). 

3. Ишқаланиш–жисмни бир–бирига қарама–қарши ҳаракатланувчи икки 

майдаловчи юза орасида парчаланиши (2-расм, с). 

4. Зарба–жисмни қисқа таъсир этувчи динамик куч таъсирида 

парчаланиши. Бундай парчаланишнинг таъсири зарба кучининг 

кинетик энергиясига боғлиқ. Зарба сиқиқ ва эркин зарбага бўлинади. 

Сиқиқ зарбада жисм иккита майдаловчи юза орасида парчаланади. (2-

расм, ж). 

5. Эркин зарбада жисмнинг парчаланиши уни тегирмоннинг ишчи органи 

билан ѐки бошқа жисм тўқнашуви натижасида (2-расм, з) юз беради. 

Саноатда майдалаш учун “эзилиш” принципи бўйича ишловчи жағли 

майдалагичлар, “эзилиш ва ишқаланиш” бўйича ишловчи конусли 

майдалагичлар; янчиш учун “сиқиқ зарба” принципи бўйича ишловчи шарли, 

тегирмонлар, “эркин зарба” принципи бўйича ишловчи ўз–ўзида янчувчи 

тегирмонлар ва х.к.лар ишлатилади. 

 
6-расм. Жисмни керакли ўлчамгача майдалаш  

а) эзилиш, б) узилиш, в) , г) кесиш, е) ишқаланиш, ж) сиқиқ зарба,  

з) эркин зарба 
 

Рудаларнинг қаттиқлигига қараб таснифи. 

Тоғ жинслари ўзининг қаттиқлигига қараб 4 та гурухга бўлинади: юмшоқ, 

ўртача, қаттиқ ва ўта қаттиқ.. Юмшоқ рудаларга Продотьяканов М.М. 

шкаласига кўра 5 дан 10 гача қаттиқлик коэффициентига эга тоғ жинслари; 

ўртача қаттиқликка эга тоғ жинсларга 10 дан 15 гача коэффициентга, қаттиқ 

тоғ жинсларига 15 дан 18 гача коэффициентга эга ва ўта қаттиқ жинсларга 18 

дан 20 гача қаттиқлик коэффициентига эга тоғ жинслари киради. 

Фойдаои қазиомаоарнинг қаттиқлиги, шунингдэк, Мооснинг қаттиқлик 

шкаласи бўйича (тирнаш усули) ҳам аниқланиши мумкин. Унга кўра,  қаттиқ 



трғ жинсларига (масалан, кварц, корунд ва х.к.) Моос бўйича қаттиқлиги 6-

10; ўртача (кўмир, охак) 2-5; юмшоқ (талк, гипс) 1-2 Моос бўйича 

қаттиқликка эга рудалар киради. 

Керакли асбоб ва ускуна: 

1.Турли конларнинг икки намунаси. 

2.Элаклар тўплами. 

3.Жағли майдалагич. 

4.Майдаланган махсулотни йиғишга идиш ва шѐтка. 

Ишни бажариш тартиби: 
Жағли майдалагичнинг тузилиши ва ишлаш принципини ўрганиш ва 

чизмасини чизиш.70-100мм ли бирон бир руда бўлагини олиб жағли 

майдалагичнинг қабул қилиш туйнугига солиб,майдалаймиз. Бунда руда 

қўзғалувчи ва қўзғалмас жағлар орасида 3-4мм майдаланади. Майдаланган 

руда бўлакларини жағли майдалагичнинг бўшатиш туйнуги орқали щѐтка 

ѐрдамида идишга тушириб оламиз ва майдаланган руданинг гранулометрик 

таркибини ўрганамиз. 

 

Назорат учун саволлар:  
1.Майдалаш даражаси деб нимага айтилади? 

2.Қандай майдалаш дастгоҳлари бор? 

3.Майдалаш босқичлари неча хил бўлади? 

4.Майдалаш хоссалари ? 

 

7-ЛАБОРАТОРИЯ   ИШИ    

 

Янчиш жараёнини кинетикаси ва ишлатиладиган    шарлар  

параметрларининг янчиш жараёнига таъсирини ўрганиш 

Ишдан   мақсад:    Янчиш кинетикасини  ўрганиш, шарларнинг массаси 

ва ўлчами, шунингдек тегирмон  барабанини  айланиш тезлигининг янчиш 

натижаларига   таъсирини  ўрганиш. 

Ишни бажариш учун қисқача назарий маълумотлар. 

      Янчиш-šаттиš заррачалар  œлчамини 10-30 мм дан 0,1-0,04 

мм гача кичрайтиришдир. Янчиш жара¸ни барабанли 

тегирмонларда амалга оширилади. Бундай тегирмонларни 

ишлатиш юšори капитал ва эксплуатацион харажатлар  билан  

бо�лиš. Шунинг  учун  кейинги  пайтларда œз-œзини янчувчи  

барабанли  ва бошšа тегирмонларга катта šизиšиш уй�онмоšда. 

Кœп турдаги рудалар учун œзида-œзини янчишда 

минералларнинг юзаси  яхшироš очилади, бойитишнинг сифат-



миšдор кœрсаткичлари ортади,  1 тон.  концентрат олиш учун 

кетадиган пœлатнинг сарфи камаяди. 

     Барабанли тегирмон ¸нбош тарафдан ¸пиладиган šопšоšли ва 

ичи �овак цапфали (бœйинли) цилиндрик барабандан иборат. 

     Барабан айланганда янчувчи  восита (шарлар, стерженлар, 

руда бœлаклари ва  бошšалар) ва янчилувчи руда ишšаланиш  

�исобига šандайдир масофага кœтарилади, кейин сир�анади, 

думалайди ва  пастга šулайди. Янчилиш пастга туша¸тган янчувчи 

воситанинг урилиши, эзилиши ва  тегирмон  ичида сир�анувчи 

šатламлар орасидаги ишšаланиш �исобига содир бœлади. 

Ма�сулотнинг барабан œšи бœйлаб харакати дастлабки 

ма�сулотни бериш ва бœшатиш сат�ларидаги фарššа �амда 

дастлабки ма�сулотни узлуксиз берилишидаги босим остида 

содир бœлади. �œл усулда янчишда ма�сулотни  тегирмондан 

чиšариш сув ¸рдамида,  šуруš усулда янчишда эса �аво оšими 

¸рдамида содир бœлади. 

     Барабанли тегирмонлар  бир-биридан  янчувчи  воситанинг  

тури, барабаннинг формаси,  янчиш усули ва янчилган 

ма�сулотни бœшатиб олиш усули билан фарš šилади. 

 

7-расм. 1-барабан; 2-16-ѐнбаш қопқоқлар; 3-15- подшипниклар;           4-юкловчи 

цапфа; 5-таъминлагич; 6-марказий туйнук; 7-чиғаноқли чўмич;    8-қопловчи плита; 9-

болть; 10-шетка; 11-тишли жиғи; 12-лифтер; 13-бўйин; 14-бўшатувчи цапфа; 17-люк. 

Керакли асбоб ва материаллар:  

6та ҳар хил ўлчамдаги шар,4та стакан,механик  силкитгич, кўзиниг 

ўлчами  0,25  ва  0,1 ммли элак, техник тарози тошлари  билан,  секундомер,  



ўлчами   0-3 ммли   0,5 кг  дан   икки хил руда намунаси  ва намуналар учун 

идишлар. 

Ишни бажариш тартиби:   

 Берилган рудадан ҳар бири  40-50 гр ли 5 та намуна ажратилади. 

 1–намунани кўзининг ўлчами  0,28  ва 0,14мм ли  элакларда эланади ва 

элак усти  маҳсулотлари тортилади. Тортиш натижалари  жадвалга ѐзилади. 

 Ҳар қайси намуна туювчи стаканларга солиниб, тегирмон 

(ишқалагич)да берилган муддат давомида туюлади. 

 1  -  намуна     5  минут 

 2  -  намуна   10  минут  

 3  -  намуна  15  минут  

 4  -  намуна  20  минут  давомида янчилади. 

 

   Янчилгандан кейин ҳар қайси намуна  1-чи  намуна  эланган  элакда 

эланади   ва  маҳсулотлар тортилади.  Тортиш натижалари  ва элаш  вақти  

жадвалга ѐзилади. Шунингдек шарларнинг массаси, ўлчами  ва тегирмоннинг 

айланиш тезлиги  ҳам жадвалга ѐзилади. 

 

 

 

4-Жадвал  

Руда намунасини ҳар хил вақт давомида  янчиш натижалари 
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Олинган   натижаларни   расмийлаштириш 

Элак  усти  маҳсулотининг   чиқиши   қуйидаги   формуладан топилади  

                                  
и

i

M

M
R     

 бу ерда:   Ми   -  элак устида қолган маҳсулот оғирлиги, гр. 

         Ми  -  дастлабки маҳсулот оғирлиги, гр. 



 

Жадвал  асосида  маҳсулот  йириклиги  (янчилиш  даражаси) нинг 

вақтга боғликлиги графиги тузилади. Шарли тегирмоннинг эскизи 

чизилади. 

                                       

Назорат учун саволлар. 

1. Шарли тегирмоннинг тузилиши ва  ишлаш принципи 

2. Тегирмоннинг критик айланиш тезлиги деб нимага айтилади? 

3. Тегирмон қандай тартибларда ишлайди? 

4. Тегирмон ишининг асосий параметрларига  нималар киради? 

5. Шарли тегирмоннинг ишлаб чиқариш унумдорлиги қайси 

формуладан аниқланади? 

6. Шарли тегирмоннинг ишлаб чиқариш унумдорлигига қайси 

омиллар таъсир қилади? 

 

8-ЛАБАРОРИЯ ИШИ  

 

Руданинг янчилиш даражасини  аниқлаш. 

 

Ишдан мақсад: Рудаларнинг қаттиқлигини ва янчувчи аппаратларнинг 

тузилишини ўрганиш. 

Ишни бажариш учун қисқача назарий маълумотлар. 

Янчиш жараѐни рудани бойитишдан олдинги тайѐрлаш операцияси 

ҳисобланади. Бойитиш усулига қараб рудалар 10 – 20мм дан 0,1 – 0,04мм 

йирикликкача янчилади. 

Дастлабки ва янчилган махсулотлар таркибидаги энг катта 

бўлакларнинг нисбати янчиш даражаси деб аталади. 

Янчиш даражаси чизиқли (i=dб/dо) ва ҳажмий (i=vб/vо) янчиш 

даражаларига бўлинади. Бу ерда “б”  ва “о” индекслари бошланғич ва охирги 

ўлчам ва хажмни кўрсатади.  

ßí÷èø-šàòòèš çàððà÷àëàð  œë÷àìèíè  10-30 ìì äàí 0,1-0,04 ìì ãà÷à 

êè÷ðàéòèðèøäèð. ßí÷èø æàðà¸íè áàðàáàíëè òåãèðìîíëàðäà àìàëãà 

îøèðèëàäè. Áóíäàé òåãèðìîíëàðíè èøëàòèø þšîðè êàïèòàë âà 

ýêñïëóàòàöèîí õàðàæàòëàð  áèëàí  áî�ëèš. Øóíèíã  ó÷óí  êåéèíãè  

ïàéòëàðäà œç-œçèíè ÿí÷óâ÷è  áàðàáàíëè  âà áîøšà òåãèðìîíëàðãà 

êàòòà šèçèšèø óé�îíìîšäà. Êœï òóðäàãè ðóäàëàð ó÷óí œçèäà-œçèíè 

ÿí÷èøäà ìèíåðàëëàðíèíã þçàñè  ÿõøèðîš î÷èëàäè, áîéèòèøíèíã ñèôàò-

ìèšäîð êœðñàòêè÷ëàðè îðòàäè,  1 òîíна  êîíöåíòðàò îëèø ó÷óí 

êåòàäèãàí ïœëàòíèíã ñàðôè êàìàÿäè. ßí÷èø æàðà¸íè šóðóš âà õœë 

óñóëäà îëèá áîðèëèøè ìóìêèí. Áîéèòèøäàí îëäèí �œë ÿí÷èø šœëëàíãàíè 



àôçàë, ÷óíêè áîéèòèøíèíã  àêñàðè óñóëëàðè ñóâ ¸ðäàìèäà àìàëãà 

îøèðèëàäè. ßí÷èøíèíã àñîñèé êœðñàòêè÷è áœëèá ÿí÷èø äàðàæàñè 

�èñîáëàíàäè. Áó êàòòàëèê  õóääè  ìàéäàëàø äàðàæàñè êàáè šàòòèš 

çàððà÷àíèíã ÿí÷èøãà÷à áœëãàí êàòòàëèãèíèíã ÿí÷èøäàí êåéèíãè 

êàòòàëèãèãà íèñáàòèäàí òîïèëàäè. 

ßí÷èø æàðà¸íè šóðóš âà õœë óñóëäà îëèá áîðèëèøè ìóìêèí. Áîéèòèøäàí 

îëäèí �œë ÿí÷èø šœëëàíãàíè àôçàë, ÷óíêè áîéèòèøíèíã  àêñàðè 

óñóëëàðè ñóâ ¸ðäàìèäà àìàëãà îøèðèëàäè. ßí÷èøíèíã àñîñèé 

êœðñàòêè÷è áœëèá ÿí÷èø äàðàæàñè �èñîáëàíàäè. Áó êàòòàëèê  

õóääè  ìàéäàëàø äàðàæàñè êàáè šàòòèš çàððà÷àíèíã ÿí÷èøãà÷à 

áœëãàí êàòòàëèãèíèíã ÿí÷èøäàí êåéèíãè êàòòàëèãèãà íèñáàòèäàí 

òîïèëàäè. 

     Áœøàòóâ÷è ïàíæàðàëè øàðëè òåãèðìîí ¸íáîø òîìîíäàí ¸ïèëàäèãàí 

šîïšîšëè 2  áàðàáàí  1 äàí  âà ïîäøèïíèê 3 âà 15 ларãà òàÿíóâ÷è þêëîâ÷è 

4 âà áœøàòóâ÷è 14 öàïôàäàí èáîðàò. Áàðàáàí ýëåêòðîäâèãàòåëäàí 

óçàòóâ÷è  âàë 19 ãà œðíàòèëãàí êè÷èê øåñòåðíÿ âà áàðàáàíãà 

ìà�êàìëàíãàí òèøëè æè�à 11 îðšàëè àéëàíàäè. (8-расм) 

      

Äàñòëàáêè ìà�ñóëîò òåãèðìîíãà ìàðêàçèé òóéíóê 6 îðšàëè  

òàúìèíëàãè÷ 5 äàí, êëàññèôèêàòîð šóìè ýñà ÷è�àíîšñèìîí ÷œìè÷ 

¸ðäàìèäà þêëàíàäè. Áàðàáàí âà ¸íáîø šîïšîšëàð èøäàí ÷èšìàñëèãè ó÷óí 

áîëòëàð ¸ðäàìèäà ìà�êàìëàíóâ÷è ïëèòàëàð áèëàí, êîâàê öàïôàëàðíèíã 

è÷è ýñà àëìàøòèðèëàäèãàí âîðîíêàëàð áèëàí šîïëàíàäè. Òåãèðìîííèíã  

áœøàòèëèø òîìîíèäà  ïàíæàðà 10 œðíàòèëãàí, áó ïàíæàðà âà ¸íáîø šîïšîš 

16 îðàñèäàãè áœøëèš ðàäèàë òœñèšëàð - ëèôòåðëàð 12 ¸ðäàìèäà 

ñåêòîðëè êàìåðàëàðãà áœëèíãàí  áœëèá,  óëàð öàïôà 14 ãà î÷èëàäè. 

Ïàíæàðà âà ñåêòîðëè êàìåðà ÿí÷èëãàí ìà�ñóëîòíè òåãèðìîíäàí  

ìàæáóðèé ÷èšàðèøãà âà  áœòàíà  ñàò�èíè ïàñò óøëàá òóðèøãà èìêîí 

áåðàäè. Òåãèðìîí àéëàíãàíäà ëèôòåð 12 ëàð áœòàíàíè áœøàòèø 



öàïôàñè 14  íèíã ñàò�èãà÷à êœòàðèá áåðàäè âà òåãèðìîíäàí ÷èšàðèá 

îëèíàäè. 

Òåãèðìîíãà óíèíã õàæìèíèíã òàõìèíàí ÿðìèñèãà÷à òóðëè œë÷àìäàãè 

(40  ìì  äàí òî 150 ìì ãà÷à) ïœëàò ¸êè ÷óÿí øàðëàð ñîëèíàäè. 

Áàðàáàí àéëàíà¸òãàí âàšòäà øàðëàð äóìàëàá,  ñèð�àíèá,  áèð-

áèðèãà óðèëèá ôîéäàëè šàçèëìà çàððà÷àëàðèíè ÿí÷èéäè. Åäèðèëãàí 

øàðëàðíè ÷èšàðèá îëèøãà, òåãèðìîííèíã è÷èãà šîïëàìàíè êèðèòèø âà óíè 

êóçàòèá òóðèø  ó÷óí  ëþê 17 õèçìàò šèëàäè. Áóøàòóâ÷è öàïôàíèíã 

áœéíè êàòòàðîš äèàìåòðãà ýãà,  øó òóôàéëè áœòàíàíèíã  áœøàòèø  

òîìîíãà �àðàêàòëàíèøè ñîäèð áœëàäè.  

     Òåãèðìîííèíã íоìèíàë œë÷àìëàðè áàðàáàííèíã è÷êè  äèàìåòðè  Ä âà 

šîïëàìà šàëèíëèãèíè �èñîáãà îëìàãàí �îëäà óíèíã óçóíëèãè L áèëàí 

àíèšëàíàäè. Ïàíæàðàëè áœøàòóâ÷è òåãèðìîí šèñšà÷à ÌØÐ - ÄõL äåá 

áåë- ãèëàíàäè.  

 

 
 

8-расм. Панжарали шарли тегирмон. 

 

Керакли  асбоб ва ускуналар: 

1. Турли конларнинг 3 та намунаси. 

2. Элакларнинг тўплами. 

3. Майдалагич. 

4. Шарли тегирмон. 

5. Янчилган махсулотни йиғишга идиш ва ҳ.к.     



        

Ишни бажариш тартиби: 

Ўқитувчидан топшириқ олгандан кейин талаба қуйидаги тартибда ишни 

бажаришга киришади; 

1. Янчувчи аппаратнинг тузилиши ва ишлаш принципини ўрганиш ва 

чизмасини чизиш; 

2. Берилган рудани майдаловчи аппаратдан ўтказиш, хар қайси 

намунанинг майдаланиш даражаси ва аппаратнинг иш унумдорлигини 

аниқлаш; 

3. Шарли тегирмонда ишловчилар учун янчилищ даражасини вақтга 

боғлиқлик графигини ўрганиш (20,40,60 мин). 

Бунинг учун дастлабки руда тегирмонда 20 мин. давомида янчилади. 

Тегирмон тўхтатилиб рудани тегирмондан бўшатиб олинади ва унинг 

гранулометрик таркиби хамда янчилиш даражаси аниқланади. 

Кейин руда яна тегирмонга солинади ва 20 мин давомида янчилади ва 

х.к. Олинган маълумотлар асосида янчиш даражасининг вактга боғлиқлиги 

графиги чизилади. Бунда абцисса ўқига янчиш вакти, ордината ўқига эса 

янчилиш даражаси қўйилади. 

 
9-расм 

 Тегирмоннинг иш унумдорлиги  тегирмон барабанининг диаметрига, 

ишчи хажми, айланиш тезлигига, янчувчи воситаларнинг оғирлиги ва 

ўлчамига, тегирмоннинг тури ва тузилишига, руданинг янчилувчанлигига ва 

х.к ларга боғлиқ.  

Тегирмоннинг иш унумдорлиги амалдаги фабрикада ишлаб турган 

тегирмоннинг солиштирма иш унумдорлиги ѐки янчиш самарадорлиги 

асосида хисобланади:   

 VKKKKK
q

Q жДйя 


 


, т/соат (7) 

Бу ерда:  ,  - берилган синфнинг (янчилиши керак бўлган) дастлабки 

рудадаги ва янчилган махсулот- даги миқдори; 

q - ишлаб турган тегирмоннинг солиштирма иш  

       унумдорлиги, т/соат м
3 

  KKK йя ,,  - руданинг янчилувчанлигидаги,  

  катталиги ва зичлигидаги фарқни хисобга олувчи  

  тузатиш коэффиценти; 



 жД KK ,  - ишлаб турган тегирмоннинг диаметри ва тузилишини хисобга 

олувчи тузатиш коэффиценти 

    V  - тегирмоннинг ишчи хажми, м
3
; 

 

Тажриба асосида олинган натижалар жадваллар 

                      тарзида берилади.        

                                       5-жадвал 
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Назорат учун саволлар:   
 

1. Янчиш деб нимага айтилади? 

2. Янчиш ва майдалаш жараѐнлари бир-биридан нима билан фарқланади? 

3. Тегирмоннинг ишлаш тартиби. 

4. Тегирмоннинг турлари. 

5. Тегирмоннинг критик айланиш тезлиги. 

6. Тегирмоннинг тўлдириш даражаси. 

7. Янчиш схемалари.     

 

Тавсия этиладиган адабиѐтлар: 

 

1. Умарова И.К. Фойдали ыазилмаларни бойитишга тайѐрлаш 

жараѐнлари.Маъузалар матни. ТошДТУ, 2000. 

2. Зверевич В. В., Перов В.А. Основы обогащения полезных ископаемых, М. 

Недра, 1991. 

3. Келина И.М. Обогащения руд. М. Недра, 1992. 

4.  Разумов К.А.,Перов В.А. Проектирование обогатительных фабрик. М. 
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