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K1RISH

Mu.laqil O'zbekiston Respublikasini iqtisodiy taraqqiyoti
tn Ihmi .isosan, og‘ir sanoatni, qolaversa, butun xalg xo'jaligini
miinilii yuksalishiga yordam beradigan tarmoglarni rivojlantirish

ihamiyatga egadir. Bunday tarmogqlardan biri — konchilik
miii nil wlir. O'/.bekiston Respublikasi hozirgi vagtda konchilik sanoati
ML ten mamlakatlar gatoridan o'rin olsa ham Lining zaminida
hull Ixthlih chigarishga jalb etilmagan juda katta va gimmatbaho
lilliii'inl xomashyo zaxiralari mavjud.

0] /bekiston Respublikasining Prezidemi I. A. Karimov
iii khll.isliieha, «0 ‘zbekiston zaminida mavjud bo'lgan boyliklarga
«il1 m.inilakatlar jahon xaritasida ko‘p ernas. Bu boyliklaming
I pi hiligi liali ishga solinmagan. Bizning oliy magsadimiz oldin
linn hozir ham, bundan keyin ham xalqimiz hayotini moddiy
vl ni.i iiaviy tomondan boyitishga, uning hayotini tobora yaxshi-
Fful)*i garatilgandir».

Mashinasozlikni rivojlantirish, uni texnikaviy darajasini oshi-
iKli, xalg xo'jaligini elektrlashtirish, eskirgan, kamquvvatli bo'lib
HeeliMll uskunalarni yangilash, ularni takomillashtirish va katta
iliiv\itlilari bilan almashtirish lozim. Iqtisodiyotga katta e’tibor
brush tejamkorlik bilan mahsulotlar va uskunalarni ishlatish, ularni
i|n]iligsi/. tcxnologiyaga o‘tkazish dolzarb masala bo‘lib go Imoqgda.

Mahsulot tannarxini kamaytirish va uni arzonlashtirishning
\lliri yoMlarini izlab topish magsadga muvofiqdir. Bu borada xalq
No'ialigida asosiy tarmogqlardan biri bo‘lgan ko‘mir sanoatini rivoj-
liinlirish, ya’ni ko'mir gazib chigarishni oshirish korxonalarning
iisosiy vazifasi boMib golayotir.

llo/irgi vaqtda foydali gazilma gazib chigarishni takomillash-
iinshning asosiy yo‘nalishi kon ishlarini serunumlashtirishga
iJiiratilgan. Bu reja foydali gazilma gazib chiqarishni kompleks
incxani/.atsiyalash va avtomatlashtirish hamda mehnatni ilmiy
i .osda tashkil etish orqali amalga oshirilishi kerak.
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Kowu ishlarini konsentratsiyalash — foydali gaziJma gazib olislula
mehnat umimdorligini oshirishga olib keladi. Bu, aynigsa, ycr
osti usuli bilan foydali gazilmani gazib olishda kon mashinalarim
unumdorligini slui mashinani geometrik o‘lchamlarini oshirisli
hisobiga emas, balki ularni mustahkamligini va ish rejimini to'g'n
tanlab olish hisobiga oshirilishi lozim.

Mashinalarning ish rejimlarini takomillashtirish ko‘mir gazib
oluvchi mexanizatsiyalashgan komplekslarni va transport sistc
malarini, aynigsa, giyin yer osti sharoitlarida boshgarishda
birmuncha giyinchilik tug'diradi, shuning uchun ko‘mir gazib
chigarish jarayonida to‘la avtomatlashtirish talab gilinadi. Bulling
ucluin shunday avtomatlashtirish sistemalarini qo‘llash kerak
bo'ladiki, bu yo'nalishda foydali qazilmalarni yer ostida bevosita
odarn bo'lmasdan turib, gazib oluvchi komplekslar va agregatlar
barpo etish zarur yoki minimal ishchilar yer ostida kam vaqt
bo'lishini taqozo qilinadi. Bu ishlar, albatta, ijtimoiy talablarga
yugori darajada javob bcrishi kerak.

Oxirgi vaqtda xilma-xil kon mashinalari ishlatib kelinmoqgda.
Bu mashina, kompleks va agregatlar bitta funksiyaga mo‘ljallangan
bo'lganligi uchun ularni tanlash, qo‘llash va o'zlashtirish ishlarida
birmuncha giyinchiliklarni yuzaga chigaryapti. Har xil sharoitlar
uchun turli konstruksiyadagi burg‘ilash, lahim o'tish va gazib
chigarish texnikasini loyihalash, ishlab chiqarish, ishlatish, kon
mashinalari, komplekslari va agregatlarini yangi turlarini bado
gilish bo'yicha qilinayotgan ishlar hali ham izlanish bosgichida
ekanligini ko'rsatib turibdi.

Ko'mir sanoatini yuqori unumdorli mashinalar bilan ta'min-
lashni nafaqat lava va zaboylarda, balki yer osti transportida, stvol
oldi lahimlarida, kon yugorisidagi inshootlarda ham olib borish
lozim. Ya'ni konlarni hamma bo'limlaridagi texnikani to'la mexa-
ni/.atsiyalashgan va avtomatlashtirilgan tizimlar bilan gayta
ta'minlash darkor. Buning uchun kon sanoati uskunalarini ishlab
chigarishda arzon, yuqori sifatli, ishonchli va uzoq muddat ishlay
oladigan mashina va inexanizmlarni qo‘llash kerak. Qoilaniladigan
barcha texnikalar ishchilar uchun xavfsiz, ishlatishga, ta'mirlashga
qulay, ekologiya talablariga toMiq javob beradigan, yuqori samarali,
u/oq muddat unumdorli ishlaydigan bo‘lishi zarur.



IOYDALI QAZILMA QATLAMLARINING TASNIFI
I I, Konning kon-gcologik, kon-tcxnik sharoitlari

U'/lickiston Respublikasida boshga mamlakatlar kabi ko'mir
rt'" In nH-rgiya manbalaridan biri va sanoatning boshga tarmoglari
n 11111 innhim xomashyo hisoblanadi. Mamlakat hududida
[nvin* lif.in va katta ko‘mir zaxiralariga ega bo'lgan ko'mir konlari
hi Inl<1111, zaruriyat bo'lib golgan vagtda, ko'mir gazish hajmini
Mni kin ko'paytirishga imkon beradi.

1 »ydali gazilma gazib olish korxonalarida (shaxta, razrez va karyer-
Ini litydali gazilma maydonini ochisli va uni gazishga tayyorlashda
Hull iisullar hamda gazib olish tizimlari, shuningdek, mexanizatsiya
Vithiml.iridan keng foydalaniladi. Mazkur foydali gazilmani ochisli.
m!/1l* olishga tayyorlash, gazib olish, bu jarayonlarni to'la
MH s.ini/aisiyalash hamda avtomatlashtirish konning kon-geologik,
bni icxnik sharoitlariga, shuningdek, tog' jinslarining fizik-mexa-
nil xusiisiyatlariga bog‘liq. Shuning uchun gazib olinislvi lozim bo'l-
I'In loydali gazilmalarni yuqorida ko'rsatilgan sharoitlari va
MiMisiyatlarini chuqur o'rganish hamda shu sharoitlarda ishlay
ml.nlirm mashina-mexanizmlami tanlash muhim ahamiyatga ega.

| oydali gazilma zaxiralarini kon-geologik tasniflari quyida-
ril.mlan iborat:

I 1oydali gazilma gatlamining qalinligi (m). Qalinlik bo'yicha
i],nlimlar to'rt guruhga bo'linadi: judayupga — 0,7 m.gacha; yupga —
Il,/1m.dan 1,2 m.gacha; o'rtacha galinlik — 1,21 m.dan 3,5 m.gacha;
gnlin 3,5 m.dan ko'p.

Qatlamlarni og'ish (yotish) burchagi. Og'ish burchagining
giymatiga qarab, quyidagi turlarga bo'linadi:

i) gorizontal gatlam — og'ish burchagi On-30;

h) giyaroq — og'ish burchagi 3-1/8°;

d) giya — og'ish burchagi 185-3

e) o‘ta giya — og'ish burchagi 35+55°;

) lik gatlam — og'ish burchagi 55-5-9.
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3. Foydali gazilma gatlamlarining metandorligi. Ko‘mir kon
larini yer osti usulida gazib olishda ko‘mir gatlami va uning atrofini
o'ragan tog' jinslaridan yer osti lahimlariga metan gazi (CY/,)
ajralib chigadi. Metan gazi uch shaklda: oddiy, bir me’yord;i
(suflyar) va to‘satdan ajralib (otilib) chiqgadi.

Oddiy ajralib chiqish shaklida metan gazi ko'mir gatlami vi
togt jinslarining ochilgan maydoni bo'yicha nisbatan tabiiy holda
bir xil migdorda, bir tne’yorda ajralib chiqadi va yer osti
atmosferasiga qo‘shiladi. Suflyar shaklda metan gazi tog! jinslari
yoriglari, gatlamda burg'ilangan shpur va skvajinalar, shuningdek,
geologik buzilish uchastkalari orgali ogib chigadi. Suflyar gaz oqimi
migdori va oqib chigish vaqti katta diapazonda o‘zgaruvchan bo'lib,
bir necha kundan tortib bir necha yilgacha davom etishi mumkin.

Metan gazining to'satdan ajralib chiqishi shunday dinamik
hodisaki, bunda ko'mir gatlamining buzilishi (gazib olinishi)
natijasida, buzilgan joydan bir onda katta migdordagi gaz otilib chi-
gadi va o'zi bilan biiga mayda ko‘mirlami ham olib chigishi mumkin.

Ko'mir konlari metandorlik bo'yicha beshta kategoriyaga bo'li-
nadi, buni konlarni metan gazi bo'yicha xavfliligining besh katego-
riyasi, deb ataladi. Kategoriyalar gazib olingan 1t ko‘mirdan
necha m3 gaz chigganligi, ya'ni m3t bilan aniglanadi:

« | kategoriya konlarida 5 m’/t.gacha;
|l kategoriya konlarida 5— 10 m3/t.gacha;
Il kategoriya konlarida 10— 15 m3/t.gacha;

« IV yuqori kategoriyali konlarda 15 m3/t.dan ko'p gaz ajralib
chiqadi;

« V kategoriyali konlarga to'satdan gaz, ko‘mir yoki boshqga
tog' jinslari otilib chigishi mumkin bo'lgan konlar kiradi.

4. Konlarning suvchanligi va suvlaming agressivligi. Yer osti
lahimlariga suv ogib chiqishi konning gidro—geologik sharoitiga bog'liq
bo'lib, uning tasnifi suv migdori va tarkibi bilan xarakterlanadi. Ya’ni
konlarni loyihalash, qayta qurish va amaldagi suv chigarish
qurilmalarini gayta tiklash ishlarini amalga oshirish uchun suv miqgdori
va uning o'zgaruvchanligini gidrogeologlar tomonidan aniglab beriladi.

Suv oqimi yil davomida juda katta miqyosda o'zgarib turadi,
lining eng ko'p miqgdori yilning ikkinchi choragiga to'g'ri keladi,
sluining bilan birga konning chuqurligi oshishi bilan suv oqimi
ham ko'payib boradi. Konning nisbiy suvchanligi, konga oqib kelgan
niltk suv ogimining (tonnada) miqdorini, shu konning yillik
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mmimluiliki, nisbati bilan aniglanuvchi suvchanlik koeffitsienti or-
>|ili .mikilitgidi. Bu koeffitsientning miqdori liar xil bo'lib, Qara-
V ehhl.i k<Milari uchun 0,38 bo’lsa, Ural konJari uchun 8—36 ga teng.

Smiling kimyoviy tarkibi juda xilma-xil bo'lib, hatto bir hududda
Imim bn  biriga mos kelmaydi va tarkibi konning geologik, gidro-geolo-
tik «Inn< sliu ycming iglimi va suv almashuv intensivligiga bog'lig.
i liviiidi Ko'pchilik kon suvlari neytral va ishqoriy reaksiyaga
<l f. Sig,6) kiruvchi bo'ladi. Suvning ishqorlik ko'rsatkichlarining
inil In m.isliina va mexanizmlaming metall gismlarini tez ishdan chiga-
i fit "N,u suvning tarkibida pH<3 bo'lsa, mashina metallarini shu
n n si'idii zanglamasligi uchun ma’lum chora-tadbirlar ko'rilishi lozim.

Kon suvlari, odatda, gattiq vajuda qattig bo'ladi, chunki kon
liiliiinl.ilidan oqib o'zi bilan ko'mir, har xil tog' jinslarini oqizib
k.hili natijada juda murakkab kimyoviy tarkibni tashkil giladi.
| '"H1Y, /k hligi 1020— 1030 kg/m’ atrofida bo'ladi. Shuning uchun
Ini Niivni maxsus tozalamasdan, ishlatib bo'Imaydi.

] I ahimlarni o'rab turgan yon, ostki tomon va ship tog'
tin lL.iiming mustahkamligi.

Kn'mu konlari o'ziga xos bir-biridan katta farq giluvchi kon
iXiifii).ik sharoitlar bilan xarakterlanadi: gazib olish chuqurligi 60—
IIH) in dan 1000— 1300 m.gacha (o'rtacha 400 m); foydali gazilma
i |iiiliinuning galinligi 0,45 m.dan 20 m.gacha, qgatlamning giyalik
Inin liagi 0° dan 90° gacha, shuningdek, lahim atrofidagi tog'
H1 Llining har xil fizik-mexanik xususiyatlari, ko'mir gatlamining
(M/iluuligi | t ko'mirga 15 m\gacha va gatlamda tez-tez geologik
Itii/ilishlar uchrab turishi yer osti bosimiga to'g'ridan to'g'ri ta’sir
111 i ..Kidi, Shulami hisobga olib, yer osti lahim hamda lavalarda
iiiiisi.ilikamlash pasportini, mustahkamlagich turlarini, shuningdek,
\i ir.n bosimini boshgarish tizimini gabul qilish lozim. Bular foydali
t]n/ilina gazib olishda yugori unumdorlik va xavfsizlikning garovidir.

Ko'mir konlarining lavalarida qo'llaniladigan mustahkam-
liim hilarini quyidagi turlarga ajratish mumkin:

« gallamni yotish burchagiga qarab, giya (0+20°), o'ta giya
I -Mi -IS") va tik gatlamlar (45+90°) uchun;

« ko'mir gatlamini galinligiga garab, m = 04+1 m, m = 0,7+2 m,
hi 1, 7+3,5 m va 3 m.dan katta qalinlikdagi gatlamlar uchun;

« kovjoyning shipi bilan o'zaro ta’siriga garab, uslilab turuvchi,
i lityaialab ushlab turuvchi va chegaralovchi mustahkamlovchilar;



. kompleksni uskunalari bilan o‘zaro bog‘ligligiga garab, shaxsiy,
komplektli, seksiyali, agregatli, bog'langan mustahkamlovchilar.

Ron sanoatida har xil ishgalanish ustunlari go'llanadi. Shu-
lardan TY (TpeHusa yrosikoBble) o‘zgarmas garshilik ko'rsatuvchi
listun bo'lib, zaboy oldi bo‘shlig‘ini ushlab turish uchun qalinligi
0,51—1,13 m bo'lgan giya gatlamlarda ishlatiladi. TU ustunini oltita
har xil modellari bo’lib, ulaming cho'kuvchanligi (nogaTnueBocTb)
360—612 mm, og'irligi 12,8—26 kg, 150—200 o.k. bilan garshilik
ko'rsatiladigan turlaridir.

OKYM (opraHHas Kpernb YCOBEpPLUIEHCTBOBaAHUA MOLEpPHWU-
30BaHHas) o'tkazuvchi (nocagouHblia) ishqalanuvchi ustunlardan
bo'lib, lining yetti xili bor. Ulaming qarshilik kuchlari 1000 KN
dan 2000 KN gacha, 0,45—2 m.gacha plast qgalinligida ishlatiladi,
og'irligi 95—364 kg.ni tashkil giladi.

Shaxsiy ishgalanish ustunlarini o'rnatish. bir joydan ikkinchi
joyga qo'zg'atish uchun go'l mehnatidan foydalanish va vaznining
og'irligi ma’lum qiyinchiliklar tug'diradi. Shuning uchun yuqori
boshlang'ich garshilikka ega, ishlash tasnifi o'zgarmas bo'lgan va
joyidan qo'zg'atish, o'rnatish uchun kam fizik kuch talab giluvchi
gidravlik ustunlardan foydalaniladi. Gidravlik ustunlar ikki xil: ichki
gidrosistemali va tashgi manbadan ta’minlanadigan.

Ichki gidrosistemali TCYM gidroustunlar konstruksiyasini ichiga
o'rnatilgan plunjer nasos ko'rinishidagi alohida yuritmaga ega, tashqi
manbadan ta’minlanuvchi gidroustunlar 2 M'BC lavada mavjud bo'l-
gan gidrosistemadan maxsus pistolet orgali ta'minlanadi.

Foydali gazilmani mexanizatsiyalashtirilgan gidravlik mustah-
kamlagichlar yordamida, kompleks mexanizatsiyalashgan uslubda
gazib olish, lavani texnik igtisodiy samaradorligini oshiribgina qolmay,
balki, kovjoyda ishlash xavfsizligini oshirish va ishchilarni og'ir qo'l
kuchidan ozod etuvchi ijtimoiy muammoni ham ijobiy hal giladi.

Mexanizatsiyalashtirilgan mustahkamlovchilar murakkab
texnologik jarayonlarni — yer ostida bosimni boshqarish, ish olib
borilayotgan maydonni ishonchli muhofaza qilish, mashina-
mexanizmlarni ishlatishda jami qulayliklarni yaratish va hamma
mexani/.mlarni joyidan qo'zg‘atishda yengillik yaratib, qo’l
mehnatidan foydalanmaslikni tagoza giladi.

Mexanizatsiyalashtirilgan mustahkamlovchilarni asosiy baja-
mvehi ishiga, struktura va texnologik ko'rsatkichlariga qarab,
gtiyidagi turlarga boMish mumkin:
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I V.osiy bajaruvchi ishiga garab mexanizatsiyalashgan

iiiH'iiiihk.unlovchilar:

it) \hi tomonlaridagi tog' jinslari bilan bog'lanishiga qarab,
ulii'ltiihilnvchi, ushlab turuvchi, chegaralab ushlab turuvchi;

h) lioshqarilishiga garab, boshgariladigan, boshgarilmaydiganlar.

V.osiy strukturasiga garab, mustahkamlovchilar: komplektli,

Itntnpli K'ili, agregatli;

» M'ksiya konstruksiyasi yoki tuzilishiga garab, bir ustunli,
i ninth, kKlist (to'plam)li, rama-to‘plamli;

e niuslahkamlovchilar seksiyasining tuzilishiga garab, bir

i Intiitli. ikki sistemali, juftlashtirilgan.

i li;xnologik ko'rsatkichiga garab, mustahkamlagichlaming turlari:

,D koinpleks mustahkamlagichlarini suridishiga garab, frontal
hi/Ini* .1/ yoki uzlukli) suriluvchi, flangoviy (to'lginsimon) suriluvchi;

b) alohida konstruksiya elementlarini surilish ketma-ketligiga
el..... to'g'ri suriluvchi, ketma-ket to'plam bilan suriluvchi bir
N ikki sistemali mustahkamlovchilar;

tl) surilish uslubiga garab, sudraluvchi, gadamlovchi, yumalovchi;

c) hagiqiy ishchi garshiligini ushlab turishiga garab, yukni
iee Li olish, tirgaklar qoldirib, doimiy garshilik ko'rsatuvchi.

| Ishlab turuvchi mexanizatsiyalashtirilgan mustahkamlovchilar
IniMinia gazib olinayotgan maydon bo’shlig’ini o'pirilib tushishdan
if.Itlib turadi va uni KM87, «JoH6acc», M101, M101T. M96,
Ml )7, MKC va boshqga turlari mavjud.

Chegaralab turuvchi mustahkamlovchilar lavada ishchi
muydonni shipi qulatilgan tomondan himoya qilish uchun xizmat
milk li Uning quyidagi Xillari mavjud:

« KTY — gatlamli gazib chigarish sistemasida qo‘llaniladi;

 «AHenp», K4, MKT va boshqalar tik gatlamlarni gazib
nlishda, chegaralab—ushlab turuvchi mustahkamlovchilar yugo-
iitl.i)'i mustahkamlovchilarning vazifasini bajaradi. Uning:
DMk IM, OKP, MKM, M130, M81 va boshqga turlari mavjud.

1.2. Foydali gazilma va boshga tog* jinslarining
fizik-mexanik xususiyatlari

| og* jinslarining asosiy xususiyatlarini ikki guruhga bo‘lish mumkin:
« fizik xususiyatlari — zichlik, g‘ovaklilik, namlilik, tovush,
fIfktr, issiglik o'tkazuvchanlik va boshqalar;
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. mexanik Xxususiyatlari — mahkamlik, qattiglik, plastiklik,
ilelbrniatsiyalanuvchanlik, tirnovchanlik, chidamlilik, qovush
goqglik, mo'rtlik.

log" jinsini zichligi uning nisbiy (yn) va hajmiy og'irligi (>)
bilan xarakterlanadi.

l og' jinsining nisbiy og'irligi 70 =~ g/sm3 ifoda bilan aniq

lanadi. Bu yerda, G — tog' jinsini ma’lum sharoitdagi og'irligi
bo'lsa, V— uning hajmi.

Hajmiy og'irligini aniglashda Gt— tog'jinsining tabiiy holatdagi
og'irligi bo'lib, uni shu holdagi hajmi \j bo'lib, unda hajmiy og'irligi:

_G,
Y- -y-, g/sm3 bo'ladi.

Tog' jinsining g'ovaklilik koeftltsienti r bilan xarakterlanadi
va quyidagi ifoda bilan aniglanadi:

y
r= — <100,
Yy

bu yerda, Y0 — tog' jinsining nisbiy og'irligi, g/sm3 y — tog'
jinsining hajmiy og'irligi, g/sm3

Tog'jinsining elektr, tovush va issiglik o'tkazuvchanligi ma‘'lum
tog' jinslari uchun laboratoriyalarda aniglanib geologiya-qidiruv
ishlari va boshqga sohalarda bu xususiyatlardan foydalaniladi. Tog'
jinslarini mexanik uslub bilan buzishda ularni mexanik xususiyatlari
katta rol o'ynaydi.

Mahkamlik —tog' jinsini ma’lum sharoitda o'zining avvalgi shak-
lini buzmagan holda u yoki bu ta’sir kuchini gabul giiish xususiyati.

Qattiglik — tog' jinsini yuzasiga kuch bilan ta’sir etganda pJastik
deformatsiya yoki mo'rtlik buzilishi alomatlari bo'lib, buzilmaslikka
garshilik ko'rsatish xususiyati.

Plastiklik — tog' jinsini kuch ta’sirida batamom buzilmasdan
goldiqg deformatsiyalanish xususiyati.

Deformalsiyalanuchanlik — tog' jinsiga kuch ta’sir etganda,
deformatsiyalanib o'zini shaklini va o'lchamlarini o'zgartirish xususiyati.

Tirnovchanlik — tog' jinsini biron instrument yordamida uni
buzish uchun kuch bilan ta’sir gilayotganda uning yemirish,
ycdirish xususiyati.

log' jinsini tirnovchanligi uning o'rtacha massasini (milli-
Krainmda) yo'gotganligi bilan aniglanadi. Tirnovchanlik bo'yicha
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« "I"1 1"I' jinslari sakkiz turga: juda kamtirnovchanlik (ohaktosh,
m uin.n .ipaiit)dan to o‘ta yuqori tirnovchanlik (grant, diorit,
ItiHiinillik loi’* jinslari)gacha bo'linadi.

(1iiifomlilik — tog'jinsini tashgi kuch buzishiga garshilik ko'rsatish
M u,is.in Hii burg'ilash, portlatish, qulatish va h.k.larda sodir bo’ladi.

@iivushgoglik —tog'jinsini uni bo'laklarga ajratuvchi, uzuvchi
(tin lil,iif.i qarshilik ko'rsatish gobiliyati. Qovushqgoq tog' jinslari
((hin lui/ilish gobiliyatiga ega.

t/irilik  tog jinslarini statik kuch ta’sirida buzilish xususiyati.
Mwn un isp jinslari kuch ta’sirida qovushqog tog'jinslariga nisbatan
iinini [>1/1adi.

| «*imjinslarining gattigligi ularga metallni kuch ta’sirida botirib,
ImiiMiilik darajasi bilan aniglanadi. Tadqgigotchi Brinell—Rokvell
mill iiumii poMatdan yasalgan sharni botirib, qattiglik xususiyatini
mi'll ir in Kokvellni o0'zi olmosdan yasalgan konus bilan ta’sir
1" r,nr.hi. Vikkers esa, olmosdan yasalgan piramida qgo'llagan.
« Im...11nlilik xususiyati chidamlilik koeffitsienti (/) bilan belgilanib,
nute giymati bilan aniglanadi.

t hiilamlilik koeffitsienti (/) tog' jinsini sigishda buzilishga
Ko i ..iir.ui vagtinchalik garshiligini (&B chidamlilik birligiga nisbati
bil in aniglanadi. Uning birligi uchun tog' jinsini 100 kgk/sm?
Ivnki KO MPA) kuch bilan sigilgandagi qiymati f=8BAvgabul
‘liliiif.ni Shu sohada ilmiy izlanishlar o'tkazgan professor M. M. Pro-
luilsakdnov barcha tog‘jinslarini 10 ta toifaga/= 20 (1 toifa)dan
In / - 0,3 (X toifa)gacha bo'ladi. /ning giymatiga garab, tog'
Mu Inmi burg'ilanuvchanligi, gazib oluvchanligi, portlatish
muhlil.il.ni sarfini baholashadi.

Vuqorida keltirilgan kon-geologik sharoitlar quyidagi kon-
li mmk sharoitlarni belgilab beradi. Kon-texnik sharoitlar quyi-
iliinilimlan iborat:

I loydali qazilma maydonini ochish sxemasi: vertikal, giya
iluslak va shtolnyalar yordamida;

" kon maydonini gazib olishga tayyorlash sxemasi: gavatli,
(Min-IIl va blokli;

' Qazib olish sistemasi;

| Ver osti lahimlarini ko'ndalang kesim yuzasi va ularni

inii—.ialikamlash;
" Ver osti lahimlarining uzunligi, egriligi va profili;
n kon ganotlari va gazib oluvchi uchastkalaming ishlash muddati;
Shaxtaning ish tartibi.



2-bob. TOG* JINSLARINI BUZISHNING USLUBLARI VA
ULARNI QO LLASH KO‘LAMLARI

Foydali gazilmalarni gazib olishning amaldagi uslublarida v;i
lahim o'tishda texnologik jarayonlarni majburiy gismlaridan bin
tog' jinsi va ko'mirni massivdan ajratib olish hamda yuk tashuvchi
vositalarga yuklab berishdir. Bu jarayonga, albatta, ma’ltim
migdorda energiya sarflanadi. Zamonaviy qazib olish mashinalari
ishlaganda, energiyaning katta qismi ko'mirni maydalashga
sarflanadi, bu esa, ko'mirning sifatini pasaytirib, shu bilan birg;i
chang ajralib chiqishini ko'paytirib yuboradi.

Shuning uchun muhim vazifa: tog' jinslarini buzishning
ratsional uslublarini izlab topish; kon mashinalarining ishchi
organlarini ratsional konstruksiyasini barpo gilish; kon mashina
larini optimal ish tartibi bilan ta’minlashdir. Tog'jinslarini buzishda
ularga ta'sir etishning uch guruhi mavjud bo'lib, u energiyaning
uch turiga mos keladi — mexanik, issiglik va elektromagnit uslub
lari. Tog' jinsini elektromagnit uslubi bilan buzish hozircha izlanish
stadiyasida.

2.1. Mexanik uslub

Mexanik uslub bilan tog' jinslarini buzganda, buzilgan tog' jinsi
boshga holat (gazsimon)ga aylanmasdan tabiiy ko'rinishda buziladi.
Zamonaviy dgazib oluvchi va lahim o'tuvchi, shuningdek, ko'p
turdagi burg'ilash mashinalarida tog' jinsini mexanik instrument
(asbob)li ishchi organlari: baraban, koronka, sharoshka va boshgalar
yordamida buziladi. Bu uslub M. M. Protodyakonov shkalasi bo'yicha
f<5- 6 gattiglikdagi tog' jinslarini buzishda ishlatiladi.

Mexanik uslub bilan buzishga shartli ravishda quyidagi uslublarni
ham qgo'shish mumkin:

1) titralib (vibratsiya) tog'jinsini buzish, amalda bu usul bilan
skvajinalar burg'ilanadi. Bunda, odatdagi aylanib burg'ilash bilan
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[>in;” Hash instrumenti ma’lum amplituda va chastota (100 —
tVi 11,) bilan maxsus mexanik vibrator yordamida tebranadi.
H/) Tliklii bnig'ilash sodir boiadi;

") iilirntovush yordamida tog‘ jinsini buzish. Bu uslub ham
Mhiiil <thi bu/ishga kirib, bunda yuqgori chastotali (1000—20000 Gs)
|lImnit .li sodir bo'ladi. Tebranish maxsus ultratovush manba-
jiv.im sodir bo'ladi. Bu uslub hozircha izlanish bosqichida;

") portlatish bilan tog' jinsini buzish — bu eng kcng targalgan
v ini» liKohlanib, hamma tog'jinslarini buzishda ishlatiladi;

I) rulravlik usul bilan buzish. Bu uslubda katta bosimli
i Ihii | [k/sm’) suv oqimidan foydalanib, ochiq va yer osti konla-
&'ll nuv.ivni buzishda qgo'llaniladi. Gidrousul bilan tog'jinsini bu-
>i i t'iiliomonitorlar yordamida o'ta yuqori (1000—40000 kgk/sm:)
lit- iin tashkil qilib, ma'lum gattiglikdagi tog' jinsini buzish
iiiimil in Bu usul bilan nisbatan yumshoq, qum, tuproq va ko'mir
i] ill tinl.iiini buzish mumkin;

) ricktrogidravlik usul bilan tog' jinsini buzish — bu usulda
ktivdii rlcktr zaryadi tashkil etib, shuning energiyasidan massivni
h" i.lula foydalaniladi. Bu usul istigbolli usul hisoblanib, hozircha
[finNLlii o'rganilmagan.

2.2. Termik uslub

IIn uslub tog'jinsini suyuq yoki gaz holatga aylantirib, buzishga
1 u.liiigan. Bu uslubga slanes gatlamlarini haydab, suyuq yonilg'i
vi 1.0 inir gatlamini gazga aylantirib, undan toydalanishga
i .1 luigan. Tog' jinslarini termik (issiglik) bilan buzish ham
iJo lliiniladi. Bu uslub mexanik va fizik-kimyoviy xarakterga ega
ho lishi mumkin.

Ilirinchi holda tog'jinsining ustki gatlamida kuchli gizdirish
ini il gilinadi. Alanga yoki gaz yordamida hosil bo'lgan issiglik tog'
hum Mi/asida kuchlanishlar farqini hosil qgilib, uni buzishga olib
kHiidi.

Ikkinchi holda tog' jinsiga yuqori haroratli gaz ogimi bilan ta'sir
i]illn.uli, unda tog' jinsi eritilib va bug'latib buziladi. Termik bur-
ittlliisli ochiq konlarda katta gattiglikdagi tog' jinslarini burg'ilashda
Plliliii ib kdinmoqda.
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3-bob. TOG* JINSINI BURG4LASH USLUBLARI, ULARNI
QO‘LLASH KO‘LAMLARI VA ISHLATISH

3.1. Burg'ilash uslublari to‘g‘risida umuniiy ma’lumot

Foydali gazilmalar gatlamini ochish, gazib olishga tayyorlash,
gazib olish, foydali gazilmalarni qidirish kabi portlatish bilan
bog'liq ishlar, odatda, shpur va skvajinalar burg'ilashga asos-
langan.

Yangi foydali gazilma boyliklarini qidirib topish, ularni
o'zlashtirish ishlari burg'ilash ishlarini, uslublarini, mashina va
uskunalarini takomillashtirishni, borlaridan samarali foydala
nishni, ulardan foydalanish koeffitsientlarini oshirish va nihoyai.
burg'ilash mashinalari unumdorligini oshirishni talab giladi. Shpur
va skvajinalar burg'ilashda ishlatiladigan kon mashinalari burg'ilash
mashinalari, deyiladi.

Burg'ilangan bo'shligning diametri 75 mm.gacha, chuqurligi
5 m.gacha bo'lsa, ularni shpur, deb ataladi. Agar shpurning
chuqurligi 5 m.dan ortiq bo'lsa, diametri 75 mm.dan ko'p bo'lsa,
uni skvajina, deb ataladi. Skvajinalaming diametri 0,8 m va undan
katta bo'lsa, yer osti sharoitida ikki gavat yoki gorizontlami
birlashtirishga xizmat giJuvchi lahim sboyka, deb ataladi. Yer ostida,
foydali gazilmalarni bir gorizontdan ikkinchi gorizontga tushirish
uchun xizmat qiluvchi katta diametrdagi vertikal skvajinalar
gezenk, deb ataladi.

Burg'ilash mashinalari tog' jinsini buzish uslubiga oladigan
energiyasiga va ishlatishiga garab quyidagi turlarga bo'linadi. Buzish
uslubiga garab, ular mexanik, fizik va aralash uslub bilan buzuvchi
burg'ilash mashinalariga bo'linadi. Energiyasiga garab, elektrik,
pnevmatik, gidravlik va aralash energiyada ishlaydigan turlarga
bo'linadi. Ishlatilishiga garab, shpur va skvajina burg'ilaydigan
mashinalarga bo'linadi.

Mexanik uslub bilan tog' jinsini buzishda, buzilayotgan tog'
imsif-a maxsus burg'ilash asbobi (rezes, dolota, koronka va boshg.)
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... u gilinadi. Buzishning bu uslubiga aylanib, urib-buralib,
toil" iivi.mil> va aylanib-urib burg'ilashlar kiradi.
v linslarini fizik uslub bilan burg'ilashga gaz, suyuglik, elektr

Icii i mllk yoki boshga energiya turlari bilan ta’sir qgilib
fdWw il.i hlii kiradi. Burg'ilashning bu turiga yana olov (termik),
iniih ii iiliratovush, gidravlik va elektrogidravlik burg'ilashlar ham
iiMili lup jinslarini aralash uslub bilan burg'ilashda tog' jinsiga
M»'4"ini ' i li/ik uslub bilan bir vaqtda ta’sir ko'rsatiladi. Bu uslubga

WAWMw® n.link uslub bilan burg'ilash misol bo'la oladi.

\slunlb burg'ilash asbobida aylanuvchi moment va instru-
M uimliim o'qi bo'ylab ta’sir kuchi borligi bilan xarakterlanadi.
Hwmc iii It mstrumentini o'qi burg'ilanilayotgan skvajina yoki
ellJiinimir o'giga mos bo'lib, ikki kuch ta’sirida asbob shpur yoki
Ikv inn iiiimk zaboyi tomon yo'naltiriladi. Tog' jinsini buzilishi
ifliiji li r/Ish va yanchish hisobiga amalga oshiriladi.

Muir Hash mahsulotlarini shpur yoki zaboydan buralgan
«In rm 1 voki shnek, yuqgori bosimli havo va suyuqlik yordamida
WMH -higih lashlanadi. Burg'ilash instrumentining konstruksiyasiga
evmie bu usul bilan har xil gattiglikdagi tog'jinslarini burg'ilash
[fiinr In>] va o'rtacha qattiglikdagi (f <4), almazli instrumentlar
H'ii i]iiliK] vajuda qattiq (f>10) tog'jinslarini burg'ilash mumkin.
Avliinil’ burg'ilash shpur yoki skvajinalar burg'ilaydigan sverlolarda
ini tie i oshiriladi.

I nb huralib burg'ilash, burg'ilash instrumentida urish (zarb)
Inipnl'.i. imcha katta bo'Imagan aylanish momenti va yo'nalish
i i]i Ini vlab kuch ta’sirida amalga oshiriladi. Urish (zarb) impulsi
in liuniciitni buzilayotgan tog' jinsiga botirish uchun, aylanish
in.mu nil mstrumentni har bir zarbdan so'ng ma’lum, burchakka
l.... liei o‘q yo'nalishi bo'yicha ta’sir etuvchi kuch esa, instru-
iii. huh bu/iladigan tog' jinsi yuzasiga, har bir zarbdan oldin
iillli ir.1l.ib turishga xizmat giladi.

I nb huralib burg'ilash, odatda, gattig tog’jinslarida (f= 6 +20 °)
In...... ishlarini olib boradi. Urib-buralib ishlaydigan mashi-
ii Himn perforator, deb atalib, ular yordamida chuqurligi 5—12 m

i initial) ko'p, diametri 20—150 mm bo’'lgan shpur hamda
mm.Ini]lii burg'ilanadi. Ochiq konlarda ishlatiladigan zarb-kanatli
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burg'ilash mashinalarida diametri 300 mm.gacha va chiulinlt) t
40 m va undan ko‘p bo'lgan quduglar burg'ilanadi.

Urib-aylanib burg‘ilash, urib-buralib burg'ilash kabi km lilni
bilan xarakterlanib, undan zarb uzluksiz aylanib turuvchi Inn
g‘ilash instrumentiga berilib turishi bilan farq giladi. Bu buiy il i li
tartibi og'ir burg‘ilash mashinalarida va burg‘ilash agregatlamin
diametri 150 mm, cliuqurligi 100 m.gacha bo'lgan quduqglainl
gattig tog4jinslarida (f= 6”20) burg'ilashda ishiatiladi.

Aylanib-urib burg‘ilash, burg'ilash mashinalarini insim
mentiga uni o'gi bo'ylab nisbatan katta kuch, zarb impulsi un
aylanish momcntiga ega ekanligi bilan xarakterlanadi. Bu usiild.t
tog' jinsi instrumentga ta’sir giluvchi zarb kuchi, aylanish i«
menti va o'q yo'nalishi bo'yicha ta’sir gilayotgan kuch bixobum
buziladi. Aylanib-urib burg'ilash uslubi gattiq tog'jinslari (f= 5+14bH
yaxshi natija berib, og'ir burg'ilash mashinalari yordamidit
diametri 100 mm.gacha bo’'lgan shpur hamda quduq burg'ilashdn
go'llaniladi.

O'tli-termik burg'ilash fizik burg'ilash uslublar ichida eng ko’p
go'llanilib, diametri 300 mm.gacha cliugurligi 30 m.gacha bo'lyaii
skvajinalar burg'ilashda go'llaniladi. Bu uslubda tog'jinsini buzilish
jarayoni skvajina zaboyida yuqori harorat (2000—2500°C) ta’sirul.i
potensiallar fargi hosil bo'lishi hisobiga sodir bo’'ladi.

Yugori harorat ishchi organ yo'naltirigichidan 2000 in/*
tezlikda otilib chiquvchi gaz ogimi hisobiga amalga oshiriladi. Yugon
harorat va tezlikda otilib chiquvchi gaz ogimi tog' jinsini yuzid.i
yorilish, sinish va chagnash hosil qgilib, natijada zaboyda buzilish
yuz beradi. Bu mayda tog' jinslar fraksiyasi skvajinadan bug‘-ga/
aralashmasi hisobiga olib chiqiladi. Ushbu uslub kremniy asosli
yoki past issiglik o'tkazuchanlik koeffitsienti bo'lgan, erishdan oldin
chatnab ketuvchi tog' jinslarini burg'ilashda ishiatiladi.

Ultratovush uslubi bilan burg'ilash tog' jinsiga yugori chastotali
ultratovush tebranishi bilan suyuqlikni kavitatsiya efTektini tog'
jinsiga birgalikda ta’siri hisobiga amalga oshiriladi. Gidravlik uslub
bilan burg'ilash juda ingichka (diametri 0,8— 1 mm) suv ogimini
zaboyga katta bosim (2000 kg/m2 gacha) va tovushdan tez bo'lgan
tczlik bilan yo'naltirish hisobiga amalga oshiriladi. Bu usulni
yumshoq (f<3n-4) tog' jinslarida go'llash mumkin.
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I L iinn'iiluvlik uslub bilan burg'ilash skvajina zaboyiga to'ldiril-
8uH n.ih rlckir /anjiri kontaktlariga yuqori kuchlanish yuborib.
p *<wemll oialig'ida gisga tutashish hosil qilib, shu oraligda katta
jIHVIMILE iiiDDO 15000 kgk/srn2 gaz kanali hosil gilish, shu bosim
ItNiihigii mu' finsini buzishdan iboratdir. Ultratovush, elektrogidrav-
M. ylik usullari bilan burg'ilash hozirgi vaqtda nazariy,
el>i iiiiirnt.il tadgigot bosqgichida bo'lib, sanoatda go'llanilmaydi.

I ill.mb burg'ilash suyuq yoki gattiq portlovchi modda pat-
fIHtlilil vordamida amalga oshiriladi. Bu usulda skvajinani yuvib
lin] miu In suyuglikka quvur orqali suyuq yoki qattiq portlovchi
IHtt'Mi inilronlari ma’lum chastota orgali yuborilib turiladi. Bu
Htf]i"i'i n /ahoy devorlariga tegib urilishi hisobiga portlaydi va tog’
MftHil bii/ilisltga olib keladi.

>vK] maxsus quvurlar orqali skvajina zaboyiga portlovchi
Hnel«ditHK suyuq komponentlari tushiriladi, undan keyin shu
...... iniiuMitlarga ularni portlatuvchi kaliy va natriy tushirib
| *nil.nilndi Bu uslub hozir sinash davri bosqgichida.

< imomcxanik uslubi bilan burg'ilash aralash burg'ilash uslubi
In lib lunula skvajina zaboyi yuzasida unga yuqori haroratli gaz ogimi
Villisiiililt oldindan kuchlanish hosil gilinadi, shuning hisobiga unga
H1 muni  uslub bilan ta’sir etilsa, tog' jinsi oson buzilib, samarali
....... ilash jarayoni sodir bo'ladi. Hozir burg'ilash jarayonida
in i InlLin o'tayotgan bu uslub unumdorlikni fagat mexanik uslubi
Ini in Inny ilashga nisbatan 30—50 % oshiradi.

3.2. Zarb bolg'aning vazifasi va qoMlanishi

Ciu vmatik zarb bolg'asi qo'l asbobi bo'lib, tog' jinsiga urib,
liintii va richag vazifalaridan foydalangan holda uni buzadi. Uning
i In In organi nayza shaklda bo'lib, ko'mir yoki boshqga tog’ jinsini
iii.isMwlan ajratadi.

/.nb bolg'alari asosan tik, murakkab kongeologik sharoit-
liiml.ijm, boshga samarali kombayinlarni qo'llash mumkin bo'lma-
i in i]iiilamlami gazib olishda ishlatiladi. Bundan tashgari, ular
urn ha qgattig bo’'lmagan slanes, ruda, qurilish va boshga yordamchi
i.lilaida go'llaniladi.

I’'ncvmatik zarb bolg'alar V.V. Vaxrushev nomli Tomskdagi
mi kiromcxanika zavodida ishlab chigariladi. Ularda havoni ishchi
linMini 5 kgk/sm2 bo’lib, quyidagi texnik tavsifga ega (1-jadval).
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I AliVH

Zarb bolg‘alari tavsifi

Zarb bolg'alari
MO-6K MO-8P MO-9P MO-IOP MO-39 MO Il

Ko'rsatkichJar

Bitta zarb ener-

giyasi, kgk.m 3.6 3,0 37 4,5 3.9 4.5
Bir minutdagi

zarblar soni 1300 1600 1400 1200 1400 1200
Sigilgan havo

sarfi, m’/min 18 1,25 1,25 1,25 14 13
Massasi (nayza-

siz), kg 6,8 9,2 10,2 11,2 6,7 7.0
Uzunliligi

(nayzasiz). mm 550 490 593 645 515 540

Zarb bolg'alarining gismlarini tipaj gatorlari va unifikatsiyala .il
borasida katta ishlar amalga oshirilmogda. Ulaming dastaklari vi
zarb beruvchi gismlarining o'lchamlari bar xil bo‘lsa ham,
diametrlari unifikatsiyalashtirilgan. Kelajakda zarb bolg'alarnu
takomillashtirish ustida, ularni unumdorligini, samaradorligim.
ishlash ishonchliligini oshirish, ishchilarga qulaylik yaratish,
titratishini, shovqini, chang chigarishini kamaytirish borasida
izlanishlar olib borilmoqgda.

Ishlab chigarishda elektr energiyasi bilan ishlaydigan zarb
bolg'alari ham mavjud bo'lib, ularni pnevmatik zarb bolg'alarig i
nisbatan unumdorligining kamligi, ishonchsizligi, og'irligi kattaligi
tufayli ishlatilmaydi. Ular gisman kon yuqorisida qurilish va boshga
ishlarda go'llanilishi mumkin.

Pnevmatik zarb bolg‘alarining tuzilishi

MO-39 rusumidagi pnevmatik zarb bolg‘asi (1-rasm) ishchi
organi — nayza (pik), uni ushlab turuvchi prujina (16), stvol (11),
oralig zveno (4), uning ichida joylashgan havotagsimlagich va zarb
beruvchi mexanizm, titrashini so'ndiruvchi qurilma bilan dastak
() dan iborat.

Sigilgan havo (22) nippelga ulangan egiluvchan shlang orqali
mustahkamlovchi (21) gayka va (20) shtutserga uzatiladi. Shtutser,
0°‘z holicha bo'shab ketmashgi uchun (19) prujina shayba uni ushlab
turadi. Shlangning diametri 16 mm bo‘lib, uzunligi 12 m.dan
oshmasligi kerak.
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I-rasm. MO-39 pnevmatik zarb bolg‘asi.

Jinl» bolg'asining zarb mexanizmi — ichiga sigib—presslab o'ma-
lligitu (1i) buksali stvoldan, (14) stvol to‘sig‘i va (12) zarb be-
ih tin gisinidan iborat. Zarb beruvchi mexanizm sigilgan havoning
......... mexanik energiyaga aylantirib, shuning natijasida, zarb
Imhim In mexanizm harakatlanib, nayza (pik)ni orgasiga zarb berib,
i li Bil,ii.idi.

lliivo lagsimlagich mexanizmi (6) klapan korobkasi uning
t o liilt].isi va (7) tekis segment shaklidagi ikki klapandan iborat.

Ilivo lagsimlagich mexanizmi sigilgan havoni stvol silindriga,
. 1in /.ub beruvchini ishchi — to‘g‘ri yo‘nalishda yo'naltiruvchi
/ Limerasiga va zarb beruchini orgaga harakatlantiruvchi D
I mu i.i .iga hamda ishlatilgan havoni atmosferaga chigarib yuborisliga
HI/innt giladi.

Sigilgan havoni zarb beruvchiga uzatish uchun bolg'aning
\nh,i.i bo‘ylama kanallar o‘tkazilgan. Ishlatilgan havoni atmosferaga
. 11111,111b yuborish uchun stvolni tashgi yuzasidagi (11) kanallardan
vii .ivolning tashqarisiga presslangan (13) po'lat qoplamadan
ftistliliiniladi.

(I 1) po'lat goplamaga (10) stopor halga o'rnatilgan, bu (9)
ie1*iiin tushib qolishdan ushlab turadi va ishlatilgan havoni
mint].n ih yuboruvchi kanal orgali chigarib yuborishga xizmat giladi.
r»i lo'xtatuvchi (stopor) (11) stvolni (4) oraliq zveno bilan rezbali
hl iiir hini o‘z-o‘zidan bo'shab ketishiga yo‘l go'ymaydi. Ikkita (8)
Jnill ((®») klapan korobkasini o‘z-o‘zidan (Il) stvolga nisbatan
—.illi".lnni ushlab turadi.

Ishga tushiruvchi qurilma (4) oralig zvenosida siljiydigan (17)
Xliidishdan tashkil topgan. Bu vkladish oraliq zvenoga prujina va
.njilx*in liavo yordamida siqilib turadi.
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Dastakka (1) kuch orgali ta’sir etilganda, vkladishdagi tirghli
oralig zvenodagi tirgish bilan to‘g‘ri kelib, ulardan sigilgan hlivu
havotagsimlagichga o'tadi. (2) prujina gisilgan holda bo’'ladi
Dastakdan (1) unga ta’sir kuchni olinganda (2) prujina siqilishd.ni
bo'shaydi va (4) oralig zvenodagi tirgish (17) vkladish bilan berk
tiladi. Zarb bolg'a sigilgan havodan o'chiriladi, ya’ni o'chirilgim
Ishga tushirish qurilmasida sigilgan havoni oqib chiqgib ketishiniiiu
oldini olish (18) rezina manjet hisobiga bajariladi.

Zarb bolg‘asining titrashini o'chiruvchi qurilmasi. Sigilgan havo
bolg'aning stvoliga kirganida, u nafaqat urgich (udarnik)ni org«
tomon yuzasiga ta’sir etib, uni oldiga siljitadi, balki bolg'aninu
dastagiga ham ta’sir etib, uni urgich yo'nalishiga teskari tomonnu
harakatga keltiradi. Bolg'ani orgaga berish ko'rsatkichi boll.}'a
korpusini tebranish amplitudasi, ya’ni bolg'ani bitta haraktti
siklidagi umumiy surilishi bilan tavsiflanadi.

Orqgaga berish kuchi bolg'ani boshgarayotgan ishchi tomonidan
gabul qgilinadi. Orgaga berishni salbiy ta’sL.ri shuningdek, bolg'aniiiK
titrashini, ishchi organizmiga ta'sirini kamaytirish uchun quyida
gicha choralar bilan amalga oshiriladi:

e urgichni bo'sh yurishini oxirida go'shimcha B kamerasi
go’llaniladi, bu birmuncha ishchi siklini yaxshilab, bolg'ani orgaga
berilishini pasaytiradi;

 urgichning diametri va massasini kamaytirish hisobiga urgich
mexanizmini dinamik o'lchamlarini oldin chiqarilgan zarb bolg'a
lariga nisbatan yaxshilash hisobiga;

* bolg'aning korpusini uni dastagidan
ajratib turuvchi (3) vibroajratgich (vib-
roizolator) qo'llanilishi; dastak va oraliq
zveno (23) fiksator bilan ulanganligi a
doimiy ravishda (3) vibroajratgichni
bo'shatilgan holda ushlab turishi; bolg‘aga
sigilgan havo berilganda va o'chirilganda,
fiksator dastakdagi paza ichida hara-
katlanib turadi; bolg'aning dastagini
maxsus plastika bilan qoplash hisobiga.

Zarb bolg'alarining hamma turlarini
ishlash prinsipi quyidagicha (2 -rasm):

Bo'sh ishlash oldidan urgich va kla-
pan pastki holatda bo'ladi. Sigilgan havo
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H nwictl idagi kanal va bo'ylama akanali orgali urgichning
i //1amriasiga keladi. Urgich sigilgan havo ta’sirida yuqoriga
tin til.mil Bunda yuqoridagi A kamera bo'shlig‘idagi havoni
T in«|tslilaridan atmosferaga siqib chiga boshlaydi. Urgichni
iimi hmakatlanish jarayonida bt va b, tirgishlarini berkitib

mil | kumerasidagi havo siqilib, uning bosimi osha boshlaydi

H t]sinning pastki tomoniga bosim bilan ta’sir ko'rsata boshlaydi.

vii inn haiakati davom etib b2tirgichini ochadi, natijada, B ka-

*oleee i liu'.iin keskin kamayadi va kJapan yuqori holatga ko'chadi,

|Imt luivoga A kamerasiga tirgish ochiladi. Urgich pastga siljib

*hi Naii-.Inni boshlaydi.

Uli. in \wi .lining boshida urgich va klapan yuqgori holatda bo'ladi.
«h|lli»itil litivo zolotnik ostidan kanal orgali urgich yuqorisidagi
4 xuvrm bira kiradi. Urgich o'z og'irligi va sigilgan havo ta’sirida

11111 bunda B kamerasidagi havo bt™a b, tirgich orqali
it'mui li iajm chiga boshlaydi. Urgich o'z harakati bilan bfva b2
VM hliimi bcrkitganda havo B kamerasida sigila boshlaydi va a
Kmiitl..... . .11 bosim klapaimi yuqorisiga ta’sir gila boshlaydi. Undan
|l men h o'/ining orga gismi bilan J, tirqgicliini ochadi, kamera
I ila \i /ololnikning ostida bosim keskin kamayadi, zolotnik pastki
li<d Him ilnyili. Urgich nayza (pik)ning orga gismiga zarba beradi,
lliiiinlaii kcyin urgichni bo'sh yurishi boshlanadi. MO tipdagi
|i"i, ilillta urgichning bo'sh yurishi vaqtida uning stvolini shikast-

Ifkliilun .utash uchun havo buferi (yostiqchasi) qo'llaniladi.

Zarb bolg'alarini ishlatish

/,i\oddan kelgan zarb bolg'alarini bo'laklarga bo’lib, moy va
i ii inrlaulan tozalash, kerosin bilan yuvish, yig'ish, gayta moylash
si i.hlasluni tekshirib ko'rish kerak. Zaboyda zarb bolg'a bilan
i lil c.htlan oldin uning ishonchli mustahkamlanganligi va normal
Inilila <kanligiga ishonch hosil gilish kerak. Zarb bolg'asiga
1. 11°\>iran havo bosimi normal va bolg'a holati soz holda: urgich
b.]|.In oson harakat qilislii, o'rta zveno to'xtatuvchi (stopor) bilan
i liviu hli golirilgan, nayza (pik)ni orga qgismi va uchi shikast-
lilimiayan bo'lishi lozim.

Unhlk ani ishga tushurmasdan oldin, shtutserga moy quyilib,
m til yordamida bolg'ani ichiga moyni haydash kerak, undan
I.sin havo shlangini sigilgan havo bilan shamollatib, shlangni
e >lraya ulab, uni ishlatib, ko'rish kerak. Bolg'ani normal holda
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ishlatishni ta’minlash, shlangni egilib golishdan va o'tkir gm.ill
prcdmetlar ta’siridan saglash, smena davomida 2—3 marta moylitslt,
shtutserga 25—30 g industrial moy bilan 25—40 % kerosin ai.t
lashmasi quyish tavsiya qilinadi. Haftada bir marta bolg'.ml
bo'laklarga bo‘lib, kerosin bilan yuvib, gqayta moylab joriy ta’mii
lash kerak. Bolg'ani ta’mirlash ishlari konning yuqorisida olib
boriladi.

3.3. Perforatorlar va ularni o‘rnatuvchi inoslamalari

Zarb-buralib burg'ilovchi mashinalar — perforatorlar o'rtacli.i
va qattiq tog'jinslarida diametri 52 mm.gacha va cliuqurligi 6 m.gachii
bo'lgan shpurlarni zarb energiyasi hisobiga burg'ilaydi. Urib-buralil*
burg'ilash jarayoni mashinani ishchi organi — nayzaga uzluksi/
ravishda zarba berib, liar bir zarbadan so'ng ma’lum burchakkit
buralib sodir bo'ladi. Bunda slipun yoki skvajina zaboyda ketnia
ket urish, buralish natijasida tog' jismlari yorilib, parchalanib,
maydalanib buziladi.

Zarb-buralib ishlovchi burg'ilash mashinalariga perforatorl.it
va urib-buralib ishlaydigan stanoklar kiradi.

Burg'ilash mashinalari quyidagi turlarga bo'linadi:

e burg'ilash vaqgtida ushlab turish uslubiga ko'ra, qo’'lda,
kolonkada va teleskopda ushlab turiladigan;

« ishlatadigan energiyasiga qarab, pnevmatik, elektrik va gidravlik
mashinalari;

* burg'ilash mahsulotlarini shpur yoki skvajinadan chetlatishga
garab, suyuqglik va havo bilan yuvadigan, so'rib oladigan
mashinalar;

« zarb berish chastotasiga qarab, oddiy, minutiga 2000 va te/
zarb beradigan — minutiga 2000 dan ko'p zarb beruvchi mashinalar;

e havo tagsimlovchi qurilmasiga qarab, klapanli, zolotnikli.
0'zi tagsimlanadigan va aralash uslub bilan havo tagsimlanadigan
mashinalar;

* bundan tashqari shpur va skvajinadan tashqarida joylashadigan
va ularni ichida (cho’ktirilgan) joylashadigan;

 og'irligiga garab, yengil, o'rtacha va og'ir burg'ilash mashina-
lariga bo'linadi.

Qo’'lda ishlatiladigan yengil mashinalarga 18 kg.gacha, o'rtacha
og'irlikdagi mashinalarga 18—25 kg va og'ir mashinalarga 25 kg.dan
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n tig'lillkditgi burg'ilash mashinalari kiradi. Qo'l bilan

4)’iilii' in Hamasi shartli ravishda gabul gilingan bo'lib. ular
lili! 1ii I=ilan ishlaydigan o'rnatib-uzatuvchi pncvmatik
Immni li.lonkalar bilan ta’minlangan bo'ladi (3-rasm, a).

¢

,1-rasm. Perforatorlarning turlari va ularni o‘matish uslublari.
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Kolonkali perforatorlar (3-rasm, b), vintli yoki pnevniatik
avtomatlashgan uzatgichi boigan kolonkalarda o‘rnatiladi, ularnuiM
og'irligi 50—200 kg, yuritmasining quwati 3—5 ot kuchi. Ulami
bir joydan ikkinchi joyga o'rnatish ma’lum noqulayliklarga egn,
shuning uchun bu mashinalar o'rniga manipulatorda o‘rnatilg.an
yuklash mashinalariga joylashtirilgan yoki g'ildirakli yoki gusinitsali
mexanizmda yuradigan burg'ilash telejkalargajoylashtirilgan bo'ladi

Teleskopik perforatorlar (3-rasm, d) 25—50 kg og'irlikda bo'lib,
yugoriga yo'nalgan shpurlami burg'ilashda ishlatiladi. Ular perforator,
pnevmatik-porshenli uzatgichga ega bo'lgan teleskopdan iborat
Teleskop bilan uzatgich o'zaro maxsus boltlar bilan qotirilgau
Pnevmouzatgich burg'ilash vagtida ishchi organiga 175 kgk bilan ta'sn
etadi. Teleskopni yurish giymati 0,7 m. Zarb berish chastotasiga garab
perforatorlar minutiga 2000 va undan ko'p zarb beruvchi mashina
larga bo'linadi. Tez zarb beruvchi perforatorlar o'qi bo'ylab ishchi
organiga oddiy perforatorlardan (15 kgk) 1,5—2 marta ko'p kuch
talab qiladi;

« chang bostirish va shpurlami burg'ilash mahsulotlaridan tozalash
uslubiga garab, sigilgan havo va suv yoki emulsiya bilan yuviladigan
hamda changni so'rib oladigan perforatorlarga bo'linadi. Shpurlami
suv bilan yuvib tozalaydigan perforatorlar ko'proq qo'llaniladi;

« perforatorlarni titrashini kamaytirish uslubiga garab, titrashini
kamaytiruvchi maxsus qurilmali (KB1 va KBC1) va maxsus
qurilmasiz perforatorlarga bo'linadi. Ishlab chigarishda fagat titrashga
garshi qurilmasi bo'lgan perforatorlarni qo'llashni ko'zda tutiladi;

» shovqinni kamaytirish uslubiga garab, shovqinni kamaytirish
qurilmasi bo'lImagan va bo'lgan perforatorlarga bo'linadi. Shovqginni
kamaytiruvchi qurilma perforatorni ichiga joylashtirilgan yoki
tashgarisiga o'rnatilgan bo'lishi mumkin. Ishlab chigarishda
ishlatilayotgan asosiy perforatorlarda havo bosimi 5 kgk/sm?2 bo'ladi.
Ulaming texnik tavsiflari 2-jadvalda keltirilgan.

Perforalorlarning tuzilishi va ishlash prinsipi

Perforator (4) silindr (4-rasm, a) va uning ichida joylashgan
havo tagsimlagich, zarb beruvchi va burab beruvchi, (2) stvol,
(6) kran korpusi, (3) o'zaro tortib turuvchi bolt, (1) burg'i
ushlovchi va (8) titrashni so'ndiruvchi prujina qurilma (7) dastak-
dan tuzilgan.
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2-jadval

Asosiy perforatorlarning texnik tavsifi

Zarb- Ayla- Chang
Uhlub Odir—  Havo ni nish Quv- postirish
thgiir 9" © 1 minutdagi baja- vati, va
linn ligi. s'arfl_, zarblar soni rish mo- ot ku- shnurni
- ks mM'/min . . menti, .
/iivnd ishi, kgk/m chi  lozalash
kgk/m uslubi
Qo‘lbilan
I'ncv- 340 3,5 1800-2000 6,5 150 2,7 Suv va
Itinllka» havo
bilan
in Hihii <I'ncv—- 34,6 35 1800-2000 6,5 150 2,7 Havo
nuillka» bilan
MI'MIlI'K  ePncv- 355 3,5 1800-2000 6,5 150 2,7 Havo
iniillka* bilan
'l ePncv- 320 35 2300-2600 5,8 180 31 Suv
nitilika» bilan
I* n'n. ePticv- 33,0 35 2300-2600 5,8 180 31 Suv bi-
malika* lan yon
tomoni-
dan
Burg'ilash karetkali uchun
h mi «Kom- 60.0 10,0 2700-2900 9.0 - - Suv
munisi» bilan
M M4 cljev- 400 42 1800 7,0 200 4.0 Suv
skiy» bilan
Teleskopli
i'in iI9M  «Kom- 44 3,2 2400-2600 4,5 200 - Suv va
munist» havo bi-
lan o'qgi
orqali
Cl J>M «Kom- 52 4,2 2600-2800 48,0 300 —
munist»
I'l 45K  «Kali- 45 4,0 1600 6,0 180 —
nik»

I’crloratorga sigilgan havo (9) rezina shlang orqali uzatiladi,
muink ichki diametri 25 mm. Rezina shlang 10 MAS yoki MAI 1
bni.ill maslyonka bilan jihozlangan. Bu maslyonka perforatorni
Ni<uiiatik tarzda moylab turadi.

iVrforator kojusidagi (5) dastak perforatorni ishga tushirish
iirliun xizmat giladi. Uning uch holati bor: «Cton» — perforator
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sigilgan havo keluvchi kanal berkitilgan; «burg‘ilab kirish» «—
sigilgan havo perforatorga kichik kanaldan uzatiladi, buning
natijasida perforator vaqt birligida kam zarb bilan ishlaydi.

«Normal ishiash» — havo keluvchi kran to‘la ochilgan. Agai
shpurdan burg'ilash mahsulotlari havo bilan tozalansa (5) dastnk
ning to'rtinchi holati ham bo'lib, bunda siqgilgan havo shpurg.i
burg'i ichidagi kanal orqali uzatiladi. Burg'ining ichidagi kanald;m
chang so'rib oluvchi perforatorlarda (4-rasm, a) so‘rib olingan
chang-havo aralashmasi ejektor orgali so‘rib olinib, 111 dastak
orgali chang ajratgichga yuboriladi.

4-rasm. Pnevmatik perforator:

a—titrashni so'ndiruvchi karctka va chang so'rib oluvchisi bilan; h—titrashni
so'ndiruvchi karctka. o'gidan suv bilan yuvuvchi va shovqginni bo‘g‘uvchisi bilan.

Changni suv bilan o'gi orgali yuvib chigaruvchi (4-rasm, b)
perforatorlarda bosimli suv (11) ventil orqali, perforator o‘gidagi
trubka orqali burg'ilash shtangasi kanali va koronkaning teshigidan
shpurga beriladi va uni yuvib chigib ketadi. Shovqginni kamaytirish
qurilmasi (12) korpusdan, unda tortib turuvchi ikkita (14) bolt va
(13) burg‘ilovchini chigindi havodan himoyalovchi qulay tomonga
yo'naltiruvchi nasadkadan tashkil topgan. Nasadka perforator
ishlayotganda, qo’'l bilan oson buraladi. Shovqin kamaytiruvchi
maxsus rezinadan tayyorlangan bo'lib, shovginni 1,5 marta
kamaytiradi.
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In4<xl.n havo tagsimlash uslubiga qarab, zolotnikli, kla-
Vh U ipnr I/ bo'ladi. Zolotnikli havo tagsimlagich (5-rasm, @)
i<l /olotnikdan, (3) korpus va (1) gopqoqdan tashkil

g a3bi 443w «

f7/ n

i/ b
emsm. Perforatorlarda havo tagsimlash uslublari.

/iiloinlk va porshenlarni oxirgi chap (1) holatida sigilgan havo
*l, /' v« 4 kiinallaridan porshenni A bo'shlig'iga yo*naltiriladi.

M-le.lien sigilgan havo ta’sirida o‘ng tomonga qarab hara-

Il,idi, shunda B bo'shlig'idan havo avvaliga e teshigidan

I*ushcn o'z harakatini davom etdirib G teshigini va/kanalini
hi iklimll. shunda Z bo'shlig'idagi havo sigila boshlaydi. Sigilgan
hiivo i k.mali orgali zolotnikni tlanesiga bosim ko'rsatadi va uni
u ur lomonga (Il holat) suradi. Shu ondan boshlab sigilgan havo
«Vvii/ kanali orgali b bo'shlig'iga boradi va porshenni chapga (bo'sh
Viin .li) sura boshlaydi.

I'orshen chapga yurish jarayonida e teshigini va g kanalini
i" il n.uli, so'ngra A bo'shlig'ida qolgan havoni sigadi shuning
mui]jisicla /.olotnik o'zini chap holatiga suriladi. Shundan keyin
ml | vaiigitdan gaytariladi.

/.olotnikli havo tagsimlagichning alohida belgilaridan biri, uni
Imiknadigan kanallarining uni harakat yo'nalishiga perpen-
dikiilarligidir; zolotnikni harakati sigilgan havo bosimini farqi
hisobiga amalga oshiriladi. Klapanli havo tagsimlagichga nisbatan
«>li>tnikli havo tagsimlagich tejamkor bo'lib, bunda perforatorni
lu/ilishi murakkablashadi. Zolotnikli havo tagsimlagich 11P30I1,
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KC—50 va boshga perforatorlarda qo‘llaniladi. Halga klapanli luiui
tagsimlagich (5-rasm, b) (1) klapan, (2) klapan vtulkasi, L}
teshigi, (3) klapan korobkasi, uning b teshigi va d teshikli i ll
korobkaning qopqog'idan tashkil topgan.

Sigilgan havo ishga tushiruvchi kran va e kanali orgali/ halqiill
rastochkaga, undan g kanali orqgali i (4) gopqogning i halgiill
bo'shlig'iga o'tadi. ! halgali klapan chap holatda turganda, sigily.iiii
havo / halqgali bo‘shlig orgali tfteshigidan A porshen bo‘shlig‘ljpn
o'tadi (ishchi holat boshlanadi). Bunda havo Z?shtok bo'shlig'id.ni
silindrdagi K halgali o‘yilma (npOT04Ka)dan va m chigazuviln
teshikdan atmosferaga chiqarib yuboriladi. Porshen o'z harakaiun
davom ettirib m chigazuvchi teshigini berkitadi, natijada /?bo’sli
lig‘idagi havo sigila boshlaydi. Havo // kanali va klapanni korobk.i
sidagi m kanali orqgali e halga bo'shlig'iga o‘tadi va klapanning
yugoridagi yuzasiga ta’sir giladi. Porshenni keyingi harakatida u m
chigazuvchi teshigini ochadi (Il holat), A bo'shlig'idagi havo
bosimi pasayib ketadi va klapanni o‘ng tomonga surib / hamda ii
halga bo‘shlig‘ini o'zaro ulaydi.

Undan solng sigilgan havo H kanali orqgali /?shtok bo‘shlig‘iga
kiradi va porshen chap (bo‘sh yurish holati) tomonga yur;i
boshlaydi. 0 ‘zini yurishi davomida porshen m chigazuvchi teshigini
berkitadi, A bo'shlig'idagi havo sigila boshlaydi va klapanga bosiin
bilan ta’sir gila boshlaydi. Porshen chiqazuvchi Kteshigidan o‘tib
ketganda i?bo‘shlig‘ida bosim kamayib ketadi. Klapan chap holatg;i
o'tadi. Undan so‘ng sikl gaytariladi. Klapanh havo tagsimlagichning
ishJashini fargi shundaki, u o‘z harakati vaqtida o‘z harakati
yo'nalishidagi ishchi kanallami berkitadi, buning natijasida sigilgan
havo galma-galdan porshen va shtok bo'shlig'iga o‘tib turadi, ya'ni
ishchi va bo'sh harakatlarni bo'shliqdagi havo bosimini farqi
hisobiga ta’minlab turadi.

Klapanli havo tagsimlagich bilan 1T29, MNT36 va boshga
perforatorlar jihozlangan. Klapansiz havo tagsimlagich (5-rasm, d)
0'zini soddaligi bilan farq qgiladi, chunki porshenni o'zi perfo-
ratorda havoni tagsimlaydi. Ishchi yurishdan oldin porshen oxirgi
o'ng holatda (1) bo'ladi. Bunda sigilgan havo a kanali orgali
porshendagi halqgali bo'shligga va b kanaliga so'ngra A bo'shligga
o'tadi. Siqilgan havoning ta’sirida porshen chap tomonga harakat
gilib, b kanalini berkitadi va harakatda davom etib, b kanali
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........ .it kv r.isii kuclii bilan burg'i orgasiga o'zining shtoki

* ,iniuli I'nrshen o'z harakati davomida orga gismi bilan

MIIItl <" lijmiklii, havo A bo'shlig'idan atmosferaga chiqib

t Dii]il(iiiit havo e kanali orqgali B bo'shlig'iga o'tadi va

«MUH < - (bo’sh yurish) tomonga (11) harakatlantiradi. Shu

3 flit | 9<yi.tnlacli. Porshenni orgaga gaytish davrini oxirida

i *'iii, hi,hi / kanal orqali havo atmosferaga chigib ketadi.

| i%m11/ |hivo tagsimlagich o‘zining FIKni kichikligi sababli

&f{n.ni.il inll kaw go'llaniladi. Pnevmatik perforatorlarda burg'ini

¢fliin 1111 bir zarbdan keyin maxsus mexanizm yordamida
tliii iini i.n/da sodir bo'lib turadi. Buralish bog'lig va bog'lig

fflH< Imlil.i L1 sir etadigan turlarga bo'linadi. Bog'ligli ta’sir etish

| IHi, uni li.nakati bilan bog'lig bo'lib, bog'liq emas turi o'zini

|»iii*viiiatik yuritmasiga ega bo'ladi, perforatorli tuzilishini

iii],i .liiirih, uning og'irligini oshirib yuboradi. Shuning

If ... |in»rii(fmas buralishli perforatorlar deyarli qo’llanilmaydi.
Htttfs I<]ll 1a’sir etuvchi buralish mexanizmi o'zini zarbli-
» i i. n’hlkida gelikoidal qirgimi va alohida gelikoidal sterjenli,

Mil" 1e siopovoy qurilmasi bo'lgan mexanizmdan tashkil topgan
)hi M | Bog'ligli ta’sir etuvchi buralish mexanizmi (6 -rasm, a)
Hi /wnhil porshenni o'ng tomon (ishchi harakat) harakatida
fMfiiliiMwli  l.ckin u o'zini ikkita a gelikoidal o'ymasi bilan (2)
B]I|Nivov bo'ksasini buraydi. (3) xropovoy tirgak (6) perforator
koi|ni4 iM mahkamlangan, (4) prujina va (5) sterjen bilan bunga
111 itk ko'rsatmaydi.

a
b

6-rasm. Burg'ining burovchi mexanizmi.
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Perforatoming zarb-porshenini shtokini oxiridagi b ikkita toy ii
o'ymalar (7) burovchi bo'ksa oldi tomon kulaklari bilan (Hi
bo'ksaga qo'shilgan uning teshigiga (gnezdosiga) (9) burg'ini ui lll
o'matilgan. Buraluvchi bo'ksa va burg‘i bu holda aylanmaydi. Orqiir i
(bo'sh) yurganda (3) xropovoy (tepki) tirgak (cobauka) (J)
xropovoy bo‘ksani qulflab qo‘yadi. Buning natijasida zarb—porslirn
buraluvchi bo‘ksa bilan 10°— 15° buraladi.

Bog'ligli buralish mexanizmining ikkinchi turi (6 -rasni, A)
perforatoming ustki gismiga o'rnatilgan (1) xropovoy bo'ksu,
alohida uchida gelikoidal qirgimi bo'lgan (2) sterjendan ibor.n
Sterjen bosh gismi (4) steijen va (5) prujinasi bo‘lgan ikkita yoki
to'rtta (3) tirgakdan iborat. Steijen (2) gelikoidal (6) gaykaniiiy
ichiga kiradi, (6) gayka (7) porsheni ichiga joylashgan. Porshen
shtokida arigeha bo'lib, unga buraluvchi (8) bo'ksa va unga ulangan
burg'i (10) bo'ksa (9) bilan go’shilgan.

Ishlash prinsipi quyidagicha: zarb-porshenni ishchi yurishida
xropovoy tirgak (2) gelikoidal sterjenni buralishiga qarshilik
ko'rsatmaydi, uning natijasida zarb-porshen buralmasdan harakat
giladi. Bo'sh yurishida xropovoy tirgak (2) sterjenni qulflab qo'yadi.

natijada, zarb-porshen buraluvchi bo'ksa vji
burg'i bilan birga buraladi. Perforatoming to/
harakatlanuvchi detallarini uzluksiz va sifatli
moylash uni yuqori unumdorlik bilan uzoq
vaqt ishlashiga muhirn sharoit yaratuvchi
omildir.

Perforatorlarni avtomatik moylash uchun
ikki turdagi maslyonkalar go'llaniladi: magis—
trali katta (0,5 litrgacha) hajmli, perfora-
tordan 2—4 m masofada havo shlangi orgali
ulangan va osilib turadigan bevosita perfora-
tor shlangiga ulangan (6 -rasm, a). Avto-
maslyonkaning ichida teshikli quvur bo'ladi.
Havo quvur orgali o'tib, o'zi bilan moy zar-
rachalarini olib, perforator detallarini rnoy-
lab turadi (7-rasm).

Avtomaslyonka go'llanganda va sigilgan
7-rasm. Perforator haVO bosimi 4 -6 W sm 2 bo'lganda moyning
va zarb bolg'alarini sarfi 60—80 g/soat. Perforator va zarb bol-

moylash uchun  g'alarini moylash uchun —20 moyiga 25—

avtomaslyonka. 40 % kerosin qo'shib ishlatiladi.
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Mt r iltislulan chiggan changlarni bostirish
uslublari va vosilalari

Vh " W knn iitinosferasida changni chegaraviy ruxsat etilgan
jlirtl i i i. umaldagi sanitariya me’yorlariga ko'ra, tarkibida
N() Im Ignn clianglarning tarkibida 1 mg/m3 70 % dan

) mg/in'; 10 % dan kamlarida 4 mg/m3 tarkibida

* Ine lin n *n changlarda 10 mg/mJ chang bo'lishi belgilangan.

Muwy t i.li iiiliuyonida ajralib chiggan changni bostirish hamda
wiiy ii] li nnihsulotlarini shpurdan chiqarish shpurni suv bilan
H**I»Il Mi lur linsini moyda fraksiyalarini shpurdan so‘rib olish
mHH Ittitti liliiki niarkaziy kanal orgali so'rib olish va uni xavfsiz
mrtf i .. u<ki bu uslub bilan yotgizish hamda kuchli ravishda
«tr» 1 mn<tl mush ko'zda tutildi. Qo‘shimcha choralar sifatida

Juiinollatish talab qilinadi.

Littmt ni v bilan yuvib burg'ilash uslubi quyidagi afzalliklarga
[oh lit w gllishni soddaligi va ishonchliligi, qo'shimcha jarayonlarga
»iMnl Lint sarilash burg'i-
Unii w» 1 Mincniini mustah-
MMilllliilnl olishi, instru-
HItIMill ii/luksi/ suv bilan
in ml. iimshi, burg'ilash
mill nlotiniidan shpurni
e—.ii iii/iilniiishi, burg'ilash
xavimnn 15 20 % oshishi
Mi It 1 Shpurni suv bilan
Ml Iblniigtilash, suvnislitanga
n ijl yoki yonidan berib
mi ilf,i oshiriladi. Ikkinchi
(..elila aiv (1) inufta orqali
iy lit*.ill) bevosita (2)
«hiaHeauing o'g-markaziy
I malulan perforator tashqarisidan yuboriladi.

Shpurlarni burg'ilashda suvga ehtiyoj bo'lmasa yoki suv qo'llash
1NN hu Isa, burg'ilash chigindilarini (doimiy muzlik hududlarda,
hiiv .1/ loylarda, shuningdek, tik lahimlarda burg'ilaganda) so'rib
nlihli uslubi go'llaniladi. Changni markaz o'gidan so'rib oladigan
Inilmatorlar suv bilan ishlaydigan perforator o'giga o'rnatilgan
i li,iiik uchun shlang (pykaBa) va suv bilan yuvadigan qurilmaning
1’11141 nisbatan katta diametrli chang uchun shlang o'matilganligi
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bilan farq giladi. Havo so'rib olish uchun vakuum, perforatofftj
ichiga yoki chang ushlab goluvchi qurilmani korpusiga yoki chantiiil
atmosferaga chiqgarib yuboruvchi shlang (pyKaBa)ga o'matilgnil
pnevmatik elektr yordamida tashkil gilinadi.

Burg'ilashda hosil bo'lgan chang shpurdan ejektor yordamitlrt
burg'i va perforatoming o'qidagi quvur orgali chigarib shlang on].ill
chang ushlagichga uzatiladi. Chang ushlagich ichida chang o’liiili
golib, undan tozalangan havo atmosferaga chigarib tashlamull
(9-rasm). Perforatorlarda PO—A4M toifali chang ushlagichl.ii
go'llaniladi.

9-rasm. Changni perforator o'qi orgali so'rib burg'ilash moslamasining chizmasi

/—perforator; 2—pncvmokolonka; J—changni jo'natuvchi shlang;
4—chang ushlab goluvchi.

Burg'ilash instrument (asbobi)

Perforatoming ishchi organi burg'i bo'lib (10-rasm), u diametri
22, 25, 28 yoki 32 mm bo'lgan maxsus po'latdan ichi kovak,
to’'liq dumaloq yoki olti girrali steijendan ishlanadi. U shtanga
ham deb nomlanadi.

Shtanganing bir uchida (1) xvostovik, uning (2) bo'rtig'i (ken-
gaytirilgan gismi), ikkinchi uchida — (3) bosh qismi yoki (4)
yechiladigan koronka o'rnatilgan. Koronkaning uchida (5) gattiq
gotishmadan tayyorlangan plastinka joylashtirilgan. Shtanganing
ichida diametri 7,2—9 mm bo'lgan (6) kanal shtanganing bosh
gismi yoki koronkasida ham bo’lib, shpurni tozalash uchun suv
yoki havo berishga xizmat qgiladi.
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10-rasm. Perforatorlar uchun burg’ilar:

M i lniii'lH) (soliiiy); b—yechiladigan koronkali; d— butun shtanga va
ycchiladigan koronkali.

Mmim llii .lidfin chiggan changni so'rib oluvchi perforatorlarda
kan lut111 11K itiametri 12 mm.ni tashkil etadi. Bosh gismi o'zidan
in..... . Iniin'i shtangalar nisbatan kam ishlatiladi. Ko'proq
mlIkHhIhLi qulay bo'lgan, yechiladigan koronkali shtangalar
khlitnl'iili  1JInr uglerodli instrumental po'latdan Y7, Y8, Y7A,
V&A iliuiiiiiK,dek, legirlangan po'latdan 55C2 va 95XMA tayyor-
| mnil | I'girlangan po'latdan tayyorlangan burg'i-shtangalar

c.lilov beriladi va ularning chidamliligi uglerodli po'latdan
ilhl'iii|>iin .lu.mgalardan 3—4 marta ko'p bo'ladi.

4 i linn ehuqurlikdagi shpurlami burg'ilash uchun komplekt
lui inelIn.i Inirg'i — har biri oldingisidan 0,5—0,7 m uzun, dia-
IHAM i 4 oldingisidan 1—3 mm kam bo'lgan shtangadan iborat
In. lull | He uzun shtanganing diametri portlovchi modda patronini

ilhii" 1inlin 2 -3mm katta bo’lishi kerak.
| Tonka bilan shtanga o'zaro rezba yoki giyaligi 3°31' bo'lgan
ill i koiius yordamida ulanadi. Konusli ulash yig'ish va sochish
i Mitihi.i nisbatan qulay hisoblanadi. Burg'ilash koronkalarini
i]'n]iivrhi qismi qattiq volfram-kobalt (EK—6 b, BK—9b,
i.i IS) gotishmasidan tayyorlangan plastinkadan iborat bo'ladi.
W pl.i .iinkalar koronkaga J162, J168 latun yordamida yopishtiriladi.
N.iiik.i yoki ishdan chiqgan (yedirilgan) burg'ilash koronkalari
i iiinklaiila charxlanadi. Koronkalar ikki qayta charxlanadi:

1) gora-ko'k karbid kremniydan yasalgan yediruvchi dumaloq
i.. li hil.m, aylanish tezligi 15—20 m/s;
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2) toza-qora karborundan yasalgan yediruvchi dumaloq lay
bilan, aylanish tezligi 20—25 m/s.

Charxlashda sovitish uchun suv, 3—5 % li emulsiya aralashm.nl,
3—3,5 % sovun aralashmasi yoki 1—2 % soda aralashimsulejl
tayyorlangan va unga 2 % sovun qo'shilgan suyuglik goMlaniliulfl
Aralashmaning sarfi 10 litr/minutdan kam bo'lishi mumkin cm,n
Koronkalarni 2—3 marta maxsus markazlashgan ustaxonalanta
tiklanadi. Maxsus gotishmadan yasalgan plastinkalar charxlangaml*
liar gal 1—15 mm.dan ko‘p qalinlikni olish man etiladi. Tl

Perforator/ami ishlatish va xavfsizlik texnikasi |

Burg'ilash ishlarini boshlashdan oldin burg'ilovchi zaboynl
sinchkovlik bilan ko'zdan kecliirish va uni xavfsizligi, normal hohin
ekanligiga ishonch hosil qilishi kerak. Lozim bo'lganda, zaboynl
osilib turgan katta bo'laklarda tozalashi, lahimni mustah
kamlagichlari va undan oldingi portlatish ishlarida portlamay golfait
zaryadlarning bor-yo'qgligi tekshiriladi. Shpurlarni gqayta burg'ilash
gat’iyan man etiladi. Burg'ilash ishlari tasdiglangan burg'ilash
pasportiga rioya gilgan holda amalga oshiriladi. Zaboyni yoritilganJigl
va shamollatishni kuzatib turish kerak. Burg'ilovchi xavfsizht
goidalariga rioya qilishi shart. Mashinani ishga tushirishdan oldin
sigilgan havo bosimini manometr bilan tekshirish lozim. Havo
bosimi 5 kgk/sm2dan kam bo'lmasligi kerak. Vodoprovoddayi
suvning bosimi havo bosimidan taxminan 1,5 kgk/sm2 kam bo'lishi
lozim. Bu suvni perforatorni ichiga kirib ketishdan saglaydi.

Burg'ilovchi havo va suv uchun belgilangan shlanglar ichininH
tozaligini tekshirish, ularni ishonchli ulashi va moylab qo'yish
kerak. Avtomaslyonkani vagti-vaqgtida moy bilan to'ldirib qo'yish
zarur. Perforatorga avval sigilgan havo, so'ngra suv ochib uni ishga
tushirishi kerak. To'xtatishda buning aksi go'llaniladi. Perforatorni
bo'sh ishlatish tavsiya etilmaydi. Ish davomida perforatorni gismlari
holatini nazorat qilib turish darkor.

Ishni tamomlagach, perforatorni tozalab, avtomaslyonkaga moy
quyib uni hamma joyini moylash magsadida ! minut davomida bo'sh
ishlatib go'yish kerak. Perforatorlar haftada bir marta maxsus
ustaxonada bo'laklarga bo'lingan holda yuvib, ta’mirlanadi, joriy
ta'mirlash oyiga bir marta, mukammal ta’mirlash 2—3 oyda bir marta
o'tkaziladi. Perforatorlaming ish resursi me’yor bo'yicha 6 oy.
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\ | Aylanih I»urg‘ilovchi niashinalar

sin> ilashda tog' jinsini buzish uzluksiz burg'ilash

IJNo*e<e 11" HitO'qQi yo'nalishida bosim kuchi va aylanma

HI «. KliitIn .pualsimon gatlam-gatlam qilib buziladi. Shuning
I =tlimb burg'ilashda, umuman, chang va shovqin sodir
Ple 2 im» linsining buzilishi uzluksiz, shu bois o'rtacha
il «iin il va ba’zida o'rtacha gattiglikdagi tog' jinsining

Win wniiiiiali ho'ladi.
\|iHiii< huiy'ilashning ijobiy tomoni — unda elektr ener-
liil.ii luwlahimshni mumkinligidir, bu pnevmatik energiyadan
... i i ir/l.onga tushadi. Kapital xarajatlar — mashina sotib
bl HM) Me i Il elektr energiyasini go'llaganda, pnevmatik
iim W .h.n.in 100 marta kam Xarajatni tashkil etadi.

LMHMU Migllarda o'rtacha va gattiq tog' jinslarida aylanih
Wr Inn i]ii Hash bo'yicha katta izlanishlar olib borilayapti.

11iliel bilan ishlatiladigan;
11 kiilniikaya o'rnatilgan burg'ilash mashinalari.
W......i.hinalar gattigligi o'rtachadan past va o'rtacha gattig-
h. inn hamda tog'jinslarida shpur burg'ilashda ishlatiladi.
Hhi, ii. li inioklari xohlagan qattiglikdagi tog' jinslarida gidiruv
«1111111v quduglar burg'ilashda ishlatiladi. Ular yordamida tik
Hi Silv i lithitillar o'tishda ham keng go'llaniladi.

Qo 7 sverlolari

(In I hverlolari deb, ko'mir va o'rtacha qattiglikkacha bo'lgan
It* mi Inida go'l yordamida yoki yengil ushlab turuvchi moslama
liliiHi lipin burg'ilaydigan kon mashinalariga aytiladi. Sverlolar
UM mi mi tiularga bo'linadi:

« liihktilash instrumentini zaboyga uzatish bo'yicha, zaboyga
mH | 1ulin va inexanik uslub bilan uzatiladigan;

« isliliitadigan energiyasiga qgarab, elektr toki (3P yoki C3P
» .1 »M yoki CPIM), pnevmoenergiya (CIMP va CIMM) va gidravlik
in.. ijMsa (I 1 P) bilan ishlaydigan;

* Imshqgarish uslubiga qgarab, bevosita va masofadan ()
I"- In]aiiladigan sverlolar.

ljo | sverlolari (1) korpus (11-rasm), (2) elektrodvigatel, (3)
ieelllklin, (5) o'chiruvchi knopka va (agar bo'lsa) uzatuvchi
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mexanizmdan tuzilgan. Sverloning korpusi (6) dastak hiUn
birgaiikda yengil qotishmadan quyma holda tayyorlanadi. DvigjiltliJ
sovitish uchun uning rotor o‘giga (4) ventilator o'rnatilgan, svpfi
loning kotma yuzasi girrali qgilib tayyorlangan. Ish jarayonldi
xavfsizlikni oshirish va qulay bo'lishi uchun (7) ventilatomin]
gopgog'i va sverlo dastagi rezina bilan goplangan. Sverloning islu In
instrumenti (8) patronga qotirilgan.

Sverloning elektr yuritmasi o‘zgaruchan tokda ishlaydinni]
asinxron dvigatel bo'lib, quvvati 1—1,6 kvt, rotorning sinxi"ii
aylanish tezligi 3000 ayl/min. Sverloning og'irligini kamaytinih
magsadida yuqori (150 davr/sek) chastotali tokda ishlovchi dvi>%ii« |
ham ishlatilishi mumkin, uning aylanish tezligi 8500 ayl/niin
dan ko‘p bo'lishi mumkin.

Xavfsizlik sharoitlariga ko‘ra, qo‘l sverlolarida 127 V islu lll
kuchlanishli elektr toki qo’llaniladi. Dvigatelni sverloning korpymua
joylashtirilgan (5) knopka yoki masofadan boshgarish mumkin

Uch fazali knopkani sverloning korpusida o'rnatilishi, sverlonl
bevosita boshqarishga imkon beradi, lekin uni tez-tez o'chinli
yoqgish uning kontaktlarini kuyib ketishiga olib keladi va sverlonl
ishonchli ishlashini kamaytiradi. Undan tashqari, noso/lik,
izolatsiyasining yomonlashuvi natijasida tokni sverloning kogvmy.u
o'tib qolishi, burg'ilovchi hayotini xavf ostida goldirishi mumkin

Sverloni masofadan boshgarishda, uning kodusiga bir fazali
24 voltli boshgaruv zanjirini knopkasi o'rnatiladi, masofadan
boshqgariluvchi uch fazali knopka magnitli ishga tushiruvchi orcl;ili
amalga osliiriladi, v transformatorning kogusiga o'rnatilgan bo'ladi
Bunday masofadan boshqgaruv knopkalar konstruksiyasiniiin.
ishonchliligini sezilarli darajada oshiradi va uni ishchanliginl
orttiradi, lekin bularning hammasi boshgaruvda 5—6 tolali kabellai
go'llashni tagozo qiladi.

Elektrik sverloni reduktorlari bir va ikki pog'onali silindrlk
uzatgich (9) va (10) (11-rasm) yoki planetar uzatgichlardan
iborat bo'ladi. Reduktorlami uzatish nisbati, ko'mir yoki tog*
jinslarini bo'sh va qgattigliklarini hisobga olib, ishchi asboblariga
900—300 ayl/min harakat beradi. Shuni hisobga olib, sverlolamiiiK
reduktorida shesternalarni oson almashtirish uchun ma’lum
choralar ko'rilgan bo’ladi.

Burg'ilovchiga yengillik yaratish va mehnat unumdorligim
oshirish magsadida elektrik sverlolar zaboyga mexanik, majburiy
uzatiladigan moslama bilan chiqariladi. Uni gqo'lda, shuningdek,

36



mm* 1. kolonka yoki yengil moslamalarda boshgarish mumkin.

u/atuvchisi bo'lgan sverlolar, oddiylaridan o'zida o'rna-
41, Il si ma’lum tortish kuchi bilan kanatga ta'sir etuvchi
Imi'tli nil.ii i bilan farq giladi. Masalan, CPIM-2 rusumidagi sverloda
iih ii/ii(uvchi baraban (12-rasm) (12) go'shimcha chervyakli
HMIktlch yordamida aylanadi, chervyakli uzatgich 10— 11 silind-
tik .11* >icmalar orqali harakatlanadi. Shlitsali muftani (8) gayta
iilhli CM «.hpindelga ikki xil aylanish tezligi berish mumkin. Aylanish

37



momenti, bu holda (1) dvigateldan, 2—3, 5—4 yoki 2—3, h
silindrik shesternalar orgali uzatiladi. Shpindelning aylanish tc/lin
go‘shimcha 2—3 silindrik shesternalarni almashtirish oiil|
o'zgartirish mumkin. Shpindel o‘qgining aylanishi bilan birga lil
11 shesternalar ham aylanadi, ular (12) chervyakli uzatgich onj
(15) friksion muftaning kichik diskiga go'shilgan. Sverloni u/aluv
(14) baraban friksion muftani katta diskiga qotirilgan va (17)
ulangan (13) trosni o'ziga o‘raydi. Rezbali ulanish bilan jihozlau»
(16) shturvalni aylantirib, prujina orqali, friksion muftani signwl
diskni sigish kuchini o‘zgartirish mumkin, shu bilan uzattivc
aylanma momenti migdori va trossni tortish kuchini o'zgartulu
mumkin.

12-rasm. Olzi uzatuvchi CPM-2 elektrik sverlo:

a—kinematik chizma; b—umumiy ko'rinishi; d—ankcrli mustahkamlagichga moslamuiil
tortuvchi chayka.

Ishning boshida burg'ilovchi kryuk (ilgak)ni zaboy yu/a
sidagi bironta qo‘zg‘almas predmetga ilib qo'yadi va (16) turval
(12-rasm, A)ni aylantirib (13) trossni tortish kuchini (0—250 kgk)
rejalashtiradi, shu bilan sverloni zaboyga uzatishni ta’minlaydi
Sverloni boshgarish AP—3,5 ishga tushirish agregati orgali amalga
oshiriladi.
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. lel.a ho'lgnnda, uning kichik aylanish tezligida
............ mil itiiohlar gaykasini qotirishda ham qo'llaniladi.
lit ...... vnidiimg (9) shpindeliga burab yoki unga (3)
Il m in 1) orgali maxsus nasadka go‘yiladi, uning (1)
2 MM»+MmMiNlv moment muftasi o‘zining 20—30 kgk.m.ga
im-in ipiujinasi bor. Ankerii mustahkamlagichning
Hi Hvimli niquli tortiladi, u nasadkaga o'rnatilgan.
| »* 1114 un)' toifalari va ularning o'lchamlari 3-jadvalda

3-jadval
Millw 1 Nominal o'lchamJar
R Uza-  Sverlo
w1 . T
Shpindelning . tish og’irligi,
”t_xl::f"lllt Quvvati, aylanish LtJ;;tilsih kuchi,  kg.dan
S kvt tezligi, 9 kgk ko'p emas
THINEHE . m/rnin
ayl/min
min
10 il 1.0 900; 700 15; 16
12 900; 700; 500 berilgan 16,5; (17,5)
16 900;700 19
n | 12 500; 300 110; 70 250  22; (24)
1,6 500 110; 70 gacha 245
IMviii i.inil.iiii bo'yicha shpindeldagi nominal quvvat sver-
M s j]i i],i iriimda o'zgarmas nominal yuki (kuchi)da 30 min.
Ui i. iliivildngi quvvat gabul gilingan. Unda dvigatel 127 V

ii  bluinll hilan ta'minlanganda uning dastagidagi reaktiv
MV mn | i kgk.dan oshmasligi kerak. Quwvvati 1,2 kVt, aylanish

min bo'lgan elektrik go'l sverlosining shartli belgisi —
sl Mmmm >142 900» deb belgilanadi. Qo'l sverlolarining elektr
HMIliiimilivinlng massasi, odatda, sverloning umumiy massasini
MI /I liishkil giladi, quvvat birligiga to'g'ri kelgan nisbiy
IH#» i i i i 12—21 kg/kvt. Shuning uchun sverlo massasini
Ini itiivi mk) bo'lgan uch fazali yuritmalar qo'llash hisobiga
r nH nuif.li nazarda tutiladi. Masalan, CBY—2 sverlosi oddiy
%vtildl<iilin o'/idagi yuqori chastotali (150 davr/sek) yuritmasi,
in#in im k.imaytirish uchun qgo’'llangan planetar reduktori bilan
Jn i #1111 (8500 dan 920 ayl/min.gacha). Sverlo komplektiga
11.1 ini ini gayta ishlab beruvchi BINMY—150 (ikkita sverloga bitta
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chastotali gqayta ishlab beruvchi), aylanishni o'zgartirib bctii\«M
MP-5M mufta kiradi.

Pnevmatik sverloning elektrik sverlodan asosiy farqi, nw
goilaniladigan pnevmatik dvigatelidadir. CPT-11qo‘l piicviinufl
sverloda (13-rasm) (1) dastakni bosganda, (2) klapan chn'k*J
va sigilgan havo (11) kanaldan sverloning (6 ) pnevmatik rnt.iiMdl
dvigateliga uzatiladi. Rotorga (8) ekstrik o‘rnatilgan (7) cho'kuvtfl
lopataga bosib sigilgan havo shu rotorni aylantiradi. Aylannvi Ifl
moment dvigatelni rotoridan (9) shpindelga bir yoki ikki pog'tMN;jl
planetar reduktor orgali uzatadi (mos ravishda CMpP-11 S L
CrP-11-4 tiplarida). Rotorning aylanish tezligi (3) mark.i/tlrtfl
gochma regulator yordamida chegaralanadi. Regulator (4) rich.in "» |
gali (5) klapanga ta’sir giJib, dvigatelga kelayotgan havoni kamayinmUl

Davlat standarti bo'yicha manbadan kelayotgan havo buNifl
5 kgk/sm2 uzatuvchi kuchi 100 kgk bo'lishi kerak. CIMP svcrlouijfl
bu pnevmo maxsus ushlovchi yordamida amalga oshiriladi.

13-rasm. CPIM -1l qoi pnevmatik sverlosi.

Pnevmatik go‘l sverlosi (CIMP) qattiglik koeffitsienti f >4 gacha,
mexanik uzatuvchisi bo'lgan sverlo (CMM) f=3-i-5 kolonk.ili
masofadan boshgariluvchi (CMK) va avtomatik ravishda uzatuvchi
tezligini o'zgartiruvchi (CIMKA) sverlo fel2 gacha boMgan ton'
jinslarini burg'ilashda ishiatiladi. Quvvati 1,8 o.k., shpindelimiul
aylanishi 700 ayl/min boMgan sverlo «CIP-700 TOCT 5504—(9-
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mil Fmw ktiixonalarida go’llanib kelinayotgan asosiy
Q... I <>l svcrlolarining texnik tavsifi hamda asosiy
g i |.nis ilda keltirilgan.

4-jadval
TItH To'la Ortigcha ShpaneInl
MMl . aylanish Sverlo
, momcnti, yuklash S .
iivvull, kak.m obilivati tezligi, og'irligi, kg
I\ gx- q y ayl/min
~I,«7 0,453 3,05 690;340 18
14 0,148 — 920 12
14 0,533 3,2 525;775 24
1 0,288 3,67 360:535 15
n.tiTs 0,288 3,67 360; 535 21
1,4 0,47 2,78 300 24
0,492 — 290; 420 121

I'™*B*I' r 11 ‘'«verlolar, gidroturbina ko'rinishidagi gidrovuritma

ncam bo'lib, hozirgi kon sanoatida qo'llanishi
IInhHiiii, li Kin gidrousul bilan foydali gazilma qazib olishda
ti iti mumkin.

Kolonkali sverlolar

ilimt rili sverlolar gattiglik koeffitsienti f >12 gacha bo'lgan
n tii luy’ jinslarida shpur burg'ilash uchun qo'llaniladi.
IDH.... in liiiii ular qo‘l sverlolariga nisbatan kuchli bo'lib,
Hjliiti m’lu og’irligi va uzatish kuchi hamda burg'ilash uchun
m | | [H« Ininitka yoki manipulatorlarda o'rnatilishi bilan ajralib

(«In lii liislrumentini zaboyga uzatib berishiga garab, kolon-
ivnliilat mexanik va gidravlik uzatgichlar bilan jihozlangan
Mi**!"hnadi. Mexanik (differensial-vintli) uzatgichli sverlolar
IM|w, .1 loylashtirilgan yuritma, reduktor orqali ishchi instru-
IM*'1 i aNlitinta harakat uzatuvchi mexanizm, ishchi instrumentni
pNiVtfii n/iiluvchi mexanizm va boshgaruv mexanizmdan tashkil

Nvliiitliruvchi moment elektryuritmadan (14-rasm, a). (1—6)
«lliHiinl <lu sternadan (7) vtulkaga uzatiladi va ikkita (25) sirg'a-
...... in .liponka yordamida (9) qatron bilan jihozlangan (8)
titpindi If.i uzatiladi. Sirlanuvchi shponka bemalol shpindelning
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bo'ylama o'yiglari (pazi)ga kiradi va aylanuvchi momentni vtulk.il
shpindelga uzatadi, bunda shpindel hech gandav qarshiliksi/!
vaqtning o'zida vtulkaga nisbatan bo‘ylama harakatlanadi. Shpimlt*
zaboyga va zaboydan go‘zg‘alishi (15) uzatuvchi rczbali vtulk.i J
ataluvchi gayka bilan tishlashishga kiruvchi leptali rezba hisolJ
amalga oshiriladi. Uzatuvchi rezbali vtulka (14) va (13) shestfl
orgali (24) oralig vtulka bilan qo‘shilgan. Oralig vtulka (N1
xvostovik va (2 1) shponka bilan tugaydi. |
Ishlaganda vintli jureylik (8) (vint) — (15) rezbali vtulM
(gayka) oralig'ida uchta xarakterli holat bo'lishi mumkin: gayk.i*
burchak tezligi vintnikidan katta, teng va kichik, ya’ni wuitij
gaykaga nisbatan oldinga go'zg'alishi, qo'zg'almasligi va or(].uj
go'zg'alishi, ya’ni ishchi instrumentni zaboyga uzatilishi, neyiii
holatda golishi va zaboydan orgaga gaytishi kuzatiladi. 1
(15) vtulkani shpindelga nisbatan katta burchak tezligi bil.il
aylanishi (10) xvostovoy muftaga (18) prujina orgali (4) shestern.ijJ
sigilishi natijasida amalga oshadi. Aylanish momenti (4) shcil
ternadan (20) xvostovikka (12) vtulkali (10) xropovoy mufta vi
(21) sirpanuvchi shponka orqali uzatiladi. (24) oraliq valik (I '4
I 11 shesternalar juftligi orgali aylanish momentini (15) vtulkal
uzatadi. -
Orgaga uzatishni boshgaruvchi dastakni ozgina orgaga siljitisl»
(23) valikni girgib, (22) shesterna va reyka hisobiga (18) prujinam
birmuncha gisadi va (10) xvostovoy mufta (4) shesterna bilaitl
tishlashishdan chigadi. Bunday holatda (15) uzatuvchi rezbali vtulk.i
bemalol (8) shpindel bilan ishqalanish hisobiga aylanadi. (K)|
shpindel va rezbali juftlik o'q yo*‘nalishida surilmaydi. |
Shpindelni orgaga gaytarish uchun (16) dastakni oxirigachu \
orgaga bukish kerak (10) xropovoy mufta (17) asos siqiladi. Pyat.i
(17) sverloning korpusiga presslab joylashtirilgach, u to'xtaydi,
(15) gayka ham to‘xtaydi, (8) shpindel tez zaboydan orgag.i
gaytadi. 11
(12) vtulka va (10) mufta o‘zaro friksion bog'langan, shuninn
uchun uzatiladigan maksimal aylantiruvchl momenti ularni siqisli
kuchi bilan chegaralanadi. Maksimal uzatuvchi kuch giymati (19)
gaykani siqib turuchi (11) prujinani kuchi bilan rejalashtiriladi
Shpindelni aylanish tezligi reduktorni shesternalarini uzatish
nisbatan yoki dvigatel rotorini aylanish tezligi bilan o'zgartiriladi,
uzatuvchi gaykadagi aylanish momenti, demak, burg'ilash
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umm! m 11111 kuchi chegaraviy moment muftasini
mr. ti] |.i.lunladi. Masalan, 3bK-5 va COK-1 dagi

ih itvliitiish le/ligi, ikkita tezligi bo'lgan elektro-

pi 11 Mil) yoki 4000 ayl/min) bajariladi. Uzatuvchi
IXImml i\lLuitinivchi momentini giymati va uzatuvchi
umMmm ’iin dan 1500 kgk.gacha, go'shimcha jihoz-
hh mull,i va (10) uzatuvchi xronovoy mufta yordamida

“li il ii in. /).

H i<\ Kolonkali sverloning kinematik chizmasi.

H.mM i liLisi)t .inda, (2) oralig valikda aylantiruvchi moment-
lit n, til ]/) go'shimcha dastakni aylantirish hisobiga bajariladi.
lItIHit li t dir.lakni aylantirganda (6) shesterna (3) gaykani
Irtdi bu bilan (5) prujinani siqgilish darajasi o'zgaradi,
lllkilon muftani (1) diskni sigish giymati o'zgaradi.

. iiuli Ini yurish yo'nalishi «Oldinga», «Neytral hoi» va
Henuna* Nnitish (8) asosiy dastakni aylantirib, (12) shesterna
(Mill m () uzatuvchi tishli reyka xropovoy mufta bilan (4)
Mill"*. Il “hi’stcrna tishlashishga kiradi, chigadi yoki uni (11)

iVfflniii kitipusi orqgali to'xtatadi.

( /illuvchi kuchni bir me’yorda, tekis rejalashtirish, ayniqgsa,
glii, i hi H1 hisobiga amalga oshiriladi. Bunda uzatish kinematikasi
n «nn.i lLin goladi. Masalan, 3BT sverlosida aylanish momenti
in ili kirodvigatel (15-rasm) (2), (3), (5), (7), shesternalardan

*. loiiudl,
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Shpindelni aylanish tezligini (4) shesternani (5) yoki (
shesternaga gayta qo‘shish hisobiga bajariladi. 3BT sverlonif
boshga sverlolardan fargi shpindelni zaboyga uzatishda ikki (I

gidrosistemadan ta’minlanadi. Shestemali (12) gidronasos (mill

dorligi 4,5 1/min) (1) elektrodvigateldan (11) shesterna oitj

aylanadi. Gidronasos (14) rezervuar (manba)dan (13) yo}T i
orgali moy so'rib oladi va uni (15) tagsimlovchi kranga (16) *Ne
lovchi kran orgali uzatadi.

Tagsimlovchi kran zolotnigini (17) dastak bilan so‘rib iimv
(1o) silindrlarni o‘ng yoki chap bo‘shlig‘iga yuborish nuwikll]
buning hisobiga shpindel zaboyga yoki undan tashqariga haiak
giladi.

15-rasm. 3BT sverlosining gidrokinematik sxemasi.

Sverloning qayd etilgan konstruksiyasi shpindelni bir me’yoN
dagi kuch (100 dan 1000 kgk) bilan oldinga yoki aylanmayotgnn
shpindelni orgaga olib chigadi. Sverloning elektrouskunal.ni
portlashga xavfsiz gilib tayyorlangan bo'lib, bevosita yoki masol.i
dan boshgarilishi mumkin. Sverloni ishi K3b-5 kolonka yoki
MBWN-59 va MBM-2 manipulatorga o'matilib bajariladi. Kolonkali
sverlolar, odatda, ikki, ba’zida uchta tezlik bilan ishlaydigan 127,
220 va 380 V kuchlanishli elektrodvigatellar bilan ta’minlanadi
Ularning nisbiy massasi 23+53 kg/kvt, uzunligi, balandligi va eni
mos ravishda 1500x300+350x350+400 mm. Hozir ishlatilayotgan
kolonkali sverlolarning texnik tavsiflari 5-jadvalda keltirilgan.
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400 900
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olftiiHIi tvcrlolar ikki turda (I va Il) ishlab chigariladi, mos
Iniii) ida®i quvvati 2,5 va 4 kvt, shtangani aylanish tezligi
«MMI IM 500 ayl/min va shtangani zaboyga uzatish tezligi
I HM ssl va zaboydan chigish tezligi 5 m/min.dan kam emas.
mu . ilmyjjii maksimal uzatish kuchi mos ravishda shtangani
e 111 2,2 m bo'lganda 1500 va 2000 kgk, sverloning

ol ]I, vii 160 kg.dan oshmasligi kerak.

At'iltldii hollnrda | xil kolonkali sverlolar shtangasini yurish
tqul 0,s>m, /.aboydan chiqish tezligi 4 m/min va og‘irligi

H M bo'ladi.

Sverlolar uchun o'matuvchi moslamalar

. v un i]o'l va kolonkali sverlo bilan ishlayotganda, burg‘ilov-
LUl LT nii Imalini yengillatish uchun tirgakli kolonka va manipula-

ting i <ke*Inniladi.

I Ki ikli kolonkalar elektrik go‘l sverlolarini o'rnatishga qo'lla-
u.i. ni.ml.i oddiy sverloni reykada xronovoy qurilma yordamida
imhii in i moslangan. Tirgakli kolonkani vertikal ustuni (1) truba
im inan, &), (5) qo‘zg‘almas va (6) qo'zg'aluvchi asosdan tuzil-
fiiii M \all ii/atgich (7) yordamida vertikal kolonka lahimga o'matiladi.
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Qo'l sverlosi (8) va (9) xomutlar yordamida (2) yo‘naUlmv]
trubada yuruvchi (3) qo'zg'aluvchi truba (12) reyka borbul]
unga o‘rnatiladi. Yo'naltiruvchi trubani bir tomoni sharnirli <}
(11) xomutga mahkamlanadi. Xomut (11) tirgakli kolonka bo'y
ma’lum balandlikda mahkamlangan holda yuradi, tirgakni ikkliHj
tomoni (10) tirgakli vint orgali lahimga o'rnatiladi.

4 dastakka ta’sir giJinganda shesterna 12 reyka bo'ylab vyiif
va sverloni uzatish uchun yurish masofasi 2000—2500 ill
bo'lganda 300 kgk.gacha kuch beradi. K3P-1 va K 4
kolonkalami mos ravishda yurish masofalari 2500— 1350 va 2¥11
1270 mm, chiggan gismi 2470—2340 va 3000— 1000 mm, oy/Irl
42 va 40 kg.

Zaboylarda og'ir yuklash mashinalari qo'llanishi munosiilxfl
bilan sverlolami maxsus osib qo'yilgan moslama — manipulatoil.ii*
o'rnatib ishlatishga to'g'ri keladi.

16-rasm. Qo'l sverlolari uchun o'matuvchi moslamalar.

Manipulator (16-rasm, b) (7) va (9) kronshteynlar bilan
yuklash mashinasi, vagonetka yoki burg'ilash telejkasiga mahkamlab
go'yiladigan (1) trubadan iborat. (11) strela (5) sharnir yordamnl.i
(1) trubaga mahkamlangan va gorizontal tekislikda (10) o'q bilan
aylanishi mumkin va (2) hamda (8) g'adir-budur qilib lay
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(Utlli Ifi) (liistak (4) reykali ko'targich yordamida
IMih i Mi (]JK(Jich bilan sharnir yordamida mustah-
iii Imiishlcynga gotiriladi. Manipulatorlar uzunligi
Knn bo'luHm va og'irligi 130— 180 kg bo'lgan strela
nil .u nil  Manipulatorlar qo'llanganda burg'ilash
HuMm il.iti 1000
, &ty knigligi esa,
vh Ui burn'ilanadi.
ill k< iliiliinii lirgak ko-
lil. Ml bnip;i nisbatan
«i-iM mHKa (17 -rasm)
[i>H Pivviiiullab tay-
i -miilnms (7) asos bi-
II#iMULin va (4) qo'z-
lil «iHillltlilt orgali (1)
bin! iim malikamlanadi.
i" i iH) ham trubalar
e mi tvriku qilib tayyor-
L{HWH iiiHi.niiiig ichida qo'z-
I11tl.1l. bilan qotiriladi.
A «ll (fi) lirgak vintni bo‘-
n <bib olimidi. Shunday
. Hitloiil ill sverlo o'zini ver- 17-rasm. Kolonkali sverlo bilan
n H| uliollda kolonka bilan K3B-2 tipli kolonka.
In " ii'll xomutni bo'shatib yuqgori va pastga yo'naltiruvchida
l..... mvkin va (3) sapfada vertikal tekislikda burilishi mumkin.
liiMoiialarida ko'prog K3b-2 va K3b-3 toifali tirgak
lift li olonkalari go'llanib kelmoqda, ulaming uzunligi mos
ilitli " Kill 1425 va 3200—2330 mm va og'irligi 35 va 36 kg.
i |f|lu] Ml kg gacha bo'lgan oldingilarga o'xshash konstruksiyali,
Mn il/iillih kuchi 1500 kgk.gacha bo'lgan tirgakli kolonkalar
M ijo lliiniladi.

N\avfsizlik texnikasining maxsus lalablari

iii v,i i hangdan xavfli bo'lgan konlarda qo'llaniladigan aylanib
liiii, iliimlljmh burg'ilash mashinalariga, birinchi galda, go'yila-
fi~iii itil.iblardan biri — ularning elementlari bir-biriga urilib
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ketganda va frikson ishgalanganda uchqun chigarmaydigan .inin M
bilan qoplash shart.

Elektrosverloning dastagi va ventilatorining qopqgog'i, .linitifl
dek, burg'ilovchi ishlash jarayonida kontaktda bo'lishi wwnw
bo'lgan hamma elementlari ishonchli izolatsion qoplamu I'Ifl
himoya qilinishi kerak. lIzolatsiyaning butunligini biuti IM
mashinalarini konga tushirish va ishlatishdan oldin li | Inffl
ko'rilishi kerak. Hamma normal holda tok o'tkazmaydigan nicfl
gismlari ishonchli ravishda yerga ulanishi kerak, burg'ilovchi linH
himoyalovchi rezinali go'lgop bilan ishlashi shart.

Sverloning hamma harakatdagi elementlari (shpindel, u/.iuiHfl
zanjir va h.k.lar) ishchilarni shikastlanishdan ishonchli luniifl
gilingan bo'lishi kerak. Ishda fagat to'liq sozlangan butkilM
mashinalaridan, instrumentlardan, mutlago xavfsiz bo'lgiin L,
joylarida foydalanishi kerak. O'tmaslashgan rezeslardan toyd.il.niM
va aylanib turgan shtangani qgo'l bilan ushlash man oll] |fl
Tekshirish, ko'zdan kechirish, mayda ta’mirlash ishlari yoki svtffl
hamda instrumentlami sozlash ishlari fagat tok manbayidan » <Mi
rib, dvigatel to'la to'xtagandan so'ng amalga oshirilishi kerak jl

Burg'ilash mashinalari ish davomida qizib ketmasligi va *
vaqtida ko'zdan kechirilib, rejali-ogohlantirish, ta’mirlash r.liliijl
instruksiya bo'yicha bajarilishi shart.

3.5. Zarb-aylanma va aylanma-zarb burg'ilash mashinaliul

Zarb-aylanma va aylanma-zarb burg'ilash mashinalari p‘ltm F*
gattiglikdagi va qattiq tog' jinslarida shpur va skvajina bui™'l11fl
uchun go'llaniladi. Bu mashinalar bilan burg'ilash tog' jinsl.iinil j
aralash uslubiga asoslangan bo'lib, urib burg'ilash va aylanib log!
jinsiga ta’sir etishning asosiy xususiyatlarini birlashtiradi.

Tog' jinsiga urib ta’sir gilganda, ishchi organi tog' jinsiga ti .ii
joyida va undan ancha uzogqga, ishchi otganni ta’siri namoyon bo'Imifl
Ishchi organi gayta ta’sir etganda, oldingi ta’sir natijasida am lift
bo'shab qolgan tog' jinsi ko'prog hajmda buzila boshlaydi. Shiiiulny
gilib, gancha ko'p kuch bilan urib ta’sir qilsa, keyingi urishiln
shuncha oson va ko'proq tog' jinsi buziladi. Urganda hosil bolviun»
darzlar tog! jinsini gattiqligini kamaytiradi. Bu hoi islu In
instrumentni tog' jinsiga ko'prog, chuqurroq botishini ta’minlaytll
Ishchi instnimentiga berilgan o'q bo'yicha bosim va aylanish momonii
uncha katta bo'lmagan kuch bilan tog' jinsini aylanib buza boshlaydi
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I | 1M hisobiga ishchi instrumentini kam

Imirtilash tezligini zarb-buralib burg'iiashga

lim < Ihimli log'jinsini gattigligiga qarab, buziigan

h<ii*hii /aib bcrish hisobiga va shuningdek, ishchi

Kulii hi .ohiga oshadi. Bu usulda energiya sarfi ham
nilnbliHiK.a nisbatan ancha kam bo'ladi.

id Jliiylanma-zarb mashinalari alohida bir-biriga

n 1Pva aylanish mexanizmlaridan tuzilgan. Ular

pM 11m. IkLllkorpusda joylashtirilgan bo'lishi mumkin.

1) L —— mashinaning konstruksiyasi bo'yicha

H hi linnusiis cho'kib (norpyxHoii) urib ishlaydigan

inn vuio/arb beruvchisi borligi hamda burg'ilash

u tliiilin|iiing ichida ta’sir ko'rsatishi va zarb hisobiga

illiili W< Aylanib-zarb berib ta’sir etuvchi mashina

bl hlluo quduq tashqarisida goluvchi zarb mexanizmi

in'l Mlul Mu mashinada zarb beruvchi mexanizmga

lull mi xani/miga nisbatan yordamchi funksiya ham

Iniilii /nib aylanma va aylanma-zarb mashinalaridagi
« in nit*\anizmlar pnevmoenergiya bilan ishlaydi,
1 vn 1l/atuvchi mexanizmlari pnevmatik, elektrik va
ih iflvn hll.111 ishlaydi. Zarb-aylanma mashinalarini asosiy
1 11 li koronkasida zarb energiyasini saglab qolishidir.
| iiii|]| r.h skvajinaning chuqurligiga, burg'ilash instru-
1" id kI*1M aylanish momentining giymati kattaligiga
Il 1 1kin skvajinada uzluksiz ishlaganda pnevmo-zarb
Hilt h.D'in.i yedirilishga majbur bo'ladi.
in 1 Mil) bilan ta'sir etuvchi mashinalar og'ir perfora-
m il burg'ilash instrumentlarida katta aylanish momenti
.m.li L 1in burg'ini buralishi porshen-zarbini harakati bilan
mimii holda ta’sir etadi. Shuning uchun zarb-aylanma ta’sir
in 1Inn.ilar cluiqur ishlatiladigan va qidiruv skvajinalar,
hi rtyl.iiiina-zarb bilan ta’sir etuvchi mashinalar deyarli
1 Ineliiilignn ishlatiluvchi skvajinalar yoki shpurlar hamda
"H Inin go'llaniladi.

Airb-aylanma burg'ilash mashinalari

ii lylmma burg'ilashda, cho'ktirilgan pnevmozarb
nirtlliIM 1 ni go'llanilib, ularda shtanga orgali aylanish va zaboyga
MHM-li  kv.ijinadan tashqarida joylashtirilgan aylantiruvchi va
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uzatuvchi mexanizm orgali beriladi. Cho‘ktirilgan piu-viuo]|
perforator kabi pnevmatik burg'ilash mashinasi bo'lib
porshen odatdagidek ikki tomonga harakatlanib, ishchi mHu
burg'ilash instrumenti orgali xvostovikka zarb beradi.

Cho’ktirilgan pnevmozarb ishlash prinsipiga qgarab, tin
tirilgan perforatorga o'xshash burilish quriimasisiz bo'ladi va
suv aralashmasida ishlaydi, bu esa, uning tuzilishim n
soddalashtiradi. Yana cho'ktirilgan perforatordagi eng mull
kamchilik — aylanish momentining kichikligi va kichik diaiim
quduglarni maxsus burg'ilash stanoklari yordamida, pm'vi
zarbning aylanishini hamda uzatishni ta’minJab burg'ilaydl

FOCT 13879—73 ga binoan cho’ktirilgan pnevmozarb lvv
chilar to'rt xilda (I, Il, 11l va IV) — mos ravishda diamctu H
125, 160 va 200 mm qudugqlarni zarb quvvati 3; 4,2; 5.8 \W NJ|
kuchidan kam emas, sigilgan havoning bosimi 5 kyk if
Pnevmozarbni tashqgi diametri, odatda, burg'ilash koronka m
diametridan 10—25 mm.ga kam bo'ladi va 92; 110, 140va 175 mm i
ko'p bo‘lmaydi.

Pnevmozarbning 1 va Il xili tog' jinsini gattigligi f m (Vi
bo'lgan 111 va IV xillari f= 12420 bo'lgan tog'jinsini burg ilai
ga hisoblangan bo'lib, sigilgan havoning sarfi 1 o.k. quvvetj
1,7 m3/min.dan ko'p bo'Imaydi.

Pnevmozarb (18-rasm, @) (2) silindr, (3) porshen, (6) di]<ni
ka bilan qotirilgan, (4) ichiga burg'ilash koronkasi o'maiilyni
(5) oldingi va (1) orga bosh gismidan iborat. Pnevmozarhlai
havo perforatordagilar kabi taqgsimlanadi. Jumladan, Il
tipidagi pnevmozarbda havo porshen yordamida o'zi tagsimlaiiail
(3) porshenning bo'sh yurishda sigilgan havo orga bosh gismiilan
va (12) kanaldan silindrning (13) oldingi bo'shlig'iga o'tadi (/)
silindrning orga bo'shlig'idan shu vaqtda (11) kanaldan va (lll)
chigaruvchi teshikdan havo atmosferasiga chigib ketadi. PorsliiMI
ning ishchi yurishida silindrning orga bo'shlig'iga havo (9) kanal
orqali o'tadi, shu vaqtda xuddi oldingi bo'shligdan chigqganilelj ]
havo chiqib ketadi.

Qudugni shamollatish ishlatilgan havo hisobiga amalga oshiriladi
Burg'ilashdan chiqgan tog' jinslarini (8) kanaldan chigadigiin
sigilgan havo hisobiga tozalanadi.

Pnevmozarb M-1900 yuqorida qayd etilgan I1-1-75 pncv
mozarbdan o'zida tekis klapanli havo tagsimlagichi bilan farq qiladi
Bu pnevmozarb-zaboyga siqilib tiralgan holda ishlaydi. Jirm»
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Nu- tiliiilmnsii. koronka oldiga chigadi va zaboyga
Hmt In trshikni ochadi. Bu holda klapan joyidan
| sit p#shcii zarb oldingi oxirgi holatda goladi,
o Ity hi tvshikdan qudugga kirib, uni serkuch

tubtn iihiimolintadi.
ii* M IS ishlash prinsipiga garab M-1900 ga
Ilimliiiilng qoplamasi M-1-75 dan farg qilib, bu
hlietlll birmuncha oshirishga olib keladi. Sigil-gan
ihl’« 111i i i halgali klapan orqali tagsimlanadi va
it blnmm maxsus markaziy trubka hamda porshen-
H'bub M 1K va M-29T pnevmozarblar tuzilishiga
imi’ilulii M-1900 va M-48 pnevmozarblarga

10
Iti-rasm. M-1-75 pnevmozarbi.

I kn i*tn] go'llaniladigan pnevmozarblarni texnik tavsifi
It UHHUAW.

6-jadval

Pnevmozarblarning turlari
M ">111-7 M-1900 M-31 YY-4 T-1-75 M-32K M-48

85 85 105 105 105 105 155 105
68 73 90 90 90 90 135 92
54 60 62 62 80 75 100 74
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Horshen

zarbining

yurish ma-

sofasi, mm 50 65 40 70 45 45
Pnevmo-

zarbning

uzunligi,

mm 350 475 522 475 475 540

1 min.dagi

zarb soni.

ta 2500 1700 2500 1900 2150 2400 2200 1900
1 zarbning

energiyasi,

kgk.m 15 5 55 7,5 9,5 6 8 14
Quvvati,

ot kuchi 08 2,35 3 3,2 4,4 3,2 3,8
Sigilgan

havo sarfi,

m3Imin 1 4,5 3 7,3 7.3 3,5 10
Og'irligi,

kg 3 10 133 128 15 15,6 20

Pnevmozarblarni moylash avtomaslyonkalar yordamida mu
osliiriladi. Burg'ilash instrumentlari sifatida pnevmoznrMni
ko'prog dolotali, krestli va uch qirrali ilgarilashtirilgan Ic/vlt
koronkalar qo'llaniladi.

Koronkalar gattiq gotishmani yedirilishga chidamliligi wu ifi
tog' jinslarida ishchanliligini oshirish uchun markaz atroll 4
feriya)dagi lezviyalarni pnevmozarb o'qiga 70—78° burchak -l
o'rnatiladi (18-rasm, b). Koronkalar legirlangan po'Liiili
(45XH, 35XI'CA, 30XI" va boshq.) ishlanib, unga gattiq gotisin
(BK15, BK11va boshg.) dan tayyorlangan plastinkalar o'riniiil

Pnevmozarb skvajinaga ichi bo'sh burg'liash shtanga yord.im
kiritiladi va aylantiriladi. Shtanga diametri 50 va 63,5 mm (po!
35CrI", 36I2C, 45 va boshq.) bo'lgan quvurlardan maxsus islili
rezba, mufta va nippel bilan. Keyingi vaqgtlarda ko'proqg gnlifli n!i Il
go'llaniladi, u soddaligi, yig'ish va bo'laklarga bo'lishda kam \
talab qiladi. Muftali va nippelli ulash ishonchliroq bo'lsa luiilij
shtangalar yurishida, aylanishida, shuningdek, havo yurishidn I .hi»
garshilik ko'rsatadi.
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until .iiil" burg'ilash mashinalari

Imitt*il.i.li mashinalari, asosan, katta ko'ndalang
hill1ittnitni o'tishda shpur va skvajinalarni
ti nii Mu mnshinalar og'ir kolonkali perforatorlar

11 mMillini boshga gismlarga bog'lig bo'lniagan

i «Mii'l yillarda aylanma-zarb burg'ilash mashi-
1**11 *kn.lLwilarni burg'ilashga go'llashga harakat

Invnir boshgalaridan asosiy farqi — zarb mexa-
mv hilui u/ntilishidir. Aylantiruvchi mexanizm
qiim il 14001 bir korpusga joylashtirilgan. Burg'ilash
NVIiHi/iitgich kompleksi burg'ilash qurilmasi, deb

ni niiMshinasining qurilmasi gattiglik koeffitsienti

.K luji ilnslarini burg'ilashda ishlatiladi. Burg'ilash
liIVHMIiu Insi shesterna tipidagi (1) pnevmoneritma

ill) Ichki tishli uzatgich, shuningdek, (2) va (4)

Miitii'h h  Bosh gismi (15) korpusiga o'rnatilgan (5)

Hunhi Bosimi 5 kgk/snv bo'lgan sigilgan havo

minn dvigntelga (10) shtutser orgali keladi va rotorni

. mil.m aylantirish momenti (I1) va ikki

| it Mtiilig o'qqa va (4) uzatgichga (5) shpindelga

(» patron bilan jihozlangan, u doimo (7)

n i.]ib luriladi va 150 ayl/min tezlik bilan aylanib,
MMMiii‘iiiiiii (2500 kgk sm) burg'ilash instrumenti
w/.n nil Burg'ilash golovkasining oldingi qismi (12)

1111 \1ivelt mufta orqali yuvuchi suyuglik burg'ilash

Hit "lh.mdmMga uzatiladi.

lit h liiNInimenti xvostovigiga zarb (8) porshen va
Il ilit]Miil bo'lgan havo tagsimlagich bilan jihozlangan
TUMMILDL #itiili beriladi. U minutiga 2500 marta zarb berib

I 4 link mi ish bajaradi. Sigilgan havo pnevmozarbga
lliniii / mt' burg’ilash mashinasi kolonkali perforatorlarga
Mm ii knloiikalarga o'rnatilgan manipulator uzatgichlarga
iil* n" linld'i ishlatiladi. Bularning hammasi burg'ilash
Min" i \'k o'/.iyurar qurilmalariga joylashtiriladi. Masalan,
| TI'> iiiaiii. A burg'ilash mashinasi (21) dvigatel va (20)
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reduktor bilan vintli pnevmatik uzatgichga o'rnatilgan n/.nyli
1900 kgk.gacha uzatish kuchini oldiga 4 m/min va orgaga in n|
tezlik bilan 2,75 va 4 m masofaga uzatishi mumkin.

19-rasm. BY-1 burg'ilash mashinasi.

Burg'ilash mashinasida (18) burg'ilash shtangasi (19) koronka
bilan (16) va (22) go'zg'aluvchi va qo'zg'almas lyuneta orgali ushlab
turiladi, uzatgichning o'zi (17) pnevmatik tirgak bilan lahimga
gotirtirib go'yiladi. Yer osti mashinalari markaziy ilmiy izlanish
instituti ishlab chiggan BY-1 burg'ilash qurilmasi taxminan 10—12
mVmin sigilgan havo sarflaydi; og'irligi 325 kg. Buig'ilash quril-
masi BrA-1 rusumli burg'ilagich bosh gismi bilan gattiglik
koeffitsienti f >14—16 bo'lgan tog' jinsini burg'ilash uchun ishlatiladi.

BIrA-1 burg'ilash mashinasi (bosh gismi) BY burg'ilash
gurilmalaridan o'zining katta zarb energiyasi (7 kgk.m) va o'zida
dinamik urishlarni yumshatish maqgsadida go'llangan aralash
pnevmorezinali ammortizatori borligi bilan farq giladi. Br'A-1 ni
aylantiruvchi bosh qismi quvvati 4,5 ot kuchi va shpindelini
100 ayl/min.da aylanganida, aylanish momentini 2200 kgk ¢ osm.ga-
cha yetkazuvchi pnevmodvigatel bilan jihozlangan. Pnevmozarb
minutiga 2200 zarb berishga hisoblangan. Zarb energiyasini
ko'paytirish hisobiga maksimal uzatish kuchi 800 kgk.gacha
kamaytirilgan, uning maksimal og'irligi 362 kg.
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um  wm> burg'ilash mashi-

liihu lin-h instrumentlari

MIlhimiKip.i o'xshash bo'lib.

M '’ nun bo'lgan burg'i-

Hifl i un koronkadan iborat.

«lltiinlkiiliin I'argi ularni sim-

*e.. Imihhhii charxlangan yum-

| n iiiu li,ulin past gattigligidagi

HIIUM 10 15° qattiq jinslaiga

i«i | i,nin i]irgish gismiga maxsus

.S .JHIslimani qo'llash yaxshi
JH o= iin<>_(|i|a (20-rasm). Rasr_ndggi 20-rasm. Aylanma-zarb
| |«*/rmvi orqa, y —old qirgish burg'ilash mashinasining

>|*.un deyiladi. koronkasi.

jtlub tiylanma va aylanma-zarb mashinalari istigbollari

/.iib nylanma va aylanma-zarb ta’sirida ishlovchi mashinalar
| Hiliiil,i k.Hta quvvatli bo'lib, gattiq tog' jinslarida skvajinalar
mti'H il.i-kla maksimal unumdorlikda ishlashi mumkinhgi ularga keng
lillifh"l iichib beradi va kelajakda uni takomillashtirishga da’vat
il

Mashinalar kinematikasini va pnevmozarb aylantiruvchisi va
lituh (Jismi konstruksiyasini takomillashtirish bilan birga kelajakda
lull NI energiya go'llash hamda burg'ilash instrumentini tako-
iiiill isluirish ko'zda tutiladi. Masalan, burg'ilash mashinalarini
H/iilish kuchini, aylantirish momentini, zarb berish chastotasi
4 i cnergiyasini boshqgarishni ta’minlash taqozo qilinadi. Bu
nmshinalarni burg'ilash asboblarini universalligini ta’minlab, tog'
linslarini fizik-mexanik xususiyatlariga garab, burg'ilashni optimal
luitiblarini tanlashga imkon beradi. Bunday hollarda gidroyuritma
i]i»llash katta imkoniyat tug'diradi.

Burg'ilash mashinalarida elektryuritma go'llash chorasida
i.idgigotlar olib borilyaptiki, bu ularning FIKJarini oshirish va
ishlatish sifatini yaxshilashga olib keladi. Yana dolzarb masalalardan
avtomatik rejalashtiriladigan burg'ilash asbobining holati va tog'
linsini fizik-mexanik Xxususiyatlari o'zgarganda, optimal ishlash
tartibini tanlay olishi ustida ilmiy izlanishlar olib borish lozim.

Cho'ktirilgan pnevmozarb burg'ilash instrumentlari diametri
katta (100—150 mm) bo'lgan katta chuqurlikdagi quduglar
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burg'ilashda yaxshi samara beradi, chunki Kkichik «4
pnevmozarb instrumentlarining quvvati kamlik qil.iill
mozarbni bunday kam quvvatliligi porshen diametlinmu -
diametridan kichikligi bilan tushuntiriladi. Bu iminini
porshenli mashina qgo'llashni talab qgiladi lekin, ikki Ft
mashina konstruksiyasi birmuncha murakkab bo'lib, uni
ancha qiyin vazifa hisoblanadi. Masalan, M-1900 pncviiM
nisbiy quvvati MT-29 perforatornikidan uch marta kam

Cho'ktirilgan pnevmozarbning quwatini oshirish va di.ii
kamaytirish, sigilgan havo bosimini 25—30 kgk/stn?
oshirish, mashina konstruksiyasini takomillashtirish hniiulfl
mentlari ishchanligini oshirish hisobiga amalga oshirish i<
ekanligini ko'rsatmoqda. Burg'ilash mashinalaridagi sigilyHN
bosimini oshirish maxsus yuradigan yuqgori bosimli koiu]u.
hisobiga bajariladi.

3.6. Burg'ilash stanoklari va agregatlari

jinslarida chuqur skvajinalar burg'ilashda ishlatiladi 1
bclgilanishiga garab, burg'ilash stanoklari ishlatiladigim, |
va maxsus katta diametrli skvajina (c6oiika va iciuiH
burg'ilashda ishlatiladigan turlarga bo'linadi. Tog' jinsini It
uslubiga garab, aylanib, zarb-aylanma va aylanma-zarh hit.in
jinsiga ta’sir ko'rsatib, buzadigan stanoklardan iborat.

Chuqur skvajinalarni aylanib burg'ilaydigan stanoklini t]*
niladigan burg'ilash instrumentlariga garab, koronkali 19y
olmosli, drobli va sharoshkali dolotasi bo'lgan uskunalargn ><In
Zarb-aylanma burg'ilash stanoklarini cho'ktirilgan pnrvnn»
va bir necha mashinalarni alohida yuritmalari (aylantlinv
uzatuvchi, zarb mexanizmi, shtangani uzaytiruvchi mcxaiu/ni
yuvuvchi suyuqlik beradigan va h.k.) bo'lgan to'planiga bum'll
agregati, deyiladi.

Burg'ilash agregatlariga, shuningdek, cho’ktirilgan, n’|
uzatuvchi mexanizmini o'rnatgan perforatorlar ham Kkiidf
Burg'ilash stanoklarida bir burg'ilash mashinasi bo'lib, ulii .. i
yurar va 0'zi yura olmaydigan turlarga bo'linadi. Burg'ilash Si.....
va aynigsa, agregatlarini go'llash burg'ilash jarayonini gisninii vt] I
to'la mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishga imkon beradi
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1urm ,nhuuh burg'ilovchi stanoklar

sl <Jotllaniladigan burg'ilash stanoklari
Mi*lu<l.i liollarda pitrali (gpo6oBbie) koronka,
i i lilnllliidigan skvajina va qidiruv skvajinalar
H]| il*lot.Haitian foydalaniladi. Davlat standard
I-HLIHum lii stanoklar ikki turda — o*zi yuradigan
Milmli“mii (I tur) ko'rinishda ishlab chigariladi.
I \bi 4.in kam bo'Imagan diametri 40—50 mm
i Inn ill koronka va diametri 45—60 mm bo'lgan
WIil nil.hli ()'/i yurmaydigan burg'ilash stanoklar
Mii  matilislii mumkin. Ular kesimi 2 ,5x2,5 m

J liiiinina yo'nalishda skvajina burg'ilay oladi.
i liinnklar yuruvchi gismiga o'rnatilib, ko'ndalang
I"i Ii"hi lahimlarda bitta qurilma bilan aylanma
® i ini.hinalari bir xilda chigarilib, diametri 110—
iliiil  MKO m.dan kam bo'Imagan skvajinalar va
\i-Mi 2,8 x2,8 m2 bo'lgan lahim o'tishda ishlatiladi.
kolonkalarga o'rnatilib, sharoshkali dolota,
"i<di liniali koronka bilan jihozlanib mos ravishda
mi I-N 20 va f < 6 bo'lgan tog' jinsi va aidalarni
v il mi .In mumkin. Aylanib burg'ilaydigan hamma
» (MM Vvino yoki gidroyuritmalar bilan ishlashi mumkin.
UIl'iltiM In stanoklarining asosiy gismlari aylanuvchi
Initll 4 rli Instrumentini uzatuvchi gismi, boshgaruvchi
ifi iiil.iiid.in tashkil topgan bo'ladi. Burg'ilash gismini
ml Miitll, dill'erensial-vintli, pnevmatik, gidravlik va
«nT.mid.in iborat. Yuruvchi qismi relsli-g'ildirak.
iMILLIk ki gusinitsali bo’'lishi mumkin. Burg'ilash
Pli]inliMl burg’ilash instrumentini skvajinadan chiqgarib
Min iiiiuonga og'ishi mumkin. Burg'ilash instrumentini
(iiililir.li uchun ko'tarish lebedkasi bilan jihozlanadi.
mi miiili uzatgichi bo'lgan stanoklarda o'q bo'yicha
Jli ii/iiii’h kuchi odatda 1000 kgk.dan oshmaydi va uning

| tytiM1 u i 11=d.i bilan topilishi mumkin:

2 M,
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bu yerda, Mol—uzatuvchi gaykadagi aylanish momenti, kgk;
d — shpindel girgimining o'rtacha diametri, sm; a—rezbani ko'ia
rilish burchagi, gradus; p —vintli juftlikni ishqalanish burchagl,
gradus.

M-1 burg'ilash stanogida aylanish momenti (1) elektryurit
madan (21 -rasm) (2) tekstropli uzatgich orqali, (6 —21) tezlikkn
korobkasi (5—6) konicheskiy shesternalar juftligidan (7) ayla-
nuvchi vtulkaga, undan keyin (14) ichi bo‘sh shpindel shponkasi
va (15) patronga uzatiladi. Shpindelning aylanish tezligi (3)
boshqgarish dastagi orqali suriluvchi shponkali holatini o'zgartirish
hisobiga amalga oshiriladi. (14) shpindel o‘qg bo‘ylab, bo‘ylarm

21-rasm. DifTerensial-vint bilan uzatuvchi 'M-1stanogining kinematik
chizmasi.

yo'nalishda bemalol (7) aylanuvchi vtulkada surilishi mumkin.
Shuning natijasida uch juft (16—19), (17—20) yoki (18—21)
shesternalardan biri (3) boshqarish dastagi orqgali harakat uzatishga
ulanadi. Shpindelni uzatish (13) uzatish gaykasida gattiq o'tirgan
(12) shesterna va (14) shpindel bilan rezba orgali tishlangan va
(8—9) va (11 —12) shesternalar orgali aylanish momenti uzatiladi.

Bunda (26) boshgarish dastagi yordamida va (10) friksion mufta
(11) shesterna, (9) shesterna bilan ulanishi mumkin, bo‘sh ayla-
nish holati yoki reduktorning (28) korpusiga tegib, tormozlanib
to'xtashi mumkin. Bu uch holat shpindelni oldinga, neytral (uza-
tish bo‘Imagan) va shpindelni orgaga harakatlantirishni ta’minlaydi.
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Nukli lebedkani (22) barabaniga aylanish momenti (27, 25)
»<tiiiilar va (33) planetar reduktor orgali uzatiladi. Planetar
UMorning venesli shesternasini to‘xtatish (24) tormoz yukli
Itnini (22) barabanga o‘ralishi bilan amalga oshiriladi. Venesli
mibin tuning tormozi bo'shatilsa, lebedkaning barabani bo'sh
K iin,uli va (4) tormozlovchi lenta bilan to'xtatish mumkin.
I'ncvmatik va aynigsa, gidravlik uzatgich bilan jihozlangan
KitiH'l Lii katta o'q kuchini berish imkoniyatlari bilan ajralib turadi
P* i]inliigni maroshkali burg‘ilashda muhim rol o'ynaydi.
<itdravlik uzatgichli stanoklarda aylanish momenti (11)
#]»»kimdvigateldan (22-rasm) (15) shpindelga beriladi. (7)
mMuiiiivchi vtulka yordamida (12, 9) konicheskiy shesternalar va
1) reduktor orgali beriladi. Bunda (14) maxsus mufta orqali
klniii galdan ishga shpindelni yoki (10) ko'taruvchi lebedkani
nl rli mumkin. Lebedka (10) o'zining planetar reduktoriga ega.
t mliiivlik, pnevmatik va reykali uzatgich stanoklaming asosiy farqi,
tlipindcliga uzatish kuchini maxsus (8) mufta orgali uzatilishidir.

Mufta (8) uzatgichni yuritmasidan flanes shpindeliga uni o'qi
bo'ylab kuch beruvchi tayanch podshipnikka o'rnatilgan. Muftaga
kuch beruvchi uzatuvchi yuritmasining turiga garab, uzatuvchi
muftaga uzatuvchi reyka, pnevma yoki gidrosilindr yoki ularning
(6) shtoklari ulanadi.

Burg'ilash stanoklarining gidrosistemalari (2) nasos, (1) elektro-
dvigatel, (3) moy baki, (4) saqglovchi klapan va bosimni rejalovchi
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drosseldan iborat. Klapan (4) orgali moy bosim ostida (5) siliiul
yuboriladi va ma’lum porshen va (6 ) shtokni uzatish kuchi It]
shpindel va unga mahkamlangan burg'ilash instrumentini /aim
uzatadi yoki zaboydan uzoqlashtiradi (23-rasm).

23-rasm. bL-145 sharoshkali burg'ilash uchun stanok.

Pnevmatik yoki gidravlik uzatgichli burg'ilash stanoklarida o‘q
bo'yicha uzatish kuchi havo yoki moyni bosimi bilan rejalashtirilaili
Gidravlik va pnevmatik uzatgichli burg'ilash stanoklarida o‘i]
bo'yicha uzatish kuclii havo yoki moy bosimi bilan rejalashtiriladi
Uning giymati mos ravishda 4000—2000 yoki 10000— 16000 kgk.m
tashkil qilib, quyidagi ifoda orgali aniglash mumkin:

Pu = KenesFep kgk,

bu yerda, K— stanokda o'qg bo'yicha beriladigan kuchni yo'qo-
lishini hisobga oluvchi koeffitsient (K = 0,7+0,8); n — ishchi
sihndrlar soni; F — porshenning ishchi yuzasi, sm2 p — uzatuvchi
silindrlardagi ishchi bosim, kgk/sm2

Yer osti sharoshkali burg'ilash stanoklari, odatda, gidravlik
uzatgichli bo'lib, ularda moyning bosimi 50— 100 kgk/sm2gacha
va uzatish kuchi 1000—16000 kgk.gacha bo'lib o'zi yurmaydigan
va o'ziyurar qilib tayyorlanadi. Masalan, sharoshkali stanok
BLW-145M vyer osti portlatuvchi skvajinalarni, gattiglik koef-
fitsienti f = 8+20 bo'lgan tog' jinslarida burg'ilashga mo'ljallangan.
Burg'ilash diametri 145 m bo'lgan sharoshkali delta yordamida
chuqurligi 50 m.gacha quduglar burg'ilaydi.

bl11-145M stanogi (1) rama (24-rasm), (2) uzatuvchi gidro-
silindrlar, (3) tayanchli ushlab turuvchi mexanizm, (4) yo'nal-
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(S) burg'i instrumenti, (6) moy stansiyasi, (7) boshga-
i, (X) gidroshlang, (9) gidrokalit, elektrodvigatel va
livt In reduktordan tashkil topgan.
hum hi moment (140 kgk.m.dan ko‘p) (1) quwati 28 kvt
H o'/garuvchan tok elektrodvigatelidan (24-rasm) (2)
iikiii lasma uzatgichi va (4) bitta pog‘onali konicheskiy

Ini orgali (5) aylantiruvchi shpindelga uzatiladi, undan o'z
lidi (X) burg'ilash shpindeli hamda (3) sharotkali dolota

ill O'g orgali ta’sir (10000 kgk.dan katta) kuchi (6) ikkita

lililmsilindrlar yordamida tashkil bo'ladi, gidrosilindrning shtoki
i/> tayanch uzatgich mexanizmi bilan qo'zg'almas ulangan, u
“h|=nulel orgali kuchni (8) burg'ilash staviga uzatadi.
Mustahkamligini oshirish va tayanch-uzatish sistemasi titrashini
| imaytirishga (9) to'rtta yo'naltiruvchi xizinat qiladi. Burg'ilash
i.mogini bo'laklarga bo'lish (10) gidrokaliy orgali yengillashtiriladi,
Im burg'ilash shtangalarini rezbali ulanishlarini kuchsizlantiradi.
Qudugni burgd'ilashdan hosil bo'lgan mayda tog' jinslaridan
lozalash, (3) dolotaga (11) mufta, gidroshlang, (5) shpindel va
nhi kovak shtanga orgali keluvchi suv bilan tozalanadi. Gid-
msistemada moyning bosimi unuindorligi 12 I/min bo'lgan
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(12) nasos bilan tashkil gilinadi. uni (24) manometr bilan nn/n
rat gilinadi. Gidrosistemani anigbosimdan saglash (14) saqglovi hi
klapan yordamida bo'ladi. Nesosdenyog' (13) teskari klapan (|
boshqgarish pultida joylashgan (1§ va (22) zolotniklarga o‘taill
Zolotnik (16) bosim ostidagi noyri (6) silindr bo'shlig'iga uzatib,
shpindelni oldiga va orgaga yuitish uchun xizmat giladi. Bosimniiw
uzatish kuchi (17) drossel bilan rejalashtiriladi.

Burg'ilash shtangalarini go‘zddish tezligini chaqgon oshirish
uchun gidrosistemaga go'shimchaunumdorligi 60 1/min bo'lgan (1X)
nasos o'matilgan. Qo'shimcha resosing magistraliga (21) moy filtri,
(19) va (20) teskari va saglovchi Hgoen o'matilgan. Moyning (10)
silindr bo'shlig'idagi yo'nalishi (2 zolotnik orgali o'zgartiriladi.

Stanokning gidrosistemasi noy uchun maslostansiyaniiiK
ramasiga joylashgan (23) hgm bilan jihozlangan. Qattiglik
koeffitsienti =18+20 bo'lgan togjinsini burg'ilashda burg'ilash
stanogining unumdorligi 6—8 mYsrerani tashkil giladi.

Kelajakda BLU-145M stanogining unumdorligini oshirish
uzatish kuchini 20—22 tk, shuningdek, aylantiruvchi elektro-
dvigatel o'rniga quwvati 60 kvt.dan kam bo'lmagan gidroyuritma
ishlatish hisobiga amalga oshirish kozda tutilgan.

ABLI-1 rusumidagi stanok (25+as1) ham yer osti sharoshkali
burg'ilovchi mashinalarga mansub bollib, (1) o'ziyurar platformaga
ega. Platformaga aylantiruvchining yuritmasi, (2) gidroyuritma va
(3) boshqgarish mexanizmi joylashtirilgan. (4) shpindel (5)
uzatuvchini gidrosilindri bilan shamidi birlashtirilgan va bo'ylama
o'gda aylanishi mumkin, shuning uchun bitta stanok yordamida
vertikal tekislikda bir necha skvajinalar burg'ilash imkoniga ega.
Shpindel reduktorini yer osti lahimlarida (6) vintli tirgak kolonka
orgali go'shimcha mahkamlangan.

Pnevmouzatgichli aylanib burdilaydigan stanoklar, odatda,
drob — pitra, rezes yoki olmos koronkalar bilan burg'ilashda
ishlatiladi. Lekin yer ostida droblikoronka bilan burg'ilash nisbatan
kam go'llaniladi. Reykali uzatg.iclili stanoklar ishonchli konstruk-
siyaga ega bo'lgani uchun drobli, rezesli va olmosli koronkalar
bilan burg'ilashda ishlatilib kelinmogda. Ularda uzatish kuchi (R J
500 kgk.dan oshmaydi va quyidagi ifoda bilan aniglanadi:

Ru=~* *7
ey
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25-rasm. ABLU-1 sharoshkali burg'ilash stanogi.

NI \crtla, Rr— uzatuvchi richakka ishchi tomonidan ta’sir kuch
\H, IS 20) kgk; /—uzatuvchi richag uzunligi, sm; rch — reykali
UifHp.ich shestemasining o‘rtacha radiusi, sm.

O\irgi yillarda titrab-aylanib burg'ilovchi stanoklarni qo'llash
htiiisida katta ilmiy tadgiqot ishlari olib borilmogda. Bu stanoklarni
tililliiK.ilaridan farqi ishchi organiga aylanish momenti, uzatish
h> Imlan tashgari yana, titrash kuchi berilib, bu bilan tog' jinsini
Im/ish samaradorligi oshiriladi.

litratish ishchi organiga unga mahkamlangan elektrik,
pncvmatik yoki gidravlik yuritmasi bo'lgan titratgich o'matib amalga
nkliiriladi. Vibroburg'ilash hozircha eksperimental izlanish davrida
in. lib, ayni paytgacha olingan natijalar, bu uslubning istigbolli
rimligini ko'rsatmoqda.

HKP-HO OM burg'ilash agregati

IIKP-100M burg'ilash agregati (4) burg'ilash stanogi (26-rasm)
(IKP-100M toifali) aylantiruvchi va uzatuvchi mexanizmlari
bilan, (6) cho'ktiriigan pnevmozarb, skvajina ichida ishlaydigan
(I) salnigi bilan (3) shtanga, (1) avtomaslyonka, (7) yuk ko'ta-
itivchi lebedka va (13) tirgakli kolonkadan tashkil topgan. Zarb-
aylanma burg'ilash stanoklari pnevmoenergiya yoki pnevmozarb
va elektryuritma bilan aylantiruvchi bo'ladi.

Burg'ilash stanoklari konstruksiyasiga garab, aylanib burg'ilay-
digan, pnevmatik uzatuvchisi bo'lgan stanoklarga o'xshash bo'ladi,
lekin rejimi mos kelganda, skvajinani rezesli va olmosli koronka
bilan burg'ilashi mumkin.
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26-rasm. HKP-100M stanokli burg'ilash agregati.

Stanokka elektr yoki pnevmoyuritma o'rnatilishi mumkin.
Pnevmoyuritmani o'rnatilishi burg'ilash instrumentini aylanish
tezligini rejalash imkonini beradi, nisbatan yumshoq tavsifli bo'lib,
ishda xavfsiz, lekin kam FIKIi va shovqini nisbatan kuchli bo'ladi.
Amalda uzun yurish uzatuvchi 1000+1200 mm.li, ya’ni yurish
yo'li shtanga uzunligiga teng, masalan BA-100 stanogida yurish
yo'li gisgartirilgan (400 mm.gacha) (HKP-100 va HKP-100M).

HKP-100M stanogining asosiy gismlari (14) yo'naltiruvchi
shtangada qo'zg'aluvchi (8) uzatuvchi patron, (9) reduktor va
pnevmoushlagich bilan birga qo'zg'aluvchi patron, (10) dvigatel,
(11) boshqgaruv pultidan iborat. (2) uzatuvchi go'zg'aluvchi
patron (27-rasm) (15, 16) reduktor (shesternalar bilan), (17)
pnevmoushlab turuvchi va stanokni o'giga parallel bo'lgan ikkita
yo'naltiruvchi shtangadan iborat.

(1) go'zg'almas patron (10—11) shesternali bir pog'onali
reduktor, korpusiga (4) dvigatel o'matilgan (12) pnevmoush-
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i M.likil qgiladi. Aylanuvchi moment dvigateldan (13)
hi ndiiklordan (14) shlitsali o'gga, undan (10—11) shes-
m 11" pncvmoushlagich va (15— 16) shesterna orqali (2)
miiivi In patron hamda (17) pnevmoushlagichga uzatiladi.
I.n i|iljh, aylanuvchi moment (4) dvigateldan (18) shtangaga

|#»pin vmozarbga uzatilishi mumkin yoki qo'zg'almas patronni
...... . liingichi orgali va go'zg'aluvchi pnevmoushlagich orqali
ill' In mumkin.

I Jzatuvchisi shtoki (2) yuruvchi patronga ulangan (3) ikkita
|[Hirvmosilindr ko'rinishida bajarilgan. (7) va (5) diafragmalar
(MH-.hcnga 0*xshab sigilgan havo hisobiga gisuvchi plashkani suradi.
Sigilgan havo galma-galdan yo'nalishini o'zgartirib turadi.
Slii.mgani burg'ilash jarayonida avtomatik uzatish qo‘l bilan
' shimcha boshgariladigan maxsus havo tagsimlagich yordamida
iiinalga oshiriladi.

Ishchi yurishida, burg'ilash vaqtida, sigilgan havo (8) va (20)
kumeraga kiradi. Bunda (2) yuruvchi patronni (17) siquvchisi,
litangani sigib, unga aylanish momentini uzatadi va (3) silindr
i i sirida zaboyga uzatadi, (12) pnevmoushlagich esa bo'shatiladi
va shtangani bemalol qo'yib yuboradi.

Qo'zg'aluvchi patron yurib oxirgi holatiga yetganda, havo
lagsimlagichni gayta ulaydi va sigilgan havo (6) va (9) bo'shligga,
shunirigdek, pnevmouzatgich silindrini bo'shlig'iga o'tadi. Bu holda
burg'ilash shtangalari (12) ushlagich bilan gisib, o'q bo'yicha
go'zg'alishdan ushlab qoladi va unga aylanish momentni uzatadi,
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(17) ushlagich esa bo'shashadi va gqo'zg'aluvchi patron uzatuvcll
orgali orgaga suradi. Oxirgi orga holatida yana havo tagsimlagici
gayta o'zini oldingi holatiga ulanadi va orga patron orgali kuch wn
aylanish momenti berib burg'ilash davom etadi. Zarb-aylanma va
burg'ilash agregatlarining ko'pchiligi (7-jadval) diametri 105 nun
bo'lgan skvajina burg'ilashga mao'ljallangan, skvajina cliuqurligi 35J
50 m, sigilgan havoning bosimi 5—6 kgk/sm2 suvning bosimi
6—8 kgk/sm2 tog'jinsining qattiglik koeffitsienti f = 8+18 bo'l
ganda burg'ilash unumdorligi 6—20 m/smena suvning sarfi 10-
20 litr/min.ni tashkil etadi.

7-jadval

OY- Stanok(agregat)larning turlari
chainlari EA-100K EMK-4P Ypan-1 BMH-3A /INC-3 HKP-100M [IC-1

Quduq

diametri,

mm 105 105 105 105 105 105 105
Burg'i-

lash

chuqur-

ligi, m 50 35 50 50 3B 50 50
Shpin-

delning

aylanish

tezligi,

ayl/min 83 4 76 77,5 30-40 76 0-60
Uzatish

kuchi,

kgk

Sigilgan

havo sar-

fi, m/min

Elektro-

yuritma

quvvati,

kvt

Pnevmo- T1-1-75 M-1900 M-1900 M-900 [1-150 n-1-75 nM-1-75
zarb turi YK

Og'ir-

ligi, kg 370 360 200 167 469 350 300

Uzatgich giymati uzaytirilgan burg'ilash stanogi va agregatlari
uzatgichining uzunligi burg'ilash shtangasi (JINC-3, EMH-3A,
BMK-41 va h.k.) uzunligiga teng bo'ladi, tuzilishi soddaligi bilan
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Bhtlili luiiidi. Masalan, EMH-3A burg'ilash agregati 1 tros-
[t mnli uzatgich (28-rasm) bilan jihozlangan bo'lib, uzatgich
im9nlki uning shtangasi uzunligiga teng. Agregat o'rtacha
jbtHii]likilagi va gattiq tog' jinslarida portlatuvchi xohlagan yo'na-
it id i portlatuvchi skvajinalar burg'ilashda ishlatiladi. Agregat (2)
mit yHo/arb, (1) uzatgich, (3) dvigateli bilan (4) aylantiruvchi,

Hit lirgakli kolonka va (7) chang so'rib oluvchi qurihnadan iborat.
I'ncvmozarb (8) burg'ilash shtangasiga o'rnatiladi, bu aylan-
iiruvi hilling planetar reduktorh va (9) sigilgan havo beruvchi rukav
i »hlang)ga (5) tagsimlagichdan chiqgib, patronga qattiglanadi.

| ross-porshenli uzatgichning asosiy kamchiligi pnevmosilindr
/i lilovchilarining resursi kamligi, bu trossning kon suvi ta'sirida
/jinglashi ogibatida ro'y beradi. Bu borada JIHC-3 va BMK-4T1
porshenli uzun uzatgichli stanoklarni nisbatan ishonchliligini
rslitib o'tish o'rinli bo'ladi.

Aylanma-zarb burg'ilash stanogi va agregatlari

Aylanma zarb stanogi va agregatlari zarb-aylanma mashinalariga
n xshab o'rtacha va gattiq tog' jinslarida chuqur ishlatadigan
=kvajinalar burg'ilashda ishlatiladi, lekin bu stanok va agregatlarda
pnevmozarb yoki perforator!! skvajinani tashqarisida joylashgan
bo'lib, 50—80 mm diametrdagi chuqur skvajinalarni burg'ilaydi.
Albatta, aytilgan kompanovkada, skvajinani chuqurligi oshishi
bilan koronkada zarbni energiyasi kamayib boradi, lekin zarb
mexanizmi cho'ktirilgan pnevmozarbga nisbatan yaxshi sharoitda
bo'lib, kichik diametrli skvajinalarda katta kuchli zarb tashkil qgilish
imkoniyatini beradi.

Aylanma-zarb burg'ilash stanoklari tirsakli-kolonkalarda yoki
yuruvclii telejkalarda o'rnatilishi mumkin va ularda uzatgichda bitta
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yoki ikkita burg'ilash nidfl
nalari o'rnatiladi. M1 H
BY-70A rusumidiiHt ' m#i
aylanma-zarb bury,*il» li
nogi, diametri 60—70 nitM]
cliuqurligi 50 m.gaclm Iwil
gan portlatuvchi skvtilld
larni qattiglik koellitiliB
f= 10+20 bo'lgan ton' [IM
larida burg'ilashda ishl.iiiUtfl
Stanok (1) aylanma-zuib 4
lan ta’sir etuvchi hurk.lliHI
mashinasidan (29-iii*.tH|
klapan tipidagi pncvuui/tiM
va amortizator, (2) pnovmm
yuritmali zanjir tipidagi n/.ii
gich, (3) vintli tirgak kolonka, (4) ko'taruvchi lebedka, (5) s.il.i/
ka, (6) boshgariladigan tagsimlovchi klapan va energiya beruvoll
shlanglardan iborat.

Stanok balandligi 2—3 m bo'lgan yer osti lahimlarida tuy.akll
kolonkalarga teleskop orgali o'rnatilib, n joydan joyga sala/kfi
yordamida suriladi. Skvajina burg'ilanayotganda, burg'ilangan tog*
jinsi mufta orqgali shtanganing yon tomonidan suv yordamidit
tozalanadi. Uzatuvchining yurish masofasi shtanga uzunligiga 1110>
bo'lib 800 mm.ni tashkil etadi.

0'q bo'yicha beriladigan uzatuvchi kuch 700 kgk.ni tashkil qilib,
uni maksimal tezligi 11 m/mil, quwati 2,75 ot kuchiga teng. Aylan
tiruvchining yuritmasi buig'ilash insirumentiga 150 ayl/min aylanish
va 4,5 ot kuchi quwat beradi. Stanok BI'Y yoki BI'B-7 pnevmozarb
bilan jihozlangan, n 3000 va 2100 zarb/min.ga va zarb energiyasi
15 kgk min.ni uzatadi. Stanokning uzunligi, kengligi va balandligi
mos ravishda 1900, 1200 va 900 mm, umumiy og'irligi 720 kg.

CbY-70 o'ziyurar burd'ilash stanogi By-70Aning o'lcham-
lariga mos o'lchamli (1) burg'ilash mashinasi (30-rasm) bilan jihoz-
langan, lekin uzatish uzunligi 1200 mm.gacha uzaytirilgan (2)
uzatuvchisi vertikal tekislikda pnevmoyuritma bilan aylanma yo'na-
lishda skvajina burg'ilay olishga mo'ljallangan.

Burg'ilash mashinasi, uzatuvchisi bilan o'ziyurar (3) gusi-
nitsaga o'rnatilgan, gusinitsa 1km/soat tezlikda yurish qobiliyatiga
ega, uning pnevmoyuritmasi 14 m3¥min.gacha havo sarflaydi.
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b in Id Hiilialikatsiya

K |i! lili, (4 5) gidro-
i \""1umwldm (/, o'r-
Mlillm t)Tk<1Horizontal

i (1 uudia) kesim
»J,S yoki 3x3 m
Mini,. bH /umda transport
Mil hum "la oladi, uning
li 1100 kengligi 1200,
[ I'<llli mm, og'irligi

M M oViyurar burg'i-
uw ... tgl diuqurligi 50 m.
lit 1t,i ili.iinctri 60—85 mm
hi QUthltUVChl_ skvajina- 30-rasm. CBY-70 o'ziyurar burg'ilash
u 11 ha, gattiq va o'ta mashinasi.
1|Ot* jinslarida kesimi
I, 1 in bo'lgan yer osti lahimlarini o'tishda qoilaniladi. Agregat
m 11 krill.1 quvvatli (1) kolonkali perforator (31-rasm) bilan
PpAliniMti  I’erforatorning xili I1K-75 bo'lib, mustagil aylanuvchi
till IK 111 va uzunligi 1000 mm bo'lgan burg'ilash shtangasiga
n iViloratoming (2) uzatuvchisi o‘gq bo'yicha 1000 kgk.li bosim-
Hml.iMisli tezligi 8,3141 min bo'lgan holda amalga oshiradi.

1 bV-50 agregati moy stansiyasi bilan jihozlangan va to'la
|lilinl)katsiyalangan, bu uni lahimlarda tez o'rnatish yoki joydan
ItU’ ' o’lkazish, tashish holatiga keltirish, shuningdek, vertikal va
Bnii/ontal yo'nalishlarda skvajina burg'ilashni ta’minlaydi. Yurish
mUilnlisasi (3) agregatga 22,3 m/min tezlikda yurishni ta’minlaydi.

Sylanma-zarb burg'ilash stanoklari ko'pincha bitta yoki uchta
In11* dash mashinalari bilan jihozlanadi va burg'ilash qurilmalari
ilrli atalib, liamma yo'nalishda chuqur skvajina burg'ilaydigan
1’( L.V-70, BYB-2 va boshqalar) stanok hisoblanadi. Bu stanok
nlilin o'rganilgan stanoklarga o'xshaydi, lekin ulardan o'zida
ii'matilgan va bir vaqtda ishlay oladigan ikkita yoki uchta mashinalari
bilan farq giladi. Masalan, BYB-2 tipidagi stanok hamma yo'na-
lishda portlatuvchi diametri 55—65 mm va chuqurligi 20 m.gacha
ho'lgan skvajina burg'ilay oladi, chunki u ikkita bY-70 tipidagi
burg'ilash mashinasi va ikkita zanijirli yoki vintli uzatgich bilan
lihozlangan. Bu o'ziyurar stanokni boshga stanoklardan asosiy farqi
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31-rasm. CBY-50 o'ziyurar burg'ilash

agregati.

bitta o'gda bir-biriga bop'
bo'lmagan holda buriladi
ikkita avtouzatgichni bir ii
monidan (konsol) osilgan
dadir. Stanok gusinits"
yurish organiga ega bo'li
har bir gusinitsaning ah
liida AP-10Y rusumida
12 ot kuchiga ega pnev
moyuritmasi bor.
2CBbY-70 o'ziyurar zarb-
aylanma ta’sir etuvchi bin
g'ilash qurilmasi (32-rasm)
(1) ikkita BY-70 tinli bur-
g'ilash mashinasi, (2) zan-
jirli uzatgich (yurish uzun

ligi 1800 mm, o'q bo'yicha beriladigan kuch 700 kgk) bilan
jihozlangan. Boshqga qurilmalardan farqi, uzatgichlarini (3)
gidrofikatsiyalashgan manipulatorda joylashganidir. Bu burg'ilash
mashinasini ishlash jarayonida (5) gidrosilindr yordamida tez pastga
tushirish yoki tepaga ko'tarishga imkon beradi hamda (4)
gidrosilindr yordamida uni o'rnatish burchagini oson o'zgartira

oladi.

Pastga garab burg'ilashga mo'ljallangan qurilma diametri 60—

32-rasm. 2CbY-70 o'ziyurar burgd'ilash

stanogi.

70

70 mm va chuqurligi 50 m.
gacha bo'lgan qattiglik koef-
fitsienti f=1020 bo'lgan
tog' jinslarida skvajinalar
burg'ilashda mo'ljallangan, u
har qgaysi burg'ilash mashi-
nasini mustaqil pnevmo-
gidravlik boshgaruvga ega
bo'lib (6) pnevmoyuritma
gusinitsali yurish organiga ega.
Burg'ilash mashinasi burg'i-
lash instrumentini karet-
kaning oldida ulab uzaytirish
imkoniga ega.



4-bob. LAHIM O ‘TUVCHI KOMBAYNLAR

I ililin o‘tuvchi kombaynlar yer osti lahimlarini o'tishni
~Aiini/ iisiyalashda ishlatilib, kamida ikkita: tog'jinsini massivdan
In mb olish va uni transport vositasiga yuklash jarayonini bajaradi.
......... lahimlarini kombaynlar yordamida o'tish istigbolli uslub
jfn lib. unda katta tezlik bilan lahim o‘tish ta’minlanadi va ishlar
H"l ttnal mexanizatsiyalanadi, mehnatni ancha soddalashtiradi
w i Ik hilar faoliyatini xavfsizlantiradi. Lahim o'tish jarayoni
U/Ink.i/ amalga oshiriladi, shuning uchun mehnat unumdorligi
@i hub o'tganga nisbatan 2—2,5 marta ko'payadi.

llundan tashqari, yer osti lahimlarining mustahkamligi ortadi
\h ularni mustahkamlagichlar orgali mustahkamlash osonlashadi,
el..... portlatimagandan so‘ng lahim atrofidagi tog‘ jinslarni
hiilUtiligiga putur yetmaydi, lahimni ko'ndalang kesim yuzasi aniq
illil.lda olib boriladi. Lahimni kombayn bilan o'tish nisbatan kam
Mingjat va arzon bo'ladi.

Lahim o'tuvchi kombaynlar maxsus kon mashinasi bo'lib,
mliitda, ma’lum ko'ndalang kesim va shaklni o'tishga chigariladi.
t'l n ishchi organlari, zaboy yuzasidan tog' jinsini buzib oluvchi,
i In hi organini zaboyga uzatuvchi mexanizm, yurish mexanizmi,
Miklab-tashuvchi organi, tog' jinsini gamrab oluvchi va uni
h insport vositasiga gayta yuklovchi, kuch uskunalari, chang
bostiruvchi va boshgaruv vositalaridan iborat.

Lahim o'tish kombaynlari quyidagi turlarga bo'linadi:

= ishlatish ko'lamiga qarab, asosiy va yordamchi-tayyorlov
lahiinlami foydali gazilmadan, nokerak tog' jinsidan yoki aralash
iboydan o'tuvchi;
= o'tiladigan lahimning ko'ndalang kesim yuzasini shakliga
garab, aylana, tagasimon, to'g'ri burchakli va trapetsiya shaklida
o'tuvchi;



<  zaboyga ishlov berish uslubiga garab, tanlab (uzlukli) i-.li
beruvchi va burg'ilab (uzluksiz) ta’sir etuchi.

Asosiy belgilaridan tashgari yordamchi konstruktiv belgil.nljB
garab ham turlarga bo'linadi. Masalan, ishchi organining Hum
garab, gazib olingan togljinsini yuklash uslubiga, yurish usluhi]|l
olinadiga energiya turiga, quwatiga qarab, turlicha bo'ladi. Zaboyfl
tanlab olib (uzlukli) kovlab o'tuvchi kombaynlar, asosan, liit
xil tog' jinslarini alohida kovlab olishda va lahim yuzini hamda kcslfl
yuzasini shaklini o'zgartirish zarur bo'lganda (uzluksiz) qo’lli
niladi.

Lahim o'tuvchi kombaynlar og'ir sharoitlarda: lahimni ko n
dalang kesim yuzasi kichik bo'lganda, kombayn o'lchamlaimi
chegaralaydigan, har xil fizik-mexanik xususiyatlarda va turlichrt!
tog' jinslaridan — chang chiqarishi, suvchanligi, suvning har \il
ishgorligi, metanni har xil migdorda chigishi, har xil yer osii
bosimli lahimlarda, kombayn gismlari yetkazishning giyinligidan.
ularni yig'ish hamda texnik xizmat ko'rsatishni mushkulligi shulni
jumlasidandir.

Shundan kelib chigib, lahim o'tuvchi kombaynlariga qo'yila
digan umumiy talablardan tashqari, uning alohida (ishchi organi.
yuklash qurilmasi, yuritmasi va boshga) gismlariga maxsus talablai
goYiladi. Bunday talablarga: lahim o'tuvchi kombaynlarni nisbatan
keng ko'lamda qo'llashni ta'minlash; katta unumdorlikda lahim
o'tish jarayonlarini to'la mexanizatsiyalash; lahimni berilgan
yo'nalishdan og'maganligini tekshirish mumkinligi; kombayn
yordamida o'tilayotgan lahim zarur bo'lgan ko'ndalang kesimda
va mustahkamlashga qulay shaklda bo'lishi; kombaynning hamma
gismlari boshgarishga va texnik xizmat ko'rsatishga qulay, ishlatishda
ishonchli hamda chang bostirish qurilmasi bo'lishi shart, u kon
atmosferasi changini sanitar me’yorlarida ushlashi va boshgalar.

Oxirgi vaqtda, kon sanoatida har xil lahim o'tuvchi kom-
baynlar go'llaniladi, lekin ulaming hammasi tog' jinsini mexanik
uslub bilan buzishga mo'ljallangan va qattiglik koeffitsienti f <5
bo'lgan ko'mir va yumshoq tog' jinslardan lahim o'tishda
qo'llaniladi. Ularni texnik tavsifi 8-jadvalda keltirilgan. Qattiglik
koeffitsienti f > 8 bo'lgan tog'jinslaridan kombaynlar yordamida
lahim o'tishga, asosan, ularni girquvchi instrumentlarini chidam-
sizligi sabab bo'lib kelayotir.
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5-bob. KON MASHINALARI, KOMI'LFhM W
AGREGATLARI HAMDA ULARNI IMn me

5.1. Umumiy ma'luniol

Xalg xo'jaligida muhim o'rin tutadigan ko uni |
rivojlantirish, ya’ni ko'mir gazib chiqarishni ko'iHivUfl
chigaruvchi boshgarmalar, korxonalar, kon inasliiiHilitfM
chigaruvchi zavodlarni, ilmiy izlanish va loyihahisli 11 hul
asosiy dasturi bo'lib golmoqda.

Hozirgi vagtda foydali gazilma qazib chigarishni lii]]|||
tirishning asosiy yo'nalishi kon ishlarini konsentinUIHI
intensivlashtirishga qaratilgan. Bu reja foydali =|.i/ilii|
chigarishni kompleks mexanizatsiyalash va avtomatl.r.In nm|
mehnatni ilmiy asosda tashkil etish orgali amalga oshmluH

Ko'mir gazib chigarishda mehnat unumdorliKim o*ll|
ishlarini konsentratsiyalash va foydali gazilma ipi/ilt
intensivlashtirish, kompleks mexanizatsiyalash, aviomHId
va maksimal holatda qo'l mehnatini cheklashni liilul* i]il
aynigsa, yer osti usuli bilan foydali gazilmani gazib oluH
mashinalarini unumdorligini, shu mashinani geonu'tnk n
larini oshirish hisobiga emas, balki, ularni ishchi "y
takomillashtirish, mashinani mustahkamligi, ishom lilll
tartibini to'g'ri tashkil etish undan foydalanish korim
oshirish hisobiga amalga oshirilishi lozim. Shuning uchun *
avtomatlashtirish sistemalarini gqo'llash kerak bo'ladiki, bt
lishda foydali gazihnalarni yer ostida bevosita ishchlliir
etmasdan turib gazib oluvchi komplekslar va agivniill*
etish zarur bo'ladi yoki minimal sonli ishchilar iiiilm
ostida kam vaqt bo'lishini tagozo qilinadi. Bu ishliil,
ijtimoiy, igtisodiy va texnik talablar doirasida amly.| od
zarur.

Hozirgi vagtda kon ishlarida, hattoki, bir xil kon shun
ko'p sonli xilma-xil mashinalar ishlatiimoqda. Bu in
kompleks va agregatlar bitta funksiyaga mo'ljallangan bo
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,tyi i iuli Vit 0'/.lashtirish ishlarida birmuncha
Hqtin Mu xil va har xil sharoitlar uchun
In inn (].i/ib chigarish texnikasini ishlab
MM mhi iliiii.ilari, komplekslari va agregatlari-
Mtliil* i litgiuish bo‘yicha qilinayotgan ishlar
h i inii’li, loyihalash bosqgichida ekanligini

lilt, \in|>ni sifatli, tejamkor, jahon talablari

it—nil ini yuratish va bor texnikaning sifati,

i ini nli.ulu uazorat va sifat darajasini hamma

a liili ishlab chigarishda, yig‘ish va sozlashda,

I't liiiiuil.i ish jarayonida sifatli texnik Xxizmat
i||liiii i1 Iklictishni talab giladi.

. in. =b siinlogiya bilan foydali gazilmalami gazib

HMItInili mashinalar bilan ta'minlashni nafagat

- «ill i \ri osli transportida, stvol oldi lahiin-

iM in Imutlarda ham olib borish lozim. Ya’ni

jlJi Hinliiiidiigi texnikani to‘la mexanizatsiyalash

(ffctu Hi'.irtnalar bilan gayta ta’minlash lozim.

“i i1 T.1in uskunalarini ishlab chigarishda kam

lili.ii 1in vuqori sifatli, ishonchli va uzoq muddat

B4 liih i iiicxiinizmlami go'llash taqozo qgilinadi.

A i—dink.mm ishchilar va atrof-muhit uchun xavfsiz,

ili... -lil(Jarmaydigan (yoki kam chiqaradigan),

....I n xillarini go'llash tavsiya qgilinadi. Konda

Hi illiim qo'llash ko'zda tutiladi. Hozirgi vaqtda

«hi' oo i m girgish, qulatish, yuklash, tashish

MM- U is.iliishtirilgan. Kombaynlar ikki turga: lahim
piii i] i/1l. i lugaruvchilarga bo'linadi.

.mu iii i.. him qgazib chigaruvchi kombayni Pervo-

iic-Tne mexanigi A.l. Baxmutskiy tomonidan

liJiin i«d lib, ii ko'mir gatlami galinligi 0,7+1.4 m

i.li i hliii.il uchun mao'ljallangan hamda B-lI deb

DIIIM, i,In hi organi barli bo'lib, ikkita shtanga bilan

Il4m-1In vn/ifasini o'tagan. Yuritmasining quvvati

(Mukwn Ic hi lining kamchiligi ko'p bo'lganligi uchun

[fill.... Inmllk.iii B-6-39 kombayni bado etildi va h.k.
Him .i .mi .].i/ib olish jarayonini rivojlanish tarixining
i*k.. . I,. um iistt kombaynlarining quyidagi rivojlanish
AN |it*i. diiillii‘iiii ko'rsatdi:
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/ bosgich. Ko‘mir gazib olishning gisman inrx.mi <txq i
davri — bu il Jahon urushi yillarigacha bo'lgan «I<NLfl
olib, unda keng (1 metrdan ziyod) gamrovli (Ji]i|nli ¢
ag'darib beruvchi mashinalar va kombaynlHI
«AoHbacc-15» NI O0—2M), bo'laklarga bo'linlb uhlhiH
zanijirli) konveyerlar go'llangan. Bu mashinalai kn'wH-4
kichik tezlikda (0,1 H1,0 m/min) bir tomonlainn qti/lI*t|
vordamchi jarayonlar mexanizatsiyalanmagan;

Il bosqgich. Ko'mir gazib olish mexanizatHlyiHiillMfl
keng gamrovli mashinalarning o'rniga tor gamrovli (U |
katta tezlikda (0,5+0,7 m/sek) qirquvchi va yuruvi In >]lL|
hamda bo'laklarga bo'lmasdan suriladigan sidirgiclill MLIB
qo'llangan.

Lavalarda o'zaro bog'langan metall mustahkumlovnlim
va shipga (BepxHsk) go'yiladigan mustahkamlagichlni gn'l
Kombaynlar lavada ikki tomonlama gazib olish sm'iihm|
boshladi. Mashinalar masofadan boshgarildi. Hanpn 4'MM
gamrovli kombaynlar misol bo'la oladi: MK-(>7, K Miln
BK-52, KLLI-1 KT va boshga kombaynlar.

Il bosqich. Kompleks mexanizatsiyalasliyuil,fl
avtomatlashtirilgan holda ko'mir qazib chigarlMi ilnM
bosqgichni Il bosgichdan fargi — o'zi suriladigan nummill
lashgan gidravlik boshgaruvga ega bo'lgan mustahk.mihiv]
go'llanganligi. Bunga foydali gaziimani gazib oluvchi | ""'H i
«[oHbacc», KM-87[, OMKTM, MK-2, KTY 1tor <*1
kombaynlar misol bo'la oladi.

IV bosqgich. Ko'mirni agregatlar yordamida gazib "Ib |11
asosily va vordamchi jarayonlar to'la kompleks uicstiitlB
lashtiriigan hamda avtomatlashtirilganligi bilan XdriiMwffl
IV bosqgich 111 bosqgichdan foydali gaziimani lav A
odamlar yer ostida turmasdan ham uzluksiz gazib ol|«]|fl
Xxarakterlanadi. Bunga /1-3 va CA agregatlari misol bo'ht "M M

Ko'mirni gazib olish jarayoni, kon maydonim iasvu||B
tortib, to gazib olingan ko'mirni iste’molchiga |on,iiltfl
bo'lgan uzluksiz texnologik davrdan iborat, bu iin.itiiljl
ishlatiladigan mashinalar va uskunalar funksional pimliU]|
necha toifaga bo'linadi:

1 Yordamchi yer osti lahimlami o'tuvchi mashiua w i,,14
uskunalari;
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MwuH t|,i/lb oluvchi mashina va kompleks

i»'ii mashinalari va kompleks uskunalari;
hi, «<si v shamollatuvchi, suv chigaruvchi
Imhum In ini)lun mashinalar;

|)iATMK mashina va uskunalari;
> ji]i] until lari.
tin\nLifi lalablar go'yiladi:
til.Lmm harpo etish sharoiti va ishlatish
itini.ll,
i iil'ii ishlayotganda va ta’mirlanayotganda
ftflinl In'lii 1a’minlash;

i.hlatilayotganda yuqori darajada

nMi \iuloii quvvatli, kam energiya sarf qilish,
Imh miumdorli va h.k.larni nazarda tutadi.

)|i*nil 11u,nasi fan va texnikani oxirgi talablariga

& i illuming ko'rsatkichlari jahon standartlariga

v lhihlii kombayn, kompleks va agregat iboralari
mjph li'im ularni hammasi bir jarayonga — foydali
Buybl m/mat giladi. Kombayn deb, foydali gazilma
[H™ vii(JlnuniK o'zida ko'mir qatlamini qirqish,
L, i i ubivdalab berish va zaboy oldi konveyeriga

|«itmil'll ini bajaruvchi mashinalarga aytiladi.

iM> individual (shaxsiy, alohida) komplekt yoki

11«1 nHii ko’mirni gazib olishda hamma asosiy
..... In mashina va mexanizmlarga aytiladi. Qazib

Ml ‘I'l' konstruktiv va kinematik tomondan bir-
HIH" liMn'lig va hamma ko'rsatkichlari bilan o'zaro
Mil'i ill giiZilma gazib olishda hamma jarayonlarni

il] jji”mlii)ilk sharoitlarda bajaradigan mashina va
=i biini]ili kiiKii aytiladi.

IfyftrH..... .... olishda mexanizatsiyalash lozim bo'lgan
W 1",.1ill giiZilmani yer ostida yotish holati va uni
I i * mml bilan aniglanadi. Ma’lum sharoitlarda
MIn". ii .i.iinasi bilan ko'mir gatlamini gazib olina-
B [T . /ahoy oldi bo'shlig'ini ish holatida ushlab
inn....... iiiidikamlagichlarni o'rnatishni mexanizatsiya-
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lashga hojat bo'lmasligi mumkin. Qiya va tik gatlami.imi <
foydali qazilmalarni yuklash va bosh lahiinu* In
mexanizatsiyalashga hojat bo‘lmaydi, chunki mnviivi|*H
ko'mir o'z og'irligi (rpasutauymoH) bilan bosh blnHLL1
Lekin hamma hollarda gazib olishni mexanizaiMvultMil
va asosiy jarayon bo'lib, u gazib olish unumdorliglul I» Itf]
Shuning uchun, kompleks yoki agregatni, foyd.di
massivdan va mexanizmlar bosh mashinaga tobc, IKkHW
ahamiyatga ega hisoblanadi. Shunday qilib, |<>di
agregatlar: gazib oluvchi kombayn, yuklovcin kntMtf
bo'ylab tashuvchi transport, mexanizatsiyalashjun inir
lovchi va h.k.lardan tashkil topgan bo'ladi.

5.2. Foydali gazilmani gazib oluvchi konilnmilAf

Foydali gazilmani gazib chigarish texnologik
alohida-alohida jarayonlardan iborat: kon massasini &
ajratib olish, uni lavadan olib chiquvchi transpiui v
yuklash, gayta yuklash joyigacha tashib borish, yci «11
garshi mustahkamlovchilarni o'rnatish va lava slupl Ik
boshgarish. Kon mashinalari bir vaqtda shu jarayonl.mil
yoki bir nechtasini bajarib, foydali gazilma ga/ih c
texnologiyasini amalga oshirishi mumkin.

Konlarda kon-geologik va kon-texnik sharoillurit!
ma'danlaming fizik-mexanik xususiyatlarini turli-tunnuiM
ruksiyasi jihatdan har xil kon mashinalarini yaratish ultiiill
gatorlarini tuzishga olib keldi.

Ularni quyidagi turlarga ajratish mumkin:

1 Qirquvchi mashinalar — ko'mir gatlamini glrglh
qulatishga sharoit yaratib beradi. Bular fagat bitta girgimii LL,
bajaradi. Qirgish chuqurligi 1,0+1,2 m, balandlih.i 1
rnetrdan 0,2+0,25 metrgacha.

2. Kombaynlar — kamida ikki va undan ortiq jarayonm 1*¥'
ya’ni ko'mirni girgadi, qulatadi va yuklab beradi, ba’/uh mwvy
so'ng yuklaydi.

3 Ko'mir gazib chigaruvchi kompleks va agregatim T
asosiy jarayonlarni bajaradi.

Kombaynlar quyidagi turlarga bo'linadi:
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Hv Min iliilliimini yotish burchagiga ko'ra,
ijivi = "IV va tik — 45+90° burchak ostida

WA »i=> oluvchi;
W |lH mu ijiiillamining qalinligiga ko‘ra, yup-
it lui 1,3+3,5 mva galin — 3,5 metrdan

Il vntik.il o'gda aylanuvchi), diskli va simekli

hi /rtimyiii buzishning prinsipial sxemasi:
«til r  koronkali;/, g — barabanli; h — shnekli.

ini iliiliirnsh migdoriga ko‘ra, tor gamrovli —

olish texnologik tizimiga ko'ra, yonidan,
< i-li tiiih bilan;
liimiHr imtuvchi (yurgizuvchi) qgismi turiga ko'ra,

fiftt«Linn (kiinat)li;
........... viinivclii gismi turiga ko'ra, o'zi yuruvchi,

mm tliiiultlii (o'zi yurniaydigan);
khg m en imiv.i turiga ko'ra, elektr, pnevmatik va gidravlik

plimi inliltivi lit;



- yurish tezligini o‘zgartiruvchi (variator)nntM
gidravlik, elektrik, o'zgaruvchi va xropovikli le/lik u
bo'lgan mashinalar.

Barli ishchi organlar «Kuposeu», «JoHOwWt Il
kombaynlarda qo'llaniladi. Ularning kamchilli'l |
ma’danni qirgish uchun ko‘p energiya sarfi, ko'mii
lanib, hatto changga aylanib ketishidir.

Koronkali ishchi organlari ko‘mir gatlamini M
simon tirgishlar hosil gilib, so‘ng uni maxsus until
qulatadi. Masalan, KLLI'T, BK-52 va boshga kotnluw
organlarining afzalligi: nisbatan yuqori FIK v« kK
sarflashidir. Kamchiligi: ishchi organlarini gatinmjM n
(regulirovka gilish)ni murakkabligi, rezeslarga Mr liii
o'rnatish radiusiga garab har xilligi.

Barabanli va shnekli ishchi organlari foydali <t il
yuzidan qirgib olib ishlaydi, girindining qalinliul
atrofida bo‘ladi. Barabanlar gorizontal va vertikal o't]in
mumkin. Masalan, MK-67, «KaszaxctaH» knhi K
Afzalligi: tuzilishining oddiyligi, FIKni yuqoriligl, i
xil gattiglikdagi ko‘mimi gaziy olishligi va h.k. Kann Ini
maydalab yuborishi, changni ko‘p chigishi va hk \
bayn turlari: 2K-52, IK-101, KLl -1KTl va boshqgal.U

5.3. Kombaynlarni yuklash orgaiilnii

Massivdan ajratib olingan foydali gazilma yoki |
jinslarini zaboy oldi konveyeriga yoki boshga transpoM
yuklash, kombaynning unumdorligini oshirish, Kite!
mehnat sharoitini yengillatish borasida hamda ularning |
ta’miniashda muhim rol o'ynaydi.

Zamonaviy foydali gazilmani gazib oluvchi k(ini[tp>*o(
Xil kon-geologik sharoitlarda samarali ishlatib kduuuiH|<Kf
foydali gazilma qazib chigarish migdori va mehnai uni|(C
mexanizatsiyalashtirilgan lavalarda hamma jarayonl.mil i
yuklash jarayoni toia mexanizatsiyalashmaganliKl tiiluvli
oldinga siljimayapti.

Kombaynlarning yuklash organlari ishchi oiy.un
siyasidan gat’iy nazar, quyidagi talablarga to'la javob Itfii hi
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«iMinibl.i kombaynlarni maksimal unum-
4 ktiM i li (3i)j,-inl unumdorligi quyidagi shartni

0,'Qvm

IHimi iii\ islula yuklash organi va gazib oluvchi
Hj iiiiuiiiilorligi;

tut . i' In tozalashi kerak, unda qo'l meh-

I" | o inii boMaklarini konveyer, mustah-
11 i i1ilhls qolishi, ularning mustahkamligini
o , .iii"li vagtida ko'p vaqt sarfiga olib keladi
j|n In 1*/1 olinayotganligini nazorat gilishga

in uni M qo’shimcha maydalab yubormaslik va
ttliibih lieiish gobiliyatiga ega bo'lishi;
iv i|.til iuii]M ishchi organi bilan Kirishiga to'siq

iMii.li i li niglaimaslik, changni bostirishga yordam
| HfgrtMlin sliamol ogimidan himoya qilishi;

UIlII hiinida kombaynni ishlatish ishonchliligini
Hi n il li,iiii va og'irlikda bo'lishi, ishlatilayotganda
1 imnitinii ikKkinchi holatga mexanik ta’sir yorda-

«Iti koiiili.iyn va komplekslarda qo'llanilayotgan
Il Aiytdipi belgilariga garab turkumlarga bo'linishi

HMH,  wi(...)Y ta’sir gilish prinsipiga garab, statik —
..... . tbo’lmagan, akiiv — 0'zini alohida yuritmasi
Itd koiiveyerga surib beradigan konstruktiv

“M
¢ li.ii inlhliiK.j garab, statik yuklovchilar shit (bosim
m-liii (li mexli) va bazali turkumlardan; aktiv yuk-
e« « 11 |uiiak (lopast)li, kovshli, shnekli va gam-
n iimi [H'Cwrowmmn nanammn) turkumlardan iborat

«1m |llio/langan)lari yordamida zaboy oldi kon-
w111 massa yuklab beriladi.
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Yuklovchi organlarning asosiy konstrukliv no

Kon mashinalarining yuklovchi organlaiimiic Hv
48-rasmda ko'rsatilgan. Vertikal tekislikda yopiij
(3amkHyTbIN), sidirgichlar bilan jihozlangan \uk
(34-rasm, a) buzilgan massani (5) sidirgichl......
tekislikda tashib (3) zaboydagi konveye™ga yuklab In
yulduzga va (1) bami yo'naltiruvchi arigchasi orgali li.im

34-rasm. Kon mashinalarining yuklovchi organlari asoniy mil

chizmalari.

Yuklovchining asosiy konstruktiv o'lchamlari /util.,
gayta yuklash nuqtasiga ko‘tarish (a) burchagi, yulff
chasining (m) balandligi, barning (H) balandliKi. (
(/?,) yurituvchi yulduzchaning radiusi, sidirgichlai "i
masofa, b — sidirgich uzunligi, h — balandligi ni
yulduzchaning o) burchak tezligi. Juftlashtirilgan gon/uni il
yopilgan sidirgichli yuklovchi (34-rasm, b) yopiq koniuidttgl
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» I'lun vnkni gamrab olib (1) stol orqgali
bH i nil» giiyta yuklash punktiga olib boradi.
Mhil \nMovchi (34-rasm, cl) lahim o'tuvchi
in mi hinalarda keng go'llanadi. Unda (4)
«in il Hr.i keltiriladi. Panja uchini kerakli
M1 |Miilii \i (6) suxar (panja orti) o'rtasidagi
L, iemi|l.in.kh liuzib tushirilgan massa (1)
tinvi in i]ilyln yuklanuvchi joyga (3) transport
iiii<i
«+4F h Kniisiruktiv o'lchamlari: B gamrash
i .I S nmi*11ll aylanada aylanib yukni gamrab
Mini tin i.iic.h burchagi, h — panja balandligi.
mi* i 'nimiiriidorligi (34-rasm, e) spiralni a
ww iili ih gadami, shnekni aylanish tezligi,
“m /i|.(imash kengligi va shuningdek, maxsus
<lui -.pit,lining o'zgaruvchan gqadami) shnekli
‘i mi vn yuk kelib tushuvchi joyni geometrik
Ittttytttinull,
iliwih oluvchi komplekslar (1) konveyer (2)
Iti (M iiin,Y) jihozlanadi. Bunday yuklash
«rii nli | rmexini ko'mir massasiga maxsus (3)
IIMiil»" in domkrat yordamida yoki mexanizat-
= i*je=_ |Nning seksiyasidagi domkrat yordamida
<+ *iliimkrnl yordamida yuklashning konstruk-

I" "l yuklash organi (34-rasm, h) lahim
In.111.iik go'llaniladi. Asosiy konstruktiv ele-
Iv H1TKM pcrimetri bo'ylab o'rnatilgan (3) kov-

...... . In slut (to'sig)dan iborat. Buzib tushu-

IIIHiiii. ..ii li rolorni aylanishi hisobiga sodir bo'lib,
= iiiii.li vukning og'irligi hisobiga sodir bo'ladi.
kun iiiii ililiiiiliirining yurish organlari.

\ hi Mi organlari turkumlari

M........ . organlari ularni ish va manyovrjarayonida
Inin li iinIn m’sirida yurishi uchun xizmat giladi.
ihlli..... Hiir.li organlarining asosiy xususiyatlaridan

I <« hic/lig (0,1+0,2 dan 6-10 m/min.gacha)
Hit . mim/i=li uchun tortish kuchining yuqorililigidir
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(150—200 kn). Qirg'ich qurilmalarining diixjisli 1r/]|L)
uni o'rtacha tortish kuchi 200—240 kn bo'lgantld «(f
15n-3,0 m/s.gacha ko'paytirishga zaruriyat borllgl M*
moqgda. Katta quwvvatli lahim o'tish kombiiyriliiil (
yrnnz, 11K10)ni zaboyga bosim kuchi 300 600 | ?*
«Cot03-19M» lahim o'tuvchi shitni bosim kuchi 4w
ham ko'proqdir.

Kombaynlar yurish organlarining turi va k<
nidan ganday bajarilganligidan qat’iy nazar, ulit *k
talablarga javob bera olishi kerak:

« o'l yoki avtomatik ravishda tartibga snlliiitil
tezligiga, aniq fiksatsiya qilinishi, shuningdek, sir,,
o'zgartirish mumkin bo'lishi;

= zarur bo'lgan tortish kuchini ta’minlasin intuit

- ishonchh chegaralanadigan katta tortish kn. In <i
xil tezlikka bir vagtda ulashni blokirovka qilish mnmk

= zanjirning tebranishini to'xtatadigan qurilnm ini'

eyugori ishlatish ishonchliligiga ega bo'Imoq v.i i.lilii
hamda qulaylikka ega bo'lmoq, kon mashinalai ininy
optimizatsiyalash, ishchi uzatish tezligini zabns <=
boshga tashqi garshiliklarga bog'liq holda rejalaslu Nk«
gamrov balandligi va kengligiga bog'lab, tezligini n'/
qgilinadi.

Yuruvchi organlari ish tartiblarini dinamik kivhl
shida, shuningdek, gisga muddatda ishchi km In wwMii
mashinani to'xtatmasligini ta’minlovchi saglagli limh
kerak.

Qiya va tik plastlarda ishlaganda, saglagich wd H*
ega bo'lishi kerak, bu mosianialar kanat uzilganda niiulil
golishi uchun kerak bo'ladi. Hamma yuruvchi Orunlw
organlardan — uzatish mexanizmi — kerak bo’lgan inH
ma’lum tezlikda tashkil gilish va shaxsiy tortuv =it
mashinani yurishini tashkil giluvchi organdan tashkil svHAKk

Asosiy rejim va konstruktiv belgilarga qgarab, yintn
quyidagi turkumlarga bo'linishi mumkin:

ish lartibiga garab, shujumladan,

< surilish uslubiga ko'ra, flanga (bir tomonblun vl
(birdalicha) suriladigan;

= uzatish uslubiga ko'ra, tortish kuchi va zo'rigbli ) = in

84



t..... ti/Inkli va uzluksiz uzatuvchi;

n veiiirtibga solinadigan;
ti.u vii tiutibga solish sistemasiga ko'ra,
» |hiHotuilik yoki bir me’yorda tartibga

MMuy i/unil), shu jumladan,

| hh (tHi llynsiga ko'ra, simarqon, zanijir,
. * JIrlksion sevochniy va h.k;
Mwm vuiltmiisiga ko'ra, elektrik, pnevmatik,

iHiiltfi *" ' 1 bitta, ikkita va ko'p yuritmali;
him irilo inh, joyidan va masofadan boshga-

| luimiMiiovkasiga ko'ra, yurish organlari
«qi<i " 1 1|d\ Lishtirilgan.

t vii kniuplckslari yuritmalari kuch beruvchi
Ne» uit/ni, tczligini tartibga soluvchi va ishchi
hi .. /I'.uitruvchi moslama hamda, boshgarish
1 | HM mashinalarining har xil ishchi organ-
Hhhmis sharoiti va ishlash tartibi ularga turli
i nu.Hehi cnergiyasining turi, ishlash sharoiti
U n* n i,nIn organlarining yuritmalari quyidagi
tilv'im» ir.hi kerak:
A l'iw Im'lwhi;
mlllii§ mi In higa xavfsiz bo'lishi;
- in" loluvchi, quvvati va tartibga solishiga mos
bn Iklh,
Mi." -i liirtlbida yuqori ishonchli bo'lishi;
tip I".hil.i va bo'laklarga bo'lishda qulay bo'lishi.
||it11wmi kin li beruvchi organlariga me'yoridan ko'p
ljttbili HIHI oshirish va katta dinamik rejimda ishga
it " .lull ketishi, katta garshiliklarga duch kelgan
| iti 1 garshiliklarda shu holatda ishni inkor
tin.... in hi uchun maxsus talablar qo'yiladi.
HMIit nki lahim o'tuvchi kombaynlarining yuqori
HM * . hii Intii ta’minlash uchun girgish va uzatish



tezligini o‘zaro tartibga solinishini ta’minin Ii L]
hisoblanadi. Kon mashinalarining boshga hiimtniis»»
yuritmalari shu mashinaning ishchi organi mi/uilv <
ta'minlashi kerak.

Yuritmalarni ishchi organlari bilan o‘zaro |uNlii*|
ikki asosiy sxemani: bitta yuritmali va ko‘p villHf
alohida ajratish mumkin. Ko'pgina foydali gazilmn 4.#h
kombaynlar bitta yuritmaga egadir. Ko‘p yuriini.ili
lahim o'tuvchi kombaynlarda (IMK10 kombaynl ti'lf
ega) go‘llaniladi.

Bitta tashqi yuritma (nasos stansiya)si bolf.m |
mustahkamlovchi komplekslar, balki mexani/ni'ly
mustahkamlovchilar ham ko‘p yuritmali sislrimt
hattoki, ularning har gaysi seksiyasi ikkita gidroyuftfl
boshgaruvchi elementi va chizigli go'zg'atuvcin olPItf

Ko'p yuritmali sistemalarda tez-tez hatnniii V
sinxronlashtirish masalasi paydo bo‘lib turadi, iiiumiVH
gusinitsalari yuritmasi, bitta yoki ko‘p yuiiliiMIl
halgasimon girg'ich qurilmasi, ko'p yuritmali konst-
Yuritmalar oladigan energiyalariga qarab, elekii (0’#
o'zgaruvchan tok), gidro, pnevmo va dizel yuilliit
mumkin. Ko'pincha elektrogidroyuritma va elektn 3
kombinatsiyali yuritmalar uchrab turadi.

Strukturali kompanovka bo'yicha ikki asosiy yHLLNL]

e  kuch beruvchi yuritma va uni uzatuvchi imw.mi/itil
yuritma-reduktor, yuritma-ishga tushiruvchi muli.i u
uzatuvchi mexanizmisiz (kuch beruvchi silindi, tiHINt
ishchi val va boshq.) sxema.

Odatga kirib golganligi va yuqori tejamkor h< 1]k
elektr yuritmalar gazib oluvchi, lahim o'tuvchi vh bu*|
nalar ko'p go'llanib kelinmoqgda.

Gidroyuritmalar, kichik geometrik o'lchamlan Ini
katta diapazonda tezlikni o'zgartirishlari hisobigii. \,niu
konstruksiyali mustahkamlovchilarda qgo‘llanilay.i|"t
yuritmalar elektroenergiya go'llanishi xavfsizlik qoiibl.nt
go'llash mumkin bo'lmagan konlarda go'llanishi mitiuhn
yuritma eng xavfsiz oddiy ishlatishda oddiy va islittm till
hisoblanadi, lekin sigilgan havo energiyasini iuihl
energiyalardan nisbatan gimmat, pnevmoyuritma kri-iUt
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Bi'mhms ga/ib oluvchi kombaynlardan
Wiitf iLi-li mashina va qurilmalarida keng

ilida konlari sharoitida va ochiq
.ini liin.ilariga yuritma tanlashda birdan bir
i imiMMMIMg  ishchi mexanizmi mexanik
u li In hisoblanadi. Kon mashinalarida
N i lil.tlislula qulayligi natijasida elektro-
lirt'i' iJo‘lht»lb kelmoqgda.
I lTuli Imilsli iiskunalarida, asosan, aylanib
flivi hint va o'zgarmas tokda ishlaydigan,
<in i|n /Halnvchan kontaktlari bo‘lmagan,
>t inliliillishda ishonchli asinxron yuritma
iMli H jMimas tok yuritmalarini geometrik
Ml it lihlashiga maxsus o‘zgarmas tok olish
i Vi Inlickloiiami katta tokdan himoyalovchi
<i Miiiiimg uchun bu yuritmalar mashina-
lligllil u'lalashtirish va ularni ravon bir tekis
Ini lsiii hollarda go'llaniladi.
H lit Inin .inxron yuritmalar uch variantda
I-tup in lioldii PB klemmasi bilan tayyorlanadi:
AMiomull kvt.gacha, konveyerlar uchun flansli —
Hi 1bl) kvt.gacha va kombaynlar uchun
IKn »kB soatboy quvvati 180 kvt.gacha
in li lazali o'zgaruvchan kuchlanishi
lint in mli.iyidan ishlaydi. Qo'lda ishlatiladigan
y v 'lirlolasi 50—200 Gs bo'lgan tok man-
V»||Ll] mighla kon mashinalarining elektr yurit-
Hi ill iih.Idm o’tkazish borasida ilmiy izlanishlar

........ i iin .h chastotasi, odatda, 1470— 1485'/min,
ili.mi, i.ii ii.hlaydigan elektryuritmalarni chastotasi
r|l7ll Im Iwradi. )4 K turkumidagi kombayn
5}f| iniiitlli'lrpiped shaklidagi korpusga ega bo'lib,
Ht=>  Ituli’ iiiiilari va gisga tutashgan ikki tomonga
K«ti " Ihii Roiorlar portlash to'lginini o'chiruvchi
H4l i eH.w iiho/langan. Yuritmaning korpusi portlash
I '4n Ipiin »'ii/ bosimining 3 atm.bosim kuchiga
il. n wmmin,i koipusiga markazdan gochma ventilatori
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va havo alrnashuvi uchun arigchalar o'rmitilgitn
dvigatelga germetik ulanadi.

Kombaynlarni elektryuritmalari korpusininy. bdlMf
unifikatsiyalangan bo'lib, besh xil o'lchaniliul U
450 va 500 mm.li bor. Yuritmani eni bo'yicha ikki ill
780 va 1400 mm bor. BAO turkumli elektiyintl
ko'rinishidagi korpusli bo'lib, kombayn yuriinmlml*
xarakteristikasi bilan farq qiladi.

A sinxron elektryuritmalarining xarakterN ik.ilnil
ortiq yuklamada ishlaganlarida ular bargaror islility n|
qiyin tushishi va rejalashtirilmaydigan ishchi *II
ekanligini ko'rsatdi.

Asinxron elektryuritmalarining paspori KTHHM
nominal, ishga tushish va maksimal momentlari, =
va maksimal momentlaridagi aylanish chastotasi, | IK v*
nominal rejimdagi giymatlari, rotorni inersiya Tomu vH
o'lchamlari, ulanish joyining o'lchamlari va Miav.ml I
Asinxron elektryuritmalarini kon mashinalari yynvuml(||
ularning yetarli avtonomliligi kamligi, inersionllligl
xavfliligi, tezligini rejalashtirish cheklanganligi, ulainl |
ishchiga xavfliligi tomonidan cheklanadi.

Pnevmoyuritmalar portlashga xavfli sharoitlaula
ta'sir etuvchi mashinalarda ishlatiladi. PnevnwyiirHIf
yuritmalari bilan o'lchamlari va ulanadigan olilinkK
unifikatsiyalangan. Sanoat elektr va pnevmoyuriliMaliH
ishlaydigan mashinalar ishlab chigaradi. Pncvnttl
portlashga va yong'inga xavfsiz, aylanish chastotasmi k
rejalashtirish mumkin va yaxshi ishga tushirish mmiiH#
ega. Pnevmoyuritmalar borib-qaytuvchi ta'sii rHu*»
ningdek, zarb beruvchi, o'zining konstruksiyasim soildlf
tezliklarda qizib ketinaydigan mashina hisobl,m,*»l
moyuritmani qgo'llash elektr toki bilan ta’sirlanisliHi mi

Kon mashinalarining yuritmalarida pnevMMViiA
aylanuvchi harakatdagi shesterenkali (35-rasm, til, T
(35-rasm, b) va plastinkali (35-rasm, d) xillari, boilli »
harakatlanadigan (35-rasm, e) va zarb-ta’sir (3S biMun
chilari go'llaniladi.

Shesternali yuritmalar (35-rasm, a) ikkita o'’/am mdv>
bo'lgan korpus bilan ma’lum kichik masolmlii cn*
shesternadan iborat. Aylanish tomonini o'zgartinsh Ih-imi \
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KA Tin.il.tr. lagat birtomonga aylanuvchi
IKKi ... onga yo'naltirilgan (shevronli)

I
lity t= i.idin, a) ikkita o'zaro tashlashishda
H< Itiui Kit Ink inasofada joylashgan shester-
‘i itMti<hmw 0'zgartirish lozim bo'lgan yurit-
tiif.ii m.il.n, lagat bir tomonga aylanuvchi
IMi lumonga yo'naltirilgan (shevronli)

n

M
Q.P

LULLE»  I'm wnoyuritmalaming chizmasi.

«ti.tlii 1 14 rasm, b) yulduz shaklida joylashgan,
ItMiil Ittiflh gaytuvchi harakati sodir bo'lgan
I ii.ikiit porshendan krivoshipli — shatunlarga

I tt gl bilan tagsimlovchi gattiq qotirilgan,

|IDi"Iti" i navbatma navbat havoni berib turadi.

tiftvii u | i >rasm, d) silindrik kamerali korpusdan,

MU "ini loyliishgan rotordan iborat. Rotorni radiusi

iity = |in/.ililiiga korpusni silindrik yuzalariga prujina

plllii. imitvthi plastinkalar o'rnatilgan. Aylanish

ifjifcitl n vt'itinmida sigilgan havo ta’sirida hosil bo'ladi.

iMini " slliivchi yuritmalar (35-rasm, e) ichida havo

<= 11 it.tt.ik.il giluvchi porshen yoki membranasi

i ..I i r.ini, statik ta’sir qiluvchi yuritmalarda ta’sir
Hlii=ill iiZiillindl.
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Hajmli gidroyuritmalar tezlikni aniq bBe=hie
nizmni uzatish giymatini uzoq vaqgt davonililn
shuningdek, yuqori bosim va moment talab qiliniM
Gidroyuritmalar konstruksiyasi jihatdan piwvit
kam farq qilib, blokli, alohida yuritmali mn.mr
topgan mashinalarda go'llaniladi.

/Ifo/'a/-porshenli gidroyuritmalar yuqori nl i
ishlaydi. Radial-porshenli gidroyuritmalai kit
miqdori va yuqori aylanish momenti kerak b«r Ihgtic
Mashinalarni uzatish mexanizmlarida o‘qdapi aslii
5 kn.m.gacha bo‘lgan yuritmalar qo'llanilmll,
momenti 100 kn.m.li yuritmalar ham ma’lum

Dizel (A4BC turkumli) yuritmalar kon m.i.liliti
avtonom yuritmalari hisoblanadi. Bu dizel dvigalclinrl 1,
bloklaridan, havo berishni tagsimlovchi, yoqil’Vi hi

qgaytib borib giladigan harakatini aylanma haiak.Hgjt
krivoship-shatun mexanizmidan, ishga tushiiish mit
yuritmadan, yuritmani sovitish sistemasi, yoqilgi -inf
va boshqgarish qurilmasidan tashkil topgan. Bu ilviu
nal rejimi ularning yoqilg'i sarfmi nisbiy giymatul.in m

Dvigatelning aylanish chastotasi o'zining wmnum

oshganda, uning o'gida quwat oshadi, aylanish dniiii
nominal giymatining 30 % ga teng bo'lganda, wnmy, m
nulgacha tushib ketadi, yuritma begaror ishlaydi IM
yuki me’yoridan ortib ketsa, ishlash qobiliynu
dvigatellaming yordamchi yuritma bilan ishga tusliiHnli
yuritmalarini past haroratda ishga tushirish qiyin, \rk
ortib ketsa, uni tortish qobiliyati kamayadi, yrm un
chigadigan gazining organizniga yomon ta'slrl »li
tezlikni boshgarish imkoniyati chegaralangan.

5.6. Kon mashinalarini uzatish mcxnnl/iiilMil

Kon mashinalarini uzatish mexanizmlari dviHniHtH(]
zvenosi harakatini ishchi organining harakati hllin
turishi uchun kerak. Uzatuvchi ishchi kuchmi n'lii
Xossalarini saglagan holda minimal geometrik o'b> li«
chigarish narxi va ishlatish, ta’mirlashda texnoloiilvi

ishlashi kerak. Undan tashqari, ishonchli va u/.oq wuijl
ta’minlashi lozim.
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MjiMmiailiii n/.atuvchi mexanizmlari ishchi
Am lillfiivini va ularni favqulodda katta
mAIhmI'H bilim jihozlanadi. Kon mashina-
< 1 maxsus to'xtatuvchi qurilma, ishga
lItti M i mnshinani to'xtatuvchi moslamasi
MHIi <In mcxanizmini yuritma bilan ulovchi

~  pm tiimthlnalari va agregatlarini uzatish
jit, fI* Hmmexanik, hajmli gidromexanik va
M In Hiiimll [I1/atish mexanizmlari o'zlarining
oHfiMiiM, “..i | IKlari bilan tavsiflanadi.
ft' ‘Ho"! i\ ih iimumiy hollarda ishchi organi
wmMuw* v MHH koordinatiga va ishchi organining
hiilih.i bilan aniglanadi. Ko'p hollarda
jtyliii.... hnrukati ishchi organini aylanma yoki
Ip|fiwintinli Mexanik uzatgich ishchi organida
*m iit-Inm 41/mat qiladi. Texnik vazifaga ko'ra,
(MIitfiiii in.hkil etish kerak bo'lsin. Qirgish
ijj..... uni girgish chizig'i gatoriga 0,63 m gabul
ililiii kiimukasining yoki barabanining burchak

L / rad/s.ga teng bo'ladi,

MWwm li n.ik.it. ayl/sek; Rh— baraban radiusi, m.

iiitii.il Mm liak tezligi 156 rad/s (1470 '/11) va

i fclit lii Ic/.llgini olish uchun uzatish nisbatini
1|1 up Liif bo'lgan mexanik uzatgich olishimiz
- LI nkllintta pog'onali chizigli reduktorni uzatish

I Ml,ni ihcgaralangan, shuning uchun to'rt
mj' <" "in 0,110,45 bo'lgan reduktordan foyda-

«luiii hak tezligi aylanish harakatiga tishli,
FI wi, /,Miliili u/atgichlar yordamida o'zgartiriladi
M il 1Ml irdiiktorlar mashinalarda nisbatan keng
In- pi* iilar hamma mexanizmlar qgirquvchi
iIMt.'ini  Irbcdka, shuningdek, burg'ilash, yuklash
Ip i Hij*»in1111,i11da ishlatiladi.
[dHn= 1 in/k.gucha bo'lgan hollarda to'g'ri tishli,
#H4* 4 ii|h i tishli shesternalar go'llaniladi. Kombayn

m f|n X" Minluming reduktorlari ularning dvigatellarini

| -mill n*.iva qilingan va balandligi giymati 310,
a



/

36-rasm. Uzatgich chizmalari:
a—silindrik tishli; b—konussimon tishli; d—chervyakli; ¢ 11>um||

350, 400, 450 va 500 mm, kengligi esa, 7HO vtifcf
o'lchamda chiqariladi.

Reduktorlaming kinematik sxemasi kon
joylashishidan kelib chigib aniglanadi. Foydnll *]il(
oluvchi va girquvchi mashinalarda yuritmasi va o'gi iimiM
ishchi organining o'gi ko'ndalang joylashgand.i, nllhh
simon shesternalar juftidan foydalaniladi.

Ba’zi mashinalarda boshga reduktorlar bilan I»ii *)NMV
va uzatish nisbatiga ega bo'lgan, kichik olchnmll 1*1
ruksiyasi va tayyorlashi murakkab bo'lgan plantlmil m
ham qo'llaniladi. Chervyakli uzatgichlar moylfl.li <j*
sezgir, shuning uchun ular kam qo'llaniladi. Mini 1LLA
kalarda o'zini o'zi to'xtatish qobiliyatiga ega ho |ud|
ishlatilishi mumkin. Zanjirli uzatgichlar ba’/i "bilker
konstruksiyasida, tasmali uzatgichlar tegirmon (ditifl
qgo'llaniladi.

Kon mashinalarida yuqorida keltirilgan uzatgu lil. miti||fl
go'llanmaydigan yoki juda kam qo'llaniladigan «li Hhw
uzatgich, gidromexanik hajmli uzatgich, gidroim-MMili (
uzatgich, tishli-reykali uzatgich, vintli uzatgichlui Ini 14
Xil lebedkalarda, girquvchi mashinada kanatli lildf
niladi. Ular baraban, blok va polispastdan tashkil
kanatni tortish kuchi 160 kn.gacha bo'ladi, kan.ilni T4
o'rash tezligi 3 m/s.ni tashkil qgiladi. Kon maslim.il tiitU
konstruksiyadagi qo'shuvchi va saqglovclii muftalat hiiimirt L
(tormozlash) qurilmalari ham bo'ladi.



mii till liosligarish sistemalari

j |imiip<l I'ni va agregatlarini boshqarish
eofit>1...... texnologik talablarga mos
mHun ii umi ishlash rejimlarini gabul gilingan
| i=itiiiLinj-sm. Operatorning joylashishi va
j|<ihn m.r.ol'adan va avtomatik boshqgarish
hIM‘Lini b w/liiksi/ ravishda mashinaning ish

P 1 i .linioltiga garab uni o'zgartiradi.

flijtiii=li isiemasida operator mashinadan

M Jmbr.limli, bu bilan u o‘zini mashinani

Bmiii li.imda kon-geologik omillarni salbiy

ullli linrlludi.

[[|hi ii I.ii masida operator mashinaning ish
P~ii i> m.ishinani ishga tushishida, to'xtatishda
IM]ii iiiohldu aralashadi. Avtomatik boshgarish
A ... «lilibining ish rejimini diggat bilan tek-

M i.ii i hclnlarni xavfli zona, chang, shovqgin
< <.in. .iglavcli. To'g'ri ishlab chigarilgan va
Mill 1." Inliiiish sistemasi kon mashinalarining

WKH*TT " \i i.uli omil bo'ladi.
|.li., ni’h sisiemasida, mashinani kuch berish
|[H<ilhi Hn unik energiyani sarf qilib ta’sir qilsa,
W ewn in un c'tish sistemasi, deyiladi, kuch berish
A Hill In vnntma bilan ta’sir etilsa, bunday sistema
Hi miin lo'y'ii ta’sir etmasdan boshgarish siste-
ini n.inn lo'g'ri boshgarish sistemasi tarkibiga
aY Hm» nnk yoki gidravlik uzatish va kuch beruvchi
m*'1n ii « olib ish bajaruvchi mexanizm kiradi.
Miih in. iM .ligariladigan sistemaga boshqgarish posti,
'411 Ini in1Mvchi signalni kuchlantiruvchi va baja-
iil#ili Hindi

L, vi i i.'in,ink boshqgarish sistemasi doimo to'g'ri
nu-r. iii'ilmiladi. Distansion boshqgarish sistemalarida,
#Hi* 1111 boshqarish pultlari va kommunikatsion
112 i.ni nvtomatik boshqarish sistemalarida ishlash

n wnilllldési bo'lgan regulator va o'lchamlarini
in in Iniliiklar bo'lishi shart.



Kuchaytiruvchisining xiliga va bajarish organist t
pnevmatik, gidravlik va elektrik boshqgarish mvmH
Ko‘pincha aralash elektropnevmatik va elektroguliml
sistemalari, elektrik qurilma rejimning axborot hnlilll
signalini birinchi bor kuchaytirishni tekshirmli. tut;
gidravlik qurilmalar bajarish mexanizmlari va kmhl.iif
pog'onasi sifatida qo'llanadi.

Boshqarish sistemalari quyidagicha xarakinlnmii|])

1 Berilgan sistemani to'la ta'minlovchi kmli Ir¢f
malari quvvati bilan;

2. Boshqarish uchun sarflangan quvvat bilan, 1 hit
qurilmalar quwvati 1—5 % ni tashkil etishi kemk

3. Boshgarish sistemasiga kiruvchi signallar giyiihiil
giymati to‘g‘ri boshqariladigan sistemalarda 10 \i va |
undan ko'pni tashkil giladi;

4. BoshqgarLladigan signalni quwvat va amplitml.r.uii
koeffitsienti bilan:

KN— Npf Nip
bu yerda, Nm Nu— mos ravishda mashina yuritm.c.i bl
qurilmasining quvvati;
5. Boshgarishni anigligi va tez ta’sir etishi bilan VH
uchun berilgan signalni gayta ishlash tezligi \nkl
go'zg'atish uchun ketgan reaksiya vaqti bilan balminil

Kon mashinalarida boshgarish sistemasininn lolil
uzluksiz yoki uzlukli bo'lish mumkin. Uzlukli Ihi«
signallar orasidagi orahq yetarlicha katta bo'lishi nuiilikiH
boshqarish sistemasini avtomatik boshqgarish sistcinnl tri<«
ko'prog samara beradi.

Kuch beruvchi uskunalarni ishlash rejimlluiHii In
sistemalari tomonidan beriladigan asosiy ta’siilil quv
bo'ladi:

eyuritmani yoki mexanizmni ishga tushirish v,i in  <*

= yurish giymati yoki tezligining qgiymatim mblnHLL,
berish;

e quwvat yoki moment giymatini aniq berish,

Kon mashinalarini boshqgarish sistemalari inni
sharoitida ishonchli ishlashini, kon mashinalarining i
dorligini ta’minlashi va xizmatchilar xavfsizligini ta’minbuM
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ML MuH go’llash liar xil omillar hamda
i lilun aniglanadi.
Milxil tn'u’ri ta'sir etuvchi boshqarish siste-
% muhnat muhofazasi bilan aniglanadi.
= hi (ii'pki) dastagidagi bosimni 8—30 N,
MI N, tcpki va dastakni qo'zg'alish
«= ilt h (hegaralab qo'ygan. Richag va
. UY/Iitti 1 m/s, boshqarish ta’sirining
$ in ko'p bo'lImasligi, mexanik energiya-
4 <nn ko'p bo'Imasligi kerak.
Helt .Mnnasini, agar ishlash sharoiti opera-
Ktll in \oki uni sog'lig'iga putur yetkazishi
HUHI I'tiludi, masalan, mustahkamlanmagan
Ort#ni \ii ko’mir gatlamini birdan otilib chigishi,
(ItMIuM  yuqori bo'lsa, ishchi joyida chang
hi li K
liltfl'lui hiuarilmagan liolda yordamchi yuritma
litinl nil Agar yuqgori tez ta’sir va boshqgarish
bW Hlilushi lalab qilinsa, avtomatik boshqgarish
Mvilv.i etiladi, xavfli ishlash sharoitlarida
i I, ti-Inbl go’llaniladi.
isiuniatik boshgarish sistemasi, CAYK —
uni lk boshgarish sistemalari, mavjud. CAYK
LU rt]ipuiiiti, inagnit stansiyasi, boshqarish pulti,
i 1111tT IM rejalashtiruvchi moslamalar kiradi.

< ifii/llina gazib oluvchi kombaynlar
/A 67 kombayni

*"inii gatlamini qalinligi 0,7—1 m, yotish

4* hi ilii»lishga ko'rsatgan qgarshiligi 300 kgk/sm

it ilii/llin,i gatlamlarini gazib olishni mexanizat-
liiill'till | 17 iasm).

*| == Mk & kombayni bilan C[M-63M sidirgichli

itii. i ®v.inib, lavada ikki tomonga harakat qilib,

I», mi. r, n konveyemi ramasiga to'rtta tayanch orgali,

IApWu" niyanib, kombayn balandligini maxsus

I 'in muH ni lushkil ctadi.
%



Kombaynning isli
chi organi bitta vertik.il
o'gga o'matilgan oslkl,
ustki va chigaziladigim
barabandan iborat. Isli
chi organi ko'mir gai
lamining galinligiga mos*
lab, pog'onali rejalasli,
yechib qgayta o‘rmatsn
bo‘ladigan balandligl
70 mm bo'lgan, chigaziladigan barabanga o'matilgan disk orgali 1
amalga oshiriladi, bir tekis rejalash barabanga o‘rnatilgan
gidrodoi~kratlar yordamida bajariladi. Ishchi organi bir vagtda
harakatga keltiriladigan ikkita yulduzchadan harakat olib, qgirquv-11
chi — hrakatga keltiruvchi qgismlarini harakatlantiradi. Ishchi
organini ghquvchi instrumenti MK-1 turkumidagi rezes va oldi
tomonidzm YMK-90 rezeslaridan iborat.

Komfraynning yuklash qurilmasi uning ishchi organi orgasiga
konveycrni chap yoki o'ng tomoniga tayanch kronshteynlariga |
sharnirli o'matilgan shitdan iborat. Tortish elementi payvandli |
chinigtiri}San halgasimon zanjirdan iborat bo'lib, bir uchi tortish
qurilmasiga>ikkinchisi tortuvchi domkratga zaboyning oxiriga |
konveyerr'i tonuvchi gismiga ulanadi. Kombaynda chang bostiruvchi |
TOS sistemasi o'rnatilgan.

Kombayn MK-67 mexanizatsiyalashgan MK-97 rusumli mus- 1
tahkamlovchi yoki «JoH6acc» yoki shaxsiy mustahkamlovchilar
bilan biiga ishlashga mo'ljallangan.

37-rusm. MK-67 kombayni.

MK-67 kombaynining texnik tavsifi

gazib oladigan gatlam qalinligi 0,7—1m

unumdorligi 3,7 t/min.gacha

Ishchi organi vertikal o'gda aylanuvchi
baraban

gamrasli  kengligi 0.8 m

qirqgish tezligi 2,05; 2,44 m/sek

uzatuvchi mexanizmi gidravlik

uzatish tezligi 0—6 m/min

tortish Kuchi 12 ok.

tortuvch' zanjir zvenosi 23x86 mm



elektr yuritmasi 3/K04-P-MK-67

quwvati: soatbay 115 kvt
uzoq muddatli 65 kvt
og'irligi 81,94t

K -101 kombayni

Bu kombayn ko'mir gatlamini yotish burchagi 20° gacha,
ijitlam qalinligi 0,75—1,2 m, girgishga ko'rsatgan qarshiligi
/ H) kgk/sm.gacha va gattiglik koeffitsienti f = 3 gacha bo'lgan foy-
iL.ili gazilmalarni gazib olishni mexanizatsiyalashda ishlatiladi
(W-rasm).

Foydali qazilma
IK-101 kombayni bi-
lan ikki tomonga ish-
Insh sxemasi bilan o'zi
suriladigan CI-64
yoki CM-63M sidir-
gichli konveyer rama-
si yoki lavaning ostiga
layanib gazib olinadi. Kombayn konveyerni ramasiga balandligi
o'zgarmas bo'lgan tayanch orgali tayanib turadi. Kombayn
korpusining ostidagi klirensning minimal giymati 90 mm.ni tashkil
qgiladi.

Kombaynning ishchi organi ikki kirishli, bir xil diametrli,
bir tomonda joylashgan ikkita shnekdan iborat. Kombayn 1tunning
shnegini diametri 0,7 m, 11 tur shnegining diametri 0,8 m. Qazib
olinadigan ko'mir qgatlamini qgalinligiga garab, shneklar maxsus
gidrodomkratlar yordamida rejalashtiriladi.

Quilatib tusliirilgan ko'mir ishchi organi bilan yuklab beriladi.
Kombaynni tortish organi halgasimon payvandlangan zanjirdan
iborat, u zaboy bo'ylab tortilib, bir uclii zaboydagi konveyerni
orga gismiga maxsus qulif bilan qulflangan.

Kombayn chang bostiruvchi tipik TOC sistemasi bilan jihoz-
langan. Suv yoki ko'pik chang bostiruvchi sistemaga HYMC-30M
turkumli nasos qurilmasi yordamida beriladi. Nasos shlrekda
joylashtiriladi. Kombayn IK - 101, MK-97 yoki «[loH6acc» mexa—
nizatsiyalashtirilgan yoki shaxsiy mustahkamlovchisi bo'lgan
kompleksda ishlaydi.

38-rasm. IK-101 kombayni.



IK - 101 kombaynining texnik tavsifi

gazib oluvchi gatlam qalinligi 0,75—12m
hisoblangan unumdorligi 2—25 t/min
ishchi organi turi 2 ta shnek
shnekning diametri 0,7, 08 m
qirqgish tezligi 2,91; 331 m/sek
uzatish tezligi 0,35; 0,36 m/min |
tortuvchi zanjirining tishi 18x64; 23x86
uzilish kuchi 41 o.k.; 66 o.k.
quwati: soatbay 105 kvt

uzoq muddatli 75 kvt
og'irligi 9,7, 93t

2K-52 va 2K-52M kombayni

2K-52 kombayni ko'mir gatlamining yotish burchagi 20° gacha,
galinligi 1,1—2 m, ko'mirni qirgishga ko'rsatgan garshiligi
250 kgk/sm va gattiglik koeffitsienti f <2,5 gacha bo'lganda uni gazib
olishni mexanizatsiyalashda ishiatiladi. Ko'mirni bir tomonga yoki
ikki tomonga 0'zi suriluvchi ClM-63, CrM-63M yoki CI'1M-87, 0'zi
go'zg'aluvchi sidirgichli konveyer ramasiga tayanib gazib oladi.
Kombayn konveyerning ramasiga to'rtta sirpanma lijasi orqgali
tayanadi, shundan ikkitasining balandligi rejalashtiriladi. Kom-
baynni konveyerning jelobiga nisbatan minimal klirensi (orasidagi
masofa) CIMM-87 ] konveyerida 220 mm, CMN-63 konveyeri bilan
ishlaganda 235 mm.
Kombaynning ishchi
organi ikkita pastki va
ustki shTekdan iborat
(39-rasm).
Kombaynni oxirgi
modifikatsiyalarining
39%+asm 2K-52 kombayin. ishchi organlari ko'-
mir gatlamiga frontal
sxema bo'yicha o'zi girgib kiruvchi shnek bilan jihozlangan. Ustki
shneki maxsus gidrodomkratlar yordamida o'z balandligini tekis
rejalashtira oladi.
Massivdan ajratib olingan ko'mir ishchi organi yordamida
yuklanadi. Kombayn M™404 qo'l bilan bir tekisda rejalashtiriluvchi
yoki 405 avtomatik rejalashtiriluvchi uzatish mexanizmi bilan
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lihozlangan. Tortuvchi organi toblangan halgasimon, lahim bo'ylab
luitilgan zanjirdan iborat. Zanjiming uchlari konveyer stansiyalariga
ijotirilgan. Kombaynda chang bostirish sistemasi shnekning spiralida
mi yugori shnekni reduktorida joylashtirilgan suv yoki ko‘pik uzatib
beruvchi qurilma yordamida amalga oshiriladi.

2K-52M kombayni 2K-52 ning ancha takomillashgan niodelidir.
Kombayn qgiyaligi 35° gacha yotgan ko‘mir gatlamini gazib olishga
mo'ljallangan. 2K-52M kombaynini 2K-52 dan asosiy fargi —
unda ikkita yuklash mexanizatsiyalashgan shitning go'llanganligidir.
Mu qurilma kombaynning ishchi va transport holatiga o'l mehnatini
(Jo'llamasdan oson o'tkazishidir. Bu qurilma yana chigadigan ostki
iitga ega bao'lib, u majburiy ravishda gidrodomkratlar yordamida
shitni pastga bosadi, natijada massivdan ajratilgan ko'mir tozalanib,
vuklab beriladi. Undan tashgari, 2K-52M kombayni M-405 tipidagi
iivtomatik uzatgichga ega. 2K-52M kombaynida boshqarish pultlari
ishchi organiga yaqin joyga joylashtirilgan.

2K-52 va 2K-52M kombaynini texnik tavsifi

gazib oladigan ko'mir plastining galinligi 1,1—2,0 m
unumdorligi 3 t/min.gacha
ishchi organi ikkita shpek
gamrash giymati 0,63; 0,8 m

shnekni qirgish tezligi:

ostki shnek 2,67—4,65 m/sek
ustki shnek 2,62—3,66 m/sek
2K-52 kombaynining uzatish tezligi 0,3—6 m/min
tortuvchi zanjirining tipi 23x86
uzilish kuchi 66 o.k.
2K-52M kombaynining uzatish tezligi 0,3—0,6 m/min
tortuvchi zanjirining tipi 26x92
uzilish kuchi 85 o.k.
Elektryuritma asinxron gisga tutashgan
rotorli 340K04-2M
quwvvati: soatbay 105 kvt
uzoq muddatli 75 kvt

Changga qgarshi vosita

TOC sistemasi



KW -1KI kombayni

KLU -1KI kombayni yotish giyaligi 15° gacha, galinligl 1J
2,8 m, girgishga ko‘rsatgan garshiligi 200 kgk/sm.gachii bn |
ko'mir gatlamini gazib olishda ishlatiladi (40-rasm).

40-rasm. Kill- 1K' kombayni.

Kill- IKT kombayni ko'mirni bir va ikki tomonlama gazib olinH
sxemasi bilan sidirgichli konveyer ramasiga tayanib gazib oh.In
mumkin. Kombayn konveyeming ramasiga to'rtta tayanch Lijasi bilan
tayanadi. Tayanch sistemalari balandligi bo'yicha rejalashtirilMil
mumkin va rejalashtirilmaydigani ham bo'ladi. Kombayn klirens|
250 va 500 mm bo'ladi. Kombaynning ishchi organi ikkita quymn.
bir xil diametrli shnekdan iborat. Shneklar konstruksiyasi frontnl
yo'nalishda o'zi plastga qgirgib kiruvchi xususiyatga ega.

Ishchi organi balandligi plast gatlamining galinligiga garab, bu
me’yorda ikkita domkrat yordamida rejalashtiriladi. Tortish organi
halgasimon zanjirdan iborat bo'lib, uning uchi konveyer oxirig;i
kronshteyni yordamida qotiriladi. Kombaynning chang bostiruvchi
qurilmasi suvni forsunka orqgali uzatadi, u shnek spiralida joylashgan
bo'ladi, aylantiruvchi reduktorning korpusiga joylashadi, yana
changni ko'p ajraladigan joyga ham o'rnatilishi mumkin.

KW -1KI kombaynining texnik tavsifi

gazib oladigan ko'mir qalinligi 1,3+2,8 m.gacha
unumdorligi 3t/min



hlu lii organi ikkita bir xil o'lchamli shnek

i|rtiniiish o'Ichovi 0,63 m

<iidis1l tezligi 1,85+2,7 m/min
ii/.iiish tezligi 0,3+6 m/min
innish zanjiri turi 18x64

tit kn yuritmasi, asinxron gisga
Hii.ishgan rotorli, soatbay

quvvati 105 kvt
ti/oq muddatli quvvati 75 kvt
«K'irligi 122+135 t.

«[JoHbacc- 1 mkombayni

-m/loH6acc-1» kombayni giyaligi 18 gacha, qalinligi 0,8—
I &in girgishga bo'lgan garshiligi 200 kgk/sm.gacha bo'lgan ko'mir
ljnlliimini gazib olishda ishlatiladi. Kombayn ko'mir gatlamini bir
lomonga gazib olish sxemasi bilan, shaxsiy mustahkamlagich va
ho’laklarga bo'linuvchi C-53, CP-52 yoki CP-70A konveyerlari
yindamida ishlaydi (41-rasm). Kombaynning ishchi organi
linlgasimon bar yoki qulatuvchi shtangali sharnirda taxlanuvchi
luiidan iborat. Yuklab beruvchi sifatida pastki TH-1 va yuqorigi
I11 | halgali barda harakatlanuvchi yuklovchilar go'llaniladi.

41-rasm. «[JoHb6acc-1M» kombayni.

Lava bo'ylab kombayn tezlikni o'zgartiruvchi gidravlik variatorli
uzatgich mexanizmi yordamida yuradi. Variator tezlikni bir tekisda
0,2+10,5 m/min atrofida rejalashtiradi, tortish kuchi 5+15 o.k. ni
tashkil qgiladi.

Kombaynning tortuvchi organi sifatida kanat gabul gilingan
bo'lib, uning bir uchi uzatuvchi mexanizm barabaniga, ikkinchi
uchi lahimga o'matilgan va kombayn yurishiga garab, yuradigan
tayanch ustuniga mahkamlangan.
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«onbacc-JF» kombaynining texnik tavsiji

unumdorligi 1,6+3,3 t/min
gamrash qgiymati 1,6+1,8, 2 m
qirgish tezligi 2,49 m/sek
uzatish tezligi 0,2+45,25 t/min
EDK 04-2M
uzoq muddatli quvvati 75 kvt
soatbay quwvvati 105 kvt
og'irligi 8,6-9,5t

5.9. Chang bostiruvchi sistema (TOC)

Foydali gazilmani lavada qulatish, ag'darish va yuklash v;uliii
chigadigan changni bostirish uchun tor gamrovli kombayni#
TOC sistemasi bilan jihozlanadi. Bu aniq maxsus uskun.iM
sistemasi to'plamidan iborat bo'lib, plastni buzayotgan, ynklit
yotgan va gayta yuklayotgan joyga chang bostiruvchi suyuqlikm
yetkazib beradi. Chang bostiruvchi suvni kombaynga yetkazib bar.|\
uslubiga ko'ra, TOCning quyidagi asosiy sxemalari bo'lishi mumkin
nasos qurilmasini suv bilan shtrekda o’'matilgan maxsus sig'imd.in
ta’minlash; nasos qurilmasini yugoridan yong'inga garshi kunisli
quvuridan kelayotgan suv bilan ta’minlash; chang bostirgu it
qurilmasini yong'inga garshi kurashuvchi quvurdan kelayotgan s\
bilan maxsus nasos go'llamasdan ta’minlash sxemasi. TOC birinchl
variantda o'z ichiga suv uchun sig'im shtrekdagi filtr va zaboydayi
vodoprovod hamda HYMC-30E, HYMC-100E yoki HYMC-2001
nasos qurilmasi va shuningdek, kombayndagi suv sepuvchi
qurilmasini oladi. Ikkinchi variantda TOCning tarkibiga: shtrekdagi
filtr qurilmasi bilan birga HYMC-30M nasos qurilmasi, undagi
reduksion klapan, shtrek va zaboydagi vodoprovod va kombayndagi
suv sepuvchilar kiradi.

Uchinchi variantni go'llash, agar yong'inga garshi quvurdan
kelayotgan suvning bosimi kombayndagi forsunkada 12 kgk/sm.dan
kam bo'lmagan holda, ya’ni nasos qo'llashga muhtojlik bo'Imaganda
tavsiya gilinadi. Ko'mir konlarida birinchi va ikkinchi variantlar
ko'prog qo'llaniladi.
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* 10 Toydali gazilma gazib oluvchi komplekslar

2Krg kompleksi

b1 | liuuplcksi plast gatlamining galinligi 0,75—1,2 m, yon
m i linslarining mustahkamligi o‘rtachadan kam bo'lmagan
HKilftinl.Hiii uzun zaboylar yordamida gazib olishni mexa-
# il i litla go'llaniladi. Kompleks «2KIr-1» tor gamrovli yoki
Hfii n'Hsliash kombayndan (42-rasm, a) (2) mexanizatsiya-
lli <«/i ko'chadigan mustahkamlovchi va ventilatsion shtrekda
U < ni yordamchi uskunalar — ikkita CHY5 nasos stansiyasi,
ini tiiinsiyasi, chang bostiruvchi stansiya, (3) tortib-saqglab
Ne in I Il KH yoki CMK rusumli lebedkadan iborat. Kombayn
Irhl.i ikkita tortib va saqglab turuvchi kanatga osib qo'yilgan.
Knmpleksning mustahkamlovchisi ikkita ustun seksiya va
il niadan iborat. Yonma-yon joylashgan seksiyalar o'zaro
itIniiik ostida ikkita (4)
I.i»- 1 shtanga bilan
)Ne lungiin, uning yurish
[[IVitMti 0,3 m bo'lib, sek-
*v,dii (5) gidrodomkrat-
tai yordamida yo'nalish
INI'vieha qo'zg'alishini
lit inInlaydi. Uskunalarni
tjn /n’alish migdori kom-
biivitni gamrash kengligiga
IviiH bo'lib, 0,9 m.ni tash- [

Hi ctadi. Seksiyalar birin- N7
In'lin  ketma-ket koT-
luiyndan keyin suriladi. LI—38- -EnO

Mustahkamlovchi seksiya

(42-rasm, b) (1) asos-

tlan, (2) ikkita bir xil gid-

ravlik ikki pog'onali us-

lundan, (4) yuqorigi ta-

yanib to'sib turuvchi, kla-

panlar bloki, boshqgarish

hloklari, 250 kgk/sm2ga—

cha yuqori bosim shlang- b

lari, gazib olingan bo sh- 42-rasm. 2Kr [l kompleksi.



lig va ishchi toinonni ajratib turuvchi himoya to‘siglaridan iboinl
Seksiyaning og'irligi 1t

Mustahkamlovchi yuqoridan asosiy bosimni (3) gidrousinil
orgali gabul qgiladi, (4) tayanib berkitib turuvchi bo‘shligni fai]i»l
yugori tomonini ushlab turadi.

2KrA-A kompleksi

Avtomatlashtirilgan 2Kr-A kompleksi 2Kr [ ishlatiladigan
sharoitlarda ishiatiladi. Unda avtomatlashtirilgan «Temn-IA» vii
avtomatlashtiriigan o‘zi ko'chuvchi 2KIr4-A mustahkamlovdii
bilan ta’minlanganligi bilan farg giladi hamda foydali gazilmani
lahimda ishchilar doimo bo'lImagan holda ham gazib olishi bilan
ajralib turadi. Mustahkamlagich boshgarish pultidan ventilatsion
shtrekda turib boshgariladi. Avtomatlashtirilgan sistema, o‘/i
ko‘chuvchi mustahkamlagich seksiyasini avtomatik yoki masofadan
turib boshqarish, yordamchi jarayonlarni bajarish hamda mus
tahkamlagichning holatini nazorat gilishga tayinlangan.

Sistema 0'zi ko'chuvchi seksiyaning nomeri va holatini aniglab,
ko'chish masofasini avtomatik yoki masofadan aniqglab beradi,
mustahkamlovchini surilish masofasi kamayganda, kombaynni
to'xtatishi ham mumkin.

O'tkazilgan sinovlar kompleksni smenada 3—4 ishchi: nav-
batchi operator, uning yordamchisi va 1—2 elektrochilangar
boshqgarishi mumkinligini ko'rsatdi.

5.11. Foydali gazilma qazib oluvchi agregatlar
1ALl agregati

Agregat foydali gazilmani gazib olishni mexanizatsiyalash
uchun plastning qalinligi 1,2—2,2 m, yotish burchagi 50—90°,
yon tomon tog'‘ jinslari mustahkamligi o'rtachadan kam bo'lmagan
holda go'llaniladi.

Agregat (43-rasm) (3) konveyer-girg'ich ishchi organidan,
(4) chegaralab ushlab turuvchi shitli mustahkamlovchi, (2) nasos
stansiyasi va shtrekda joylashgan yordamchi uskunalar (bir skip va
lebedka)dan iborat. Mexanizatsiyalangan mustahkamlagich va
konveyer-qirg'ich o'zaro kinematik va texnologik bitta sistema —
agregatga bog'langan.
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43-rasm. 1Al1l agregatining lavada ko'rinishi.

Gidravlik mustahkamlagichlami har 6 m.ga maxsus seksiyalar
joylashtirilgan bo'lib, unga konveyer-qirg'ich osiladi. har ir
scksiyaga (6) teleskopik richag o'matilgan, uni uzatuvchi gidro-
domkrati mavjud. Seksiyalami ostki asosiga shamir orgali konveyer-
girg'ichni plast qalinligiga moslovchi (5) gidrodomkrat o'matilgan.

Konveyer-qirg'ichning yuritmasi ikki xil variantda: eiektryurit-
ma (quvvati 115 kVt) va pnevmatik yuritma (quvvati 35 <2 = 70 ot
kuchi) go'llaniladi. Konveyer-qirg'ichni yo'naltimvchi ramasi bo-
lib unda (7) sidirgichli koretka yurituvchi zanjir bilan harakatiana 1.
Agregat suv-moy emulsiyasi bilan ishlaydi.

1AH111 agregati

1AHLWW shitli agregati ko'mir gatlami qalinligi 0,7—b3
yotish burchagi 45—90° va yon tomon tog' jinslarining musta |-
kamligi o'rtachadan kam bo'lganda, uni gazib olishni mexa-
nizatsiyalashda qo'llaniladi. 1AHLU agregati IAlil agrcgatidan
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nisbatan yupga plast gatlamlarini gazib olislii iiuiiuHhi
farq giladi. Qazib olish texnologiyasi va konstruktiv iu/ili«]]
bilan bir xil.

Ko'mir sanoatida har xil kon-geologik sharoiti.n \«
fizik mexanik xususiyatli foydali gazilmalami o'ziga xm k&
sxemalar yordamida qazib oluvchi turli toifadagi k.umL],
mavjud. Ularga uncha tik bo'lmagan kam qiyalikda yoinrtH1
gatlamlarini gazib oluvchi KM-101, KMK-97, KM-%, r 4
KM-100, MK-1, OMKTM, KM-81, «KasaxctaH-2*, | I|>
va boshgalar misol bo'la oladi.

Tik yotgan plastlami gazib olishga mo'ljallangan kotul*
KO3-1, Kr4-2, «dHenp-2» mustahkamlovchi bilan jiho/Iflj
kompleks va boshqalardir. Ko'mir sanoatida yuqoridiini i
plekslardan tashqari, quyidagi agregatlar ham ma’lum shai«i|||
ishlatilishi mumkin: qirg'ich qurilmali agregatlar A-3, VI'
CA, AKL, A-2 va hk.

Kombaynning nazariy unumdorligi ushbu sharoit mit|
maksimal unumdorligi bo'lib, uning giymati ishlatish o'lcliiimf"
(maksimal uzatish tezligi, ishchi organini maksimal ko“taiilji<H|
holati) maksimal moslashganiga bog'liq. Foydali gazilma gazib nltivtifl
kombaynlarning nazariy unumdorligi quyidagi ifoda orgali topilmiW

Q- meB -vn’Y T/min;
Q= 60m =B *v, =y, T/soat.
bu yerda, m—kombayn gazib olayotgan plastning qalinligi, fijj
B—kombayn ishchi organining gamrash giymati, m; v — aniq
sharoitlarda kombaynning mumkin bo'lgan maksimal uzatish
tezligi, m/min; y —ko'mirning hajm og'irligi; T/m3
Kombaynning texnik unumdorligi:

Q«x = OAes T/min; i
yoki Qux = 60m =B evney =K tex, T/soat,

bu yerda, Kiex — aniq ishlatish sharoitlarida kombaynni texnik
tomondan uzluksiz ishlashi mumkinligi koeffitsienti.



I" inli ga/ib oluvchi kombaynni unumdorlik
i«," MHW, / kombaynni ishlamay turgan vaqgti, min.

. 7 =— min,
L v,
kombayn ishlayotgan lavaning uzunligi, m.
mflit koi-ffltsientining (Kt) qgiymatini T va T larni
lit*um)1 ni yordamida topishdan, ularni nisbiy giymatlari,
bny, iiZimligiga keltirilgan giymatidan aniglash qulaydir.

—

tp‘ =—X—, min/m.

Bliihi hIMibga olib,

1
v
ex t+t / T
pr 1in pr
\Y% L
IMii'i ilodaning surat va mahrajini unga ko‘paytirib Klex ning
«MUM, qiymatini topamiz:
Kex =— pr—— =
t+ —7—V
L n

Kombaynning umumiy ishlamay turgan vaqti quyidagi
It.Vuiikichlar yig‘indisidan iborat:

Tpr TMo + TKo + Tz ,+ ruN. min’

Ini ycrda, TMO—kombaynni manyovr jarayoniga sarflagan vaqti,

nun, | K(—Ilavani ikki tomonida kombayn bajaradigan jarayonlarga

JMllangan vaqt, min; TZI — instrumentlarni almashtirish uchun

niillangan vaqt, min; TUN— kombaynning nosozliklarini banaraf
rush uchun sarflangan vaqt, min.

Ko‘rsatilgan vaqtlar sarfi kombaynni konstruktiv va rejim

ko'rsatkichlariga bog‘lig bo‘lib, ularning qiymatlari hisoblash
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natijasida aniglanadi. Ularning giymatlari ishchilar muluk
zaxira gismlari borligi va h.k.larga bog'liq. Ular xronometnk wu
ma’lumotlar orgali ham aniglanishi mumkin.

Kombaynlami ishlatish vaqtidagi unumdorligi ishlatish va ie
nosozliklarga, ya’ni kombayn konstruksiyasi va ishlash sxeiM
bog'lig bo'Imagan jarayonlarni hisobga oladi va quyidunl
aniglanadi:

0, = QrKeg t/min
yoki Q. = 60mB- vn"y Ke t/soat,
bu yerda, Ke — ko'mir gazib oluvchi kombayni aniq lalnii

ishlatilayotgan vaqtda uzluksizlik koeffitsienti. Uning c|i\in
quyidagicha aniglanadi:

1
1 . MO+ KO* ZIL* OR v
K L

n

bu yerda, TOR — tashkiliy-texnik sabablarga sarflangan vagt, nm
Bularga vagonlarni almashtirish, bo'sh vagonlarni kutin|U
shuningdek, elektr energiya bo'lImagan hamda mustahkamlagk lit
larni kutish vaqti va h.k.lar kiradi.
Uzluksizlilik koeffitsienti yana quyidagicha topilishi mumkin



Mbob. Q1RG4CH QURILMALARI VA ULARNI
ISHLATISH

6.1. Umumiy ma'lumot

QIiU K li qurilmasi bilan foydali gazilmani yer osti usulida gazib
eng istigbolli yo'nalishlardan biri hisoblanadi. Lining

i Iniuhl.i yuqgori texnik-igtisodiy ko'rsatkichlarga erishish mumkin.
kit p targalgan girg'ich qurilmalari tezyurar tishli uzatgichli
nli qurilmalaridir. Qirg'ich qurilmalarini prinsipial chizmalari,
<m~n, hir xil (44-rasm). Ishchi organi ikki tomonga ko'mir gazib
Il (2) qirg'ich, u rezeslar bilan jihozlangan, ishlash vaqtida

H rasm. Qirg'ich qurilmasi bilan ko'mir gazib olishning texnologik chizmasi.

(1) konveyer bo'ylab lahimning ostki gismida harakatlanadi.
i ing'ichni zanjir orgali ikkita elektryuritma harakatga keltiradi (5)
mi (1) harakatlantiruvchi bosh gismi vaqgti-vaqgti bilan oldinga
luyanch balkalarda gidrodomkrat orqali suriladi. Konveyer ham
ko'mir gazib olishga garab, oldinga surilib boradi.
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K*»wcycrni (4) gidrodomkratlar harakatga keltirib oldinga
hi "li lJomkratlami orasidagi masofa taxminan 4—5 metrni tashkil
Iliitli  Qirg‘ich galinligi 50—150 mm bo'lgan ko'mir gatlann
gnlinligini gazib oladi. Buzilayotgan massivga ta’sir ko'rsatishign
garab, qirg'ich qurilmalari statik va dinamik ta’sir etuvchilarga
bo'linadi.

Statik ta’sir etuvchi girg'ich qurilmalarida rezes doimiy kuch
ta’sirida massiv bilan kontaktda bo'ladi. Bunday girg'ich qurilmalari
ko'p targalgan bo'lib, yumshoqg va o'rtacha qattiglikdagi ko'mir
gatlamini gazib olishda samarali natija beradi. Qattiq va qovushqgoq
ko'mir gatlamlarini gazib olish uchun dinamik kuch bilan ta’sir
etuvchi qirg'ich qurilmasini barpo etish ustida izlanishlar olib
borilayotir.

Bu sohada taklif gilingan konstruksiyalarni uch guruhga bo'lish
mumkin: titrab (vibratsiya bilan) ta’sir etuvchi, zarb hamda titrab,
zarb bilan ta’sir qurilmalar. Titrab ta'sir etuvchi qgirg'ich quril-
masini rezeslari tebranma harakatda bo'lib, har bir tebranishda
ko'mir massiviga ta’sir ko'rsatadi. Zarb va titrab zarb bilan ta’sir
etuvchi qirg'ichda rezes doimo ko'mir massivi bilan kontaktda
bo'lib, unga zarb mexanizmi yoki vibrator vaqti-vaqti bilan zarb
berib turadi. CAC-2, BUA-4, A BC dinamik ta’sir etuvchi qgirg'ich
qurilmalarining namunalari ishlab chigilgan va sinash davrini
o'tayapti. Ularning zarb energiyasi 200—600 kgk.m va undan
ko'prog. Minutiga 100—850 marta zarba beradi:

«ishchi organi konstruksiyasiga garab, girg'ichning balandligi
bo'ylab o'rnatilgan pichoqgli (hozir qo'llanilmaydi) va tishli
girg'ich gurilmalariga bo'linadi;

= girg'ichni yurish tezligi (girgish tezligi) bo'yicha shartli
ravishda tez yuruvchi (vp = 30+120 m/min, qirgish galinligi
h = 5—15 sm); sekin yuruvchi (v = 3+30 m/min, girgish galinligi
A=30—50 sm) (hozir qgo'llanilmaydi);

= yurish uslubiga garab, yopiq konturda aylanuvchi uzluksiz
halga zanjir yordamida yuruvchi. Zanjir qurilmaning ikki uchiga
o'rnatilgan va sinxron ishlovchi asinxron yuritma yordamida
harakatlanadi;

= uskunalar kompanovkasi (o'zaro joylashishi) va ishga
tayinlanishiga garab, qirg'ich-sidirgich qurilmalari, girg'ich-
qulatgich, qirg'ich qurilmalari, girg'ich komplekslari va qirg'ich
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H’icgatlari mavjud bo‘lib, bu uskunalar k ™ tta”lamda o'zgaruvchi
mii lamlarni, ko‘mir qgatlamining qali®*1°&0,4+2,5 m, yotish
I''m hagi har xil bo'lgan hollarda, 300 m e~tr~*himlarda ishlatiladi.

Qirg'ich qurilmalari qattiglik koeffir ts?ii o'rtachadan ortiq
Im'Imagan (OAKC-2 asbobi bo'yicha q #'rd'diga qarshilik kuchi
A ;200 kgk/sm), tekis bir me’yorda 5° burchakda yotgan
ko'mir gatlamini gazib olishda ishlatiladi ~ bilan birga, ko'mir
ijiitlamining yon tomonidagi tog' jinslari e~”™~hkam ligi, vaqtincha
iniistahkamlagichlar ishlatmaslikka Ta”Y *' tio'lganda, sidirgich
*|inilmasini ishlatish yaxshi samara berac”™*-

Qirg'ich qurilmasini foydali gazilma a Yal4rlan ichida yirik va
ijnttig kolgedan, kvars, nokerak tog' jir™ 15 %tlamlari bo'lganda,
ishlatish ma’lum qiyinchiliklar tug'dirad YU umuman, ishlatib
bo'lmaydi. Shuningdek, ko'mir gatlamir™*”~usti yoki past gismi
yoxud har ikkisi notekis yumshoq tog' jin/ ns’aridan tashkil topganda
ham, girg'ich qurilmasining ishini tashkii-~ etsh mushkullashadi.

Qirg'ich qurilmasi yordamida ko'mir*r 4atib olinganda:

= ko'mir sifati yuqori ko'rsatkichga ej~8a Vladi, energiya sarfi
kamayadi;

< ko'mir gatlamlari gazli, changli va a**Yn%a, gatlamdan to'sat-
dan ko'mir va gazni otilib chigishi kuzat~~nda, nisbatan gazib
olishda xavfsiz sharoit tashkil etiladi;

= girg'ich qurilmasining konstruksiv*yasi soddaligi, harakat-
lanuvchi ishchi organiga elektr energiy£ yasi kabel orqali uzatil-
masligi, boshga kon mashinalariga nisbs”atatl ishlatishda qulaylik
tugdiradi;

«ko'mir gatlami galinligi 0,3+0,7 m bo” 3 **nda ham uni samarali
gazib olish mumkin;

= lahim uzunligi bo'yicha ishlashning sotfda sxemasini tashkil
qilish mumkin;

= kombayn bilan gazib olishga nisbaft ata4 hamma jarayon va
operatsiyalami to'lig mexanizatsiyalash va & avtamatlashtirish hamda
ishchilarni lahimdan chigarish imkoniya£atl 'ug'iladi.

Qirg'ich qurilmalarini yuqgorida ko”° rliatilgan ustunliklari,
mumkin bo'lgan kon-geologik va kon-tex”*” sharoitlarida ularni,
albatta, qo'llash zarurligini ko'rsatadi. B s a z<qirg'ich qurilmalari-
ning gisgacha texnik tavsifi 9-jadvalda be n5rM*&T.



SYHK

Qirg'ich qurilmalari
Ko'rsatkichlari
yYC-2M  YCT-2A YCb-67 YCH-70 yi1i

Ko'mir gatlamining

galinligi, m 04.08 0,55-1,0 0,9.20 0,9-1,7 0,9 ill
Plastning yotish
burchagi, grad 90 25 20 35 20 <
Ko'mirni qgirgishga
qarshiligi, kgk/sm 200 200 180 180 230 ]
Lava uzunligi, m 200 150 300 150 300
Kesikgalinligi, sm 5 10 15 10 IS
Qurilma unum-
dorligi, t/min 0,9 3,7 53 45 6,0
Qirg'ichning qo'z-
g'alish tezligi, m/s 1,14. 2,66 0,48 0,61 0,61 1,0. 11
Dvigatelning umu-
miy quvvati, kVt 170 66 64(128) 96 220
Ishchi organi
balandligi, mm:
minimal giymati 600 365 600 365 500
maksimal giymati 900 565 900 565 700

6.2. YC-2M sidirgich-qirg'ich qurilmasi

YC-2M qurilmasi lahimning uzunligi 200 m.gacha, ko'mn
gatlami yotishi giya va tik bo'lgan, gatlam qgalinligi 0,4+0,8 m hamda
kon-geologik sharoitlari bo‘yicha sidirgich-qgirg‘ich qurilmasini
go'llash mumkin bo'lgan hollarda gazib olishni, tashishni to'litj
mexanizatsiyalash uchun qgo'llaniladi.

Qurilma (45-rasm) (5) sidirgich-qirg'ich yig'indisi, unga zaboy
tomondan o'matilgan (4) rezeslar (3) qo'shimcha qurilma (taran
pristavka, nisbatan qattig ko'mirni qulatish uchun), tashuvclii
yoki shamollatuvchi shtrekda joylashgan (7) yurituvchi stansiya
hamda (1) aylantiruvchi bosh gismdan iborat. Qurilmani (5) ishchi
organi lavada ikki tomonga ishlaydi va 23x86 mm rusumli halga
zanijir yordamida (7) lebedka orgali harakatlanadi.

Sidirgich-qirg'ich qurilmasini (6) harakatga keltiruvchi
yulduzcha va (2) aylantirib o'tuvchi rolik orasidagi masofani tanlash
hisobiga zaboyga tagaladi. Harakatlantiruvchi stansiya va aylantirib
o'tuvchi bosh gismi oldinga lava zaboyini har galdagi surilishidan
so'ng 0,3 m.ga suriladi. Harakatlantiruvchi stansiya yordamchi
vositalar yordamida, aylantirib o'tuvchi bosh gismi esa, AC-2
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45-rasm. YC-2M sidirgich-qirg'ich qurilmasining chizmasi.

(Itimdomkrati yordamida suriladi. Harakatlantiruvchi stansiya va
iivlimtirib o'tuvchi bosh qismi tirgov moslamalari bilan qotirib
iin yiladi.

Sidirgich-qirg‘ich qurilmasining yo‘nalishini avtomatik tarzda
line ichni holatini ko'rsatuvchi ko‘rsatkich yordamida o'zgartiradi.
Il.irakatga keltiruvchi stansiya lebedka va quvvati 85 kvt bo'lgan
1KBY-YC elektryuritmadan iborat. Lebedkani bir soatda 200
m.irtagacha o'chirib yoqgish tavsiya etiladi. Elektr yurimadan (8)
moment (6) yurituvchi yulduzgacha to'rt pog‘onali konicheski-
MImdrik reduktor orgali uzatiladi. Reduktor bilan elektr yuritma
o'rtasida to‘xtatgich (tormozlash) qurilmasi joylashtirilgan.

Sidirgich-qirg'ich qurilmasini normal harakati (qirgish tez-
ligi) — 1,49 m/s. Reduktor ichidagi shesternalarni almashtirish
hisobiga 1,14; 2,07 yoki 2,66 m/s tezlik olish mumkin. Qurilmani
mashinist boshqarish joyi (post)dan turib boshgaradi, uning
yordamchisi aylantirib o'tuvchi bosh gismida turib boshgaradi.
| Darning orasida telefon alogasi o'rnatilgan bo'ladi.

YC-2M qiya va tik plastlarda ishlagan vaqtida undagi sidirgich
iJiirilmasiga ehtiyoj qolmaydi, chunki massivdan ajratilgan ko'mir
0/. og'irligi bilan pastga o'zi harakatlanadi. Bunday sharoitda
sidirgich-qirg'ich qurilmasi fagat girquvchi-qulatuvchi (taran)
organi bilan ishlaydi. Bu organ o'zining og'irligi va yurish tezligi
hisobiga ko'mirni samarali buzadi.
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6.3. YCb-67 qirg'ich qurilmasi

YCb-67 qirg'ich qurilmasi uzunligi 300 m.gacha, yol|fl
hurchagi 20° gacha, galinligi 0,9+2,0 m, girg'ich qurilmasi mliitfl
qulay kon-geologik sharoitdagi ko'mir gatlamini gazib ulhlitjjl
mexanizatsiyalash uchun go'llaniladi. Qurilma (46-rasm) (3) ilfcl
tomonga ishlovchi girg'ich; (2) va (7) uning ikkita elektryuritiini4l
(ikki uchiga joylashgan); (5) ikkita (10), (14) elektryuritmali shlim |
gichli konveyer; (11) va (12) joyidan qo'zg'atuvchi gidrodnm
kratlar; gidrotarmoglarga ega bo'lgan moy stansiyasi; elektnjH
kunalar va chang bostiruvchi vositalardan iborat.

Qirg'ich ish jarayonida, zaboy va konveyer oralig'idit (ft)i
yo'naltiruvchi truba bo'ylab 0,6 m/s tezlikda yuradi. Yo'naltiruvi lll
truba konveyerning reshtaklariga mahkamlangan. Qirg'ich qiinl
masini yuritmasidan tortish kuchi yulduzchalar orqgali uzluksl<l
(4) halgali zanjirga uzatiladi, zanjirning tipi 23x85 mm, uzili.li ]
kuchi 65 o.k. Qirg'ich hosil gilgan kesikning o'lchami rejalasli j
tirilishi mumkin va 5—15 sin.ni tashkil giladi va har xil balaniU
likdagi liji bilan chegaralab turiladi. Qirg'ichni ostki plitiisl ]
konveyerni tagigacha joylashgan, bu girg'ichga uning harakatidl 1
mustahkamlikni ta’minlab beradi. Ko'mir konveyerga qirg'ichnilA] |
pastki pichog'i va qirg'ich korpusi yordamida yuklanadi. Qattui
ko'mir qgatlamlarini gazib olishda qirg'ichning bosh gismidaj’i
rezeslar aylanuvchi qilib tayyorlanadi, bu hamma rezeslardan bit
gismini kontaktdan chiqarishga yordam beradi, bu bilan girg'ich
qurilmasini berilgan yo'nalishda yurishi osonlashadi.

Qirg'ich qurilmasi ko'mir gatlamining 0,6—0,9 m qalinligi
yuqorigi gismi o'zi qulashini hisobga olib, gazib oladi. Qirg'ichni
zaboyga yagqinlashtirish, har bir yurishdan keyin sidirgichni ham
zaboy tomonga surish (12) gidrodomkratlar yordamida bajariladi.
Domkratlar orasidagi masofa 54 m (9) va (15) harakatga keltiruvchi
bosh qgismi (8) va (8) tayanch balkalar, (11) gidrodomkratlar
yordamida suriladi. Gidrodomkratlarga moy yurituvchilar orgali
CHY 1C nasos stansiyalardan keltiriladi. Nasos stansiyasi konveyerga
zanjir orqgali o'rnatiladi yoki shtrekka joylashtiriladi. (1) va (8)
tayanch balkalarini zaboy chizig'iga pedendikular yo'nalishda 25°
burchakka burish mumkin, bu bilan harakat beruvchi bosh gismni
surilish vaqtida yuqori va pastga ko'tarish hamda tushirish
imkoniyatini beradi. Konveyer tagidagi qirg'ich platasining chetiga
to'rtta magnit o'matilgan, ular girg'ichning oxirgi nugtasidagi
o'chirgichlarni islilatishga yordam beradi.
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Qirg'ich qurilmasini boshqgarish BYC-2 m/67 ho«||
blokida turib, mashinist tomonidan amalga oshiriladi. Hi
bloki qgirg'ichni harakatga keltiruvchi bosh gismlardnn
joylashtiriladi. lkkinchi bosh gism mashinist yonliii
tomonidan boshqgariladi. Mashinist va uning yordamchisl o'
telefon alogasi va yorug'lik signalizatsiyasi ko'zda tutiladi 111
bir yoritgich knopka bilan jihozlanib uning yordamida sof
signali beriladi.

Qirg'ichning kinematik chizmasi 47-rasmda ko'rmrL}
Elektryuritmasining har biri unifikatsiyalashtirilgan redukioi |
jihozlangan. Har bir yuritmaga bitta yoki ikkita har birinin# «tt
32 kvt.dan bo'lgan elektrdvigatel o'rnatilishi mumkin. | It
dvigateldan aylanma harakat T/1-32 tipidagi turbomufhi o
reduktorni umumiy o'giga ( 1— 2) konicheskiy shesterna va |
silindrik shesterna orqali uzatiladi. Umumiy o'qdan harakal |
silindrik shesterna juftligi (3—4) va (5—6) orqali (7) hunk

lantiruvchi yulduzchaga, so'ngra qirg'ichning tortuvchi Zad||
uzatiladi.

Ko'mir sanoatida yugoridagi girg'ich qurilmalaridan tashqgari
YCT-2A, YCH-70, YCB, YCK-1 va boshga birmuncha qirg'ich
qurilmalari ishlatiladi. Bularning ishlash sxemasi deyarli bir xil
bo'lib, ba'zi konstruktiv va qo'llanishi mumkin bo'lgan kon-
geologik sharoitlari bilan farg giladi.
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(>4 Qirg‘ich qurilmasining unumdorligi

li It cliirilmasining nazariy unumdorligi quyidagicha
JI
Q=60H <hvy, t/soat.
11 // -ko‘mir gatlamining qalinligi, m; h—qirg'ich tish-
Pii'ifl gilgan kesikning galinligi, m; v —qirg‘ichning qirqgish
in min; y—ko‘miming hajm og‘irligi, t/m\
L Nh qurilmasining texnik unumdorligi:

0, T 0N I/soat’
eh K—qurilmaning texnik tomondan takomillashganlik
i irnii, K(<l. Bu koeffitsient qurilmaning uzluksiz ishlash
iiiv,yumi xarakterlaydi.

I 1 KO, + H.O.+ UH.

\cnla, TKO—Ilavaning ikki tomonida bajariladigan jarayonlar

Ichni va tayanch balkalarmi gayta ulash va h.k.) xronometraj

~iil,i gabul qgilinadi; THO—qirg‘ichni ishiga bog'liq boMmagan

ymilar (rezeslami almashtirish va h.k.)ga sarflangan vaqt; Tuu —
nli ciuriimasining nosozliklarini bartaraf etishga ketgan vaqt.

THO=HhLyzl", min/sikI;

hi \iida, | —lavaning uzunligi, m; r—rezeslarning nisbiy sarfi,

=lniu/t.; /—bitta rezesni almashtirishga sarflangan vaqgt, min.

un

T .=T K , min/sikl.

\ /
Im yerda, T—qirg‘ichni bir tomonga bo‘lgan harakatida kesik
in Insliga ketgan vaqt.
/ .=y—,min; K  —girg‘ich qurilmasining ishlatish ishonch-

liligi koeffitsienti, hisoblarda taxminan Ken=0,8 gabul qilinadi.
Qirg‘ich qurilmasining islilatish vaqtidagi unumdorligi:

Q=0Q,a -Ke m/soat

Ifodasi bilan aniglanadi. Bu yerda, K —ishlatish vaqtidagi
nosozliklami baratarf etish uchun ketgan vaqtni hisobga oluvchi
koeffitsient. Hisoblashlarda K =0,9 atrofida gabul gilinadi.
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7-bob. KON ISHLARINI G1IDROMEXANIZATSIYALASII
7.1. Umumiy ma’iumot I

Foydali gazilmani gidrousul bilan gazib olish birinchi miulj
1830-yili Rossiyada Ural oltin konlarida go'llanilgan. Undan kcyli
boshga ko'pgina hududlarda foydali gazilma qazib olishda, nu
ocliishda ishlatib kelinayotir. Bu usulning afzalligi suv energiyasiil;in
foydalanishdir. Suv nasos yordamida katta bosim orqgali gidrcl
monitorga uzatib beriladi va uning stvolidan ixchamlangan sw
ogimi ko'rinishida otilib chigib zaboydagi togljins (tuproq qum,
ko'mir va h.k.)larni buzib tushiradi. Bunda hosil bo'lgan suv wn
tog’ jinsini aralashmasi (pulpa) o‘z oqgimi bilan arigchalar orgali
yoki maxsus nasos bilan quvurlar (bosimli gidrotransport) orgali
kerakli joyga yetkazib beriladi.

Gidroniexanizatsiya gidrotexnik inshootlarni qurishda, foydali
gazilmalarni ko'mir va boshga razrezlarda ochishda torf hamda
qumni qgazib olishda keng ishiatiladi. Yer osti usulida foydali
gazilmani gidrousul bilan gazib olish birinchi bor V.S. Muchnik
boshchiligida ishlab chiqilib, 1936—1939-vyillarda Ural va Donbass j
konlarida go'llangan. Undan keyin boshga konlarda ham qgo'llanila |
boshlangan. |

Gidrousul bilan foydah gazilmani gazib olishning ustunliklariga
uning soddaligi, jarayonlar soni kamligi, uzluksiz texnologik
jarayonligi, yugori mehnat unumdorligi, chang yo‘qligi va
boshqalar kiradi. Uning asosiy kamchiligiga: elektrenergiyani nisbiy
sarfi kattaligi, odatda, 6—10 marta boshga uslub bilan gazib olishga
nisbatan yuqori; ko'mirni nisbatan ko'p isroflanishi (30—40 %
gacha); suvni ko'p talab qilishi va namlikni yo'gotishning qiyinligi;
ko'mirni sezilarli ko'p maydalanishi, kon atmosferasining yuqori
namliligi, yer osti lahimlarining ifloslashuvi va boshqgalar kiradi.

Gidravlik (gidromonitorli) usul bilan ko‘mir gatlamini buzish
gidromonitordan foydalanib amalga oshiriladi. Gidromonitorning
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= bin otilib chiggan suv oqgimining bosimi 100 kgk/sm2dan
I miv uchidan tezligi 70 m/s.dan katta bo'lib, uncha qattiq
Ini,1HA ko'mir gatlamini buzib, aralashma (pulpa) holida
Mi Joyga yetkazib beradi. Aralashmaning gattiq jismi hajmini
lliliR hajmiga nisbati T/j (7—qattiq zarracha — tog' jinsi, j—
] gismi — suv) 1/4 dan 1/10 gacha va undan ham ko'proq
til (Jilinadi.
l'oitlatib gidravlik usul bilan buzish gattig ko'mir va tog'
Until buzishda ishlatiladi. Bu usulda gattiq massa avwval buig'ilash-
lll.itish bilan yumshatilib, so'ngra nisbatan kam bosimli
liliinonitor (suvning bosimi 20—50 kgk/sm2 yordamida yuvib,
tthi .lima hosil gilinadi. Bu usulning kamchiligi — ishni tashkil
nmrakkabligi va uzluksiz texnologik jarayonning buzilishidir.
Mexanogidravlik usul bilan massivni buzish, gazib oluvchi yoki
tfcHilin o'tuvchi mashinalar yordamida qattiq ko'mir yoki uncha
LHliv] bo'lmagan tog' jinslarini buzib olib, so'’ngra kam bosimli
diomonitorlar bilan yuvib aralashma hosil qilinadi. Bunga
tM>MF mexanogidravlik lahim o'tuvchi kombayn misol bo'la
I™nil Bu kombayn ko'mir gatlamidan uning galinligi 1,9—2,6 m
bn luanda, tayyorlov lahimlarini o'tishda foydalaniladi.
Kombayn koronkali ishchi organiga, gusinitsali yurish organiga
Mt miv bilan yuvish qurilmasiga ega. Suvning sarfi 150 mVsoatgacha.
K 'W ' kombayni bilan bir oyda
1 < km lahim o'tib, rekord ko'r-
ertlkichlarga ega bo'lingan. Mexano-
Hidravlik usul bilan massivni bu-
/1 lining kamchiligiga zaboyda ikki r
41 cnergiyadan foydalanishdir (gid-
iitvlik va elektrik energiya), bu hoi
mnshinaning konstruksiyasini mu-
nikkablashtiradi hamda uzluksiz tex-
Itologik jarayonni tashkil gilolmaydi.
<dldromexanik uslub bilan massivni
huzish, avval gidrousul bilan in-
itichka, katta bosimli suv ogimi bi-
liiii buzib, so'ngra odatdagi mexanik
usul bilan yuklab tashib ketiladi.
(iidromgxanizatsiyaning asosiy us- a8-rasm. Foydali qazilmani
kunalariga (48-rasm) (4) gidro- gidrousul bilan gazib olish
monitorga bosim bilan suv beruvchi chizmasi.
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nasos, suv ogimini tashkillashtirib, buzilayotgan zaboygit
tiruvchi (2) gidromonitor, suvni uzatib beruvchi (3) gmiit,
lashma uchun (5, 8) quvur, tog‘ jinsini maydalab berm™* IlI
tegirmon ta’minlovchi, aralashmani bosim bilan majburiy tie
uchun (7) aralashma nasosi kiradi.

Oxirgi yillarda suvni yopiq konturda haydab, undan k>t
nuvchi gidromexanizatsiya sxemasi ko'proq qo'llanib kelnimt
Bu chizmada (1) zaboyda (2) gidromonitor o'rnatilib, rvy,
quvur bilan tashgarida joylangan (4) nasosdan suv uzatilib betll
Suv bosimi bilan zaboydan qulatilgan tog‘ jinsi, shu suv bl
(5) aralashma uchun quvurdan yoki tarnovchadan (6) tegirinm=>i
undan aralashmani yig‘uvchi zumpfga va nihoyat (7) aralii-.li
uchun nasos yordamida, (8) aralashma quvuridan tashgangi*
(9) boyitish fabrikasiga chigarib beriladi. Boyitish fabiik.i*!
aralashma boyitilib suvdan tozalanib Lste’molchiga yuboriladi. Aim
chiggan suv tindirilib (4) nasosga qayta foydalanish iiclih
yuboriladi. Suvning bug‘lanib yoki ogib chigib yo'gotilgan tkub
rini yer osti yoki boshga buglmanbayidan to‘latib turiladi.

7.2. Gidromonitorlar

Gidromonitorlar zichlashtirilgan, ixchamlashtirilgan suv ogimini
tashkil qilish va uni otilib chigishini boshgarish uchun go'llaniladi
Gidromonitorlar quyidagi toifalarga bo'linadi:

= bosimning giymatiga garab, yuqori bosimli (15 kgk/sm2dail
ko'p) o'rtacha bosimli (12—15 kgk/sm3 va past bosimli (5 kgk/sm2ga-
cha);

=boshgarilishiga garab, qo‘l bilan va masofadan boshqgariladigan;

= otilib chiquvchi ogimning xarakteriga garab, uzluksiz va
impulsli;

= go‘zg‘alishiga garab, o‘zi yuruvchi va o'zi yurmaydigan.

Gidromonitorlar quyidagi (49-rasm) gismlardan tuzilgan
bo‘ladi: (2) sharovoy yoki oddiy sharnir (1) stvol bilan ulangan
(9) ulab turuvchi patrubka, (3) yuqorigi tirsak (4) gqo'zg'aluvchi
yoki go'zg'almas qilib (5) ostki tirsak bilan ulangan, ostki tirsakka
bosimli truba ulangan, (7) rama va boshqgarish mexanizmlari.
Gidromonitor stvolini oxiriga (6) nasadka vint orqali gotirilgan.
Nasadka suv ogimiga ma’lum shakl berish uchun go'llaniladi.
Gidromonitor stvoli vertikal va gorizontal tekislikda qo'l bilan (8)
vodila garshilik yoki gidrosilindr (10), (11) yordamida buraladi.
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49-rasm. Gidromonitorlar.

(iidravlik boshqgarishni masofadan sodiretish mumkin, bunda
i-ulroinonitomi zaboydan uncha uzoq bo'lmagan joyga joylash-
iniladi, boshqarish pulti xavfsiz joyga olib chiqgiladi. Boshqgaruvchi
lidrosilindrlarda ishchi suyuglik sifatida bosimli trubadan kelayotgan
miv yoki aloliida gidroyuritma sistemasi o‘zini bosim tashkil giluvchi
Jansiyasi bilan gabul gilinadi, bunda ishchi suyuqlik sifatida moy
iJabul gilinadi. Ko‘mirni gidroshaxtalarda gidrousul bilan qulatishda
lavada va tayyorlash zaboylarida, galinligi 0,8 m va undan ko‘p bo‘l-
gan, xohlagan giyalikda yotgan ko‘mir gatlamlarini gazib olish-
da, shuningdek, portlatish ishlarida TMAC-3 gidromonitorlari
go‘llanishi mumkin.
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7.3. Aralashma nasoslari va ta’minlovchilar

Aralasluma nasoslari gidromexanizatsiyada asosiy mashinalaniti»|
hisoblanib, ishlatish joyiga qarab, tuproq aralashmasi, ko'mlf
aralashmasi, qum aralashmasi uchun tayinlangan nasoslaigl
bo'linadi. Bu nasoslar markazdan qochma nasoslarni isliluH
asoslangan bo'lib, ulardan kattalashtirilgan o‘tish joyining kesimi,
og'irligi va asosiy qgisinlarini tirnashga chidamliligi bilan farq qgiludl
Nasoslarning konstruksiyasi, ishchi g‘ildirak, oldingi va orgad.i«i
gopgoglar, ishchi g‘ildirakli oldi va orga tomondan ushlab turuvi m
bronli disklar, so'rib oluvchi truba va h.k.lardan tashkil topgnn
Ishchi g‘ildiragi 2—5 kurakcha bilan jihozlangan. Nasos korpusiniii|
gopgog'i oson yechib-yig‘iladigan. Nasos elektrodvigatel bilan
elastik mufta orgali ulanadi.

Sanoatda go'llaniladigan tuproq aralashmasi uchun nasos
turlari: TH3, 8H3, 10H3; 3rM-1, 3rM-2, 3rM-2m va h.k. bo"ih,
ulaming ishchi organlarini aylanish tezligi 50 m/s.gacha bo‘ladi,
ko'mir aralashmasi uchun nasoslarni turlari: 6HYB; 10YBT—2;
12P-7; 20P-11; 5LLIHB, 10¥5, TrOYH, 12¥B6 va h.k. Kon
mashinasozligi zavodlari oxirgi vagtda zemlesoslaming yangi turlan
100-35, 300-40, 500-60, 1000-80, 720-27, 1600-64,
1600—53 ni ishlab chigarishdi (birinchi son — 0‘rtacha unum-
dorligini, m3soat; ikkinchisi — zemlesos tashkil gilgan bosini
miqgdorini ko‘rsatadi). Kichik unumdorlik va kam masofaga yukni
tashishda gidroelevatorlar go'llanishi mumkin.

Ta’minlovchilar tashilishi ko‘zda tutilgan aralashma yoki quruq
tog* jinsini bosimli quvurga uzatib berish uchun qgo‘llaniladi.
Konstruksiyasiga qarab, ta’minlovchilar — shnekli, kamerali,
porshenli, quvurli va boshgalar boMishi mumkin. Shnekli ta’min-
lovchilaming xillari 2M111-2, M LW —3, 200—700 m suv stolbasi, shnek-
ning diametri 200—300 mm, aylanish tezligi 145—150 ayl/min bo‘-
ladi. Kamerali ta'minlovchilarni tiplari 2KM-300, unumdorligi
20 m3soat, bosimi 300 m suv st., A3B-1—unumdorligi 80 m3soat
bosimi 600 m suv st; NMCIM — unumdorligi 40 m3soat, bosimi
300 m suv st. va boshqgalar. Gidromexanizatsiyada bolg'ali 4 M LU
va tishli 3l tegirmonlari go‘llaniladi.



vbob. YER OSTI EKSKAVATOR, BULDOZER
VA 0 ‘ZIYURAR SKREPERLAR

8.1. Yer osti ekskavatorlari

lhula konlarining kameralarida, foydali gazilma gatlamini yotish
=Nn lugi o'rtacha giyalikda galinligi katta bo'lgan hollarda tog'
I|/|.I.iimi ortib berishda, shuningdek, ko'ndalang kesim yuzasi
Mila bo'lgan lahimlarni o'tishda bir kovshli yer osti ekskavatorlari
I* tin go'llanib kelinmoqgda. Bunday hollarda, odatda, kamquvvatli
Universal to'la aylana oladigan qurilishda ishlatiladigan 3652, 2801
linvslili, hajmi 0,65— 1,25 m3bo'lgan ekskavatorlar go'llaniladi.
I Liiin ishchi organlari kran, to'g'ri va teskari lopatali bo'lib, bir-
luii bilan almashtiriladigan bo'ladi. Ulaming asosiy kamchiligi,
jjroinetrik o'lchamlarining kattaligi, yer ostida ishlashga moslan-
MMganligi, lahimlarda yura olmasligi, tashiy oladigan bloklarga
ho linmasligi, yer ostida yig'ish va bo'laklarga bo'lish nisbatan
ellvinligidir.
Yer osti ekskavatorlariga qo'shimcha quyidagi talablar qo'yiladi:
yugori unumdorlikni ta’minlash (500 t/smenasigacha), kamerada
Ishlabgina golmasdan, balki lahimlarda ham ishlatsa bo'ladigan,
yugori yuruvchan, nisbatan katta bo'laklarni ham yuklay oladigan,
/.iboyni tozalab oluvchan, xavfsiz va mashinist ishlashiga qulay
bo'lishi shart. Shu talablardan kelib chiqgib, maxsuslashtirilgan
quyidagi yer osti ekskavatorlari 96514, 37515, 3M1 va 3MNri
ishlatilmoqda, ularning gisqacha ko'rsatkichlari 8-jadvalda berilgan.
)1 ekskavatori, yer osti ruda konlarida zaboyda yuklash ishlarini
olib borishda ishiatiladi. Uning yordamida yirikligi 800 lem.gacha
bo'lgan, balandligi 6 m va kengligi 10 m.dan kam bo'Imagan kame-
ralarda yuklash ishlarida ishiatiladi. 91 ekskavatorini ishchi usku-
nalari (50-rasm) hajmi 1 m3bo’'lgan (4) svarka yordamida yig'ilgan
kovsh, (3) dastak (rukoyatka) korobka kesimida ikkita balkadan
svarka yordamida tayyorlangan (1) strela, unga o'matilgan (2) bosh
va (5) strela bloklari, tortug'i (6) bosim zanjiri (7) kovshning ostini
ochuvchi (8) mexanizmdan iborat.
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%’H&AVAWAVAWm"
50-rasm. 3M1 yer osti ekskavatori chizmasi.

10-hiWM

Ekskavator turlari
NO rSulKICjniUn
36514 3652 37515 31251 2Q3Mri1 till
Kovshning hajmi, m5 0,75 0,65 0,8 1,25 1 1
Bosim kuchi, kn 104,0 — — 146,0 87,0

Kuzovining balandligi, m 2,95 3,22 3,6 3,65 2,35 33

Kuzovning kengligi, m 2,78 2,7 31 3,12 2,084
Strelani 45° giyaligida
ekstor balandligi 5,8 6,35 6,8 —
Dvigatelining quvvati, kVt 48 48 68 85 68 55
Qazish o'lchamlari, m:

Chugqurligi 1,2 15 1,8 2,0

maksimal radiusi 5,5 7,8 8,6 9.9 — 8,5

maksimal balandligi 7,0 6,5 7,4 7,8 — 5,5
To‘kish o'lchamlari, m:

maksimal radiusi 4,5 7,1 7,7 8,9

maksimal balandligi 4,7 4.5 5,0 51 18 5,0
Zaminga nisbiy bosimi,
MPa 9,67 0,63 0,77 0,87 — 0,98
Og'irligi, t 17 195 24,64 39,14 25,3 32
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Lblnnd ostki uchi aylanuvchi platformaga shamirli qgotiril-
uchi — strelani (9) kanatlari, (5) blokdan o'tib
iMtliiinicli. Kovshni ko'tarish kuchi (10) ko‘taruvchi kanat
«* Ik1leliladi, kanat (2) bosh blokdan o'tkazilgan. Kovshga
i yuillinnsi aylanuvchi platformaga o'rnatilib, undan bosim
hi moxanizm orqali uzatiladi. Ishchi organiga aylanish
>»ill < tortuvchi zanjir orgali beriladi. Kovshni ostki gismi

Him.iliiidr yordamida maxsus mexanizm orqali ochilib,
|i*lil kovshni pastga harakatlanganida avtomatik tarzda yopiladi.
* Il ckskavatori konstruksiyasining alohida xususiyati: uni

Im nl.idigan bo'laklarga bo‘linishi, kichiklashtirilgan o‘lcham-
> Mu hi joyini maxsus bron bilan himoyalanganligi, zaboyni
iili voritilganligi, yediriladigan gismlarini maxsus po'latdan
Bltfitnligi va h.k.

8.2. Yer osti buldozerlari

Miildozerlar uzlukli ta’sir etib, yer gatlamini gatlam-qgatlam
i]iiib tozalab, olingan tog‘jinsini bo'ylama yo'nalishda itarib-

pHr .ilih 100 m.gacha masofaga tashib beruvchi kon mashinasidir.
Hiildo/cr (1) yuruvchi telejka (51-rasm), uning (6) yurituvchisi,
(i ivol, otvalni boshgaruvchi (2) qurilma, (3) ikkita itaruvchi
mUN, (4) podkos va (7) harakat beruvchi lebedkadan iborat. Buldo-

/erlar kon sanoatida ocliiq konlarda, kon yuqorisida va oxirgi vaqtda
yer osti konlarida lahim, zaboylaming tagini tozalashda, tekislashda,
log' jinslarini ekskavator oldiga to‘plab berishda, portlatilgan tog*
jinslarini zaboydan chetlatib yana zaboyni burg‘ilashga tayyorlash,
harsang toshlarni surish, tog' jinslarini 40—50 m masofaga surib tashib
berish, yer osti yo‘llarini qurish islilarini olib borishda ishlatiladi.
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Buldozemi ishlash prinsipi — o°‘zi yurib, harakatlanish joyiga ycttf
borib, otvalini yerga tushirib, tog'jinsini tirnab, uni oldiga btuy iMi
surib beradi. So‘ngra otvalini ko‘tarib yoki orgaga yurib, oldingi hulii
tiga qaytib keladi. Yana buldozerni ishlash tartibi gayta boshlanadi

Yer osti buldozerining konstruksiyasiga go'shimcha talahinr
yer osti buldozerlarining otvallari yer gatlamini girgmaganliul
uchun ular faqgat itarib-bulg'alab tashiganligi uchun yuqori aniqgllik
bilan boshqarilishi kerak. Boshi berk zaboylar va ag'darmalanlu
ishlashi mumKkin boiganligi uchun yer osti buldozerlarining oivull
oldiga chigadigan va ikki tomonga ishlaydigan bo'lishi kerak. Itip;
jinsini oldiga surish uchun otval yurish jarayonida 30—60” nu
burilishi mumkin bo'lsin. Buldozerning hamma detallari, aynigsa,
otvali yuqori darajada mustahkam, pishiq timashga chidamli bo'lishi
va yuruvchanlikka ega bo'lishi kerak. Yer ostming torligini hisobga
olib, buldozerlar bo'laklarga oson bo'linishi va yig'ilishi kerak.

Yer osti buldozerlari quyidagi turlarga bo'linadi:

« otvalini boshgarishiga garab, kanat yordamida va gidravlik usiil
bilan;

 otvalni o'rnatish burchagini o'zgartirishiga garab, planda (5—
6°)ga buriluvchi va burilmaydigan otvalli;

e girgish burchagini o'zgartirishiga qarab, doimiy va o'zgaruvchi
burchakka o'matilgan otvalli;

« otvalni (3—6°)ga giyshaytirilishi bo'yicha — vertikal tekislikda
giyshaytirish mumkin bo'lgan va mumkin bo'Imagan otvalli;

e yuruvchi uskunalariga qgarab, gusinitsali va g'ildirakli;

e olayotgan energiyasiga qarab, ichki yonar dvigatelli, elektr
va pnevmoyuritmali.

Yer osti buldozerlarini gisgacha texnik tavsiflari 11 -jadvalda keltirilgan.

lI-jadval

Buldozer turlari
4271 A[A259 bBM1 B2 BOAY1  BMAMN1

Ko'rsatkichlari

Dvigatelning quvvati, kvt 68,4 684 88,3 88,3 29,4 29,4
Otval o'lchamlari, mm:
kengligi 3030 4150 3420 3060 2100 1550
balandligi 1100 1000 750 750 800 700
Buldozer o'lchamiari, mm:
uzunligi 5000 5500 5150 - 3410 3400
kengligi 3030 4150 3420 - 2100 1830
balandligi 2660 2985 3150 - 1620 1700
Og'irligi, t 13,3 14,0 14,8 — 9,0 5,0
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Kon sanoatida hozirgi vagtda bir gancha qayta jihozlangan
Mttnuniy ishga tayinlangan va yer osti lahimlari uchun maxsus
.Viliihingan buldozerlar ishlatilib kelmogda. Bularning ichida dizel
rtvifuiclli buldozerlarni yer osti ishlarida ishlatilishi birmuncha
»lu jMiiilangan bo‘lib, bunda ularni ish jarayonida zaharli gaz
Hiinarishi sabab bo'Imoqda. Oxirgi yillarda yer ostida ishlashga
Ulo’ljiillangan maxsus pnevmoyuritmali (BMM1) va elektryuritmali
(1.u4y1 va B3M) dizeldvigatelli buldozerlardan kon atmos-
Iriiini zaharlamasligi bilan farq giluvchi buldozerlar ishlatilayapti.

Bularning ichida dizel dvigatelli buldozerlarni yer osti ishlarida
i hl.Hilishi birmuncha chegaralangan bo'lib, bunga ularning ish
Inrnyonida zaharli gaz chigazishi sabab bo‘'Imoqgda. Oxirgi yillarda
yci ostida ishlashga mo'ljallangan maxsus pnevmoyuritmali
(1il 1111) va elektryuritmali (BMNAY1 va B3M) dizeldvigatelli bul-
ilo/crlardan kon atmosferasini zaharlamasligi bilan farq qgiluvchi
L'iildozerlar ishlatilayapti.

Yer osti buldozerlari gusinitsali yurish organi bilan jihozlangan
In. lib, ular yer osti bo‘shlig‘ini to'ldirish uchun ma'lum masofaga
ljinsini tasliishga mo'ljallangan, ular o'z vaqtida sidirgich quril-
m.ilarini o'rnida ham ishlatilishi mumkin.

B3M buldozeri massivdan ajratilgan tog' jinsini balandligi
0,5 m.dan kam bo'Imagan gaz va changdan xavfsiz bo'lgan yer
osti lahimlarida tashishga mo'ljallangan. Bu buldozerni boshqga
buldozerlardan farglaridan biri, uning otvalini ikki tomonga ishlashi
liainda unda o'zgaruvchi kuchlanishi 380V bo'lgan tokda ishlovchi
fk-ktrodvigateli bilan jihozlanganligidir. Buldozeming yurish tezligi
(1,78— 1,07 m/s, bosim kuchi 40—60 KN. B3M buldozerini texnik
imumdorligi 44 m3soatgacha, lava uzunligi 50 m.gacha bo'lganda
ishlatiladi.

8.3. 0 ‘ziyurar skreperlar

O'ziyurar skreperlar deb, uzlukli ta’sir etib tog' jinsini qirib
yoki qirgib kovshiga to'ldirib uncha ko'p bo'Imagan masofaga
yctkazib berib, to'kib va yerni tekislab ishlaydigan kon mashinasiga
aytiladi. O'ziyurar skreperlar buldozerlardan yerni tirnab, kovshni
lagat to'ldirayotgan vaqtida yoki uni to'kayotganda yukni itarib-
Inilg'alab tashiydi va bir vaqgtda yerni tekislab 300—500 m masofaga
yetkazib beradi.
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Konstruksiyasiga qarab, o'ziyurar yoki g'ildirakli skiofl
yuqorida va yer osti sharoitida ishlaydigan turlarga bo'linadi «
ishlarda va kon yuqorisida g'ildirakli skreperlar yer kovlab t.r.In
ishiatiladi, yer osti ishlarida ular, asosan, zaboylarni to/aliM»
ishiatiladi.

Ochiq ishlaula
lati Jadigan skn*]ll
laming kovshini 1wy
1,5m’.dan 50 m'.gM
yer osti sharoitida k
lovchi skreperlai bl
shining hajmi 3 in" d]
oshmaydi. G'ikliial
skreperlar (52-rn
52-rasm. G'ildirakli skrepeming ishchi (1) rama, (2) yuruvoi
uskunalari. uskunalar, (3) ulovoli
gurilma, (4) kovnffl
(5) kovsh gopgog'i (zaslonka) va (6) boshgarish mexanizmidiilfl
iborat.

G'ildirakli skreperning ish bajaruvchi organi (4) kovsh, inn
to'ldirish vaqtida keraklicha pastga tushiriladi va yerga maksimal
darajada cho'ktiriladi, kovshning (5) gopqgog'i ko'tariladi. Skrepcrnl
yurishiga garab, kovsh girib olingan tog' jinsi bilan sekin-asta to'laili

Yer osti skreperlari har doim o'ziyurar ko'rinishida tayyoi
lanib, konstruksiyasi ko'p tomondan yer osti buldozerlariga o'x*|
shab ketadi, shuning uchun kichik masofalarga yuk tashishda skre-1
perlar o'mini bosadi. Tog' jinslarini nisbatan katta masofaga ta-
shishga maxsus skreperlar loyihalanayotir, ular gusinitsali yoki
g'ildirakli yurish organlaridan, kovsh va boshgarish sistemalaridan
iborat. O'ziyurar skreperlar yer osti sharoitida endigina keng
go'llanib kelinayotir, ular, asosan, ruda konlarida tozalash ishlarini
olib borishda ishlatib kelinmoqgda. O'ziyurar skreperlami bajara-
yotgan ish jarayonidan kelib chiqgib, ular yuklab-tashuvchi
mashina, deb atalayapti.

Nisbatan quwatli o'ziyurar skreperlami har xil konstruksiyasi
ishlab chiqilayapti. Ular kovsh hajmining kattaligi, quvvati va yuk
ko'tarish qobiliyatini ustunligi bilan ajralib turadi. Masalan,
AK 2,8 va AK 2,80 massasi 20 t bo'lgan mashinalar kesim
yuzasi 14 m'.dan kam bo'Imagan lahimlarda ishlashga mo'ljallangan.
Ulaming kovshlarini hajmi mos ravishda 2,8 va 5 m3ni tashkil etadi.
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\Y KON USKUNALARINING ISHONCHLILIK
NAZAR1YASI

luliunchlilik nazariyasi nisbatan yangi ilmiy fan bo'lib, har
Honlama nazariy va amaliy jihatdan mashina-mexanizmlarning
in \iov ishlashini ta’minlash qonuniyatlarini o'rganishiga
Willgan.

Uhonchlilik nazariyasi quyidagilami o'rganadi:

« ishni rad etishini paydo bo'lishi va detallarni ishchanliligini
THash gonuniyatlarini;

- detallarda hosil bo'layotgan jarayonlarga ichki va tashqi omillar
[h mi mi o'rganish;

e ishonchlilikni migdoriy tomondan aniglash uslublari va
nisbatan baholash;

« mashinalarni loyihalashda va tayyorlashda ishonchliligini
oshirish choralarini, shuningdek, ishlash jarayonida ushlab turish
iislublarini o'rganish.

Detallarni ishonchlilik va uzoq vaqt ishlash ta’rifi mashina-
Ho/Jikda ularni ishonchlilik tushunchasiga asoslanadi.

Ishchanlilik — bu detallarni shunday holatiki, shu holatda u
hcrgan funksiyani o'zining o'lchamlarini saqglagan holda talab
i]ilingan texnik hujjatlar (standart, texnik shartlar va h.k.)ga mos
nivishda bajara olishi.

Ishonchlilik — bu detallarni berilgan funksiyalarini o'zining
ishlatish ko'rsatkichlarini saglagan holda berilgan chegarada ma’lum
vaqt oralig'ida yoki ishlash muddatida bajara olislii.

Ishlash davomiyligi (Hapa6oTKa) deb, mashinani ishlash davri
yoki ishlab chigargan mahsulotining hajmi, bosib o'tgan masofasi
va shu kabi ko'rsatkichlari (soat, km, m\ tonna, sikl yoki boshga
birliklar)ga aytiladi. Mashinaning ishonchliligi uning ishini inkor
etmasligi, ta’mirlanuvchanligi, saqglanuvchanligi va shuningdek,
uning elementlarini uzoq muddat ishlashi bilan belgilanadi.
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Inkor (rad) elmaslik (6e30TKa3HOCTb) mashina va iih Mint
larni ma’lum vaqt ishlash davomida majburan to'Mum#
o'zining ishchanligini saglab qolish xususiyatidir.

Hamma mashinalarni ikki guruhga bo‘lish mumkin

1.Ta’mirlanmaydigan — birinchi rad etguncha ishla\tliy<m

2. Ta’mirlanuvchi — rad etish sabablarini va nosozligmi Hi
bartaraf etib ishchanligini ta’minlash mumkin bo‘lgan manlilim

Tamirlanuvchanlik — mashinalarni rad etilishi va nom>/|1
ogohlantirish, aniglash hamda texnik xizmat ko‘rsatish va la'inlii
orgali bartaraf etish xususiyati. Mashinalarni ishonchliligim s" ipt
tishi nafagat ularni ishlatish oqibatida, balki ularni uzoq tuuiltH
saqglash, elementlarining eskirishi sababh ham ro‘y berishi ML B
Shuning uchun mashinalarni ta’mirlanuvchanligi bilan bir gatniA
ishonchlilik uchun ularni saglanuvchanligi ham ma’limi ii]
o'ynaydi.

Saglanuvchanlik — mashinalarni ishlatish vaqtida koV.nl
kichlarini texnik hujjatlardagidek uzoq muddat saglash davrida
undan keyin hamda tashilayotgan vaqtida saglab qolish xususkyul
laridir. Yangi standart bo‘yicha, ishonchlilik, mashinalarni inktif
(rad) etmaslik va uzog muddat ishlash xususiyatini umumlasli
tiruvchi ko'rsatkichdir. Mashinalarni uzoq muddat ishlash xusumwvull
ularni ishonchliligini oxirgi imkoniyatlarigacha, lozim bo'lgand.i.
ularga texnik xizmat ko'rsatib, ta’mirlab saqglash qobiliyatidir.

Mashinalar ishlashining oxirgi imkon darajasi, ularni li/ik
mustahkamligi, bundan keyin ularni ishlatishning xavfliligi yoki
igtisodiy oinillar bilan aniglanadi. Kon mashinalarining detallaii
uchun uzoq ishlatishini migdoriy ko‘rsatkichlari va rad etmaslik
bir-biriga mos tushadi, chunki ularni chegaraviy holati ishini
birinchi bor rad etishi bilan aniglanadi.

Inkor (racl) etish — bu vogea bo‘lib, u mashinani ishchan
ligidagi buzilish. «Inkor» ishonchlilik nazariyasida markaziy tushun-
chadir. Ba’zi mashina elementlari uchun «Inkor» hayot faoliyati
xavsizligi tomonidan qo‘yilgan talablar ogibatida boshlanadi
(masalan, yuk ko‘tarish qurilmasining kanatlari).

Yuqoridagi fikrlardan kelib chiggan holda, «Inkor»ning bel-
gilari to‘g‘risida mashinaning texnik hujijatlarida ogohlantirilishi
kerak. Mashinaning texnik hujjatlarida ko‘rsatilgan talablarni bitta-
siga mos kelmagan holati nosozlik, deb aytiladi. Nosozlikni «Inkor»ga
olib keluvchi va olib kelmaydigan guruhlari bo‘lishi mumKkin.
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Kon mashinalarini ishlatish ishonchliligi

Inn in.r.hinalari o'z funksiyalarini uzoq vaqt davomida,
tHH.ii'll/, to'xtamasdan avariyasiz ishlashlari kerak va h.k.
iinil.uni ishlatish ishonchliligi ularni loyihalash davrida
llitiimhk, qattiglik, ishgalanish, yemirilishga qarshilik ko'rsatish,
lit vii li k savollami ganchalik to'g'ri hal gilinganligiga bog'liq.
hi.i..ihilarni to'lig ko'rib chiqgish o'zining hajmiga ko'ra,
~ii linning vazifasiga kirmaydi, lekin mashinaning ishlatish
HW. hllliKiga konstruktor ganday ta’sir ko'rsatish mumkinligini
*** 1M ko'rsatkichi misolida aniq ko'rib chigishimiz mumkin.
Ntinllar va sistemalarning gattigligi va ta’sir ko'rsatuvchi omil-
fhti .u*masini quyidagicha tasvirlash mumkin (1-chizma):

1-chizma.
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Detal va sistemalarning qattigligiga ta’sir qiliiw lit
chizmasidan ko‘rinib turibdiki, konstruktorlar hanmw it
gismlarini gattigligini yetarli va lozim bo‘lgan dara].i.ini
uchun, shu chizmadagi muammolarning optimal yerliiinUill
kerak. Mashina detallarini tirnalishga chidamliliginl n
natijasida ularni ishlatish ishonchliligini, ishlash iniiilibitf
nihoyat, ularga bo'lgan mablag'lar sarfini tejab qolishga ulili

Shunday hodisalar sodir bo'lishi mumkinki, in.i.hit
mexanizmlarni ta’mirlashga ko'p vagt hamda mablag* MirilM
ularning giymati xuddi shunday toifadagi yangi detal. fpmH
mashinaning bahosidan oshib ketadi. Shuning uchun iii.r.Itii
mexanizmlarni konstruktiv muammolarini yechishda, nut
ishlatish va texnik ko'rsatkichlarmi, balki ularni tayyorlash) mImii
texnologik jarayonlarga bo'lgan sarf-xarajatlarni ham hisobun .1
lozim bo'ladi.

Mashinalar gisga muddat va kam mehnat xarajatliir H||
tayyorlanib, ularni texnologik ravishda tayyorlash talab gillim
Texnologik tayyorlash deb, mashina va mexanizmlarni shuiuli
tayyorlashga aytiladiki, ularni berilgan masshtabda va kunh
sharoitlarda ishlab chigarish katta mehnat unumdorligini va nisi util
arzon narxda bo'lishini ta’minlasin.

Texnologning harakatli ko'rsatkichlariga quyidigilarni Kiiitli
mumkin:

1 Mashinaning soddaligi;

2. Detallarni sodda shaklda ratsional materialdan ishlanishi;

3. Mashina konstruksiyasida maksimal ravishda stand,nl
detallardan foydalanish;

4. Bir xil o'lchamli va konstruksiyali elementlardan ko'proq
foydalanish;

5. Ko'prog maxsus zavodlarda ishlab chiqgariladigan va sotib
olinadigan detal hamda elimentlardan foydalanish;

6. Yangi mashina ishlab chigarishda, oldin ishlab chigarilgan
mashina detallaridan ko'proq foydalanish.

Undan tashgari mashina konstruksiyasini unifikatsiyalash, gism
va detallar konstruksiyasini normallashtirish hamda mashinaning
har bir guruhida ularni bazisli konstruksiyalarini tashkil etish lozim.

Mashina va mexanizmlarni loyihalarida, ishlab chigarishda
ularning og'irligini kamaytirish hozirgi vaqtda ham muhim
muammolardan biri bo'lib golmoqda.
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hhk ko natkichlarining miqgdoriy ahamiyatini aniglash

Mk muammolarini hal qilish uchun mashinasozlik
Ini ishlab chigargan mahsulotlarning ishonchliligi
IIA hamma ishlatish sharoitlari, shu jumladan, ular
I iiM'lumotlarni yig'ish sistemalarini tashkil gilish hamda

jthlush horasidagi ma’lumotlarni yig'ish sharoitlariga ega
ini/ kcrak.

wm hlilik to‘g‘risidagi ma’lumotlarni yig'ish va gayta
linn magsad quyidagilardan iborat:

in i .Mnalarni loyihalash va tayyorlashdagi konstruktiv,
tit'i'll hamda boshqa kamchiliklami bartaraf etish tadbirlarini
i iliigish;

« iilinshinanlami ishonchlilik darajasini hisobga olgan holda ulami
il'.lidagi texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlarini baholash;

« niiishinalarni loyihalash va tayyorlash vaqtidagi konstruktiv,

inili >tk va boshga kamchiliklarini bartaraf etish tadbirlarini ishlab

« mashinani texnik jihatdan ishlatishni va unga xizmat ko‘r-
llivi hi shaxslarning ishini tashkil etish hamda takomillashtirish
Mlihlarni ishlab chigish;

* mashinani ta’mirlashda zaxira gism me’yorlarini, ta’mirlash
HHiuiativlarini va ta’mirlash sistemalarini takomillashtirish ma’lu-
imiilarini to‘plash.

 lexnik hujjatlarni aniglash.

Ishonchlilik to‘g‘risidagi to‘plangan ma’lumotlar quyidagi
lilasalalami yechishda yordam beradi:

« liar xil toifadagi kon mashinalarning ishonchliligini baho-
lash;

e kon mashinalarini inkor qilish oqimi va ularni tiklash hamda
mashina elementlarining ishlashini tagsimlash statik gonuniyatlarini
aniglash;

 kon mashinalarini rad etish sabablarini va xarakterlarini
o'rganish;

e kon mashinalarini ishonchliligini chegaralovchi elimentlarni
namoyon etish.

e elimentlarni chegaraviy holatini aniglash;

¢ ishonchlilikni oshirish tadbirlari samaradorligini asoslash va
nazorat qilish.
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Islionchlilikning miqgdoriy qiymatini aniglashniiiH ti»M
bor:

e ishonchlilikni maxsus tadqgiqot o'tkazib, uning ml
asoslanib;

« kon mashinalarini haqiqiy ishlash sharoitlaridn lilt
natijasiga asoslanib.

Laboratoriya sharoitida ishonchlilikning maxsus i.ui.]i
o'tkazish, tashgi sharoitlarga o‘xshash sharoitlarni laborultifj
yaratish qiyinligi bilan bog'liq giyinchiliklami katta nu liih |
aniqgliklar talab gihshini, o'xshashlik tashkil gilish bilan
murakkabliklar sababli hamda katta mablag' talab gilishi bu
go'llashni ma’lum darajada chegaralab qo‘yadi.

Ikkinchi uslubda, aksincha, sarf-xarajatlar minimal gisin#
bo'lib, o'xshashlik tashkil gilishga hojat yo'q bo'lib, ammo tad>]
ko'p vaqt talab giladi.

Ishonchlilik to'g'risida ma’lumotlar olishning asosiy uslubi

e mashinalarni ishlash jarayonida xronometraj kuzatMil
o'tkazish;

* mashina detallari va elimentlarini almashtirish vaqtida isliln
vaqgtini registratsiya qilish;

» elenientlami laboratoriya va zavod dastgohlarida sinash.

Ishonchlilikni baholash uchun qgo'shimcha ma’lumoilaf
quyidagi manbalardan olinishi mumkin:

* mashinada ishlayotgan mashinist maxsusjumalda elementniim
inkorlarini qayd etganidan;

e ta’mirlash uchun sarfqilingan ehtiyot gismlari haqiqiy sarfini
gayd etgan jurnaldan;

e mashina va mexanizmlami nosozligi tufayli ishJamay turganini
dispetcher gayd etgan jurnaldan.

Kon mashinalarini ishonchliligi to'g'risidagi birinchi statik
materiallar ma’lumoti quyidagi hujjatlarda:

« xronometraj kuzatish kartasida;

« ishlatishni kuzatuvchi jumalda qayd etiladi va shu mashinalar
uchun mas’ul va uni mukammal biluvchi muqgobil shaxsdan olinadi.

134



I KON MASHINALARINING YEDIRILISHI VA UNI
KAMAYTIRISH OMILLARI

10.1. Umumiy ma’lumot

M .jiilnnish. Ishgalanish deb, o‘zaro tutashib, bir-biriga nisbatan
Jpildlinyotgan jismlarda harakatga garshilik ko‘rsatishini sodir
mHim aytiladi.

I'., bltiga nisbatan qo'zg'alayotgan jismlarda sodir bo'luvchi

kuchi ishgalanish kuchi, deyiladi. Ishgalanish kuchi Pu
Min ii-.inni qo‘zg‘atayotgan kuch yo'nalishiga /’ garshi tomonga
I'll.tlr in bo'ladi (53-rasm) va uning giymati yuzaning tozaligiga.
Hi miiicrialining xususiyatiga, bosimga va yuzaning o'lchamlariga

Pn ‘iio

yt-rasm. Tekislikda harakatlanayotgan jismga ta’sir etayotgan kuchlar
chizmasi.

IKKi jismning o'zaro go'zg'alishining ko'rinishiga qarab ishqa-
Imiishi tebranish va sirg'alish turlariga bo'linadi.

I'ebranish ishqgalanishi jismni yuza ustida yumalanishidan hosiJ
Ixt ladi. Bunda ikki o'zaro tutashgan va bir-biriga nisbatan qo'zg‘ala-
\otgan jismiar orasidagi tutashgan nuqtalar doimo o'zgarib turadi.

Sirg'anib ishqgalanishda bitta jlsmdagi bitta nugta boshqga jismdagi
liai xil nuqtalar bilan uchrashib, shuning hisobiga sirg'alib
ishqalanish hosil bo'ladi. Ishgalanayotgan yuzalarni ajratib turuvchi
moy gatlamini galinligiga va yuzalarini tozaligiga garab ishga-
lanishlarni quyidagi ko'rinishlari mavjud: qurug chegaradosh,
suyuq, yarim qurug yoki yarim suyuq turlari. Quruqg ishgalanish,
ishqalanuvchi yuzalar orasida moysiz holatda va ifloslik plyonkasi
mavjudligida ro'y beradi.
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Kuzatishlarning ko'rsatishicha, quruqgq ishqalanblnU
migdorda issiqlik ajraladi, yuzada tirnalgan joylar va slid
nuqtalar paydo bo'ladi. Normal holda ishlayotgan m.islnim
guruq ishqalanish faqat friksion juftlik va tormozlarda sodii 1

Chegaraviy ishqalanish o'zaro birlashgan va bir-bingu in*
harakat qgiluvchi yuzalarda yupga moy gatlami (10 21 mlIH
kam) mavjud bo'lganda sodir bo'ladi. Bunday holatda moy |
to'la qoplamasdan, fagat g'adir-budur joylarini tekisl;r.li](rt
keladi, shu bilan yuzalar orasidagi bosimni bir me’yorda imj«
lab. urilish kuchlarini birmuncha yumshatishga yordam 1k
Chegaraviy ishgalanishda yemirilish quruq ishgalanishga nidfl
bir necha yuz va undan ko'p marta sekinlik bilan sodir bo'M I

Suyuqglik ishgalanish ishgalanuvchi yuzalar orasi to'la ravfalfl
suyug moy gatlami bilan ajratib turilgan holda sodir bo‘|
Yuzalar orasidagi bosimni to'la ravishda shu suyuqglik qatlami o/||
gabul giladi shuning uchun ishqalanish bu holda nisbatan lid
kam miqdorda sodir bo'ladi. Suyuqlik ishqalanishi ishqgalanuvo]
yuzalar orasidagi moy suyuqligini gatlami o'zini kritik galinlijfulii
katta bo'lgan holatda sodir bo'ladi.

Moy gatlamining kritik gatlami galinligi, deb yarim quint)]
ishgalanishni sodir bo'lishi boshlanishidagi moy qatlami galinligiitii
aytiladi. Kritik gatlam qalinligi shu yuzalarni tozaligi va yu/uii]
tayyorlash anigligi, moyning sifati va o'zlarini egilganlik miqgdontiit
bog'lig. Amalda moyning kritik gatlam galinligi migdori 0,005 mm.dflil
0,025 mm.gacha qgabul gilinadi. «O'q podshipnik»larni birlash
tirishda suyuqlik ishqgalanish sodir qiluvchi moy qatlaminniH
qalinligi (h) quyidagi ifoda orgali aniglanishi mumkin:

h=MYR 1
E
bu yerda, H— ishgalanuvchi yuzalarning bir-biriga tegib turuvchi
yuza miqdori; V — bir-biriga nisbatan harakat tezligi, m/sek;
7—moylovchi suyuqlikning ishqgalanish koeffitsienti (moyning
govushqgoqligi), kg msek/m2 F— ishqgalanish kuchi, kg.

Yarim quruqg yoki yarim suyuq ishqgalanish bir vaqtda suyuq va
quruq ishgalanish bo'lib, ular ishgalanuvchi yuzalarni to'liq
moylamaganligi natijasida sodir bo'ladi va detallami yuqori darajada
yemirilishga olib keladi. Shuning uchun suyuq ishgalanish uchun
kerak bo'lgan sharoitni tashkil etish kerak. Afsuski, ba’zi vaqtda
detallar yarim quruq yoki yarim suyuq ishgalanishda ishlaydilar,
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I»IH[iilanuvchi detallar orasidagi bo'shlig katta bo'lib
HM'vlish uchun kam quyushqoqlik va yog'li moylovchi
*>M Ibydalanilganda.

INN\. MashinaJarning yedirilishi ma’naviy va fizik yedi-

w ho'linadi. Mashina va uskunalarni ma’naviy yedirilishi
Inn.darning o‘rniga ko‘proq takomillashgan, bekam-ko'st,
il konstruksiyali yangi mashina ishlab chigarilganda
Mt'txlimaning vazifasini yaxshi, arzon bajara olgan mashina
n liolda sodir bo‘ladi. Ma’naviy yedirilgan mashinani
liini.li mahsulotni ishlab chigarishni oshiradi va uning sifatini

Hlinvdi. Eskirgan lekin ishga yaroqli uskunalarni almashtirish

I'ii' hi noo'rin xarajatlashga olib keladi. Shuning uchun oxirgi

titi v.ingi texnikani qo‘llash bilan birga, keng ko‘lamda eskilarini

Fini/atsiya qilishni ma’qul ko‘rilmoqda.

h ik yedirilish — bu, mashina uzellari va detallarining birinchi

Ulilll o'zgarishi. Har ganday mashina bir gator detal va uzel-

lin lashkil topgan. Detal-uzellar o'’zaro ma’lum dopusklar bilan

Ilii'lum texnik talablarga ko‘ra, o‘zaro ulanadi.

I'l/cllarni o'zaro ulashda posadka dopusklar ularni ishlash
fMklcriga, o'zaro joylanishiga va boshqga omillarga garab gabul
lin.idi Ba’zi hollarda detallar o‘zaro ma’lum oraliqg bilan, boshga
ill.irda detallar o'zaro qo‘zg‘almas qilib ulanadi. Lekin mashina

lin \..mi/mlarini ganday yig'ishdan gat'iy nazar, ularning detallari
lull Lish natijasida o'zining boshlang'ich sifatini yo'gotadi.
MNu /g'aluvchan tarzda ulangan detallarni boshlang'ich shakl va
n'li hamlari materiallarini ishgalanish kuchi ta’sirida yoki issiglik
Ai kimyoviy ta’sirida yediriladi. Bu o'zgarishlar qo'zg'almas
iil.mishlarda fizik, kimyoviy omillar yoki zichlashlar ta’sirida va
in.itcriallami eskirishidan sodir bo'ladi.

Yedirilish ta’sirida detallarni geometrik o'lchamlari va shakllari
ii'/.garadi, ularning yuzasida chiziglar, tirnalishlar va darzlar paydo
hoMadi. Detal yuzasining xususiyati ham yedirilish natijasida
oVgaradi. Masalan, yedirilishda toblangan yoki sementlashtirilgan
(Jatlam o'z yuzasining qattigligini o'zgartiradi. Aksincha, detallar
yuzasida qotishmalarning hosil bo'lishi ular yuzasining qattigligi
va mo'rtligini oshiradi.

Fizik yedirilish o'zining sodir bo'lish xarakteriga garab, tabiiy
va halokatli bo'ladi. Yedirilish mashinaning uzoq vaqt ishlashi
natijasida sodir bo'lsa, uni tabiiy yedirilish, deyiladi. Bu yedirilish
har ganday konstruksiyali mashinalar uchun, albatta, sodir
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bo'luvchi jarayondir. Mashinalarga qo'yiladigan texnik i.ilnh

ta’mirlash ishlarini mukammal bajarilganda ham m rilinm

detallari ish jarayonida tabiiy yediriladi. Ammo tez o’sih Ihiih
yedirilish tufayli mashina ishdan chiqgishi mumkin Hut

yedirilish mashinaning vaqtidan oldin shikastlanishiga olilt bl

Bu vagtdan oldin yoki halokatli yedirilish, deb ataladi. Il iln]|
yedirilish mashinani noto'g'ri ishlatish ogibatida yoki Hu
ta’mirini noto'g'ri bajarilganligi natijasidir.

10.2. Ycdirilishning tasnifl

Mashina detallarining yedirilish jarayoni murakkab bo’lib, kit*
sabablarga bog'liq. Shuning uchun hozirgi vaqgtgacha yedirilr.lu
oxirigacha ishlangan tasnifi yo'q, desa mubolag'a bo'Imaydi
guruh muallitlar yedirilishni uch guruhga: mexanik, molokulnfl
mexanik va zanglash-mexanik, ayrim mualliflar esa, tasnilnlit|
boshga guruhlarini taklif etishadi. Yedirilish ishgalanish davriilugj
yuzalarning yemirilishi va yuza qatlamlarining ajralib chigish v*
ishgalanishda hosil bo'ladigan goldiq, deformatsiyalaming yig'illh
golish jarayoni bo'lib, bunda asta-sekin detallarning o'lchaml.m
va shakllari o'zgarib boradi.

Yedirilish ta'rifidan ko'rinishicha, yedirilish jarayonida det.il
ning yuzalari yemirilib, yuza gatlamlaridan material zarrachaliirl
ajralib chigadi. Ajralib chiggan material zarrachalarining o'lcham
lari mikrometrdan kichik va mikrometrdan bir necha marta kaila
bo'lishi mumkin. Bu hodisaga yuklamaning gayta-qayta ta’sirl,
tutashuvdagi harorat impulsining ayrim yuzalarida katta bo'lislu
ta’sir etadi va bunda qaytarib bo‘lmas o'zgarishlar yuz berih
kuchlanishlar oshib boradi. Shu sababli, detaining material!
yuzasida mikrodarzliklar paydo bo'ladi va ularni detal yuzasidan
materialni mayda zarrachalarining ajralib chigishiga va xullas,
detaining yedirilishiga olib keladi.

Yedirilish jarayonini bunday ta’riflash professor I.V. Kragelskiy
ta’limotiga mansub bo'lib, uning taklif gilgan yedirilish tasnifi
54-rasmda keltirilgan.

1 Elastik siqib chigarish tutashuv zonasida kuchlanish oquv-
chanlik chegarasi miqdoridan ortib ketmaganida sodir bo'ladi. Bunda
yedirilish detal materialining charchash hodisasi ro'y berishi
tufayli bo'ladi.
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0 ¥l

mf hnm IV.Kragelskiyning ishqgalanishdagi friksion bog'lanish tasnifi.

y

I I'Instik so'rib chigarish tutashuv zonasida kuchlanish oquv-
niil chegarasiga yetganda sodir bo'ladi, lekin jism metalli kontr-
ilnngligi atrofidan surilib chigadi. Bunda yeyilish ko‘p sikllik
Itd dcformatsiya (ko‘p sikllik friksion charchash) natijasidir.
Mikrogirgish — tutashuv kuchlanishlari yoki tutashuv
VIMHW.H siyasining migdori yemirilishiga olib keladigan miqdorda
« if mligida sodir bo‘ladi. Bu holda yedirilish jismlarning o'zaro
1 it nii bir marotaba bo'lganda sodir bo'ladi.
IN | riksion bog'lanishning adgezion buzilisliida yopishib golgan
iI=Ji mctall pardalari yemiriladi. Bu yupga pardalar detal metalining
tvmita yemirilishiga olib kelmaydi yoki metall charchash jara-
Minliiing bevosita yedirilishiga olib kelmaydi, lekin tutashuv
In. hinnishi va deformatsiyasining migdoriga ta'sir etadi yoki metall-
| Mug, charchash jarayoni tezlashishiga yordam beradi. Adgezion
jiii/ilish yupga metall pardasining puxtaligi (mahkamligi) asosiy
nn i.ill puxtaligidan oz bo'lganda ro'y beradi, ya’'ni metall
HiiMisiyatlari gradiyenti musbat bo'lgan tagdirda, adgezion buzilish
kndir bo'ladi.

V. Kozegion o'yilish yupga parda puxtaligi (mahkamligi) asosiy
material puxtaligidan yuqori bo'lganda sodir bo'ladi, ya’ni metall
iM.idiyenti manfiy bo'lganda sodir bo'ladi. Bunda yedirilish
lismlarning o'zaro harakati bir marotaba bo'lganda, materialning
metall ga’ridan sug'urilib (yulinib) chigishi hisobiga bo’ladi.

Yedirilish miqdor jihatdan elastiklikda minimal bo'ladi, mikro-
girquv va kogezion o'yilishda maksimal bo'ladi. Yedirilish tasnifi
birinchi bo'lib 1921-yilda Brinel tomonidan berilgan. Uning tasnifi
kinematik belgilari va yuzalar orasida moyning bor-yo'qligiga garab
tuzilgan bo'lib, quyidagilardan iborat:

e moysiz dumalab ishqgalanishda;

e moyli dumalab ishqalanishda;

e moysiz sirpanib ishgalanishda;

« moyli sirpanib ishqalanishda;

 ikki gattiq jismlar o'rtasida;

e gattiq jismlar jilvirlovchi kukunlar bilan ajralib turishida.
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M .M. Xrushov tomonidan tuzilgan yedirilish ii utH
yedirilish effektini aniglovchi xizmat belgilari va y;Ha/A|(]
Ular bo‘yicha tadqiqotchi yedirilish turlarini quyUbttfl put*
bo‘ladi:

1 Mexanik yedirilish

a) abraziv yedirilish;

b) plastik ishqalanish natijasida yedirilish;
d) mo'rtlikdan yedirilish;

e) charchashdan yedirilish.

2. Molekular mexanikaviy yedirilish (havo kislorodi in'
oksidlanishda).

3. Korrozion-mexanikaviy yedirilish (havo kislorodi 11 M
oksidlanishda).

4. Kavitatsion yedirilish.

B.l. Kosteskiy mashina detallarining yedirilish turlarini In
lanish juftligidan metallning sirtlarida ro‘y beradigan i.h
jarayonga asoslanib tasniflaydi. Bunday jarayonga quyidaitlifl]
kiritgan: plastik deformatsiyalanish, puxtalanish, metall hog'f
nishlarining paydo bo'lishi va ularning yedirilishi, adsoili.i®
diffuziya va kimyoviy bog‘lanishlarning hosil bo‘lishi; gizi.h
issiglik chiqgishi natijasida metall xususiyatlarining o'zgarishi, giH]i«H
va charchash ro'y berishi.

B.l. Kosteskiy tasnifi bo‘yicha, yedirilish yetaklovchi va hainiul)
bo'ladigan turlarga bo'linadi. U mashina detallarining asonijj!
yedirilishi turlarini quyidagilarga ajratadi: birinchi turdagi gatl 1]
tishlashib qolishdan, oksidlanishdan, issiglik ajralib chigishd.m
(ikkinchi turdagi qattiq tishlashib qolishdan), abrazivdiin,
chechaksimon (charchashdan). Olim barcha yedirilish jarayonlarmi
normal (nazariyjihatdan mugarrar va amaliyotda yo‘l qo‘yiladigan)
va patologik ravishda ro‘y beradigan sliikastlanish (mashina ishlash
davrida yo‘l go‘yilmaydigan)larga boMib chigadi.

1 Yo'l go‘yiladigan yedirilish turlari:

a) oksidlanib yedirilish;
b) nokislorod pardalarning yedirilishi;
d) girindi chigarmaydigan va timamaydigan abraziv yedirilishi.

2. Shikastlanishlar (yo‘l go‘yilmaydigan yedirihsh turlari):
a) qgattiq tishlashib qolish;
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Hi'Mii s.I lirnalishlik abr”ziv yedirilish;
n liu .lulan shikastlanish”
VM |.naynn;
HI-li.
miiititnh;
A*|inimya.

M | meiicnbaum sirtqi gatlan-ming yedirilishiclan oldin uning

i<Ji (arayoni ro‘y beradi quyidagilarga boMinadi deydi:
%ittviv. issiglik chiqish, kimyoviy vaadsorbsion. M.M.Tenen-
111 ion tutashuvning 16 turidan iborat ishqalanish
llllail lasnifini tavsiya giladi (55-rasm).

XV

Suyuglik

LI

\Y%
Suyuqglik

y/a

Gaz

55-rasm. M.M. Tenenbaumnjng yedirilishjarayonlari tasnifi.

I Gidrodinamik yoki gidrostatiksharoitlarda suyuq moylanish
cffektini wushlab turishda; Il. Gazsimon moylash sharoitida;
111 Chegaraviy moylash sharoitida; IV. Quruqg ishgalanishda (ahyon-
;ihyonda bo‘ladigan gattiq tishlashib golish, g'ajilish, oksidlanishdan
yedirilish); V. Tutashgan detallar tebranma harakatlanganda quruq
ishgalanish yoki chegaraviy moylanish; VI. Tutashuvdagi kuch-
lanish siklik ta’sir etishida dumalab ishgalanish (pitting, chol-
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tirsimon yedirilish); VII. Jismlarning o‘zaro urilishida (cluif
chashdan yoki polidefarmatsion jarayonlardan yedirilish, mil]
gatlamining yaxlit yemirilishidagi yedirilish); VIIlI. Monnlii
(mustahkam) abraziv ta’sirida yedirilish; [X. Detallarning abi.i/iv
massa bo'yicha harakatida; X. Tutashuvchi sirtlar sirpanib islt
galanishida va ular tirgishida abraziv zarrachalar bo'lgaiulii,
XI. Dumalab ishqgalanishda va abraziv zarrachalar borligul.i,
X 11. Suyuglik ogimi bo‘ylab harakatlanuvchi gattiq zarrachalamiiiH
mexanikaviy ta’siri natijasida (gidroabraziv yedirilish, korrozion
mexanikaviy yedirilish); XI1l1l. Gaz oqimi harakatlanuvchi gatiii]
zarrachalarning mexanik ta’siri natijasida (gazoabraziv eroziya);
XIV. Lokal gidravlik zarbaning siklik ta’siri sharoitida (yedirilishniiif
kavitatsiya turi, kavitatsiyali eroziya); XV. Katta tezlikda bo'lgan
suyuglik ogimi ta’sirida (tirgish erroziya); XVI. Katta tezlikda bo'lgan
gaz oqimi ta’sirida (gazoviy eroziya).

Shunday qilib, ko‘pchilik olimlar (hamma olimlarning ilmiy
izlanishlari ma’lum sabablarga ko'ra keltirilmadi) har xil belgilar
va sharoitlar bo'yicha yedirilish tasniflarini tavsiya etishadi.

FOCT 23-02-78 da standartlashtirilgan ishqalanish tasnifi
keltirilgan (56-rasm).

56-rasm. Yedirilish turlari.
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B lasniMin ko‘rinishicha, yedirilishning ikki asosiy turi
Ll  UMiidartMilirilgan: mexanikaviy va g‘ajilishdan (detal yuzalari
L JiuilcTialmwjciattiq tishlashib qolishidan). Mexanikaviy yedirilish
B ilrlul yuzalanning o'zaro mexanik ta’siri ostida yuz beradi va u
| Jiiyidagiturt;irga ega:

Karoyan mexanikaviy yedirilish mexanikaviy ta’sir natijasida
ro'y beribu bilan bir vagtda detal materiali atrof-muhit bilan
0'/aro kimyoviy ta’sirga duchor bo'ladi.

Oksdenib yedirilishda, asosan, materialga kislorod yoki
oksidlovchi tashqgi muhit ta’sir ko'rsatadi, ya’ni kislorod yoki
oksidlovchitashgi muhit detal materialini oksidlaydi, so'ngra oksid
plyonkalarhosil bo'lishi natijasida yedirilish hosil bo'ladi.

Abrazivmexanikaviy yedirilish, asosan, erkin yoki mahkam-
langan cgtiq abraziv zarrachalarning metall yuzasining qirgimi
yoki tiJib ketishi natijasida yuz beradi. Agar suyuglik tarkibida
abraziv zarrachalari bo'lsa, gidroabraziv yedirilish, deyiladi.
Charchasfidan yedirilish vaqtida materialga ta’sir etadigan
kuchlarning bir necha bor qaytarilishi natijasida detal yuzasi

charchaydiva asta-sekin yeyila boshlaydi.

Erozion(chirishdan) yedirilish suyuglik ogimining metallga ta’siri
ostida hosil bo'ladi. Gidro va gazoerozion yedirilish suv yoki gaz
ogimining metallga ta’siri ostida sodir bo'ladi. Erozion yedirilishga
elektroerozion yedirilish ham kiradi. Bunda elektr tutashuvlari bir
necha borulanib, ajralish davrida tutashuvning metall zarrachalari
eroziya (nurashi) natijasida asta-sekin yulinib chigadi va vaqgt o'tishi
bilan tutashuvning yedirilishi sodir bo'ladi (masalan, avtomo-
bilning uzib-tagsimlagich kontaktining yedirilishi).

Gidroerozion yedirilish qattiq jismga nisbatan suyuglikning
harakati natijasida bo'ladi. Bunda jism yuzasida pufakchalar hosil
bo'lib, so'ngra ular yorilib ketishi natijasida jism yuzasida katta
bosim yoki issiqglik hosil bo'ladi va bu bosim yoki issiglik yuzasi
yedirilishga olib keladi.

fretingyedirilishjismning kichik tebranishlari va nisbiy harakati
natijasida sodir bo'ladi (freting so'zi ingliz tilidagi ret so'zidan
olingan bo'lib, o'ymoq, yemirmoq ma’nosini anglatadi). Freting
korrezion yedirilish zanglab yedirilish vaqtida ro‘y beradi.
G'ajilishdan yedirilish materialning metall ga’ridan yulinib chigishi
va bir yuzadan ikkinchi yuzaga yopishib o'tishi orqgali sodir bo'ladi.

Yana bir bor qaytarib o'tish kerakki, yedirilish jism yuza-
larining yemirilishi jarayonidir. Odatda yedirilish jarayonida
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M iliiilr lining har xil turlari bir vaqtda yuz berishi mumkin |
nl,uning ichida bittasi muhim rol o‘ynab, yedirilish xai.ikii*H"|
miqdorini aniqglab beradi. Demak, yedirilish migdori wJinItM
i.irayonining hosilidir. Yedirilishning uch turi mavjud: i'di«]<U|
nuvchi jismlar o'rtasida yog‘lovchi modda boMmasligida
ishqalanishda), ishqgalanuvchi jismlar orasidagi moy (].nlitHfl
0,1 mkm.gacha bo'lganda (chegaraviy ishgalanishda) va .ibiii#«
yedirilish (ishgalanuvchi jism yuzasi abraziv massa yoki .il>iii*M
donachalar ta’siri ostida bo'lganda).

Yuzalarning deformatsiyalanishi bo'yicha ishqgalanish clul]|w]
plastik, tutashuv jarayonida va mikroqirquv davrida sodir bo*liti] |
FOCT 23-02-78 yedirilishning bir necha ta'riflariga to'xtalib n'Mil], 1
Bularga quyidagilar kiradi:

a) chegaraviy yedirilish — buyum yuzasining eng oxirgi ishinshl
mumkin bo'lgan holatiga to'g'ri keladigan yedirilish;

b) joiz yedirilish jismning hali ishlay olishi mumkin hi»!*]!
gandagi yedirilishi;

d) juz’iy yedirilish — buyumning bir joyida bo'lgan yedirilish

e) yedirilish epyurasi ishqalanish yuzasi bo'yicha yoki anli] 3
kesimda juz’iy yedirilishning grafik shaklidagi tasviri; |

0 yedirilish jarayonining intensivligi yedirilish migdorinnig
yedirilish yo'liga yoki yedirilishda bajarilgan ish hajmiga nisbati; m

g) yedirilish tezligi — yedirilish migdorining yedirilish davrul.i
sarfbo'lgan vaqtga nisbati.

10.3. Yedirilish va nosozliklarni aniglash uslublari ]|

Ishlab turgan mashina va mexanizmlarda nosozlik sinish yoki
uzellarni yetarli sozlanmagan, garovsiz qoldirish yoki detallarni |1
bir-biriga puxta o'tkazilmaganlik sabablariga ko'ra tasodifiy xarakterda |
bo'ladi. |

Mashinalarni sinishiga sabab bo'luvchi yarogsiz detallarni
tashgaridan qurollanmagan ko'z bilan ham aniglash mumkin. 1
Ikkinchi xil nosozlikni aniglash mu’lum giyinchiliklarni keltirib 1
chigaradi. Bunday nosozliklarni mashinada unga xos bo'Imagan —
tagillagan tovush, shovqin, moylash materiallarini me'yoridan 1
ko'p sarflashi va boshga hodisalar yordamida aniglash mumkin. 1
Detallarni bir-biriga puxta o'tkazilmaganligini ishlatib ko'rish uslubi  *
bilan aniglash mumkin. Bunda ushlab turib bir-biriga o'tkazilgan
detallar orasidagi oraliq giymati va detallar ulanish xarakterini
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h it mumkin. Masalan, ikkita detal orasidagi oralig 0,2—

«m va undan ko‘p bo‘lsa, ikkita detalni bir-biriga nisbatan

ihiib ko‘rib aniglash mumkin. Oralig 0,05—0,1 mm bo'l-
ii moylangan detallami bir-biriga nisbatan bemalol surish
ikln. Agar oralig 0,01—0,03 mm bo'lganda detallami bir-biriga
inn surish uchun ma’lum miqdorda kuch ishlatish kerak

M

Nugorida keltirilgan uslub bilan detallaming nosozligini aniglash

ii Lixminiy ma’lumotlami beradi. Shuning uchun nosozliklami

li]l.i,slming asosiy uslubi o‘lchovlar orqali nazorat qilishdir.

Dclallarga bo'lingan mashina qismlarini yedirilganligi va
riitu/ligini ko'zdan kechirish, o'lchash, kerosinli namuna, shu-
Hliii'ilck, magnitoakustik, rentgen, luminessent, elektromagnit
minblari bilan aniglanadi. Ko'zdan kechirish uslubida, detallardagi
«liti/ kctganini, singanini, egilganligini, buralganligini, alohida
jInll.iida, qoldiq deformatsiyani ham aniglash mumkin. Detallami
iii.ligi tomonini ko‘zdan kechirish uslubi bilan ularni shponka
n viqlaridagi va rezbali ulanishdagi nugsonlami aniglash mumkin.

Ko'/.dan kechirish qurollanmagan ko‘z yoki shisha asboblar bilan
Iminriladi. Yedirilishni o'lchash uslubi bilan aniglashda yedirilgan
ili i.illarni uning oldingi oMchamlarini solishtirish bilan aniglanadi.

Kerosinli namuna uslubida detallardagi darz aniglanadi. Detalni
nvwal 15—30 minut kerosinga solinadi, undan keyin kerosindan
olib yaxshilab artib tozalanadi va yupga bo‘r gatlami bilan
goplanadi. Darz borjoyda bo‘r goplama qorayadi, chunki u darzda
golgan kerosinni shimib oladi.

Magnitoakustik uslub ko‘proq choklarni payvand qilib ulan-
r.anda, uning sifatini aniglashda ishiatiladi. Bu uslubda tekshirila-
yotgan detaldan magnit ogimi yuboriladi, unda darz yoki ulan-
magan joyi bo‘lsa, magnit oqimi o‘sha joydan bir xil singimaydi.
Natijada, detal yuqorisida maxsus asbob yurgizganda, elektr
yurituvchi kuch (EYK) giymati katushkaning hamma joyida bir
xil bo‘lmaydi. Asbobni katushkasiga lampali kuchlantimvchi orgali
telcfon go'shasi ulanadi. G o ‘shadagi tovushning o‘zgarishi nugson
bor joyni ko'rsatadi.

Rentgen uslubi tekshiriladigan detalni rentgen nuri bilan yori-
tiladi. Detaining nugsoni bor joyi rentgen nurini har xil yutadi,
natijada asbob ekranini yorug‘ligi bir xil bo'Imaydi. Luminessent
uslubi detalda darzni chanoq (rakovina)ni, bo‘shligni joylashgan
joyini aniglaydi.

145



Yog'lardan tozalangan, tekshirilayotgan detal 10 | mIM
lluoressirlovchi suyuglikka cho'ktiriladi, bu suyuglik
shimiladi, shuning uchun suyuqlik dctaldagi darzllkkl jj~H
shimiladi va bir gancha vaqt shu darzda qoladi. Detal suviit]I] ||
olinib sovuq suv bilan yuviladi va issiq bosimli havo bilan
Quritilgan dctalni ultrafiolet nur bilan yoritiladi. Detal youy,
golgan lluoressirlovchi suyuqglik o‘zidan nur chigaradi.
gilib, dctaldagi darz aniglanadi. Fluoressirlovchi suyuglik
transformator yog'i, 0,5 litr benzinni aralashtirib ................. . f

Elektromagnit uslubi detaldagi darzni, zangini va h.k.lami lh m
yo'gligini aniglaydi. Buning uchun detal ferromagnit matin il>¥]
tayyorlangan bo'lishi shart. Magnitlangan tekshirilayotgan tlriitljl
gizdirilgan temir okisi sepiladi. Magnitlashtirilgan kukun detfl1LI1
sepilganda, u mavjud darzlikka sepiladi. Detalni darzlariga, ynyun*
yuzasiga tushgan kukun darzlarga joylashib, magnit kuch chi/lg'Hi *
sochilishiga sabab bo'ladi va shu orqgali detaldagi noso/hkUf
aniglanadi.

10.4. Detallarda ruxsat ctilgan va chegaraviy yedirilish

Yangi yoki ta’mirlangan mashinalarni boshlang'ich ishliiili
davri detallarini yuqgori darajada yedirilish va bo‘sh ishlash vaqtulii
energiyaning yuqori darajadagi sarfi bilan xarakterlanadi. Bund.iv ;
davr har ganday mashinalar uchun chetlab o‘tib bo'lImaydigan
davrdir.

Vaqt o'tishi bilan mashina detallarini tez yedirilishi kamaylh
boradi. Bundan keyingi ishlash davomida mashina detallaridu
yedirilish sekin-asta o'sib boradi. Mashina detallarini ulanish
joylarida yedirilishni uzluksiz o'sib borishiga garamay, mashinani
normal ishlash holati uzoq vaqt davoin etadi, chunki butun
ikkinchi davr mashinaning ishlash davrida detaldagi yedirilish m
ruxsat etilgan giymatdan oshmagan holatda qoladi.

Mashinaning uchinchi davr ishiashi yedirilishga nibatan tez
o'sib borishi bilan xarakterlanadi va normal ishlash rejimini buzilib
borishi kuzatiladi. Bu davr detallarda yedirilish miqdori o'zining
chegaraviy migdoridan oshganida boshlanadi.

Mashinaning ish tartibi buzilishi mashina detallari sinishiga olib
keladi. Ishlab turgan mashinalarda yedirilishni o'zgartirish xarakteri
57-rasmda ko'rsatilgan:
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ishlash wuqti

57-rasm. Mashinaning yedirilish gonuni:

1 ili i.illarni o‘zaro ishga kirishish (npupa6oTka) vaqti; b—mashinalarni normal
Mil I.li vaqti; «—detallarni ycdirilishini tezlashish (aBapuns) vaqti; e—mashinani
normal ishlash vaqtida yedirilishning ortishi.

57-rasmdan ta’mirlashlar orasidagi vagt oshirish uchun detal-
Ihiiii o'zaro ishga kirishish vaqtini detallarni tayyorlash texno-
Inyiv.isi va yig'ishni yaxshilash hisobiga kamaytirish lozim. Mashi-
inil.itni ta’mirlar orasidagi vaqtini kamaytirish uchun ularga texnik
II/mat ko'rsatishni yaxshilish kerak.

Mashinalarni ishlatayotganda, ularning uchinchi davri bosh-
liinishi detallar orasidagi masofa yedirilish hisobiga taxminan 2—
i marta oshib ketishi boshlanadi. Lekin hamma detallar uchun
iJivmat bir hil bo'Imasligi mumkin, bu miqgdor, alohida hollarda,
hlsob-kitob asosida yoki kuzatishlar natijasiga garab aniglanadi.
Yedirilish shu migdorda oshgan vaqtida bu mashinalarni ta’mirlashga
i.ivsiya qilinadi.

10.5. Yedirilishni kamaytirish tadbirlari

Detallaming yedirilishga chidamliligini oshirish mashinalarni
ishlash resurslarini oshirishning eng inuhim shartlaridan biridir.
Mu quyidagi tadbirlami amalga oshirish orqali bajariladi:

1) detallarni zarur bo'lgan sifatini oshirish uchun ularni tay-
yorlash uchun kerakli materiallarni tanlash;

2) detallarni tayyorlashda, ularning yuzasini talab gilingan
tozaligini oshirish bilan;
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i> deinllai materialining yuzasini ishqalanisliyti
w1111 i va uni mexanik xususiyatini yaxsliilash biMHLm

) moylashga qo'yilgan kcrakli talablarga rioya qilish |

5) ushlash qismlarini zichlovchi quriimalar bilan in’
hisobiga;

6) detal va qurilmalarni zanglashdan himoya qilish Ini

Detal tayyorlash uchun, materiallarni mustahkamligi
larni ishlash xarakteriga garab tanlanadi. Birgalikda t=lt
detallami hir xil materialdan tayyorlash tavsiya qilinadi .li
dek, materiallarni govushqoqligi va mustahkamligi hum |
bo'lishi kerak.

Materialni tanlashda, detalga tushadigan yuk mliqg(In
xarakterini hisobga olish muhim rol o'ynaydi. Zarbga islibul
detallami qovishqoq materialdan, statik yukka ishlovchi delill
pishig, mustahkam materialdan ishlash tavsiya etiladi |
yuzasini mexanik qayta ishlashdan so'nggi sifati, tozaligl
tirnovchanligiga katta ta’sir ko'rsatadi.

Ozgina tirnalgan, mexanik ishlov bergandan qolgan ¥
charchashdan hosil bo'ladigan darzliklarga sabab bo'ladi. U
yuzalarini butun yuzasi bilan birikmasligi ishlash davrida yu/aul
ma’lum nuqtalarida nisbiy bosimni har xil bo'lishiga olib kclu
natijada yuza bo'ylab har xil yedirilishni hosil giladi. Qo'zg'alin
ulanishlarda ulaming mustahkamligi ulanish yuzalarining tozaligi
bog'lig.

Detalni mukammal tozalanmagan, yetarli ishlov berilmagatl
yuzalari, ularni moylash darajalariga salbiy ta’sir ko'rsatadi, yog’
moy pardasining butunligini buzadi. Natijada, qumq va yarim quruqg
ishgalanish yuzaga keladi. Bunday ishqalanish detal yuzalarini lez
ishdan chiqaradi. Shuning uchun detallami yuzasiga iqtisodiy
tomondan samarali, asoslangan ishlov uslublari bilan ishlov
berish talab gqilinadi. Detal yuzalariga ishlov berishda maxsus
stanoklar yordamida silliglash, yaltiratish yetarli darajada aniglik
bilan ishlov berish natijasida yuqori darajali tozalikka erishiladi va
yedirilishni kamaytirishga sabab bo’'ladi.

Detal materialini qattigligini oshirish ularni har xil yukla-
malarga garshilik ko'rsatish darajasini oshiradi. Shuning uchun
tayyor detallarga har xil usullar bilan ishlov beriladi. Ishlab chiga-
rish sanoatida metallarni qattigligini oshirishni quyidagi turlari
ko'prog qo'llanib kelmoqda: har xil usullar bilan chiniqtirish,
toblash, sementlash, azotlash, sionirovat qilish va h.k.
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litltl usullar bilan birga detal yuzasini yuqori chastotali tok
lit]inisli, ishchi yuzani qattig gotishma bilan qoplash.
Mkluhluri ham qo'llanib kelinmogda. Mexanizmlarni yediri-
luinliligini oshirishda ularni moylash muhim rol o‘ynaydi.
llitiin moylash sifatiga quyidagi omillar ta'sir etadi:

nviiing tarkibida kislota yoki ishqorning borligi;
knyning tarkibida mexanik omixtalarning borligi;
f'Hloyning gqovushqogligi, bir me’yorda uzluksiz ta'siri va
iilil.tsining soni.
'HVInsh materiallari tarkibidagi kislota va ishqor moddasining
Id.in hcturaf holda bo'lishi kerak. Lekin moylash materiallarini
111111 uning tarkibidagi kislotani to'la neytrallanmay qolishi
limmkin. Shuning uchun shunday moylardan foydalanilganda,
niii)’ ichida bo'sh qolgan kislota metallda zanglash hodisasini
hiii ish va detallar yedirihshiga sabab bo'ladi.

Movning tarkibida qolgan ishgor mashina detallaridagi rangli

iilluini qoraytirishga sabab bo'ladi va moyning, nafagat, sifatini

litiytirmaydi, balki konsistent moylash moddalarini saglashda

| .hlatayotganda uni parchalanishdan saglaydi. Moylash mate-

ill.hi larkibida mexanik omixtalar borligi detallarning yedirilishini

/liislitiradi. Shuning uchun industrial, turbina va transformator
Miuyldlining tarkibida mexanik omixta bo'lishiga mutlag yo'l
go’yilmaydi. Boshgqa moy tarkibida mexanik omixtalar 0,007—
0,0S 'o bo'lishiga ruxsat etiladi.

Solidollarda 0,6 % gacha bo'lishi ruxsat etiladi. Moylarning
iJovushqoqlik xususiyati yediriiishga ta’sir ko'rsatmaydi. lekin
mmoatda bunday moylar o'rniga boshga moylar qgo'llanganda
govushqgogqglik salbiy natija ko'rsatishi mumkin. Moy kam
govushqoqlikka ega bo‘lsa, yarim quruq ishqgalanish hosil bo'lib,
Ini yedirilishni tezlatadi. Moylarning qovushqoqligi tne’yoridan
nshig bo'lganda, ishqalanishning bajaradigan ishi ko'payadi,
natijada, mashinaning ishlashi uchun ko'p quvvat sarflanadi.

Vanna (reduktor)larga qo'yiladigan moyning migdori ortib
ketishiga ruxsat etilmaydi, aks holda, moyning sarfi ortib,
mashinaning ishlashiga salbiy ta'sir giladi. Mashinaning uzellari
/.ichlovchi moslamalar, ularning eng zarur gismlaridan hisoblanib,
ularning nosozligi mashina va mexanizmlarga chang, illos modda,
suv va boshga ziyon keltiruvchi, moyning sifatini kamaytiruvchi,
tirnov va yedirilishni ko'paytirishga sabab bo'ladi. Vannaning

149



,» litv >lii clementi ojizlanganda, undan moy oqib chiqgib k
Hiiiinkm, Ini detallarni quruq ishqalanishiga olib keladi.

Mashina detallarini va uning gismlarini zanglashdim
ularni legirlash, tashgi vosita bilan unga ishlov berish okisli |>hi
metall va nometall goplama bilan goplash orgali amalga o.Imi
Legirlash uslubi bilan himoyalashda, detal tayyorlanadig.m ww
rialni eritib, unga legirlanadigan (xrom, nikel, margnm -«
boshga) elementlar go'shiladi. Bu aralashma po‘lat va chugunit
zanglashga bo’lgan garshiligini oshiradi. Detallarni tashqgi vosihi hi
gayta ishlaganda, shu vositaning zanglashga bo‘lgan aktivligi, uiu
zararli go'shilmalami chigarib tashlash hisobiga pasayadi.

Okis plyonkasi yordamida detallarni zanglashdan himoya (||l
asosan, po‘lat, aluminiy va magniy gqotishmalaridan tayyoi L,
detallarda go'llaniladi. Oksidlash kimyoviy va elektrolitik yo'li Il
amalga oshiriladi.

Metall qoplamalar yordamida himoya qilish keng targiilgniJ
bunda goplanishi kerak bo'lgan detal galvanik, diffuzion va bohlu](«
uslub bilan eritilgan metallni ichiga cho'ktirib qoplanadi. Cho'k
tirish yo'li bilan eritilgan qoplovchi sink, go'rg'oshin, qalay v|'
aluminlarga goplanishi kerak bo'lgan detal cho'ktiriladi. Zanglashu*
garshi galvanik qoplamalar xrom, nikel, sink va kadmiyl.u
go‘llaniladi.

Diffuzion qoplamalarda qoplanishi kerak bo'lgan detal gnz
holatiga keltirilgan qoplovchi metallga solinadi va yuzasi ma’lum
haroratgacha gizdiriladi. Bu uslub bilan himoya yuzasi sink, alumin
va xroni bilan qoplanadi. Nometall goplamalar bilan qoplashd.i
har xil lok, bo'yoq va smolalar go‘llaniladi.

10.6. Ta’mirlashda ishlatiladigan o‘lchov ashoblari
Oddiy chizigli (shlrixli) asboblar

Ko'pchilik kon mashinalari yuqori darajadagi aniqglik bilan tay-
yorlanadi, shuning uchun ta’mirlash bo‘limlarida yuqori aniglik
bilan o'lchaydigan asboblar bo'lishi kerak. O ‘Ilchov asboblarini
tuzilishiga garab, universal va shkalasiz yoki maxsus asboblar bo'ladi.

Asbobni o'lchovning xarakteri va hajmiga garab gabul qilinadi.
Masalan, ta’mirlash ishlari hajmi uncha katta bo'Imagan shaxtalarda
o'lchov ishlari ham katta bo'Imaydi, bunday hollarda fagat uni-
versal asbob olishni 0'zi kifoya; ta’mirlash zavodlarida ishlar hajmi

150



iii  Mvishda katta. Shuning uchun detallarning sifatini nazorat
in linn maxsus asboblar gabul gilish kerak. Kon mashinalarini

ilnshda go'llanadigan maxsus asboblar ichida oddiy chiziqli,
imn i hizigli, mikrometrik o‘lchov asboblari, shuningdek,

r mexanik asboblar go'llaniladi. Maxsus o'lchov asboblariga

liml/. yoki kalibrli o'lchov asboblari kiradi.

Mc< lull lineyka o'lchov asboblari zagotovka, detal va ularning

lhiiiin 20,5 mm aniqlik bilan, shuningdek, kronsirkul, nutromer

lllkullaming ko'rsatkichini hisoblash uchun ishiatiladi. Liney-

1 clastik yoki qattig gilib, yupga tunuka polosasidan asboblar

inm ishlatiladigan uglerodli ¥7 yoki Y8 po'latdan yasaladi va

n .1 tiling bir tomoniga har bir mm.ga chiziq chiziladi. Ba’zi hol-

.11lineykalami bir tomoniga dyuymli bo'linmalarda chiziq chiziladi.

I liluvchanlik, elastik lineykalarni 100, 200 va 300 mm uzun-
Ill.i iri gattiq lineykalar 100, 150, 200, 300, 500, 750 va 1000 mm
U/nnlikdagi detallami o'lchash uchun ishlab chigariladi. Liney-
Ml«ruing eni har xil bo'lib, taxminan 11 va 25 mm, galinligi
liliiii 12 mm.gacha qilib tayyorlanadi. Lineyka yordamida o'lchashni
ominlashtirish magsadida har 5 mm.da va har 10 mm.da uzun
i Infu] o'tkazilib ularga son giymati yozilgan bo'ladi. Taxlanuvchi
lineykalar uzunligi 1—2 m.dan katta bo'lgan detallami o'lchash
M Inin ishiatiladi. Bu lineykalar alohida 10 mm.li o'zaro sharnirli
ul.ingan lineykalardan tashkil topgan.

Kronsirkul o'lchovlari bir joydan ikkinchi joyga detaldan
lineykaga yoki Uneykadan detalga ko'chirish uchun qgo'llaniladi. U
uglerodli po'lat ¥7 va ¥8 dan tayyorlanib, oyoqlarining uzunligi
1 SO—250 mm.ni tashkil etadi, uning aniqligi £0,5 mm.

Nutromer detallardagi ichki o'lchamlarini o'lchab, ularni metall
lineykalaming shkalasidan giymatini aniglashda ishiatiladi. Tuzilishi
Imnsirkulga o'xshash bo'ladi. Sirkul detal yuzalaridan o'lchov olib,
uni egri chiziglarga o'tkazishda go'llaniladi. Reysmas gorizontal va
veilikal chiziglarga parallel chiziglar o'tkazishda go'llaniladi. Shablon
yordamida detallarning shakli nazorat gilinadi, yuzalarni o'zaro
loylashishini, detal radiuslari va rezbalarini tekshiradi.

Shup bir-biri bilan bog'langan detal yuzalari orasidagi oraligni
o'lchash uchun ishiatiladi. U bir necha yupqga toza ishlov berilgan
o'zaro shamirda mahkamlangan qalinligi 0,05 mm.dan | mm.gacha
bo'lgan plastinkalar to'plamidan tashkil topgan. Plastinkalar
uzunligi 50, 75, 100 va 200 mm. Plastinkalar qalinligi bilan bir-
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birUJiin 0,01 mm.ga farq qiladi, galin plastinkalai «%*
0,25 mm.ga farq giladi.

Shtanginzubomer — shesternalar tishining o‘lc)iamInHIl
rat qgilish, tishining galinligini, balandligini oMchayili | i
tema tishlarini moduli 1dan 18 mm va 5 dan 36 mm.gachit Im
uning o’lchamlarini 0,02 mm aniqglikkacha o’lchaydi Hi
uglomer 0 dan 180° gacha burchaklarni aniq o'lchiitli
go’llaniladi. Uning o’Ichash anigligi 5'.

Mikrometrik o ‘lchov asboblari va indikalorlar

Mikrometrik o’lchov asboblari guruhiga ichki va tashqi o'|
lami o’lchovchi mikrometrlar, mikrometrik shtixmas va mikmn
glubinomerlar kiradi. Tashgi oMchamni o’lchovchi mikffl
o’qning diametri va boshqa detallarni tashqgi o‘lchovlami 0,(11
aniglikkacha o’lchash uchun qo’llaniladi. Ular o’lchamlan (
25—50, 50—75, 75— 100, 100— 150 va undan keyin har 50 nun
1000 mm.gacha bo’lgan detal o‘lchovlarini olishda ishlaiil
Detallarni ichki o’lchovlarini o’lchaydigan mikrometrlar detail»
o’lchamlari 5 dan 30 mm va 30 dan 55 mm.gacha bo'ly
o’lchamlarni 0,01 mm aniglikkacha o’lchaydi.

Mikrometrik shtixmas detallaming ichki oMchamlarini, ulaniii
o’lchamlari 50 dan 1500 mm.gacha bo’lganda 0,01 mm aniglikkii
o’lchaydi. Mikrometrik shtixmas yuqorida ko’rsatilgan o'lchamlari L,
katta o’lchamlami maxsus uzaytiruvchi 13, 25, 50, 100, 150, 200
va 600 mm.li steijenlar yordamida uzaytirib o’lchaydi. Mikrometrik
glubinomer detallardagi chuqurliklami, pazalami ularning o’lcham
lari 0 dan 25 mm, 0 dan 50 mm, O dan 75 mm va O dan 100 mm
bo’lganda 0,01 mm aniglik bilan o‘lchash uchun go’llaniladi. Indika—
tor richag-mexanik strelkali o‘lchov asbobi bilan uning yordamida
solishtirish o’Ilchovlari olib boriladi. Oxirgi vaqtda soat tipidagi
indikator ko’p goMlanilayapti, ular o’lchamlari 0—3 mm, 0—5 mm,
0— 10 mm bo’lgan o‘lchovlami 0,01 mm aniqglikda o‘Ichaydi.

Ko ‘tchma va maxsus o ‘lchov asboblari

O’lchanayotgan o’lchovlarni katta aniqlik bilan lineykalar
shkalasi yoki metrda aniqglash ularni shkalasi yoki metrda aniglash
uchun ko’chma asboblardan foydalaniladi. Bularga kronsirkul,
suriluvchi nitrometr, sirkul va reysmuslar kiradi.
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fU <tu katta uzunlikdagi o'lchovlarni o'lchash uchun
Him dun +0,5 mm aniqglikda chiqgaziladi. Ikki metrli
jftlliMii mletkalar po‘lat lentalardan ishlanadi. Uzunligi
M.hig bo'lgan o'lchovlarni o'lchash uchun eguluvchan
k/nki wish lentasidan ishlanadi. Ular po'lat yoki charmdan
i n'llolda saqlanadi.
ill 11nlar lentasida ular 5 m.gacha o'lchasa, unda har mm.da
iiivir 5 in.dan uzun o'lchovga mo'ljallangan bo'lsa, har
Miida chiziqg chiziladi.

Noniusti shlrixli asboblar

Nuiniisli shtrixli asboblarga shtangcnsirkul, shtangenreysmus,

iiiiM iiglubinomer, shtangenzubomer va universal zubomerlar

ill Shlangensirkul detallarni tashqi, icliki, chuqurlik va balandlik

li.inilarini 0,05; 0,02; 0,1 mm aniqlik bilan o'lchashga

H'lliillangan. Ular o'lchaydigan maksimal o'lchovlar giymati
125, 150, 200, 300, 400, 500, 600, 800 va 1000 mm.ni
Jdilil etadi. Shtangensirkullarning ikki xil oddiy turi 0,1 mm
kacha o'lchaydi va bo'linmalardan, gubka, suriluvchi rama

j ||<hitdis va chuqurlik o'lchaydigan gismdan iborat.

Nonius — bu yordamchi shkala bo'lib, yuruvchi ramaga yoki
(Hiixsus lineykaga chizilgan bo'ladi. Nonius o'lchov vaqtida kasr
liHoblarini anig hisoblash uchun xizmat qiladi. Nonius slika-
Irtsining uzunligi 9 mm bo'lib, 10 ta teng gismga bo'lingan. Bitta
hn'Immasining giymati 0,9 mm va shtangadagi bo'linmadan 1,0—
), -0,1 mm.ga qgisqa. Shtangensirkuldagi uzunligi 12 mm bo'lib,
nm ham 10 ta teng bo'linmaga bo'lingan, har bir bo'linmasini
iJiymati 1,9 mm.ga teng. Shtangensirkul bitta bo’'linmasining giymati
1,0 mm bo'lgani uchun noniusdagi har bir bo'linma shtangadagi
ikki bo'linmadan 2,0—1,9=0,1 mm.ga kichik.

Shtangenreysmus zagotovkalarda belgilash va balandligini
o'lchash uchun ishlatiladi. U shtanga, suriluvchi noniusli ramka
va mikrometrik uzatuvchidan tuzilgan. Ular balandligi 0—200, 30—
300, 40—500, 60—800, 60— 1000 mm. dagi balandliklarni 0,1;
0,05; 0,02 mm aniqlik bilan o'lchashda ishlatiladi. Shtan-
genglubinomer detallardagi chuqurliklarni o’lchash uchun qgo'lla-
niladi. Uning asosiy gismlari: asosi, vintli noniusi, mikrometrik
uzatuvchi qurilmalardan iborat.
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11-bob. KON MASHINALARI VA KONCHILIK
ELEKTROMEXANIK USKUNALARINI MOYLASH

11.1. Umumiy ma’iumot

Kon mashinalarining ishchanligi va ishlash davomiylly.l knt'J
tomondan ularni moylash uchun moylash materiallarni to n'jj
tanlash hamda moylash tartibini to'g'ri amalga oshirishga I>x¢ IJu
Bu bilan kon mashina va mexanizmlarini unumdorligini osliiiitl}
va ishlatishdagi sarf-xarajatlarning keskin kamayishiga crisinl it
To'g'ri moylash bilan ishgalanishga sarflanadigan quvvatni v*
mashina detallari yedirilishining kamayishi detallami ql/li]]
darajasini tekislashga, detallami zanglashdan saglashga, del.ill n
orasidagi oraligni zichlashtirishga, detallami ishqgalanuvchi yH/m
larini tozalashga, urilish-zarbalar kuchini yumshatishga, iclul.nt
yonar dvigatellarni ishgalanish mahsulotlarini tozalashga erishaml/

Ishqgalanish kuchini kamaytirish uchun gadim zamonlarda hum
ishgalanuvchi yuzalarga moy surtilib ishlatilar edi. Masalan, aravu
g'ildiraklari o'giga, zambilg'altaklar g'ildiragi o'qglariga va h.k. orasij-.i
moy ishlatilardi. Buning uchun organik moylar (o'simlik moyl,
mol va h.k. yog'lari) ishlatilgan. Mineral (neft) moylar XI\
asrdagina ishlatila boshlandi. Undan so'ng sintetik, gattig moylai
va oxirgi vaqtlarda o'z-o'zidan moylanadigan podshipniklar ixtiro
gilindi. 58-rasmda sanoatda islilatiladigan moylash materiallarininy
lizik xususiyatlari moylash yuzalarining ajralib turish xillari bo'yich.i
tasnifi berilgan. Rasmda keltirilgan tasnifdan ko'rinib turibdiki,
moylar fizik xususiyatlari bo'yicha gazsimon, suyuq va gattiq
bo'lishi mumkin ekan. Shunga o'xshash moylash materiallari ham
gazsimon, suyuq, gattig va o'z-o'zidan moylash materiallariga
bo'linadi.

Qattig moylash materiallari ishqalanuvchi ikki yuza orasida
ekstremal holatlar bo'lganda, quruq va chegaraviy ishgalanishni
ta’minlash uchun ishiatiladi. Ular issigbardoshligi, ishgalanish
koefiitsientining kichikligi bilan boshga moylardan farqg giladi va
vakuum, shisha, elektron sistemalik asboblarda, shuning bilan
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58-rasm. Moylash materiallari tasnifi.

Gidrodinamik (yoki gazodinamik) suyuq moylashda ishqa-
l.muvchi yuzalar oralig‘i butunlay suyuq (yoki gazsimon) moylash
materiali bilan bir-biridan ajralib turishi kerak va bunday hoi
lismlarining o‘zaro harakati tufayli suyuq (yoki gazsimon) moylash
materiallari yordamida hosil bo'ladigan muttasil bosim ostida ro'y
beradi. Gidrostatik (yoki gazostatik) suyuq moylashda ishgalanuvchi
yuzalar oralig'iga (tirgishiga) suyuq (yoki gazsimon) moylash
materiallari tashqi bosim orqali kiritiladi va ikki ishqalanuvchi
yuzalar bir-biridan suyuq (yoki gazsimon) moylash materiallari
bilan ajratib go‘yiladi. Gidrostatik (yoki gazostatik) va gidrodinamik
(yoki gazodinamik) moylashda tutashuv yuzalarining yedirilishi
suyuqg Yyoki gazning xususiyatlari bilan bog‘lig bo'ladi, chunki
yuzalar bir-biridan suyuqlik yoki gazlar orgali ajralib turadi.

Tajribalar shuni ko'rsatadiki, gaz va gidrostatik moylashlar
real sodir bo'lishi mumkin, chunki bu moylashda moylovchi
moddalar tashqi bosim orqgali tirgishga yuboriladi. Yarim suyuq
moylash, gisman suyuq moylash bo'lganda sodir bo'ladi.
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< lie>Miaviy moylaslida jismlarning tutashgan siriltiit *
kultik o'lchamda bo'lgan moy qgatlami (0,1 nikin pH| L
gailumining xususiyatlariga bog'liq. Sirtlar oralig'ul.tre *M
moy qatlami (yoki chegaraviy moy pardasi)ning bo'lin] ||
ishqalanishga nisbatan ishqalanish kuchi migdorim .’ -10
va tutashuv sirtlarning yedirilishini 100 barobai
ta’minlaydi.

11.2. Moylash uchun go'shimcha (prisadka)l.n

Mashina va mexanizmiarni ishonchliligi boshga bu iJ4f]
tadbirlar bilan bir gatorda, moylash materiallarining silFaHua
bog'lig. Shuning uchun ham moylarning ishlatish sifatini
har vaqt dolzarb muammolardan biri hisoblanib kelingau
sifatini yaxshilashni hozirgi zamonda ishlab chigarilayotgan rvol],
bilan to'yingan mashinalar, ayniqgsa, talab qiladi. Ma.l
moylarining sifatini yaxshilash uslublaridan biri ularga go\|»|J
cha (npucagka)lar qo‘shib ishlatishdir.

Qo'shimcha deb, moylarga yangi xususiyat beradigan yoki mt]
xususiyatlarini o‘zgartiradigan go'shimchalarga aytiladi.

Moylovchi materiallarning go‘shimchalarini turlariga giiynltx«|
gilar Kkiradi:

1 Antifriksion—ishqgalanishga garshi;

2. Timalishga garshi;

. Yedirilishga qarshi;

. Zanglashga garshi;

. Oksidlanishga garslii;

. Ko'pirishga qarshi;

. Dispersion (mayda zarrachalarga bo'lingan);
8. Yuvgich go'shimchalar.

N o o w

Qo‘shimchalar o'zining vazifalari bo‘yicha universallashtirilgan
bo‘lsa, ular ko‘p funksiyaiik (antifriksion, timalishga garshi, yedi
rilishga garshi) yoki kompozitsion (antifriksion, timalishga qgarshi,
yedirilishga va zanglashga garshi) go'shimchalarga bo'linadi. Ajnalda
ishqalanish va yedirilishni kamaytirish uchun ishgalanishga qarshi
ishqalanish koeffitsienti miqdorini kamaytiradi: yedirilishga garshi
go‘shimchalar — yedirilish darajasini kamaytiradi; timalishga
garshi go'shimchalar—yuqori haroratda va katta yuklarda ishlaydigan
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MmN tela tirnalishni kamaytirish, to'xtatish va chegaralash
(Hilitllitdi.
ii lon go'shimchalar sifatida quyidagilar ishlatiladi: mol
Ikl n'simlik moyi; yog'li kislotalar, (masalan, valerian) va
(ilikii kislotalari); oltingugurt, fosfor, azot birlashmalari;
n htrlashmasi, keltirilgan moddalar va birlashmalar sirtni
uliiinivehi moddalar (MAB), deb aytiladi va ular hatto,
ni' hi gatlamlariga surilishi (adsorbsiya) tufayli ishqalanish
i mining giymatini kamaytiradi.
< illnhshga qarshi ishJatiladigan go'shimchalar ham jismning
tyrtliniulariga suriladi va yuzada adsorbsion pardalar hosil giladi,
pardalar esa, yedirilish migdorini kamaytiradi. Bunday
itlinu lialar sifatida fosfor kislotasi hosilalari va bariyning fosforli
lon luzlari ishlatiladi.
linialishga garshi go'shimchalar. Tutashuvda hosil bo'ladigan
inn harorat va yuklamalar materiallarning g'ajilishiga olib kelishi
mi ni. G'ajilish natijasida ishgalanish yuzalari ochilib goladi va
tgi ochiq yuzalar paydo bo'ladi. Timalishga qgarshi qo‘'shimchalar
ochiqg yuzalar bilan reaksiyaga kirishib g'ajilishga qarshiiik
i is.tiadi. Bunday qo'shimchalar sifatida oltingugurt va xloming
m1lnuk birikmalari ishlatiladi. Qo'shimchalami tanlashda, ularni bir
Innionlama maksimal effekti bo'yicha emas, balki optimal universal
Uisiisiyatlariga ahamiyat berish kerak. Bunday holda qo'shim-
i li,darning ko'p funksiyali va kompozitsion turlari go'llaniladi.

11.3. Suyuq moylash materiallari

Suyuq moylash materiallariga motor moylari, transmission
iviotraktor moylari va industrial moylar kiradi. Bunday moylar
.inoatda ishlatiluvchi mashinalarda ko'proq qo'llaniladi. Motor
moylari, asosan, porshenli, ichdan yonar dvigatellarda ishlatiladi.
Bular asosida bazaviy moy bo'lib, unga bazaviy moyning tabiiy
Xususiyatlarini yaxshilovchi va yangi xususiyatlarini hosil giluvchi
go'shimchalar go'shilib ishlatiladi. Shuning uchun motor moy-
larining ishlatish xususiyatlarini, asosan, bazaviy moyning xusu-
siyatlari va gqovushgoqligini aniglaydi, shu bilan birga go'shimchalar
xili konsentratsiyasi ham ta’sir giladi. Motor moylari govushqogligi
bo'yicha turli xillarga bo'linadi. Amalda, asosan, 100°C haroratda
govushqgogqligi 3,5—22CT bo'lgan moylar ishlatiladi.
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Kon mashinalari motor moylarida go'shum Imlh
tratsiyalari ishlash sharoitlarining yengil va <XIil||]14]
o'zgaradi: yengil sharoitlarda bir necha foiz, og'u nli.iihiil*
go'shimchalar 25—30 % gacha bo'lishi mumkin (hligl
ichki yonar dvigatellarida AK3n-6, AK3n-10, A( ft,
AC-10, AC-8, AC-11 rusumli moylar go'llanilib k< Ihihh

Transmission avtomashina moylari mexanik va khlh'H
uzatmalar aylanma harakatlarini uzatib berishdn nH
kuchlanishlar va tutashuvda hosil bo'ladigan katta harornl lit
duchor bo’'ladi, shu sababli ularda yetakchi yedirilish iliin
dan uvalanish sodir bo'ladi. Bularning oldini oil li it
transmission moylarga go'shimchalar qo'shib ishiatiladi ™\
katta kuch bilan ishlaydigan mashina qurilmalarida tnniMiil
moylarning (yozgi, qishki) TAn-10, TAn-15, TC-14. i
TC-10, MT-14M, MT-16MN turlari go'llaniladi.

Industrial moylar kon korxonalarida qgo'llaniladigan >»
uskunalarda ishqgalanish koeffitsientini kamaytirish uchun u*
niladi (masalan, nasos, burg'ilash mashinalari, kKoTpmn
ventilator va h.k.larda). Industrial moylar govushqoqligi bo‘yil
shartli uch turga bo'linadi:

e govushqgoq (yengil) — 20°C haroratda govushqoqligi (e( |
50°C haroratda govushqoqligi OcCT bo'lgan moylar;

e o'rta govushqoq (o'rtacha) —50°C da govushqgogligi 10 (Inn
58cCT gacha bo'lgan moylar;

e govushqoq (og'ir) — 50°C da qovushqogligi 58cCTil,m
100°C da 96¢CT gacha bo'lgan moylar.

Moylarning govushqoqligini katta va kichik bo'lishi kon
mashina, mexanizmlari, asbob-uskunalari ish jarayoniga katta ta’sii
etadi. Shuning uchun bunday uch turdagi qovushqgoqlik asbob-
uskunalar talabga muvoliq ishiatiladi. Sanoatda normal sharoitda
ishlatiladigan mashina-mexanizmalari detallarini moylash uchun
industrial moylarning N-12A, N-20A, N-40A, N-50A va boshga
turlari ishlatilmogda. Shuningdek, katta tezlikda, nisbiy yuklamada
ishlaydigan turbina moylarning T4 T% boshqga xillari katta bosini
va haroratda ishlaydigan kompressor moylarining 12 m, 19 m, 19 t,
T, KC-19 xillari hamda temiryo'l transportida, transformator-
larda hamda o'lchov asboblarida ishlatiladigan maxsus moy turlari
ham mavjud.
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MALii'i moylarning xarakterlovchi xususiyatlariga:

em.iuk govushqoqligi — o°‘zining inersion kuchi bilan
fcn'isatadigan garshiligi;

HxliiJoglik indeksi— govushqoqligini haroratga bog'ligligi;
(U ->lish hamda qotish harorati kiradi.

elnmmg tipidagi belgilar quyidagilarni anglatadi: harflari
hlijmii joylarni, o'rnini, gayta ishlash-tozalash uslubini,
r-a, moyning govushqgogqligini ko‘rsatadi. Masalan,
Iti in hun moyning AK3n-6 tipida: A—avtotraktor moyi;
kluia bilan bog‘lab tozalash uslubi; 3—quyiltirilgan; n—qo‘-
linli. 6—kinematik govushgoqligi. Uning giymati 100°C
tnla6106m2s (yoki m2s kuch. qarshiligi); AC-8 dizel moyi:
II/H moyi; C—selektiv tozalash uslubi; 8—qovushgoqlik
Inil.

11.4. Plastik (konsistent) moylar

Plastik moylar yarim qattiq yoki qgattiq bo‘lib, uning tarkibida
lInal va sintetik moylar, gattiglagichlar (gattig, uglevodorodlar,
i'll kislotalarning turli tuzlari va h.k.), gqo‘shimchalar va
i lilirgichlar (grafit, molibden disulfidi va h.k.) bor bo'ladi.
mu lay moylar katta bo‘lmagan yuklamalar ta’sirida o'zini gattiq
Mularsimon ushlab, yuzalardan oqib ketmaydi, agar yuklama
Igilori moyning karkas strukturasi mustahkamligidan oshib ketsa,
nl.n suyuq moylarga o‘xshab ogib ketadi. Shuning uchun ham
(il.r.uk moylar suyuq va qattiq, moylar gatorida turadi. Plastik
moylar quyidagi afzalliklarga ega: nogermetik ishqalanish uzellarida
Mi/ada yaxslii ushlanib turadi; tezlik va haroratning turli diapa-
/onlarida ham yaxshi ishlaydi; yaxshi moylash xususiyatiga ega;
ml jihatidan tejamkordir.

Plastik moylarning kamchiliklari quyidagilar: sovitish qobiliyati
past; oksidlanuvchan; ishgalanish yuzalariga moyni Kirgizish qiyin.
Plastik moylarning muhim xususiyatlariga quyidagilar Kkiradi:
pishiqlik, govushqoqlik, mexanik barqarorlik (yuk ta’siriga
bargarorlik va yuk ta’siri tamom bo‘lgach, moyning dastlabki
Xususiyatlarining saglanib qolishi), kalloid bargarorlik (yuklama
la’siridan o°‘z strukturasini saqlanib qolishligi), bug'ga aylanib
ketmaslik, suvbardoshlik, suv ta’siridan erimaslik, kislota va
ishgorlaming moy tarkibida bo'Imasligi (yoki minimal miqdorda
bo'lishligi) va h.k.
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11.5. Qattig moylovchi materiallar

Ekstremal sharoitlarda quruq yoki chegaraviy ishgalanish tluvl
ikki jism yuzalarini moylovchi materiallarga qattiq yo™'Inv
materiallar, deyiladi. Ular gattiq jism tarkibida yoki qo'shltM
material sifatida bo'lishi yoki kukun holatda ikki jism oiallu
kiritilishi mumkin. Qattiq yog‘lovchi materiallar yugori lutoniM
bardosh beradi (400°C dan ortig), materiallarga yaxshi yopblHMW
o‘zidan gaz chigarish tezligi kichik va eng kichik ishgal.muli
koefTitsientiga ega bo‘ladi. Ular kon mashina va mexanizmhrnljH
vakuum, elektron, optik sistemalarda, ta’mirlash bazalinbll
ishiatiladi.

Qattig moylovchi materiallar turiga quyidagi ko‘p goMlanlin
digan moylar kiradi: molibden disulfidi {MJS), volfram disutility j
(WS2 va h.k. havo muhiti ostida ishlaydigan mashinalaml
(ventilator, kompressor va h.k.), gattiq jismlari ishqalanishida grain
go'llaniladi.

Molibden disulfidining eng yaxshi sifatlaridan bin uning gattui
jismga yopishqgoqligi va sigilishga chidamliligidir. MJS 23-10hKIlit
statik va 106 KIMa dinamik bosimga, ya’ni metallning oquvchanlik
chegarasiga teng bo'lgan bosimga chiday oladi. U vakuumda ham
yaxshi ishlaydi (vakuumda UO0O0°C, havoda 450°C gacha bo'lgan
haroratda). Volfram disulfidi molibden disulfidiga nisbatan havod.i
150°C gacha barqaror turadi va oksidlanishga qgarshihgi kattaroqdii
U kimyoviy inert, suv, yog', ishqgor va kislotalarda erimaydi,
notoksid va metallni zanglashga olib kelmaydi. Volfram disulfidi
vakuumda 1320°C gacha chiday oladi. Lekin uning tannarxi yuqori
bo'lganligi tufayli u kamdan-kam go'llaniladi. Shuni aytish kerakki,
gattig, yog'lovchi materiallaming kelajagi barcha moylardan ko'ra
ishonchli va yuqoridir.

11.6. 0 ‘z-o‘zidan moylanish

1.V. Kragelskiyning molekular-mexanikaviy nazariyasiga binoan
ikki detal ishgalanish davrida ular orasidagi moy pardasining
mustahkamligi detaUaming asosiy materiali mustahkamhgidan past
bo'lishi kerak. Bunday holatga ishqalanuvchi ikki detal tirgishiga
suyuq, konsistent yoki gattiq, yog'lovchi materiallarni kirgizish
yo'li bilan erishiladi, chunki yog'lovchi materiallar gatlamlarining
siljishga mustahkamligi ishgalanuvchi qattig, jismlarnikidan

160



IMMincha kamdir. Molekular-mexanikaviy nazariyaga asosan
I yn'l bilan ishgalanish koeffitsienti va yedirilish intensivligi
H«]iloilarini kamaytirish mexanikaviy mustahkamlikning musbat
jldlycntini hosil qilish, deb ataladi. Demak, mexanikaviy
llixulikamlikning musbat gradiyenti ikki ishqalanuvchi jism
NIftliiga moylovchi materiallar kiritish yo‘li bilan erishiladi.
lligalanish zonasida haroratning oshishi bilan bunday hodisa oshib
M'imli.

(>7-0‘zidan moylanish deb, ishlash davrida materialning o'zi
I Mtbiga yoki ishgalanish tirgishiga moylovchi materiallar kiritish

ml,hi hosil gilinadigan moylashga aytiladi. Bunga miso! qilib,
Inviikchalarida moy bo'ladigan qizdirilib biriktirilgan materiallami
Ini isatish mumkin: mineral moylar, gattigq moylar (geksogonal
lhh nitridi, grafit va boshqalar), tirnalishga garshi go'shimchalar
(il<“rg‘oshin). Eng yaxshi o‘z-o‘zidan moylanish xususiyatiga ega
bo'lgan materiallami olish uchun kukun metallurgiya (kukun
liolidagi metall va shunday metalldan turli mahsulotlar ishlab
ilngarish)dan foydalaniladi. Ko'pincha bunday materiallar
c.ligalanishga qarshi ishlatiladi.

Eng ko'p qo'llaniladigan o0'z-o0'zidan moylanish materiallari
Hil'atida quyidagilarni ko'rsatish mumkin: A®-3am, AMAH-2,
AMAH-4, 3CTEPAH-3 lar ishgalanish juftligi 0,1 mkm ishqga-
lanish koeffitsientini hosil qiladilar, yedirilish intensivligi 2108
gacha va ishlashdagi harorat 300—350°C gacha bo'lishi mumkin.

Optika-mexanik asboblardagi pretsizion ishqalanish uzellarida,
.iljuvchi elektr kontaktlarida, harorat va solishtirma yuklaming
o'zgarish diapazoni katta bo'lgan ishgalanish uzellarida moylovchi
materiallar sifatida yumshoq metalli qoplamalar ishlatiladi. Bunday
yupga qatlamlar 1,5— 100 mkm qalinlikda go’llaniladi. Lekin
bunday plyonkalar quyidagi kamchiliklarga ega: yedirilish natijasida
yo'q bo'lib ketgan yupqga moy pardalarini tiklab bo'Imaydi;
ishgalanish koeffitsienti katta; ishgalanuvchi yuzadan haroratning
tarqalib ketishi suyuq moylarga nisbatan kam bo’'ladi.

Umuman olganda, o0'z-o'zidan moylanish materiallari
quyidagi afzallik va kamchiliklarga egadirlar. Afzallildari: xomashyo-
ning chegarasi yo'q, migdorda ko'pligi; metall ishlab chigarishga
nisbatan o'z-o'zidan moylanish materiallarini ishlab chigarishning
ko'p mablag' talab qilmasligi; mehnat sarfi kamligi; ishgalanish
uzellari konstruksiyasining osonlashishi; texnik ko'rikning oson-
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lashishi (chunki go‘shimcha moylash, moylarni alniasltim-li
go'shimcha moy qo'shish kerak bo'lmasligi; ishlashdagi 1bHw»
suyuq moy materiallariga nisbatan diapazoni ko'pligi. Kank
gidrodinamik moylashga nisbatan ishqalanish koeffitsienti utli
rining katta bo'lishi (bunga ishqalanish koeffitsienti clietfrif
moylash ishqalanish koeffitsientiga teng bo'ladi); isluinliiiKf
yuzadan harorat targab ketishining yomonlashishi.

11.7. Chegaraviy moy qgatlamlarining issigbardoshllui

Chegaraviy moy gatlamlar fizikaviy adsorbsiyalanish, uoll]
sorbsiyalanish va kimyoviy reaksiyalar natijasida hosil bo‘1rdjy,
gatlamlar bo'lishi mumkin. Masalan, zanjirli struktura moleklll
laridan tuzilgan organik moddalar (bir xil haroratda pin
chegaraviy holatda bo'lganda, shakllari elastiklikka erishadi v.i in<
bir galinlikda esa, boshga holatga — kvazi qattiq holatga o'i,n||
Chegaraviy gatlam gattiq bo'lsa, ishgalanishda sirtlaming him*naun»'
lanishi eng yaxshi bo'ladi.

Ishgalanuvchi sirtlar materialining xususiyatlariga ta’sir etuvelil
va ularning antifriksionligini aniglovchi muhim omillardan hill
ishgalanishda hosil bo'ladigan issiglikdir. Hosil bo'lgan issiglik
sirtlarni va ularni ajratib turuvchi moy gatlamini isitadi. Bir xil
hollarda mashinaning ishlash davrida ishqalanish uzellaridtixI|
tutashgan detallarning hajmiy harorati juda ortib ketishi ham
mumkin. Shuning uchun chegaraviy moy gatlamlarining ganday
haroratlarda ishlash qobiliyatini bilish muhim ahamiyatga ega. Bum
bilish moylash materiallarini tanlash uchun ham, yangisini izlab
topish uchun ham zarurdir.

Ishqgalanishdagi moylash materiallarining haroratbardoshligi
ularni nuqtaviy tutashuv sharoitida sinab aniglanadi. Bunda
tutashuvda bo'luvchi namuna toblangan po'latdan yasalishi,
tutashuvdagi yuk 2000 mPa bo'lishi, sirpanish tezligi kichik
(0,0002 m/s) va o'zgarmas bo'lishi (ishqalanish davrida issiq ko'p
ajralib chigmasligi uchun), shuningdek, ishgalanish uzeli sina-
ladigan moylash materiali bilan birgalikda tashqi manba orgali
isitilishi kerak. Bunday sharoitlarda namunalarning hajmiy harorati
ishqalanish tutashuvida haroratga amaliy teng bo'ladi.
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inuv davrida harorat bosqgichma-bosgich 10—20°C ga
lliH11 va bunday sinov vaqti bir dagiga davom etadi. Sinov

‘i ishgalanish koeffitsienti o‘lchanadi. Sinovdan so‘ng xuddi
ItiHoratda qo'zg'almas namunalarning harorati o'lchanadi.
Muvlovchi materiallar mezoni (kriteriysi) quyidagilardan iborat:

i Kritik harorat (t —bunda ishgalanish koeffitsienti shiddatli
«li namunalarning harakati to'xtalib golishi ro'y beradi va
li"h oshadi, moy gatlami yemiriladi va quruqg ishgalanish
f bo'ladi;

1 Ishqalanish sirtlarining kimyoviy modifikatsiya harorati
bunda kimyoviy aktiv go'shimcha parchalanadi va par-
Ilmishdan hosil bo'lgan mahsulotlarning sirt metali bilan
lliivuviy reaksiya natijasida yangi gatlam paydo bo'ladi; bunday
. lllimning siljishga mustahkamligi juda past boiib, moylovchi
i.iicuallar ishini bajaradi va ishqalanish koeffitsienti kamayadi.

Hillin' sakrab o'zgarishi yo'goladi.

Harorat kritik haroratga (td) yetganda, chegaraviy qatlamda
(llulckulalar dezorentatsiyasi, ularning desorbsiyasi sodir bo'ladi
vii bular natijasida moy qgatlami o'zining ishqalanuvchi sirtlarni
Alratib turadigan xususiyatni yo'qotadi. Harorat kimyoviy modifi-
knisiya haroratiga (I yetganda, sirtda qattig moylovchi tipdagi
»]atlam hosil bo'ladi, bu esa, ishgalanishni kamaytiradi va katta
liaroratlarda uni stabillashtiradi, ya’'ni bargarorlashtiradi. Bunday
gailamning paydo bo'lishi kimyoviy reaksiyalarning gaytarmas
miayonlariga, metall xususiyatlariga va qo'shimcha materiallarining
laol guruhiga bog'ligdir.

Moylovchi materiallarining haroratbardoshligini sinash uchun
sanoatda MACT-1 deb ataluvchi sinov mashinalari ishlab chiga-
nladi. Sanoatda ishlatiladigan suyuq moylovchi materiallarning kritik
harorati 120—210°C chegarasida bo'ladi. Eng ko'p targalgan suyuq
moylovchi materiallar (motor, avtotraktor transmissiyasi va
industrial moylar)ning kritik harorati 1400— 160°C bo'ladi.

Qo'shimchalar kiritish yo'li bilan moylarning kritik haroratini
oshirish va kimyoviy modifikatsiyasini kamaytirish mumkin. Plastik
moylovchi materiallar kritik harorati suyuq moylovchi materiallarga
garaganda yuqoriroq (300°C gacha) bo'ladi.

Moylarning haroratbardoshligiga ishqalanuvchi juftliklaming
materiallari ta’sir etadi. Uglerodli po'latlami xrom va vanadiy bilan
legirlash chegaraviy moylovchi galay bilan legirlanganda, ularning
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kntik harorati oshadi, lekin ruh qotishmalari bilan legii! >«
keskin kamaytiradi.

Tabiiy oksid pardalarning chegaraviy moylovchi ih.imiJ B
kritik haroratiga ta’siri aluminiy asosli gotishmalarda yaqqol
nadi. Masalan, sof aluminiy uchun Kkritik harorat 20°C up
bo'lsa, aluminiyning mis, rux, kremniy, qalay bilan tu/]|f"]
gotishmalarida kritik harorat 110—230°C gacha boradi.
gazli muhit ishgalanishdagi moylovchi gatlamning shakllanInj**B
uning mustahkamliligiga jiddiy ta'sir etadi. Chegaraviy nioyliivv”"I
gatlamning kritik harorati inert gaz muhitida (geliy muhiliili™
ishqalanishda havo muhitida ishgalanishga garaganda, jiddiy ra4%ln|n
oshadi.

11.8. Moylash niateriallarini tanlash

Moylash materiallari mexanizmlarni ishlash sharoitlariga qai.ilt |
tanlanadi. Mashina va uskunalarning ishlash xarakteriga qarab, ikk] 1
guruhga bo'linadi: issiq va sovuq uskunalar. Issig uskunalarga ishlii.li
jarayonida mashina va mexanizmlarni detallari yuqori haroratgacliH
giziydiganlar: kompressor, bug' mashinalari va h.k.lar kiradi. Sovuty
uskunalarga ko'proq kon mashinalari vajihozlari kiradi.

Sovuq uskunalarga, asosan, qovushqoqlik va yog'chanligjgn
garab moylash materiallari gabul qilinadi. Har xil mashinalardli
ishlatiladigan moylarning qovushqoqligi bir xil bo'Imaydl.
Detallarini nisbiy tezligi katta bo'lgan uzellari qgovushqoqliligi past
bo'lgan moylash materiallar bilan, aksincha, kichik nisbiy ]
tezlikdagi detallari bor uzellar yuqori gqovushgoqlik moylash
materiallari bilan moylanadi.

Juda katta yuk bilan ishlaydigan mexanizmlar uchun kam yuk
bilan ishlaydigan mexanizmlarga nisbatan, katta gqovushqoqlik
moylar qo'llanadi. Undan tashgari moyning govushqogqligi u
ishlatiladigan muhitning haroratiga bog'liq. Muhitning harorati
gancha katta (100°C gacha) bo'lsa, moyning qovushqoqlik
darajasini shuncha katta gabul gilinadi. Moylash materiallari govush-
gogligidan tashqari kokslashuv, ishqorlik goldiglarining borligi
bilan ham xarakterlanadi. Konsistent moylarda tomchilarni hosil
bo'lish harorati ham katta ahainiyatga ega.

Moylash materiallarida kislota, ishqor, suv va mexanik
primeslaming borligi detal yuzalarini zanglashga olib keladi. Shuning
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tozalikdagi yuzalariga ega boigan detallami moylash
i.iikibida minimal migdordagi primeslar bo'lgan moylar
>]lIniiidi.
hvl.iiiii tomchilar paydo bo'lish haroratini moylangan
ini c|]ifish harorati bilan bog‘lab gabul qilish kerak. Masalan,
il.f.li mashinalari yoki gazib oluvchi kombaynlarni dvigatel-
1imkKhipniklarini moylash uchun yog‘li yoki sintetik solidollar

lliiili mumkin emas. Bu solidollarning tomchi hosil gilish

nin 70—90°C, statori chulg'amlarining ruxsat etilgan harorati

« vy (eng. Haroratlaming katta farq qilishida dvigatelning aktiv

Hil normal ishlab turganda, undagi solidol erib, oqib chiqib

Inili Shuning uchun bunday hollarda tomchi hosil gilish harorati
e pui bo'lgan, giyin eriydigan moylarni gabul qilish kerak.
M.ishinaning pasporti yoki ularni ishlatish uchun tavsiyano-
nliin bo'lmaganda, ya’ni moylarini markasi ko'rsatilmagan holda
ftmvlashni ikki yo‘lidan birini tanlash lozim. Moylanadigan mashina
|I/t*llarini ishlash sharoitini o'rganib, uni moylash uchun bir necha
m moy gabul qgilinadi. Undan keyin, shu moylarni alohida-alohida
MMshinaga quyib, uni 15—20 minut davomida ishlatib, pod-
NInpniklarini qizish harorati aniglanadi. Podshipnikni eng kam
Il.iroratini ta’minlovchi moy, uni moylash uchun gabul gilinadi.
Moyni tanlab olingandan keyin mashinaning haroratini bir-ikki
nmena kuzatiladi, mashinani normal ishlashiga ishonch hosil
Hilingach, uni moylash uchun shu moy tanlanadi.

Yugori haroratda ishlovchi mashina (kompressor)larda moyning
govushqogqligi bilan birga, uning yuqori haroratda bir me’yorda
moylashi ham muhim ahamiyatga ega, ya’'ni yuqori haroratda
havodagi kislorod ta’sirida okislanish qarshiligi yuqori darajada
bo'lishi kerak. Trubinalar uchun gabul gilinadigan moylar, nafagat
talab qilingan govushqoqlikni, balki suv biJan mustahkam emulsiya
hosil gilishga moyil bo'Imasligi kerak.

A.A. Skochinskiy nomidagi institut xodimlari izlanishlarga
asoslanib, zaboyda ishlatiladigan kon mashinalarini tishli uzat-
gichlami nisbatan sekin aylanib katta yukda ishlashiga ishonch hosil
gilib, ularni moylash uchun fagat qovushqoqliknigina emas, balki
moylash materiallarini moylash qobiliyati (macnuHmncTocTb)w ham
hisobga olishni tavsiya qilishadi. Shu bilan birga, zaboyda ishlovchi
kon mashinalarini reduktorlaridagi tishli uzatgichlarini moylash
uchun fagat 11 va 24 rusumli moy ishlatish tavsiya qilishadi.
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11.9. Kon mashinalarini moylash sistemalari

kon mashinalarida ikki xil moylash sistemalari go'llainM»] i

1) shaxsiy sistema — har qaysi alohida detal, alohida iuct|fl]
bilan moylanadi;

2) markazlashgan sistema — bitta moylash qurilmasi, m
nani turli joylarida joylashgan bir necha ishqgalanuvchi inlil.iittt
moylash uchun ishlatiladi.

Moylash sistemalarini ta’sir vaqti bo‘yicha, moyni n/aiuM
uslubi va aylanish xarakteriga garab turlarga bo'linadi:

1) ta'sir vaqtiga qarab, uzlukli va uzluksiz (vannada) turlmgnj

2) uzatish uslubiga garab, majburiy (nasoslar bilan) va mnihif
etmasdan (o0'z oqimi, ta’siri bilan) moylash turi;

3) moyni aylanish uslubiga garab, oqib, aylanib va araln.It
uslub bilan moylash turlari.

Qayd qilib o'tilgan har gaysi moylash sistemalari mashinaning
detallarini joylashgan joyi, moyning turlari, detallarini ishlash
tartibi va sharoitiga hamda moyning Xxususiyatlariga garab gabuj
gilinadi. Moy sarflash me'yorlari keltirilgan. Ular hisoblash, gralik
yoki tajriba asosida gabul gilinadi.

11.10. Moylarni qayta ishlash (regeneratsiyalash)

Kon mashinalarini ishlatishda, ularni moylash uchun yangi
moylash materiallari bilan birga qayta ishlangan, tozalangan
moylardan ham foydalaniladi. Ma’lumki, mashina detallarini
moylaganda, moy uglevodorod okisi (organik kislota, smola,
asfalteni), metall zarrachalari, qum, chang, so'xta (nagar) va
kondensator bilan ifloslanadi.

Moyni shu elementlardan tozalash uslublari quyidagicha
bajariladi:

1) moyni tindirib — ifloslangan moy 3—4 sutka davoinida,
lozim bo'lsa, biroz gizdirib tindiriladi;
2) moyni flitrdan o'tkazib tozalash — moyni 80°C gacha

gizdirib, o'z oqimi yoki bosim orqali filtrdan o'tkaziladi; filtr
sifatida mato, setka, qog'oz yoki maxsus tuproq qo'llaniladi;

3) separatsiyalash uslubi — 80°C gacha gqizdirilgan moy
sentrofuga orgali o'tkaziladi;
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»li liaydash uslubi bilan — moyni qizdirib undagi yengil
Vndorod bo'laklaridan tozalanadi;
adsorbsiya yo'li bilan — moyga adsorbentlar maxsus tuproq,
llvliisluirilgan ko mir, silikatel, alumogel aralashtirilib undagi
nii.i zarrachalar bilan kontaktga kirgazib moy tozalanadi;
) koagulatsiya uslubi — moyga bogMovchi koagulator
. plangan sera Kkislotalari, kalsiy sodasini suv bilan aralashmasi
II'lriy fosfat va boshgalar) bilan aralashtirilib, moyda og'ir
Ulcvodorodlar serokislotalari birlashmasi hosil qilib, moyda
«In' kina hosil gilish hisobiga tozalanadi;
7) aralash uslub — yuqoridagi uslublarni kamida ikkitasi
\miit.iniida tozalanadi.

lozalangan, gayta tiklangan moylarga qo‘shimchalar qo'shib
lining xususiyatini toza moy xususiyatiga yaginlashtiriladi. Amalda
lo/alangan va toza moyni 1:3, 1:4 nisbatda aralashtirilib ham
Milatiladi. Moylami qayta ishlash uchun unumdorligi 500 1500
va 3000 1/soatiga bo‘gan HCM-2, HCM-3, HCM-4 toifali
«operator—septrifuglar:

e unumdorligi 200 kg/soatgacha bo‘lgan P-3 toifali filtr-
presslar;

e unumdorligi mos ravishda 40—50, 30—45, 100, 150—
50 kg/soat bo Igan BUM3-2, PM -100-63 toifali regeneratsiya
qurilmalari;

e unumdorligi mos ravishda 15-20, 35-45 va 1000 kg/soat
bo'lgan har xil moylarni tiklash uchun UK®, PUM-62
PUTM-62 toifadagi regeneration qurilmalar ishlatib’kelinmoqgda’

Moylash materiallari to‘g‘risida yuqorida keltirilgan ma’lu-
motlardan tashqari, moyning sarflash normalari, moylash asbob-
lari, moylash ishlarmi tashkil etish va boshga ma’lumotlar tavsiya
etilgan.

11.11. Moylarni berish va uchastkalarga yetkazish

Moylash moylari iste’molchilarga javobgar, mas’ul xodim-
laming go‘h bilan tasdiglangan talabnoma asosida beriladi. Ombor
xodimi talabnomada ko'rsatilgan moy navini o'zgartirishga haqqi
yo‘q. Omborxonada saglanayotgan hamma yog'larga ularni zarur
bo'lgan hujjatlarining nusxalari bo'lishi lozim, unda moyning asosiy
ko‘rsatkichlari ko‘rsatiladi.
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Moylar iste’molchilarga maxsus shu ishga ajratilgan 4'4NA
hilan jihozlangan bak, chelak va boshqga idishlarda beriladi. blnblm
ular ganday moylarga layinlanganligi to‘g‘risida yozuv bm1|{LL
lozim.

Berilgan moylash materiallarini hisob-kitoblari har ik
uchastkaga tuzilgan, iste’mol me’yorlari, navlari ko'rsaliljuM
ganday mexanizmlar uchun belgilanganligi gayd etilgan 1Hmp
kartochkalari orgali nazorat gilinadi. Moylarni yer ostida sagluife
birmuncha noqulay bo'lgani uchun mexanizmlarga birsmena yo||P
sutkali moylar yetkazib beriladi. Moylash mahsulotlari gimnmlil
materiallarga kiradi, shuning uchun uni, nafagat tejab ishlfliMt,
balki gayta ishlangan moylardan ham foydalanish magsfi(J]||
muvofig bo'ladi.

Mashinalarda moy mahsulotlari ishlash jarayonida chang, mclull
zarrachalari, suyuqlik va boshga moyga yot moddalar bilnii
ifloslanadi. Undan tashgari moy gizigan vaqtida unda koks soul
oshadi, kislota migdori o‘zgarib, moyning foydali xususiyall
yomonlashadi.

Ishlatilgan moylarni gayta ishlab, oldingi xususiyatini ma'lum
darajada tiklash mumkin. Shuning uchun hamma korxonalarda
o'matilgan tartibda ishlatilgan industrial moylarni umumiy |
ishlatilgan giymatini 30 % dan kam bo'Imagan gismini maxsus
baklarga yig'iladi va qayta filtratsiya yordamida tiklanadi.

Ishlatilgan moylarning navlari, tiplari bilan alohida yig'iladi, |
buning uchun baklarni o‘ziga mos har xil rangli bo'yoqglarga 1
bo'yaladi va ularda saglanayotgan moy turini yopishtirilgan |
yorliglarda ko'rsatib qgo'yiladi. Ishlatilgan moy saqglanayotgan
baklaming qopqgoqlari zich va yaxshi yopilishi kerak. Ishlatilgan
moylar shu go'llanma (11.10) bandida ko'rsatilgan uslublar bilan
gayta tiklanadi.

11.12. Moylash xo'jaligini tashkil qilish
Moylash xo'jaligini to'g'ri tashkil gilishdan, ya’ni to'g'ri gabul
gilish, saglash va moylash materiallarini targatish ularning sifatiga

bog'lig. Ularni saglashda beparvolik gilish natijasida moy mahsuloti
qum, iflosliklar suv va boshqga jinslar bilan ifloslanishi mumKkin.
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Il Natijada, moylash detallarini gancha ko'p moy bilan moylan-
H ii, lining qismlari tez ishdan chigadi. Shuning uchun moylash
fpH" itallarini maxsus yopiq omborxonalarda saqlash lozim.

If I>mhorxonaga ajratilgan joy, xona isitilishi kerak, shamollatish
B, nliiiasi va elektr yoritqichlarga ega bo'lishi lozim. Omborxonada
Bliivning hamma turlari uchun alohida baklar bo’lishi va ularni
mHnkflmmal joylashtirilgan joylari bo'lishi kerak. Agar moylar
Rrhlika, bidon kabi idishlarda olinsa ularga alohida joy ajratish kerak.
Il ivo harorati omborda ish vagtida 10— 15°C bo'lishi kerak, chunki
itk past haroratda moy quyuglashib goladi. Kerak bo'lgan
moyning 10—15 kunlik zaxirasi bo'lishini nazorat qilish talab
mlilinadi. Transformator moylari trest yoki kombinatning ombor-
»Mii;isida saqlanishi taklif gilinadi.

Omborxonaning uskunalari va baklarining joylashuvi.
Omborxonada ishlatilishi kerak bo'lgan idishlar (baklar)dan
Inshqari quyidagi inventarlar bo'lishi kerak: chelak, o'lchov kruj-
kitlari, voronkalar, kordonlar quyuq moy uchun, metall lopatalar,
iJoldig moylarni quyish uchun bochkalar, shuningdek, qo'l bilan
liarakatlanadigan nasoslar.

Moy saqglash uchun ishlatiladigan baklarning gopqoglari zich
yopilishi kerak, moy quyib beradigan kranlar moy idishning
lubidan 100 mm balandlikda joylashishi kerak. Baklarni, albatta,
laglikda joylashtirish lozim. Baklarni setka orqali moy bilan
lo'Idirish kerak, bakdan iste’molchilarga shu holatda kran
yordamida quyib beriladi.

Moylash moylari bilan to'ldirilgan bochkalar omborxonada
lik holda oldi gismi bilan probkalari yuqori holda tagliklarda
o'rnatilishi kerak. Bak va bochkalarda moyning navi ko'rsatilgan
yorliglar bo'lishi kerak.
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12-bob. KON JIHOZLARINI TA'MIRLASII
TEXNOLOGIYASI

12.1. Texnologik jarayon va ta’mirlashga texnik tayynilm

Ma’lumki, ketma-ketlikda kon mashinalarining ishch;inliJilH] |
tiklasli uchun bajariladigan kompleks ishlar ta’mirlashning irwmH
logik jarayoni, deb ataladi. Ishlatish jarayonida hamma mashnirilfll
doimiy nazorat vajoriy ta’mirlashni o'taydi, mayda kamclulikUI
bevosita ish joyida bartaraf etiladi. Mashinalarning ylrik jiho/IH(H
yoki ta'mirlashlar oralig'ini ishlab bo'lgan mashinalar kon usluMH
nalariga, markaziy ustaxona va ta’mirlash zavodlariga yuborllHtll
Kombaynlarni, giruvchi, burg'ilovchi va yuklash mashinalufnl,
konveyerlarni hamda elektryuritmalarni o'rta va mukamnidl
ta’mirlashlar shu yerda bajariladi. |

Ta’'mirlashdagi murakkab ishlar va ko'tarish qurilmalarinl,
ventilator, kompressor va boshga turg'un mashina jihozlarini yig'isli
ham markaziy ustaxona va ta’mirlash zavodi tomonidan amaljj.i
oshiriladi. Ko'pincha mashinalarning yirik nosozliklarini katta |
hajmdagi bo'laklarga boMish, detallarini tozalash, tekshirish ishla
rini talab giladi. O ‘rtacha va mukammal ta’mirlashlarda yugorida
keltirilgan ishlar, albatta, mavjud bo'ladi. Shuning uchun ta’mii
lash sikliga kiruvchi hamma ishlami gamrab olish uchun texnologik
jarayonlarga quyidagi ishlami kiritish kerak: mashinalarni bo'lak
larga bo'lish, bo'lingan mashina qismlarining detallarini tozalash,
detallarni tekshirish va yarogqlilarini sortlarga ajratish, detallarni
ta’mirlash, yangi detallarni tayyorlash, bo'yoqglash, yig'ish va ga-
doglash. Bu ishlardan tashqari, texnologik jarayonlar bilan organik
bog'langan mashinalarni gabul gilish operatsiyalari ham mavjud.

Mashinalarni ta’mirlash maxsus omborxonalarda gabul qilinib,
ta’mirlash sexi garamog'ida bo'ladi. Mashinalarni omborxonada
tushirish-yuklash ishlarini bajarish uchun ko‘tarish-tashish
vositalari xizmat qiladi. Ta’mirlashga keltirilgan mashinani
omborxonada ta'mirlash korxonasining mas’ul xodimi nazorat
giladi. Unda mashinani komplekti va kerakli hujjatlari bo'lishi kerak.

170



I MMiliina bo'laklarga bo'lib keltirilgan bo'lsa, omborxonada
Hit i H].imlab, gismlari sex jurnaliga Kiritib go'yiladi.
[imu lush sexining jumalida quyidagi ma’lumotlar bo'lishi shart:

Ain.tshinaga zavodda berilgan tartib ragami;

it mashina qaysi trest, shaxta, lavadan keltirilgani;

b mashina shaxtaga qayerdan keltirilganligi;

| ii'mirlash korxonasining mashinaga bergan tartib ragami;

I i inirlashga gabul gilingan mashina bo'laklarga bo'luvchi
lit inm-a. keyin, ta’mirlashga topshiriladi.

Ta 'mirlashga texnik tayyorlov ko 'rish

la’'mirlashni sifatli va kam vaqt, material sarflab bajarish uchun
imtia puxta tayyorgarlik ko'rish kerak. Texnik tayyorlanish quyidagi
(Illimlan iborat:

I Konstruktorlik tayyorlik;

1 rI'exnologik nazorat va hamma ko'rinishdagi ishlarni texnologik
(mayonini ishlab chiqish;

\Y Maxsus qirqgish va o'lchov asbobi, shuningdek, moslamalarni
Inyihalash;

4. Ta’mirlash kartasini ishlab chiqish;

5. O'ziga xos sotib olinishi lozim bo'lgan uzel, detal va mate-
nallarni ro'yxatini tayyorlash;

6. Yetishmaydigan materiallarni, detallami, uzeilarni, asbob
va moslamalarni sotib olish;

7. Ta’mirlash grafigini tuzish;

8. O'tkaziladigan ta’mirlash ishlarining grafigini tuzish (detal-
larini ta’mirlash, zagotovka va detallami tayyorlash, uzel va
mashinani yig'ish va h.k.)

Konstruktorlik tayyorgarlik — ta’mirlash uchastkasini talab
gilingan texnik hujjatlar bilan ta'minlashni o'z ichiga oladi.
llujuatlar komplektiga ta'mirlovchi mashinani ishchi chizmalari.
ta'mirlashga texnik sharoitlar, instruksiya va nuqsonli karta albomi
sotib olinadigan detallami maxsuslashtirilgan eskizi hamda
ta’mirlovchi korxona tomonidan tayyorlagan detallar Kkiradi.
Konstruktorlik guruhidan olingan ta’mirlash hujjatlari, albatta,
texnolog nazoratidan o'tkaziladi.
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Texnologlar tekshirish jarayonida detallarning «1» h<xil ce
ularga ishlov berishga hamda ishni olib borishda qulaylikk.i <=(
berishadi. Undan tashqari, texnologlar hamma ishlarga trxiliip
jarayonlarni ishlab chiqadilar (mexanik-yig‘ish, payvamlji
quyish va boshq.), shuningdek, jihozlash ishlariga loyiha va nbi
girqish asboblariga chizmalar ishlaydilar.

Texnologlar texnologik jarayonlarini tuzishdan oldin doi]
ganday ishga belgilanishi bilan tanishib, uni konstruktiv bcinllrtt
alohida qgismlarini hamda shu detaining korxonada kc11111
ta’mirlanishi, shuningdek, ta’mirlanishi mumkinligini o"rgaiii>.li<»dt
Jihozlash ishlarini loyihalash va tayyorlashni birinchi navhnijff
murakkab giyin detallar uchun, shuningdek, yuqori aniglik IhihH
tayyorlanuvchi detallar uchun amalga oshiriladi.

Maxsus o'lchov asboblari, birinchi navbatda yuqori aniqglik bilitif
tayyorlangan va ta'mirlash vaqtida ko'p miqdorda ishlaydir x
detallar uchun loyihalanadi hamda tayyorlanadi.Ta’'mirlash kaitil.iii
hamma asosiy detallar uchun ishlanishi shart. Ta’mirlash kartalarlill
detallarni yarogsizlarga ajratish shartlari, detallarni tayyorlash tikliml)
texnologiyalari keltiriladi. Kartada har gaysi jarayoniga sarflanuvety
vagt hamda shu jarayonni giymati ham Kkeltiriladi. Shunday qilib
ta’mirlash kartasi shunday hujjatki, u orqgali ta’mirlovchilaiHU
berilgan detalni texnik tomondan sifatli va tejamkor qilib ta’mir
lashga ko'rsatma beradi. Bir vaqtning o‘zida karta ta’mirlaslul.i
gatnashgan ishchilarga to'g'ri ish haqgi to'lashni ham ta’minlaydi

12.2. Mashinalarni bo‘laklarga bo'lish

Mashina bo'laklarga maxsus ajratilgan sexdagi maydon (joy)da
bo'linadi, u yig'ish maydonchasidan chetrogda bo'lishi shart. Bo'lish
ishlari hajmi katta bo'lsa, korxonada maxsus bo'luvchi bo'linma tashkil
gilinadi. Bu bo'lim ko'tarib tashuvchi vosita detallarini joylashtirish
uchun polkalar va yetarli migdorda instrument bilan jihozlanadi.

Bo'lish ishlari texnologik jarayonlar, bo'lishini texnologik
kartasi yordamida grafik bilan mos ravishda olib boriladi. Qisli
kunlarida ta’mirlanuvchi mashinalar, bo'lish ishlari olib borili-
shidan bir yoki ikki sutka oldin sexning isitiladigan xonalariga
uning gismlari sex haroratigacha isishi uchun Kiritilib go'yiladi.
Uskunalarni bo'lish ishlari ma’lum asbob, moslama, shu mag-
sadlarga ishlatiluvchi (press, tortuvchi skoba gqisuvchi bolt va
boshg.)lardan foydalaniladi.

Bir-biriga zich, presslar yordamida o'tkazilgan detallarni urib
chiqgarish man etiladi, chunki detallarni gayta qo'llash mumkin
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e i«ilacli. Alohida hollarda detallar mis, latun yoki yog'och
hi 11> bo'shatilishi mumkin yoki go‘rg‘oshindan yasalgan
i I»l.in urish ruxsat etiladi. Bo‘shatilgan, yechilgan mashina
H eIniyotlik bilan taxlanib, transport yordamida kerakli
yrlk.i/iladi. Yechish, tashish va ta’mirlash ishlarida podship-
> nlohida e’tibor berish talab gilinadi, chunki ular har xil
.him har xil pishiqglik bilan ishlab chiqgariladi.

12.3. Ycchilgan mashina detallarini tozalash

M i.Inna detallarining ustki yuzalari har xil jinslar bilan gopla-

illiislangan boiadi. Bunday ifloslangan detallar kerosin bilan
Vlh lozalanadi. Lekin bu uslub gimmat, kam unumdor va yon-

«1 xavfli usuldir. Shuning uchun ko‘p hollarda korxonalarda
iisi lii qurilmalardan foydalaniladi. Shunday yuvuvchi quril-
il iimng eng sodda xili 59-rasmda ko'rsatilgan.

Bu qurilma (1) zaxira bak, (2) unumdorligi 20—30 m/sek bosimi
S 6 kg/sm bo‘lgan nasos, (3) yuvuvchi vanna, nasosning elektr
yuritmasi va quvurlardan iborat. Zaxira baki 4—5 mm.li po'lat
umukadan tayyorlanadi. Uni yon devorlari va tubiga tashqgi tomonidan
mustahkamlik govurg‘alari (40x40x5 o'lchamli burchakli po'latdan)
gotirilgan. Bak yuvuvchi gorishma saqglash va uni 80—90°C gacha
gizdirishga xizmat giladi. Qorishmani suv bug‘ini gorishma ichidagi
Iruba-zmeyevikdan o‘tkazib yoki elektrod orgali qgizdiriladi.

Vannaning o‘lchamlari unda yuviladigan detallarning o'lcham-
lariga bog'liq. Vannaning tagi ikki xildagi tubdan: tashqgi tubi —
sidirg‘ali tekis, ichki tubi gisman to'rli gisman sidirg'ali tekis gilib
yasalgan. Ustki kamerada (5) yuvuvchi apparat joylashtirilgan.
Apparat ikkita halgasimon seksiyali quvurdan yasalgan bo'lib, o'zaro
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tik ustunlar bilan ulangan. Ustun va seksiyalar diametri 1,5 11
guvurlardan tayyolanadi. Seksiyalar perimetri. ustunlar esa, uzun!i»it
bo'ylab diametri 2—4 mm bo'lgan tirqgishlar bilan jihozlangan
Vannaning pastki gismida sidirg'ali tekis tubining ostida KO
to'siglar gilingan, ular yuvilgan suvni tindrishga xizmat qiladi
Vannaning ostiga o'matilgan (7) teshik vanna ostini tozalashga xi/.mui
giladi, (8) tayanch, vanna tubini egilib ketishdan saqlaydi. M
qurilma orgali detallami yuvish jarayoni quydagicha amalga oshiriladi

1 Yuviladigan detal vannaga joylashtiriladi;

2. Yuvuvchi gorishma suv va og'iriligi bo'yicha 8— 10 % li kausiik,
soda, zaxira bakidan nasos va yuvuvchi apparatdan detalga purkaladi,

3. Yuvishda ishlatiladigan gorishma vannaning to'rli tubi orqgali
tindiruvchi tubga tushadi va chuqur orqali zahira bakka oqib o'tadi
va qaytadan yuvish uchun ishiatiladi;

Tozalangan detalni rastvordan issig suv bilan (9) kran, (10)
magistral quvurlar yordamida gayta yuviladi. Yuvuvchi bo'linma
yaxshi yoritilgan va havoni so'mvchi ventilatsiya biJan ta’minlangan
bo'lishi kerak.

12.4. Detallami yaroqliligi bo'yicha turlarga
ajratish va tekshirish

Yuvib tozalangan mashina detallari tekshirish bo'limiga
o'tkaziladi. Bu yerda detallami qayta ishlatish magsadida ulaming
yarogliligi aniglanadi. Tekshirish uchastkasi ta’mirlash sexidan
ajaratilgan maydonda joylashgan bo'lib, uskunalar uchun qutili
stol, detallami saqglash uchun tokcha, nasos, nosoz detallar uchun
gutilar bilan ta’minlanadi. Detallami ko'zdan o'tkazish, o‘'lcham-
larini aniglash va tasnif qilish texnik tekshirish (TTK) ishchilari
orqgali amalga oshiriladi. Tekshiruvchining ish joyida maxsus
o'lchov asboblari to'plami, kerakli universal o'lchov instru-
mentlari va maxsus asboblar, ishchi chizmalar va nosozlikka
ajratuvchi karta albomlari bo'lishi shart. Nasosni detallarga ajratishda
asosiy o'lchov belgi bo'lib, detallarning nosozligi va yedirilishi,
yemirilish giymatining chegaradan chiqgib ketgani gabul gilinadi.

Tekshirish jarayonida nugsonlik vedomosti tuziladi va detallar
navi bo'yicha 3 guruhga ajratiladi.

1 Ishga yaroqli, ularda oldingi o'lcham yoki yedirilish giymati
saglanib golingan, lekin texnik ruxsat etilgan chegaradan nosozlik
kartasida ko'rsatilgan giymatidan oshib ketmagan;

174



2 Ishga tiklash mumkin, ya’ni ularda chizmadan chiqib ketish
fNI1i mavjud, lekin ularni tiklash ishlab chigarish va texnik
fthnioitlar tomonidan qo'llaniladi;

< Nosoz. Bu guruh detallarni ta’minlash mumkin emas yoki
l«]tisodiy mulohazalarga ko'ra, maqsadga muvofig emas.

I ekshirishda yarogli, deb topilgan detallar omborlarga jo'natiladi.

Oldin ishlatilgan ishga yaroqli detallar, ularga nuqgsonlik
mlomostlari tuzilgandan so'ng, maxsus omborga jo'natiladi.
Nugsonlik vedomostlarni yarogsiz detallarni omboridan berishga
hsos bo'lib, ularni ta’minlash uchun hujjat berilishi nazarda tutiladi.

la’mirlash nazarda tutilgan nosoz joylari zavodda shartli ravishda
iJiihul gilingan rangda bo'yab qo'yiladi. Mas’uliyatli kogwn sdetallari
nosozlik va texnik sharoitlar bo'yicha shartli ravishda nosoz, deb
lopiladi. Bunday detallarni butunlay nosozligini tekshiruvchi, bosh
konstruktor, bosh texnolog va zavod texnik nazorat bo'liini
hoshliglari birgalikda nosozligini tasdiglashadi.

Tekshirish jarayonlari ma’lum tartibda olib boriladi. Avval
detallarni umumiy holati tashgi tomonidan shikastlanganligini:
ilarz ketganligi, ezilganligi, teshilganligi, timalganligi va h.k.lar
ko'riladi. Undan so'ng o‘lchov asboblari yordamida detallardagi
shikastlangan joylarning o'lchamlari o'rganiladi va ruxsat etilgan
normalar bilan solishtiriladi (to'g'ri chizigli, tuxum shaklliligi,
buralganligi va h.k.)

Detallardagi yashirilgan nosozliklarni (prujinalarning elastik-
ligi yo'qolganligi va h.k.) maxsus asbob va moslamalar yordamida
aniglanadi. Shesterna guruhlariga mansub detallarning umumiy
nosozligi: tishlarini qalinligi va uzunligi bo'yicha yedirilishi, tishlami
loblangan yoki sementatsiya gilingan ishchi yuzalarining mayda-
lanishi, pog'onali ishlanganligi, tishlarning ishchi yuzalarida
dog'lar bo'lishi mumkin.

Tishli g'ildiraklami xarakterli nosozliklariga, shuningdek, darz-
lar, gisman sinish, yedirilish, shponka, shlitsa, paz va rezbalarning
yedirilishi kiradi. Shesterna tishlarini qgalinligi bo'yicha yediril-
ganligini shtangenzubomer yoki maxsus qolip bilan tekshirish
mumkin, uzunligini oddiy chizg'ich bilan tekshiriladi. Tishli
g'ildiraklami ko'zga tashiangan nosozliklari bo‘'Imaganda, uni uchta
o'zaro 1200 gajoylashgan tishlari tekshiriladi va h.k. Shunga o'xshash
tekshiruvlar o'qlarda, podshipniklarda, prujinalarda, boll, gayka,
vint va boshga detallarda o'tkaziladi.
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13-bob. USKUNALARNI Y1G4SH, ISHLATISH VA
TA'MIRLASH JARAYON1DA
XAVFSIZL1K CHORALARI

Umumiy talablar

Foydali qazilmani qazib olishga tayyorlash, qazib <hHx||
jarayonlarini yuqori darajada mexanizatsiyalash, yangi texnikal.iin]
go‘llash hozirgi qazib olisli miqyoslarida uzluksiz ravishda xavfcilM
choralarini takomillashtirishni talab giladi.

Ishlash jarayonida sodir bo‘ladigan jarohatlarning xaraktcrll
ko‘rinishlari — konveyer lentalarini ushlab turganda qo‘1 yoki
asbob bilan tartibga solishda; tonnozlanmagan rotorni ta’mirlashil.i
metall konstruksiyalari balanddan tushib ketganda; elektr usku
nalarida ishlash chog'ida; lentalami vulkanizatsiyalashda; kabellami
nazorat gilganda sodir bo‘lgan jarohatlar hisoblanadi.

Ko'p noxush hodisalar, ishchilar tomonidan mexanizmht
bilan ishlash vagtida xavfyuz berishini to‘g‘ri baholamaganligidan
yoki ular tomonidan xavfsizlik gqoidalarini buzganligi ogibatida
yuz beradi. Xavfsizlik qoidalariga ko‘ra, razrez, karyer va kon
ma'muriyati boshliglari ishchilariga mutaxassisligi bo‘yicha ulardan
tilxat olib mehnatni muhofaza qilish bo'yicha go‘llanma (yo‘riq
noma) berishlari kerak.

Korxonalarga ishga kiruvchilar Sog‘ligni saglash vazirligi
ko‘rsatmasiga ko‘ra, tibbiy ko'rikdan o'tishlari va ishga tushmasdan
oldin ishlab chigarishdan ajralgan holda uch kun davomida
xavfsizlik texnikasi bo'yicha maxsus o'quvni o'tashlari kerak. Oldin
kon korxonada ishlagan yoki boshga kon korxonadan o‘tgan
shaxslar yoki kunlik kursda o'gishi lozim. O ‘qish oxirida zarar
ko'rgan Kishilarga birinchi yordam ko‘rsatish qoidalarini o‘rga-
nishlari hamda tasdiglangan dasturga ko'ra, komissiyaga imtihon
topshirishlari shart. Komissiyaga shu korxona rahbari yoki uning
muovini raislik giladi.

Ishlab chiqarishga yangi texnologiya va mehnat uslublari
shuningdek, go'yilgan talablarga o‘zgartirish kiritlganda yoki yangi
goidalar va ko'rsatmalar kiritilganda hamma ishchilar xavfsizlik
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HM bo'yicha korxonaning rahbari tomonidan tasdiglangan
bo'yicha qo'shimcha instruktaj o'tishlari lozim. Korxonada
(kliiliiti ikkinchisiga bir smenadan boshqasiga ko'p bo‘'Imagan
MHn m o'tkazilganda, shu ishchi yangi ishchi joyida qo'shimcha

* ‘/lik texnikasi bo'yicha instruktaj o'tadi, oidindan o'quv

mi o'tmagan shaxslarni ishga qo'yish man etiladi.

I uycr va razrezda ishlovchi hamma ishchilar bir yilda kamida

i marta xavfsizlik texnikasidan, sanoat sanitariyasi, changga

In kurash, yong'inning oldini olish va bartaraf gilish bo'yicha
ilnM.nl.nl instruktaj o'tishlari kerak. Kon va transport mashinalarini
HmJigarish, elektr uskunalariga texnik xizmat ko'rsatish uchun
Mind.iis o'gish kursini tamomlagan, boshgarish guvohnomasi
iili".iii va xavfsizlik texnikasi bo'yicha kvalifikatsion guruhi bo'lgan
iluv.larga ruxsat beriladi.

Korxona ma’muriyati tomonidan o'matilgan me’yorga asosan
m.ivsus kiyim, poyabzal va shaxsiy himoya vositalari bilan
n mirlanadi. Korxona rahbariyati yarogsiz holga kelgan maxsus
llynilarni o'z muddatini o'taguncha almashtirish yoki ta'mirlab
bn ishi shart. Almashtirish ma'muriyat tomonidan kasaba uyushma
hlitirokida tuzilgan akt asosida amalga oshiriladi.

O'ikir tig'li insturmentlar birjoydan ikkinchi joyga ko'chirila-
volgan yoki tashilayotganda ularni maxsus jildlarga solib tashish
In/mi.Yong'inning oldini olish uchun olov yoqib, mashina yoki
lining gismlari moylarini va ishchi suyuqliklarni ochiq alanga bilan
gizdirish, isitishga ruxsat berilmaydi. Ishlab turgan mashina va
mexanizmlar va karyer-razrez pog'onalarida, elektr uzatish
Imiyalari kuclilanishda bo'lgan kabellar yaginida dam olish man
etiladi.

Ochiq havoda yoki isitilmaydigan xonalarda ishlovchi ishchilar
uchun vyilning sovuq, yomg'ir, shamol va gorli kunlarida isitish
uchun maxsus xonalar bo'lishi kerak. Ish joylari ishlash vaqgtida
kunni gorong'i soatlarida, shuningdek, kuchli tuman vaqtida
yetarlicha yoritilgan bo'lishi lozim. Ish joyining to'liq xavfsizligi,
agar ishchi ishlash joyida o'zini shaxsiy xavfsizlik goidalariga rioya
gilmasa, unga to'la ishonch berilmaydi. Ishchi o'ziga berilgan ishga
sinchkovlik bilan garashi, beriladigan ogohlantiruvchi signallarni
bilishi, ishonib topshirilgan mashinani saglab avaylab ishlatishi
hamda maxsus kiyimlarni tejab ishlatishi kerak.

Har bir ishchi joyini toza, bekam-ko'st saglashi, shuningdek,
mashina mexanizm va ageregatlariga malakali texnik xizmat ko'rsata
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bilishi kerak. Odam, ekskavator, ag‘darma tashkil etuvchi va l=x
mashinalar yo'lini to‘sib qo‘ymasligi kerak. Ishchi o07. u«h(
anjomlarini ishdan oldin illos va moylardan tozalashi kerak. linly
kuvalda, zubilalarda darz va singan joylari bo‘lmasligi keuk it
holda ish jarayonida shikast yetishi mumkin. Asbob dastaklnil
ishonchliligini doimiy ravishda tekshirib turishi lozim. i

Bolt, o'ziga mos klyuchlar bilan burash standart klyiichl.tif
go'shimcha yelka va quvur va h.k.lar bilan uzaytirish mumkin riiitMi

Yuk ko'taruvchi vosita (kran, kran-balka, lebedka, blokiliil
ularga qo'yiladigan talab va qoidalarga javob berishi kerak. Niib
ko'taruvchi vositalar ishlayotgan vaqtda uning tagida turish, yukiil
orasida hamda shu ishlarni amalga oshirish vaqtida yaqinulu
harakatlanishi man etiladi. Yuk ko'taruvchi mashinalarda wvuk
ko'tarilganda, yukni boshgaruvchisi bo'lgan kabina tepasidim
o'tkazish, ko'taruvchi kanatlami ishqgalanishiga, lebedka barabanul.i
kanatni o'ralib golishiga, yukni yumshoq yerga ag'darilib ketmasliyi
va sirpanib ketishiga yo'l go'yilmaydi.

Bosimli trubalarni uzish, ularga ulash, fagat bosim ostidagl
suyuqglik yoki havoni to'xtatgandan so'ng amalga oshirilishi kerak
Yog'lash materiallari, suyuqgliklarini havo bosimi ostida uzatishd.i
trubani ulangan joylariga engashib qarash, ularni ushlash, boltlarim
gotirish man etiladi.

Gidroyuritmalarni boshgarish organlari xavfsiz qulay joyga
joylashtirilishi, chegaralovchi moslamalar bilan jihozlanishi, o'z-
o'zidan ishlab ketishining oldini olish, hamda aniq yozuvlar bilan
tushuntirish so'zlari yozilishi kerak. Bosim ko'tarilishining oldini
oluvchi klapanlar doimo soz holda bo'lishi kerak. Manometrga
ketgan liniyalardan suyuqlik olishi mumkin emas.

Gidravlik yuritmalami ishlatishda umumiy gqoidalar va xavfsizlik
texnikasi tomonidan qo'yilgan talablar Davlat standartlarda keltirilgan.
Mashinalarni elektr qurilmalariga texnik xizmat ko'rsatish va
ta'mirlashda saglovchi vositalami to'la komplekti (maxsus poyabzal,
rezina gilamchalar kuchlanishni tekshiruvchi qurilma, ishga
tushiruvchi knopkalar blokirovkasi, tablichka va boshqg.) bo'lishi kerak.

Ta’mirlashda ishlatiladigan mashinalar ishonchli va 0'z-0'zidan
to'xtab qolishi kerak emas. Qish kunlarida isitish tizimlari belgilangan
me'yorda bo'lishi lozim. O'chiruvchi moslamalar, shtepselli
ulagichlar, shuningdek, aloga apparatlari bekam-ko'st ishchi holatda
bo'lishi darkor. Hamma ko'rinishdagi texnik xizmat ko'rsatish va
ta’mirlashda, albatta, bosh kiyimi (kaska) kiyib ishlash shart.
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Maxsus talablar

Ichinalarga texnik xizmat ko'rsatish va ta’mirlash oldidan
m i hoshlig‘i quyidagilami bajarishi shart:

e ¢.Inn boshlash va tamomlash vaqtini ko'rsatish, shuningdek,
luliLimi xavfsiz bajarish uslublari to‘g‘risida instruktaj o'tkazishi
ki'ink;

« ishchilarni ish joylariga qo'yish va ularning ishJarini ko‘rsatish;

« birinchi navbatda nosozlikka kelgan zina va zina panjaralarini,
iili olib boriladigan maydonni ta’mirlash;

« ish olib boruvchilarni nazorat qilib turuvchilarni tayinlash
vii mexanizm ichi, bunkerlar hajmlarini hamda ish olib boriladigan
| hila balandliklarni ko'zdan kechirish;

 mashinani o‘z-o‘zidan ishlab ketishining oldini oluvchi
hinkirovka, qulflarni joyiga qo‘yish va ishlab ketishini oldini olish;

« noqulay ob-havo bo'lgan holatlarda ish olib borishni ta’min-
luvchi maxsus choralarni ko'rish (atrof-muhitni yax, gordan
lozalash, bostirma-ayvonlar qurish, qo'shimcha yoritgichlar
o'matish);

« texnik xizmat ko‘rsatish va ta’mirlash ishlarini boshlash
oldidan mashina tormozlarini va ish olib boriladigan maydonlarni
tekshirish;

« metall konstruksiyalar ishchilarga xavf soluvchi nokerak
predmet va materiallardan tozalanishi shart.

Elektr gismlariga texnik xizmat ko‘rsatishda quyidagi choralar
ko'riladi:

< ish olib boruvchi ishchilarni yuritmalar ishlashidan, kuch-
lanish, yoritgichlarni o‘chirishdan va boshga xavtli hollardan
ogohlantirish;

 ta’mirlash vagtida foydalanish uchun xavfsiz joylardan yangi,
ishga yaroqli kabel kommunikatsiyalarini o'tkazish;

« ishdan keyin ish olib borilgan maydon va elektr uskunalarini
nokerak predmetlardan tozalash.

Ta’mirlash, gismlarni va moylarni almashtirish, tartibga solish
ishlari mashina yuritmalarini to'liq o'chirib amalga oshiriladi. Sinab
ko'rish lozim bo'lganda, mashina qo‘l bilan boshqarilishi lozim.

Yer yuzasidan, ish maydonidan, to'shamadan 5 m va undan
katta balandlikda ish olib borilganda, albatta, saqlovchi kamardan
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foydalanish tavsiya etiladi. Yugorida ishlashda shamolnmu
12 m/sek.dan ortiq, jala, qor, yaxmalak bo'lgan hollarda MilMIB
taqgiglanadi.

Sistematik ravishda yog'och, to‘shama, osma maydonch.i..... .
nazorat qilish va ularni o‘z vaqtida qor, nokerak predmet, yog'liii
dan tozalab turish kerak. Shotilarga chigadigan yo'llarni nokntil»,
og'ir va boshga predmetlar bilan galashtirib tashlash man ctll.ull
Maydonchalarda bitta vertikalda bir vaqgtda ta’mirlash ishlarim nllh
borish taqiglanadi.

Ta’mirlashda quyidagilar taqgiglanadi:

e nosoz moslama, qurilma va instrumentlarni qo'llash;

e rotor g'ildiragi ichida, ekskavatorni aylanish mexanizmi wt
tormozlash kolodkalari oldida turish;

e uchlari ulanmagan roliklarda turgan konveyer lentasida turish

e gusinitsalarni ulanmagan zvenolarini nazoratsiz qoldirish,
kanatlarni zaxira gismini qisqgichsiz goldirish;

e temir tunukalarni ustunlarga tirab, vallami prokat va boshga
0‘z og'irligi bilan, shamol yoki kuchli siltashlar ta’sirida harakatlanib
hamda tushib ketishi mumkin bo'lgan detallami qoldirish.

Konveyerlarni turnodozer bilan siljitish jarayonida quyidagilai
man etiladi:

¢ shpal reshyotkasi, rels, turnodozer relsni ushlaydigan mosla
masida turish;

« traktor yurgan vaqtda relsni ushlovchi moslamani qisish yoki
bo'shatish;

e turnodozeming bosh gismiga egilib gqarash va uni ko'tarayot-
ganda biror jarayonni bajarish; ,

e turnodozer oldida yoki siljiyotgan konveyer stavi atrofida
yurish;

e turnodozer harakati vaqtida lenta yoki seksiyani to'g'rilash;

« rels ushlovchi turnodozer bosh gismini, shpal reshyotkasini
yerga qo'ymay turib o'chirish.

Konveyerni sinashdan oldin lentadan hamma asboblarni olish,
jami ishlar to'xtatilganligini tekshirish, lenta va kabelni shikast-
langanligini tekshirish lozim. Konveyer liniyasini ishga tushirishdan
oldin, albatta, tovushli signal va liniya bo'ylab e’lon berilishi kerak.

Konveyerni sinash jarayonida quyidagilar man etiladi:

e harakatdagi lentani qo'l yordamida tartibga solish;



« leniada ishchilami, shpallarni, uskunalarni va instrumentlarni

Itinh;

« luirakatdagi lentani tozalash va tozalash qurilmalarini tartibga
MlI»h;

- luirakatdagi lenta ostidagi sochiJgan tog'jinsini tozalash.

Konvcyer xavfli gismlarini himoya g'ovlari bilan o'rash va
Huiihlnntiruvchi plakat yirik harflar bilan, yorug4 ko'rinadigan
InNN\HI kerakli ramziy belgilar tasvirlangan tablichkalar osib
gn'yilishi kerak.

| oydali qazilma gazib oluvchi kombaynlami ishlatish jarayonida
Mitvlli vaziyatning asosiy manbalari — uning ishchi organi,
HUt'darilishi va sirpanib ketishi, titrash hamda zanjirlarni uzilib
h ii .hi, ko'mir bo'laklarini ishchi organidan otilib chiqishi.

Hunday vaziyatlarda quyidagi xavfsizlik choralari ko'riladi:

« luirakatdagi gismlami gisman yoki butunlay xavfsizlik g'ovlari
Inl.in o‘rash, mashinani ta’mirlash vaqtida uning ishlab ketishini
oldini oluvchi blokirovkalar o‘rnatish lozim.

Ish jarayonida sidirgichli konveyer zanjiri odamlarni shikast-
l.unasligi uchun ishlab turgan konveyer ustidan o'tish gat’iy man
ctiladi. Elektr uskunalarini ishlatish vaqtida xavfsizlikni ta’min-
lasiming muhim choralaridan biri — elektr uskunalarini doimiy
i.ivishda nazorat qilish, kabel izolatsiyasi, xavfsizlik va blokirovka
sliinalarini himoya g'ovlari bilan chegaralash va h.k.
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