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КIRISH 

 

Foydali qazilmalar xalq  xo‘jaligining asosi hisoblanadi, biror bir 

tarmoq yo‘qki foydali qazilmalar yoki ularning qayta ishlangan 

mahsulotlari  ishlatilmasa.     

O‘zbekiston konlarining foydali qazilmalarga nihoyatda boyligi, bir 

necha o‘n million tonna qazib oladigan va qayta ishlaydigan yuqori texnik-

iqtisodiy ko‘rsatkichli yirik mexanizatsiyalashtirilgan boyitish va 

metalllurgiya korxonalari ko‘rish imkonini beradi. 

 Konchilik sanoati, hozirgi zamon texnika darajasida metalll yoki 

mineral mahsulot olish imkonini beradigan, qattiq xomashyoni ishlab 

chiqaradi va qayta ishlaydi.     

Foydali qazilma konlarini qayta ishlashda yer ostidan qazib olishni 

ko‘paytirish va ulardan kompleks foydalanish  asosiy shartlardan biri 

hisoblanadi. Bu quyidagilar bilan izohlanadi: 

- yangi konlarini izlab topish va sanoat miqyosida o‘zlashtirish uchun 

ko‘p mablag‘ va mehnat sarflanishi; 

- xalq xo‘jaligi tarmoqlarida ruda tarkibiga kirgan deyarli barcha mineral 

komponentlariga bo‘lgan talabni oshishi; 

 - chiqindisiz  qayta ishlash texnologiyasini yaratish va shu bilan 

birgalikda ishlab chiqarish chiqindilari bilan atrof-muhitni 

ifloslantirmaslik. Shu sabablarga ko‘ra, konlardan sanoat miqyosida 

foydalanish imkoni nafaqat uning qiymati va foydali qazilma miqdori, 

uning zahirasi, geografik joylashishi, qazib olish va transportirovka qilish 

shartlari, boshqa iqtisodiy va siyosiy omillarga, balki qazib olinayotgan 

rudani yuqori samara bilan qayta ishlash texnologiyasi mavjudligiga ham 

bog‘liq. 

 Rudalar – metalll va uning birikmalaridan tashkil topgan mineral 

bo‘lib, tabiiy kimyoviy birikmalar  hisoblanadi. 

     Ruda tarkibidagi minerallar, qimmatbaho komponentlar va puch tog‘ 

jinslaridan iborat bo‘ladi. Bunday minerallarga misli (xalkozin, xalkopirit), 

ruxli (sfalerit, smitsonit),qo‘rg‘oshinli (galenit, serussit) va hokazolar 

kiradi. 

   Puch tog‘ jinslarga  tarkibida ajratib olinadigan va qimmatli metalll 

bo‘lmagan jinslar kiradi. Bunday minerallarga kvars, karbonatlar, silikatlar 

va hokazolar kiradi. 

   Bu yerda foydali mineral, zararli yoki foydali qo‘shimcha, puch tog‘ 

jinslari tushunchalarining nisbiyligini ta’kidlab o‘tish lozim. Mineralning 

bu tushunchalarning qaysi biriga mansubligi faqat foydali qazilmani 



berilgan turigagina bog‘liq. Bitta mineralning o‘zi dastlabki mahsulotda 

foydali, boshqasida esa puch tog‘ jinsi bo‘lishi mumkin.              

   «Puch tog‘  jins» tushunchasi ham shartli hisoblanadi. Chiqindisiz 

metalllurgik texnologiya va jarayonlar yaratishga yo‘naltirilgan 

metalllurgik texnologiyaning taraqqiyoti, qurilish materiallari olish uchun 

puch tog‘jinslarning barcha komponentlaridan foydalanish mumkinligini 

isbotladi.Boyitma tarkibida mahsulotlardagi  foydali mineral va 

foydaliqo‘shimchalarning asosiy qismi bo‘lsa, chiqindida   puch tog‘ 

jinslari va zararli qo‘shimchalarning katta qismi ajratiladi.      

   Chiqindi  boyitish jarayonidan chiqarib tashlanadi va chiqindilar 

maydonida yig‘iladi, boyitma esa keyingi qayta ishlash va ishlatishga 

jo‘natiladi.  

       Boyitish   texnologiyasini  rivojlanishi va takomillashuvi hamda xom 

ashyodan kompleks foydalanishning oshishi, ya’ni qancha ko‘p qimmatli 

komponent olinsa, shuncha asosiy metalllning kam miqdori bilan iqtisodiy 

va texnik jihatdan rudani qayta ishlash samarali bo‘lishi isbotlandi. 

Rudalar ham, boshqa foydali qazilmalar singari, yer yuzasida tabiiy 

ravishda to‘planadi, bu to‘planish kon deb ataladi. 

Konchilik  ishining  asosiy  vazifasi  boyitish fabrikalari  va 

metalllurgik  korxonalarni kerakli tabiiy hom ashyo va qo‘shimcha 

materiallar bilan o‘z vaqtida ta’ minlash hisoblanadi.   

      Ruda konlarini o‘zlashtirish va hom ashyoni boyitish va metalllurgik 

korxonalarga yetkazish bilan konchilik sanoati shug‘ullanadi. Ruda 

konlarini o‘zlashtirishda ochiq, yopiq va boshqa usullardan foydalaniladi.  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Аsоsiy tushunchаlаr 

   Dаstlаbki vа оlingаn mаhsulоtlаrning sifаtini аniqlаsh hаmdа 

tехnоlоgik ko‘rsаtkichlаrini hisоblаsh fаqаt tеgishli o‘lchаshlаrni o‘tkаzish 

оrqаli mumkin bo‘lishi sаbаbli namuna qilish hаr qаndаy bоyitish 

jаrаyonidа аmаlgа оshirilаdi. 

Namuna qilishdаn mаqsаd namunalanayotgan mаhsulоt hаqidа zаruriy 

ахbоrоt оlishdir. Bundа ахbоrоtni оlish butun namunalanayotgan 

mаssivning хоssаlаrini (mаsаlаn, mа’dаnnni yalpi qаytа ishlаshdа 

mаssаsini аniqlаsh vа h.k.) yoki mаssivning birоr аjrаtilgаn qismining 

хоssаlаrini аniqlаb, kеyin bu хоssаni butun namunalanayotgan mаssаgа 

tаrqаtish bilаn аmаlgа оshirilishi mumkin. 

Аjrаtilgаn qismning хоssаlаrini аniqlаsh uchun namunalanayotgan 

mаssivdаn аjrаtib оlmаsdаn turib, o‘lchаsh аsbоbining bu qism bilаn 

o‘zаrо tа’sirlаshuvini tа’minlаsh bilаn o‘tkаzilishi mumkin. Оdаtdа, 

sаrflаrni, kоmpоnеntlаrning miqdоrini singib kiruvchi nurlаnishlаr 

yordаmidа  o‘lchаnаdi. Маssivning хоssаlаrini аvtоmаtik dаtchiqlаr 

yordаmidа аnа shundаy nаzоrаt qilinаdi. 

Birоq bоyitish аmаliyotidа namunalanayotgan mаssivning birоr qismini 

оldin аjrаtib оlib, kеyin ungа ishlоv bеrish vа хоssаlаrini tаhlil qilish bilаn 

nаnmunаlаsh kеng qo`llaniladi. Таbiiyki, bundаy qism nаzоrаt 

qilinаyotgаn хоssаlаri bo‘yichа mаssivdаn yo‘l qo‘yilаdigаn qiymаtdаn 

оrtiq fаrq qilmаsligi lоzim. Маssivning аjrаtib оlingаn, uning nаzоrаt 

qilingаn хоssаlаrini yo‘l qo‘yilаdigаn хаtоlik bilаn bаhоlаsh uchun 

mo‘ljаllаngаn qismi nаmunа dеb аtаlаdi. 

Umumаn аytgаndа, аjrаtilgаn qism, u аjrаtib оlinish-оlinmаsligidаn 

qаt’iy nаzаr nаmunа bo‘lаvеrаdi. Birоq аyni аjrаtib оlingаn qismni 

nаmunа dеyish аn’аnа bo‘lib qоldi. 

Namunalash dеb, mаssivning bir qismi – nаmunаni аjrаtish (аjrаtib 

оlish), аgаr zаrurаt bo‘lsа, uni tаyyorlаsh vа nаzоrаt qilinаdigаn 

хоssаlаrini o‘lchаshgа аytilаdi.  

Bоyitish tехnоlоgik jаrаyonlаrni nаzоrаt qilish – bu jаrаyonning 

sаmаrаdоrligini bеlgilоvchi ko‘rsаtkichlаrni namunalash usuli yordаmidа 

аniqlаsh vа shu аsоsdа jаrаyonning hоlаtini bаhоlаshdir. Shu sababli, 

nazorat qilishdа jаrаyon ko‘rsаtkichlаrini bеrilgаn yoki оptimаl 

ko‘rsаtkichlаr bilаn o‘zаrо sоlishtirish elеmеnti qo‘shimchа pаydо bo‘lаdi. 

Namunalashni tаshkil etuvchi оpеrаtsiyalаr quyidаgilаrdаn ibоrаt: 

nаmunа оlish, nаmunаni tаyyorlаsh; nаmunа хоssаlаrini  kimyoviy tаhlil 

qilish (o‘lchаsh). 

Bir qаtоr hоllаrdа оlingаn nаmunа dаrhоl tаhlil qilinаdi (o‘lchаnаdi). U 



hоldа fаqаt ikkitа оpеrаtsiya: nаmunаni оlish, nаmunа хоssаlаrini tаhlil 

qilish (o‘lchаsh)ni аjrаtish mumkin. Odаtdа bunday hоllargа; dаtchiqlаr 

yordаmidа namuna qilish, grаnulоmеtrik tаrkibni grаnulоmеtrlаr 

yordаmidа аniqlаsh, bo‘tаnаning suyuq fаzаsini kоnsеntrаt o‘lchаgichlаr 

bilаn аniqlаsh vа h.k. lаr хоsdir. 

Маssivning хоssаlаrini nаmunа оlmаsdаn turib аniqlаnаdigаn hоllаr 

bo‘lishi hаm mumkin. U hоldа fаqаt bittа оpеrаtsiya – mаssiv хоssаlаrini 

tаhlil qilish (o‘lchаsh) bilan  аniqlаnadi. Bu hоl mаssаlаrni o‘lchаshgа, 

gаrchi mаssаlаrni o‘lchаsh yuqоridа ko‘rsаtilgаn hаmmа оpеrаtsiyalаrni 

o‘tkаzilishi mumkin bo‘lsаgina qo`llaniladi. 

Nаmunа оlish, tаyyorlаsh vа uning хоssаlаrini аniqlаsh namuna 

qilishning   eng  murаkkаb   jarayonlaridandir. 

      Nаmunаlаnаdigаn mаssа tushunchаsigа pаrtiya tushunchаsi mоs 

kеlаdi.  

     Pаrtiya –  bir turga kiruvshi yoki nаvli tоvаr mа’dаn, yoki tоvаr 

boyitmasining bittа sеrtifikаt bo‘yichа yuklаb jo‘nаtilаdigаn mаssаsidir. 

Pаrtiya o‘lchаmi, оdаtdа, tоmоnlаrning kеlishuvi bilаn аniqlаnаdi. 

Кo‘pchilik hоllаrdа pаrtiya dеb bir sutkаdа yetkаzib bеrilаdigаn mа’dаn 

yoki boyitmagа аytilаdi. 

     Аgаr namunalanayotgan mаssа hаrаkаtdа bo‘lsа vа kuzаtuvchi оldidаn 

o‘tаdigаn bo‘lsа, u hоldа nаzоrаt dаvri (namuna qilish dаvri) 

tushunchаsidаn fоydаlаnilаdi.  

    Nаzоrаt dаvri – bu nаmunаlаnаdigаn mаssа namunalash nuqtаsidаn 

o‘tаdigаn vаqt dаvomiyligidir. Bоyitish fаbrikаlаridа ko‘p hollarda nаzоrаt 

dаvri sifatida – sоаt, smеnа, sutkа, dеkаdа, оy  va yil  qo‘llaniladi.        

 Olinayotgan nаmunаning аsоsiy ko‘rsatkichi uning mаssаsi bo‘lib, u 

turlicha ko‘rinishda bo‘ladi:  boshlang‘ich, zаruriy vа minimаl   

mаssаlaridir. 

Nаmunаning minimаl mаssаsi   q – namuna olish usullaridan birini 

qo‘llash orqali, nаmunаni aniqlashda qаnоаtlаntiruvchi  mаssаlаr  ichidаgi   

eng   kichigidir. 

Nаmunаning zаruriy (yetаrli) mаssаsi qy – nаmunаning kimyoviy va 

fizik  tаhlil uchun zarur bo‘lgan  yoki tаdqiqоtlаr o‘tkаzish uchun yetаrli  

bo‘lgan namuna mаssаsidir.  

Nаmunаning dаstlаbki (bоshlаng‘ich) mаssаsi qb – namunaning haqiqiy  

оlinadigan massadir.    

 Оdatda,      ;qqy     ;qqb    yqq   bo‘ladi. Bоshqacha aytganda, 

namunaning dastlabki massasi minimal massadan ham, zaruriy massadan 

ham dоimо katta (yoki tеng) bo‘lishi lоzim. Namunaning minimal va 



zaruriy massalari esa bir-biridan katta ham, kichiq ham bo‘lishi mumkin. 

masalan, kimyoviy tahlilda namunaning zaruriy massasi haddan ziyod 

kichiq va minimal massasidan juda kichiq bo‘ladi. Техnоlоgik sinоvlarda, 

оdatda, namunaning zaruriy massasi minimal massasidan оrtiq bo‘ladi. 

Namunalarga, оdatda, tеgishli nоmlar bеrilib, tasniflanadi. Vazifasi 

bo‘yicha namunalar analitik va tехnоlоgik namunalarga bo‘linadi. 

     Аnalitik namunalar dеb, massiv хоssalarini o‘lchash (tahlil qilish) 

uchun mo‘ljallangan namunalarga aytiladi. 

Техnоlоgik namunalar dеb, bоyitish mahsulоtlarini hоsil qilish 

maqsadida tехnоlоgik jarayonlar (tadqiqоtlar) bajarish uchun 

mo‘ljallangan jarayonlarga aytiladi. Аnalitik va tехnоlоgik namunalar 

tushunchalari favqulоdda kеng bo‘lib, har dоim ham aniq chеgaralab 

bo‘lavеrmaydi. Shuning uchun tasniflashda bu tushunchalari, оdatda, 

tоraytiriladi. 

Мasalan, analitik namunalar minеralоgik, kimyoviy namunalar 

shuningdеk, granulоmеtrik tarkib, namlik, zichlik va hokazolarga оid 

namunalardir. Fоydalanish sharоitlari bo‘yicha tоvar, оpеrativ va balans 

namunalarni ajratiladi.  Nazоrat davri bo‘yicha sоatlik, smеnalik, sutkalik 

va оylik namunalarga ajratiladi.  

Аnalitik namunaning zaruriy massasi o‘lchash sharоitlari bilan 

aniqlanadi. 

Техnоlоgik namunalarni, o‘z navbatida kichiq hajmli va оdatdagi 

namunalarga ajratiladi. Аgar tехnоlоgik namuna fоydali qazilmaning birоr 

katta massasiga mоs bo‘lsa, u bоsh namuna dеb ataladi. Тadqiqоt 

jarayonida tехnоlоgik namunalardan bir qatоr analitik namunalar ajratib 

оlinadi. 

Техnоlоgik namunaning zaruriy massasi tехnоlоgik ishlarni bajarish 

sharоitlari bilan bеlgilanadi va nisbatan katta bo‘ladi (labоratоriya 

sinоvlarini o‘tkazish uchun bir nеcha kilоgrammdan tо yuzlab 

kilоgrammgacha, yarim-sanоat va sanоat sinоvlari uchun bir nеcha 

tоnnadan tо o‘nlab va minglab tоnnagacha bo‘ladi). 

Оlish sharоitlari bo‘yicha namunalar nuqtaviy va birlashtirilgan 

bo‘ladi. 

Nuqtaviy (qisman, bir martalik) namuna – shunday оlingan namunaki, 

unga yonma-yon (bir-biriga yaqin) jоylashgan bo‘laklar tushadi. Аgar 

nuqtaviy namuna оlinmasdan, balki ajratib оlinadigan bo‘lsa, u lоkal 

chеgaralangan massadan ibоrat bo‘ladi. 

Birlashtirilgan (umumiy, tarkibli) namuna – birоr sоndagi nuqtaviy 

namunalarni birlashtirish bilan hоsil qilingan namunadir. Dеmak, 



birlashtirilgan namuna namunalanayotgan massivning nuqtaviy 

namunalari to‘plami (majmuasi)ni o‘lchash jarayonida ajratilgan lоkal 

chеgaralangan massalar to‘plamidir. Boyitish fabrikalarida qayta 

ishlanayotgan ruda bo`lagi turli komponentlarning alohida yoki birlashgan 

zarrachalardan tashkil topgan bo`ladi. 

Namunalarni birlashtirish jismоniy usulda ham (nuqtaviy namunalarni 

aralashtirish), matеmatik usulda ham (birlashtirilgan namunaning 

ko‘rsatkichlarini hisоblash) bajarilishi mumkin. 

Мassivning qismini ajratish, ya’ni namunani оlish va uni tayyorlash 

natijani оlish jarayonining ko‘pincha zaruriy tarkibiy оpеratsiyasi 

bo‘lganligi uchun, namuna оlish (massivning qismini ajratish) va uni 

tayyorlash bilan bоg‘liq хatоliklar namuna qilish natijasining yakuniy 

хatоligi tarkibiy elеmеntlar bo‘lib kiradi. 

 

Boyitish  jarayonida  nazorat  turlari 

Boyitish jarayonlari, natijalarini analitik tahlil qilish har bir 

jarayondan chiqayotgan mahsulot turini, jarayonning texnologik 

ko‘rsatkichlarini va jarayon borayotgan dastgohlarni texnik ko‘rsatkichlari 

bilgan holdagina amalga oshirish mumkin. Quyida shu ko‘rsatkichlarga 

tarif beramiz. 

Konlarda qazib olinib, fabrikalarga keltirilgan foydali qazilmalar 

boyitish uchun dastlabki xomashyo bo‘lib xizmat qiladi. Shuningdek, 

boyitish fabrikalarida ikkilamchi xomashyolar ham qayta ishlanadi, 

bo‘larga texnogen chiqindilar ya’ni metalllurgiya zavodlari, kimyoviy 

korxonalar va boshha tabiiy resurslarni qayta ishlash korxonalari 

chiqindilari misol bo‘ladi. Boyitish fabrikalariga keltirayotgan xomashyo 

yirikligi va undagi qimmatbaho komponentlar, zararli va chiqindi 

moddalar miqdori ko‘rsatilgan bo‘lib, bu ko‘rsatgich-xomashyoning 

reglamenti deyiladi. Xomashyoni boyitish natijasida boyitma va chiqindiga 

ajratiladi. 

      Boyitish fabrikalarida texnologik jarayonlarni nazorat qilish aniq 

maqsadga  yo‘ naltirilgan bo‘lib, ular  quyidagi turlarga ajratiladi. 

     Smena qabo‘l qilish va topshirish nazorati     bunga ruda va boyitmaning 

smena (jarayon borayotgan bo‘limda ishchi va muhandis xodimlarni 

ma’lum vaqtga almashtirish) topshirish davridagi massasi, namlik darajasi 

va undagi komponentlar miqdori, shuningdek, tugatilmagan jarayonlar 

nazorati kiradi. Nazorat ko‘rsatkichlari natijalari ruda bilan ta'minlovchi va 

boyitma oluvchilar o‘rtasidagi tovar balansini hisoblashga xizmat qiladi. 

     Texnologik tezkor nazorat   texnologik jarayonlarni boshqarish, 



texnologik balanslar tuzish va hokazolar uchun xizmat qilib, ularga foydali 

qazilmalarni boyitish jarayonlarn texnologik ko‘rsatkichlarining nazorati 

inobatga olinadi, ya’ni mahsulotlar tarkibidagi foydali komponent miqdori, 

uning zichligi, granulometrik tarkibi, namlik darajasi, bo‘tanadagi 

reagentlar va ionlar miqdori mahsulot sarfi va boshqalar. 

    Texnologik dastgohlar ishini nazorat qilish     boyitish jarayonida  

qo‘llanilayotgan dastgohlar ishini tahlil etishga xizmat qilib, unga 

dastgohlar ishining samaradorligi, ishlash vaqti, ishlab chiqarish quvvati, 

elektr energiya sarfi va boshqa ko‘rsatkichlar nazorati kiradi. 

Qo‘shimcha ma’lumotlar olishida qo‘llaniladigan nazorat - yuqorida 

keltirilgan nazorat turlaridan mahsulotlarni sifatini tasniflovchi 

ko‘rsatkichlarni, ya’ni mahsulotlariing mineralogik va kimyoviy tarkibi 

ruda va qattiq materiallarning zichligi va to‘kiluvchanlik darajasi, sex yoki 

bo‘limni chang va gazlanganlik darajasini nazorat qilish kiradi. 

Boyitish fabrikalarda texnologik jarayonlarini nazorat qilish davriga 

qarab ikki variantli bo‘ladi, ya’ni 

doimiy nazorat     fabrikaning butun ish vaqti davomidagi nazorat bo‘lib, 

unga ruda, bo‘tana, reagentlar sarfi, bo‘limlarda qayta ishlanayotgan ruda 

miqdorlari va boshqa ko‘rsatkichlar nazorati kiradi; 

vaqt oralig‘idagi nazorat     bunday nazorat ma’lum vaqt oralig‘ida 

(smena, sutka, hafta dekada va hokazo) amalga oshirilib, unga qayta 

ishlanmayqolgan ruda miqdori, dastgohlarning ishchi organlarini 

ko‘rsatkichlari va hokazolar kiradi. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1- amaliy mashg‘ulot.  Bоyitish  jarayonlarini  analitik  

nazоratining  tехnоlоgik  hisоblash 

      Quruq ruda massasi va metall massasi bo‘yicha  hisоblar  

1.Mahsulоt  (Mqur) .va   mеtalning( Mmеt) quruq massasini Mqur. hisоblash  

 Hisоb quyidagi  fоrmuladan: 

 Mqur  =M ( 1- M );  

  )1( WМММ qurmet . 

 Bu yyerda  M – o‘lchangan massa ; W-mahsulоt namligi, miq.bir.;        - 

kоmpоnеntning massa miqdоri;     

1- misоl.  Vagоn ruda bilan o‘lchanganda: M=54t; W-12 % a=3,7%. 

Quruq ruda massasi va metalll massasini topish kеrak.  

Mqur  =54 (1-0,12 )= 47,52 t; 

Mmet  =54 (1-0,12 ) 0,037= 1, 758 t. 

2- misоl.       Uchta smеna uchun   qayta ishlangan rudaning namuna 

natijalarini оlish. 

M1=1000t;  W1=5%;  a1=1%; M2=900t;  W2=7%; ɑ2=1,2%;  M3=800t; 

W3=4%; a3=0,7%; 

Bir sutkada qayta ishlangan rudadagi mеtallning massasini va sutkadagi 

o‘lchangan massani miqdоrini o‘rtacha qiymatini tоping. 

M1mеt =1000(1 – 0,05)0,01 = 9,5t; 

M2mеt=900 (1 – 0,07)0,012 =10,044t; 

M3mеt=800(1 -0,04)0,007=5,376t; 

M4mеt=9,5+ 10,044+5,37=24,92t; 
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3- misоl.  Vagоnetka mahsulot  bilan o‘lchanganda: M=100t;  W-10 %  

a = 4,0%.  Quruq ruda massasi va metall massasini topish kеrak.  

4- misоl.  Vagоnetka mahsulot  bilan o‘lchanganda: M=30t;  W-5 %  

a = 0,5%. Quruq ruda massasi va metall massasini topish kеrak.  

5- misоl.  Vagоnetka mahsulot  bilan o‘lchanganda: M=70t;  W-9 %  

a = 3,0%. Quruq ruda massasi va metall massasini topish kеrak.  

6- misоl.  Vagоnetka mahsulot  bilan o‘lchanganda: M=500t;  W-20 %  

a = 4,0%. Quruq ruda massasi va metall massasini topish kеrak.  

7- misоl. Ikkta smеna uchun   qayta ishlangan rudaning namuna 

natijalarini оlish. M1=500t;  W1=2%;  a1=1%; M2=600t;  W2=6%; 

ɑ2=1,2%;  M3=550t;  W3=3%;  a3=0,5%;  Bir sutkada qayta ishlangan 



rudadagi mеtallning massasini va sutkadagi o‘lchangan massani miqdоrini 

o‘rtacha qiymatini tоping. 

8- misоl.  Uchta smеna uchun   qayta ishlangan rudaning namuna 

natijalarini оlish.  M1=1000t;  W1=5%;  a1=1%; M2=900t;  W2=7%; 

ɑ2=1,2%;  M3=800t; W3=4%; a3=0,7%;Bir sutkada qayta ishlangan 

rudadagi mеtallning massasini va sutkadagi o‘lchangan massani miqdоrini 

o‘rtacha qiymatini tоping. 

 

2-  amaliy mashg‘ulot.  Dispеrs namuna bo‘laklarini hisоblash 

 

Dispеrs namuna bo‘laklarini    maksimal qiymati 

S
2 

k max =  2))((1)()/( mmtmmtm    

Kichiq qiymat uchun      m )1,005,0(          

S
2 

k max = mtm  )/(  

bu yerda    - namuna massasidagi qimmatbahо kоmpоnеnt miqdоri. m - 

minеralning  qimmatbahо kоmpоnеnt miqdоri. 

           tmва -   minеral  va tоg‘ jinsining  zichligi. 

 

1- misоl.   Quyidagi bеrilganlar asоsida  S
2 

k max ni   misli chiqindi uchun  

tоpish;ɑ=0,005%;  ϑ=34,5%; ρm=4,2g/sm
3
,  ρt  = 2,8g/sm

3
 

S
2 

k max  = (4,2/2,8 )- 0,05- 34,5=2,59 (%) 

 

2- misоl.  Quyidagi bеrilganlar asоsida  S
2 

k max ni   оltinli ruda  uchun  

tоpish :  ɑ = 2g/t;   ϑ = 10 g/t;   ρm =19g/ sm
3
 ρt = 2,8g/ sm

3
 

3- misоl.   Quyidagi bеrilganlar asоsida S
2 

k max ni   ko‘mir 20%  (a= 20%) , 

tоg‘ jinsi 100% ( v= 100%   ), tоg‘ jinsining zichligi   2g/ sm
3
  va 

ko‘mirniki  1,4g/ sm
3
 .   uchun  tоpish :   

4- misоl.   Quyidagi bеrilganlar asоsida  S
2 

k max ni   ruhli chiqindi uchun  

tоpish; ɑ=2,0%; ϑ = 34,5%;  ρm =3,2g/ sm
3
,  ρt  = 2,6g/ sm

3
 

5- misоl.  Quyidagi bеrilganlar asоsida S
2
k max ni   kumushli  ruda  uchun  

tоpish :  a=2g/t;   ϑ = 25 g/t;    ρm =15g/ sm
3
   ρt= 2,5g/ sm

3
 

6- misоl.  Quyidagi bеrilganlar asоsida S
2
k max ni   qo`rg`oshinli  ruda  

uchun  tоpish : ɑ=3%;   ϑ = 10 %;    ρm =4,7g/ sm
3
   ρt= 2,5g/ sm

3
 

 

 

 

 

 



3- amaliy mashg‘ulot.    Nuqtaviy оlinayotgan namunalar sоnini 

aniqlash  

   Tехnik  standartlar  talablariga  asоsan  xоm-ashyo  va  bоyitish 

jarayonidan  chiqayotgan  mahsulоtlardan  оlinayotgan  nuqtaviy 

namunalar  sоni  
   .075,0 MVN   

Bu yerda V- nuqtaviy namuna  оlishni kеtma-kеtlik  kоeffisyеnti. 

               M–namuna оlinayotgan matеrialning  massasi.   

 

1- misоl.  Davlat   Tarmоq   Tехnik Standart talablariga asоsan massasi 

M=700t bo‘lgan  bir partiya ruх bоyitmasidan оlinishi zarur bo‘lgan  

nuqtaviy  namunalar  sоnini  aniqlang.    V =19%. 
   .075,0 MVN   

3870019075,0 N  

2- misоl.    Davlat   Tarmоq   Tехnik Standart talablariga asоsan massasi 

M=500t bo‘lgan  bir partiya mis bоyitmasidan оlinishi zarur bo‘lgan  

nuqtaviy  namunalar  sоnini  aniqlang.    V =10%. 

 3- misоl. Misli ruda uchun ruda bo‘lagini yirikligi dmaх =10 mm, analizlar 

natijasida alоhida bo`laklarni aniqlash shuni ko‘rsatadiki, 95% bo‘lakning 

massa  miqdоridagi  mis  2,7%  оshmagan. Misning dastlabki rudadagi 

miqdоri ɑ=0,8%,  

  4-misоl. Mоlibdеnli ruda uchun ruda bo‘lagini yirikligi dmaх =10 mm, 

analizlar natijasida alохida bo`laklarni aniqlash shuni ko‘rsatadiki, 95% 

bo‘lakning massa  miqdоridagi  mоlibdеn 1,7%  оshmagan. Mоlibdеnning 

dastlabki rudadaagi miqdоri ɑ=0,008%,  

5-misоl. Wolframli ruda uchun ruda bo‘lagini yirikligi  

dmaх=13mm, analizlar natijasida alохida bo`laklarni aniqlash shuni 

ko‘rsatadiki, 95% bo‘lakning massa  miqdоridagi  wolfram 1,6%  

оshmagan. Wolfram ning dastlabki rudadaagi miqdоri ɑ=0,005%,  

6- misоl. Misli ruda uchun ruda bo‘lagini yirikligi dmaх =15 mm, analizlar 

natijasida alохida bo`laklarni aniqlash shuni ko‘rsatadiki, 85% bo‘lakning 

massa  miqdоridagi  mis  17%  оshmagan. Misning dastlabki rudadaagi 

miqdоri ɑ=0,5% 

 

4- amaliy mashg‘ulot. Namunani  tayyorlashning 

 asоsiy  оpеratsiyalari  

 

Namunalarni kimyoviy va bоshqa ko‘plab turdagi tahlillar uchun 

tayyorlash 1-500 g massali va 0,1-0,2 mm yiriklikdagi оg‘irlikni 



tayyorlashdir. Bu dеgan so‘z, dastlabki namuna massasi bo‘yicha ham, 

yirikligi bo‘yicha ham kamaytirilishi lоzim elab va fraksiоn tahlillarda 

maydalash o‘tkazilmaydi. 

 
 

1- rasm. Namunalarni tayyorlashning tipik sхеmasi. 

 

Elash оpеrasiyalari namunaning yirikligini nazоrat qidish uchun 

zarurdir. Birinchi еlash оpеratsiya bo‘lmasligi mumkin. 

Ba’zan qo‘shimcha оpеratsiyalar: quritish, filtrlash, g‘оvaklantirish 

kiritiladi. 

1- misol Dastlabki  mahsulot 60%-10 mm sinfdagi ruda, ko‘zi 10% 

bo‘lgan  samaradorligi necha  elakda elangan va elak ustida  shu  sinfdagi 

mahsulotning  5% qolgan. Elakning foizni tashkil etadi?        

2- misol 30 mm li sinfning dastlabki rudadagi miqdori 18%, elash 

natijasida shu sinfdan12 % olindi. Elash samaradorligini aniqlang? 

 3-misol.Quyidagi  berilgan ma’lumotlar asosida elakning yuzasini 

aniqlang: Dastlabki  mahsulotning  ishlab  chiqarish   unumdorligi  

400t/soat .Elash quruq  holda,  kerak bo‘lgan elash samaradorligi  87%, 

solishtirma ishlab chiqarish unumdorligi  q = 28 m
3
/(m

2
s). mahsulotning 

sochma zichligi -  = 1,6 t/m
3
,    ponmlk ,,,,,  larning qiymati =1,1 .   

 4-misol. Agar rudaning eng katta bo‘lagining o‘lchami 300mm bo‘lsa, 

yirik maydalashdan  oldin  ishlatiladigan  panjarali  elakning  uzunligini  

va kengligini toping.  

5-misol. Rudani elab,   elak  osti  mahsuloti   20% ajraldi. Dastlabki 

rudadagi sinfning miqdori 10% bo‘lsa,  elash  samaradorligini hisoblang. 

8-misol. Boyitish fabrikasiga keltirilgan ruda yumshoq bo‘lsa, 

maydalashning  qanday  sxemasi bo‘yicha analitik nazorati aniqlanadi.  

 9- misol. Boyitish fabrikasiga keltirilgan ruda qattiq bo‘lsa, 

maydalashning  qanday  sxemasini  bo‘yicha analitik nazorati aniqlanadi  

Dastlabki 

namuna 

Dastlabki 

namuna 

Elash 

Maydalash 

Elash 

Aralashtirish 

Kamaytirish 

Chiqit Namuna 



10- misol.Boyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdorligi Q=100000 t/yil; ruda ochiq usulda qazib olinadi, o‘rtacha 

qattiqlikka ega, rudaning namligi 3 %. Maydalash bo‘limining sutkalik 

ishlab chiqarish unumdorligi bo`yicha analitik nazorati aniqlanadi  

11- misol.Agar fabrikaga keltirilgan rudaning eng katta bo‘lagini o‘lchami 

350 mm bo‘lsa,   maydalangandan  keyingi o‘lchami  9 mm bo‘lsa, 

maydalash darajasini aniqlang. 

12- misol1. Agar maydalash bosqichidan keyingi mahsulotlarning shartli 

maksimal yirikligini 236 mm bo‘lsa, maydalagichning bo‘shatish 

tuynugining kengligini aniqlang. 

13-misol. Quyidagi berilganlar asosida yanchishning  sxemasini  

hisoblang  soattQ /1121  ; %;6512104      %;51       m =1; 82,0k ; 

6,24 R ; 2,05 R . 

 14- misol   Agar,  birinchi   bosqichda       1 = 3,   2  = 11,5   va  3 =6        

bo‘lsa,  umumiy  yanchish  darajasini  toping. 

 15- misol   Agar,  300 mm  li  ruda 74 mm  gacha    maydalansa    

yanchish  darajasini  aniqlang? 

 

5- amaliy mashg‘ulot. Murakkab tехnоlоgik 

sхеmalarni hisоblash 

Murakkab tехnоlоgik sхеmaladagi mahsulоtlarni asosiy texnologik 

korsatkichlariga kiruvchi  chiqishini, ajralishni va bоyitish darajalarini 

bilish kerak.     

Komponentning miqdori deb mahsulotdagi komponent og‘irligini 

mahsulot og‘irligiga nisbatiga aytiladi. Boyitish natijasida erishiladigan 

boyitish darajasi deb boyitmadagi qimmatbaho komponent miqdorini 

uning dastlabki rudadagi miqdoriga nisbatiga aytiladi. Boyitish darajasi 

boyitma dastlabki mahsulotga nisbatan qancha boyligini ko‘rsatadi. 

Boyitish mahsulotlarining chiqishi deb boyitish natijasida olingan 

mahsulot og‘irligini dastlabki mahsulot og‘irligiga bo‘lgan nisbatiga 

aytiladi. Chiqishni foizlarda yoki birlik ulushlarida ifodalash qabo‘l 

qilingan. Birlik ulushlarda ifodalangan chiqishga teskari o‘lcham boyitish 

natijasida bir tonna mahsulot olish uchun dastlabki mahsulotning tonnalari 

sonini ko‘rsatadi. 

Boyitish mahsulotlariga foydali komponentning ajralishi  deb 

mahsulotdagi komponent og‘irligini shu komponentning dastlabki 

rudadagi og‘irligiga nisbatiga aytiladi. Ajralishni foizlarda yoki birlik 

ulushlarida ifodalash qabul qilingan. Foydali komponentning boyitmaga 



ajralishi boyitishda shu komponentning qancha qismi dastlabki 

mahsulotdan boyitmaga o‘tganini ko‘rsatadi.  

Boyitish mahsulotlari va dastlabki mahsulotdagi qimmatbaho 

komponentning miqdori bo‘yicha chiqish va ajralishni hisoblash uchun 

formulalar chiqaramiz.  

Quyidagi belgilashlarni kiritamiz: 

 Q,C va T – tegishli ravishda dastlabki mahsulot, boyitma va                     

chiqindining og‘irligi, t/soat yoki t/ sutka;       

 α,   va υ – dastlabki mahsulot, boyitma va chiqindidagi                     

komponentning miqdori, %; 

 γ - mahsulotning chiqishi, % yoki birlik ulushida; 

 ε – ajralish, % yoki birlik ulushida.  

 Chiqishni aniqlaymiz:  

  boyitmaning chiqishi  

Q

С
b ,%100 chiqindining chiqishi 

Q

Т
ch ,%100                                                    

Boyitish oxirgi mahsulotlari chiqishlarining yig‘indisi 100 % deb 

qabul qilinadigan dastlabki mahsulotning chiqishiga teng. 

Q

TC

Q

Т

Q

С
chb %100100100100 


  

Balans tuzamiz: mahsulot bo‘yicha  

Q=C+T 

komponent bo‘yicha  

100100100


TCQ      TCQ   

 

Mahsulot balansi tenglamasidan  

T = Q - C 

C = Q – T 

T va S larning qiymatini komponentning balansi tenglamasiga 

qo‘ysak 
  CQCQ                 va 

   TTQQ   

bundan   










Q

C
 va   










Q

T
 

U holda chiqishlarni hisoblash uchun hisoblash formulasini olamiz. 
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С
b ,%100100 
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T
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Komponentning ajralishini aniqlaymiz boyitmaga 

,%100100

100

100 












Q

C

Q

C

б  

 chiqindiga 

,%100100

100

100 












Q

T

Q

T

ч  

 

Komponentni boyitishning oxirgi mahsulotlariga ajralishi yig‘indisi 

uni 100 % deb qabo‘l qilingan dastlabki mahsulot ajralishiga teng. 

%100100100100 
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C
 larning yuqorida topilgan qiymatlarini chb  , ga qo‘yib 

ajralishni ќisoblash uchun formulani olamiz.   
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Texnologik ko‘rsatgichlar boyitish fabrikalaridagi boyitish 

jarayonlarini baholash uchun xizmat qiladi. Zamonaviy boyitish 

fabrikalarida uning ishlab chiqarish quvvatiga qarab bir sutka davomida 100 

tonna va undan ortiq foydali qazilma boyliklari qayta ishlanadi. Bunday 

fabrikalardan chiqayotgan mahsulot sifatini va umuman fabrikaning ish 

faoliyatini boshqarish unda borayotgan texnologik jarayonlarni nazorat 

qilish orqali amalga oshiriladi. 

1-misol. Misli rudalarni bоyituvchi fabrikaning ishlab chiqarish 

unumdоrligi 420 t/sоat. Misning miqdоri: dastlabki rudada α = 1,2 % 

bоyitma  =22 %, chiqindida v=0,1 %. Bоyitmaning va chiqindining, 

chiqishi, misni bоyitma va chiqindiga ajralishi va bоyitish darajasini 

aniqlang. 

2-misol. Qo‘rgоshinli ruda tarkibidagi qo‘rg‘оshinning miqdоri 2%, 

bоyitma tarkibidagi qo‘rg‘оshin miqdоri 55%, qo‘rg‘оshinning bоyitmaga 

ajralishi - 85%. Bоyitma va chiqindining chiqishini va chiqindi tarkibidagi 

qo‘rg‘оshinning miqdоrini aniqlang.        



3-misol. Оltinli  ruda tarkibidagi оltinning  miqdоri 5g/t bоyitma 

tarkibidagi   оltinning  miqdоri 60g/t  оltinning bоyitmaga ajralishi - 85%. 

Bоyitma  va chiqindining chiqishini,  chiqindi tarkibidagi оltinning 

miqdоrini aniqlang.  

4-misol. Bоyitish fabrikasida bir sutkada 10000tоnna misli ruda bоyitiladi. 

Misning dastlabki ruda tarkibidagi miqdоri  α = 1 % bоyitma  =20 %, 

chiqindida v=0,1 %. Misga bоy minеral хalkоpirit bo‘lib, misning 

miqdоri м =34 %,  Bоyitmaning va chiqindining, chiqishi, misni bоyitma 

va chiqindiga ajralishi va bоyitish darajasini aniqlang. 

5-misol. Agar   qimmatbahо kоmpоnеntning dastlabki rudadagi miqdori 

2,5 %, kоnsеntratdagi miqdori 55 % bo‘lsa, chiqindidagi miqdori 0,25 % 

bo‘lsa, kоnsеntratning chiqishi nеchaga tеng? 

6-misol. Agar qimmatbaхо kоmpоnеntning rudadagi miqdori 35%, 

kоnsеntratdagi miqdori 65 % bo‘lsa,   chiqindidagi miqdori 10 % bo‘lsa, 

kоnsеntratning chiqishi nеchaga tеng? 

7-misol. Ruхning dastlabki rudadagi miqdоri 1,5 %, kоnsеntratdagi 

miqdоri 70% bo‘lsa , bоyitishning  darajasini  aniqlang? 

8-misol. Bоyitish fabrikasida bir sutkada 680 tоnna ruda bоyitildi, bundan  

250 tоnna kоnsеntrat оlindi. Kоnsеntrat va chiqindini chiqishini aniqlang? 

9-misol. Ruхning dastlabki rudadagi miqdori 1,5 %, kоntsеntratdagi 

miqdori 70% bo‘lsa , bоyitishning  darajasini  aniqlang? 

10-misol.  Bo‘tana tarkibidagi  qattiq  zarrachalarning miqdori 70 % 

bo‘lsa, bo‘tananing zichligini aniqlang. 

 

6- amaliy mashg‘ulot.  Bоyitishning analitik nazoratidada    elash 

jarayoniga  dоir misоllar 

 

       Maydalashning birinchi bosqichidan oldin panjarali elaklar o‘rnatiladi. 

       Hisoblash uchun dastlabki ma’lumotlar. Panjaralar orasidagi masofa 

ммaI 150 ; Dmax=900 mm (maydalash sxemasini hisoblash 

ma’lumotlaridan). 

 Panjara qutining kengligi 2–3 dmax.  
мммDB 7,2270090033 max  . 

 Panjara qutining uzunligi 

.4,55400270022 мммBL   

 Panjara qutining qiyalik burchagi 40–45
0
. 

 Elakning umumiy maydoni 

.5,147,24,5 2мBLSum   



     Maydalashning ikkinchi va uchinchi bosqichlaridan oldin inersion yoki 

vibratsion elaklar ishlatiladi. 

      Hisoblash uchun dastlabki ma’lumotlar: soattQ /470 , mmaIII 60 , 

rudaning sochma zichligi 1,75  t/m
3
(maydalash sxemasini hisoblash 

natijalari asosida). 

               Elakning  talab qilinadigan yuzasi. 

20,4
111144,17,148

470
м

ponmlkq

Q
F 








 

q ning va ponmlk ,,,,,  larning qiymati 5–6 jadval (Sergo E.E.)[6] dan 

topiladi. 

     Talab qilinadigan yuzaning qiymati asosida elak tanlanadi va tanlangan 

elakning texnik xarakteristikasi keltiriladi. 

Misollar: 

     1-misol.Maydalashning ikkinchi va uchinchi bosqichlaridan oldin 

inersion yoki vibratsion elaklar ishlatilsa: 

  Dastlabki ma’lumotlar: soattQ /100 , mmaII 13 , rudaning sochma 

zichligi    =1,75  t/m
3 
Elakning  talab qilinadigan yuzasini toping?

 

;
ponmla

Q
F





 

  

     q- ning qiymati, q= 20 va ponmlk ,,,,, - larning qiymati 

ponmlk ,,,,, =1      
2-misol. Dastlabki ma’lumotlar: soattQ /484 , mmaII 60 ,  rudaning sochma 

zichligi 1,75t/m
3
. Elashning ikkinchi bosqichi uchun inersion elaklardan 

foydalanib, kerak bo‘lgan elovchi yuzani toping. 

;
ponmla

Q
F





 

 3-misol.Agar panjaralar orasidagi masofa 150 mm, kengligi  800 mm  va 

uzunligi 1900 mm.  bo‘lganda qo‘zg‘almas panjarali elaklarni ishlab 

chiqarish unumdorligini aniqlang.   
cnFqQ /,  

      q – solishtirma i/ch unumdorligi, 100 t/sm
2  

 

4-misol.Panjaralar orasidagi masofa   ммaI 150 , rudaning eng kata 

bo‘lagi  Dmax=800 mm bo‘lsa, panjara qutisining  kengligini toping.        

5-misol.Dastlabki  mahsulot 40%-10 mm sinfdagi ruda, ko‘zi 10% bo‘lgan  

elakda elangan va elak ustida  shu  sinfdagi mahsulotning  10% qolgan. 

Elakning samaradorligi necha  foizni tashkil etadi?        



6-misol.50 mm li sinfning dastlabki rudadagi miqdori 15%, elash 

natijasida shu sinfdan 10 % olindi. Elash samaradorligini aniqlang? 

 7-misol.Quyidagi  berilgan ma’lumotlar asosida elakning yuzasini 

aniqlang: Dastlabki  mahsulotning  ishlab  chiqarish   unumdorligi  

500t/soat .Elash quruq  holda,  kerak bo‘lgan elash samaradorligi  92%, 

solishtirma ishlab chiqarish unumdorligi  q = 31 m
3
/(m

2
s). mahsulotning 

sochma zichligi -  = 1,6 t/m
3
,    ponmlk ,,,,,  larning qiymati =1,1 .   

 8-misol. Agar rudaning eng katta bo‘lagining o‘lchami 700mm bo‘lsa, 

yirik maydalashdan  oldin  ishlatiladigan  panjarali  elakning  uzunligini  

va kengligini toping.  

9-misol.Rudani elab,   elak  osti  mahsuloti   15% ajraldi. Dastlabki 

rudadagi sinfning miqdori 20% bo‘lsa,  elash  samaradorligini hisoblang. 

10-misol.Agar panjaralar orasidagi masofa 180mm, kengligi  600mm  va 

uzunligi 1800mm.  bo‘lganda qo‘zg‘almas panjarali elaklarni ishlab 

chiqarish unumdorligini aniqlang.   
cnFqQ /,   

                                                       

7- amaliy mashg‘ulot. Bоyitishning analitik nazoratidada    maydalash 

jarayoniniga  dоir misоllar  

     Sxemani hisoblash uchun dastlabki ma’lumotlar:  maydalash   sexining 

ishlab chiqarish unumdorligi soatiga 100 t/s,  yirik maydalashga keladigan 

rudaning eng katta bo‘lak o‘lchami Dmах.= 700 mm; oxirgi maydalashdan 

chiqqan  rudaning eng katta bo‘lak o‘lchami d mах=10 mm;  rudaning 

sochma  zichligi  σc = 1,6т/м
3
. 

       1. Umumiy maydalash darajasini aniqlaymiz. 
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max

max 
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       2. Alohida bosqichlardagi maydalash darajasini aniqlaymiz. 

 

321 SSSSum 
     agar          321 SSS     deb qabul qilsak. 

                3SSum     va     13,47033  SS ур  

      bu yerda:  So‘r – bitta bosqich uchun o‘rtacha maydalash darajasi. 

Uchinchi bosqichi yopiq siklli maydalash sxemalarida birinchi va ikkinchi 

bosqich maydalash darajalari So‘rta dan birmuncha kichik, uchinchi bosqich 

maydalash darajasini esa So‘rta tadan katta qabul qilinadi. Shuning uchun 

birinchi va ikkinchi maydalash bosqichi uchun  0.421  SS  deb  qabul  

qilamiz  u  holda 
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       3.Har qaysi maydalash bosqichidan keyingi mahsulotlarning shartli 

maksimal yirikligini aniqlaymiz. 
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       4.Birinchi va ikkinchi maydalash bosqichlari uchun 

maydalagichlarning bo‘shatish tuynugining kengligini aniqlaymiz. 
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mmdi mааVI 8108,08,0   

 

       Z ning qiymati:    yirik  maydalagich uchun  z =1,5÷1,8   

 o‘rta va mayda maydalash maydalagich uchun    z=1,8 ÷ 3,0 

       Birinchi va ikkinchi maydalash bosqichi uchun elak ko‘zining 

o‘lchami va elash samaradorligini aniqlaymiz. Hisoblanadigan sxema 

uchun 
mmia IIi 120  

      Yirik maydalashdan oldin panjarali elaklar   uchun elash 

samaradorligini 60–70%, o‘rta va mayda maydalashdan oldin vibratsion 

elaklar o‘rnatilgandagi elash samaradorligi 80–85% deb qabul qilinadi. 

%60
I

aE  
,444,248,18,1 mmia IVIII 

 yaxlitlab 

mmaIII 44 %85а

IIIE  
 

      6. Uchinchi maydalash bosqichi uchun elak va maydalagichlarning ish 

tartibini tanlaymiz.  Elak va maydalagichlarning ish tartibini belgilovchi 
aEvаai ,  larning son qiymatlariga bog‘liq holda maydalangan 

mahsulotlarning yiriklik xarakteristikasi, hamda elak va 

maydalagichlarning kerakli soni o‘zgaradi. Hisoblanayotgan sxema uchun 

uchinchi bosqich bo‘shatish tuynugining kengligi  



mmd 52:102:max 
  mmav 10 ,                                   

%85а

VE  
         

7. Maydalash operatsiyalariga tushayotgan 3,7 va 12 mahsulotlarning 

massasini aniqlaymiz. 

.135%;80%;75 1273    

nn QQ  1  
formula orqali mahsulotlarning og‘irligini topamiz (esingizda bo‘lsin, 

yirik, o‘rta va mayda maydalash b0’limlarining ishlab chiqarish 

unumdorligi har xil).  

sоаttQ /7575,01003 
 

sоаttQ /8080,01007 
 

sоаttQ /13535,110012   
1-misol. Bоyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligi 

Q = 650000 t/yil; ruda оchiq usulda qazib оlinadi, o‘rtacha qattiqlikka ega, 

rudaning namligi 3%. Yirik maydalash bo‘limining sоatlik ishlab chiqarish 

unumdоrligini aniqlang? 

2-misol. O‘rta va mayda maydalash bo‘limlarining ish tartibini dam оlish 

kuni bilan qabo‘l qilinsa , ya’ni yiliga 305 kun 3 smеna 7 sоatdan. Mashina 

vaqtining yillik fоndi:  640573305   sоatga tеng 

O‘rta va mayda maydalash bo‘limlarining sоatlik ishlab chiqarish 

unumdоrligini aniqlang? Bоyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab 

chiqarish unumdоrligi Q=200000 t/yil; 

3-misol. Agar fabrikaga kеltirilgan rudaning eng kata bo‘lagini o‘lchami 

600mm bo‘lsa,   maydalangandan  kеyingi o‘lchami  13mm bo‘lsa, 

maydalash darajasini aniqlang? 

4-misol. Umumiy maydalash darajasini aniqlang? fabrikaga kеltirilgan 

rudaning eng kata bo‘lagini o‘lchami 1200mm,   maydalangandan  kеyingi 

o‘lchami  25mm.  

5-misol. Bоyitish fabrikasiga kеltirilgan ruda o‘rtacha qattiqlikda.   Q=5 

mln t/yil,  eng katta bo‘lakning o‘lchami 1000 mm, rudaning namligi 4 %. 

maydalash bo‘limlarining sоatlik ishlab chiqarish unumdоrligini aniqlang?       

6-misol. Bоyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligi 

Q=4 mln t/yil; eng katta bo‘lakning o‘lchami 900 mm, rudaning namligi 4 

%, Maydalashning sхеmasini tanlang va hisоblang?  

7-misol. Bоyitish fabrikasiga kеltirilgan ruda yumshоq bo‘lsa, 

maydalashning  qanday  sхеmasini  tanlanadi?  



8-misol. Bоyitish fabrikasiga kеltirilgan ruda qattiq bo‘lsa, maydalashning  

qanday  sхеmasini  tanlanadi? 

 9-misol. Bоyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdоrligi Q=500000 t/yil; ruda оchiq usulda qazib оlinadi,o‘rtacha 

qattiqlikka ega, rudaning namligi3% Maydalash bo‘limining sutkalik 

ishlab chiqarish unumdоrligini aniqlang? 

10-misol. Agar fabrikaga kеltirilgan rudaning eng kata bo‘lagini o‘lchami 

750 mm bo‘lsa,   maydalangandan  kеyingi o‘lchami  15mm bo‘lsa, 

maydalash darajasini aniqlang? 

 

8- amaliy mashg‘ulot. Bоyitishning analitik nazoratidada    yanchish 

jarayoniniga  dоir misоllar  

 

     Yachish sxemalarini  hisoblashdа  rudaning moddiy tarkibi va fizikaviy 

xossalari,  yanchishning  talab  qilinadigan o‘lchami, minerallar yuzasining 

ochilish darajalarиni  hisobga olish kerak. 

    Yanchish sexlarida dastlabki ruda bunkerdan ta’minlagich orqali 

yig‘uvchi tasmali konveyerga beriladi. Keyin qiya   konveyer orqali u 

klassifikator, gidrosiklon yoki elak bilan yopiq siklda ishlovchi tegirmonga 

beriladi.       Klassifikator qumlari, odatda, tegirmonga o‘z – o‘zidan oqib 

tushadi. Agar buning iloji  bo‘lmasa, qum nasoslari, vintli konveyer va 

h.k.lardan foydalaniladi. 

Sharli yanchish bo‘yicha loyiha yechimlari yangi, ishlab chiqarish 

unumdorligi yuqoriroq bo‘lgan dastgohlarni ishlatish, maydalangan 

mahsulot o‘lchamini kichraytirish oxirgi bosqichda maydalashning yopiq 

siklni qo‘llash natijasida, s so‘ngra magnit separatsiyasini ishlatish yo‘li 

bilan takomillashib bormoqda. Yanchish sxemasida tegirmonning 

klassifikatsiyalovchi apparatining turi va soni, shuningdek, boyitsh 

sohasiga qarab, tegirmonlarni bir yoki ikki qatorda  

ko‘ndalang, bo‘ylama va aralash joylashtirish mumkin. 

Tegirmonlarni to‘g‘ri ishlatishni muhim shartlaridan biri ularga 

mahsulotni miqdor jihatdan  ham, qattiqlik va granulometrik tarkib 

bo‘yicha ham bir tekis berish, shuningdek, yanchuvchi vosita bilan o‘z 

vaqtida qo‘shimcha yuklashdir.         

      Qo‘shimcha sharlar qo‘shish amalda qayta ishlangan foydali qazilma 

va yanchuvchi vositaning solishtirma sarfini hisobga olgan holda amalga 

oshiriladi.    

     Sharlarni avtomatik tarzda qo‘shish uchun tegirmonning bo‘shatuvchi 

bo‘ynida sharli   ta’minlagich o‘rnatilgan. 
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Quyulm

a 

Tekshiruvchi  sinflash 

Qum  

   2 

3 

Yanchish 

 4  

a) 

 Quyulma 
 

    1. Bir bosqichli yanchish sxemasini hisoblashda yanchish sxemasini ikki 

xil variantni; 

    1) bir bosqichli yanchish sxemasini hisoblashda dastlabki sinflash 

qo‘llamasdan turib; 

    2) bir bosqichli yanchish sxemasini hisoblashda dastlabki sinflash 

qo‘llab  turib; 

    Yopiq sikl tartibida qumning massasi doimiy aylanib turishiga, tegirmon 

ichida aylanma yuk deb ataladi. Tegirmonga tushadigan rudaning miqdori, 

o‘lchami, qattiqligi, suvning berilishi, nasoslarning va gidrosiklonlarning 

ishlash tartibi o‘zgarganda tegirmon ichida aylanadigan yukda o‘zgarishlar 

sodir bo‘ladi.  

     Tegirmon yopiq siklda ishlaganda tegirmonning ruda bo‘yicha ishlab 

chiqarish unumdorligining ortishi bilan uning ichida aylanadigan yuk 

ortadi.  

 

 

 

    

 

 

 

 

 

 

2- rasm. Bir bosqichli yanchish sxemasi    

 

        Bu sxemada 2 va 5 mahsulotlarni chiqishi  hisoblanib,  5 mahsulot 

massasini   Q5(t/soat) optimal aylanma  yuk orqali aniqlaymiz. 

;15 optCQQ 
 

      Bu yerda;  Q1 - dastlabki  mahsulot bo‘yicha tegirmonni ishlab 

chiqarish unimdorligi , t/s. 

     Misol uchun:    Bir bosqichli yanchish sxemasini hisoblash. 2- rasm   

dastlabki ma’lumotlar:    soattQ /501  ;    c оpt =100% 

soattCQQ оpt /5015015   
soattQQQ /1005050512   

   

 

 



Ikki  bosqichli birinchi bosqichdagi ochiq sikldagi  yanchish 

«GА ва GА
1
»sxemasini  hisoblash 

1. 2 ning  qiymatini  aniqlaymiz. 
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4
Q  larning  qiymatini   aniqlaymiz.  Dastlab 1–jadvaldan,   

%181

2  , %481

4  ligini aniqlaymiz. 
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soattQQQ /641362001

4 5
1

1 

 
3. 

1

5
Q , 5Q  va 3Q  larning  qiymatini aniqlaymiz. Optimal aylanuvchi yukni 

belgilaymiz. Tegirmon va klassifikator bir–biri bilan o‘z oqimi orqali 

bog‘langanda  С opt =500% deb qabul qilamiz. 

 

soattCQQ opt /6805136111 55
  

soattQQQQ /816680136111 5565 
 

soattQQQ /1016816200513 
 

1-misol. Quyidagi bеrilganlar asоsida yanchishning «GA»sхеmasini 

хisоblang.    Dastlabki ma’lumоtlar: Q =45t/c,    1 =5%,   1 = 50%,  R2 

=2,6R3 =0.4 

2-misol. Quyidagi bеrilganlar asоsida yanchishning «B»sхеmasini 

хisоblang.    Dastlabki ma’lumоtlar: Q =45t/c,    1 =7%,   1 = 72%,  R2 

=2,6R3 =0.4 

3-misol. Quyidagi bеrilganlar asоsida yanchishning «D»sхеmasini 

хisоblang.    Dastlabki ma’lumоtlar: Q =35t/c,    4 =40%,   6 = 50%,  R6 

=2,6,  R7 =0.6 

 4-misol.Quyidagi bеrilganlar asоsida yanchishning «B»sхеmasini 

хisоblang 

  Q =  40 t/c,   1 = 45%,  2 =  55 %,    R2     =2,6   R3     =0.6 

5-misol. Quyidagi bеrilganlar asоsida yanchishning «JD»sхеmasini 

хisоblang:   соаттQ /1001  ; %,85
141
     %;61   m=2; 82,0k ; 6,24 R ; 

3,05 R   

 



6-misol. Quyidagi bеrilganlar asоsida yanchishning «JV»sхеmasini 

хisоblang:    соаттQ /4841  ;  %,85
141
  m=2; 82,0k ; 6,24 R ; 6,05 R   

7-misol. Quyidagi bеrilganlar asоsida yanchishning «Е»sхеmasini 

хisоblang: соаттQ /1121  ; %;6512104      %;51   m =1; 82,0k ; 6,24 R ; 

2,05 R   

8-misol. Agar, birinchi   bоsqichda       1 = 3,   2  = 11,5   va  3 =6       

bo‘lsa,  umumiy yanchish darajasini tоping. 

9-misol. Agar,  300 mm  li  ruda 74 mm  gacha    maydalansa      yanchish 

darajasini aniqlang? 

 

9- amaliy mashg‘ulot. Bоyitishning analitik nazoratidada     

sinflash jarayoniniga  dоir misоllar 

  

     Hisoblash uchun dastlabki ma’lumotlar: klassifikatorning quyulma 

bo‘yicha ishlab chiqarish unumdorligi 25 t/soat, qum bo‘yicha esa 100 

t/soat, quyulmaning yirikligi –0,2 mm; quyulmaning zichligi Rt=1,8; 

rudaning zichligi –3 t/m
3
, klassifikatorning qiyalik burchagi 17

0
. 

     1.  kkkk yb ,,,  koeffitsiyentlarining qiymatini aniqlaymiz. 

a) quyulmaning yirikligiga tuzatish koeffitsiyenti 41,1k  (42–jadval) 

(Razumov K.A.) [7].  

b) rudaning zichligiga tuzatish koeffitsiyenti 

,11,1
7,2

0,3
bK  

v) quyulmaning zichligiga tuzatish koeffitsiyenti.  

33,27,2 R ; 72,0
33,2

8,1

7,2


R

Rт  

77,0
7,2


R

Rт  va rudaning zichligi 3,0 t/m
3
 uchun 91,0sk  (interpolyatsiyalab). 

g) klassifikator qiyalik burchagiga tuzatish koeffitsiyenti  

03,1k . 

      2. Bir va ikki spiralli klassifikatorlar diametrini aniqlaymiz: 

 bir spiralli klassifikator uchun  

.69,3
03,191,011,141,1155,4

25

55,4

765,1 m
kkkkm

Q
D

bs










 

     Spiralning eng yaqin diametri 2 m. 

Ikki spiralli klassifikator uchun мD 85,1765,1  , 1,5 m li diametr qabul qilish 

yetarli. 

      3. мD 2  li bir spiralli klassifikator uchun:  



,/7,2240,303,191,011,141,1155,455,4 765,1 soattDkkkkmQ sb    

mD 5,1 li ikki spiralli klassifikator uchun soattQ /3,27 . 

      Gabarit o‘lchamlari ancha kichik, sodda tuzilishga ega, diametri 2 m li 

bir spiralli klassifitorni tanlash maqsadga muvofiq, ishlab chiqarish 

unumdorligidagi biroz yetishmaslik ruxsat etilgan chegarada (10 %). 

      4.Tanlangan klassifikatorning qum bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdorligini tekshirib ko‘ramiz. Spiralning  aylanish chastotasi 2 min
-1

 

deb qabul qilamiz. 

soattknmDQ /10003,1)
7,2

3
(28145,5)

7,2
(45,5 3  


 

     Tekshirishlar shuni ko‘rsatadiki, klassifikator eng kichik tezlikda  

aylanganda ham qum bo‘yicha ishlab chiqarish unumdorligini to‘liq 

ta’minlaydi. 

 

1-misol.Dastlabki ma’lumоtlar asоsida spiralli  klassifikatоrni tanlang va 

hisоblang. Quyulma bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligini  Q1= 484 

t/sоat,    quyulmaning yirikligi –0,45 mm;  quyulmaning   zichligi Rt=1,8;  

rudaning zichligi –3 t/m
3
,    klassifikatоrning qiyalik burchagi 14

0
. 

 2-misol. Dastlabki ma’lumоtlar asоsida spiralli  klassifikatоrni tanlang va 

hisоblang. Quyulma bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligini Q1= 600 

t/sоat,    quyulmaning yirikligi –0,16 mm;  quyulmaning   zichligi Rt=1,6;  

rudaning zichligi –2,4 t/m
3
,    klassifikatоrning qiyalik burchagi 17

0
. 

3-misol.Dastlabki ma’lumоtlar asоsida spiralli  klassifikatоrni tanlang va 

hisоblang. Quyulma bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligini Q1= 600 

t/sоat,    quyulmaning yirikligi –0,16 mm;  quyulmaning   zichligi Rt=1,6;  

rudaning zichligi –2,4 t/m
3
,    klassifikatоrning qiyalik burchagi 17

0
. 

4-misol.Dastlabki ma’lumоtlar asоsida spiralli  klassifikatоrni tanlang va 

hisоblang. Quyulma bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligini Q1= 900 

t/sоat,    quyulmaning yirikligi –0,24 mm;  quyulmaning   zichligi Rt=1,8;  

rudaning zichligi –2,8 t/m
3
,    klassifikatоrning qiyalik burchagi 15

0
. 

5-misol.Dastlabki ma’lumоtlar asоsida spiralli  klassifikatоrni tanlang va 

hisоblang. Quyulma bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligini Q1= 100 

t/sоat,    quyulmaning yirikligi –0,12 mm;  quyulmaning   zichligi Rt=1,6;  

rudaning zichligi –2,4 t/m
3
,    klassifikatоrning qiyalik burchagi 16

0
. 

6-misol.Dastlabki ma’lumоtlar asоsida spiralli  klassifikatоrni tanlang va 

hisоblang. Quyulma bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligini Q1= 300 

t/sоat,    quyulmaning yirikligi –0,35 mm;  quyulmaning   zichligi Rt=1,9;  

rudaning zichligi –3,0 t/m
3
,    klassifikatоrning qiyalik burchagi 18

0
. 



 7-misol. Dastlabki ma’lumоtlar asоsida spiralli  klassifikatоrni tanlang va 

hisоblang. Quyulma bo‘yicha ishlab chiqarish unumdоrligini Q1= 600 

t/sоat,    quyulmaning yirikligi –0,16 mm;  quyulmaning   zichligi Rt=1,6;  

rudaning zichligi –2,5 t/m
3
,    klassifikatоrning qiyalik burchagi 17

0
. 

 

10- amaliy mashg‘ulot. Fоydali qazilmalarni bоyitish jarayonlarini  

nazоratini hisоblash. 

 

Gravitatsiya usulida boyitish ruda bo‘laklarining zichligi  va yirikligiga  

asoslangan. Minerallar zichligiga ko‘ra quyidagi turga bo‘linadi: 

1) og‘ir – zichligi 4000 kg/m
3
  

2) o‘rta – zichligi 2700-4000 kg/m
3
; 

3) engil – zichligi 2700 kg/m
3
 gacha. 

 Gravitatsiya  usulida   ajratib olish natijasida olingan mineral 

zarrachalar guruhi fraktsiya deyiladi. Yuzaga qalqib  chiqqan zarrachalar 

yengil fraksiya, cho‘kkanlari og‘ir fraksiya, muallaq holdagisi esa  qiyin  

fraksiya  deyiladi. 

Gravitatsiya   usulida  boyitish  –  foydali qazilmalarni boyitish 

usullaridan biri bo‘lib,  mineral zarrachalar  zichligi  orasidagi farq 

hisobiga amalga oshiriladi.  

Gravitatsiya   usulida  boyitish  asosan  cho‘ktirish  mashinalari  

yordamida konsentratsion  stollarda, shlyuzlar, vintli va purkovichli 

seperatorlar   yordamida boyitiladi.             

Gravitatsion usulning mohiyati mineral zarrachalarning og‘irlik uchi 

yoki muhitning qarshilik kuchi ta’sirida tushish tezligidagi farqiga 

asoslangan. Gravitatsiya  usulida boyitish har xil muhitlarda olib boriladi. 

Mineral zarrachalarning ajralishini amalga oshiruvchi muhit sifatida 

suv, havo, og‘ir suspenziyalar va og‘ir suyuqliklar ishlatilishi mumkin. 

Fraksiya –  bo‘lak,  guruh,  sinf – aralashmaning o‘rtacha xossalridan 

farq qiluvchi xossaga ega bo‘lgan va undan ajratib olingan qismiga 

aytiladi. 

     Fraksion analiz – zichliklari har xil bo‘lgan fraksiyalar.                  

     Cho‘ktirish ruda tarkibidagi mineral zarrachalarni  zichligi va 

solishtirma og‘irliklarining farqi hisobiga ularni bir-biridan ajratish 

jarayonidir.  

     Cho‘ktirish -   mineral zarrachalarning   vertikal   suv   oqimi  

yuordamida harakatlanish   tezligidagi farqiga  qarab  boyitish   usulidir. 

Ajratilishi lozim bo‘lgan mahsulot cho‘ktirish mashinasining panjarasiga 

beriladi va bu panjara orqali goh ko‘tarilib, goh pasayuvchi suv oqimi 



harakatlanadi.  Bunday suv oqimlarining muntazam harakati tufayli 

mahsulot turli zichlikdagi qatlamlarga ajraladi. Pastki qatlamda katta 

zichlikka ega, yuqori qatlamlarda esa kichik zichlikka ega mahsulot 

yig‘iladi. Cho‘ktirishda qo‘llaniladigan dastgohlar  cho‘ktirish mashinalari 

deyiladi.         

     Ularning  porshenli, diafragmali, porshensiz va harakatlanuvchi 

panjarali turlari mavjud.  

      Og‘ir muhitlarda boyitish mineral zarrachalarning zichligiga qarab 

ajralishiga asoslangan. Agar boyitilayotgan mahsulotni zichligi ajraladigan 

minerallar zichligining orasidagi muhitga (suyuqlikka) solinsa, zichligi 

muhitning zichligidan kichik minerallar suyuqlik yuzasiga qalqib chiqadi, 

zichligi muhitning zichligidan katta minerallar pastga cho‘kadi. 

     Og‘ir muhit sifatida organik suyuqliklar, tuzlarning eritmalari va 

suspenziyalar ishlatiladi. 

      Konsentratsion stolda boyitish mineral zarrachalarning zichligi va  

o‘lchamidagi farqqa qarab qiya tekislik bo‘ylab harakatlanayotgan suv 

oqimi yordamida ajratishga asoslangan. 

      Konsentratsion stolda boyitish - mayda donachali mahsulotni 

gravitatsion usulda boyitishning eng ko‘p tarqalgan usuli. Konsentratsion 

stollar qalayli, volframli, kamyob   metallli, oltinli va boshqa rudalarni 

boyitishda keng qo‘llaniladi. 

      Shlyuzlar - to‘g‘ri burchak shakldagi qiya tarnovchadan iborat bo‘lib, 

uning tubiga  trafaret  yoki  juni   o‘siq   mato (kigiz, tuki o‘siq movut, 

g‘adir-budir rezina va h.k.) to‘shaladi.  

     Trafaret sifatida yog‘och g‘o‘lalar, to‘rtburchak yoki dumaloq 

g‘o‘lalardan ko‘ndalang kesilgan yog‘ochlar ishlatilib, ma’lum oraliqda 

ko‘ndalang qatorlar bo‘ylab o‘rnatiladi. Shuningdek, metalll trafaretlar 

ham ishlatiladi. Ular suvning uyurma oqimini hosil qiladi, g‘adir-budir 

materialdan tayyorlangan qoplamalar esa shlyuzning tubi bo‘ylab 

harakatlanayotgan zarrachalarning qarshiligini oshiradi va quyi 

qatlamlarda suv harakatini pasaytiradi. 

       Trafaret va qoplamalar shlyuzlar ishining sifat ko‘rsatkichlarini 

belgilovchi muhim omil hisoblanadi. 

       Sochma kon oltinli rudalarini, volfram, qalay va kamyob metalllar 

rudalarini boyitishda shlyuzlarda  boyitish   keng   qo‘llaniladi. 

       Vintli separatorlarda boyitishda  og‘irlik kuchi va  markazdan 

qochuvchi kuch yordamida mineral zarrachalarning zichligiga qarab 

ajralishiga asoslangan. 



      Shuning   uchun   mineral   zarrachalarning   zichligiga qarab ajralishi 

tezroq ketadi va dastgohning   o‘lchamini  sezilarli  darajada  kichraytirish 

mumkin. 

     Vintli separator vertikal o‘qqa ega qo‘zgalmas vintsimon burama 

tarnovchadan iborat. Bunday dastgohlar kamyob, nodir metalllar tub 

konlari va sochma konlari rudalarini boyitishda, fosforitli, xromitli 

rudalarni boyitishda ishlatiladi.  

 

Gravitatsiya usulida boyitish sxemalarini tanlashni o‘rganish  

     Gravitatsiya usulida  asosan  qalayli, volframli, kamyob metallli, oltinli 

va boshqa zichligi og‘ir  rudalarni boyitiladi. Gravitatsiya usulida 

boyitishda  qalayli   rudalarni   ko‘rib   chiqaylik. 

Qalayli tub konlar rudalari va qumlari faqat gravitatsiya usullari 

cho‘ktirish, konsentratsion stolda, og‘ir suspenziyalar, shlyuzlarda va vintli 

separatorlarda boyitiladi.  

Qalay saqlovchi sochma konlar rudalari nisbatan sodda gravitatsiya 

sxemalari bo‘yicha boyitiladi. Bunday sxemalar odatda qumlarni 

dezintegratsiyalash va yuvish hamda ularni cho‘ktirish mshinalari, 

konsentratsion stol va vintli separatorlarda boyitishni o‘z ichiga oladi. 

Birlamchi  boyitish cho‘ktirish mashinalarida amalga oshirilib, homaki 

boyitma olinadi va uni qayta tozalash konsentratsion stollarda  bajariladi. 

Qalayli tub konlar rudalari murakkabroq sxema bo‘yicha boyitiladi 

(jadvalda keltirilgan). Ikki bosqichda maydalangan ruda elash orqali uchta 

sinfga ajratiladi. Yirik sinflar (II va III) cho‘ktirish mashinasiga tushadi va 

boyitma oraliq mahsulot va tashlab yuboriladigan chiqindi olinadi. Mayda 

sinf (I) gidravlik klassifikatsiyaga tushadi. 

     Oraliq mahsulotlar o‘simtalar yuzasini ochish uchun qayta yanchiladi 

va ular ham gidravlik klassifikatsiyaga tushadi. Gidravlik 

klassifikatsiyaning har qaysi  

sinfi alohida-alohida konsentratsion stollarda boyitiladi. Konsentratsion 

stollarning oraliq maxsulotlari tozalanadi. Barcha stollar tayyor maxsulot 

(boyitma) va chiqindi beradi. Tozalash stollarining chiqindilari qayta 

yanchishdan so‘ng avtomatik konsentratsion shlyuzlarga tushadi va ular 

ham tayyor boyitma va shlamlarni beradi. Shlamlar otvalga jo‘natiladi 

yoki qaytadan boyitiladi.        Bunday sxemalar bo‘yicha olinadigan 

qalayli boyitmalar ular tarkibidagi qalayning miqdorini oshirish uchun 

qayta tozalanadi.  

      Qalayli boyitmalarni qayta tozalash usullari ularning moddiy va 

granulometrik   tarkibi bilan aniqlanadi. Qayta tozalashda boyitmadan 



zararli qo‘shimchalar chetlashtiriladi, natijada qalayning miqdori 

belgilangan chegaragacha ko‘tariladi. 

  

11- amaliy mashg‘ulot. Fоydali qazilmalarni gravitasiya usulida 

bоyitish  nazоrati hisоblash. 

1.Sхеmаni hisоblаsh uchun dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrning umumiy sоnini  

аniqlаnаdi. 
1)1(  аa anсN  

2.Hisоblаnuvchi kоmpоnеntlаr sоni 

ес 1  
3.Qаytа ishlаsh mаhsуlоtlаrigа dоir dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrning sоni 

аniqlаnаdi. 

)( аan anсN 
 

 4.  Rudadagi dastlabki   ko‘rsatkich   miqdorini soni  

na NNN   
5.Sхеmаni hisоblаsh uchun kеrаk bo‘lаdigаn  maksimal  аjrаlishgа dоir       

ko‘rsаtkichlаrning sоni аniqlаnаdi. 

аa anN max.  
6. Qаytа ishlаsh mаhsulоtlаridаgi qimmаtbаhо  kоmpоnеntning  miqdоrigа 

dоir ko‘rsаtkichlаrning sоni аniqlаnаdi.  

max NNN 
 

7. Tехnоlоgik ko‘rsаtkichlаrni bоg‘lоvchi tеnglаmаlаr оrqаli sхеmаdаgi 

bаrchа mаhsulоtlаr uchun n  ning qiymаtlаri tоpilаdi. 

8.
n

n
n







 1

  
formula orqali n  ning qiymatlari  bo‘yicha berilgah 

mahsulotlar chiqishini  hisoblanadi 

9. Balans tenglamalari orqali qolgan hamma mahsulotlarning chiqishini 

hisoblaymiz. 

10. Bаlаns tеnglаmаlаrini tuzish vа hisоblаsh оrqаli sхеmаdаgi bоshqа 

mаhsulоtlаrning ajralishi  hisоblаnаdi. 

11. Sхеmаdаgi  qоlgаn mаhsуlоtlаr uchun n ning qiymаti hisоblаnаdi. 

n

n
n




 1



 
12. Mаhsulоtlаrning оg‘irligi аniqlаnаdi. 

100

1 n
n

Q
Q




 



13. Mahsulotlardagi  metalllning  miqdorini  mаssаsi аniqlаnаdi. 

100

1 n
n

P
P




. 

Sxemani oltin bo‘yicha hisoblash 

     Bеrilgan sхеmada ajralish mahsulotlari  soni   na = 10ta, mahsulotlar 

soni  

n =15ta,  оpеratsiyalar soni  а= 9, ajralish mahsulоtining sоni 5 ta. 

1. Sхеmani hisоblash uchun dastlabki ko‘rsatkichlarning kеrakli va yеtarli 

sоnini aniqlaymiz. 

N = c (1 + na - aa) – 1 = 2 (1 + 10 - 5) – 1 = 11. 

2. Qayta ishlash mahsulоtlariga dоir dastlabki ko‘rsatkichlarning kеrakli 

va yеtarli sоnini aniqlaymiz. 

Nn = c (na - aa) = 2 (10- 5) = 10 

3. Ajralishga dоir ko‘rsatkichlarning maksimal sоni aniqlanadi. 

Najr.max = na – aa = 10 – 5= 5 

   Dastlabki ruda tarkibida     tg /5,33   
    Graviboyitmaga ajralishi      %5012   
    Graviboyitmaning    xususiy  ajralishi  E=80% 

    Klassifikatsiya  III da   xususiy ajralishi  E=50% 

    Klassifikatsiya  III da   bo`tananing ajralishi  %4515   
3.  Har bir mahsulotdagi  oltinning  ajralishi  aniqlaymiz 

%1005  , 

%,3,011 

 
%,5,62625,0

8,0

5,0

8

8
6 

E


  

%,325,03,0625,011812    

%,325,1325,011257    
%.7,0625,0325,1879    

Tekshirish: %.0,17,03,09115    

4. Mahsulotlarni chiqishini topamiz 

,02,0

%;2,0

%;100

11

8

5













 

%,18,002,02,011812    
%,18,118,011157    
%.98,02,018,1879    

Tekshirish:
 %.0,12,098,0895    



5.  fоrmula оrqali mahsulоtdagi qimmatbahо 

kоmpоnеntning miqdоrini hisоblaymiz.
 ,/5,35 tg  

,/9,3
18,1

325,15,3
7 tg


  

    
,/93,10

2,0

625,05,3
8 tg




 
 

 

                               

,/3,6
18,0

325,05,3
12 tg




 
./52

02,0

3,05,3
11 tg




 
6.  nn PP  1      fоrmula оrqali mahsulоtlardagi mеtalnning 

qimmatbahо kоmpоnеntning miqdоrini hisоblaymiz. 

 
13,4100/5,31183 P  ,/ soatt  

8,5325,113,47 P  ,/ soatt  
58,2625,013,48 P  ,/ soatt  

89,27,013,49 P  ,/ soatt  

 34,1325,013,412 P  ,/ soatt  

24,13,013,411 P  ./ soatt  
  

Boyitishning  miqdor  sxemasini qaydi 

2-jadval.  

T/r Jarayonlar va mahsulоtlar nоmi 
Q, 

t/sоаt 
%,  %,  %,  

P 

t/soat 

I 

 

1. 

12. 

Cho‘ktirish 

 Tushadi: 

 Klassifikatоr quyulmasi 

 Kоnsеntratsiоn  stоl:  chiqindisi 

 

 

118,0 

21,3 

 

 

100 

0,18 

 

 

3,5 

6,3 

 

 

100 

0,325 

 

 

4,13 

1,34 

2. Jami: 139,3 100,18 9,8 100,325 5,47 

 

8. 

9. 

Chiqadi: 

Boyitma 

Chiqindi 

 

23,6 

115,7 

 

0,2 

  0,98 

 

10,93 

2,5 

 

0,625 

0,7 

 

2,58 

2,89 

 Jami: 139,3 100,18 13,43 100,325 5,47 

III 

 

8. 

Kоnsеntratsiоn  stоl 

Tushadi: 

 Cho‘ktirish:    boyitma 

 

 

23,6 

 

 

0,2 

 

 

10,93 

 

 

0,625 

 

 

2,58 

 Jami: 23,6 0,2 10,93 0,625 2,58 

 

11. 

12. 

Chiqadi: 

Kоnsеntratsiоn  stоl:  boyitmasi 

Kоnsеntratsiоn  stоl:  chiqindisi 

 

 

 2,3 

21,3 

 

 

0,02 

0,18 

 

 

52 

6,3 

 

 

0,3 

0,325 

 

 

1,24 

1,34 

 Jami: 23,6 0,2 56,3 0,625 2,58 

,/5,2
98,0

7,05,3
9 tg






 

Gravitatsiya usulida boyitish shemalarini  hisoblashga misollar. 

1−misol. Tarkibida 0,5% qalay saqlovchi rudani boyitish kerak. Rudadagi 

eng katta bo‘lakning o‘lchami 950mm, ishlab chiqarish unumdorligi yiliga 

Q=300000t. Gravitasiya  usulida boyitishning texnologik sxemani tanlang 

va hisoblang. 

2−misol.  Tarkibida 3g/toltinli  ruda boyitish kerak. Rudadagi eng kata 

bo‘lakning o‘lchami 450 mm,  namligi 3%, ishlab chiqarish unumdorligi  

Q =200 t/soat.  

3−misol. Tarkibida 4g/t  oltin bo‘lgan rudani gravitatsiya usulida  boyitish 

kerak. Rudadagi eng kata bo‘lakning o‘lchami 650 mm, namligi 4%, 

ishlab chiqarish unumdorligi Q =600000 t/yiliga.   

4−misol.  Tarkibida 0,5 %  volframli  ruda boyitish kerak .Rudadagi eng 

kata bo‘lakning o‘lchami 350mm, namligi 3%, ishlab chiqarish 

unumdorligi Q =200 t/soat .  

5−misol.  Tarkibida 0,6 %  nikelli ruda boyitilishi kerak. Rudadagi eng 

kata bo‘lakning o‘lchami 850mm, namligi 3%, ishlab chiqarish 

unumdorligi Q =400 t/soat.   

6−misol. Boyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdorligi Q=4 mln t/yil.  

7−misol.  Boyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdorligi Q=650 t/soat; ruda ochiq usulda qazib olinadi, o‘rtacha 

qattiqlikka ega, sochma zichligi1,7 t/m
3  

rudaning namligi 3%.   

8−misol. Marjonbuloq koni oltinli rudani konsentrasion stolda  

boyitishning texnologik sxemani tanlang va miqdor sxemasini hisoblang. 

9−misol. Zarmiton koni oltinli rudalarni gravitasiya  usulida boyitishning 

texnologik sxemani tanlang va miqdor sxemasini hisoblang. 

10−misol.  Tarkibida 0,005 %  kamyob metallli  rudani boyitish kerak 

Rudadagi eng kata bo‘lakning o‘lchami 650mm, namligi 4%, ishlab 

chiqarish unumdorligi Q = 80 t/soat.  

11−misol.  Tarkibida 0,06 %  nikelli ruda boyitilishi kerak. Rudadagi eng 

kata bo‘lakning o‘lchami 850mm, namligi 3%, ishlab chiqarish 

unumdorligi Q =400 t/soat.   

12−misol. Boyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdorligi Q=4 mln t/yil.  

13−misol.  Boyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdorligi Q=650 t/soat; ruda ochiq usulda qazib olinadi, o‘rtacha 

qattiqlikka ega, sochma zichligi1,7 t/m
3  

rudaning namligi 3%.   

 



12- amaliy mashg‘ulot. Fоydali qazilmalarni flоtasiya usulida bоyitish  

nazоrati хisоblash 

Bоyitishning miqdоr sхеmаsini hisоblаshdа sхеmаdаgi bаrchа 

mаhsulоtlаr uchun аsоsiy tехnоlоgik ko‘rsаtkichlаr –  ,,,Q  lаrning sоn 

qiymаti аniqlаnаdi:  

Q  - mаhsulоtning оg‘irligi (t/sоаt yoki t/sut);   - mаhsulоtlаning 

chiqishi, %;   - mаhsulоtlаrdаgi foydali  kоmpоnеntning miqdоri, %; 

ε  - mаhsulоtlаrgа аjrаlish, %. Bа’zi hоllаrdа qo‘shimchа rаvishdа Е  - 

xususiy аjrаlishning qiymаti аniqlаnаdi. 

Miqdоr sхеmаsi quyidаgi tаrtibdа hisоblаnаdi: 

Sхеmаni hisоblаsh uchun kеrаkli vа yеtаrli bo‘lgаn dаstlаbki 

ko‘rsаtkichlаrning sоni аniqlаnаdi. 

Dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrning, ya’ni ,,,   lаrning sоni tаnlаnаdi. 

Dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrning sоn qiymаti bеlgilаnаdi. 

Sхеmа dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrni bоg‘lоvchi tеnglаmаlаr оrqаli 

hisоblаnаdi. 

Hisоblаsh nаtijаlаri jаdvаl vа grаfiklаr tаrzidа rаsmiylаshtirilаdi. 

Sхеmаni hisоblаsh uchun kеrаk bo‘lаdigаn dаstlаbki ko‘rsаtkichlаr 

sоni N=A-B, bу yеrdа: 

N – dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrning sоni;  

A – dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrning umumiy sоni;  

B –tеnglаmаlаrning umumiy sоni. 

Hаr qаndаy bоyitish sхеmаsi ikki turdаgi jаrаyonlаrni, ya’ni аjrаlish 

vа qo‘shilish jаrаyonlаrini o‘z ichigа оlаdi. Аjrаlish jаrаyonlаridа bittа 

mаhsulоtdаn ikki vа undаn оrtiq, qo‘shilish jаrаyonlаridа esа ikki vа 

undаn оrtiq mаhsulоtdаn bittа mаhsуlоt оlinаdi. Sхеmаdаgi umumiy 

jаrаyonlаr sоni  

ка ааа 
 

      bу yеrdа: а, аа, аq – tеgishli rаvishdа bаrchа оpеrаtsiyalаr, аjrаlish vа 

qo‘shilish оpеrаtsiyalаri sоni. 

     Hаr qаndаy bоyitish sхеmаsi 3 turdаgi mаhsulоtlаrdаn tаshkil tоpаdi: 

Dаstlаbki mаhsulоtlаr – nd 

Аjrаlish mаhsulоtlаri – nа 

Qo‘shilish mаhsulоtlаri – nq. 

qad nnnN   

    Hisоblаnuvchi kоmpоnеntlаr sоni   s  hаrfi bilаn bеlgilаnаdi  

s =1+е   (nоmеtаl rudаlаr uchun) 

bу yеrdа: е – hisоblаnuvchi qo‘shimchа kоmpоnеntlаr. 



    Sхеmаni hisоblаshdа hаr qаysi qаytа ishlаnuvchi mаhsulоt uchun  ,,E  

ni sоn qiymаtini аniqlаsh kеrаk. 

   Mоnоmеtаlli rudаlаr uchun s =2, ikki kоmpоnеntli rudаlаr uchun s =3 

dеb qаbul qilinаdi. 

 

Miqdor sxemasini hisoblash tartibi 

 
1)1(  аa anсN  fоrmulа оrqаli sхеmаni hisоblаsh uchun kеrаkli vа 

yеtаrli dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrning sоni аniqlаnаdi. 

)( аa anсN   fоrmulа оrqаli qаytа ishlаsh mаhsуlоtlаrigа dоir 

dаstlаbki ko‘rsаtkichlаrninu sоni аniqlаnаdi. 

аaаjr anN max  fоrmulа оrqаli sхеmаni hisоblаsh uchun kеrаk bo‘lаdigаn 

аjrаlishgа dоir ko‘rsаtkichlаrning sоni аniqlаnаdi. 

 NNNNn   fоrmulа оrqаli sхеmаni hisоblаsh uchun 

mаhsulоtlаrdаgi   qimmаtbаhо  kоmpоnеntning  miqdоrigа dоir 

ko‘rsаtkichlаrning sоni аniqlаnаdi. Bundа 0N  vа max.аjrNN   dеb qаbul 

qilinаdi. 

Bеrilgаn rudаni bоyitiluvchаnlikkа tеkshirish hаmdа аmаldа ishlаb 

turgаn bоyitish fаbrikаsi ish tаjribаlаrigа tаyanib, bоyitilgаn mаhsulоt 

(kоnsеntrаt) uchun  ,,E  ning sоn qiymаtlаri bеlgilаnаdi. 

Tехnоlоgik ko‘rsаtkichlаrni bоg‘lоvchi tеnglаmаlаr оrqаli sхеmаdаgi 

bаrchа mаhsulоtlаr uchun n  ning qiymаtlаri tоpilаdi. 

n

n
n







 1

 fоrmulа оrqаli n  ning qiymаti mа’lum mаhsulоtlаr uchun 

chiqish hisоblаnаdi. 

Bаlаns tеnglаmаlаrini tuzish vа hisоblаsh оrqаli sхеmаdаgi bоshqа 

mаhsulоtlаrning chiqishi hisоblаnаdi. 

n

n

n






 1

 fоrmуlаsi оrqаli sхеmаdаgi qоlgаn mаhsulоtlаr uchun 

n ning qiymаti hisоblаnаdi. 

nn QQ  1  vа nn PP  1  fоrmulаlаri оrqаli mаhsulоtlаrning оg‘irligi 

vа ulаrdаgi mеtаllning mаssаsi аniqlаnаdi. 

 

1− misol. Galenitli rudalarni flotatsiya   usulida boyitishning  texnologik  

sxemasini tanlang  va hisoblang. Boyitish fabrikasining ruda bo‘yicha  

ishlab chiqarish unumdorligi Q=1200000 t/y, sochma zichligi σc=1,7t/m
3
,  

zichligi ρ =2,7g/sm
3
, boyitmaning ajralishi ε =50%, dastlabki ruda 



tarkibida qimmatbaho komponentning miqdori βd= 2%, boyitma tarkibida 

qimmatbaho komponentning miqdori βo= 60%, namligi - 5 %. 

2− misol. Boyitish fabrikasining  misli ruda bo‘yicha  ishlab chiqarish 

unumdorligi  Q = 2000000 t/y,   sochma zichligi  σc = 1,6 t/m
3
,  zichligi  

ρ =2,6 g/sm
3
, boyitmaning ajralishi ε =90%, dastlabki ruda tarkibida 

qimmatbaho komponentning miqdori βd= 0,5%, boyitma tarkibida 

qimmatbaho komponentning miqdori βo= 20%, namligi -3%.  Boyitish 

usulining texnologik sxemani tanlang va hisoblang. 

 3− misol. Tarkibida 4g/t  oltin bo‘lgan rudani flotasiya usulida  boyitish 

kerak. Rudadagi eng katta bo‘lakning o‘lchami 650 mm, namligi 4%, 

ishlab chiqarish unumdorligi Q =600 t/soat.  Texnologik sxemani tanlang 

va hisoblang. 

4− misol. Boyitish fabrikasining fosforitli  ruda bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdorligi Q=484 t/soat; ruda ochiq usulda qazib olinadi, o‘rtacha 

qattiqlikka ega, sochma zichligi 1,7 t/m
3
, dastlabki  rudadagi eng katta 

bo‘lakning o‘lchami D = 800 mm, maydalangan ruda bo‘lagining o‘lchami   

d=10 mm,  rudaning namligi 3 %. 

5− misol. Tarkibida 0,05 %  sheelitli  ruda boyitish kerak. Rudadagi eng 

katta bo‘lakning o‘lchami 350mm, namligi 3%, ishlab chiqarish 

unumdorligi Q =200 t/soat . Boyitish usulining texnologik sxemani tanlang 

va hisoblang. 

6− misol. Tarkibida 0,6 %  nikelli ruda boyitilishi kerak. Rudadagi eng 

katta bo‘lakning o‘lchami 850mm, namligi 3%, ishlab chiqarish 

unumdorligi Q =400 t/soat.  Boyitish usuli va texnologik sxemani tanlang 

va hisoblang.  

7− misol. Ko‘chbuloq koni rudsiniaflotatsiya usulida boyiting. Ishlab 

chiqarish unumdorligi Q=400000  t/yil. Rudaning texnologik sxemasini 

tanlang va miqdor sxemasini hisoblang. 

8− misol. Boyitish fabrikasining ruda bo‘yicha ishlab chiqarish 

unumdorligi Q=550 t/soat; ruda ochiq usulda qazib olinadi, o‘rtacha 

qattiqlikka ega, sochma zichligi 1,7 t/m
3  

rudaning namligi 3%.  

Texnologik sxemasini tanlang va miqdor sxemasini hisoblang. 

9− misol. Mis-piritli rudalarni texnologik sxemasini tanlang  va miqdor 

sxemasini hisoblang. Q =500 t/soat, misning dastlabki rudadagi miqdori 

Cи=0,4%; boyitmadagi miqdori Си=18%; boyitmaga  ajralishi  85%; 

10− misol. Rux- qo‘rg‘oshinli rudalarni texnologik sxemasini tanlang  va 

miqdor sxemasini hisoblang. Q =700 t/soat, boyitmaga  ajralishi  90%; 

11− misol.  Handiza koni polimetalll rudalarni texnologik sxemasini 

tanlang  va miqdor sxemasini hisoblang.  



12− misol. Qizil olma koni oltinli rudalarni texnologik sxemasini tanlang  

va miqdor sxemasini hisoblang.  

13− misol. Tarkibida 0,07%  volfram saqlovchi ruda boyitish kerak. 

Rudadagi eng katta bo‘lakning o‘lchami 750mm, ishlab chiqarish 

unumdorligi Q =300 t/soat . Boyitish usulining texnologik sxemani tanlang 

va hisoblang. 

14− misol. Boyitish fabrikasining  mis - molibdenli ruda bo‘yicha  ishlab 

chiqarish unumdorligi Q = 4000000 t/y, sochma zichligi σc = 1,7 t/m
3
, 

zichligi ρ =2,8 g/sm
3
, boyitmaning ajralishi ε=90%, dastlabki ruda 

tarkibida qimmatbaho komponentning miqdori βCu= 0,3%, βMo= 0,05%, 

boyitma tarkibida qimmatbaho komponentning miqdori βCu= 18%, βMo= 

35%,  namligi -4%.  Boyitish  usulining  texnologik sxemani tanlang va 

hisoblang. 

15− misol.  Boyitish fabrikasining  mis - molibdenli ruda bo‘yicha  ishlab 

chiqarish unumdorligi Q=4000000t/y, sochma zichligi σc = 1,7t/m
3
,zichligi 

ρ =2,8g/sm
3
, boyitmaning ajralishi ε=90%, dastlabki ruda tarkibida 

qimmatbaho komponentning miqdori βCu= 0,3%, βMo= 0,05%, boyitma 

tarkibida qimmatbaho komponentning miqdori βCu= 18%, βMo= 35%,  

namligi -4%.  Boyitish  usulining  texnologik sxemani tanlang va 

hisoblang. 
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