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KIRISH

"1'.kunalarvaloyihalashasoslari” faninio‘rganishdanmaqsad-

iiviiviy texnologiya” yo‘nalishiningasosiy sohalaridan bin - “Silikat va
i cilydigan matyeriallar texnologiyasi” bo‘yicha bakalavrlarning na-
Iv mi nmaliy bilimlarini mustahkamlash, 0 ‘zbekiston Ryspublikasi sili-

Imvunlitla mashinalar yordamida materiallar ishlab chigarishning texnik
ill \1ko‘lami bilan tanishish, mazkursohatarmogqglarini mexanizatsia-
li vi.ivloinatlashtirishasoslarinipuxtaegall&shigako‘maklashisgdir.

I ilibu fanni oTganish natijasida talaba silikat va giyin eriydigan ma-
»lni ishlab chigarish sanoati uskunalarining ahvoli hamda xorijdagi tex-
iuskunalargaoid ma’lumotlarhagidama’lumtushunchagaega
In.1 Shuningdyek, silikat va qiyin eriydigan materiallar ishlab chiga-

liupl oVlJashtirishiga xizmat giadi.

Ma/Kkiu- lan talabalarda yangi texnologik liniyalami loyihalashtirishda
)minilunNikj ihozlaming eng takomillashgan turidan foydalanisli, korxonalar-
....... w*>siy qurilmava uskunalarining ishlashjarayoni hamda tuzilishi bilan
| rtdiilii.li imkonini beradi.

Kcramika va olovbardosh materiallar, chinni va fayans, shisha va si-
m i, cmal va himoyalovchi gatlamlar, asbestotsemyent buyumlar va
Iw|lovchi matyeriallar, elektrontexnikabuyumlari va materiallari ishlab
jin Jinuvchi korxonalar, ulaming alohida sexlarini loyihalashning asoslarini
* iiMtnish jarayonida talaba tanlanganjihozlaming asosiy texnologik
i<t imetrlarini hisoblashni o‘zlashtiradi. Buesa, o ‘znavbatida, “Uskunalar
yH lelyihalash asoslari” fani bo'yicha kurs loyihalari tayyorlash va bitiruv
Idili Inkorxonalami loyihalashtirishishlarini muvaffagiyatli bajarish imkoni-
hi vumtadi.



I-qism

MAYDALANGAN XOM ASHYO 1
MATERIALLARINIOLISH UCHUN |
QIRILMALAR 1

1-bob. Maydalash va tuyish haqidagi asosiy
tushunchalar

Keramika vaolovbardosh materiallar, bogMovchi modda va elcktnut
texnikasi vositalarigaoidmahsulotlarhamdashishavasitall buyumlar islilul»
chigarish texnologiyasi asosidatabiiy yoki sun’iy xom ashyo va materiullm
poroshogini (kukuni) ma’lum darajadagi kompleks xossalar bilan xar.tl
terlanuvchi texnik monolit toshgaaylantirishyotadi. Bunday mahsulothi
ningmustahkamligi, gattigligi, egiluvchanligi, Kimyoviyturg‘unligi, issiglik<bni
kam kengayishi, yugori govushqoqligi kabi xossalari silikat modda islilul»
chigarishjarayonigata’siro ‘tgazish, shujumladan, bujarayonlar ta’siiuU
xom ashyo vamahsulotlardaro‘y beradigan fizik-kimyoviy va struktun»vi>
o‘zgarishlarorqali erishiladi.

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

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

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

3. Sliishavasitallar texnologiyasi: xom ashyo —>poroshokyoki brikct ti\
yorlash —>eritish —>qoliplash —>termik, mexanikyoki kimyoviy ishlov bcrili

Uchehalasxemadako‘rsatilganidek, silikat maieriallari sanoatidagi asom\
operatsiyalardan biri- birlamchi xom ashyo materiallarini maydalashdir.

Maydalash deganda, yirik bo'lakni mayda bo‘lakchalarga bo'lisli
jarayoni tushuniladi. Mazkurjarayon tashqi kuchlarta’sirida amalga oslii
riladi. Bundahar birbo‘lak boshgabo'lakchalardan butunlay ajralgan hoklii
bo‘ladi. Maydalashjarayonidajism (material) zarrachalarinijipslashtirgan
kuchlami yengishgama’lum migdorda energiya sarflanadi. Qattigjismnin”.
(material) ajralgan boMakchalarida yangi yuzalar hosil bo‘ladi.
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K=2pHina hollarda xom ashyo dastlabki maydalanishni talab etadi.
il Inlurli shakl vako‘ndalangiga 1000-1200 mm. boMganboMakdan
Ini Imlutidagi ko‘rinishdan iborat bo‘ladi.

KmuHilda maydalashjarayonlaming barchajihozlari, ya’ni dastlabki
M'lul JJuwbo’lish uskunalaridan tortib, mayin tuyishjihozlarigacha
«n HiiVLLL

Mnyilalasli-tuyishjihozlarining asosiy texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichi-

iliiliinh darajasi va olinayotgan mahsulot birligiga to‘g‘ri keladigan so-
Hlinliinicrgiya sarfi ko‘rsatkichidan iborat.

Mnlcrialning maydalanish darajasi deb, maydalanayotganjism (ma-
|i>ii)Inx*1aklario‘lchamining maydalashdankeyingibo‘lakchalaming
m liMini ilisbatiga aytiladi.

Ilo‘laklarning yirikligi ularning o‘rtacha oichamlaridan olinadi.
Il Ink laming o‘rtachao‘lchami quyidagi tenglama orgali aniglanadi:

| +b + h —
U =— 2-— vyokl Dor-=

l'uiida: /, b, h -bo4aklaminguzunligi,eni vabalandligi.
llo*laklarningo‘rtacha oMchami maydalash darajasini aniglashga xiz-
M..iii |iladi:

(>'r.navbatida dortopiladi:

luinda Dor- maydalashgacha bo‘lgan boMaklaming o‘rtacha

{ maydalashdan keyingi bo‘lakchalamingo‘rtachao‘lchami. U
............ hisobidaolinadi;

< vad2-kattavakichikbo‘lakchalar o‘lchami.

Aralashmadagi bo‘lakchalaming o‘rtacha oMchami ham quyidagi
in if*uiui orqali topiladi:

+d»rj2 +do-*r3..... +d,,rl,
M+r2+rs +. +Yn
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dBrl, dgr2, dor3....dom - fraksiya bo‘lakchalarining o'rtui'tt
o ‘lchami;

Y., Yv Yy.... 7n-fraksiyalamingfoizhisobidagiog‘irligi.

Maydalanayotgan bo‘lakchalar shakliga ko'ra uch turda bo'Imli

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

nisbati 1:1 :0,5 bo‘ladi;

b) pona shaklida (uchiqirra). Ularda h<0,5bbo ‘ladi;

v)ninayoki ipsimon. Ularda I >1,5b bo'ladi.

Maydalanish darajasi maydalanayotgan bo‘lakning shakli va bapuium
bogMiqg. Donalashjarayonida u 3 dan 20 vaundan yuqori koarsatk icbup
egabo‘ladi. Tuyishjarayonida maydalash darajasi 500-1000 gachabo‘li»ld
mumkia

BoMaklaming o‘lchami elakli tahlil usulida aniglanadi. Ylilk
o‘lchamdagi bo‘laklar o‘lchamini aniglashda uning fagat eng ylrlk
ko‘ndalango‘lchami o‘lchanadi.

Bo‘lakningengkatta o‘lchami uning uzunligi, eni va balandligi kiilii
uch asosiy o ‘Ichamdan eng katta o ‘Ichamdagisi hisoblanadi, u maydalntli
uskunasining gabul giluvchi gismini tanlashgaasos boladi.

Materialning dastlabki hajmi va maydalangan bo‘lakning o ‘Ichamidmi
kelib chigib, maydalash bosgichlari farglanadi.

Maydalash (bo‘laklarga ajratish):

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

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

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

Maydalashning ko‘rsatkichlari materialning mexanik mustahkamligi,
shujumladan, uning siqgilishdagi mustahkamligi ko‘rsatkichi bilan xabik
terlanadi. Mustahkamligi bo‘yichaularquyidagi toifalargaajratiladi:

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

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

V) gattigjinslar- sigilishdagi mustahkamligi 50 MN/m2 va undnii
yuqori.

Tog‘jinslariningqattiqligigako‘ratasniflash profyessor M.M. Pro
todyakonov slikalasi bo‘yicha aniglanadi. Shkalaga muvofiq, tog*jinslai i
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|ulunko'ra I0tatoifagabo‘linadi. Bunda f koeffisiyentisigilishdagi
llikniulikning0,01 gatyengbo‘lib, cr=2000kg/sm2vaf=20 bo‘ladi.
hIni' imining gattiglik darajasi, shuningdek, Moosning gattiglik shka-

U* \icha ham aniglanishi mumkin. Mazkur shkala qattiglik darajasi

Ibiniivchi 10 mineraldan iborat bo‘lib, har bir mineral o ‘zidan oldingi
i<ilyn/asiclatimalganizlarqoldiradi(timaydi). Buminerallarquyidagi-

I inlk, 2 - gips, 3 - ohaktoshli shpat, 4 - plavikli shpat, 5 - apatit,
IftH'nHnNn/(dala shpati), 7 - kvars, 8 - topaz, 9 - korund, 10 - olmos.
<hiltlglik materialning tartib ragami bilan xarakterlanadi.
1 ilnyotgan materialning silliglangan yuzasida timalgan iz qoldig4iga
"|ht]ntiiglik darajasi aniglanadi.
I n hinik nlaterialning qattigligini aniglashda Brinnel usulidan ham foy-
Killimli. M;izkurusulquyidagicha: o‘rganilayotgan materialning anig-
ihi yr/jisiga R kuch bilan ma’lum oMchamdagi po‘lat zoldircha boti-
Mnlcrial yuzasida S yuzagaega sferik chuqurcha hosil boiadi. Brin-
W vii'ha qattiglik ko‘rsatkichi H qilib, R kuchning S yuzaga nisbati
IL.yu’ni
H=R/S.

Sit nggi vaqgtlarda materialdagi alohida kichik uchastka gattigligini
ilihga iinkon beruvchi usullardan ham keng foydalanilmoqgda. Bu
inlmng alohidaolingan tarkibiy tuzilmalari gattigligini o‘rganishga im-
iiiitadi. Mikrogattiglikni o‘iganish nisbatan kichik kuch ta’siri vakichik

luiindagi izlami o‘rganishasosidaolibboriladi. Buko'pfazali material-
iulohida fazalamingqgattigligini o'rganishga ham xizmat qgiladi.

Vugqorida keltirilgan gattiglikka ko‘ra, xom ashyo materiallami tasnif-

inuilcrial bo*laklarini maydalashga sarflanadigan kuch (energiya) mig-
laniglash uchun zarur. Lekin materiallami maydalash qobiliyatini ba-
ilmla ushbu ko‘rsatkichlar yetarli emas.

Masalan, sigilish mustahkaxnligiga ko‘ra, bir xil ikki turli materialni
(mihi'ili mumkin. Ulardan biri mo‘rt, ikkinchisi esaqattiq. Shuning uchun
Wiliu liisi ikkinchisiga nisbatan anchaosonmaydalanadi.

Matenalning maydalanishga moyilligini baholash uchun maydalashga
»' ebihyntlilik koeffisiyenti debnomlanuvchi ko‘rsatkichdan foydalaniladi.

liirx1lmaydalash darajasigaegabo‘lgan etalon materialni maydalashga
l1iMdi~msolishtimiaenergiyasarfiningnisbatigasolishtirilayotganrnateri-

7



alni maydalashga ketadigan solishtinna energiya sarfi maydalaslign t]tiM
liyadilik koeffisiyenti deb aytiladi.

Material turli toifadagi uskunadamaydalanadi. Undamaydalasli n>¢]
lari turlicha bo‘lib, asosiylari quyidagilardir (1 -rasm):

1. Ezish. Material ikki sirt o‘rtasida nisbatan sekin bosimni o 1ui4»
bilaneziladi.

2. Ishgalash. Material ikki harakatlanayotgan sirt yoki turli slink Mi, t
maydalovchijismlar, shuningdyek, material bolaklarining o*zaro isIniiiU
nishi hisobiga maydalanadi.

3. Egish vayorish. Material ponasimon maydalovchijismlai ntii|
ta’sirida maydalanadi.

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

Maydalash vatuyish uskunalarida maydalashjarayoni ikki yoki umliui
ortig usullami muvofiglashtirish (kombinasiyalash) yo‘li bilan olib boribull

Materialni maydalashda gaysi usul go‘llanishini tanlashda nniy
dalanayotgan materialning fizik-mexanik xossalari, bo‘laklaming dun!
labki o‘lchami vatalab etiladigan maydalanish darajasi hisobga Olliniull

2-bob. Maydalash va tuyish uskunalari tasnifi

Maydalash vatuyish uskunalari turi hamda tuzilishining xi Ima-x L1l
bilan ajralibturadi (2-rasm). Ulami quyidagi asosiy ko‘rinishlari bilan (an
niflash mumkin:

1. Texnologik xususiyatiga ko‘ra:

a) birlamchi maydalash uskunalari (material omboryoki kondan 'v'
vositaolinganda);

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

2. Tugal mahsulot zarrachalari (donalari) oMchamigako‘ra:

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

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

3. Ishlash mohiyati vatuzilishi xususiyatlariga ko‘ra:

a, b) yuzasi soddava murakkab harakatlanuvchijag‘li maydalagichlini
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mum Maydalash usullari sxemasi: 1- ezish, 2 - ishqgalanish, 3-

uli. <l- zarb.
imw. Maydalash - tuyish mashinalarining chizmalari: a - yuzasi

Jtfly harakatlanuvchi jag‘li maydalagich, b - yuzasi murakkab
.«mKkiiilunuvchi jag'li maydalagich, v - harakatlanuvchi valli
kummimon maydalagich, g-harakatsiz o‘qli konussimon
N hviliilngich, d-valli maydalagich, yo - begun, j - savatli tegirmon,
t holg'ali maydalagich, i - xalgasimon tegirmon, k - barabanli
ti'iimon, | - tebranma tegirmon.

Sit. .i .i soclda harakatlanuvchijag‘li maydalagichlarda material ezish, yu-
«* uiwunakkab harakatlanuvchijag‘li maydalagichlarda esaezish vadavriy
T'ilulagi ishgalanish bilan maydalanadi;

v. g) harakatlanuvchi valli va harakatsiz o‘qli konussimon may-

lilar. Bunday maydalagichlar harakatsiz konussimon yuzaga tomon
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d) valli maydalagichlar. Bunday maydalagichJarda material m
yotgan ikki valok o‘rtasidaasosan ezish, gisman ishgalash, gisimtu
berishyoki gisman egish yo‘li bilan maydalanadi. Ulaming toshajniitiMjl
turidayelimshak va namli materiallar ishlatilganida fagatgina may<lolmfl ,
(donalash)jarayonigina ro'y bemiaydi, balki gattig qo‘shilmalar ham | n4
chigadi;

ye) pichoqli tuproq kesuvchi strugachlar. Yotiq yoki tik ravish* Inv»
lanuvchi diskka o ‘matilgan pichoglar yordamida gil materiallar mayi UU
nadi;

yo0) begunlar. Material silindrsimon g‘ildirak bilan tekis pallao'i iitiitli
ezish vaishqalash yo‘li bilan maydalanadi;

j) bolg‘ali maydalagichlar. Material shamir moslamaga o ‘miit Hug[,
bolg‘alarzarbi bilan yoki bolg‘a, broneplita va kolosniklar orasida isin [il»4t
yo‘li bilan maydalanadi;

z) dezintegrator- savatli tegirmonlar. Material tez aylanma hai nksb
lanuvchi rotorlar zarbi vositasida maydalanadi. Ular biryoki ikki aylunuv
chan rotorli gilib tayyorlanadi. Rotorlarda ikki, uch, to‘rt va undan hum
ko‘p gatorda poiat panjaralarjoylashgan bo‘ladi;

i) ogimlitegirmonlar. Bosim ostida va katta tezlikda maydalash I*:
mi tomon borayotgan material zarralari bir-biri bilan urilishi natijasid»
maydalanadi;

k) aylanategirmonlar. Egri chiziqgli tekisliklar: aylana-yo‘lakcha, mlik
vazoldirlar orasida material ezish hamda ishgalash natijasidamaydalamnli

K, 1)aylanma barabanli va tebranma tegirmonlar. Material erkin In
shayotgan maydalovchijismlar bilan zarb va ishgalanish orgali maydalni ui
di. Maydalovchijismlar aylanma tegirmonda markazdan qochma km li
ta’siridayuqoriga ko‘tariladi. Tebranma tegirmonlarda esa material bam
ban tebranishi natijasida maydalanadi.

Material aylanma barabanli tegirmonda nam va suvsiz ya’ni, QU
usulda maydalanishi mumkin. Nam usulda maydalanish quruq usulga nr.
batan vagt nuqtai nazaridan tezamalga oshadi. Maydalanish ko‘rsatkichl; ui
ham yaxshi bo‘ladi.

Ikkala usulni ham yopiq siklda, ham ochiq siklda go‘llash mumk 111
Maydalanishjarayonida maydalanayotgan materialning yetarli dam
jada maydalanmagan gismi yoki boMaklari maydalovchi uskunaning o'/iga

10



m |mHi Lil.ish uchun yuborilgan, yetarli o ‘Ichamgacha maydalangan
k>iM]> i.Miologikjarayongao‘tkazilganjarayonyopiq sikldeb

Mowckstiniitshjarayonida maydalangan material, barcha texnologik ti-
Vfeb*1"i |yyingi uskunayokijihozgayarim tayyoryokitayyormahsu-
b' Inn'lkaZilsa, ushbujarayon ochiq sikl deb ataladi.
rw - @ It miiydiihigichlar. Bunday uskunalarda maydalasiming uch turi
HMpii»iliiMliiili:
i 1'"i, nlyokiyirik maydalash. Undaxom ashyo0200-250mm. gacha

m~bktuidl,
i ' 11ll.k luimaydalash. Maydalanganbo‘lakchalaro‘lchami 20-100

mi luntdi.
i K It Ink maydalash. Maydalagichdan chiqgan donalar o‘lchami

IHIiil nucha boradi.
I«K'li muydalagichlar (3-rasm)sanoat sharoitidaasosanbo‘laklami
Ihi (iliig‘al) va o'rtacha maydalash uchunqo‘llanadi. U tuzilishining

Hl]ii \iishlatishdaqulayligi bilanajralibturadi.

i i...hi Jag'li maydalagichlar kinem atik chizmasi: 1l-hara-
k*iliiiinicydigan jag‘; 2 - harakatlanuvchi jag*‘; a - ekstsentrik - shatunli;
- In’'l oddiy harakatlanuvchi; v - osma jagMi; g - ikki tomonlama
MiikUimdlgan; d - jag‘i murakkab harakatlanuvchi; ye - ikki jag‘i

I»m L niliinuvchi.



Material bo‘laklarijag ‘li maydalagichlarda harakatlanmaydigan (1)
va harakatlanuvchi (2) yuzalar o‘rtasida ezish natijasida maydalanadi.
Maydalangan material maydalagichdan avtomatik ravishdaqo‘zg‘aluvchi
jag‘ninggo‘zg‘almasjag‘dan uzoqglashishi natijasida chiqariladi.

Barchaturdagijag‘li maydalagichlami quyidagi konstruktiv belgilari-
gako‘ratasniflash mumkin:

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

Murakkab harakatlanuvchijag‘li maydalagichlardaqo‘zg'aluvchijag®
ekssentrik 0‘gqa o ‘matiladi va nafaqgat o ‘qning atrofida, balki qo‘zg‘aluvchi
jag‘ning tekisligi bo‘ylab ham harakatlanadi. Bundajag‘ning harakat trayek-
toriyasi nuqtalari yugori gismidaaylana, o‘rtagismidaellips, pastki gismi-
daesayoy shakligaegabo‘ladi. Shunday qilib, bu yerda material ezish
bilan birgalikda gisman ishgalanishga duch keladi vajadal maydalanadi.

/i

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

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

2. Harakatlanuvchijag® o‘matilishjoyigako‘ra,yuqoridayoki past-
dao‘matilgan turlargaboMinadi.

Jag‘i pastda o‘rnatilgan maydalagichlar sanoatda deyarli
go‘llanilmaydi.

Jag‘ni harakatgakeltiruvchi qurilmaning konstruktivtuzilishigako‘ra,
shamir-richag mexanizmli varolik-tirsak mexanizmli maydalagichlarga
bo‘linadi.

Jag‘li maydalagichlarkirish va chiqgish teshiklarming o‘lchami bilan
ham farglanadi. Jag‘li maydalagichlar turli o‘Ichamlarda tayyorlanadi:
masalan, kichik jag ‘- material kiradigan teshigi 100x150 mm. (chiqish
teshigi 25 mm. dan kichik); kattajag ‘ - kirish teshigi 1500-2100 mm.
(chigish teshigi 300 mm. dan kichik). Jag‘li maydalagichlaming o‘rtacha
gattiglikdagi materiallami maydalashdagi unumdorligi 1-500 t/soat va un-
dan ham yuqori bo‘ladi.

Konussimon maydalagichlar ham sanoatda keng qoMlaniladi.
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Unumdorligisoatiga45tdan 1500t.gacha.Maydalagichga kmiiLi.l"
boMakchalaroMchami 50 mm. dan 350 mm. gacha, chigayotgnninilfl
15-60 mm. oralig‘ida boMadi. Ular gattig va o‘rtachaqattiglikd;i™*.i b»iM
mon materiallami dag'al, o'rta va kichik maydalash uchun ishlatiliull
Konussimon maydalagichlarda maydalash yotiq tekisl ik Ix<yltiM

harakatlanuvchi yoki ilgarilanma harakatlanuvchi ikki qo‘zg‘alu\< lit v|
go‘zg‘almas konuslar orasida ezish yoxud egish orgali amalga osIni IUII
Uning ishlashjarayonijag‘li maydalagiclilamikigao‘xshash.

Jag‘limaydalagich]arga nisbatan konussimon maydalagichlan iy
torafzalliklari mavjud: u material tayyorlashjarayoni solishtirilgandii >tti [be»
nadiganenergiyaningkamligi,yuqori unumdorlik, shovginningyo'qlij."i lunit
dajarayonning uzluksizligi va hokazo (5-rasm).

S-rasm. Konussimon maydalagichlar: a - yuqori tayanchli harakatlanuvchi vnlli. b
quyi tayanchli harakatlanuvchi valli, v-harakatlanuvchi valli,g- gidravlik amorti/.u. it

Konussimonmaydalagichningkamchiligi: nisbatan murakkab tu/.ilgiui
ligi vaqimmadigi, ta’mirlashning gimmatga tushishi va yopishqoq matii i
alni maydalashga moslashmaganligi.

Valli maydalagichlar. Ulami uch prinsipasosida: bajaradigan islii,
yuzasining shakli va konstruktiv yasalishiga qarab, bir-biridan ajratisli
mumkin

Valli maydalagich tog‘jinslari va turli gattiglikdagi materiallami tiw
yin, mayda, o ‘rtacha vayirik maydalash, materiallami briketlash, tupn K|
tarkibidagi toshsimon gqo‘shimchalardan tozalash maqgsadida ishlatilaili
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*«'m" Valli miiydalagich: a-yuzasitekis valli, b-yuzasi notekis valli, v-yuzasi tish
n valli, g - tekis-notekis valli, d -teshik valli, ye - vintyuzaga ega valli.

(emill).
Vtilli mnydalagichdamaydalash ezish, gisman ishqgalash, zarb berish
bjfon I'll liiri lomonaylanayotgansillig,tishliyokiarigchali ikkitavaldan
bibxil(-'jui holda amalga oshiriladi.
Viilli imiydalagichalzalligi: uskunaning soddaligi, ishlatishda ishonch-
HJil nn ij’iyasarfmingkamligi.
I nuk-liiligi: ishlabcliigarishsamaradorLiginingpastligi,tebranishlarhosil
il dtin lumdoimiyravishdabirmaromdaharakatlantirishzarurati.
I*ic li<x(11i loy keskichlar - strugach nomli girish mashinalari quruq

lhiii i-.Matiladi. Ulardantarkibidagattiggo‘shilmasibo‘lmagantuproqgsi-
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7-rasm. Pichoqli loykeskich-strugach: 1-disk, 2-pichoq, 3-o'<], 4*
tayanch, 5-qgirra, 6-gabul qgiluvchi gism, 7-kesik konus, 8-liko]n ]«
9-kurakcha qirg‘ich, 10,11 -tishli g‘ildirakchalar.

mon inateriallami dastlabki maydalash uchun keng foydalaniladi (7-i
Keramika va olovbardosh materiallar ishlab chigarish sanoati korxi »iml*
rida tuprogni quritish moslamasiga yuborishdan awal go'llanadi.

Strugachlaryotiqvatiko‘matilgankesuvchidiskliboMadi Km
xonalarda, asosan, diski gorizontal o'matilgan strugachlar ishlatiladi.

Strugachlar qgirra(5), qabul qiluvchi gism(6), 30° ostida o' mat 11H/m
pichoglari (2) boigan diskdan (1) iborat. Disk 0 ‘qga (3) erkin hanik/ttlii
nadigan gilib o ‘matilgan va u tayanchlarga (4) mahkamlangan. Past iti
mondan diskga yo‘naltiruvchi kesik konus (7) likopcha (8) bilan bHu#i
o'matilgan. Ukonussimontishli g‘ildirakcha(10)bilanbiriktirilgan Ir.lili
g‘ildirakchaelektrodvigateldan ponasimontasmali uzatmayoki reduktoi
yordamidaaylantiriladi. Likopcha ostiga harakatsiz qilib kurakcha4 | it>" lili
(9) o‘matilgan bo‘lib, u kojuxda xom ashyoni o ‘tkazish uchun go*yil JUUL
darchagayo‘naltirilgan. Kojuxhalgagagotirilganvautushiruvchi lik>p»
chani gamrab olgan.

Pichogli loykeskich kesuvchi diskning diametri 1,1m. dan2 m. giulm
pichoglar soni 16 tadan 36 tagacha, eni 0,05 m. dan 0,06 m. gacha yetinh



11* Inin In «kuiHligaO,7dan0O,2gachabo‘lib,quwati 1,5 kvt.

i >di ttntvdalagichlar. Ulardan korxonalardaohaktosh, gips,

ItH ¢ i lit. luprog kabi yumshoq vao ‘rtachaqgattiglikdagi, kam-
|s=4, it yopishqoqglikdagi materiallami maydalash uchun foy-

N Hum Holg'ali maydalagich turlari: a, b, d va ye- bir rotorli, v, g,
j vaz-ikkirotorli.

IV ilu'nli niiiydalagichningishlashjarayoni materialgashamirli moslama-
fHuMnhl imlanganbolg‘alaryordamidatezlikbilanzarbberishusulida
hnlulir (8-rasm). Maydalanish darajasi kolosnikli panjara teshiklari-
- «i |'li”“mioVgiartirishyo‘libilanboshgariladival0-50mm.ga teng bo‘lishi
IMII Holg'ali maydalagichda 1000 mm. o ‘Ichamdagi material bo*lagini
fem.Uuikichiko‘lchamgachamaydalashmumkin. Maydalagichda3 tadan
1* <4/ »»lulbolg‘alaro‘matiiishi mumkin. Rotomingbiirchaktezligi uni minuti-
IB 2500 gachaaylanishinita’minlaydi.
Mmmir moslamali bolg‘ali maydalagichlar bir rotorli va ikki rotorli
| |H_AMEE linadi.

KUutTnmaxp’on =N

IB ux00 va Y£r



Bolg“‘ali maydalagichning afealligi: tuzilishining soddaliyi, w4
o ‘lchamining kichikligi, maydalash darajasining yuqoriligi.

Kamchiligi: bolg‘alar, kolosniklar va broneplitalaming kv nlitld
gishi, nam plastik materiallami maydalaganda kolosnikli panjnniyN itk
alning tiqilib golishi.

Beguniar. Qurug hamda nam tuproq, kvars, shamot, sin”iui Hv
lot boMaklari kabilami mayda maydalash (donalaming tugal olcimnd |
mm.), shuningdek, dag‘al tuyish (donalaming olchami 02-0,5 nun.
uchun beguniar qo‘llanadi (9-rasm).

Beguniar (10-rasm)po‘latidishga(2) tayanadigan ikki kntoM
(14) iborat.Tiko‘q (9)go’zg‘almaschashauzunligi bo'ylabyoki t
aylanganidao‘zyotiqo‘qi (4,16) bo‘yicha aylanadi.

Material begunlardakatoklarog‘irligi vaulamingsirpanisht iuit(
da vujudga keladigan ishqalanish hisobiga maydalanadi. Katoklm i]]
chalik keng bo‘lsa, ishgalanish ham shuncha yuqori bo'ladi.

Bugungi kunda mavjud bo‘lgan beguniar quyidagi belgilunn» ktt'fl |
tasniflanadi:

l.Tuzilishigako‘ra:

Har biri 0‘z yotiq o ‘qi atrofida aylanadigan katokli vaqo'/y, uliini|l
chashali beguniar.

9- rasm
Begun tin Inti
a-qo'l blind

bo'shatilmligAH,
b - pwdHmM
orqgali e/ll*
bo'shatilmligan,
v- markii/Ztlmi
gochuvilil
kuchliu
natijasldn
bo‘shatila(ll] tan,
g- chekkn-.l.In
joylaslignn
panjara orgnll
bo‘shatiladlgmi,
d- to*lguiiiln
bo‘shatiladigan,



L.t . vyitill] m.] Julmliiiauylanadiganishgalanishgamoyilbo'lgan
divt h| i ImJhili Ix:gunlar.
Ise ... In (oyliishgan begunlar.
i |mi»i. lit |»»ylashgim begunlar.

1$ i«<im I'mjlnnning bosimi bilan sozlanadigan aralashtirgich begunlar:

I, mvmiub n*>», 2- chasha, 4,16- katoko‘qglar, 5- elektroyuritgich, 6- konussimon
NNi>i> i .ilmdi Minonshestemya,8-podshipnik,9-tiko‘q, 10-steijyen, 11-ressor,
Il vimintluitgich, 13-rama, 14-katoklar, 15-katoko‘qi, 17-yollanmaustun,

I# r illinuk, 19-rcduktor,20,21-qirg‘ichlar, 22 -yelkali rama, 23-bolt.
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Yuritmasi yugoridajoylashgan begunlami ta’mirlashosoa Ammo shesty-
emayoyilsa tayyorlanayotgan qipiqg massavayog‘lar hisobiga if-loslanishi
mumkin. Bu. ayniqgsa, nafis keramika massasi va shisha shixtasi uchun o ‘ta
zararlidir. Yuritmasi pastdajoylashgan begunlarda massaif- loslanmaydi,ammo
uni bo‘laklargaajratish va ta’mirlash anchaqiyin kechadi.

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

2.Texnologik maqgsadigako‘ra:

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

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

Qorishmataridbigakiruvchi xom ashyo materialni bir vagtning o ‘zida
ham maydalash, ham aralashtirish vajipslashtirishuchun mo‘ljallangan be-
gunlar. U namligi 10-12 % dan yuqori bo‘Imagan aralashma tayyorlash
uchunqo‘llaniladi.

3. Begunlarishlash maromigako‘ra, uzluksiz vadavriy ravishdaishlay-
digan begunlargabo‘linadi.

Uzluksiz ishlaydigan begunlarda maydalangan material tesliikli tagdan
tushadi.

Davriy ravishda ishlaydigan begunlarda 1-1,5 tonnamateria 110-15
dagiga davomida maydalanadi, xuddi shu tartibda keyingi sikl gaytariladi.

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

Qumgq usuldaishlovchi begunlar uchun katoklar o'lchami (diametri va
kengligi) 600x200 mm. dan 1800x450 mm. gachabo‘lib, unumdorligi qu-
ruqg tuproq maydalanganida, soatiga0,51 dan 101 gacha, dala shpati may-
dalanganidaesa, 0,31 dan 4,51 gacha. Katoklarog‘irligi 7 tonna.

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

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

Bunday begunlartuproqgqa ishlov beruvchi g ‘isht zavodlariga taalluglidir.



SM-268 rusumlivako‘mir-xoi 11.Lsliyoaralashmasini briketlash uchun ishla-
ul;»digansemyentsanoatinmgpH-« licgunlarishularjumlasigakiradi.
(Jismidako‘ndalangustuno‘ni;i(ilgan bo‘lib, unga tik o‘q (9)uchining
stakanlari mahkamlanadi. Undjuiyuqoridaesatik o‘qgbo‘yichaelektrodvi-
gatelningaylanishidanharakatg;i kcluvchi birjuftkonusli uzatmao‘matilgan.
(Vagning yuqori gismidakrivoship o‘qi bilan birga xomut qotirilgan.

Begunlaming katoklariushhu xomutlarga ilingan bo‘lib, maydalanayot-
gan material gatlaminingyuPga yoxud galinligiga mos ravishda tepaga
ko'tariladi yoki tushiriladi. K toklami bundayjoylashtirish begun gismlari-
ni yemirilish va sinishdanasraydi, tik 0 ‘q giyshayishiningoldini oladi. Cha-
shaning tubi teshikli plitalarbilan qoplanadi. Teshiklar konussimon sliaklda
bo'lib, pastga tomon kengaytiriladi, yuqoridagi qismi ovalsimon bo‘lib,
maydalanayotgan materialning maydalash darajasigabogiiq ravishda
oMchami 6x30 mm. dan 12x40 mm. gacha bo‘ladi.

Begunlar materialni birmaromda katoklar tagiga tashlab beruvchi
(yetkazuvchi) va uning yuzasigayopishib golgan materialdan (tuproq) toza-
lash uchun maxsus kuraklar o‘matilgan. Katoklar bilan maydalangan tup-
roq tagdagi teshiklar orqali likopchaga tushadi. Katoklar chashaning
ko‘proq gismini egallashi uchun tik o ‘gga nisbatan turli yo‘nalishdajoy-
kishtiriladi.

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

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

Chashaning tubidachetlari bo‘ylab halgasimon elak o ‘matilgan. Ka-
tok o‘qglari (4,16) o‘rtasidan tik 0‘q (9) bemalol o ‘tadigan mufta yorda-
mida o ‘zaro biriktirilgan. Begun katoklari o‘q, mufta bilan birga may-
dalanayotgan material gatlaiflining yupqga yoki galinligiga, ba’zan begona
predmet tushib golganida, nios ravishda tepaga ko‘tariladi yoxud tushi-
riladi.

Begunlar materialni birmaromda katoklar tagiga tashlab beruvchi
(yetkazuvchi) va maydalangan mahsulotni o‘lchami 2-8 mm. bo‘lgan elak-
larga uzatadigan kuraklar qurilmasi bilan ta’minlangan.
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Elangan mahsulotqo‘zg‘almas doirasimon taglikka uzatiladi. Elakdan
o ‘tmagan materialni girg‘ichlar (20,21) yarn katok ostiga yuboradi. Doirasi-
mon taglik ichida mahsulotni tushirish (bo‘shatish) uchun kurak o ‘matilgan.

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

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

Aralashtiruvchi beguniar bir vagtning o ‘zida materialni maydalash va
aralashtirish uchunmo'ljallangan bo‘lib, u material namligi vadonadorligi-
gako‘ra, birjinsli boiishini ta’minlash magsadidaishlatiladi. Unda 5-15
minut davomida 1tonnagacha material aralashtiriladi va namlanadi, max-
sus bo‘shatuvchi kurakchali qurilma yordamida tushirib olinadi.

Aralashtiruvchi begun chashasi chuqurtarelkani eslatadi. Uning past-
ki gismi almashtiriluvchi yaxlit plitalar bilan goplangan. Lekin quruq usulda
ishlovchi begunlardan fargi shuki, bu yerda elaklaryo‘q. Materialni be-
gundan chigarish maxsus kurakchali qurilma yordamidayoki chashaning
pastki markaziga maxsus lyuklar o*matish yo‘li bilan bajarish mumkin.

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

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

Zoldirli tegirmonlar semyent, keramika va shishaishlab chiqarish-
damaterialni dag‘al va mayin tuyish uchun ishlatiladi. Uning ishlashjara-
yoni aylanayotgan baraban ichidagi materialni markazdan qochuvchi kuch
ta’siridayuqoriga ko‘tarilib, erkin tushayotgan maydalanuvchijismni zarb
va gisman ishgalanish vositasida maydalashdan iboratdir.

Zoldirli tegirmon baraban tuzilishi va to‘siglar mavjudligi yoki
yo‘gligiga garab quyidagicha tasniflanadi:

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

2) konussimon (v).

Bunday tegirmonlarga maydalanayotgan materialdan tashqari po'latli
zoldir yoki steijenlar (tayoqcha), chagmoq toshli shag‘al, chinni zoldirli va
boshga maydalovchijismlar ham yuklanadi.



11- rasm. zoldirli tegirmon turlari: a- davriy tegirmon, b- elakli tegirmon, v-
konussimon tegirmon, g- elakli tegirmon.

Zoldirli tegiimonlarishlash usuligako‘ra:

1) davriy (12-rasm);

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

12-rasm. Davriy tegirmon tuzilishi: 1-baraban, 2-yon qoplama,
3-podshipnik, 4-reduktor, 5-elektryuritgich, 6-qoplama,
7-lyuk, 8-ichki vint.
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Futerovka va maydalovchijism turigaqarab:

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

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

Yuritmaturiga garab:

Dytishlig‘ildirakli;

2) markaziy yuritmalidan iborat.

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

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

Kamchiliklari: nisbatan ko‘p energiya sarflanishi; og‘irligi va
o'lchamining kattaligj; ishgatushirish vaqtining uzoqligi; ishlash vaqgtidashov-
ginningyugqorililigi.

Davriy tegirmonlar. Chagmoq toshli yoki chinni futerovkali davriy
tegirmonlar metall aralashmasi bo‘Imaganjuda mayda mahsulot olish
uchun ishlatiladi (12-rasm). U asosan sir, emal, toshsimon materialni nam
usulda maydalashdaqgo‘llaniladi. U mixparchinli (zaklyopka) yoki svarka-
langan baraban (1), cho‘yan va po‘latdan yasalgan (2 va 6) goplamadan
iboratbo‘lib, elektr yuritgich (5), reduktor (4) va podshipnik (3) yorda-
midaaylantiriladi. Tegirmon hajmi 1-5,7m 3bo‘lib, soatiga 110 kg.dan
340 kg. gacha material maydalaydi.

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

Ular unumdorligiga ko‘ra, bir gancha afzalliklargaega: birinchidan,
maydalash davomiyligini boshqarish bilan zaruriy maydalash darajasiga
erishish mumkinligi. Ikkinchidan, nafis va texnika keramikasi mahsuloti
ishlab chigarishda yugori unumdorlikkaegategirmonlami ishlatishga zaru-
ratining yo‘qligi. Zoldirli tegirmonlarda material tozaligini saglash uchun
baraban ichiga futerovka va maydalovchijismlami mos ravishdatanlash
bilan hal etiladi. Zoldirli tegirmonlarda yuqori dispersli qurug usulga
garaganda. nam usuldan foydalanilganda yanada samarali bo‘ladi.



Maydalashjarayonida suvning ishtiroki material donalari yemirilishini
itsonlashtiradi, chunki suv mikroyoriglar orqali donalar ichiga kirib, uni
ulidan yorishga imkon beradi. Zarb ta’siridayoriglar qaytadanjipslashib,
I'inkib ketishigato‘sqinlikgiladi. Suvli suspenziyadayudqori dispersli zarralar
birikishi kuzatilmaydi.

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

Tegirmonyon tomonining tik devorlari (6 va 8) yupga po‘latdan yasal-
uan bo‘lib, ichki tomoni po‘latli broneplitalar (7 va9) bilan qoplangan.
Ichki tomoniga (6 va 8) yana po‘latli broneplitalar gotirilgan. Ular zinapoya
=.haklidajoylashgan bo‘lib, baraban ichkiyuzasini hosil giladi. Tik devor-
i halaming bir tomonigastupisa (5), ikkinchi tomoniga parrak (12) va stu-
pisa (5) bilan birga qo‘yilgan tomoqcha (13)joylashgan. Tomogcha fun-
dumentgao‘matilgan oziglovchi gism (11) va podshipnikga (10) tayanib

I/l-rasm. Elak orgali bo‘shatiladigan zoldirli tegirmon: a- zoldirli tegirmon, b- elaklovchi
yuzalar, 1,3-elaklar, 2- qoplama,
4-0'q, 5- stupisa, 6,8- tik devorchalar, 7,9- plitalar, 10- podshipnik,
11- oziglovchi qism, 12- parrak, 13- tomogqcha, 14- tirgish,
15-qgisgatmba.
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turadi. Baraban orgali 0‘q (4) o ‘tgan, ushponkalar orgali stupisaga mah-
kamlangan. 0 ‘qva plitalamingjoylashishi barabanni fagat ko‘rsatilgan
yo‘nalish bo‘yichaaylantirish imkonini beradi.

Broneplitalar birtomondan bir oz yupqga bo'lib, shu gismida diametri 5
mm. bo‘lgan va material o ‘tadigan tomonga kengaytirilgan teshiklarga ega.

Plitalar orasidabo‘laklami tutib goluvchi to‘lginsimon tirgishlar (14)
bilan berkitiladigan yoriglar goldirilgan. Plitalar (7) ustida ikki gator qilib
(1 vad)elaklaro‘matilgan. Elakda(3) unga(l) nisbatan teshiklar soni
ko‘p. Elak (3) materialning yirik donalarini olib goladi, elakmi (1) ortiqcha
yuk bilan ishlashining oldini oladi.

Elak (3) o‘rtasi yoriglar goldirilgan alohida bo‘limlardan yasalgan.
Elakdan (1) o‘tmagan material gismi elak (3) va plitayoriglari orgali bara-
banga qaytariladi. Maydalangan va elangan gismi qoplamaga (2) kelib tu-
shadi. Qisqgatruba (15) aspirasion qurilmaga biriktiriladi. Tegirmon tasmali
uzatgich va birjuft silindrsimon shestemalar orqali harakatga keltiriladi.
Baraban oMchami 2260x1380 mm. li tegirmonda 1350 kg. sharishlatilgan
bo‘lib, ular uch xil diametr (120,100 va 80 mm.) va bir xil og“irlikda (450
kg.)bo‘ladi.

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

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

Qovak sapfa orgali bo‘shatiladigan konussimon tegirmon. Sap-
fali (podshipnikdaaylanadigan o‘q yoki val bo‘ynigaegabo‘lgan) bunday
tegirmonlar turli gattiglikdagi materialni nam va quruq usulda maydalash
uchun ishlatiladi (14-rasm). Tegirmon korpusining silindrsimon tanasiga (2)
ikki tomondan kesik konuslar: to‘ldiriladigan tomonidan 120°ostidagi
o‘tmas burchakli konus (1) va bo‘shatish tomonidan o ‘tkir burchakli ko-
nus (3) mahkamlangan. Tegirmon silindrsimon gismining uzunligi diametrining
1/4-1/3 gismigato‘g‘ri keladi. Chagmoq tosh bilan qoplangan tegirmon-
lardaesasilindrsimon gismning uzunligi lining diametrigadeyarli teng bo* ladi.
Maydalovchijismlaming diametri 60-120 mm.gachaboiadi Tegirmon-
ning giyaligi 1 m. uzunlikda 34 mm. tashkil etadi.
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Bunday tegirmonlarda maydalovchi zoldirlaming kattaligiga garab
t*u]simlanish avtomatik tarzda bo‘ladi. Materialning maydalanishi uning
l'o*laklari o‘lchamigamos ravishdabo‘lishiga erishiladi. Shuning uchun
konussimon tegirmonlaryugori unumdorlikka ega, ungaenergiya kamroq
wtrflanadi.

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

Tegirmonga tushayotgan bo‘laklar o‘lchami 50 mm. dan kichik
Ih)‘lgandaular 0,07 mm.gacha maydalanadi. Unumdorligi soatiga 14 t.dan
*151.gacha. Materiallaming tegirmonga kiritilishi va chigarilishi sapfa ko-
vnklari orgali amalgaoshiriladi.

Dezintegratorlarbolg‘achali tegirmonlarturiga kiradi. Dezinte-
giatorlarda ham maydalanayotgan material tez harakatlanuvchi bolg‘alar
yordamida maydalanadi. Dezintegratorlar bir yoki ikki aylanuvchi ro-
torli bo‘lib, sanoatda, asosan, ikki rotorli dezintegratorlar qo‘llaniladi
(15-rasm).

Har bir rotor konsentrik aylanalar bo‘yicha ikki, uch, to‘rt va undan
ko‘pgatorli po‘latbarmogqlar-billar (12) o*‘matilgan po‘lat diskdan (7)
iberdt. Barmoglaminggarama-garshi uchlari po‘latdan yasalgan halqalar
yordamida o‘zaro biriktirilgan. Bir rotordagi barmoglar gatoriga ikkinchi
rotordagi barmoglar qatori kiradi.

Bir rotoro‘qga (4) mustahkamlangan, ikkinchisi esa boshga o'qga



(11) rnustahkarnlanganbo‘lib,o‘glarpodshipniklarga(3 va9) o‘matilgan.
Rotorlar metall gabul giluvchi qutiga (6) o‘ralgan. Rotorlartasmali uzatma
vashkivlar (5,10) yordamida gqarama-garshi tomongaaylanadi.

1i*S8 N LLB3

15-rasm. Ikkirotorli dezintegrator: 1- maxovik, 2- ustun,
3,9 - podshipnik, 4,11 - 0‘q, 5,10 - shkiv, 6 - gabul giluvchi quti,
7 - poMatdisk, 8 - halga, 12 - maydalovchijismlar billar,
13 - tayanch plita, 14 - vint, 15 - gayka.

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

Dezintegratoming afzalligi:

gurug holda g‘ishtni presslash va o‘tgachidamli mahsulotlar ishlab
chigarishdagi texnologikjarayonlarga qo‘yiladigan talablarga muvofig dara-
jadagi maydalash imkoniyati borligi; tuzilishining soddaliligi va xizmat
ko‘rsatish qulayliligi; boshga uskunalarga nisbatan materialni yugori nam-
ligida ham maydalash imkoni borligi; tuprog namligining 8-11 % oralig‘idagi
0‘zgarishigasezgirligining kamligi.

Dezintegratoming kamchiligi:

metall jismlar tushib golganida sinib qolishi; barmoglaming tezyemi-
rilishi; nisbatan yuqori energiya sarfi; podshipniklamingtezyemirilishiga
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olib keluvchi barmoglaming notekis yemirilishi natijasida rotorlar balan-
irovkasining buzilishi; maydalash natijasida tuprogning sochilishi.

Agar tuprogning 70-75 foizli gismining o‘lchami 0,54 mm.dan karn
ho'lishi zarur bo‘lsa, qattig metall qo'shilmalar kam uchrasa, u holda
tlc/.integrator qo‘llaniladi. Dezintegratorlami tuprogdan tozalash 10-15
dagiqgavaqt talab giladi.

Takrorlash uchun savollar

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

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

'. “Jihoz” va “texnologiya” tushunchalari silikat materiallari ishlab chigar-
ishda bir-biri bilan ganday bogMangan?

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

5. Mahsulotni ishlab chigarishning texnikaviy darajasi nima bilan
aniglanadi?

6 Yirik maydalashdan so‘ng boiaklaming mm. dagi o‘lchami kaysi for-
mulaorgali aniglanadi?

7.0 ‘rtamaydalashda materiallar nechamm. gacha maydalanadi va may-
dalanish darajasi ganday aniglanadi?

K Nalls maydalangan zarracha deb ganday zarrachalarga aytiladi va uning
oMchami ganday boMadi?

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

10. Xom ashyoni maydalash uchun uning gaysi xususiyatiga ahamiyat be-
iiladi va bujarayonda ganday maydalagichlar qo‘llaniladi?

11 Maydalagichlar bir-biridan konstruksiyalari bo‘yicha qanday farqla-
nadi?

12 Nallstuyilganzarrachalaro‘lchamigandayaniqglanadi?

I'\ (Vtanafis tuyilgandan so‘ng zarrachalar ganday o‘lchamda boMadi?

I I Qaysitexnologik operasiyalar uchun zoldirli tegirmonlarqgoMlaniladi?

I ' Khtarzigako‘ra, tegirmonlar ganday farqlanadi?

I Maydalanganjinslar nima uchun ishlatiladi?

17 Nnm tuyishda suv ganday o ‘rin tutadi?
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[-qism

MATERIALLARNI ARALASHTIRISH VA
TAYYORLASH QURILMALARI

4-bob. Keramik massalarni aralashtirish

gurilmalari

Keramika buyumlari ishlatilishi bo‘yicha qurilish, maishiy-xofjalik (uy-
ro‘zg‘or) vatexnikaviy (elektrotexnika buyumi); xossalari bo‘yicha Kki-
myoviy chidamli vaolovbardosh turlargabo‘linadi.

Quirilish keramikasi go‘llanish sohasi va xossalari, xom ashyo vatex-
nologik usuliga ko‘ra, ikki guruhga bo‘linadi: dag‘al va nafis keramika.
Dag‘al qurilish keramikasiga devorbop (g‘isht, g‘ovakli devor toshi va
boshqalar), tombop (cherepisa), tashqi devor yuzalari uchun (tashqi g‘isht
vatoshlar, tashqi koshinlar, yupga devorli keramika koshinlari) buyumlar,
kanalizasiya hamda drenaj trubalari va boshqalar kiradi. Nafis qurilish
keramikasiga ichki xona devorlari va pollarini bezash uchun ishlatiladigan
koshinlar, sanitar-qurilish buyumlari va hokazolar kiradi.

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

Texnikaviy keramikagaroliklar, shtepselii rozetkalar hamdaturli xildagi
izolyatorlar kabi o ‘matiladigan chinnilar kiradi. Bu nisbatanyangi soha hisob-
lanib, ungatoza oksidlardan tayyorlangan buyumlar - radiodetallar (kon-
densatorlar, yarimo‘tkazgichlar) hamda asboblar uchun gismlar kiradi. Ki-
myoviv chidamli keramikabuyumlariga kimyoviy asbob vaqurilish konstruk-
siyalarini himoyaviy goplashda ishlatiladigan g‘isht vaplitkalar kiradi. Olovbar-
dosh buyumlarga pechlar, qozon vaboshqga isitish uskunalarini goplashda
ishlatiladigan material hamda moddalar kiradi.

Keramika ishlab chigarish texnologiyasi quyidagi asosiy operasiyalar-
dan iborat: xom ashyoni gazib olish, manzilga yetkazish va saqlash, uni
gayta ishlash va boyitish, keramik massa tayyorlash, qoliplash, quritish va
kuydirish. Bundan tashgari, ba’zi buyumlar (chinni, sopol va boshqalar) sir
bilan qoplanadi, bezaladi va tasvir yoki simi mustahkamlash uchun gayta
Vuvdiriladi.
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Buyumlami goliplashning uch usuli mavjud: qovushqoq pasta ho-
«il giluvchi massalarbilan goliplash; yarim quruqg kukunlarbilan qoli-
plash; quyish suyuq suspenziya- shlikerlar bilan qoliplarga quyish orqali
goliplash.

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

Muayyan usulningtanlanishi xom ashyo materiali hususiyatiga. keramik
massa tarkibiga, qoliplash usuli hamdao‘lchamigabog‘liq.

Ba’zi buyumlar (qurilish g“ishti va shamotli olovbardosh g‘isht, fosonli
olovbardosh buyumlar) govushqgoq goliplash usuli orgali kukunli massa-
Inrdanyarim qurugq presslash bilan goliplanishi mumkin.

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

Aralashtirishjudamuhimjarayon bo‘lib, mahsulot sifatiga sezilarli ta’sir
ko‘rsatadi. Uning yetarli darajadaaralashtirilishi yuqori sifatli mahsulot
olish sharti hisoblanadi. Sopol massalar tayyorlash turli aralashtirgich
gurilmalardaamalga oshiriladi (16-19-rasmlar). U quyidagi asosiy guru -
lilargabo‘linadi:

1) quruq vaplastik (yumshoq) materialni aralashtiruvchi qurilma;

2) suyuq massani aralashtiradigan hamda muallaq holatda saglab tu-
rnvchi mashinavaqurilmalar;

3) uzlukli va uzluksiz ishlaydigan aralashtiigichlar.

5-bob. ARALASHTIRGICHLAR

Uzluksiz ishlaydigan aralashtirgichlar. Parrakli aralashtirgichlar
g‘isht, shamotli va boshqa olovbardosh buyumlar ishlab chigarish hamda
llislia, sitall shixtasi tayyorlashda plastik hamdakengayuvchan xom ashyo-
ni aralashtirish va namlash uchun ishlatiladi. U sanoatda keng targalgan
In)'lib, oddiy konstruksiyasi yuqori unumdorligi va ishlatilishda qulayligi
bilan boshqgalardan farq giladi.
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16-rasm. Ikki o‘qli parrakli aralashtirgich: 1-elektryuritgich,
2 - reduktor, 3 - tishli silindrsimon g‘ildirak, 4,12 - kurakchalar,5,11- o'glar, 6 -
podshipnik, 7 - kronshteyn, 8 - bo‘shatgich qism,
9 - tog'ora, 10 - friksion mufta.

Uning kamchiliklari:

1) komponentlamingjudayaxshi aralashishini ta’minlamaydi;

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

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

Biro‘qli vintli aralashtirgichlar. Turli fraksiyali shamotni kukun
holatidagi tuprog va kaolin bilan yoki maydalangan g‘ishtbop gilni qum
bilan aralashtirish hamdanamlash bir valli shnekli aralashtirgichda amalga
oshiriladi.

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

Biro‘gli vintli aralashtirgich tuzilishi quyidagicha: xom ashyotog‘oraga
solinadi. Unda giya parrak yoki spiral o ‘matilgan val harakat giladi. Bun-
day qurilmaning kurakli o‘qi elektrodvigatel vaoraliq uzatgichga (zanijirli,
remenli yoki reduktorli) ulangan tishli uzatgich orqgali harakatga keltiriladi.



Qurilmadakuraklar giyaligini o ‘zgartirish va almashtirishni osonlashtirish
ticlnin bolt-gaykali burama kertigi bo‘lib, bir tomoni val teshigiga kirib turadi.
ikkinchi tomoni gaykayordamida tortilib turadi.

Biro'gli aralashtirgich tog‘orasi uzunligi 2200 mm. dan 4000 mm.
("achabo‘lib, kerakli quwat 7-18 kvt., unumdorlik soatiga 8-18 m3ni
lashkil etadi.

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

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

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

Tog‘ora ichidagi harbiro‘qda uzlukli aylanmachiziq bo‘ylab parrak-
lar mahkamlangan. Aralashtirgich o‘qi (5) reduktor(2) orqgali elektroyurit-
nichdan (1) aylantiriladi, keyingi 0‘q (11) esa ikkita tishli silindrsimon
K'ildiraklar (3) orqali birinchi o‘qdan (5) harakatga keladi.

Aralashtirgich tog‘orasi ustidateshikchalari bo‘lgan quvur o‘matilgan,
norgali suv beriladi. Aralashtirgichga uzluksiz solib turilgan xom ashyo
li;irakadangano‘qdagiparraklaryordamidaaralashtiriladi. Parraklar, shu-
lingdek, gumoglami ham maydalab, massani chigish tyshigiga (8) itaradi.
Bir vaqtning o ‘zida massa suv yoki bug* bilan namlanadi.

Mazkur aralashtirgich unumdorligi aralashtirish vaqtiga teskari pro-
Ixtrsionaldir. uganchakam aralashtirilsa, unumdorlik shunchaortadi. Uning
irxnik xarakteristikaci: tog‘oraning uzunligi 3-3,5 m. Kengligi 1,14 dan
1.50 m.gacha. Parrakli o‘glar burchak tezligi minutiga20-33 marta. Par-
inkning tashqi diametri 600-750 mm. Aralashtirgich unumdorligi soatiga
1-35 m3. Elektryuritgichningquwati 6-40 kVt. Og‘irligi 2000-4200 kg.
Aralashtirgich o‘lchami mm.da: uzunligi 4420-7100, eni 1500-2200,
bitlandligi 850-1364.

Ikkio‘qgli parrakli garama-garshi tomonga harakatlanuvchi ara-
lishtirgich. Agar texnologiyada intensiv massatayyorlash ko ‘zda tutilgan
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bo'lsa, parraklari garama-garshi tomonga harakatlanuvchi aralashtirgichlar
goMlaniladi (17-rasm). U parrakli o‘glar (6 va 15) aylanish soni bilan xa-
rakterlanadi. K.am aylanadigan o‘qgda (6) parraklar shundayjoylashganki,
u massani garama-qarshi tomonga suradi, bu vaqtda o‘q parrakli (15)
massani metall tog"oraning chiqish teshigiga suradi. Oldingavaorqagaqi-
liligan harakat natijasida massa yaxshi aralashadi.

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

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

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

Yopishgoq holatda shakl berishda ishlatiladigan tuproqgli mas-
salarni bug® bilan aralashtirib ishlaydigan parrakli aralashtirgich.
Sanoatdatuprogli massalami bug* bilan namlash usuli keng go‘llanilmogda
(17-rasm). Tuproqli massalar bug* bilan namlanganda bir tekisda namla-
nadi, uning shakl berish xossalari yaxshilanadi. Bunday holatdaishlab chiga-
rish nugsonlari kamayib, shakl beruvchi presslar unumdorligi 10-12%
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Itdladi, sarflanadigan elektr energiyasi 20 foizgacha gisqaradi, xom g‘ishtni
wpym itish vaqti o'rtacha 40-50 foizga kamayadi, sifati oshadi. Tayyor mah-
nulotning sifati yaxshmlanadi. Bu usuldatuproq past bosimli to'yingan bug’
bilan namlanadi.

Bug4asosiy aralashtirgich tagligi (2) va maxsus o'matilgan tangachali
itiglik (3) orasidan bo‘shligqa yuboriladi va plastinkalar orasidagi yorigcha-
lar orqali aralashtirgichga tushadi, balandligi 2-3 mm. bo'lgan yoriqgchalar
14)'yigavayondevorigao‘q balandligigachajoylashgan. Bug' maxsus par
"'lkazuvchi (10) quvurlargateshiklar (11 va 12) orqali beriladi. Ventil (13)
niiissa namlanishdarajasini bir maromgasolish imkonini beradi. Bug'
iuilashtirp’ iga0 , 4 - aun. bosim ostidaberiladi, shuning uchunyorigcha-
Ihi illosla .maydi. Aralashtirgich devori doimo issiq boMgani uchun unga
inproq yopishmaydi. Tuproq 60°C gacha isiydi, bunda to‘sinsimon loy
Imrorati 40-50°C atrofida bo'ladi.

Bug® ishtirokidaaralashtirishni ta’minlovchi ikki valli uskunaning tex-
iuk xarakteristikasi quyidagicha: aralashtirgich tog‘oraning uzunligi 3000 mm.
vueni 1140 mm., parrak “chizadigan” diametr 600 mm., val parragining
iiylanishi minutiga 31 marta, unumdorligi xom ashyo tarkibiga garab soatiga
Il 20 m3, sarflanadigan elektr quwati II-18kV L,oqg‘irligi3,51.

Yarim quruq usulda shakl bcrish yo‘li bilan qurilish gMshtini
ishlab chigarishda tuproqli kukunni bug‘ bilan namlash. Bunday
bug*lash quyidagi afzalliklarga ega: kukun bir tekisda namlanadi; kukun-
dnchangsimon gism kamayadi; 60-70°C gacha isitilgan kukun press-
lormaga tushganda, isitilmagan kukunga nisbatan tarkibida kam havo
hoMadi; issig kukunning harakatchanligi sovuq kukunga nisbatan kat-
in, bu pressformani bir xilda toMishiga imkon beradi; issig kukun yax-
<ii jipslashish xususiyatigaega; tayyor bo‘lmagan mahsulot quritila-
\(*tganda, unda darzlar paydo boMish havfi kamayadi; tayyor g‘isht
«.ifati oshadi.

Davriy harakatdagi aralashtirgichlar. Unga birinchi navbatda th -

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

Aralashtirgich to‘lig bo'Imagan silindr shakligaega, tishli (7) uzatma
hiliii bog'langan koipus (1) bir-biriga garshi harakatlanuvchi maxsus shaklga
ryn tirsakli o‘qidan iborat. Aralashtirgich uzatmasi elektr yuritgich (5) va
icduktordan (6) iborat. U diskli mufta bilan aralashtinr/chi o‘qglar orgali
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boglanadi. Aralashtirgich uzatmasi garama-garshi burcluik gtwmj
vyakli qurilmao‘matilgan. Uning yordamidaaralashtiruvchil
dagi ikki sektoming aylanishi natijasida pallalar ochiladi.

Mazkur qurilma kukunli materialni quruq aralashtiri-.li I....*
lash uchun ishlatiladi.

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

Aralashtirish davomiyligi 20-30 minut. Ishlab chigarish uiuini
ishsikli (yuklash, aralashtirish, chigarib olish) davomiyligi vahajmip.nli

Aralashtirgich hajmi 80 kg. dan 2000 kg. gacha. Tirsakli w
aylanish soni minutiga 22-30 marta. Kerakli quwat 1-3 kVt.

Mazkuraralashtirgich kamchiligi: davriy ravishdaharakatqi Iniil, \
umdorligining pasdigi, ishchi kuchining ko‘pligi va nafis kyeramik.m
ariningdag‘allashuvi.

Suyuq massani aralashtiradigan va qo‘zg‘atilgan hold» Ha!
turuvchi qurilmalar. Tuprogli xom ashyoni suvda eritish, aralashtu
suyuq massani qo‘zg‘atilgan holatda ushlab turish uchun parrakli. |
lerli, sigilgan havo yordamida ishlaydigan hamda maxsus aralashtiiuK
go‘llaniladi.

Mazkuraralashtirgichlar yotiq va tik parraklil*rgabo‘linadi.

Yumshoq material - gil, tuproqg va bo‘rdan shlam tayyorlash u
maxsus aralashtirgich- atalagich ishlatiladi. Uning zanjirlariga xaskivi»)
o‘matilganbo‘ladi.
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, »Hi  Hiiiililtt'Kichlar.lUlarchinnivasopolishlabchigarish
t'lif..... ir migochilishiiichimishlatiladi.Qorishtirgicliichki
Mliui. P«('Limiiiii, bcton yoki po*latdan gilingan rezervuarga

m» ... «Inbnyasalishi ham mumkin (19-rasm).
*I#im >nl () o'rnatilib, unga cho‘yandan yasalgan kres-
Uli Amiludliliigich clektr yuritgich (5) va konussimon shes-

Imamdi i, i dij0 keltiriladi.

MHItf*it «tyiiq massa Kran orqali quyib chiqgariladi. Parrakli
iHimLii.Ligi mashinahisoblanadi. Ishlabchigarishunum-
..... Iny ttovomiyligi vahajmigabogMiq. Loyningochilish

j~ )» »ltiudi il Inuu Jorgichlardasuvbug® bilanisitiladi.

ii<ih ~..u.ll>uitiikli aralashtirgichlar: 1-uch parrakli vint,
* hi ui], |-inoy idishi, 4 - konussimon shestemya,

> rli-ktryuritgich, 6 - rezervuar, 7 - balka.

Il iLi-liiiti-it hlarquyidagi ko‘rsatgichlargaega:
hi hi hlptobidn

N <4lll +MiUilnndligi) 1,0x0,7x0,8-4,3x2,5x2,1;

Al mii 0,3-15

iw il ZvuLiiyl/min. 12-45
»niiyi* tilfMvvn(i,kVt 1,7-10
| I I It <] ori4litirgichlar. Toshsimon keramik massava sirlami

e In Miyug massani muayyanholatdasaglash uchun ishlatiladi.
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Qorishtirgich rezervuari taxta, beton yoki poMatdan ishlanadi.

Rezervuaming ish hajmi 0,6 dan 8 m3, gacha. Tik o‘gning burchak
tezligi 15-22 ayl/min.,qorishtirg‘ich diametri vabalandligi Ix| m.dan3xl,6
m.gacha, metalli detallar og‘irligi 0,251 dan 1,6 1. gacha.

Parrakli qorishtirg‘ichningkamchiliklari: og‘irliginingkattaligi, past
unumdorlik, ishlash tezligining sustligi, gimmatligi va ta’mirlashgako‘p vaqt
talab etilishi, ko‘p metall sarflahishi.

Propellerli gorishtirg'ich tuprogni suvdaochilishjarayonini tezlash-
tirish, suyug massani aralashtirish, uni muayyan holatdasaglash uchun ishla-
tiladi.

Propellerli gorishtirg‘ichning ishchi qurilmasi - tik o‘qda o‘matilgan
uch parrakli vint. U 0‘qg aylanishi natijasida doimiyoqim paydo boiadi.
Vint massani pastga yo‘naltiradi. Rezervuar pastki devorga urilib, yuqo-
rigachigadi. Material bo‘laklari vint parragi, gorishtirg‘ich pastki varezer-
vuar devoriga urilib, asta-sekin maydalanadi. Qorishtirg‘ich rezervuari
olti yoki sakkizgirrali qilib ishlanadi. Vint diametri rezervuar diametridan
3-4 martakichik, ya’ni 0,3-1,0 m.ga. Uning aylanishi minutiga200-300,
ba’zanminutiga 1000bo‘lishi mumkin. Ryezyervuarchuqurligi 1,3 m.
dan 2,5 m. gacha, foydalilik hajmi 4-19 m3 bo‘lib,elektroyuritgich 1-18
kVtdaishlaydi.

Afzalliklari: ixchamligi, oddiy konstruksiyaga egaligi, kam eneigiya
sarflashi, unumdoriigi.

Keramik massani suvsizlantirish qurilmalari. Suvsizlandrish suyuq
massalardan namlikni chigarish va muayyan holatga keltirish uchun
mo‘ljallangan. Suvsizlantirishga suyultirilgan keramik massalar vaturli xil
suspenziyalar yuboriladi. Bunda asosan filtrpresslar, bir vaqtning o ‘zida
ham quritish, ham suvsizlantirish uchun esa purkamaquritgichlar ishlatiladi.

Filtr presslar keramikasanoatidasuyuqmassani suvsizlantirish uchun
ishlatiladi.

Suvsizlantirishga (suv migaori >40%) mo‘ljallangan massa nasos
orqali filtrpressga beriladi, uyerda 6-8 dan 10-12 atm. gacha bo‘lgan
bosimda uning filtrlanishi va filtratning olib tashlanishjarayoni kechadi.
Bunda kameralarda matoli filtrlar orasida hosil bo‘ladigan namligi 20-
25% bo‘lgan xamir shaklidagi lochiralar gayta ishlash uchun davriy ra-
vishdaolib chiqiladi.
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20- rasm. Filtrpress va uning detallari: a-kamerali filtrpressning
umumiy ko‘rinishi, b-kamerali filtrpress seksiyalari, v-ramali
filtrpress seksiyalari, g-gidravlik berkitish sxemasi, 1-silindr,
2,3-shturval, 4-balka, 5-sigib turuvchi plita, 6, 9- ustunlar,
7- ilgich, 8- shtanga, 10,13- plitalar, 11,14,15,17- teshikchalar,
12,18- filtrlovchi mato, 16- kamera, 20- gayka, 21,28- vint,
22- ko‘ndalak stanina, 23,24,31- truba, 25- manometr,
26- shponka, 27- tirgish, 29-jipslashtirgich, 30-porshen.

Matoli filtr presslartuzilishiga ko‘ra: kamerali varamali t iriarga ajra-
tiladL

Ramali filtrpresslarda (20 v-rasm) kameralar 16 filtrlaydigan matolar
(18) ga kiydiriladigan (10 va 13) plitalar orasida hosil bo‘ladi. Plita va
ilimalar yuqori gismida filtrlanadigan massani uzatuvchi kanal hosil giluvchi
(14,15,17) teshikchalar mavjud, plitalar pastki gismida esa filtratning
oclibchiqishi uchun (14,15,17) teshikchalar bor.

Kamerali filtrpresslarda (12,18) filtrlaydigan matolar kiydirilgan, qa-
lin devorlargaesa plitalar bilan kameralar (18) hosil gilinadi.

Keramika sanoatida kamerali fip resslar keng targalgan. U bir-biri
hilan shtangalar yordamida bogMangan ikki P shaklidagi cho‘yanli tir-
kngichlardan iborat staninaga ega. Shtangalarga cho‘yanli doirayoki kvad-
tut shakligaega plitalar osilgan. Ular orasida plitalar yaginlashishi natijasi-
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da qalinlashgan yon devorlar yordamida kameralar hosil bo‘ladi. Har bir
plita govakli vint va gayka bilan mustahkamlanadi. Vint va gaykalardagi
govaklar kanal hosil giladi, bu kanal orgali filtrpressga massani uzatuvchi
massoprovod va kameralar ulangan. Ta’minlovchi kanaldan tashqari pli-
talar filtratni chigarish uchun kanal va teshikchalargaega

Filtrpressga massa uzatilishdan oldinplitalar matogayagqinlashib ger-
metik ravishda vintli yoki gidravlik tamba bilan yopiladi.

Matoli plitalar markaziy kanalli kameralar hosil giladi. Nasos bilan
uzatilgan massa markaziy kanalga undan kameraga tushadi. Kamera mas-
saga to‘lgach, qattiq zarrachalar matoga cho‘kadi, filtrat esa qattiq
teshikchalar orgali konsentrik yo‘lchalarga so‘ngra radial kanallar orgali
pressdan chigib ketadi.

Filtrlash uchun maxsus mato-belting yoki diagonal go‘llaniladi. Ishlash
muddatini oshirish uchun ulartemir kuporosi eritmasi bilan to‘yintiriladi.
Hozirgi vaqtda sun’iy tolali matolar ishlatiladi, uning sifati va massa yum-
shoqligi filtrpressning to‘lish vaqgtiga ta’sir ko‘rsatadi.

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

Chinni massa bilan to‘lish 1,5 soatgacha davom etadi. Filtrpress bo-
simini asta-sekin 8-10 atm. gacha oshirib, to‘ldirish zarur. Filtrpress
lochiralari o ‘rtacha20-24 % namlikkaega uning galinligi 20-30 mm. che-
garasidao‘zgaradi. Filtrpress unumdorligi o ‘matilgan plitalar soni va uning
to‘lish davomiyligi bilan aniglanadi, to‘lish davomiyligi esa massa xusu-
siyatd, bosim, matolar sifatiga bog‘lig.

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

Purkagich quritgichlar bezash koshinlari ishlab chigarishda keng
go‘llanib, fayansli suspenziyadan purkash davomida uni gizitish yo‘li bilan
presskukunolishga mo‘ljallangan (21 -rasm). Purkagich quritgichlar ishlab
chiqgarishjarayonini osonlashtiradi. Natijada tayyor buyum sifati oshadi,
tannarxi kamayadi. B undan tashqari, katta filtrpresslar egallagan ishlab
chigarish maydonlari bo‘shaydi.

Quiritgich quyidagi tasniflarga ega: quritish minorasi o ‘lchamlari D=4,5
m.vaN=7,5m.; hajmi 85 m3. Undagi harorat: yuqorida 450° C, pastda
120° C; unumdorlik 2 t/s. 40 % nisbiy namlikda yoki 1,5 t/s50 % nisbiy
namlikda; tayyor kukun namligi 7 %.



21-rasm. Purkagich quritgich: 1-bunker, 2-burat, 3-elevator, 4-transportyor, 5-
lilisunka, 6 ,22-massa o'tkazgich, 7-zond, 8-trubka, 9-quyi konus, 10-havo tortuvchi
miba, 11,14,21-bo‘shatuvchitrubalar, 12-yuvuvchisiklon, 13-ventilyator, 15-parrakli
nmlashtirgich, 16-suspenziyaidishi, 17-ikki prujinalinasos, 18-zoldirl fegirmon, 19-
lillr, 20-stakan,23-issiqg himoyalovchibashnya, 24-tom,25-qopqgoq. “6-truba, 27-
prokladka, 28-halgasimon qovurg‘a, 29-qumli zatvor, 30-bolt, 31-gaz yondirgich.

Takrorlash uchun savollar

I. Materiallami aralashtirishdan magsad nima va u ganday qurilmalar orgali
amalga oshiriladi?

" IUiyumlami goliplash usulining xom ashyoni aralashtirish usuliga ganday
ta’siri bor?

I Aralashtirishjarayoni tayyor mahsulot sifatigata’sir ko‘rsatadimi?

Il J/.lukli va uzluksiz aralashtirgichlaming bir-biridan fargi nimada?

" (>)rishtirish deb nimaga aytiladi va u ganday qurilmalarda amalga oshi-
riladi?
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6. Aralashtirgichlar gachon go‘llaniladi? Kimyoviy tarkib, donalar tarkibi,
suv targalishi ularda qanday kechadi?

7. Parrakli aralashtirgichlaming konstruksiyalari, ulaming bir-biridan farqi?

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

9. Ikki o‘qli parrakli bir tomonga va garama-qgarshi tomonga harakat-
lanuvchi aralashtirgichlar texnik xarakteristikasini ayting.

10. Yarim quruq kukunni bug* bilan namlash va ularni presslashgatayyor-
lash hagida gapirib bering.

11. Suyuq massalami aralashtirish va muayyan holda ushlab turuvchi quril-
malar hagidama’lumot bering.

12. FiltrpressninggoMlanishi hagida gapiring.

13. Membranali nasosning markazdan gochirma nasosdan fargi nimada?

14. Uzlukli tarzda ishlaydigan aralashtirgichlaming kamchiliklari?

15. Suyuq holdagi massa aralashtirgichlaming unumdorligi nimalarga
bog‘lig?

16. Ramali filtrpress ganday tuzilgan?

17. Puricagich quritgichlaming go‘llanilishi va afealliklari.
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LLI-gism

PLASTIK QOLIPLASH USULI BILAN
OLINADIGAN MAHSULOTLAR
QURILMALARI

6-bob. Plastik qoliplash qurilmalari

Plastik goliplashjarayonini tasniflash. Qoliplash sopol buyumlarishjgk
i luc]arishdaasosiyo‘rintutadi. U massanamligi vabuyumlarishlatilishiga
iJivab quyidagicha: plastik usul bilan- massa namligi 20/34 % boMgan”-

hiamplash usuli bilan-massa namligi 14-18 % bo‘lgandahamdayarim qju_
m» Jusul bilan- massanamligi 3-12% bo ‘lgandaamalgaoshiriladi.

Keramik massa tarkibi va xususiyatlari turlichabo‘lgani uchunb ~ .
*Initurdagi(plastik,kukunli vaoquvchan)foydalanilanadigansistemalj®j
Imholashda qator umumiy xarakteristikalar mavjud. Bular- gattiq, suy Ug
va gazsimon massani tashkil etuvchilar orasidagi migdor munosabatlar
ihuningdek, sistemazichligi ko'rsatkichlari, ulami dastlabki massava qo-
llplangan yarim tayyor fabrikatlaiga barobar go‘llasabo‘ladi.

Muvaggat bog‘lanish (odatda, suyuq vaba’zan gattiq, birog bosimo ™ .
1 ‘oqaoladigan” va yuqori harorat ta’siridaoson yumshaydigan) qoliplas™”
. [9' linniladigan barchausullar uchun kerak bolgan keramik massalami raru”y
K unponenti hisoblanadi. Yangi qoliplangan yarim fabrikatlaming zichlanjsh
ilnuijasi massani qaytaishlashva qoliplash sharoiti bilanemas,balki und”~gj
Ilujvaqqatbog‘lovchining migdori bilan belgilanadi. Muvagqgat bog*lovchinjng
IMmigdori goliplashusullarini ham aniglaydi. Qoliplash majburiy bo‘ladi: p 1.
ilk. yarim quruq presslash usulidava quymagqoliplash.

Plastik (yumshoq) goliplash. Yarim fabrikatni plastik massadan ty.
\drlash sopol texnologiyasidagi eng gadimiy va anchakeng tarqalgan u$u]
In (tblanadi. Plastik qoliplashjarayoni tabiiy xom ashyo - suv aralashtij-jb

iimirsimon massa hosil giluvchi, plastik, ya’ni tashqgi kuchlarta’siriday .
liiligi hiizilmasdan, shaklio‘zgaradiganvabukuchlarta’siri to‘xtaganda, sh”.
Inn \aglay oladigan loyvakaolinlarishlatilishigaasoslanadi.

Plastik massadan ishlangan sopol mahsulotlami goliplash uchun raw-

rly precsslar plastik (yumshoq) goliplash presslari deb ataladi (22,23 Va

43



24-rasmlar). 22-rasmda bundav bir o‘gli pressning umumiy ko'rinishi kel-
tirilgan.

Lentasimon vintli vakuumsiz pressning alohida va ishchi gismlari 23-
va24-ras~ larda ko‘rsatilgan.

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

Plastik goliplash uchun lentasimon parrakli, quvursimon (trubasimon),
revolverli vaboshqgapresslarqo‘llaniladi. Lentasimon parrakli presslar massa
tarkibining bir xilda bo‘lishini ta'minlaydi, qayishqoqligini osliiradi. 0 ‘tga
chidamli turli mahsulotlar, izolyatorlar, xo jalik buyumlari, g‘isht xom ashy-
osini brus holiga keltirib qoliplash uchun namligi 18 25°/<ebo’'lgan mas-
sadan foydalaniladi. U texnologik belgisiga garab, vakuumli va vaku-um-
siz lentasimon parrakli presslarga bo‘linadi.

Lentasimon parrakli presslar konstruktiv belgisiga ko‘raquyidagicha
bo‘linadi:

parrakli valjoylashishigaqgarab -yotiq vatik, konstruksiyasiga ko‘ra
- uzluksiz vintli parrakli hamda uzlukli vintli parrakli presslarga ajraladi.

Qurilish g“ishti, sopol tosh, lentasimon cherepisa, shuningdek, sopol
quvur va ba’zi olovbardosh mahsulotlar ishlab chigarishdaeng keng tar-
galgan presslar yotiq vakuumli presslardir.
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Tik vakuumli presslar sopol quvurlar, tuzilishi murakkab bo‘lgan mah-
siilotlar ishlab chigarishda goilaniladi.

Vakuumsiz lentasimon parrakli press. U korxonalardakeng ishla-
nladi. SM-294 rusumli pressning (22-rasm) gismlari vaishlashjarayoni
suyiclagicha: gabul giluvchi quti (7), undajoylashgan oraligo‘q (6), mas-

mi tortiboluvchi parraksimon o‘qo ‘ramlari (12), tana (9), parraklar (12),
1141(14), uningasosiy ishchi gismlari hisoblanadigan boshcha (10) va mund-
Jiluk (11). Press uzatkichi parraksimon va oralig o‘gaylanishini ta’minlaydi.
I lektr yuritgich (1) reduktor (2) va uzatkichning (3) vali parrakli val bilan
lislili mufta (4) orqgali biriktirilgan. Oziglanuvchi val (8) tuguni press tanasi-
i'no‘matilgan va shnek parraklariga massauzatilishini ta’minlaydi. Ozigla-
imvchi val parraksimon valdan birjuft tishli g‘ildiraklar (5) vaoraligdagi
\ill (6) hamdaqayishqgoq (tarang) mufta orgali harakatgakeltiriladi. Uzluksiz
=.Imkldagi parraksimon val gabul qgiluvchi qutida press tanasiga nisbatan
luimuncha katta diametrga ega.

Tayyorlangan loy pressning gabul giluvchi voronkasiga tushadi;
*i/n]kuiuvchi val aylanayotgandamassani chiqish tuynugigayo‘naltiruvchi
«timek parraklariga beradi, u zichlashtirib mundshtuk orqgali lenta
kn’rinishida uzluksiz sigib chigaradi, muayyan uzunlikdagi mahsulotga
moslabkesiladi.

JJT rasm. Lentasimon pressning tugunlari: a - bir valchali quti,
b - ikki valchali quti, v - parrakli quti.
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24- rasm. Lentasimon pressning gismlari: a - shtirli tana,
b - rifli tana, v - konussimon tana, v - konussimon tana,
g-kombinasiyalashgan tana, d-ponasimon tana, j-silindrsimon tana.

Qabul giluvchi quti vint parraklari bilan massani olish uchun xizma
giladi. Qabul giluvchi qutiga 1-2 taezib chigaruvchi valchalar o‘matiladi,
ba’zilari esa ikki panakdan iborat-Tajriba ko‘rsatadiki, gabul giluvchi qutida
massa to‘planishi quyidagi holatlarda to‘xtaydi yoki sezilarli darajada
kamayadi:

1) materialning bir maromda uzatilishi;

2) ezib chigaruvchi valcha yoki parraklami o ‘matish.

Ezib chigaruvchi parraklar gabul giluvchi tuynukni berkitib turuvchi 2
ta valcha vintning parraklari orasidagi bo‘shliggakirib, vintga massani
olishga va pressning mundshtugigasiljishiga yordam beradi; biroq 2ta val-
chalami o‘matish tavsiya etilmaydi, chunki bunday holatda tayyor massani
gayta ishlash uchun energiyasarfi sezilarli darajadaoshadi. Bundan tashqari,
massa sifatini buzishi mumkin, chunki gisqa muddatli sigish tufayli tayyor
mahsulotlar sifatini buzuvchi qoldig kuchlanishlar hosil bo*lishi mumkin;

3) sigib kirgizadigan valchani o‘matishda o ‘matilish burchagini (a )
valchaning olcham/lari, aylanmatezlik va vint bilan valcha, korpus bilan
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vini drasidagijuda tor tirgishni, gabul qutisidagi vintning gadamini to‘g‘ri
(hiihiyolish zarur.

() ‘matish burchagi 35 &50° chegaradabo‘ladi. Valcha uzunligi vint ga-
ilninip tengqilib gabul kilinishi kerak, valchaning diametri d-vintdiametri D
<niihiroz kichik,ya’nid=(07 €0,75)D; vint parraklari bilan valcha orasidagi
'w* lilkcha2-3 mm.dan kattabo‘Imasligi kerak Ta’minlovchi valchaning aylan-
i' liiivligi parraklival aylanishtezligiga nisbatan 2-3 martaortigboiadi.

Yuklash teshigi kengligini ta’minlash uchun valchaning diametri vint

ilnimctridan kichikroq bo‘ladi.

25- rasm. Parrakli o'glarning tuzilishi: a-vint, b-parraklar,
v-qadamlari teng parrak, g-gadami asta-sekin kamayadigan
IHiirak, d-bir kirimli parrak, ye-ikki kirimli parrak, j-bir kirimli
etlgib chigaruvchi parrak, z-ikki kirimli siqib chigaruvchi parrak.

Vint parraklari bilan press korpusi orasidagi teshikcha 1-2 mm. dan
K.ilia boMmasligi kerak. Bunda gabul gilingan massaning teskari harakati
mn uni gqabul giluvchi qutidato‘planishjarayoni sodir bo‘lmaydi. Qabul
<iluvchi qutining uzunligi vint gadamiga teng boMishi kerak, u bu yerda
linpusdagiga nisbatan birozko‘progbo‘ladi. Bu holda parraklar orasidagi
mnssa vintning biraylanishidaqabul qutisidan press korpusigao‘tadi.
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Press tanasi asosiy ishchi gism hisoblanib, unda parrakli val orgali
presslanayotgan massa uzatiladi va gisman zichlanadi. U gabul qutisi bilan
press boshchasi orasidagi oralig bo‘g‘in hisoblanadi. Presslanayotgan loy
presslasiming turli sharoitdni talab etuvchi, xilma-xil fizik-mexanik xossa-
largaega bo‘lgani uchun ham kocdusning o ‘lchami va shakllari turlicha
bo‘ladi. Tana shakli va o ‘lchami massaning harakatlanishiga, eneigiya sarfi
vapressning ishlash ko‘rsatkichiga sezilarli ta’sir ko'rsatadi.

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

Silindrsimon korpus keng targalganligi, sodda va ishonchliligi bilan
farglanadi. Undavintparraklariningtashqi chekkalari bilan kodpusning ichki
yuzasi orasidagi le 3 mm. tirgishni o ‘matish oson. Bunday tirgishda ham-
dakodhusningichiga2-2,5 valning o ‘ramasijoylashganda massaning teskari
(orgaga) harakatini to‘xtatuvchi holatyuzaga keladi. Silindrsimon kocus
“moyli”’, yumshoq loylami presslash uchun go‘llaniladi.

Konussimon kogpn3 massayaxshiroq zichlashishini ta’minlaydi, lekin
massaning boshchagasiljishiga to‘sqinlik giluvchi ishgalanish kuchi ortib
boradi. Konussimon konstruksiya kocgpusidagi parraklaming chekkalari
yemirilganda presslanayotgan massaning teskari (orgaga) harakati kuzati-
ladi. Kogpwiairw, bunday shaldida parraklami moslash va sozlash murakkab-
lashadi. Konussimon kodwlar“o!~”,yopl51kgo0” kamroq loylami press-
lash uchun ishlatiladi. Bunday kocpmnslar kam keng targalgan.

Zinapoyasimon ko wnii” ichki gismi halgasimon zinalardan iborat
2-3 seksiyadan tashkil topgan, n girqgilgan konus shakligaega bo‘lib, zi-
napoyaga vintningparraklari kirib tuiadi. Parraklaryemirilmaguncha, mas-
sani teskari harakatlantirishgato‘sqinlik giladi. Zinalar seksiyalardan biri-
dagi parraklaryemirilganda massaning teskari harakati yuz beradi, bunda
massa gabul giluvchi qutiga qaytmaydi, natijada shnekning butun uzunligi
bo‘yicha parraklaryemirilishini aniglashga imkon bermaydi.

Zinapoyasimon ko w ijobiy sifatga ega, shuning uchun ham vertikal
qguvurli va gorizontal lentasimon shnekli presslardaqo‘llanilmoqda.

Tilchalar. Massani vint parraklari bilan birga aylanishidan saglashga
mo‘ljallangan, shutufayli massa aylanayotgan vintbo‘ylab press boshcha-
si tomon siljiydi. Tutib goluvchi qurilmalar press samaradorligiga, elektr
quwati sarfi va mahsulot sifatigajiddiy ta’sir ko‘rsatadi.
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Tilchalarkorpusga massa harakati yo‘nalishigatik holatda mustah-

kftirtlangan, odatdarombali kesim shakliga ega bo‘lgan po‘lat boMakdir.
lilchalar uchun vint parraklari orasida uzilishlar goldirilgan. Tilchalar mes-
muii aylanishi maromini saglaydi, lekin uni bo‘ylamaharakatlanishiga gqarshilik

i'rsatadi, natijada u tez ishdan chigadi va massaning siljishi uchun ener-
lyn sarfi ortib boradi.

laram-taram botiq arigchalar. Loyli massaaylanish maromining
I'H/ilishini oldini olish uchun press korpusi ichki sirtigayoki vintli chiziqgga
I=#iallcljoylashgan. Bu press samaradorlikni sezilarli oshiradi, elektr quv-

iiti saifini kamaytiradi va mahsulot sifatiir yaxshilaydi. Arigchalar orasidagi
nuisofa 60-90 mm. ni tashkil giladi. Uning oMchami: kengligi 10-20 mm.,
Tiilandligi 5-8 mm. BundayqurilmalarhozirkenggoMIlanilmoqda.

I'arrakli val. Lentasimon pressning asosiy presslovchi gismi hisob-
liuimli. Aylanayotganda massani siljitadi, zichlashtiradi vapresslaydi (25-
3t in). I'arraklivalsiljituvchi vazichlashtiruvchiparraklardan,shuningdek,

ujie=chigaruvchi parrak dan iborat. Parrakli val konstruksiyasi -diametri,
Iniiinklargadami vavintning aylanish tezligiga, ish samaradorligi. energiya
«w(Lhamda mahsulotsifatigabogligdir.

l'arrakli val konstruksiyasigako‘ra; alohida parraklardan iborat uzlukli

nvuiisimonsirtli uzluksiz vallargabo‘linadi.

| I/ lukli val to*‘g‘ri yoki val o'giga biror burchak ostida o*matilgan,
tin 1/ qayrilgan parraklardan tashkil topgan konstruksiyadagi presslarda
K -llaniladi. Ular bir, shuningdek, ikki Kirimli 0‘zgarmas yoki asta-sekin
1ii 1aklar gadamini kamayuvchi uzluksiz vintli va silliq sirtli gilib tayyorla-
iiikli Valning siquvchi deb ataladigan oxirgi parragi 1,2 yoki 3 kirim i
ki lislimumkin.

Mil kirim i siquvchi parrak 2 yoki 3 kirim li parraklarga nisbatan loyli
rmu i siljishigagarshiliknikamroq ta’minlaydi, lekin press boshchasiga
uyr .uni birmaromdaberilishimta’minlamaydi. Parrakningchekkagismi-
i'n-lvmis tutashgan, u valning oxiriga buralib kiradi. U itarilayotgan massa-

lii [«3slilig hosil bo*lishgato‘sqinlik giladi.
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26-rasm. Lentasimon press boshchalari: a-bir mundshtukli,
b-ikki mundshtukli, v-yassi plitali mundshtuk, 1-yassi plita.

Press boshchasi tanava mundshtug orasidagi oraliq gism hisoblanadi
U ish samaradorligi, eneigiya sarfi va qoliplanuvchi buyumlar sifatiga salmoq
li ta’sir ko'rsatadi. Press boshchasining asosiy vazifasi sigib chigaruvchi par
rak orgali press boshchasigasiqgib chigariluvchi massaning spiralsimon len
tasini zichlashtirishdan, massa ogimining aylanasimon kesimdan buyun
shaklidagi kesimiga bir maromda o*tishini ta’minlashdan hamda massa tez
ligini ogimi kesimi bo'yicha muvofiglashtirishdan (tenglashtirish) iborat

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

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

Ikki mundshtukli press boshchasini ishlatishda massa ogiminin
bo‘linishi tufayli S-ko*rinishdagi darzlar paydo bo‘lish imkoni yo‘qoladi
mahsulottuzilish tarkibi va sifati yaxshilanadi.

Press boshchalari aylana shaklidan buyum shakliga bir maromdi
o‘tishini ta’minlaydi. Press boshchasi uzunligi 506300 mm. qilib gabu
gilinadi va“ gattiq” loylar uchunyopishgoq loylarga nisbatan kamroq uzun
likda gabul gilinadi. Press mundshtukli lentasimon pressdan chigayotgan
brusga muayyan shakl va o‘lcham beradi, shuningdek, massani kerakli
zichlikka yetkazadi. Mundshtukning shakl va o'lchami press o‘Ilchamiga
gat’iyan mos kelishi kerak. Chigish tuynugi nihoyatda kichik boMganda



mundshtuklar quyidagicha farglanadi: mundshtukka biryoki bir nechatal
oqgcha-kemlaro*‘matiladi, uning shakli vajoylashishi ishlab chigarilayotgJ
bo‘sh tanali buyumlar bo‘shliq qismiga moslashtiriladl

Loy kemlardan oqib o‘tadi va mundshtukdan chigishida chorgin
shaklli brus loyning tanasida kemning ko'ndalang kesim yuzasi o* Ichamid
bo‘shliglar hosil gilinadi.

7-bob. Lentasimon presslarda presslash jarayoni

Yopishqgoq qoliplash. Qurilish materiallari ishlab chigarishdd
go‘llaniladigan loyli keramik massayopishqoq hisoblanadi.

Qoliplashjarayonida sopol (keramik) massalar tuzilishi va tarkibi alo
hida ahamiyatga ega.

Yopishgog massaning fizik-mexanik xossalari uning tuzilishi, dispers
(yoyilgan) fazasi, zarrachalar shakli va o‘Ilchami hamdauning fazodao'zan
joylashishi kabi omillarga bog‘ligdir. Massa zichlanish jarayonida loy
zarrachalari orasidagi masofa kichrayadi va undan sekin-asta suv ajralib]
chigadi. Agar massa zarrachalarini tashqgi bosim bossa, u holda suv sigib
chiqariladi. Natijada suvning golgan gismi va loy butunlay boshga xossaga
egabo‘ladi.

Yopishqoq keramik massa loy zarrachalarining deformasiyalanuv-
chanligi vabog‘lanuvchanligi, zarrachalaming sirti bilan unda bo*lgan suv-
ning bogianishi shakligagarab turli xil boMadi. Xom ashyo qoliplanishi
presslanuvchi massazarrachalarini bir tekis zichlanishini ta'minlovchi holat
yaratishdan, shuningdek, buyum shaklini saglash uchun massa zarracha-
larining bog* lanishidan iborat. Yugori molekulyar namlikka ega bo‘lgan
sopol massayaxshi qoliplanish xususiyatiga ega, bu holda zarrachalam-
ing yaxshiroq bog‘lanishi ta’minlanadi. Sopol massaning fizik-mexanik
xossalari, zichlik darajasi, namligi, inert materialning miqgdori va sifati
mineralogik tarkibiga ganchalik bog‘liq bo‘lsa, qoilanilayotgan kuch
kattaligi vayo ‘nalishi bilan aniglanuvchi deformasiya sharoitiga bog'liq.
Sopol massatuzilishi va xossalarini uning tashkil topishjarayonida shix-
tani rasional tuzish va qo‘shimchalar kiritish hamdamexanik gayta ishlash
usullari yordamida boshgarish mumkin. Yopishgoq keramik massadan
buyumni lentasimon presslarda qoliplashda massa zichlanish jarayonida
bir vaqtning o zida uning siljishi bilan sigib chigarish deformasiyasi ro‘y

52



fovmdi. Uningshnekli pressdagoliplanishining texnologikjarayoni qu-
yblngicha:

gabul giluvchi qutiga kelib tushuvchi massa shnek panaklari bilan o‘rab
olinadi hamda silindr orgali press boshchasi tomonyuboriladi. Qabul qi-
Imi hi qutidagi o‘ramlarorasidagi bo*‘shliq massabilan parrakning frontal
ijIMiiini 30-40% gachato‘ldiradi. Orga gismi esa doimo bo‘sh goladi.

Massa pressning silindr tanasi o‘rtasiga siljishiga garab, uning ay-
bmishi kamayadi, o‘rta gismida deyarli aylanmaydi, chunki o‘ramlar
Qrnsidagi hajm loy bilan to*lgan bo*ladi. O ‘ramlar orasidagi massa kesim
Imi vlab harakatlanmaydi, balki hosil bo‘lgan tabiiy kanal bo‘ylab ha-
hil.ullanadi.

Silindrda massauzatiladi, zichlanadi va yaxlit liarakatlanuvchi ogim
lit.—iil gilinadi. Massani shnekli valningoxirgi o‘rami- sigib chigaruvchi
|miiak presslaydi. U massani silindrdan kesim bo‘ylab turli tezlikda ita-
linli va press boshchasiga spiral ko‘rinishda yuboradi. Natijada massa
Hilitni umumlashgan ilgarilanmaharakatgakeladi. Press boshchasining
ki 'iimi bo‘ylabmassa tezligi birxil emas, ya’nitezlik devoryaqinida
*$ji.idagiga garaganda sekinroq bo‘ladi.

Mundshtukka kirishda massa harakat tezligi ortadi, bosim kamayadi,
InIluiayyanturdagi nugson- strukturaviy anizatropiyagaolibkeladi. Shuning
uchun mundshtukkonstruksiyasi massa strukturasi va press boshchasida
vii| udga keluvchi nugsonni bartarafetishi kerak.

Sanoatda keng targalgan presslar. SM-58 rusumli vakuumsiz len-
lii .imon parrakli press fagat buyumlami goliplashgamo‘ljallangan. Massa
«syorlanib, pressga uzatiladi. Press tanasi silindrsimon yaxlit gilib yasal-
liiui va gabul giluvchi qutiga mustahkam o‘matilgan.

Qabul giluvchi qutida parrakli vint press tanasidagiga nisbatan bir-
Ilmmcha katta gadam va diametrga ega.

Siqib chigaruvchi parrak - 2 kirim li. Parrakli vint vali bilan sigib
i higaruvchi valclia uzatmasi umumiydir. Press tanasiga press boshchasi
ni.ihkamlanadi, ungaesa mundshtuk o‘matiladi.

SM-294 rusumli press ham SM-58 rusumli pressga o‘xshashdir. Har
ikkisida ham bir xil konstruksiyadagi parrakli vint mavjud, biroq SM-294
nisuinli pressning tanasi boiinmaholda, uning har bir boTagi gabul giluv-
«in qutigashamirli gilibmahkamlangan.
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1-jadva
Lentasimon parrakli presslarning texnik ko‘rsatkichiari

SM-58 SM-294

1 siai . . .
_ Slqlb_ chigaruvchi parrakning 400 450
diametri, mm.
2.P kli vintning burchak tezligi

arrakli vintning burchak tezligi, o535 30
ay l/min.
3. I/ch samaradorligi, dona/soat 4000-5500 4000-5500
4. Iste’mol quvvati, kVt 55 55

Ishlab chigarish nugsonlari va ularni bartaraf etish. Massani
sigib chigarishda, goliplanuvchi massada, press tanasi va harakatlanishl
jarayonida, aynigsa, press boshchasi hamda mundshtukda murakkall
kuchlanishli holatlar yuzaga keladi. Bunda harakatlanayotgan va defor*
masiyalanayotgan massaga siquvchi parraklar yordamida hosil boMadigal
aylanma bosim, devor reaksiyalari va tormozlovchi kuchlari, shnekning
sigib chigaruvchi parraklari hamda uning massani uzatishida ba’ zan no-I
tenglik orqgali tashkil topadigan aylantiruvchi kuchlar paydo bo*ladi.

Press chiqish gismida massaning markaziy gismi tashqi gismganisbal
tan katta tezlik bilan harakatlanadi. uning gqavatlari egiladi, natijada suruv-J
chi kuchlanish vujudga keladi. Qavatlar orasidagi bu suruvchi kuchlanish-
lar katta xavftug‘diradi. chunki massadagi bog‘lanishdan ortib borsa, u
holda gavatlar uzunligi paydo bo‘ladi yoki pressdan chigayotgan lenta ichidal
gavatlanish vujudgakeladi.

Garchi ko‘zgatashlanuvchi qavatlanish bo‘lmasa ham, markaziy va
tashqi qavatlaming chiqish tezligidagi farq - sezilarli notekis zichlanishni]
(ya’ni, tashqi qavatlar kuchliroq zichlashadi) yaratish mumkin, natijada
materialda ichki kuchlanish holati paydo bo*ladi, bu texnologik jarayon-
ning keyingi bosgichlarida (quritish, kuydirish) yoriglar hosil bo‘lishiga olib
keladi.

lentasimon presslardaqgoliplashdagi nugsonlami bartarafetishdaasos-
iy texnologik usullarga quyidagilar kiradi: massaning me’yoriy namligi va
uning yopishgoq boMmagan komponentlar bilan munosabati daraja-sini
(goliplashjarayoni uchun nafagat ortigcha, balki kam inigdordagi bog'liglik
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'Imniasi ham zararlidir) tanlash, massani yaxshi vakuumlash (uni havodan
nnuletish), press boshchasi uzunligi va konusligini massa xossalariga
<ininh moslash, press sigib chigaruvchi parragining quyma shakli, mas-
«niiing orgaga gaytishini kamaytiruvchi maxsus konstruktiv choralami
Ko iish talab etiladi.

Vakuuinli lentasimon vintli parrakli presslar. Sopol massani vaku-
infllushtirish, bir tekislilik va yopishqoqlik berish uchun chinni, fayans, Sha-
unit buyumlar, quvurlar, loyli g‘isht, cherepisa kabilami ishlab chigarishga
mo'ljallangaa

Sopol massani vakuumlashtirish tajribasi shuni ko'rsatadiki: 1) bun-
tiny massalar yangi xossalarga ega bo*ladi, bungajavoban kam ishlatiladi-
inii iqumq sopol massalami muvaflagiyat bilan quvurlami goliplashda, bo‘sh
iiuuili g‘ishtvayupgadevorlibuyumlami ishlab chigarishdago* llashmumkin;
1) ba’zi massalar uchun goMlab bo‘lmaydigan mundshtuklami vakuum-
I<r.luirilgan massaga nisbatan qo‘llash mumkin; 3) kesuvchi sim kam de-
loi inasiyalanadi va mahsulot girrali holda olinadi; 4) yupga devorii sopol
buyumlami goliplashda asosiy nugson-puffakchalilik bartarafetiladi; 5)
wkuumlashtirilgan massadan kuydirilgan buyumning mustahkamligi, zich-
liyi va birjinsliligi sezilarli darajada ortadi.

Sopol massalami vakuumlashtirish vakuum kamerada press tarkibiy
illsmi hisoblanadigan zich berkitilgan gismdaolib boriladi. Jarayon quyidagi
Imliitda kechsa ish samarali boMadi. Vakuum-qutiga massa tilim yoki
=Illvigchalar shaklida kelib tushsa, bundamassagakirgan havo puftakchalari
\u/iiga yaqinjoylashgan bo*ladi vaoson chigib ketadi. Vakuum qutidagi
luivoning siyraklashishi massaxossasiga garab 720 dan 420 mm. simob
Utrtiinigacha o ‘zgaradi. Vakuumlashtirishda energiya sarfi 5-6% ga ortadi.

Mavjud vakuum-presslar konstruktivjihozlanishiga garab ikki asosiy
i niuliga bo‘linadi: teshikli va quvurlami goliplash uchun mundshtuk
ko*iinishida to‘siqlik; bir o‘qli va ikki o‘qli. Bundan tashgari, vakuum-
Inrsslar kombinasiyalashgan - bir agregatda loy aralashtirgich va press;
kivnbinasiyalashtiriimaganida fagat buyumlami goliplash bajariladi.

Kombinasiyalashtirilgan press - agregatli, ya’ni loy aralashtirgichi
nm.stagil tugun hosil gila oladi hamdapress o‘qgiga“ ||” yoki“ j.” ravishda
[ln=>slanishi mumkin; noagregaili, ya’ni loy aralashtirgichli goliplovchi bo*lagi
|Ulan yaxlit bo‘lgan presslarga bo‘linadi.

Bir o‘qli vakuum-press tuzilmasL Bir 0'qli vakuum pressda (28-rasm)
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g‘alvirsimon panjara(7) silindmi ikki gismga: a) massani dastlabki Zichid
kamerasi, b) vakuum quti (4)joylashgan presslovchi silindrga ajratadi.

Ishlash tartibi: loy massagabul giluvchi qutigakelib tushgach, 0241
nuvchi valcha (2) bilan o‘rab olinadi, parrakli o‘qyordamidag‘alvirsim<
panjaragasiljiydi, uorqgali massaeziladi va loyli chivigchalar ko‘rinishii
vakuum-kameraning ta’sir zonasiga kelib tushadi.

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

- dl_—|avosiz|antirilgan massashnek (6) parraklari bilan mundshtuk tomoi
siljiydi.

Kamchiliklari: havosizlantiriigan massaning notekisligi, ya’ni havo yu«
goridan, gisman chekka gismlaridan chigib ketadi; g‘alvirsimon panjara
loyli massaningyaxshi maydalanishini ta’minlamaydi; hosil bo*layotganin)
gichkanaychalar girgilmaydi, egilib bir-birining yuzasini qoplab, havo chi*
qgibketishigato‘sqinlikgiladi.

Ikki o‘glivakuum-press tuzilmasi. Ikkio‘gli konstruksiyalashgal
g‘alvirsimon panjarayoki boshga zichlovchi yoxud maydalovchi qurilnM
bilanjihozlangan vakuum-presslar (29-rasm) birmuncha mukammal konl
struksiyagaega.

Massaoziglanuvchivalchadan parraklio‘q (1) bilang‘alvirsimon panjara |
(2) teshiklari orqali eziladi, keskich bilan maydalanadi va vakuum-qutiga(3
kelib tushadi, havosizlantiriladi va shnekli o‘q (6) orgali presslovchiboshc/™"
(9) itariladi, keyinchalik press mundshtugi tomonsiljiydi. Bunday kons

yali pressda massabir tekis havosizlantiriladi, biroq g‘alvirsimon panj
tigilib goladi va pressnito‘xtatishgato‘g‘ri keladi.
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29-rasm. Ikki o‘qli vakuum pressning chizmasi: 1-parrakli o‘q,
' r nlvirsimon panjara, 3-vakuum-quti, 4-truba, 5-keskich, 6-0'q, 7-parraklar, 8-
tana, 9-boslhcha, 10-mundshtuk, 11-zichlagich.

| lo/.irgi vaqtda SM-443 (A,V), SMK-168 va SMK-133 rusumli
|Hi. lar ishlatiladi.

I rntasimon vakuumli kombinasiyalashgan 443 (V) rusumli press
=lurilish g‘ishti, bo‘sh taniali toshlar, drenaj quvur kabi keramik qurilish
iiialmulotlarini yopishqoq goliplash uchun mo‘ljallangan, bundanamligi
1K" ndau kam bo‘imagan loyli havosizlantiriigan massa ishlatiladi. Ish
i N >nida press aralashtiiradi, bug* bilan namlaydi, massani havosizlan-
1M nil va buyumlami qoliplaydi. Vakuum-guti pressyugori gismidajoy-
lIH nnbo'ladi, vakuum qurilmabilan filtrgaulanadi. Vakuum kameran-
»i|j loy bilan to‘lib borishi ichkarigachiroqo‘matilgandarcha orqgali kuza-
tiliuli Vakuum-qutining Hoybilan birme’yordata’minlanishi aralashtir-

pi<h bilan bajariladi.

8-bob. Tik shnekli vakuum presslar

Rastrub diametri 50-1000 mm. bo*‘lgan keramik trubalar goliplashni
Hiimlaoshiradi. Bunday presslar bezakli hamdabo‘sh tanali bloklar, be-
«11lkinunikasi kabi buyumlami goliplashdaishladladi.
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30-rasml. Tik shnekli vakuum-pressi' 40 'matilgan, u stolning harakatdagi tizimi ogirligini*~htirad L

bostd-B-aebul cilyeini stel-2= | thoklar Bilan Bir ©'qda ea " ifikm tengafifuyvani tormazli shaypalar

a, 4-press tanasi, 5-pafrak, 64

7-g‘alvirsTonpanjara
8yuklashkamerasi,9-tiko‘q io ill
podshipniklar,

12qoplama, 13-mundshtuk, 14,15 161
Aotishl?arSI1 SStemalar’ 18" reclkiOlL

mutilgan, u press mundshtugidan chigayotgan trubaga ma’lum tezlik va

ifii-lii bosimni ta’minlaydi. _
Tmbaniqoliplashdamundshtukdanchigishda uning og‘irligiortadi,

1 pMn uzilibketmaydiyoki defomnasiyalanmaydi,chunki stoldajoylashgan

""Ika bilan muntazam ushlab turiladi. Tarelkaninggarshi bosim kuchi asta-

"*in ortib, stol hamda trubani q_oliplash tezli

] stol ] (r;iga teng tezlik bilan
minlanadi.Chigayotganquvurta’sirthamda stoln

Ingtushishinatijasida

2 1-friksionmufta,22-reduktorg ® |Hjd|stmonnaychantngaylar@stitisobigaoghikholdio<zgaradt,
1

* sl

i iqoliplash uchun GiCF ™ UT w NUXULVMWGL e _
BT fpalapidaliplash uchun oG ) AL DUV um-qutiga(6) chivigiarshaklidaboradi.

diametri 400 750 eSS r fnm4
trubalar uchun Sm T LW J

keng targalgan Rast” bl ka”ial

sion keramik trubalami qolipl**
uchunishlatiladigan SM -88 rusuni
vakuum pressi ikki tugunchaga
trubani qoliplaydigan press hamdax
bilan bog‘lig holdaishlaydigan gabq
qiluvchi stolga (30-rasm) ega.

Presstanasi(4) g‘alvirsimonpan!
jara(7) bilan bo‘lingan yuklash kame-rasi (8) vavakuum-qutiga(6) ega. K o i

o . ro. picshioveni snneK o ‘matilgai
tanaichida(9)tiko'gaylanadi.

Press boshchagismi ichidaqo*ng'iroq shaklidagi qalpog o'matiladigan
buyum oTchamlarigagarab o‘zgaradi. Boshchaga shamirli halga bog'langan
mundshtuk ulanadi. Halga va mundshtuk orasidayoyga tortilgan argon
mavjud, uyoyning aylanishida goliplangan trubani kesadi. Qoliplangan
quvur kolonnalar bo‘yicha stol bilan birga harakatlanadigan goliplaydigan
tarelkaga gabul gilinadi. Rastrubning ichki ko‘rinishi goliplovchi tarelka
bilan, tashqi tomoni mundshtukning ichki tomoni bilan goliplanadi. Stol-
ning pastki gismiga (15,1 7) bloklar orgali uzatilgan (14,16) garshi yuklij

V;tkuum-qutiga90% gachahavosizlantirish hosil giluvchi vanumn-
"e«« Ulanadi. Vakuumlangan massa presslovchishnek parraklari bilan ula-
"** quyigaharakatlantiriladi vakem ulangan mundshtuk orgali surilib, qu-

I’ressturli diametrdagi quvurlar (125-300 mm.) ishlab chigarish uchun
i=tiliitiladi.
SM -88 rusumli presstexnik xarakteristikasi quyidagicha:

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

parrakli o‘q burchak tezligi - 25,6 ayl/min;

elektroyuritgich quwati - 40k Vt.
| lozirgi paytdapresslar ishi avtomatlashtirilgan. Mazkur press kom-

I'K ktiga avtomatik gayta yuklovchi, qurituvchi konveyyer, trubaga shakl
IX-ruvchi dastgoh, trubani havo yordamida tozalash, uni sirlash va kuydi-

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

U)*sh tanali blok, bezash keramikasi, drenaj trubalari hamda fasonli
mk«/bardosh materiallar goliplanishi brussdan berilgan oMchamdagi buyum-

Imni kesish bilan tugaydi (31 -rasm).
Yumshoq goliplash usuli bo‘yicha vintli presslarda keramik buyumlar

mlilab chigarish bo'yichajihozlarkomplektigakiruvchi kcsuvchi dastgohlar

muhim rol o‘ynaydi.
| lozirkorxonalardaasosan avtomatik dastgohlar ishlatiladi.
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31- rasm. Qirgish stanogi: I-gabul giluvchi stol, 2,21 -transportyor,
4-keskich, 5-quti, 6-gilza, 7,14,25,35-0'q,
8-elektryuritgich, 9-tasmali uzatma, 10-harakatlantiruvchi o‘q,

11-stanina, 12-asos, 13-tishlig‘ildirak,

15,24,26,32,33,37-shestemya, 16-uzatma, 17-salazka, 18-kontryuk, 1
20,23-baraban, 22-rolik, 27 ,44-yelka,

28,38,42-tyaga, 29,39-krivoship-shatunli mexanizm,
30-provodok, 3 1-gayta ulagich, 34-friksion mufta, 36-ikki tomonlama
40-kopir, 41 -shayba, 43-prujina.

U quyidagichaklassifikasiya qgilinadi:

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

2) torushlovchiningharakatlanishturibo‘yicha;
harakatli (yoyli va gilotina turidagi); aylanmato
to‘xtovsiz harakatli); aylanma davriy harakatli (rotorli davriy harakatli);

3) toryordamida kesish usuli bo‘yicha: kesishdan so‘ng tor chiqj
lishi bilan; kesishdan so‘ng torni chigarmasdan; oMchovli
orasidan surish bilan;

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

Quyidagi avtomat dastgohlar keng targalgan: kesuvchi bir torli a/y
tomatlar yoychaning gaytuvchi-ilgarilanma harakatli kesimdan keyin tor
ning chigarilishi bilan va brusdanyuritmali.

Avtomat dastgohlaming mavjud konstruksiyalari quyidagilarga asos
langan: tuproqli bruss press mundshtugidan chiqib, kesuvchi dastgohnir
lentali transportyoriga (rolikka) boradi, u brus va konveyyer orasida hosil
bo‘ladigan ishgalanish hisobiga harakatga keladi. Konveyyer roligida

kesuvchi dastgoh ishchi mexanizmlari harakatga keladi.
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N14-678 rusumli avtomatlashtirilgan kesuvchi dastgoh. Press
mivishtugidan chigayotgan tuprogli brussni g‘ishtyoki tosh qalinligiga mos
i '.vb uchun mo‘ljallangan(31-rasm).

Iastgoh qutisiga shkivli yuritmali val, ulovchi val, boshgaruvchi bara-
Hi. o' /.gartiruvchi dungalakli shayba, gabul giluvchi transportyorva uzatuv-
hl Inmsportyor mexanizmlari o‘matilgan. Qabul giluvchi stol-maydoncha
/ntuvchi transportyor orgasida 0‘matilgan. Qutiningyon va yugori devori

wnlgoh mexanizmini ta’mirlash uchun ochiladigan holda ishlangan. Quiti

Insyanli, boshqgariladigan tirgagichga o‘matilib, uning old devoriga yoy

lul lidagi ulovchi kojux mahkamlanadi. Uzatuvchi transportyoryuritmali
nmlilgan.

Qabul giluvchi transportyor ikki barabanga-boshgaruvchi va tor-
ivt hi rezinaga ega. Boshgaruvchi doira stupisasi oltita segmentbiriktiril-

«lijiula kesilayotgan boMak galinligi o‘zgaradi. Uzatuvchi transportyor ikKi
=likka kiydirilgan kaltatasmaga ega. Olib keluvchi rolikning vali cher-
vnkli uzatmabilan bog'langan, ikkinchi rolik esa stolgao‘matilgan. Trans-
<lyorlarorasigasirpang‘ichlaro‘matilgan, simchayordamida gilzagabi-
Htlilgan bo‘lib, u bog‘lovchi bilan harakatlanadi. Sirpang‘ich xom g‘ishtni
hil iportyorga uzatadi, u esa gMshtni gabul giluvchi stolga uzatadi.

Iastgoh tuzilishida uch asosiy kinematik bo‘g‘inlar mavjud:

1 Bog‘lanmaning gaytuvchi-ilgarilanma harakatini hosil gilish uchun;

2. Yuritmaliva bog‘lanmavalni aylanma harakatga keltirish uchun;

3. Bog‘lanmaning gaytuvchi-ilgarilanma harakati vabog‘lanma val-
liH nylanma harakatini bog‘lanma bilan sinxronlashtirish uchun.

| uprogli bruskesilishini uning harakati davomidaamalga oshirilishini
Imihga olsak, dastgohning barchakinematik bo'g'inlari brusning harakati
iluii sinxron ravishda bog4angan.

Kesuvchi dastgohning texnik tavsifi quyidagicha:

I )Ynumdorlik(dona/soat) g‘ishtlargalinligida:

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

260 mm. - 2250 dona.

Burchak tezligi ayl/min.da:
yuritmali 0‘q uchun - 500;
boshqgaruvchi doirauchun- 18;
do‘nglama shayba uchun - 75.
Transportyor tasmatezligi - 0,175 mv/s.
Dvigatel quw ati- 1kVt.
GabaritoMchamlari:
Ixbxh=16x10x12m.

9-bob. Yumshoq qoliplash uchun shtempclli presslar

Yumshoq keramik massani ikkilamchi presslash hamda
shtamplash uchun presslar. Namligi 18-21% bo*lgan yumshoq keral
mik massadan buyumlami ikkilamchi presslash va shtamplash, ya’ni buyuml
larga ma’lum shakl vaoicham berish hamdacherepisani qoliplash uchuM
salazkali va revolverli presslar ishlatiladi.

Cherepisani shtamplash uchun presslar. Cherepisaturli konstruke
siyadagi presslarda ishlab chiqgariladi. Tasmali cherepisa mundshtukli od
diy lentali presslarda goliplanadi. Yon vako‘ndalang bog'lanishli cherepis
ishlab chigarishda revolverli shtamplaydigan presslar ishlatiladi. Ba’zilai
krivoshipli vaekssentrikli bo‘ladi.

Umuman olganda, lentali cherepisani goliplash presslari oddiy lental
vintli pressdan tuzilishiga ko‘ra deyarli farq gilmaydi. Undagi farq pres
tanasi va mundshtuk shakli hamda shnekli o*gning aylanishlar sonidadii
Cherepisani qoliplash chogMda shnekli o‘q sekundiga 0,3-0,5 aylamru
harakat gilsa, g‘ishtlami goliplash chogida bu ragam 0,615-0,67 ga tenj
bo‘ladi.

Ekssentrik-revolverli press ekssentrikli presslaydigan mexanizm
va formali besh qirrali aylanuvchi barabanga ega (32-rasm). Bun-
dan tashqari, u zuvalani boshlanglich bosgichda presslash, ortigcha gism-
ni avtomatik kesish va chigaruvchi transportyor qurilmalari bilan ham

jihozlangan.
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32-rasm. Ekssentrik-
revolverli press:
a-umumiy ko'rinishi, b-
kinematik chizma, v-
shakllantirishjara-
yonining chizmasi,
1-ramka, 2-yelka,
3—-ekssentrik,

4 ,14-tishlig‘ildiraklar,
5,10,13-0'qllar,
6,7-rolik,
8-sudralgich;
9-shtamp qolip;

11 -bosh girrali baraban; 12-
shtamp; 15-biriktiruvchi;
16-disk; 17-maltabuti; 18-

g‘ildirak;
19-barmoq; 20-shatun.

Press podshipni-
klarida o‘q (13) o‘matilgan ramaga ega, ramayuritmali o‘q (5) hamda
lislili g'ildiraklar (14 va 4) natijasida aylanadi. Asosiy o‘qda (13) roliklar
(6 va 7) bo‘yicha suriladigan ekssentriklar (3) o‘matilgan, sudralgich (8)
vn unga ulangan yugori shtamp-qolipni (9) ko*tarib tushiradi. Ekssentriklar
vugori rolikga ta’sir gilib, sudralgichni ko‘taradi, pastki roliklarga ta’sir

lib, uni pastga tushiradi, natijada presslash sodirbo‘ladi.

Ba zi bir revolverli presslarnittg texnik tavsifi

- SM-34
N omlanishi K ooperalor pressi
Unumdorlik. dona/soat. 600-700 1000 gacha
1leklroyuritgicb quvvati. kVt. 21 4.5
Yuritmali shkiv: o'lchami dxb, m Burchak tezligi. ayl/min. 0.64x0.15
O'lchamlari Ixbxh. m 1.65x1,6x2.6 2.3x2x3.4
M assa, kg. 4200 6100
Iransportyor tezligi. m/sek. 0.20 0.23
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10-bob. Nafis keramik buyumlami qoliplash
qurilmalari

Yassi va g‘ovak buyumlami plastik usulda qoliplash qurilmal
lari. Yassi va g‘ovak buyumlami plastik usulda goliplash uchun qo‘Idal
goliplash, yarim avtomat vatoMiq avtomatiashtirilgan liniyalarqo‘llaniladil
Yassi buyumlar maxsus tayyorlangan plastik qorishmadan dastgoh vaya-|
rim avtomat qurilmalaida goliplanadi.

Yarim avtomat va maxsus avtomatik qurilmayordamida plastik qo-J
i ishmadan belgilangan o*‘Ichamdagi yarim tayyor bo*lakchalar kesib olina-I
di, ugoliplargasolinib, shakl beriladi.

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

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

33- rasm. Yassi buyumlami
qgoliplovchi yarimavtomat
yordamida likopchani shakl-
lantirish chizmasi: 1- shablon,
1 2 - massa, 3 - gizdirish
elementi.



34-rasm. ASF-11 rusumli yarim avtomat: 1,3,4,-0"glar,2-maltiy murvati, 5-
u/atuvchi, 6-stol, 7- patronli shpindel, 8-rol ikli shablon, 9-transportyor, 10
keskich, 11-moslama, 12-stanina,
13-vakuumniboshqarishqurilmasi, 14-klapan, 15-truba,
16-tagsimlovchio‘q, 17-tirsak; 18-vakuum-quiti,
19,24,28-elektryuritgich, 20,21,22-uzatmalar, 23,24-tishli uzatmalar, 26-27-
kulachoklar.

A SF-11rusumli yarim avtomat. ASF-11rusumliyarim avtomat
( 1-rasm) yassi buyumlar-diametri 180mm.,balandligi 130 mm. gacha
Ih)' Igan chashkava krujkalami goliplash uchun mo'‘ljallangan bo‘lib, yaxlit
nsosga (stanina) (12) o'matilgan. Unga goliplovchi rolikli shablon (8) va
koskich (10), moslama (11), patronli shpindel (7), stolni ko*taruvchi tirsak
( 17), ko“taruvchi-burovchi stol (6), stolni uzatuvchi (5), maltiy murvati (2),
i.igsimlovchi (16) va oraliq (1) o‘glar, gorishmaning ortigchakirgimlarini
olib tashlash uchun transportyor (9), vakuumni boshqgarish qurilmasi (13),
uioyso'rg’ichli vakuum -quti (18) vachervyakli o‘qo'matilgan. Shpindel-
llingyugori gismida 0,07 MPa (0,7 atm.) hosil giluvchi vakuum uzatiladigan
teshik va shaklni tutib turuvchi patron yuzasi mavjud. Vakuum-truba (15),
i.igsimlovchi klapan (14) va vakuum nasos orgali beriladi. Buriluvchi stol-
iling o'giga (4) to‘rtbosgichli maltiy murvati (2) va stolni ko‘taruvchi tirsak
(17) bilan biriktirilganhalgalar mustahkamlangan.

Uning ishlashi quyidagicha: avtomat ham o‘chiruvchi, ham ishga
lusliiruvchi tugmachalar bilan yoqib-o‘chiriladi. Stolning pastdaturgan ho-
latidauningo”lgangismigaqgolipo'matiladi,vagorishma solinadi. Stol
tiishirilgach, golip shpindelning patroniga o ‘mashadi va shpindel aylanishni
IX)shlaydi. Aylanayotgan rolikli moslamaburilib, golip ichigakiradi, buyumni
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goliplaydi. Qoliplanayotgan niahsulotdagi ortigchagismlaravtomatik

kesib tashlanib, transportyor orqgali chetga chiqariladi. So‘ngra mosl
buriladi vaqoliplovchi rolik golipdan chigadi. Natijada shpindel o‘ch

va to‘xtaydi. Stol ko‘tarilib, golip chigarib olinadi. So*‘ngraqolip bu
bilan birga olinadi va boshga bo*sh qolip patrongao‘matiladi. Shu holda
jarayon takrorlanadi.

Takrorlash uchun savollar

1 Lentasimon parrakli presslar nima uchun go‘llaniladi?

2. Yopishgoq massadan buyum ganday usulda shakllantiriladi?

3. Press asosiy gismlarini ayting.

4. Press gabul giluvchi qutining vazifasi nimadan iborat?

5. Pressning boshchasi va mundshtugining funksional fargi nimada?

6. Parrakli o‘gning vazifasi nima?

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

8. Shakllantirishjarayoniga siyraklashtirishning ta’siri ganday?

9. Siyraklashtirishni hosil giluvchi apparatlar.

10. Vakuum-lentasimon presslardagi siyraklashtirish darajasi ganday?

11. Siyraklashtirish darajasi gqaysi asboblarda oMchanadi?

12. Keramik quvurlar gachon go‘llaniladi?

13. Quvur kengayganjoyining vazifasi nimadan iborat?

14. Quvur gaysi pressdaqoliplanadi?

15. Qaysijihozlarda quvuming yarim mahsuloti tayyorlanadi?

16. G “isht va quvur kesuvchi dastgohlaming fargi nimadan iborat?

17.To'liq presslash degandanima ko*zda tutiladi?

18.To'lig presslaydigan presslaming shtamplash presslardan fargi nimada?

19. Shtempellar nima uchun qo‘llaniladi?

20. Shtamplash presslarining afzaliklari nimalardan iborat?

21. To'liq presslaydigan presslar kamchiliklari nimalardan iborat?

22. Aylanasimonjism lar ganday usulda shakllantiriladi?

23. Aylanasimon jismlami ishlab chigarishda gaysi yarim avtomatlar
go'llanadi?

24. Bir bosqichli shakllash nimani ifodalaydi?

25. Ikki bosqichli shakllash nimani ifodalaydi?

26. Shablon va roliklar nima uchun goMlanadi?
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IV-qgism

KUKUNSIMON QORISHMALARDAN
TAYYORLANGAN BUYUMLARNI
PRESSLASH QURILMALARI

11-bob. Kukunsimon gorishmalardan tayyorlangan
buyumlami presslash nazariy masalalari

Awalo, keramik press kukunlaming hiisusiyatlarini ko‘rib chigamiz.
1 Kukundagi vagtinchalik bog‘lovchining tarkibi oraligda o‘zgarib

lumdi va2-3 %dan 10-12%gacha, ba’zan 15-18%gachabo‘ladi. Past
ko' rsatkichyirik donali yopishgoq bo*lImagan komponentlarga xosdir. Yu-
4011 ko‘rsatkichlilari esa tuprogsiz yugori dispersli materiallami parafm va
I=sliga yugori bog‘lovchilik xususiyatiga ega moddalar bilan yopishqog-
W ning miqdori 6-12 % atrofidabo‘ladi.

2. Sochiluvchan zichlik mineral moddaning haqiqiy zichligiga, shu-
nmgdek, texnologik bog‘lovchi modda va kukunsimon tizim tuzilishiga
IH>g dqdir. Erkin sochilgan kukunda mineral moddaqgismining hajmiy ulushi

1045% ni, vaqgtinchalik bogiovchining ulushi 5-15%ni,havoning ulushi
esad5-65% ni tashkil etadi. Havo bilan to‘lgan g‘ovakham tizim gismi
bo'lib, shug‘ovaklar hisobiga sigish davomida kukunning hajmi gisgaradi.

3. Presskukunning donadorlik tarkibi gorishmaning donadorlik tarki-
liilan farq qiladi, chunki kukundagi birlamchi mineral zarrachalar nisbatan
tmistahkam dona- granulalarga birikkan.

Tarkibida yopishqoq mineral komponentlar bo*Imagan dag‘al donali
ktikunlar uchun bu farglanish to‘g‘ri kelmaydi. Mayin donali va yuqori dis-
I>crsli zarrachali kukunlar uchun bu farqg katta ahamiyatga egadir. Agar
gorishmaning donadorlik tarkibi tizimni sigishdagi mumkin bo*lgan joy-
Inshish zichligini aniglasa, unda presskukunning donadorlik tarkibi sochi-
luvchan zichlikka, presslashning boshlang‘ich bosgichiga, shuningdek, havo
o'tkazuvchanlik va sochiluvchanlik kabi texnologik xususiyatiga ta’sir
ko'rsatadi. Kukunlaming granulalangan tuzilishgaega boiishi uning tex-
nologik xususiyatining yaxshilanishiga olib keladi.
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Granulalaming kattaligi, zichjoylashishi yaxlit birjinsli yarim tayyor)
mahsulotning goliplanishni giyinlashtiradi, ortigcha donadorlik luzilishiggj
olib keladi, bu tayyor mahsulot sifat ko‘rsatkichiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi.

Presskukun shakli va ko*rinishi ham kattaahamiyatgaegadir. Izometrild
(g*‘adir-budurtishli) donasilliq tishli donaga nisbatanjoylashishda kukuiw
ning yugori zichlikkaerisliishi vasochiluvchanligini ta’minlaydi. Burchakli
vanoizomerdonalaresayarim tayyor mahsulotdaichki tishlashish kuchlarini]
kuchaytirishgasabab bo'ladi.

4. Presskukunning sochiluvchanligi press qoliplandatekis sochilishini
ta’minlashi uchunyetarli bo*lishi lozim, chunki ushbujarayon toMiq mexa-
nizasiyalashtirilgan va nisbatan gisqga muddatda olib boriladi. Kam sochi-
luvchan, yopishishga moyil presskukunlar yarim quruqg usulda goliplash
uchunyaroqgsizdir.

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

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

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

Keyingi bosgich deformasiyaning namoyon bo‘lishi bilan kechadi.
Uning turli ko‘rinishlari kuzatiladi: plastik yemirilish, asosan, granulalarda;
mo'‘rtyemirilish - boshlang‘ich mineral zarrachalarva gisman granulalar-
da Mineral zarrachalaming mo*rtyemirilishi yuzaki xususiyatga (uchining
sinishi yoki silliglanishi) ega va qorishma donadorlik tarkibining keskin
o'zgarishigaolib kelmaydi.
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35-rasm. Kukunsimon massalarning deformasiyalanish tizimi:
1- siqish jarayonidagi umumiy deformasiya, 2 - qoldiq
deformasiya, 3 - qaytar deformasiya.

Bunday gaytmas deformasiyalardan tashgari mineral donalaming gay-
tur deformasiyalanishi ham kuzatiladi. Qaytar deformasiyalar presslana-
yotgan yarim tayyor mahsulotda har bir yo*nalish bo‘yicha ortib boruvchi
IKssimbilan boradi. Ortayotgan bosimga to‘liq yemirilishsiz dosh beradi,
I5wida tizimning gaytmas zichlashish darajasi uningjoylashishi, ba’zan suyuq
Y=g lovchining mavjudligiga bog‘lig bo‘ladi. Natijada, nafagat zanacha-
liiming gaytardeformasiyasi, balki tizimning umumiy siljishidagi ulushi ham
ortadi.

Ba’zan bosimda qaytar deformasiya ustuvorlikka ega bo‘lib,
so'ngra yakka deformasiyaga aylanadi. Shuning uchun presslash bo-

Imining o‘Ilchami tanlanayotganida shu sohaga o‘tib ketishining oldini
olish zaruriy shart hisoblanadi.

Kukunsimon gorishmani presslashdatizim deformasiyalanishining
Xususiyati quyidagicha:

1- sigishjarayonidagi umumiy deformasiya;

2 -bosimni to*xtatgandan keyingi goldiq deformasiya;

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

Sigishjarayonida namlovchi qobiq, kapillyar va g‘ovaklardagi suyug-
likningjoyi o‘zgarishi kuzatiladi. Kuch ta’sirida zarrachalar orasidagi suyuq
lik tizimning yanada yirikroq g‘ovaklariga Kirib boradi. Presskukunni si
gish darajasi va zarrachalar orasidagi umumiy hajmni kamaytirish ushbu
hajmdasuyuglik ulushining ortishigaolib keladi. Agarda suyuqlikning mig-
dori ko‘p bo‘lsa, uning hajmi g‘ovakning umumiy hajmigateng bo‘lishi
mumkin. Natijada tizim uch fazalidan ikki fazaligao‘tadi. Bunday holatda
engyudori zichlashishgaerishiladi. Ushbu holat yuz beradigan bosim kritik
bosim deb ataladi va tizimning siqilishi gaytar deformasiyaga to‘liq mu-
vofiglashadi.

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

Sigish boshlanishida havo tashqariga haydaladi, shtamp va pressqo-
lip o‘rtasidagi oraliglar orgali yo*‘qotiladi. Bu holatda g‘ovaklarda yuqori
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Uhmii vujudgakelmaydi So‘ngrasigilish va zichlashayotgan tizimdagi havo
Wtlm/iivchi yo'llamingyopilishiga garab, havoni haydab chigarishjarayoni
MInhr.li.tdi va to’xtaydi.Qolgaii havoiiingbosimig‘ovaklarhajminingka-
mMvhliiga garab, keskin ortadi va bir nechao‘n, hatto 100 atm.dan ham

li liu birganchajiddiysalbiy ogibatni keltirib chigaradi.

I’'resslangan havo ulushining sochilgan kukundagi boshlang*ich mig-

nisbati presslash koeffisiyenti deb ataladi. U dag‘al donali kukun-
Inmni picsslashdava presslash bosqichi sekinlashtirilgan rejimida kamaya-
ill =ivno 0,25-0,3 atm. dan kichik boimaydi. U 0,7 atm. gacha ko'tarilishi
Miiimkin, kattahajmdagi buyumlami presslashda 1atm. gayaqginlashadi.

Siqish tugagandan so‘ng, ya’ni presslash bosimini tok«tatishdava yarim
Mnvt=¥mahsulotni qolipdan chigarishda uning gaytar kengayishi kuzatiladi.
Huiida u ko*‘proq presslash yo‘nalishi bo‘yicha boradi. Nisbiy o‘sish 1-2
"winn 7-8% gacha, ko‘ndalangiga nisbiy kengayish bo‘ylama kengayish-
Hinf I/5-1/10qgismigato‘g‘rikeladi.Busiqilishningoxiridaerishilganzichlik
yumiuiyishiga olib keluvchi gaytar kengayishdir. Ushbu holat yarim tayyor
inlliMilotni qaytaishlashdan keyin ham o zini namoyon gilishi mumkin, ya’ ni
mahsulotni termik gayta ishlash yoki saglash davomida ko‘rinadigan yoxud
kn'rinmaydiganyoriglar hosil bo‘lishigaolib keladi.

I’resslash bosimining yarim tayyor mahsulot zichligigata’sirining mate-
nmitik ifodasi presslash tenglamasi deb ataladi. Barchatenglamalarempi-
Ik va yaginlashgan tenglamalar hisoblanadi.

IVesslash davomiyligining zichlashishgata’siri kam o‘rganilgan, chun-
ki ushbuomil hisobigazichlikni oshirishanchachegaralaiigan.

To'lig bosimgadoshberish giymatini yoritish uchunA.S. Berejnoy
lomonidan ushbu ifoda taklifetilgan:

PT=P0- Alg(Br+1

buyerda; P x — ushlab turish vagtidan keyingi presslash g‘ovakligi,

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

A vaV - shu gorishmauchun doimiy kattalik.

Formula r 8 *10sek.gachabo‘lganidagoniqarlinatijaberadi. Ke-
yingi bosim ostida ushlab turish foydasiz, chunki ushbu bosimda sigilish
muvozanatlashadi. Ko ‘plab presslardato’liq bosimda ushlab turmasdan
presslanadi. Bosimning ortish tezligi bilan birga o‘zgaradigan umumiy
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NHH!

davomiylik o‘zgaruvchan, boshgariladigan omil bo'lib xizmatgiladi. Kukud
tarkibida bog‘lovning vaqgtinchalik mavjud bo‘lishi presslashjarayonigava
yarim tayyor mahsulot to‘liq zichligigata’'sir ko‘rsatadi.

Presslashning har bir bosimidagi zichlashishiga magbul namlik d
jasi to‘g‘ri keladi. Ishlatilayotgan bosim ganchalik yugori bo‘lsa, magb
namlik shunchakam boiadi. Namlik ganchakam bo‘lsa, yuqori zichli
erishish uchun shuncha ko‘p yuqori bosim talab etiladi.

Kukunlaming presslashdagi xossasini uning nafagat vagtinchali
bog‘lovchi moddalari migdorini o‘zgartirib, balki tarkibini sirt faol nod-*
dalar (SFM) qgo‘shish yo‘li bilan ham boshgarish mumkin. SFM 1
go'shishning asosiy omillaridan biri -mineral zarrachalar gattigligini ka—
maytirishdir. Bu to‘gnashish zarrachalar yemirilishini osonlashtiradi hamda
sigilayotgan tizim yaxshijipslashuviga imkon yaratadi. SFM qo*‘shishning 1
yana biromili - zan-achalar namlanishini yaxshilashdir. Bu tizimdagi ichki
vatashqi ishgalanishni, shuningdek, presslash bosimi to‘xtagandan keyin*
gi qaytar kengayishni kamaytiradi.

Presslangan yarim tayyor mahsulotdagi bosim va zichlikning tagsim-1
lanishigatoromillargabog‘lig.Notekis zichlikquyidagi ikki asosiy sabab-
gabog‘lig:

1) gorishmaning pressqolip devoriga ichki ishgalanishni yengishga
sarflanadigan kuchlanisliningyo*qotilishi. U doimo mavjud bo‘lib, notekis
balandlikdagi kesimga ega buyumlar notekis zichligiga asos bo‘ladi;

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

Bu omil presslashni ikki tomonlamaolib borish va ungamuvofiq lay-
yorlangan kukundan buyumlami goliplash hisobigayo*qotiladi.

12-bob. Buyumlami qo‘zg‘aluvchi shtamp bilan
presslash

Qo‘zg‘aluvchi (suzuvchi) shtamp bilan presslash tuzilmasi. Bu
hozirgi kunda ikki tomonlamapresslashga nisbatanjuda yupga koshinlar-
dan tashgari, deyarli barcha turdagi keramik buyumlar ishlab chigarishda
zaruriy usul deb tan olingan.

“Suzuvchi” qoliplarni go‘llash presslanayotgan material va
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iti Zg'aluvchi shtamp bilan sigishjamyonida qolip devorlari orasida hosil
¥ ladigan ishgalanish kuchidan foydalanishga asoslangan. Press qolipga
In ;iretayotganishgalanishkuchi uni qo‘zg*almas pastki shtamp tomon
unadi, natijada qorishma ikki tomonlamasigishgaduch keladi.

Presslashda yuqori sifatga erishish uchun gator texnologik shartlami
J) cJorishmaning me’yoriy namligiga erishish;
2)qorishmava presskukunning donadorlik tarkibini aniglash;

1) presslash bosimini to“g‘ri tanlash va gqorishma xususiyati o‘zgarishiga
garab, uni boshgarish;

<)) pauzabilan presslash (“bosqichlilik”);

*press qolipga sochilgan kukunni vakuum ostida presslash;

6) tebratish bilan zichlashtirish.

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

1 Presslashdagi kuchlanishning hosil boMishiga ko‘ra: mexanik, gidravlik
va kombinasiyalashgan holda

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

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

Quirilish materiallari sanoatida asosan tirsak-yelkali ikki bosqichli ikki
tomonlama presslaydigan va ikki bosgichli bir tomonlama presslaydigan,
presslash bosimi boshqariladigan presslar go‘llaniladi.

Tirsak-yelkali presslar presslashning yugori bosimini ta’minlaydi, tu-
zilishining oddiyligi bilan ajralib turadi, prysslash shartlariga gat’iy rioya
etadi va yugori unumdorlikkaega Hozirgi vaqtdaqurilish g‘ishti vao ‘tga
chidamli g‘ishtlar SM-301A, SM-143A, PK-630, SM-1085 rusumdagi
tirsak-yelkali presslarda ishlab chigarilmoqda. Ichki devoryuzasi va pol
uchun mo‘ljallangan koshinlar ishlab chigarishda SM-329 (“ Robot” tur-
kumidagi), Germaniyaning “VEB-Tyuringiya” korxonasining KRK - 125
nisumidagi presslaridan keng foydalanilmoqda

Presslash bosimi gidravlik boshqariladigan SM-301A nisumidagi tir-
sak-yelkali press turli keramik buyumlami (oddiy vag'ovakli g‘isht) 8-12

73



% namiikda tuproq gorishmalaridan goliplash uchunishlatiladi. U ikki press-
lovchi moslamadan tuzilgan bo'lib, liar biri to‘rttadan g*isht presslaydi va
mustagqil ishlash imkoniyatigaega.

Press ikki tomonlama ikki bosqichli presslashni presslanayotgan!
gorishmavabuyum balandligiga, fizik-mexanikxossasigako‘ra, berilgan |
bosimda amalgaoshiradi.

Pressning unumdorligi 5000 dona/soat., presslashdagi yuqori kuch |
2,7 MN (265 103 kG), presslashning eng katta solishtirma bosimi 2,21
MN/m2(225 kG/sm2, golip chuqurligi 160 mm., elektryuritgich quvvati |
IOkVt.

PK-630 (630 T) rusumidagi tirsak-yelkali press o‘tga chidamli 1
buyumlami shamot va ko‘p shamotli qorishmalardan 4-8% namiikda ya- |
rim quruq usulda ikki tomonlama presslash uchun moMjallangan.

Presssoatiga2100tag‘ishtishlabchigaradi. Birvagtningo‘zidato‘rtta |
g‘isht presslanadi. Elektryuritgich quvvati 24,7 kVt.

SM-1085 rusumidagi tirsak-yelkali press namligi 4-8% bo‘lgan ku-1
kunsimon gorishmadan o4ga cliidamli g‘isht va boshgamahsulotlar ishlab 1
chigarishda go‘llanadi.

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

SM-329 rusumidagi gidravlik garshi bosimli tirsak-yelkali pressdan
keramik koshin ishlab chigarishda foydalaniladi. Uning asosiyalzalligi- press-
lashning biiinchi hamda ikkilamchi bosiminingjudaaniq boshqgarilishidir. Bir
kunda 100m2gacha keramik koshinlami presslaydi. Uningsolishtirma bo-
simi 33000 kg/sm2 Minutiga22 ta buyumni presslaydi. Bir vagtning o'zida
150x150mm.likoshinlardanl ta, 100x100mm.1 koshinlardan 2 tasini press-
lashi mumkin. Pressdagi yuqgori bosim - 90 th. Unumdorlik - 150x 150 mm.li
koshinlar uchun soatiga 1320 dona, 100x 100 mm.li koshinlar uchun esa
2640 dona. Elektromotoming quvvati- 5,5 kVL

“Tyuringiya” (Germaniya) firmasining K/RKp-15rusumidagi tirsak-
yelkali pressi sopol koshin ishlab chigarish uchun mo*ljallangan. U qo‘shma
matrisaga ega, bu boshgalarga nisbatan unumdorlikni oshiradi.

Press quyidagi rejim va unumdorlikda ishlashi mumkin:

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

-uchtali matrisabilan 100x 100 mm.li koshinlar uchun;

-mozaik koshinlar uchun matrisa bilan.

Pressning eng yuqori bosimi 1,25 MN.

Koshinlami presslashdagi unumdorlik: soatiga/dona:

200200 mm. - 1000;

150x 150 mm. - 2000;

100x100 mm. - 3000;

yoki 53 m2/soat.

Presslanayotgan koshinlar soni -2 ta.

B ir minutda presslashning yuqgori ko‘rsatkichi - 29 tagacha.

Elektromotoming quwati - 7,5 kVt.

0 ‘Ichamlari (mm. hisobida):

uzunligi-1500;

eni-1200;

balandligi-2600.

og‘irligi - 8000 kg.

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

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

Press elektromotor orqgali ishgatushiriladi. Lentali uzatkich orgali shkiv
aylanadi, unga friksion mufta o*matilgan. U esaaylanishni (aylanma hara-
kat) ergashuvchi 0*gga uzatib, pressni ishga tushiradi. Ergashtiruvchi o‘gdan
tishli uzatkich orgali aylanma harakat oraliq 0‘qqga, u orgali esa shestemya
va tirsakli o*‘qga uzatiladi. Bu shatun yuqori va pastki press yelkalaridan
tuzilgan presslovchi mexanizmni ishga tushiradi.

Yugqori yelka o*qga o‘matilgan va pastki harakatlanuvchan rama tra-
versasi bilan bog‘langan hamdatyaga bilan shamirli biriktirilgan. Prujinalar
bilan ushlab turilgan traversada quyi shtempellar (puansonlar) o‘matilgan.
Quyi presslovchi yelka polzun bilan shamirli biriktirilgan, bu yelkalaming
boshlang‘ich to‘g‘rilanish paytida yuqori shtempelli, quyi press yelkasi,
polzun va yugori shtempellar og‘irligi ta’sirida pastga harakatlanishini
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ta’minlaydi. Bupaytdaquyi shtempellar prujinatufayli to‘ xtashdan sagla
nadi, biryoglamasiqgish bilan massaboshlang‘ich zichlashishgaega bo* ladi,
Bu - presslashning birinchi bosgichi.

Yugqori va quyi yelkalaming keyingi harakatlaridayuqori shtempellar
presslashning tirsak-yelkali sistemasining harakati natijasida massaga ya-
ginlashadi va uni presslaydi. Bunda ko‘tarilayotgan bosim prujinani sigib
go‘yishi natijasida butun presslash sistemasi cho‘kadi, ya’ni yuqori va quyi
shtempellar o‘tirib goladi. Shtempellaming bunday holati presslashning

ikkinchi bosgichigato‘g‘ri keladi. Presslovchi yelkali sistemaning keyingi.

harakatida yugori shtempellar presslanayotgan massaning butun presslov-
chi mexanizmi og‘irligidan ko'proq bo‘lgan garshilikka duch keladi, yu-
gori presslovchi yelka esa tyaga bilan birga yugoriga garab bemalol ha-
rakatlanishi mumkin, natijada shtempellar harakatsiz qoladi va presslovchi

I
kuchning olinishi, ya’ni pauzaro‘y beradi. 1

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

Tirsakli o‘gni keyingi aylanishida yugori shtempellarko‘tariladi. Yel-
kali sistemava surib chigaruvcni maxsus yo'nalishdagi mushtumcha hara-
kati natijasida presslangan buyum qgolipdan stol ustiga surib chigariladi.
Tyagalar sistemasi orgali maxsus yo'nalishdagi mushtumcha bilan boshaa-
liladigan to'quvchi karetka presslangan g'islitni quyi shtempeldan press
stoliga itarib chigaradi. Orgaga harakatlanganida esa qolipga solingan
massani balandligi tekislangandan keyin ortib golgan gismini sloldan olib
ketadi.

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

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

Friksion presslar. Bir yoglamapresslashni ta’minlaydigan friksion
Ivosslar namligi 6-20% bo'lgan sopol va olovbardosh massadan buyumlar
Im:sslashuchun go‘llanadi. Qurilish materiallari ishlab chigarishdabupress-
Int 4-10 mm. galinlikdagi yuza sirtni bezovchi koshinlar, murakkab shakldor
dctallar, shuningdek, kapsellarga shakl berishdago‘llanadi.

Friksion presslaryarim avtomatlashgan va tozalovchi hamda chegiruv-
<Inmashinalar bilan birgalikda ishlaydigan avtomatlashtirilgan presslarga
k)‘linadi. Shakl berilayotgan buyum murakkab shaklga ega boMsayoki
Imyumn turlari tez-tez almashtirib turilishi tufayli ularni tirsak-yelkali yoki
gidravlik presslarda presslash magsadga muvofiq bo‘lmasa, friksion press-
lar tslilatiladi. Friksion presslarda tayyorlangan buyumlar massa zichligi va

Jiaklininganigligi bilan ajralibturadi, lekinu katta unumdorlikka egaemas,
presslash bosimi nisbatan yuqori emas, foydali ish koeffisiyenti past. Mas-
Mini birtekis zichlash uchun friksion presslarda suzuvchi goliplaryoki ikki
tomonlamasiqish usuli go‘llanadi. Dddyoglamasigish mexanizmi balandli-
gi diametriga nisbati katta boigan buyumlami presslash uchun go‘llanadi.

Massa ikkita shtempel —-yuqori va quyidagisi bilan siqiladi. Quyida-
gisi yelkalar bilan bog'langan. U sudralgich va tyagata’siri tufayli yuqori
shtempel bosilayotgan paytdaquyi shtempelni ko*taradi.

Hozirgi kunda korxonalardaelektromagnit boshgaruvli avtomatiash-
lirilgan friksion presslar ishlatiimoqgda.

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

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

shtempel, 15,16,1 7,18,19-ikki tomonlama s.igishni ta’minlaydigan

mexanizm.

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

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

Disklaro‘qga(11) kiydirilgan, o‘qtraversa(7) kronshteynlaridajoy-
lashgan ikki podshipnikda aylanadi. Kronshteynlarga yondan (o‘ng va
chapdan) o‘gning o‘qli tomonga gaytarma-ilgarilanma harakatlanishi uchun



fldravlik silindrlar ulangan. 0 ‘ngdagi friksion disk bir paytning o'zida
(jrivodli shkiv vazifasini bajaradi.

Diskli o‘qva friksion disklaming harakatlanish tezligi boshqariladi.
hvssning avariyasiz ishlashini ta’minlash uchun vintning (4) yuqoriga chi-
illshiga garshi chegaramavjud, u ma’lum paytdamaxovikni ko‘tarish diski
(ilrmpki) bilan ulanishdan chiqib, diskli o‘gni maxovik va tushirish diski
(o'ngdagi) bilan to‘gnashguncha suradi. Sudralgich(13)tanasida press-
lingan ustunlarva vtulkalar (3) bo‘yicha harakatlanadi.

Sudralgich maikazida vint bosimiga ta’sirlanuvchi sferik tayanch (2)
metallari o‘matilgan chuqurchamavjud. To“xtatuvchi qurilma (6) maxovik—
.ko*matilgan bo‘lib, uning har bir sikl oxirida keyingi operasiyaning ba—
inrilishi uchun to*xtashini ta’minlaydi. Bundan tashqari, to‘xtatuvchi quril-
mamaxovikning darhol to*xtashini ta’minlaydi. Maxovik gidravlik kompen-
satorli (12) ikki tortuvchi yordamida ulangan.

Presslangan plitkalami itarib chigarish mexanizmi (17) gidravlik si-
Indrgaega, silindr traversa bilan bog‘langan. Traversa pastki shtempellar
bilan yoritgichlamiko‘taradi. Ular matrisayuzasiganisbatan shtempellar
darajasini boshqgarish uchun xizmat giluvchi ushlovchi halgalaryordamida
shakllovchi va supportbilan bog*langan. Traversa pressgaustun (1) yor-
damidabog‘langan. Yoritgichning pastki gismigakiydirilgan prujinalar pastki
shtempellaming xom g‘ishtitarib chigarilganidan keyin orgaga gaytishini
ta’minlaydi. Pastki shtempellar ikki bolt yordamida ulangan, boltlar esa
supportbilan bog‘langan. Supportdavinth gayka presslangan, uning ichidan
kardanlival va chervyakli uzatmaorgali maxovik yordamidaaylantiriladi-
ganvinto‘tadi.

Bu maxovik bilan pressqolipning to*‘Idirilish balandligi boshqgariladi.

Quyi vayugori shtempellar IE llar yordamida isitiladi.

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

Gidravlik presslar. Keramik buyumlar ishlab chigarishda
qo‘llanadigan gidravlik presslaming ajralib turadigan tomoni - ulaming
ikki tomonlama, bosqichli presslash, muayyan bosimda sigishjarayonini
uzoqvaqgt davomidaolib borish xususiyatidir. Bu - presslanayotgan buyumlar
zichligining bir me’yordabo‘lishini ta’minlaydi, aynigsa, katta enli galin-
likdagi buyumlami presslashdaqo’| keladi.
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38-rasm. Gidravlik press: 1- shtok, 2,18,24 . gidrosilindr,

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

Lekin, gidravlik presslarda goliplanadigan buyumlar galinligida
0‘zgarishlar mexanik presslarga nisbatan ko‘proq, bu esaensiz galinlikda-
gi (4-10 mm.) bezashplitkalami presslashda ko‘rinadi.

Mexanik presslar massabosimiga garamay, presslovchi puansonlar-
ning presslash oxirida ma’lum vaziyatini ta’minlaydi. Ular buyumni ganday
zichlikkacha presslanishidan gat’i nazar, ma’lum galinlikkacha presslaydi.
Mexanik presslardagi gidravlik garshi ta’sir qurilmasi bu xususiyatni muay-
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ynnholatda kamaytiradi, lekin garshi ta’sir sistemasining to‘liq germetik-
likligini vako‘psozlashni talabqiladi.

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

Gidravlik presslarda pressqoliplami to‘ldirish galinligining o * zgarishi
presslash bosimigata’sir etmaydi, fagat presslanganbuyum galinligigata’sir
etadi, chunki press bosimini boshgarish mumkin, ya’ni u presslanuvchi
lllassaning fizik-mexanik xususiyati va pressqoliplaming to* Idirish galinligl
bilananiglanmaydi.

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

Kukun massalar bilan keramik, magneziyli,xrornmagneziyli,shamotli
buyumlarga shakl birishda asosan gidravlik presslar qo‘llanadi.

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

Gidrostatik presslash mashina va jihozlari. Quyidagi hususiyat-
lar hisobiga namligi 2-9% bo‘lgan kukunsimon massadan buyumlami
gidrostatik goliplash usulida quvurlar, sanitar qurilish buyumlari, alyumifliy
oksididan tayyorlanadigan buyumlar, izolyatorlar goliplash uchun kerarruk
va olovbardosh materiallar sanoatida keng tarqgalmoqda:

1) go‘Ida bajariladigan og‘ir operasiyalaryo‘qligi va gipsli qoliplar
islilatilishi;

2) quritishva kuydirish vagtining kamligi, buning hisobiga buyumlar
ishlab chigarish siklining gisgarishi, ishlab chigarish unumdorligining sezi-
larli oshishi (ogizuvchi bachok gidrostatik presslash usulida ishlab chigaril-
ganda 2-3minutda goliplanadi);

3) ishlab chigarish maydonlaridan samarali foydalanilishi;

4) quyuglanmaydigan mahalliy tuprogni ishlatish mumkinligi;

5) berilgan o‘Ilchamdan kam farq giladigan, me’yoriy zichlik bilan fargq
qgiladigan turli konfigurasiyadagi buyumlami goliplash mumkinligi.

Kanatizasiya quvurlarini qoliplash uchun jihozlar. presskukun
solinishi, uningvakuumlanishi, presslanishi, suv berilishi, buyumning chigari-
lishivaquritishgajo‘natilishi bilan bog'‘liq barchajarayonlar to‘liqg mexani-
zasiyalashtirilishi vaavtomatlashtirilishi mumkin (39-rasm).
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nasosigif
39-rasm.Quvurlarning gid-
rostatik presslash chizmasi:
B* 150600 1,14~ suv trubalari,
2-pressshaki, 3- bo‘shliq,
4-suv, 5-rezinali qoplama,
;'_"ﬁ%o uzsj\é?ilgi 6-presskukun, 7-juva,
« mo-m 8-trubka, 9-qgopqoq,
10-konus, 11-probka,
12-drosselli klapan, 13-rezba

wrs

40-rasm. lzostatik presslash tizimi: 1-pressbufer, 2-pressqolip,
3-pressmassa, 4-shtempel, I-press kukunni press shaklga qo‘yish,
II- shtempel ta’sirida dastlabki siqgish, Ill- asosiy siqgish jarayoni,
IV- shtempel bilan pressshaklning dastlabki holatiga gaytishi,
V- buyumlami siqib chigarish.
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Presslashning izostatik usuli. Izostatik presslash usuli (40-rasm) press-
lunuvchi massa (3) bilan pressgolip (2) ichiga solinadigan (1) pressbufer-
ning (1) ishlatilishiga asoslangan.

Pressbufer rezinayoki sintetik kauchukdan tayyorlanadi.

Buyumni goliplashda pressqolip statik presslashda ishlatiladigan ix-
liyoriy pressgao‘matiladi.

Izostatik usuldadetallami presslash texnologiyasi quyidagilardan iborat:

1) presskukunning pressqgolipga solinishi (1);

2) shaklsiz massani (4) shtermpel ta’sirida dastlabki siqgish (I1);

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

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

5) buyumni itarib chigarish ().

Presskukunni verdkal yo‘nalishda sigish shtempel bilan, gorizontali
esa pressbufer bilan amalga oshiriladi, shaklga solish va itarib chigarish
usuli gidrostatik presslashga garagandaosonroqdir.

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

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

Quyish usuli bilan buyumlami goliplash uchun qurilmalar. Sani-
tar-quirilish fayansi, bezash uchun murakkab ichki yuzalarga ega dekorativ
keramik buyumlargipsli goliplarda quyiladi.

Quyilgan buyumlar sifati boshga usullarda goliplanganlardan sifatli
bo‘ladi. Quyishningoxirgi bosgichigacha ish asosan qo‘ldabajariladi.

Buyumlar quyishda shliker (suyuq keramik massa) tayyorlash uchun
aralashtiigichiar, uni uzatish uchun generatorli yoki membranali nasoslar, tar-

galuvchi shlangli quvurlarva goliplarga quyish uchun boshga oddiy qurilma-
lar ishlatiladi. So‘nggiyillarda konveyyerli qurilmalarishlatila boshlandi.
IJlarda bir nechatexnologik operasiyalar, masalan, gipsning o‘rtagismini
olib tashlash, goliplami quritish mexanizasiyalashtirilgan.

Murakkab shaklli katta buyumlar, masalan, sanitar fayansini quyish-
ning texnologik tizimi buyum o‘lchami va keramik massa (shliker) husu-
siyatiga boglig. Shuning uchun bunday buyumlami quyishjarayonini me-
Xanizasiyalashtirish uchun konveyyerli qurilmalar ishlatiladi.
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Quyish konveyyerini buyum devorlarini hosil giluvchi, golipni yoyib
qurituvchiba’zigismlaruzunliginiquyishjarayoni tartibining o‘zgarishiga
garab o‘zgartirish mumkin.

Keramik buyumlar quyishni mexanizasiyalash uchun qo‘llanadigan
eng oddiy va arzonjihozlar rolikli transportyorli va gidravlik itargichli
konveyyerli qurilmalardir.

Takrorlash uchun savollar

1 Presslash deb qandayjarayonga aytiladi?

2. Pressning aralashtirgichdan fargi nima?

3. Presslashga xizmat giladigan ganday asbob-uskunalami bilasiz?

4. Mahsulot sifatiga presslash bosimining ta’siri ganday?

5. Yarim mahsulotning zichligiga presslash tartibini ganday ta’sir etadi?

6. Presslash vagtining zichlikkata’siri bormi?

7. Presslash tenglamasi deb nimagaaytiladi?

8. Presslash vaqtida mineral zarrachalarda ganday hodisalar kuzatiladi?

9. Tirsak-yelkali presslar afzalliklarini ayting.

10. Tirsak-yelkali presslar qaysi tartibda ishlaydi?

11. Press konstruksiyasida shatunning vazifasi nimadan iborat?

12. Presslar ganday bosimni ta’minlashi mumkin?

13.Pressshakl to‘Idirilishning rostlashyo‘li.

14. Press unumdorligi nimalargabog‘liq?

15. Friksion presslar nima uchun ishlatiladi?

16. Friksion presslar ganday kuchlanishni ta’minlashi mumkin?

17. Gidravlik presslarda ganday presslash varianti va tartibini amalgaoshirish
mumkin?

18. Gidravlik presslar ganday bosimni ta’minlashi mumkin?

19. Yuqoridaaytilgan presslar afealligi va kamchiliklari nimadan iborat?

20. Gidrostatik goliplashdapresskukunningnamligi?

21. Gidravlik nasos gqaysi magsaddaqo’‘llanadi?

22. Germetik idishning zarurati nimada?

23. Pressbufer deb nimagaaytiladi?

24. Zichlik darajasi farqgini bartarafetish yo‘li ganday?

25. Xom ashyo aralashmalarini presslashda go‘llaniladiganjihoztannarxi?

26. Yugori bosimning mahsulot sifati vatannarxiga ta’siri ganday?
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V-qgism
BUYUMLARNI QUYISH QURILMALARI

15-bob. Quyish konveyyer va mashinalari

Ikki yarusli quyish konveyyerl Konveyyeming yugori gismida co-
liplaryig‘ish, uni shliker bilan to*Idirish, shliker ortigchasini to‘kish, buyum
devorlarini quyish va goliplami yoyish amalga oshiriladi (41 -rasm). Kon-
veyyer pastki qaytaruvchi gismi goliplami quritish uchun moljallangan. Pastki
gismdaqoliplami quritish konveyyeming yuqori gismida amalga oshiriladi-
gan boshgaquyishjarayonlariga garaganda tezroq amalga oshiriladi. Shu-
ning uchun gaytuvchi gismning yetarli bo*‘Imagan yuklanishi bunday quril-
maning kamchiligj hisoblanadi. Konveyyeryuqori vaquyi gismi aravachalari
(8 va4) gidravlik itaruvchi (5) yordamida harakatlanadi. Aravachalami yu-
gori gismdan pastki gismgatushirish va yugori gismigako*tarish ikkita gidrav-
lik ko‘targichlar (6 va 7) yordamidaamalgaoshiriladi.

Gidravlik itargichvako‘targich (kamdan-kam holdapnevmatik) sodda
tuzilishgaegahamdaishonchlidir (41 —rasm).

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

1 Rolikli transportyorlar (rolgandlar) konussimon roliklardan tuzil-
gan buralishlarda seksiyalar bilan bog*langan ikki parallel gismga ega;

2. Gidravlik va pnevmatik itargichlar rolikli konveyyeming to‘g‘ri va
gaytaruvchiyo‘llari bo‘yichagips qoliplarini harakatlantiradi;

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

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

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

Bosim ostida issiq quyish usulida poiat goliplarda turli va murakkab
ko'rinishdagi izolyasion buyumlar goliplanib, boshgadastgohlardaso‘nggi
ishlovberiladi.

16-bob. Mexanik ishlov berish va buyumlami sirlash
uskunalari

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

Supportkeskich bilan birga bo‘yi va ko'ndalangigaqo'l kuchi bilan
yoki avtomatik tarzdauzatmalar ti/imidagi yuritmn vositasida harakatla-
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nishi mumkin. Tokarlik dastgohlarida maxsus keskichlaryordamidaizol)
torlar ishlab chigarishga mo*ljallangan yarim tayyor mahsulotlargaqo‘lda
yoki avtomatik tarzda ishlov beriladi. Qo‘lda ishlov berish bir yoki bir
necha keskichlar bilan olib boriladi.

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

Quyish usulida sirlashjuda sodda: suyuq sir ogimi bunker teshigidan
koshin yuzasiga tushiriladi. Teshikning eni koshinning enigato‘g‘ri keladi.
Sirlangan koshinning sifati yuqori bo‘ladi.

44-rasmdachayqaluvchi harakatlanadigan pulverizatorlar (4) yorda-
midasirlashning chizmasi ko‘rsatilgan. Pulverizatorlar koshinlaro‘tadigan
kamera(2) ichigajoylashtirilgan. U avtomatlashtirilgan konveyyer liniya-u
ning tarkibiga kiradi va koshinlar pulverizatorgauzluksiz uzatiladi.

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

Takrorlash uchun savollar

1 Buyumlami quyish degandanima tushuniladi?

2. Quyish mashinalari va konveyyerlari ganday magsadga xizmat qiladi?

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

4. Rakovina kabi buyumlar quyilishi gandayjihozlarda amalga oshi-
riladi?

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

44~ rasm. Sirlash uskunasi: 1-tebratish moslamasi,2 -kamera,
3 -shtanga, 4 -pulverizator, 5 -nayza, 6 -plitkalar.
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6. Sanitariya-qurilish buyumlari - unitaz, bakcha (bachok) va boshqalar
ganday massadan tayyorlanadi?

7. Qizdirilgan birikma nima? Uning radiotexnika buyumlari olishdagi roli
ganday?

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

9. Sirlash deb nimaga aytiladi? Sirlash uchun ganday uskunava qurilmalar
ishlatiladi?

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

11. Botirilib sirlash ganday mashinalarda bajariladi? Bu jarayon ganday
afzalliklargaega?

12. Quyish usuli bilan sirlash. Uning afzallik va kamchiliklari hagidagipiring.

13. Likopcha vatagsimchalami sirlaydigan ASF-17M rusumidagi yarim
avtomatqurilmaning tuzilishi ganday?

14. Izolyatorlar deb ganday buyumlarga aytiladi? Ularga ishlov beruvchi
tokarlik dastgohi ganday tuzilishga ega?

15. Pulverizatorlar ganday magsadda ishlatiladi?

16. Pulverizasiyaning maromi, sepilayotgan sir sifati, koshinyuzasi va yo-
pishqogligi hagidama’lumot bering?
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VI-gism
LOYIHALASHTIRISH ASOSLAUI

17-bob. Korxonalarda loyihalashtirishdan hwwhl
bajariladigan ishlar. Qurilish maydonchasini (unltoh

Loyihalashtirishdan aw al quyidagi ishlar bajariladi:

yangj yoki rekonstruksiyagilinayotgan mavjud korxonaqurilishiiu Ir\
nik-igtisodiy asoslashni ishlab chiqish;

loyihalashtirish uchuntopshiriq olish;

korxonani qurish uchun maydon tanlash;

muhandislik-gidimv ishlarini olib borish.

Korxona qurilishini texnik-igtisodiy asoslash (I A ) loyihalashtirish-
danawal bajariladigan eng muhim vazifa hisoblanadi. T1A ni ishlab chigish
me’yor vatartibi O ‘zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi hamda

Davlat arxitekturava qurilish go'mitasi tomonidan muvofiglashtiriladi.

Loyihalashtirishga tipovoy vazifa berish tartibi sanoat qurilishi uchun
loyiha va smetalar ishlab chigish bo‘yicha qo‘llanma, shuningdek, alohida
idoraviy ko‘rsatmalar bilan tartibga solinadi:

1 Korxona maydonini tanlash;

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

-0 ‘zbekiston Respublikasi Davlat arxitektura va qurilish go‘mitasi to-
monidan tasdiglangan loyihalashtirish bo'yichame’yoriy hujjatlar, O ‘zR vazir-
liklari va idoralari tomonidan tasdiglangan loyihalashtirishva qurilish bo‘yicha
me’yoriy hujjatlar; davlat nazorat organlari hamdajamoat tashkilotlari to-
monidan Davlatarxitekturava qurilish go‘mitasi bilan kelishilgan holda;

- davlat standartlari bilan;

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

- texnologik loyihalashtirish me’yorlari bilan;

- Davlat arxitektura va qurilish go*‘mitasi tomonidan tasdiglangan
yig ‘matemir-beton, metall, yog‘och va asbestosemyent konstruksiyalar
hamdaquirilishning barchako‘rinishlari uchun mo'ljallangan buyumlaming
tipovoy ryespublika qurilish katalogi hamda sanoat, gishlog xo‘jaligi va
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uy-joy-fiiqarolik qurilishining tipovoy qurilish konstruksiyalarining hududiy
katalogi bilan;

- barchaturdagijihoz va asboblar katalogi bilan;

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

- Mehnatvazirligi, Davlat arxitekturava qurilish go‘mitasi, Davlat
Fan va texnologiyalar markazi tomonidan ishlab chigilib, tasdiglangan tar-
moglararo me’yoriy hujjatlar va u asosida vazirliklar, idoralar tomonidan
tasdiglangan hujjatlar bilan.

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

a) fan-texnikayutuglari, 0 ‘zbekiston vaxorijiy ilg ‘or tajribalardan
loyihalashtirishda shunday foydalanish lozimki, korxonaquirilishi tugallanib,
ishgatushirilganidatexnik va zamon talabidan orqada golmasligi, xo‘jalik
va sanoattarmoglari bo‘yicha tasdiglangan mehnat, xom ashyo, material,
yonilg‘i-energetik resurslaming sarfi bo‘yicha yuqori sifatli mahsulot ishlab
chiqarilishi darkor,

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

- yugori unumdorlikka egajihozlar, uskuna, agregatlardan quwat
birliginijoriy etish, ochiqg maydondajihozlarjoylashtirilishini kengaytirish;

- ishlab chigarishjarayonidago‘lmehnatini gisgartirish, to‘liq mexa-
nizasiyava avtomatlashtirishgao‘tish;

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

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

v) shaharsozlik va arxitektura yechimlarining yugori darajaliligini
ta’minlash;

g) yerdan ogilona foydalanish, atrof-muhit muhofazasi, shuningdek,
obyektlaming zilzilaga bardoshililigi, portlash-yong*inlarga nisbatan xavfsi-
zliligini ta’minlash;

92



d) har bir tatmoq bo‘yicha tasdiglangan ish loyihalarida korxonani
I(>vilialashtirishning asosiyyo‘nalishlarini amalgaoshirish, shuningdek, qurilish
obyektlari bo‘yicha solishtirmanarx ko‘rsatkichlariga erishishni ta’minlash;

ye) sanoat korxonalari tizimidagi qurilayotgan va faoliyat
ko'rsatayotgan gismlardagi yordamchi ishlab chigarish quwallarini koope-
rasiyalash;

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

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

i) korxonava texnologikj arayonlar boshqgarish tizimlarini ishlab chi-
gish bo‘yicha uslubiy ma’ lumotdan foydalangan holda avtomatlashtirishni
talab darajagayetkazish;

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

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

joylashishi sxemalari asosidaamalga oshiriladi. Har 5yildakerakli anig-
liklar Kiritilib, keyingi davrga sxemalar tuziladi. Bu sxematarkibiga loyi-
halashtirish, qurilish, ta’mirlashyoki korxonani kengaytirish zarurligini asos-
laydigan materiallar, qurilishning (ta’mirlash, kengaytirish) hisoblangan naixi
kabi texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar kiritiladi. Korxona, bino va ishlab
chigarishgamoMjallangan qurilmalami loyihalashtirishda tuman rejalashti-
rish sxemalarida, umumiy obyektli korxona guruhlari bosh reja chizmala—
rida, shahar kabi yashash punktlarini rejalashtirishda qurilish loyihalari
bo‘yicha garorlar inobatgaolinishi kerak. Loyihalashtirish-smeta hujjat-
larini ishlab chigishjarayonida O ‘zbekiston Respublikasi gonunlari, Vazirlar
Mahkamasi garorlari va boshgatashkilotlaming ba’zi hujjatlariga amal qgji-
lish kerak.

Qurilish maydonchasining tanlovi ketma-ket uch bosgichda amalga
oshiriladi:

tayyorlov ishlari;

joylarda maydonchalar variantlarini o‘rganish;

maydonchani tanlash va materiallami tayyorlash.

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

Korxona maydoniga ko‘rsatiladigan va kam mablag* sarflanishini
ta'minlaydigan asosiy texnik-igtisodiy talablar quyidagilardir

a) maydoncha hududi oMchamlari namunaviy loyihaga mos bo‘lib,
keyinchalik korxona kengayishini ham o‘z ichiga olishi kerak;

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

v) maydoncha O ‘zbekistontemiryo‘llari va Davlat shosseyo‘llariga
yer ishlari hamda sun’iy inshootlarga kam mablag‘ sarflangan holda qulay
ulanishni ta’minlashi kyerak;

g) yetkazib byerishning suv yo‘llari mavjud bo‘lgan holda yuklami
suv bo‘ylab yetkazish uchun daryo yoki boshga suvyo‘liga qulay boMishiga
erishish kerak;

d) korxona maydonchasi ogava suvlar oqgib ketishi uchun ogava suv
yo‘llari bilan ta’minlangan bo‘lishi kerak;

ye) korxonamaydonchasi energiya ko‘p talab gilgani uchun energiya
manbalarigayaqin bo*lishi kerak;

j) korxona maydonchasini mavjud yashash punktlari yaginidajoy-
lashtirish tavsiya etiladi.

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

Maydonchani tanlashda quyidagi tashkilotlar bilan kelishuv bo*lishi
kerak:

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

sanitariya nazotatorganlari —-ruxsatberiladigan maydonchaning suvmanbai



iiinlovi, ogava suvlami zararsizlantirish vaoqizibyuborish masalasida;

temiryo‘l boshgarmasi bilan-temiryo‘Ining xom ashyo va tovarlar-
ni zavodgayetkazib berish va zavoddan olib chigib ketish uchun 0 ‘zbekiston
temiryo‘llariga ulanish masalasida. Agar boshga korxona yo‘llariga ula-
nish lozim bo‘lsa, 0‘sha korxonaroziligi so‘raladi;

energetika va elektrlashtirish vazirligi organlari bilan -elektr energi-
yasi bilan taminlanish masalasida;

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

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

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

18-bob. Korxonani loyihalashtirish uchun dastlabki
ma’lumotlar

1 Umumiyma’lumotlar

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

b) korxonaqurilish hududidayer egalari to‘g‘risida ma’lumot;

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

g) ob-havo va gidrometerologik ma’lumotlar;

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

ye) tumanning seysmik zonaligj hagidama’lumotlar.

2. Yoqilg‘i-energetikagaoid ma’lumotlar:

a) tumanningenergetik resurslari (mavjud va loyihalashtirilayotgani;

b) korxonaelektrta’minlanishi chizmasi;

v) 1kVt-soatelektr energiyasining narxi;

g) korxonagaajratiladigan yoqilg‘i (gattiq, suyuq, gazsimon) bo‘yicha
ma’lumot-narxivaolish shartlari.

3. Sanitar-texnik ma’lumotlar.

Suv bilan ta’minlanish bo‘yicha:
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a) mahalliy suv xo'jaligining ahvoli va rivojlanish istigboli;

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

V) suv sifati (analizlar);

g) suv olish sharoitlari;

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

ye) suvning xo‘jalik-ichimlik magsadi uchun yaroqliligi to*g-risid«
Davlat sanitariyanazorati xulosasi, suvni tozalash ishlari vaqo ‘riglashzo-
nalarini yaratish;

j) yer osti suvini ishlab chigarish magsadida ishlatganda- tegishii
mahalliy geologik boshganna ruxsati;

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

Kanalizasiya:

a) ogovasuvlaming oqib chigish yoilari;

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

V) ogova suvni sanoat korxonalarining mavjud tarmoglariga yoki sha—
hartarmoglarigachigarilishi hollarida-tegishii tashkilotlar ruxsati hamda
mavjud sistemaning batafsil tafsiloti va ulanish nuqgtalari bo‘yicha kerakli
parametrlar (koordinatlari, balandlik ko* rsatkichlari, quvurlar diametri va
uni o‘tkazish gobiliyati, ogova suvlami ogizish sharoitlari va umumiy shart-
larda gqayta ishlash narxi);

g) oqovasuvlaming gishlog xo‘jaligi yerlari ogizilishi hollarida - grunt-
ning filtrlash xususiyatlari.

Issiglik bilan ta’minlash:

a) ryjalashtirilgan issiglik bilan ta’minlash chizmasi (mustaqil yoki
mavjud tarmoglarga ulanish bilan);

b) ulanishjoylari, texnik tavsifi — parametrlari (koordinatlari, baland-
lik ko‘rsatkichlari, quvurlar diametri, ulanish nugtasida harorat va bosim);

v) tegishii tashkilotlaming ruxsati, ulanish sharti va narxi.

4. Umumgqurilishma’lumotiari:

a) maydonchani qurilishga tayyorlash bo‘yicha asosiy ishlar (quriti
drenaj va boshqalar);
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b) maydonchalarjoylashuvi vaustkisuvlamiolibchigish bo yicha

rcjalar,

g) g~™Wdaishla.iUsWmurfnbolga»n-“ Hy4urilish
materiallarivasanoatchigindilari; "minlash:

d) suv, issiglik, yashashjoyi bilan vagtinchal ta LU

ye) ombor xonalari.

5. Transport.

a) korxonayo‘lining mavjud temiryo‘INe a

b) 0 ‘zbekiston temiryo‘llari tammog!* ~ ~ ,k 0 rx o n a tovarlarini
v)boshgakorxonalaryoMlarigaulanishhol A o<tishnand;

o'tkazishuchunrozilikulanishshamvakoixomy qurish kerak

g) korxonaning keluvchi temir yo lioa
boiganda mavjud inshootlar bo‘yicha ma’luniot-

Avtoyo‘llan < : 'd avtoyOl1"'31 tavsifi, rivoj-
a) korxona maydonchasi atrofidagi mayju wzmasr

avtoyo'lida sun’iy inshootlar qurish zarurligi-
6. Alogavaradiolokasiya: . .,"ihagidam a’lumot,
a)koKonagayagmbo‘lganAlogavaarNeP Klanu]anishchiz.
uning korxonadan uzogligi va tegishlikorxona
masi, ulanish shartlari;

b) 1km .telgrafvatyelefonyo‘linam .. kOO
xonalari bilan gismanyoki to*lig koopsaasfV ~ d a koopetasiya
b)boshgakorxonavaquriU”arb.tal® kcngaytWslvuy.

Imkomyatlan: transportkommunikasiyaian,u b -Hshida.
joy qurilishi, suvni tozalash va boshgainshoou q
Muhandislik-tadgiqot ishlari:
1 Umumiy ma’lumotlar:
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2. Topografik-geodezik ishlar.

3. Muhandislik—-geologik ishlar.

4. Chizigli tadgigodar.

5.Havoyo'llari.

Bo‘limlan

1 Texnologikjihoz va uning gismlari.

2. Materiallami saglash.

3. Inshootlar hajmiy-rejalashtirish va konstruktiv yechimlari.
Ishlab chigarish estetikasi.

4. Quirilish konstruksiyalarini lejalashtirishdatexnologikjarayonlar tasnifi.

5. Bosh reja va transport.

6. Texnologik yoqilg'ivauni tayyorlash bo‘limlari.

7.Elektrjihozlariva elektr bilan ta’minlash.

8. Suv bilan ta’minlash va kanalizasiya

9.1sitish va ventilyasiya.

10. Loyihaning texnik-igtisodiy gismi.

Takrorlash uchun savollar

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

2. Korxonaqurilishining texnik-igtisodiy asoslari degandanimatushuniladi?

3. Silikat va qiyin suyuluvchan materiallar ishlab chigaruvchi korxonalami
loyihalashtirishning igtisodiy ko‘rsatkichlari ganday?

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

5. Korxonaningqurilish maydonchasi ganday tanlanadi? Shamol esishi
hisobgaolinadimi?

6.Jihozlarkatalogi deb nimagaaytiladi? Korxona qurilishidajinozlarjoy-
lashishiga ganday ahamiyat beriladi?

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

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

10 Energomanbadegani nima? Y oqilg‘i-enyergetik ma’ lumotlarga nima-
larkiradi?

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

12 Sanitar-texnik ma’lumotlarga ganday ma’lumotlar kiradi? Suv sifati va
suv olish sharoiti hagida gapirib bering.

13. Davlat sanitariya nazorati organi xulosasi va suvni tozalash bo‘yicha
ishlar hagidama’lumot bering.

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

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