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Мамлакатимиз ицтисодиёти тез ривожланастС3” ва 
фан-тсхника тарацциёти ютуз^лари жорий эти^аётган 
з^озирги босцичда халц хужалигини моддий рс^УРелзР 
билан Уз вацтида таъминлаб туриш ва улардан йцилонл 
фойдаланиш, номенклатура сифатини яхшнлаш ва тако- 
миллаштириш з̂ ал цилувчи а^амият касб этиб 6cifM0,VJa. 
Моддий-техника таъминоти систсмаси з̂ ам жиддий тако- 
миллаштиришга муз^тождир. У хал»; хужалигиниРг бир 
маромда бар^арор ишлашига ёрдам берувчи тезкор 
и^тисодий механизмга айланмоги лозим. Ишлаб чИ^аРУв~ 
чи билан истеъмолчи уртасида шартномалар ас^сидаги 
у301̂  муддатли бсвосита ало^алар урнатишга, мй^сУлот 
стказиб бериш интизомини муста^камлашга фа ой xj/мак 
бериш тегишли идораларнинг бсвосита вазиф§сиДиР- 
Ишлаб чидариш воситалари улгуржи савдосини ривож- 
лантирмо^ лозим. Шу муносабат билан умуман 1йОДДий" 
техника таъминоти хужалик механизмини — та¥минот 
органлари систсмасини, ташкилий тузилишини, ре*алаш- 
тириш услублари ва таъминот режаларини дмалга 
оширишни, таъминот шаклларини, хужалик з̂ йСобини 
жорий этиш ва з^оказоларни такомиллаштиришга аДоз^ида 
аз^амият берилади. Шунингдск ресурсларни з^амма чРРалар 
билан тежаб-тергаш ва бу ишда з^анузгача *авжуд 
камчиликларга бардам беришга зцам аз^амият берйлади.

Хал к; х^жалигида бошланган катта куламдаги ^айта 
■̂ уриш шароитларида моддий-техника мутахассИСлари 
зиммасига катта масъулият юкланади. Улар ЧУ̂ УР 
и^тисодий билимдан таш^ари зарур техника биДимига 
^ам эга булишлари керак, улар турли техника 
адабиётлари, ма^сулот маълумотномалари, станда^лари,
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таснификаторларидан, саноат каталоглари ва ахборот 
бсрувчи бош^а хил материаллардан фойдалана билишла- 
ри, математика, статистика, э̂ исоб тсхникасини билиш- 
лари керак. Техник билим таъминот ходимларининг 
саноат хом ашёси ва материалларининг истсъмол 
хоссаларини ^амда уларни ишлаб чицариш асосларини 
билиб олишларига, ма^сулот сифатини синаб куриш ва 
уни назорат этиб боришларига, узлаштиришларига, техник 
улчов усуллари ва воситаларини урганишларига, тобора 
усиб борастган ма^сулот сарфи меъерларини ани^лай 
билишларига, ма^сулотни етказиб бери ш ни та ш к ил 
этишга, уни тугри са^лаш ва ундан оцилона фойдала- 
нишга, таъминотни ва сотишни бош^аришнинг автомат- 
лаштирилган тартибини жорий этишга ёрдам беради.



КИРИШ

У цув ФАНИ, МАЗМУНИ ВА ВАЗИФАЛАРИ

Товаршунослик илмий фан сифатида товарларнинг 
истсъмол цийматини, яъни уларнинг инсон конкрст 
э^тисжларини цондира олиш хоссаларини таджик; этади. 
Товарлар инсон э^тисжларини з^ондира олиш з^обилият- 
лари туфайли фойдали булади. Аммо, инсон мсз^нати 
билан яратилиб, сотиш (айрибошлаш) учун ски шахсий 
истсъмол учун мулжалланган ма^сулотларгина товар була 
опади. Шунинг учун з̂ ам товарнинг истсъмол з^иймати 
муайян мохнат билан бслгиланади. Товар мсз^нат ма^сули 
сифатида истсъмол циймати реализация этилганида, яъни 
истсъмол этиластганидагина узини намосн этади.

Илмий фан булган товаршунослик диалектик билиш 
услубига асосланади. У физика ва кимс маълумотларидан 
фойдаланади, технологик фанлар ва материал шуносл и к 
билан чамбарчас ало^ада булади. Товаршуносларга 
мстрологикага о ид маълумотлар улчов ишлари бир хилда 
булишини таъминлаш ва замонавий улчов тсхникасидан 
фойдаланишни яхшилашда, квалимстрияга (аник^лик 
класслари) о ид билимлар эса товарларнинг сифатини 
урганишда ас^отади.

Товаршуносликнинг асосий вазифаси — товарларнинг 
таснифини, уларни синаб куриш услубларини ишлаб 
чи^ишдан з^амда сифатига баз̂ о беришдан, товарнинг 
истсъмол хоссалари ва сифатини сацлаш энг маз^бул 
шароитларини ани^лаш ва з^оказолардан иборатдир. Бу 
фан хал к; истсъмол молларини эмас, балки ишлаб 
чи^ариш воситалари з^исобланган ишлаб чи^ариш-тсхника 
аз^амиятига эга булган маз^сулотларнинг мез^нат ашелари 
ва воситаларини урганади. Кейинги йилларда товаршу­
нослик соз^асида каттагина муваффациятларга эришилди:
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саноат хом ашёси ва матсриалларининг ички тузилиши 
ва хоссаларини тадци»; этиш, шунингдек уларнинг 
сифатига ба^о беришнинг замонавий услублари ишлаб 
чицилди, ма^сулотни таснифлаш, стандартлаш ва марка- 
лаши юзасидан катта ишлар бажарилди, уни самарали 
саутш  усуллари ишлаб чи^илди, товаршуносликка дойр 
хилма-хил илмий адабиёт ва маълумот бсрувчи адаби- 
ётлар нашр этилди. Товаршунослик асосларини чу^ур 
билмай туриб ишлаб чицариш воситаларини тайёрлаб 
булмайди. Халц хужалигининг моддий-техника таъминоти 
дсб аталган муста^ил со^аси, халц хужалигини ишлаб 
чи^ариш воситалари билан таъминлаб туради.

Дарсликда ишлаб чи^ариш — техника а^амиятидаги 
асосий ма^сулот турлари (металлар, металл ма^сулотлар, 
кимё саноати ма^сулоти, саноат ё^илгиси ва бинокорлик 
матсриаллари), уларнинг истеъмол хоссалари куриб 
чи^илади >;амда моддий ресурслардан осилена ва тежамли 
фойдаланиш вазифалари ва истсъмолчиларни теги шли 
турдаги, сифатли ма^сулот билан чаедон таъминлаб 
туриш вазифаларидан келиб чи^иб энг му^им ма^сулот 
турларини ишлаб чи^ариш тсхнологиясининг асослари 
басн цилиб бсрилади, саноат ма^сулотини стандартлаш, 
уни таснифлаш ва маркалаш, ундан осилена фойдаланиш, 
стказиб бсриш, са^лаш ва ташиш масалалари ёритилади.

Саноат хом ашёси ва материалларининг энг му^им 
турларини ишлаб чи^ариш технологияси асосларини 
билиш турли хил ишлаб чи^ариш усулларининг ма^сулот 
сифатига таъсирини белгилаш учуй зарурдир. Саноат хом 
ашёси ва матсриалларининг асосий истеъмол хоссаларини 
урганиш, уларнинг сифатига ба^о бера билиш моддий 
рссурсларга булган э\гиёжни, материаллар сарфи мик^о- 
рини ^амда уларни бир-бирига нечогли алмаштириш 
мумкинлигини етарлича ани^ белгилаш га, илмий асос- 
ланган caiyiaui шароитларини ишлаб чи^аришга имкон 
бсради. Металл товарларнинг истеъмол хусусиятлари 
металлар ва ^отишмаларнинг ички тузилишига куп 
жи^атлардан боглиц булади. Шунинг учуй ^ам металл 
модданинг ички тузилишини з^амда металл ва ^отишмалар 
тузилишининг товарлар хоссаларига таъсирини урганиш 
металл товарлар товаршунослигининг назарий асоси 
^исобланади. Металл товарлар са^ланаётганида, ташила- 
ётганида ва ишлатилаётганида коррозия улар учун куп 
тар^алган смириш ва бузиш тури ^исобланади. Баён 
этилаётган курснинг энг му^им масалаларидан бири

6



улотни стандартлашдан иборатдир. Саноат хом ашёси 
Мд ^матсриалларнинг *ар хил турларига давлат стандарт- 
В3 уларнинг истеъмол хусусиятларини регламснтга 
ЛаРяди Тугри таснифлаш (товарларни турли аломатларига 
С(̂ оа булиш ) *амда товарни гузилиши, матсриалининг 
КУои хоссалари, ишлаб чи^ариш ва цулланиш усулига 
к^оа’ гуру^лашнинг товаршуносликда а^амияти каттадир. 
Kvплан-куп номенклатурадаги турли товарларни бирмунча 
камрок сондаги гуру^аРга келтириш натижасида уларни 
урганиш, омборларда жойлаштириш ва бош^а ишлар 
снгиллашади. Урганилаётган курсда хом ашё ва матери- 
алларни маркалаш принциплари *амда буюмларнинг 
шартли белгиларига му^им урин берилади. Ма^сулот 
сифатига стандартлардан, техник шартлар ва юк жунатиш 
^ужжатларидан фойдаланиш чогида, йиллик талабнома- 
ларни тузишда, ма^сулотни ^исобга олиш ва ундан 
фойдаланишда шуларни билиш зарур. Ма^сулотни са^лаш 
ва ташиш шарт-шароитлари билан, унда руй берадиган 
узгаришлар билан танишиш натижасида таъминот ходим- 
лари ма^сулотнинг нобуд булишини камайтирадилар ва 
уни ишлаб чицариш жараёнида бунсд этилган истеъмол 
хоссаларини сак^паб ^оладилар.

ИШЛАБ ЧИ^АРИШ ТЕХНИКА А^АМИЯТИДАГИ 
МА^СУЛОТЛАРНИНГ ТАСНИФИ ВА ТАВСИФИ

Саноат материаллари ва ускуналари 
ма^сулотларини таснифлаш ва кодлаш цонун- 
■(ои да лари

Республикамизда ишлаб чи^ариш усули шароитларида 
таъминот жараёни халц хужалигини ишлаб чи^ариш — 
техника а^амиятидаги ма^сулот билан моддий-техника 
таъмнноти шаклини олади. Мамлакатимизда моддий-тех­
ника таъминоти тартиби маданият, согли^ни са^лаш, 
маориф, хизмат курсатиш каби ноишлаб чи^ариш 
со^асининг корхоналари ва ташкилотларини истеъмол 
буюмлари билан таъминлаш вазифасини ^ам адо этади. 
Айрибошлаш ва айлантириш доирасидан утувчи ишлаб 
чи^ариш воситалари (саноат хом ашёси, материаллар, 
буюмлар, машиналар, ускуналар ва бош^алар), шунингдек 
ноишлаб чи^ариш со^асида ижтимоий ^иймат булмиш 
ашёлар ишлаб чицариш-техника щамиятидаги мщсулот 
номини олди. Цурилиш объсктларини материаллар ва 
ускуна билан таъминлаш жараёни моддий-техника таъ- 
минотининг бир тури булади. Моддий ресурсларнинг
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элсктр энергия» ва табиий газ каби турлари билан 
таъминлаб туриш ва сотиш вазифасини халз  ̂ ху жал и гига 
тегишли тармок,ларининг бош^ариш органлари бажаради. 
Бу ма^сулотларни тайёрлаш ва истсъмол к,илнш з^арийб 
бир ваз^тга тугри кслади. Ишлаб чи^ариш-тсхника 
аз^амиятидаги ма^сулот номснклатурасида минглаб з̂ ар 
хил турлар бор. Шунинг учуй з̂ ам саноат ма^сулотини 
айрим булинмалар буйича тартибга солиб, гуруз^лаб 
чицзиуанидагина, яъни бу ма^сулот тасниф этилганида- 
гина оз вацт ичида уни мумкин з^адар чуцур ва бирма-бир 
урганиб чиз^са булади.

Купдан-куп ашёларни бирон умумий аломатига кура 
гурузузар, синфлар ва бош^а булинмаларга таз^симлаш 
таснифлаш дейилади. Ма^сулотни биргина аломатига 
кура тартибга солиш гурузузаш дейилади. Одатда тасниф­
лаш оддий гурузузашдан фар* *илади ва узаро богланган 
бир неча та*симот бос*ичлари булади. Бир-бирига муайян 
тарзда буйсинишган булинмали ма*сулотни таснифлаш 
йули иерархик тартибга солиш дейилади.

Саноат ма*сулотларининг асосий таснифлаш аломат- 
лари *уйидагилардир: келиб чи^иши Цора металлургия, 
машинасозлик, кимё саноати, нефтни *айта ишлаш 
саноати ва *оказолар); ишлаб чицариш жараснида 
*атнашуви (хом ашё, асосий ва ердамчи матсриаллар, 
с*илги *амда элсктр энсргияси ва бош*алар); вазифаси 
(флюслар, дизель ёнилгиси, совитувчи сузо*ликлар, 
пайванд электродлари ва *оказо). Ишлаб чи*ариш-тех- 
ника а*амиятидаги ма*сулот шакли, катталиги ва бош*а 
аломатлардан иборат табиий *олатига кура *ам тасниф 
*илинади. Мамлакатимизда саноат ва *ишло* хужалик 
ма*сулотининг умумий таснификатори (МУТ) — саноат 
ва *ишло* хужалик ма*сулотининг тартибга солинган ва 
тасниф этилган руйхати ишлаб чи*илган булиб, улар 
муайян аломатларига кура гуруз^лаштирилган *амда 
муайян тур улчамига *араб кодла шти рил га н. Ма*сулот 
сарфини *амда ма*сулот запасларини нормаллаштиришда, 
моддий техника таъминоти режаларини ишлаб чи*ишда, 
хал* хужалигини моддий ресурслар билан таъминлаш 
*олатини назорат этиб туришда ва бош*а ишларда ана 
шу таснификатордан фойдаланилади. Кодлаштириш на- 
тижасида ма*сулот номларига шартли белгилар (кодлар, 
шиферлар, номенклатура номери) *уйилади, бу нарса 
мураккаб номлардан *очишга, и*тисодий ахборот ишлаб 
чи*ишни автоматлаштиришга имкон беради.
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Маз^сулот Умумиттифоц таснификатори техника ицти- 
содий ахборотини таснифлаш ва узлаштириш ягона 
тартибининг таркибий ^исми булиб, исрархик таснифнй 
rypyyiapra асосланади ва мамлакатдаги мавжуд режа- 
лаштириш з^амда хал к, хужалигини бош^ариш принцип- 
ларига мувофиц маз^сулотни тартибга солиш з^амда цайси 
тармо^а мансуб эканлигини белгилаш имконини яратади. 
Таснификаторда саноат ва з^ишло^ хужалиги э̂ ар бир 
тармогининг ма^сулоти шу тасниф учуй хос тегишли 
и^тнсодий аломатлар асосида синфлар, кичик синфлар, 
rypyjyiap, кичик гурузузар ва турларга тацсимланади. Шу 
билан бирга тасниф з̂ ар бир босз^ичининг маз^сулоти 
тегишли аломат билан ани^лаштирилади; туда (ассорти­
мент) номенклатурадаги таснифий тур гурузузари ксйин 
ани^лаштирилади. Бу эса ишлаб чи^ариладиган аше 
з^амда маз^сулот етказиб бериш тугрисида яхлит бир 
тасаввур з^осил з^идциради. Таснификаторда ма^сулотни 
кодлаш учун хоналари яхлит раздам тартибидан фойда- 
ланилади. Бу нарса моддий рссурсларни рсжалаштириш, 
уларни тацсимлаш ва улардан фойдаланишни тегишли 
з^исоб-китобларини бажариш учун з^исоб тсхникаси 
воситаларини цуллашга имкон яратади. Узунлиги буйича 
ягона 6 хонали код белгиси олинган Олий таснифий 
гуруз^лар (ОТГ) маз^сулот умумиттифо^ таснифлашнинг 
дастлабки бос^ичларини ташкил ^ ил ад и. Аниц маз^сулот 
МУТ тармо^ булимларида узунлиги буйича 10 хонали 
ягона код белгиси билан тула (ассортимент) номенкла- 
турада етказиб берилувчи ашё з^олида курсатилган. 
Маз^сулот код бслгисининг умумий тузилишини жадвал 
тарзида курсатиш мумкин.



К,айси тармок^а теги шли эканлигининг аломатларига 
кура бутун ма^сулот 98 булимга: 01, 02, 03, ..... 96,97 
ва 98 га булиб чицилган.

МУТдан фойдаланилаетганида ^уйидаги хусусиятлар 
ва ^ис^артириш цоидаларини назарда тутиш зарур:

— бундан а в валги ном такрорланганда тулиз  ̂ номнинг 
бошлангич »уисми тушириб ^олдирилади ва тирс ^уйилади;

— бундан аввалги (ёки унинг цисми) цисз^артирилган 
номнинг тушириб ^олдирилувчи з^исмига мувофиз^ келга- 
нида з;ия чнзик; билан ажратилади.

Гурул номларини ^ис^артириб ёзилишига ми со л :
12 7500 — пулат тур (пайвандланадиган т^р бу з^исобга 

кирмайди);
12 7501— рузузанган;
12 7502— туцилган;
12 7503— урилган.
МУТ ОТГ таснифий гуруз  ̂ номларини з^амда уларнинг 

код ортиб бориш тартибида жойлашган код белгиларини 
уз ичига олади.

МУТ ОТГ гуруз^ини белгилаш мисалидаги 22 7113 
коди з^уйидагиларни билдиради:

22— полимерлар, пластмассалар, кимёвий тола ва 
каучуклар;

22 7-кимёвий тола ва ип;
22 71 сунъий тола ва ип;
22 711 сунъий тола;
22 7113— сунъий мис-аммиакли тола.
Саноат корхоналари ва бирлашмаларининг режа 

ишлари ва оператив ишларида маз^сулотнинг номенкла­
тура нархи — истеъмол этувчи материалларнинг таснифий 
руйхатидан (уларнинг цис»;ача техникавий тарихи, шартли 
бел гил а ри ва режадаги нархи курсатилган булади) кенг 
куламда фойдаланилади. Бу муз^им норматив з^ужжатни 
корхона ёки бирлашманинг таъминот булими ишлаб 
читали ва моддий техника таъминоти режаларини 
тузишда, хужалик шартномаларини тузишда, моддий 
бойликларни руйхатга олишда, фойдаланилмаётган моддий 
рссурсларни з^идириб топишда, омбор хужалигини ташкил 
этишда (моддий бойликларни з^абул з^илиб олиш, уларни 
тугри жойлаштириш, бериш ва з^исобга олишда) таъминот 
жараёиини бош^аришдаги механизациялаштирилган ва 
автоматлаштирилган режа з^исоб ишларида фойдаланила­
ди. Номенклатура — нарх энг маз^бул ва тежамли хом 
ашё з^амда материалларни танлаб олиш, ишлаб чицаришда
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апдан мумкин цадар осилена фойдаланишда куп 
УЛихатдан ёрдам бсради ва цуйидаги дастлабки маълу- 
мотлар асосида ишлаб чицилади:

_ саноат ва цишлоц хужалик ма^сулотининг умумит-
тифоц таснификатори?

_ ушбу корхоналарда ишлатилаётган материал сар-
фининг ихтисослашган мсъёрлари;

_ омборларда цандай ва ^анча материал борлигига
караб корхона булинмаларининг машина-ускуна, асосий 
ва ёрдамчи материальнарга берган талабномалари;

— материал ва ускуналарга и^уйилган нарх прейску- 
рантлари;

_ юк ташиш тарифлари, юк ортиш-тушириш ишлари
^иймати ва цушимча ба^о;

— маълумотномалар, ГОСТлар, техник шартлар ва 
бош^алар.

Корхона ишида ва бош^а булимларда матсриалларнинг 
номенклатура нархидан фойдаланилади: Режа булимида 
корхонанинг ишлаб чицариш, техника-хужалик мания 
фаолиятининг бир цанча булимларини ишлаб чицишда;

^исоб булимида эса матсриалларнинг ^ийматини 
^исобга олишда, мацсулот таннархини ^исоб ^илишда ва 
бош^а ишларда фойдаланилади.

Ишлаб чи^ариш техника а^амиятидаги 
ма^сулотнинг цисщача таърифи

Саноат ма^сулотининг асосий хоссалари. Ишлаб 
чи^ариш-техника а^амиятидаги ма^сулот х о с с а л а р и  
билан таърифланади. Ма^сулотнинг хоссалари уни тай- 
ерлаш ва ундан фойдаланиш чогида намосн булади ва 
ма^сулотнинг истсъмол ^ийматини бел гил аб бсради. 
Хоссалар мутлац ^ийматлар билан ифодаланади ва 
материал ^амда хом ашеларнинг муайян турлари учун 
доимий булади. Тайёр булган ашеларнинг хоссалари, 
уларнинг ишлатиш чогида пухталиги ва ^анчалик чидаши, 
шунингдек ташиш ва са^аш да у цандай ^олатда булиши 
хом ашё ва материалларнинг дастлабки хоссаларига 
богли^ булади. Асосий хусусият курсаткичларини билиш 
материалларнинг бири урнига иккинчисини алмаштиришга 

тащчил материалларии тежаш, бирмунча арзон 
ма^аллий материаллардан фойдаланиш, ма^сулот сифа- 
тини яхшилаш мацсадларида, шунингдек ишлаб чицариш 
дастурини адо этиш учун зарур хил . улчамдаги
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матсриаллар омборда булмаганида рсжада кузда тутилган 
материаллар урнига бош^а матсриаллар бериб юборишга 
имкон яратади. Хусусиятлар ишлаб чи^арилаётган 
ма^сулотнинг дастлабки бош таърифи булади. 
Ма^сулотнинг физик, кимёвий, физ*ик-кимёвий, механик, 
технологик хоссалари унинг ист in. мол цийматнни белгилаб 
берувчи асосий хоссалардир. Ма^сулотдан фойдаланиш 
жараёнида унинг нечоглиц фойдали булишини белгиловчи 
хоссалар истеъмол хоссалари дейилади. Бу хоссалар 
саноат мауулотидан фойдаланиш жараёнида унинг бирон 
хусусиятини курсатади.

Хом ашё, материал ва ма^о’лотларнинг массаси: 
зичлиги, ^ажми (уйма) массаси, 1 м2 массаси ва бош^алар; 
материал ва ма^сулотларнинг улчам курсаткичлари; эриш 
^аракати, исси^дан кенгайиш, термик чидамлилик, уртача 
чидамлилик каби термик хоссалари; электр утказувчанлик, 
электрик ^аршилик, диэлектрик сингдирувчанлик, элект­
рик пиши^лик каби электр хоссалари; магнит сингдирув- 
чанлик, магнитланиш ва магнитсизланиш теэлиги каби 
магнит хоссалари; товуш утказувчанлик, товуш ютувчан- 
лик каби акустик хоссалари; ранг, ялтираш, шаффофлик, 
нур сингдирувчанлик каби оптик хоссалари; сув, газ, чанг 
ва цаво сингдирувчанлик, уюшиб ^олиш, цочиш каби 
сорбцион хоссалари физик хоссалар цаторига киради. 
Муайян ма^садлар учун хом ашё ва материал танлашда 
физик хосса курсаткичларини билиш зарур. Материал ва 
ашёларнинг купгира турлари учун физик хосса 
курсаткичлари давлат стандартлари билан нормалаб 
берилади.

Кимсаий хоссалар хом ашё, материал ва шулардан 
ясалган тайёр буюмларнинг турли кимёвий модда ва 
смирувчи му^ит таъсирига булган нисбатини курсатади. 
Сувга, кислотага, иш^ор, бензин ва мойга чидамлилик, 
ёруглик таъсирига муносабати (эскириши), шунингдек 
активлиги (бошк;а ма^сулот турлари билан узаро таъсирда 
булиши) ^обилияти саноат ма^сулотининг асосий кимёвий 
хоссалари ^аторига киради. Эрувчанлик, цовушок^пик, 
ёниш иссицлиги, детанацион чидамлилик, аланга олиш 
ва цотиш ^арорати каби физик-кимсвий хоссалар саноат 
ма^сулотининг сифатига анча таъсир этади.

Чузиш, сициш, эгилишга чидамлилик, деформация 
(чузиш, сициш, суриш, буриш ва бошцалар), цатти^лик, 
зарб ^овуиподлилиги, муртлик, эластиклик, пластиклик, 
чидамлилик саноат ма^сулотининг энг му^им механик
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хоссалари ^исобланади. Ишлаб чи^аришда ёки фойдала- 
нншда турли ташк,и кучлар дуч кслувчи матсриаллар ва 
буюмларни таърифлашда механик хоссалар назарда 
тутилади. Хом ашё ва материалларнинг вазифаси, дстал 
ва ашёларнинг пухталиги ва купга чидаши уларнинг 
механик хоссаларига боглиц булади. Материал ва 
буюмларнинг механик хоссалари давлат стандартлари 
билан нормалаштирилади ва ма^сулот стказиб беришда 
юк жунатиш \ужжатларнда курсатилади.

Саноат хом ашёси ва материалларининг технологик 
хоссалари уларнинг турли хил ишловларга нечоглик; 
мойиллик хусусиятини курсатади. Тсрилувчанлик — 
болгаланувчанлик, сую^ ^олда ^аракатчанлик, тобланув- 
чанлик, пайвандланувчанлик, елимланувчанлик, кссилув- 
чанлик, ^издирганда ёпишувчанлик, яхши буялувчанлик, 
цуриш ва цотиш добили яти ва бош^алар саноат 
ма^сулотининг асосий технологик хоссаларидир. Материал 
ва тайер ма^сулотларга технологик ишлов бериш 
режимларини ани^лаш учун уларнинг технологик хосса 
курсаткичларини билиш, шунингдек ма^сулот тайерлаш 
турли услубларининг ма^сулот сифатига таъсирини 
аник^заш учун уларнинг технологик хосса 
курсаткичларини билиш зарур. Саноат ма^сулоти техно­
логик хоссаларининг асосий курсаткичлари давлат стан­
дартлари билан меъёрида берилади.

Ма\сулотнинг сифати ва сифатни оширишга таъсир 
этувчи омиллар. Ма^сулотнинг вазифасига мувофи^ халц 
хужалиги муайян э\гиёжларини щондира олувчи хоссалари 
мажмуига сифат дейилади. Ма^сулот стказиб бериш 
тугрисидаги н изо мд а бу ма^сулот сифати жи^атидан 
белгиланган тартибда тасди^ланган стандартлар, техник 
шартлар ва намуналарга мувофищ келмоги кераклиги 
кузда тутилган. Ма^сулотнинг сифати катта а^амиятга 
эга, чунки у фан-техника тараедиётининг суръатларини 
бел гил а б беради, жамоат ишлаб чи^ариши самарадорли- 
гини юксалтиришнинг, материал ва молиявий ресурслар- 
дан о^илона фойдаланишнинг энг му^им омилларидан 
бири ^исобланади.

^озирги бос к, и ч ид а, мамлакат хал^ хужалигини 
ривожлантиришда ма^сулот сифатини муттасил юксалти- 
риб бориш мамлакат и^тисодий сиёсатининг асосий 
муаммоларидан биридир. Саноат корхоналарида ма^сулот 
сифатига давлат аттестацияси жорий этнлган. Мамлака- 
тимизда ишлаб чи^арилаётган куп хил ма^сулотлар
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жа^ондаги энг яхши стандартлар даражасига етмоода. 
Шундай булсада, турли хил чи^итлардан ма^сулотнинг 
исроф булиши ^амон каттадир. Ксйинги ва^тларда 
ма^сулот сифатини я нала яхшилаш масал аларига ало^ида 
эътибор берилмоеда. Тайёр ма^сулот сифатига таъсир 
этувчи асосий омиллар орасида дастлабки хом ашё ва 
материаллар сифатига ^амда уларга ишлов бсриш 
тсхнологик жараёни даражасига сезиларли урин ажра- 
тилган.

Хом ашё ва материаллар тайёр мацсулот ишлаб 
чицаришда ишлатилади ва улар кончилик, металлургия, 
кимё саноати, бинокорлик материаллари саноати, халц 
хужалиги 6ошк,а тармо^ларининг ма^сулотидир. Хом ашё 
материаллар келиб чи^иши, кимёвий таркиби, турли 
хоссаларига кура тасниф этилади. Хом ашё ва матери- 
алларнинг таркиби ва хоссалари тайёр ма^сулот сифатига 
таъсир этади. Масалан, темир руда таркибидаги олтин- 
гугурт пулатнинг технологик хоссаларини пасайтириб уни 
мурт ва исси^дан (чуг долила) синувчан цилиб цуяди, 
фосфор эса пулатнинг цатти^лигини оширади, зарбий 
■(овупподлигини пасайтиради. Мана шу аралашмалар 
мицдорини камайтириб пулат сифатини оширишга эри- 
ш ил ад и. Хом ашё ва материалларнинг сифат 
курсаткичларини билиш натижасида хоссалари олдиндан 
белгиланган ма^сулот тайсрлаб чи^ариш, янги, я над а 
ил гор хом ашё ва материал турларидан фойдаланиш 
^исобига хом ашё базасини кснгайтириш, тайёр ма^сулот 
сифатини юксалтириш мумкин булади. Тайёр мацсулот- 
нинг сифати лойи^а-тсхнология ^ужжатларини тайёрлаш 
^амда ишлов бериш технологик жараёни даражасига 
боглии; булади.

Ишлаб чи«;арувчи ташкилот буюртмачи (асосий 
истеъмолчи) талабномаси асосида ишлаб чи^адиган техник 
топшири^ лойи^а-тсхника ^ужжатларини тайёрлашнинг 
дастлабки бос^ичи булади. Техник топшири^а 
ма^сулотнинг ма^сади ва вазифаси, ватан ва чет эл 
фани, техникасининг ил гор юту^ларини, ма^сулотни 
стандартлаш, унинг патент жи^атидан ^алоллик да ража- 
сини назарда тутган з̂ олда к^йилувчи техник талаблар, 
и^тисодий курсаткичлар, назорат этиш ва цабул ^илиб 
олиш тартиби, ма^сулотнинг техник даражаси ва сифати 
юзасидан кутилаётган курсаткичлар ани^лаб чи^илади. 
Буюртмачи билан келишиб олинган техник топшири^ 
асосида техник ечим (мумкин булган ечимларнинг энг
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ЯХШИ вариант) тузилади, сунгра эса техник лойи^а ва 
иш \ужжатлари тузилади. Буюртмачи давлат стандарт- 
лари тацозосига кура ишлаб чи^аришни технологик 
тайсрлаш юзасидан асосланган сама рал и методлардан 
фойдаланиб, янги ма^сулотни узлаштиришга киришади 
ва норматив-техник ^ужжатларида белгилаб бсрилган 
курсаткичлар савиясида ма^сулот тайсрлаш сифатини 
га ранги ялайди. Технологах ишлов бериш жараснида 
дастлабки хом ашё ва материалларга турли хил (физик- 
кимёвий, термик, механик) таъсир фшинади ва бунинг 
натижасида ма\сулот зарур таппрт куринишга, шакл-ша- 
мойилга, бошца хил истеъмол хоссалари га эта булади. Хом 
ашё ва материалларга ишлов бериш технологах жараёни 
режимлари ва параметрларини бузиш натижасида ма^сулот 
чи^итга читали, шунинг учуй \ам бунга йул ^уйиб 
булмайди. Ма^сулот ишлаб чи^аришда ну^сонларнинг 
олдини олиш ёки уларга бардам бериш унинг самарадор- 
лигани оширади. Шу ма^сулотни тайсрлаш социал ва 
и^тисодий жи^атдан нечоглик ма^бул эканлига, одамлар- 
нинг \унар майорат ва уларнинг уз мс^нати натижала- 
ридан, тайёр ма^сулотни етказиб бериш, ташиш ва са^лаш 
ша роит лари ва доказала рдан моддий манфаатдорлиги 
ма^сулот сифатини яхшилашда катта рол уйнайди.

Саноат ма^сулоти сифатининг даражаси ма^сулотнинг 
бир ёки бир неча хоссаларининг ми^дорий таърифидан 
иборат теги шли к у р с а т к и ч л а р  билан бслгиланади. Бу 
курсаткичлар ма^сулотни тайсрлаш ва ундан фойдала- 
нишда муайян шароитларга татбицан унинг сифатини 
белгилаб беради. Сифат курсаткичлари таърифланаётган 
хоссаларининг ми^орига кура яккаш ва комплекс 
курсаткич булади. Ма^сулот сифатининг яккаш 
курсаткичи фа^ат биргана хоссаси, масалан, чуян ёки 
пулатнинг ^аттицлигани курсатади. Одатда бундай 
курсаткич Гостандарт органлари тасди^лаб берган теги шли 
тармо^ усуллари билан белгиланади. Комплекс сифат 
курсаткичи эса ма^сулотнинг- бир неча хоссаларини 
курсатади. Чунончи бунда ма^сулот хоссалари комплекси 
белгиланган сифат талабларини щондирганидагина 
ма^сулот сифатли деб ^исобланади. Товарнинг кимёвий 
таркиби, механик хоссалари, макротузилиши, микротузи- 
лиши ва бош^а таърифларига бсрилган ба^о чуян ёки 
пулат сифатининг комплекс курсаткичига мисол була 
олади. Ма^сулотнинг комплекс сифат курсаткичларини 
давлат стандартлари белгилайди.
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Ма^сулот сифатининг курсаткичлари турли натура 
бирликлар билан, улчовсиз ми^дорлар билан ифодаланади 
улар ма^сулот бирлигига, бир жинсли ва турли жинслн 
ма^сулот бирликлари мажмуига нисбатан цулланилиши 
мумкин. Сифат курсаткичлари номенклатураси 
ма^сулотнинг вазифасига кура белгиланади: куп ма^сад- 
лардаги вазифаларга а тал га н ма^сулот учун курсаткичлар 
номенклатураси одатда куп сонли булади, бир мак,садга 
аталган ма^сулот учун эса бир маъноли курсаткичга эга 
булади. Шунингдек тугри, билвосита, нисбий, интеграл 
ва базавий сифат курсаткичлари ^ам булади. Тугри сифат 
курсаткичлари ма^сулотнинг истсъмол хоссалари билан 
(масалан, чуян ёки пулат пишицлигининг курсаткичлари) 
бсвосита богланган булади, билвосита курсаткичлар эса 
бир ^анча омилларга (масалан, чуян ёки пулатнинг 
кимёвий таркиби) богли^ хоссалар билан бсвосита боглик 
булади. Нисбий сифат курсаткичи муайян ма^суло. 
сифати курсаткичининг тегишли эталон базаси 
курсаткичига булган нисбати билан ани^ланади ва 
улчамсиз ми^дорлар билан ифодаланади.

Ма^сулот сифатининг интеграл курсаткичи И  сифат 
техник-и^тисодий даражасини курсатишда фойдаланилади 
ва ма^сулотдан фойдаланиш Э йигиндиси фойда сама- 
расининг ма^сулотни яратишга Зс ва ундан фойдала- 
нишга Зф кетган йигинди сарфларга булган нисбати 
билан ани^анади ва ^уйидаги:

и  =  ■ ? _
Зс "*■ Зф

формуласи билан ^исоблаб чи^арилади.
Базавий курсаткичлар эталон учун ^абул цилинган 

ма^сулот сифатини курсатади ва турли ма^сулот сифатига 
^иёсий ба\о беришда цулланади.

Ма^сулот сифатини назорат этиб туриш услублари 
гоят хилма-хил: визуал куздан кечириш, оргонолептик 
та Vi ил к^илиш ва асбоблар билан назорат ^илишдан 
иборат булиши мумкин. Сифатни ани^лаш бос^ичига 
Vi раб дастлабки, орал и ̂  ва узил-кесил назорат хиллари 
булади. Олдиндан назорат чогида дастлабки хом ашё 
сифатига ба^о берилади, оралиц назоратида хом ашёга 
ишлов бериш борасида технологик жараёнга нсчоглиц 
риоя этиластганлигига ба^о берилади. Узил-кесил назорат 
тайёр ма^сулот сифатини, унинг яро^илиги ва стандарт-



лДОга нсчоглик мувофиц келиш-келмаслигини белгилайди. 
С'тандартлар ва техник талабларга з^амда техник 
млртларга тамомила мое келадиган ма^сулот ярости 
\исобланади. Ишлаб чиз^ариш борасида ну^сонлари 
булган, шунингдек стандартлар ва техник шартлардан 
четда булган ма^сулот чи^итга чи^арилади. Ма^сулотнинг 
чицити тузатса буладиган ва тузатиб булмайдиган 
маз^сулотларга булинади.

Ма^сулот сифатини оширишда сифат техник назора- 
тини ташкил к, идиш муз^им восита булади. Саноат 
корхоналарида техник назорат булими бош^армаси (ТНБ) 
маз^сулотнинг сифатини техник назоратдан утказиб 
туради. ТНБнинг асосий вазифалари стандартлар з а̂мда 
лойи^а-техника з^ужжатларининг талабларига, ма^судот 
етказиб бериш шартлари ва шартномада кузда тутилган 
мажбуриятларга мувофик; келмайдиган ма^сулот тайёр- 

1ШНИНГ оддини олишдан иборат булади. Шу билан бирга 
дрхона ТНБи илгор назорат услублари ва воситалари 

жорий этилиши устидан техник назорат тартибини з а̂мда 
ма^сулот сифатига баз̂ о бсришнинг илгор услублари ва 
воситаларининг жорий этилиши, янги стандартлар ва 
бошз^а норматив — техник з^ужжатлардан фойдаланишни, 
ТНБ ходимлари малакасини оширишни, ишлаб чиз^ари- 
таётган маздолот сифатини яхшилашни кузловчи таш- 
килий техник тадбирлар ишлаб чиз^иш устидан техник 
назорат тартибини муттасил такомиллаштириб бормоги 
керак. ТНБ бошлигига з^уйидаги э^уз^уцлар берилган:

— стандартлар ва техник шартларнинг талабларига 
нувофиз  ̂ келмайдиган хом ашё ва материаллардан 
фойдаланишни, маз^сулотни з^айта изшзаш борасида 
белгиланган технология бузил гаи з̂ олда маз^сулот ишлаб 
чиз^аришни, норматив техника з^ужжатлари талабларига 
риоя этмасликни май з^илади ва айни маз^алда корхона 
раз^барини бу изилардан огоз̂  ^ ил ад и;

— белгиланган стандартларга мувофиз^ келмайдиган 
маз^сулот з^абул з^илиш назоратини тухтатади, сифатсиз 
маз^сулот ишлаб чиз^ариш сабабларига бардам бсришни 
талаб этади, сифатсиз маэ^сулот тайёрланганлиги учун 
айбдор кишиларни жавобгарликка тортиш тугрисида 
корхона раз^барига таклиф киритади.

МА^СУЛОТЛАРНИ СТАНДАРТЛАШ

Стандартлаш .......
( тандартлаш — муайян со\

ва стан. ртлар тугрисида тушунча. 
Д11111|||Ч1В1И1|1 Гни III
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ларнинг иштирокида уларнинг манфаатини кузлаш, 
ж у мл ада н, ишлатиш шартлари ва хавфсизлик техниками 
к^оидаларига риоя этил га ни з̂ олда ялпи энг мацбул 
тсжамга эришиш учун фаолиятни тартибга солит 
ма^садида цоидалар бслгилаш ва уларни цуллашдан 
иборатдир. Стандартлаш фан-техника тараццистининг 
юту^ларига асосланади ва халц хужалигининг ^озирда 
эмас, шу билан бирга кслажакда з̂ ам ривожланишини 
белгилайди. Стандартлаш и^тисодиётни бош^ариш, моддий 
техника базасини яратиш сурьатларини такомиллашти- 
ришга бсвосита таъсир этувчи турли хил масалалар катта 
доирасини уз ичига олади.

^озирги вацтда амалда булган давлат стандартлаш 
тартиби и^тисодиёт з^амма бугинларини бир бутун цилиб 
бирлаштиради ва мамлакат халц ху жалиги барча 
тармоцларида стандартлаш ёоз^асидаги фаолиятни ташкил 
цклади: стандартлаш борасидаги ишларни ташкил з^илиш, 
утказиш услуби ва режалаштириш тартибини, стандарт- 
ларни ишлаб чи^иш, расмийлаштириш, тасди^лаш, жорий 
этиш, муомалага цуйиш, уларга узгартиришлар киритиш, 
шунингдек уларга риоя этишни назорат цилиб бориш 
фаолиятини ташкил з^илади. Давлат стандартлар з^умитаси 
(Госстандарт) стандартлаш ишларига ра^барлик ^ ил ад и. 
Госстандарт органларида стандартлаш ва метрология билан 
шугулланувчи илмий тад^ицот билимгозузари ва лабора- 
ториялари бор. Муайян фаолият со^аларида бажарилиши 
мажбурий норма, з^оида, талаблар комплексини белгилов- 
чи норматив-техника ^ужжатлари тартиби стандартлаш 
нетзини ташкил з^нлади. Стандартлар ва техник шартлар 
асосий норматив-техника з^ужжатлари булади. Корхоналар 
ишлаб чи^арадиган з̂ ар цандай маз^сулот муайян 
талабларни цондирмоги лозим. Бу талаблар стандартлар 
билан белгиланади. Стандарт ма^сулотни тайсрловчи 
билан уни истеъмол этувчи уртасида, ишлаб чи^ариш 
жараёнининг талаблари билан мДз^сулотларни ишлатиш 
шартлари уртасида алоз^а боглашга имкон бсради. 
Моддий-техника таъминоти ходимларининг амалий фао- 
лиятида материаллардан осилена фойдаланиш з^амда 
таъминлаш жараёнини самарали бош^ариш учун ГОСТлар 
зарур. Стандарт (инглиз тилидан таржима ^ ил ганда 
"меъёр", "намуна", "андаза" сузларини билдиради") 
стандартлаштириладиган объектга нормалар, з^оидалар, 
талаблар комплексини белгилаб бсради ва уларни 
сало^иятли (воцифона) органлар тасди^лаб бсради. Улчов
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f. пликлапи атамалар ва белгилар, хом ашё, матсриаллар, 
паи ашёлар, синаш ва ?лчаш усуллари, технологах 

>Р нпар. ма^сулот сифатига, моддий бойликларни 
ЖаРЗ шга ' *?йилувчи техник • талаблар, одамларнинг 
^вЛсизлиги ва бошцалар стандартлаш обьсктлари булади. 
Техник шартлар ма^сулотнинг янга типлари ва марка- 

га, ёхуд чекланган *олда з^улланувчи стандартлаш 
^бьсктларига комплекс талабларни белгалаб бсради. 
Стандартлашга дойр норматив-техника з^ужжатлари ту- 
галланган илмий тадцицот ёки тажриба-конструкторлик 
ишларининг натижаларига кура ишлаб чицилади. Стан­
дартлаш ишлари давлат тусида булиши давлат стандарт- 
лари заминида булган энг илгор илмий ва техникавий 
ечимлар натижаларидан мамлакат хал к; хужалигида цонун 
йуЛИ билан фойдаланиш имкониятларини таъминлаб 
бсради. Стандартлаш хом ашё, материал, машина ва 
ускуналарни бир-бири билан узаро алмаштириш принци- 
пидан фойдаланишга имкон бсради, биргана корхона 
мицссидагина эмас, шу билан бирса халц хужалиганинг 
бутун бир со^асида, борингки, бутун хал к; хужалигида 
ишлаб чицариш жараёнларини комплекс з^олда механи- 
зациялаштириш ва автоматлаштириш учун, ишлаб 
чицаришни ихтисослашни ривожлантириш учун шароитлар 
яратиб бсради.

Стандартлаш хал^аро илмий-техника з^амкорлига ва 
савдо-соти^ни ривожлантиришга э̂ ам катта таъсир 
курсатади.

Стандартлаш категориялари ва турлари. Стандарт- 
лашнинг ма^сулот сифатини яхшилашга таъсири. Жамоат 
ишлаб чи^ариш самарадорлигани юксалтириш, фан-тех­
ника тараздиётини жадаллаштириш ва ма^сулот сифатини 
яхшилашда стандартлашнинг роли ало^ида а^амиятга 
эгадир.

Стандартлар ^уйидаги категорияларга булинади: — 
ГОСТлар, тармоц стандартлари — ОСТлар, корхоналар- 
нинг стандартлари — СТПлар. *

Давлат стандартлари куплаб ва оммавий ишлаб 
чи^ариладиган ма^сулотларга, шунингдск нормалар, па­
раметр, улчамлар, фзидалар, илмий-техник атамалар ва 
белгаларга: улчов бирликлари, энг муз^им маз^сулот 
турларига, саноат ва цишлоц хужалик хом ашёси з^амда 
материалларига, фойдали цазилма ва ё^илгига, маз^сулот 
сифат курсаткичлари ва уни назорат этиб туриш 
услубларига, маз^сулотни таснифлаш ва кодлаш тартиб-
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лари, конструкторлик, технологи* ва ремонт 
\ужжатларига, хавфеиз ме^нат шароитлари ва мортат- 
кашлар соглигини са^лаш ишлари ва бошцаларга цараб 
белгиланади. ГОСТларни Госстандарт тасдицлайди, ало- 
>;ида му^им ГОСТларни эса (тасди^ланган руйхатга 
мувофиц) Республика Вазирлар кенгаши тасди^лайди ва 
улар мамлакат хал^ хужалигини \амма тармоцларида 
жум^урият ва ма^аллий хал к, хужалик ташкилотлари 
буйсунадиган барча корхоналар, ташкилотлар ва муасса- 
салар учун мажбурийдир. Тармо^ стандартлари техника 
а^амиятига эга булган ма^сулот ишлаб чи^аришга ва 
унинг шу тармоц учун хос булган кам серияли ва 
серияли ишлаб чи^ариш ^исмларига (асбоблар, машина- 
лар, ускуналар ^амда уларнинг ^исмлари, агрегатлар ва 
бош^алар) кура белгиланади. ОСТларни етакчи вазир- 
ликлар тасди^лаб беради ва уларни шу тармоцнинг барча 
корхоналари, ташкилотлари, шунингдек ушбу ма^сулотдан 
фойдаланувчи бош^а тармоцларнинг корхоналари ^ам 
бажариши мажбурийдир. Корхоналарнинг стандартлари 
фа^ат шу корхонада ишлатилувчи нормалар, услублар, 
к^оидалар, талаблар, ма^сулот ва ашёларга белгиланади. 
СТПлар мавжуд тармоц ва давлат стандартлари асосида 
ишлаб чи^илади ва корхона ишлаб чи^арувчи ма^сулот 
сифатини яхшилашни назарда тутади. Уларни корхона- 
нинг ра^бари, ёки бош му^андис тасдицлайди, улар ушбу 
стандартни тасд излагай корхона \удудидагина ярок^ли 
булади.

Стандартлар мазмуни ва вазифасига кура ^уйидаги 
асосий турларга булинади: техник шартлар; техник 
талаблар; ма^сулот параметрлари ва улчамлари; марка- 
лари ва турлари, назорат этиш ва ^абул этиш услублари, 
маркалаш, пакетлаш, ташиш ва caviam . ^оидалари. 
Техник шарт стандартлари муайян бир ма^сулот ишлаб 
чи^арилаётганда ва у етказиб берилаёт ганда, ишлатила- 
ётганида унинг истеъмол ба^оларига, шунингдек назорат 
этиш, ^абул к,илиб олиш, маркалаш, пакетлаш, са^лаш 
ва ташиш ^оидаларига ^уйилувчи техник талабларни 
(тартиб-цоидалар) белгилайди. Умумий техник шарглар- 
нинг стандартлари бир жинсли ма^сулотнинг муайян 
гуругдорига шунга ухшаш талаблар 1̂ уяди. Техник 
талабларнинг стандартлари ма^сулот (ёки буюмлар)нинг 
тури ва вазифасига к^ра меъёр ва талабларни белгилайди. 
Шу меъёр ва талабларга риоя этилса энг олий сифат 
таъминланади. Параметр ва $лчамларнинг стандартлари
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унификация этиш ва ?заро алмашинишни таъминлаш 
максадларида тайёр ашёлар ёки ашё айрим деталларининг 
шакл ва катталигини белгилайди. Маркаларнинг стандарт- 
лари хом ашё ва материаллар маркаларининг кимёвий 
таркиби ёки иоменклатурасини, бир цанча лолларда эса 
уларнинг истеъмол тавсифларини белгилаб беради, 
сортамент стандартлари эса ма^сулот ва буюмларнинг 
гсомстрик шакл ва улчамларини белгилаб беради. Назорат 
услубларининг стандартлари ма^сулотни синаб куриш 
учун намуна олиш тартибини, таз^лил усуллари ва ?лчаш 
услубларини белгилаб беради, *;абул щилиш цоидаларининг 
стандартлари эса ма^сулот ва ашёларни цабул цилиш 
тартибини, шунингдек синаш дастурлари ва услубларини 
белгилаб беради. Маркалаш, пакетлаш, ташиш ва caviam 
цоидаларининг стандартлари ма^сулотнинг асосий товар 
таърифларини акс эттирувчи истеъмол маркаланишига 
цуйиладиган талабларни, ма^сулотнинг истеъмол хосса- 
лари са^анишини таъминловчи пакетлашга ва техник 
жи^атдан меьёрларига цуйиладиган талабларни, мана шу 
операцияларда ма^сулот сифат курсаткичларини са^лаш 
ма^садида ма^сулотни сацлашга ^уйиладиган талабларни 
белгилайди.

Давлат стандартларига муайян белгилар берилади. Бу 
белгилар ^арфлар, руйхат номери ва ишга туширилган 
йилдан иборат булади (масалан, ГОСТ 305—82 "Дизель 
ё к, ил гиен"). Эскирган курсаткичларни алмаштириш з^амда 
фан-техника тараедиёти юту келари ни акс эттириш мацеа- 
дида нозик стандартлар ва техник шартлар беш йилда 
бир марта цайтадан куриб чнцилади ва янгиланади. 
Давлат, тармоц, республика стандартлари з^амда корхо- 
наларнинг стандартлари ишлаб чи^арилаётган ма^сулотга 
нормалар, ^оидалар ва талабларни белгилар экан, унинг 
сифати анча яхшиланишига кумак беради. Бунда 
корхоналар ма^сулот сифатининг берилган параметрлари- 
ни таъминлаш учун янги техникани жорий этиш ^амда 
ишлаб чи^аришни цайта цуриш, ме^натни ташкил этишни 
яхшилаш ва сифатни техник назоратдан утказиб туришни, 
ма^сулотга давлат аттестациясини ва давлат ^абулини 
жорий этишни кузловчи махсус ташкилий техник 
тадбир-чораларни ишлаб чи^ади. Корхоналарда ма^сулот 
сифатини яхшилаш ма^сулот сифатини комплекс 
бош^ариш ташкилий техник негизи булган корхона 
стандартига куп жи^атдан бог л и ̂  булади. Мамлакати- 
миздаги корхоналар ишлаб чинарастган жамики ма^сулот
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курсаткичлари юзасидан иккита; олий ва биринчи 
кате гори ял арга булинади. Ватанимиз ва чет элларнинг 
энг яхши стандарт л а рига мувофив  ̂ кслувчи сифат 
курсаткичлари воа̂ ори, ташв^и бозорда рацобат в̂ ила 
оладиган, и^тисодий самарадорликни таъминлайдиган 
ма^сулот олий сифат категориясига к и рад и. Мавжуд 
стандартлар ва техник шартларнинг замонавий талабла- 
рига мувофив; келувчи ва мамлакат хал^ хужалигининг 
э^тиежларини цондирувчи ма^сулот биринчи сифат 
категориясига киради. Ма^сулотнинг сифати ва^т-ва^ти 
билан аттестациядан утказиб ту рил ад и. Олий ва биринчи 
категория ишлаб чицариш — техник аз(амиятидаги 
ма^сулотга уч йилгача музуват билан берилади. Аттеста­
циядан утган ма^сулотни чи^ариш тайёрловчига, шунинг- 
дек истеъмолчига катта моддий манфаат келтиради.

Корхоналарда ишлаб чи^арилаётган ма^сулотнинг 
техник даражаси устидан идорадан ташцари махсус 
назорат тури — давлат в^абули ма^сулот сифатини кескин 
равишда яхшиловчи му^им бугин булиб ^олмоги керак. 
Давлат в^абулини жорий этиш ишлаб чивздзишни, 
ма^сулот сифатини яхшилаш ва давлат стандартларининг 
талабларига тула мувофив  ̂ равишда уни зарур норматив- 
техник з^ужжатлар билан таъминлашни кузда тутади.

Давлат в^абули органлари янги стандартлар ва техник 
шартлар в^андай жорий этилганлиги ва уларга риоя 
в^илинаётганлигини текшириб боради, техник з^олатни 
зцамда маз^сулотни в̂ абул в^илиб олиш ва синашда 
ишлатилувчи назорат улчов асбоблари, ускуналари, 
приборлари, мосламалари ва синов в^урвелмалари уз 
ва^тида текширувдан утказиб турилишини, з̂ ар в^андай 
тайёрлаш босцичида маз^сулот сифати ва в^абулини назорат 
этиб туради, маз^сулот стандартлар, техник шартларнинг 
талабларига, тасдив^ланган (эталон) намуналарга, лойиз^а- 
конструкторлик ва технологик з^ужжатларга, етказиб 
бериш шартлари ва шартномаларга мувофив  ̂ келиш-кел- 
маслигини текшириб боради.

Давлат цабулига келтирилувчи маз^сулотни олдин 
корхонанинг техник назорат хизмати в^абул в^илган 
булмоги лозим. Давлат в^абулига утмаган ма^сулот 
корхонадан ортиб жунатилиши мумкин эмас.

Давлат в^абулини жорий этиш билан техник назорат 
ходимларининг масъулияти кутарилди. Республика вазир- 
лар Кснгаши тасдицлаган "Бирлашмалар ва корхоналарда 
маз^сулотнинг давлат в^абули тугрисидаги низом'га муво-
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. корхоналардаги давлат цабул органлари Республика 
давлат стандартлар цумитасига буйсунади ва ана шу 
кумита сметаси ^исобида туради. Бирон шароитда 
сифатсиз ма^сулот ишлаб чи^арилган булса, корхонанинг 
ра^барлари курган чоралар етарлича Самара бермаса, 
давлат цабул органларининг ходимлари ана шу корхона 
системасида булган вазирлик ёки идорага, шунингдек 
Республика давлат стандартлар цумитасига бу ^а^да хабар 
беради.

САНОАТДА ФАН-ТЕХНИКА ТАРАЦЦИЁТИ

Мамлакатимиз и^тисодистини юксалтиришда илмий- 
тсхника тараздистини жадаллаштиришга ницоятда му^им 
а^амият берилмо^да.

Хал*» хужалигини фан ва техниканинг энг янги 
ютуцлари асосида тубдан кбайта цуриш, хужалик 
механизмини, бош^аришни тартибга солиш илмий техника 
тараздиётининг белгилаб берувчи воситаларидир. Илмий- 
техника тараздиётини жадаллаштириш учун аввало 
структура ва инвестиция сиёсатини узгартирмои; — диктат 
марказини ми^дорий курсаткичлардан сифат ва самара- 
дорликка, орал и к; курсаткичлардан пировард натижаларга 
кучирмо^, ишлаб чи^ариш фондларини кенгайтиришдан 
уларни янгилашга утмоц, с^илги, хом ашё ресурсларини 
купайтиришдан улардан фойдаланишни яхшилашга 
утказмоц зарур.

Машинасозлик илмий техника тара^циётини жадал- 
лаштиришда ^ал ^илувчи роль уйнайди. У асос замин 
илмий техникавий гояларни ишлаб чи^ади, хал к; 
хужалигининг бош^а тармо^ларидаги тараедиётга замин 
булган янги иш ^уроллари ва машина системаларини 
яратади. Шунинг учун )(ам машинасозлик комплекси 
олдига машина-ускуналар ва асбобларнинг тсхник-и^ти- 
содий даражаси ва сифатини кескин равишда юксалтириш 
вазифаси цуйилган. Кслажакда бу тармо^ни ривожлан- 
тиришга олдингига Караганда купро^ капитал маблаглар 
ажратилган.

Кбайта цуриш зарурати илм-фан олдига янгидан-янги 
вазифаларни: илм-фан билан ишлаб чи^ариш ало^аенни 
муста^камлаш, илмий го ял ар вужудга келишидан то 
амалда кенг куламда цулланишигача ани^ ва тез ути ши га 
эришмо^ вазифаларини цуяди. Илмий-техника та- 
ра^иётини жадаллаштириш ни бош^ариш ицтисодий стра- 
тегияси мавжуд воситаларни му^им йуналишларга солиш,

25



текширувидан пухта утган, мумкин ^адар купро^ саиара 
берувчи техник янгиликлардан кенг куламда фойдала- 
нишга ёрдам бсради. Бу янгиликлар мс^нат унумдорли- 
гини куп марта юксалтирувчи принципиал янги машина 
ва ускуналар яратиш борасида илмий-лойи^авий ва 
конструкторлик ечимларини собит^адамлик билан тез 
олиб боришга имкон беради.

Илгор технологияларни кенг куламда узлаштириш 
илмий техника тараедиётининг энг му^им йуналиш- 
ларидан биридир. Гоят юксак босим ва импульс 
нагрузкалардан фойдаланишни кузда тутувчи мембрана, 
лазер, плазма технологияси каби принципиал янги 
технологиялар ^ам катта урин тутади. Уларни ишлатиш 
куламлари бир неча баравар ортади. Мс^нат сифати ва 
шароитларини яхшилашга, унумдорлигини юксалтиришга 
даъват этилган ишлаб чи^аришни механизациялаш ва 
автоматлаш илмий техника тараздиётининг бош^а бир 
йуналиши ^исобланади. Кслажакда умуман халц хужалиги 
буйича автоматлаштириш дар^жаси икки баравар ортади, 
тармо^а технологик жараёнларни автоматик бош^ариш 
тартибини жорий этиш анча ортади. Янги авлод серунум 
техникани ишлаб чи^иш ва уни ишлаб чи^аришга жорий 
этишни жадаллаштириш, ишлаб чи^ариластган техникани 
янгилаш сурьатларини анча орттириш мулжалланади. 
Хал к; хужалигининг ^амма тармоцларида машина-ускуна- 
ларни электронлаш, робот техникасини, ротор линиялари 
ва ротор-конвейер линияларини кенг куламда ривожлан- 
тириш, ме^нат унумдорлиги ва шароитларини кескин 
равишда юксалтирувчи автоматлаштирилган эпчил ишлаб 
чи^аришларни кенг куламда ривожлантириш замонавий 
автоматлаштириш бос^ичининг хусусиятидир. Ходимлар 
ишлатадиган компьютерларни куплаб ишлаб чик;аришни 
ташкил этиш, ^исоб техникаси ишлаб чи^ариш ^ажми, 
саноат роботлари парки ^ам анча купайтирилади.

Илмий техника тараздиёти цазиб олиш ва хом ашёни 
комплекс равишда цайта ишлашдан тортиб пировард 
ма^сулот ишлаб чи^ариш ва ундан фойдаланишгача 
^амма босцичларда табиий ресурслар, хом ашё, материал, 
ё^илги ва энергиядан фойдаланишни тубдан яхшилашни 
кузламоги лозим. Моддий ресурслардан осилена фойда- 
ланиш — ицтисод ^илишнинг энг му^им манбаларидан 
бири булиб, давлатга и^тисодистни янада ривожлантириш 
учун янги катта маблаглар беради. Бунга ма^сулотга 
материал кетишини камайтириш, ме^нат унумдорлигини
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ош ириш . нобудгарчиликларни камайтириш, иккиламчи 
ресурслардан т^ла-т^кис фойдаланиш ас ехида эришилади. 
Металл маз^улотлар, пластмассаларнинг самарали тур- 
ларидан, шунингдек принципиал янги бошца хил 
конструкцион материаллардан кенг куламда фойдаланиш 
туфайли ишлаб чи^аришга материал кетишини анча 
камайтириш мулжалланади. Бу ма^сулотлар уз хоссалари 
жи^атидан з^озирги вацтда ишлатилаётган материалларга 
нисбатан куп марта устун ту ради.

Янада такомиллашган техника з^амда ресурсларни 
тежайдиган чицитсиз ва кам чицитли технологик 
жараёнларни кенг куламда жорий этиш, хом ашё, 
материаллар, ёцилги ва энергиядан тежаб фойдаланиш- 
нинг муз^им резервидир.

Илмий техника тараедиётини жадаллаштириш хал^ 
хужалиги э\гиёжларини з^амда а^олининг усиб бораётган 
талабларини янада туларо^ фзндирувчи энг музрш восита 
булган маз^сулотнинг техник даражаси ва сифатини з^амма 
чоралар билан кутаришга ёрдам бермоги керак. Метал­
лургия, металлсозлик саноатида, кимё ва нефтни цайта 
ишлаш саноатида, шунингдек бинокорлик саноатида айрим 
маз^сулот турлари урганилаётганида саноатда илмий 
техника тараедиётини ривожлантиришнинг муайян маса- 
лалари куриб чицилади.



/  Б у л и м  

МЕТАЛЛАР

I - БОБ

МЕТАЛЛАР ВА МЕТАЛЛ АШЁЛАР 
ТОВАРШУНОСЛИГИНИНГ АСОСЛАРИ

Пишиц, пластик, электр утзсазувчан, истиц утказувчан 
ва ярцироц, шаффоф булмаган кристалл моддаларга металл 
дсйилади. Улар барча маълум элемснтларнинг учдан икки 
цисмидан купрогини ташкил этади ва Д. И. Менделеев 
даврий жадвалининг барча гуруздорида булади.

Металлар икки асосий гурузузарга: цора ва рангли 
гуру\ларга булинади. Темир, унинг цотишмалари болтан 
чуян ва п^лат, шунингдек марганец ва хром ц о р а  
металларга киради. Негизи темирдан иборат булмаган 
долган цамма металлар ва цотишмалар р а н г л и  
металларга киради.

Мавжуд барча металл материалларни соф металлар 
ва металл цотишмаларга ажратиш мумкин.

Соф металлар юксак механик хоссаларга эга булмайди 
ва мана шу сифатларини назарда тутган цолда халц 
хужалигининг летал ва ашёлар юксак конструктив 
пиши^лиги талаб этилмаган тармоцларида фойдаланилади. 
Масалан, юксак электр утказувчанлик хоссасига эга 
булган мис электр ток утказгичларини тайёрлашда 
муллам клади, жуда юцори эриш цароратига эга булган 
волфрам эса чугланиш лампаларининг к,ил симларини 
тайёрлашда ишлатилади ва бошцалар.

Таркибига икки ёки бир неча металл ёки металлар 
билан номсталлар кирадиган материаллар металл цотиш- 
малар дсйилади. Цотишмаларнинг хоссаси уларни ташкил 
этувчи металлар билан нометаллар сони ва миздори 
билан белгиланувчи’ кимёвий таркибига боглиц булади. 
^озирги вацтда турли хил элементлардан механик, 
кимёвий ва технологик хоссалари гоят хилма-хиллиги 
жицатидан бир-биридан фар»; цилувчи чексиз купдан-куп 
цотишмалар цосил цилиши мумкин. К,сггишмалар хал»; 
хужалигининг деталлар ва металл ашёларнинг юксак 
конструктив пиши!^зиги зарур булган цамма тармоцларидл
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куламда *$лланади. Металлардан асосий конструктив 
кСНГ дд сифатида фойдаланилишига сабаб шуки, улар- 
МЗнг пишицлиги ва цаттицлиги юксак булгани *олда 
ИИцбий цовушо^лиги, шунингдек иссиц утказувчанлик, 
Электр утказувчанлик ва 6omiqa хоссалари яхшидир.

1.1. Кора металлар ишлаб чицаришнинг 
а^амияти, \олати ва ривожланиши

М е т а л л а р  техника тара^иётининг негизи 
исобланади. Металл материалларнинг катта афзаллиги 

шундан иборатки, куп тармоцли юксак даражада тарац^ий 
топган хал к, хужалигининг э^тиёжларидан ^амда цаттиц 
ёки юмшоц, электр ^аршилиги катта ва оз, эриш ^арорати 
ва коррозията бардош бериши х;ар хил, магнит хоссалари 
ёки бошца хил ^одисалари билан фарц ^илувчи турли 
цотишмалар олиш э^тиёжларидан келиб чициб уларнинг 
кимёвий таркиби ва ички тузилишини собит^адамлик 
билан узгартириш имкониятлари бор. Металл материаллар 
халк хужалик а^амиятининг катталигига яна бир сабаб 
шуки, металл ишлатиладиган со^аларнинг куплиги ва 
а^оли жон бошига металл ишлаб чицариш мамлакат 
и^тисодий тарацциёти, унинг ицтисодий имкониятлари 
даражасининг энг му^им курсаткичларидан бири 
^исобланади.

Металлар машинасозликнинг асосий хом ашёси булиб 
хизмат ^илади. Мамлакатда машиналар нечоглик куп 
ишлаб чи^арилса ва ундан фойдаланилса мамлакат 
саноати, транспорти ва и^ишло  ̂ хужалиги шунчалик тез 
ривожланади, ме^нат унумдорлиги шу ^адар юцори 
булади. Чуян билан пулат машинасозликда энг куп 
ишлатилади. Саноатнинг пулатга булган э^тиёжи чуянга 
булган э^тиёжидан куп булганлигидан чуяннинг асосий 
к;исми эритилиб пулатга айлантирилади.

Республикамизнинг металлурглари металл эритишнинг 
янги ва самарали технологик жараёнларини ишлаб чи^иб 
жорий этганлар, металлнинг сифатини яхшилашда кат- 
та-катта муваффациятларга эришганлар. Бизнинг мамла- 
катимизда илк бор пулатни кислород-конвертер усули 
билан ^осил ^илиш цулланган, домна печи ^урасига 
КУМИР чанги дамини бериш тажрибалари утказилган, 
Домна печида металл эритиш учун илк бор табиий газдан 
фойдаланилган, вакуумли индукцион, электр ёйли ва 
электрон-нур *; у рил мал ар ид а металл ва ^отишмаларни
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эритиш, мсталларга синтетик шлаклар б клан ишлсш 
бериш, пулатни узлуксиз з^уйиш, металл ашёларнинг 
янги ва тежамли турларини ишлаб чик,ариш ва бошз^алар 
у зла шти рил га и. Бевосита тиклаш услуби билан рудадлн 
темир з̂ осил з^илиш технологияси саноат куламидл 
узлаштирила бошланди, кукуй металлургияси янада катта 
ривож то од и.

1.2. Металларнинг асосий хоссалари-

Металлар амалда цулланадиган со^алар уларниш 
физик, кимсвий, механик ва технологик хоссалари билам 
бслгиланади.

1.2.1. Металларнинг физик и  кимёаий хоссалари

Металларнинг ф и з и к  хоссалари уларнинг истеъмол 
тавсифини белгилайди ва муайян маз^садлар учуй металл 
з^амда з^отишмалар танлаб олишда муз^им роль уйнайди.

Зичлик, эриш з^арорати, электр утказувчанлик, неси»; 
утказувчанлик, магнит хоссалари, т^гри ва з^ажмий 
кенгайиш коэффициентлари ва бошз^алар металларнинг 
асосий физик хоссалари з^исобланади. .

Бир жинсли материал массасининг з^ажм бирлиги/а 
булган нисбати зичлик деб аталади. Яратилувчи конст- 
рукциялар енгил ва пишиз  ̂ булиши керак булган авиация 
саноатида, ракета техникаси ва приборсозликда, масалан, 
магний, алюминий, титан каби зичлиги оз металлардан 
фойдаланилади. Шу металларнинг з^отишмалари енгил 
булишидан ташз^ари солиштирма пишиз^лиги ю^оридир. 
Титан негизидаги цотишмаларнинг солиштирма пишик^ли- 
ги энг зоз̂ ори булади.

Металл ёки унинг з^отишмаси з̂ аттик; з^олатдан сую»; 
з^олатга утадиган з^арорат эриш д[арорати дейилади. 
Мсталлнинг эриш з^арорати з^анча паст булса унинг эриш, 
пайвандланиш жараенлари шунча енгил утади ва улар 
шунча арзонга тушади.

Мсталлнинг электр токини иссив̂  чицишига иероф 
а^илмай яхши утказиш знобил и яти электр утказувчанлик 
дейилади. Мис ва алзоминийнинг электр утказувчанлиги 
юа̂ ори булиб, улар кабель, утказгич сим учун материал, 
шунингдек машина-ускуналардаги ток утувчи з^исмлар 
учун материал ишлаб чиз^аришда з^улланилади.

Электротехникада в^арама-з^арши талаблар з^уйиладиган 
металлар з̂ ам ишлатилади: бундай металлар электр токи
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«таётган пайтда цизиб атроф му^итга иссик; чи^ариши 
” пак Электр царшилик хоссаси деб аталган мана шу 
*оссаларга эга булган махсус цотишмалар, масалан, 
нихромдан реостат, электр воситасида иситиш приборлари, 
псчлари, лампаларнинг чугланма цил симларини ясашда
(Ьойдаланилади.

Металл ва металл цотишмаларининг жисмларнинг анча 
кизиган цисмларидан унча к;изимаган цисмларига иссиц 
Отказ и ш кобилияти унинг иссиц утказувчанлигини
кСрсатади. Иссяк; утказувчанлиги юк;ори даражадаги метал­
лар ва цогишмалар цозон дсталларини циздириш элсмснт- 
ларини ва бошца ускуналарни тайёрлашда к^лланилади.

Магнит хоссаси магнит сингдирувчанлик микуюри 
билан белгиланади, ^авонинг бир деб цабул ^илинган 
магнит сингдирувчанлиги билан таедосланувчи улчамсиз 
бирликлар билан ани^анади. Металлар ичида темир, 
никель, кобальт ва шулар негизидаги ^отишмалар энг 
юксак магнит хоссаларига эга. Аммо магнит материал- 
ларга царама-царши талаблар *ам цуйилади: доимий 
магнитлар магнитланиб бу хоссасини узок; вак;т са^ламоги 
керак, электр магнитларнинг узаклари эса ток берилга- 
нида яхши магнитланиб, токни узган захоти тезда 
магнитсизланмоги даркор. Бир ^анча ^олларда магнит 
майдонига тушгани билан умуман магнитланмайдиган 
материаллар талаб этилади. Турли электр приборлари ва 
аппаратларининг деталлари шулар жумласидандир.

Металлар ва цотишмаларнинг тугри ва %ажмий 
кенгайиш коэффициента циздириш чогида уларнинг 
кенгайиш ^обилиятини курсатади. Куприклар цуришда, 
темир й^л ва трамвай йулларини стк;изишда металларнинг 
ана шу хоссаларидан фойдаланилади.

Кимсвий хоссалардан коррозиябардошлик — металл ва 
^отишмаларнинг турли емирувчи му^итлар таъсирига 
к;аршилик курсатиш ^обилияти металлар учун энг му^им 
хосса ^исобланади. Деталлар, машина-ускуналарнинг 
анчаси коррозия сабабидан ишдан читали. Шунинг учун 
)(ам емирувчи му^ит шароитларида ишлайдиган машина- 
лар ва ашёларни лойи^алашда металларнинг кимёвий 
хоссаларини билишнинг катта а^амияти бор.

1.2.2. Металларнинг механик хоссалари ва уларнинг 
баъзиларини ани^лаш услублари

М е х а н и к  хоссалар металл ва к;отишмаларнинг статик 
»а динамик, чузувчи, си^увчи, эгнлтирувчи, буровчи ва
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Чузиш статик синови цилиндрик ва ялпо^ намуна- 
лардан фойдаланиб утказилади, чунончи намунанинг 
дастлабки ^исобий узунлиги /0 (мм), цилиндрик наму­
нанинг бошлангич диамстри dQ (мм) ва намуна тскислиш 
кундаланг кесимининг бошлангич майдони Fa (мм) га 
муайян даражада боглиц булади: цилиндрик намуналар 
учун ва 10d0; ялпоц намуналар учун

! расм Металларни чузилишга а, сицилишг» 6 ва эгилишга в синаш 
dx — намунанинг пироаард диаметри мм; Ik — намунанинг пироаард 
узунлиги, мм; А — намунанинг калинлиги, мм.

Синовлар утказиш учун намуна икки цис^ичга 
ма^камланади. Шу ^исцичлардан бири ^узгалмас ^олатда 
булади, иккинчиси эса ^уйилган Р куч вужудга 
келтирувчи, доимий тезлик V билан жилиши мумкин.

Чузиш чогида намуна узаяди ва узунлигининг усиши 
матсриалнинг пластиклигига боглиц булади. Пластикликни 
таърифлаш учун намунанинг узунлик ва кесим таъсирини 
^исобга олмаган ^олдаги нисбий узайиши ва торайиши 
ани1(ланади.

Узилишдан кейинги нисбий узайиш <3 дсб намунанинг 
узайиш чогидаги А /, ^исобий узунлик ортишиньшг 
бошлангич узунлиги га lQ (%^исобида) булган нисбатига 
айтилади:

Узилишдан кейинги нисбий торайиш дсб намуна 
кундаланг кесим са^нининг A F намуна бошлангич 
кесимига F0 (% ^исобида) булган нисбатининг камайи 
шига айтилади;

' п , Ш9ЧЛ I VU(J* IlMPlJlliMIM
l0-5,65VF^ ва 11,3 (1-расм,а.)
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|ЯИГИ рк_узилиш жойида намуна кундаланг кссими-
нинг майдони.

Ч зиш  чогида металлда материалнинг пишицлигини 
леформацияга царшилик курсатишини ифодаловчи ички 

*учлар шужудга к слад и. Деформация катталиги намуна 
майдони га боглицлигидан, зурициш тушунчасидан, гоцо 
кучнинг кундаланг кесим майдонига булган нисбатидан
фойдаланилади.

Н амуна синалаетганида у чидаш бсрадиган максимал 
куч р  га мувофиц келувчи зурициш (МПа цисобида)
узилишга мува^ат царшилик ад дейилади. У

тснглама билан баён этилади.
Бузувчи куч Я^инг узилиш жойида намуна кундаланг 

кесими майдонига нисбати сифатида олингап зурицишга 
узилишнинг ^аци^ий царшилиги SK дейилади.

Сицилишга синов фацат мурт мсталлар ва цотишмалар 
учунгина утказилади, Чунки пластик материаллар бузил- 
май фа цат дсформацияланади. Сицилишга синов (1-расм, 
б) га асосан цилиндрик намуналар дучор булади. Бу 
намуналарнинг буйи уларнинг диаметрига боглиц булади: 
у ё диамстрга баравар булади, ёхуд ундан уч баравар 
ортади.

Сицилишга пишицлик цадди (МПа цисобида) бузувчи 
КУЧ Рбу,нинг намуна цирцимининг бошлангич майдони 
F0 га нисбати билан аницланади:

а -  ^ 2 .

Эгилишга синов мурт мсталлар ва цотишмалар 
учунгина утказилади, чунки эгилганда пластик матсри- 
дллар бузилмайди.

Этпишда намуна турли цисмлари (1-расм, в) бирдай 
оулмайди: юцори цисмлари сицилади, цуйи цисмлари эса 
^ « и а д и . Эгилишга пишик^лик цадди ам ва дарз кстиш

намУнанинг солциши синовлар чогида асосий таьрифлар булади.
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2-раем. Металлариинг цаттицлигини Бринелл буйича (I), Роквелл буйича 
(II) ва Виккерс буйича (III) улчаш схсмалари: 
а — индекторларми куйиш; б — уларнинг иалари

Цилиндрик намуналар учуй эгилишга пиши^лик ^адди

формуласи билан топилади, бунда /— таянчлар уртасидаг и 
масофа, мм; d— намунанинг диамстри, мм; Р — дарз 
кетиш пайтидаги куч, Н.

Синиш чогидаги сол^иш катталиги сол^иш улчаги ч 
билан аницланади.

Металлариинг к;атти!^лиги Бринелль, Роквелл ва 
Виккерс услублари билан ани^ланади.

Бринелль услуби чуянларнинг, тобланмаган 
пулатларнинг ва баъзи рангли металлариинг ^атти^лигини 
аницлашда ^улланади ва материал юзига тобланган пулат 
золдирни эзиб киритишга асосланган. НВ Бринелль 
буйича цаттицлик сонининг рамзи булади.

Золдир диаметри D намунанинг улчамига боглик 
булади ва 2,5; 5 ва 10 мм га баравар булиши мумкин.

Куч Р ми^дори (2-расм, 1) сон жи^атидан жуда 
юмшок; металлар учун 2,5 и  га баравар (НВ эса 35 
дан камро^), юмшоц металлар учун 10 D2 (НВ 140 дан 
камро^) ва бирмунча цатти^ металлар учун 30 D2 (НВ 
450 дан кам эмас) булади.

Бринелль буйича ^аттикужк сони матсриалнинг 
пластик дсформациясини курсатади ва золдирга таъсир 
этувчи кучнинг >;осил булган из юзининг майдонига 
булган нисбати билан (кге/мм2) аии^ланади.
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Р  Р о к в е л л  услуби синалувчи мсталлга диамстри 1,588 
и тобланган п?лат золдирни, ёхуд чу^исидаги 

* м ги 120° ли олмос конусни бос и ш га асосланган. 
К т т и к л и к  к а т т а л и г и  у ч т а  шкаласи булган индикатор 
6vйлаб улчамсиз шартли бирликларда олдиндан ^уйилган 
р .о  1 кН (Ю кгс) ва умумий куч Р“Р0+Р, <2-расм,
И) да и н д и к а т о р  (учлик)ни босгандаги чуцурликлар 
т а ф о в у т и  <Н—Н0 ) сифатида ани^анади. Индикаторда 
п у л а т  з о л д и р  учун В (щизил) шкала ва олмос конус 
учун С ва А (цора) шкалалар булади. 
у  У ч л и к н и н г  у к; буйлаб 0,002 мм силжишига мувофиц 
к с л у в ч и  MHiyiop цатти^лик бирлиги учун ^абул ^илинган.

Одатдаги тобланмаган пулат ва рангли металлар 
^аттицлигини улчашда В шкаласидан фойдаланилади 
(бсрилган умумий куч ми^дори 1кНга нисбатан олинади), 
тобланган пулатларнинг цатти^лигини улчашда С шка­
ласидан фойдаланилади (умумий куч 1,5 кН), кимсвий- 
термик ишлов беришдан сунг буюмларнинг ^амда к;атти^ 
^оти ш м аларн и н г  ^атти^лигини улчашда А шкаласидан 
фойдаланилади (умумий куч 0,6 кН).

Пулат золдирдан фойдаланганда HRB, масалан HRB 70 
цаттицлик сонининг рамзи булади, олмос конусдан 
фойдаланганда эса HRC ва HR А цаттицлик сонининг 
рамзи булади, масалан, HRC360 ва HRA40.

Виккерс услуби буйича, шунингдек Бринелль услуби 
буйича МПа ^исобида ^атти^лик синалаётган намунада 
^осил булган из майдонига бсрилган кучнинг нисбати 
билан ани^ланади. Аммо шу ани^лаш усулида учлик 
сифатида пулат золдирни эмас, балки чуедисидаги бурчаги 
136 (2-расм, III) булган турт ё|уш олмос пирамида 
^улланади. Виккерс ^исоби буйича ^атти^лик сони HV 
рамзи билан белгиланади, масалан, HV500 деб ёзилади. 
Синалаётган матсриалнинг цалинлигига ^араб олмос 
пирамидани ботириш учун 0,05; 0,1; 0,2; 0,3; 0,5 ва 1кН 
огирлик цулланади. ^осил булган из диагоналлари d (мм) 
приборга урнатилган микроскоп срдами билан улчанади, 
сунгра эса жадвалларга ^араб HV ^иймати топилади.

Турли услублар билан ^осил ^илинган цатти^лик 
сонларини айлантириш зарурати булганида, масалан, 
HRBhh НВга, ёки НВни HVra айлантириш зарурати 
тугилганида турли маълумотномаларда келтирилган мах- 
сус айлантириш жадвалларидан фойдаланилади.

Зарбий ^овушо^лик стандарт намунани бузишга сарф- » 
ланган ва унинг кундаланг кесими майдонига нисбатан
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олинган иш билли ани^ланади. Синовлар маятникли 
копрсда у тк аз клади. Шакли ва ксртигининг улчами билли 
фарц цилувчи цар хил намуналар синаб курилади Ва 
зарбий цовуикмушкнинг таедосланувчи курсаткичларини 
олиш учуй ишлатилувчи намуна тури писанда щилиб 
к̂ уй клади.

Бураш синовида намунанинг бир учи ^узгалмас цилиб 
ма^камланади ва иккинчи учига буровчи момент таъсир 
эттирилади. Бу момент намуна кундаланг кесимларими 
бир-бирига нисбатан буради. Синаш чогида диамстри Ю 
мм ва узунлиги 50 ва 100 мм ли намуналар ^улланлли. 
Синаш машинасида бураш жараёнининг диаграммаси 
автомат тарзда ёзиб борилади ва шунинг асосида бураш 
чогидаги мутаносиблик ^адди, о^увчанлик, пиши^лик 
шартли з̂ адди белгиланади.

Ю^ори ^ароратли шароитларда ишлайдиган металл ар 
учун механик хоссаларнинг махсус тавсифлари аницла 
нади. Утга чидамли силжувчанлик ва узоц муддатли 
пиши^лик шуларнинг асосийлари ^исобланади. Утга 
чидамли металл уз пишицлигини ю^ори ^ароратда узоц 
муддат мобайнида сацлай олиш цобилиятини курсатади. 
Металлнинг силжувчаплиги оцувчанлик ^аддидан камро^ 
зури^ишлар таъсирида пластик деформациянинг сскин-ас- 
та ортиб боришидан иборатдир. К,ора металл ^отишмалари 
учун силжувчанлик (300° С дан ю^ори) ю^ори ^ароратлар 
таъсирида вужудга келади, буг ва газ к^вурлари, 
космонавтика, авиация саноати, трактор машинасозлиги 
ашелари деталларининг к;айтмас деформациясини вужудга 
келтиради. Узоц муддатли пишицлик юцори ^ароратли 
шароитларда ва буюмларнинг бузилишига олиб келмай- 
диган доимий таъсир этувчи нагрузка шароитларида узок; 
вак;т турган материалнинг пишик^лигини курсатади.

1. 2. 3. Мсталларнинг технологи* хоссалари

Т е х н о л о г и к  хоссалар мсталлар ва цотишмаларнинг 
>̂ ар хил ишлов турларига дучор булиш ^обилиятини 
ани^лаб беради. Ашё тайёрлаш турли услубларининг шу 
ашё хоссаларига таъсирини урганиш чогида мсталларнинг 
технологик хоссаларини билиш зарур булади. Болгаланув- 
чанлик, пайвандланувчанлик, тобланувчанлик, суюк; ^олда 
о^увчанлик, кески билан ишлов берилувчанлик асосий 
технологик хоссалар ^исобланади.

Болгаланувчанлик — металл ва к^отишмаларнинг босим 
билан турли хил ишловга дучор булиш (прокат ^осил 
к;илиш, кирялаш (сим ч^зиш), прссслаш, териш ва
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штамплаш) з^обилиятидир. Болгаланувчанлик пластиклик
„еформацияга царшилик билан тавсифланади.

Пайвандланувчанлик — металл ва цотишмаларнинг 
пайвандланувчи металл ар сингари хоссаларга эта булган 
пайвандланадиган пишиц бирикцалар *осил *илиш 
кобилиятидир. Кам углеродли ва паст лсгирланган 
пулатлар яхши пайвандланади, уртача углеродли ва 
уртача лсгирланган пулатлар з^ониз^арли пайвандланади. 
Юксак даражада легирланган пулат ва чуянларнинг тузук 
пайвандланмаслиги махсус пайванд материаллар ишла- 
тишни, олдиндан з^изитиб олишни, тсрмик ишлов бсриш 
заруратини вужудга кслтиради ва булар таннарх 
жараснини ошириб юборади, пайвандланган бирикмалар 
сифатини пасайтиради.

Болгаланувчанлик металл ёки з^отишмани муайян 
чукурликка цадар тобланиш знобил и яти ни курсатади. 
Болгаланувчанлик паст булганида матсриалнинг щирзцим 
буйича пиши^лиги бирдай булмайди ва бу нарса дсталлар, 
машиналар ва механизмлардан фойдаланиш муз^латини 
камайтириб юборади.

Металл ва з^отишмаларнинг эриган зцолатда з^олип 
бушлигини яхши тулдириб цуйилма шаклини аниз  ̂ з̂ осззл 
цилиш зцобилиятига сузоз̂  *олда оцувчанлик дсйилади. 
Матсриалнинг сузоз̂  з̂ олда оцувчанлиги зоз̂ ори булса, 
юз^ори сифатли зич зу'йилмалар з̂ осил з^илишга, уларда 
газ пуфакчалари з̂ амда матсриалнинг з^очиши пайтида 
вужудга келувчи пуфакчалар камайишига имкон бсради.

Кесиб ишлов бериш металл ва з^отишмаларнинг к секи 
асбоб билан ишлашга берилувчанлик з^обилияти билан 
аниз^ланади. Мсталлнинг ишлов берилувчанлиги яхши 
булса, кески асбоб буюмдаги арайишни осон ва тез кесиб 
олади, натижада деталь зарур анизузикда ва юзи тскис 
булади. ^олбуки кесиб ишлов беришга цобилияти тузук 
булмаганида асбобнинг чидамлилиги пасаяди, энергия ва 
мез^нат сарфи ортади.

•

2- БОБ

ЧУЯН ВА ПУЛАТ

Ч ^ я н  ва п у л а т  машина ва конструкцияларнинг 
деталларини ясаш учун изшзатиладиган ж уда муз^им темир 
углерод з^отишмаларидир. Чуянда 2,14 фоиздан 6,67 
фоизгача углерод бор, пулатда эса ундан камроз^—2,14 
фоиздан камро^ углерод бор.
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2. 1. Темиркарбид ^отишмаларининг \олат 
диаграммам

Тсмиркарбид з^отишмаларининг тузил ишини курса- 
тувчи "тсмир — углерод” з^олат диаграммам назарий 
асосларини биринчи бор Д. К. Чернов ишлаб чик^ан 
эди. Унинг асарларида цотишма таркиби углсродга богли^ 
булиб, бир тузилишидаги ^отишмани иккинчи тур 
з^отиизмага айланишига сабаб булувчи муайян з^арорат 
ски критик нуцталар борлиги айтилади.

Бундам аввалги энг оддий з^олат диаграммалари 
сингари "тсмир — углерод” з^олат диаграммаси "темпера­
тура” ва "концентрация" коордикаталарида з^урилади 
(3-раем). Бу диаграммада ташкил этувчи тсмир ва углерод 
компонентлари узаро бир неча кимсвий бирикмалар Fc3C 
Fc2C, FcC ни з̂ осил з^илади. Узибу диаграмманинг углерод 
концснтрацияси 0 дан 6,67 фоизга, яъни соф тсмирдан 
Fe3C карбидгача борувчи концснтрациясига масъул 
темирцементит участкасинингпзна создала шти рил га н
куринишини з^араб чиз^амиз. Тсмир билан углсроднинг 
таркиби да 6,67 фоиздан купроз  ̂ углероди булган бошз^а 
узгаришлари гоятда мурт булиб амалий аз^амияти унча 
катта эмас.

Тсмируглсродли з^отишма компонентларининг з^уйидаги 
хоссалари бор:

— тсмир — оц-нуз^ра тусдаги полиморф пластик металл 
булиб эриш з^арорати 1539° С ва зичлиги 7,87 г/см3, 
чузилишга пишизузик з а̂дди 250 МПа чамаси, нисбий 
узайиши 50 фоиз, з^аттиз^лиги НВ 80;

— углерод номсталл элемент булиб табиатда олмос ва 
графит з^олида учрайди, олмоснинг зичлиги 3,51 г/см3 
ва графитники 2,26 г/м3, углерод темир з^отишмаларда 
металл хоссалари га эга булади.

’Темир-углерод" диаграммаси бир неча тип энг оддий 
диаграмма элсмснтларидан иборат. Диаграмманинг сул 
з^исми III тур диаграммага мувофиз^ кслади, унг з^иемда 
з^отишмаларнинг кристалланиши I тур диаграммага бийоан 
утади. II тур диаграммага мувофи»; келувчи участкалар 
учрайди.

Ушбу диаграммадаги з^арфий белгилар халк;аро стандартга 
мувофзз  ̂ з̂ абул цилинган булиб узгартирилмаелззги керак.

Диаграммада ACD ликвидус чизиги ва ЛЕС солидус 
чизиги фаза узгаришларини курсатади. Диаграмманинг ACD 
чизигидан зоз^оридаги к;исми сузоз̂  з^олатда з̂ ар з а̂ндай 
концентрациядаги з^отишмани, AECF чизигидан з^уйида
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— - С,%

3-расм. Темир — углерод* (Fe—РезС^олатининг диаграммаси:
1 —  суюц цотишма; 2 — сую* цотишма+аустенит; 3 —суюц цотишма+це- 
ментит (бирламчи); 4 — аустенит; 3 — аустенит+феррит; 6 —  фер- 
рит+перлит; 7 — цементит+перлит; в — аустенит+цементит (иккиламчи); 
9 — ледебурит+цементит.

эса цаттиц цолатда концснтрациядаги цотишмани 
курсатади. ACD ва AECF чизицлари уртасида цотишмалар 
суюц-цаггиц цолатда туради. Углерод концснтрацияси 4,3 
фоизгача етганида ушбу зонада аустенит — углероднинг 
у-тсмнрдаги цаттиц эритмаси кристаллари цосил булади. 
Углероднинг темирдаги цаттиц эритмасига феррит дей- 
илади. (углерод а-темирда жуда оз эриганлигидан 
диаграммада соф феррит зонаси курсатилмаган).

Углерод концснтрацияси 4,3 фоиздан 6,67 фоизгача 
борганида цотишма совистганида бирламчи цемент — 
тсмирнинг углерод билан барцарор кимёвий бирикмаси 
Fe3C цоеил булади. Цемент гоятда цаттиц ва мурт булиб, 
эриш царорати 1600'С дир.

Феррит билан аустенитнинг механик хоссалари тар- 
кибидаги углсродга боглиц булади-ю, аммо углероднинг 
концентрацияси цар цандай булганида цам улар цемен- 
титга нисбатан юмшоцроц ва пластикроц булади.

Цотишма яна совитилса, аустенит иккинчи бор 
кристалланади. 0,8 фоизгача углероди булган цотишма- 
ларда GS чизигидан пастда аустснитдан феррит ажралиб
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О б е
4-раем. Углеродли п?латларнинг микроструктураси: 
а — тоэетектоид пулат(0,4%С); б — эвтектоид пула г (0.8%С); а — 
кетэвтектоид пулат (1,2%С).

читали, долган аустенит феррит углсродига туйинади ва 
727’С ли з^ароратда перлитга феррит билан цементитнинг 
эвтектоид аралашмасига айланади. 0,8 фоиздан куп рок; 
(2,14 фоизгача) углероди булган к;отишмаларда GE 
чизигидан пастда иккиламчи цементит ажралиб читали, 
долган аустенитда углерод камайиб кетади ва 727°С ли 
з^ароратда перлитга айланади, унинг тузилиши эса перлит 
ва цементитдан иборат булади. Таркибида 0,8 фоиз 
углероди булган пулат эвтектоид пулат, углерод 0,8 
фоиздан кам булса, тоэвтектоид пулат ва углерод 0,8 
фоиздан ортиб кетган булса, эвтектоид орти пулати 
булади.

Углерод ми^дори турлича булган углеродли 
пулатларнинг микроструктураси 4-расмда курсатилган.

Худди боя гига ухшаш 2,14 фоиздан 4,3 фоизгача 
углероди булган чуянлар тоэвтектив чуян, 4,3 фоиз 
углероди булган чуян эвтектив чуян ва 4,3 фоиздан 
6,67 фоизгача углероди булган чуян эвтектив орти 
чуяни дейилади. Тоэвтектив чуянлар АС чизигидан цуйи 
з^ароратда кристаллана бошлайди, эвтектика орти чуян- 
лари эса CD чизигидан цуйи з^ароратда кристаллана 
бошлайди.

^арорат янада пасайса аустенит микуюри ортади, 
к;отишманинг суюк; цисми эса углеродга туйинади. 1147° 
С ли з^ароратда чуяннинг эвтектив айланиши руй беради 
ва аустенит билан цементитнинг механик аралашмаси 
булган лидебурит з̂ осил булади.

Шундай к;илиб "темир — углерод" з^олат диаграммаси 
пулат билан чуян хоссаларининг углерод таркибига 
богли^лигини тушунтириб беришга, хоссалари 
узгартирилган пулат олиш учуй к;андай термик ишлов 
бериш режимларини анизузашга имкон беради.
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2. 2. Чуян
2. 2 .I. Чуян ишлаб чнцариш

Ч у я н н и  домна печларида темир рудасидан темирни 
тиклаш *амда уни углерод ва бош^а элементларга 
туйинтириш  ор^али олинади. Домна ишлаб чицаришида 
темир рудаси, ёцилги ва флюслар асосий дастлабки 
материаллар (шихта) ^исобланади.

Табиий минерал хомашё булган руда саноат куламида 
металл ажратиб олишга хизмат ^ ил ад и. Чуян ишлаб 
чи^аришда цуйидаги минераллардан купрок; фойдалани- 
лади: магнит темиртош Fe30 4 (таркибида 72,5 фоизгача 
темир булади), ^изил темиртош Fe20 3 (таркибида 60 
фоизгача темир булади) ва цунгир темиртош Fe20 3 nH20  
(таркибида 40 фоизгача темир булади).

Кокс ва табиий газ асосий ёцилги турларидир.
Кокс — коксланадиган кумирни ёпиц печларда 900— 

1000°С ли ^ароратда цуруц ^айдаш натижасида олина- 
диган пиши*; ва галвирак ма^сулотдир. Кокс ёниш 
^арорати ва газ сингдирувчанлиги юк;ори, кули оз ва 
тахчил ск,илги ^исобланади. Домна коксининг таркибига 
углерод, су в, кул ва олтингугурт ^амда фосфор каби 
зарарли аралашмалар киради. Коксда углерод нечогли 
куп ва зарарли аралашмалар нечогли кам булса, унинг 
сифати шунча яхши булади. Кокс печда кечадиган тиклаш 
жараёнлари учун асосий кимёвий реагент булиб хизмат 
ц ил ад и.

Табиий газ энг арзон ва юксак калорияли ё^илги 
булиб, таркибида олтингугурт, фосфор ва цурумли 
моддалари ^арийб булмайди, шунинг учун ^ам атроф 
муцитни ифлослантирмайди. Чуян ^уйиш ва пулат 1̂ уйиш 
саноатида, шунингдек рангли металлурги яда табиий газ 
тобора купро^ ишлатилмоцда.

Флюслар — купрок; СаС03 ва MgCOjflaH иборат 
о^актошларнинг узидир; рудада булган яро^сиз жинсни 
^амда кокс кулини металлдан ажраладиган шлак 
(даш^ол)га айлантириш учун домна печига бостирилади.

Домна печларини, эритадиган з^амда цизитадиган 
бош^а печларни цураётиб уларнинг ички бетига утга 
чидамли махсус материаллар ^опланади (футеровка 
■(илинади). Бу материаллар печлардаги юцори з^арорат 
ва физик-кимёвий жараенларга бардош беради. Улар 
кимёвий таркиби ва утга чидамлилиги жи^атларидан 
кислотал и, асосли ва нейтрал материалларга булинади.
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Кислотали утга чидамли материаллар (кварц цум ва 
динас гишт) таркибида 95 фоизгача Si02 бор, кислота 
таъсирига яхши щаршилик курсатади ва 1800°С ли 
^ароратгача утга чидамлидир. Кислотабардошлик талаб 
этиладиган пулат эритиш печларида шу матсриаллардан 
фойдаланилади.

А с ос л и утга чидамли материаллар (магнезит кукуни 
ва ундан цуйилган гишт) таркибида 93—94 фоизгача 
MgO булади, улар иш^орий таъсиротларга чидамли ва 
2200°С гача ^ароратга чидамлидир.

Хромли гишт, гилтупроц шамот кукуни ва ундан 
^уйилган гишт нейтраль утга чидамли материаллар 
^аторига киради. Шамот материаллар ^арорат узгариш- 
ларига чидамли, арзон ва 1800°С ^ароратга цадар утга 
чидамли булади.

Шихта (гов) материаллар домна печига босилишидан 
олдин эритишни жадаллаштириш ва сарфни камайтириш 
учуй ча^илади, сараланади ва гулаклаштирилади. Руда, 
кокс ва флюс дробилкаларда 30—100 мм улчамга ^адар 
ча^илади, шундан кейин ^осил булган масса эланади. 
Саралаш руда таркибидаги металл купайишига кумак 
беради. Рудани ювиш, гравитация, магнит сепарация ва 
флотация ^илиш асосий саралаш усуллари ^исобланади. 
Майда рудани эритиш печлари иш сифатини яхшиловчи 
талаб этил га н улчамдаги гулак матсриалларга айлантириш 
учун гулаклаштирилади. Брикетлаш, агломерация ва 
гулаклаш руда йириклаштиришнинг асосий услубларидир. 
Б р и к е т л а ш д а  майда руда ва колошник чанги 
богловчи модда му^итида прессланади, а г л о м е р а ц и я -  
л а ш д а эса руда ^издириб ёпиштириб йириклаштирилади. 
Циздириш жараснида углерод оксидини, сувни чи^ариб 
юбориш ва олтингугуртнинг к;исман ёниб битиши ^исобига 
руда сараланиб. цолади. Майда рудани г у л а к л а ш  
жараёнининг мо^ияти мсталлашган — темир ^исман тик- 
ланган гулаклар тайёрлашдан иборатдир. Мсталлашган 
гулак ишлатиш натижасида домна печларининг иш унуми 
ортади ва ё^илги сарфи камаяди.

Домна печларига 1200РС гача ^издирилган кислородга 
туйинган ва ^исилган ^аво берилади.

Тайёрланган шихта материаллар руда бостириш 
^урилмаси 3 орщали колошник 4 га утади (5-расм). 
Колошник остида эса паст га томон кенгайиб борувчи 
кесик конус шаклидаги шахта 3 туради. Шундан сунг 
устида шихта эрийдиган распар — печнинг кенг ^исми б
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келади. Эриш натижа- 
сида пшхта ¥ жми 
киГраяди, ШУНИНГ 
учуй *ам заплсчиклар
7 нинг куйи томони 
тор шаклда булади.
Пойдсвор 13 га 
урнатилган таглик 12 
устидаги iqypa 9 да 
суюк чу™ йигилади.
К^ранинг куйи ^неми­
ла чуян жури (летка)
1 бор, ундан сал 
юцориретуза даин^ол 
жури 10 урнашган.
Даш^ол жури устцда 
х а  куз-сопло фурма
8 жойлашган булиб, у 
ор^али печга у̂изПтил- 
ган зрво билан кис­
лород берилади. Дом- 
нанинг ички бетига 
шамот гишти тсриб 
^опландди. Домна пе- 
чининг ишлаш жара- 
снида калошникда газ 
ва чанг йигилиб усла­
ди. Шулар мури 2 
ор^али чи^азиб юборилади. Домна пойдсворга урнатилган 
устунларга 11 таяниб ту ради.

Домна ишга туширилиши олдидан унта кокс ва маълум 
милорда флюс (эритувчи модда) бостирилади. Шундан сунг 
дам берилади, кокс ут олдирнлади. Кокс ёниб борган сайин 
муайян изчилликда кетма-кет цатлам-з^атлам к̂ илиб иш 
каюшаси (руда, кокс ва флюс) бостирилади. Печь 15—20 
соат ёнганидан сунг дастлабки даш^ол, яна 20—25 соатдан 
кейин х а  биринчи чуян олиндди.

Домна печида шихтани ташкил этувчи компонентлар 
билан ^аво кислородининг узаро таъсири натижасида 
ч^уйндаги кимёвий жараёнлар руй беради: дам-^авонинг 
кислороди кокс углероди билан узаро таъсирга киришади:

5-раем. Домна печининг схемаси.

С + 0 2 -  С 02 + Q ва сунгра С 02 + С -  2 СО—Q 
углерод оксиди домна печининг тикловчи муз^ити булади.
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3 F20 3 + СО -  2 Fe30 4 + C 02+Q,
F e30 4+C0 ■ 3FeO + C 02—Q

ва ни^оат,
FeO + CO -  Fc + C 02 + Q.

Сунгра тсмир ушок;лари углеродга туйинади ва чуянга 
айланади. Чуян ч^мичларга цуйиб олинади ва пулат 
эритиш печларига юборилади, ски металл ^олипларга 
цуйилади ва ^уйилмалар ^олида чицарилади. Домна печи 
кунда 8000—10 000 тонна чуян беради.

2. 2.2. Домна м  машинасозликда ишлатмладиган 
чуанларнинг таснифн

Чуян п^лат ва »^уймалар ^осил цилиш учун дастлабки 
материал булиб хизмат цилади. Домна ишлаб чи^аришида 
уч турдаги чуян: айлантириладиган чуян, фйилган чуян 
ва махсус ч$ян эритилади. Эритиладиган жами чуяннинг 
85 фоизга я^инини айлантириладиган чуян, 15 фоизга 
яцинини эса цуйилган чуян ташкил этади. Айлантири­
ладиган чуянни пулатга айлантириш учун, ^исман эса 
заводларнинг чуян »̂ уюв цехларида ^уймалар ишлаб 
чи^ариш учун фойдаланилади, ^уйилган чуян машина- 
созлик цуйма чуянини олиш учун чуян 1̂ уюв цехларига 
юборилади. Махсус ч^ян ёки домна темир ^отишмалари 
2—3 фоизни ташкил этади ва пулат эритишда, 
машинасозлик чуянини эритишда темир чала оксидини 
— темир (II)— оксидини йуцотувчи ^отишма сифатида 
ишлатилади. Энг куп тар^алган айлантириладиган ва 
^уйма чуянда 2,5—4,5 фоиз углерод б^лади.

"Fe—Fe3C" ^олатининг диаграммасига мувофии; (3- 
расм) чуян таркибидаги углерод темир билан богланган 
^олатда цементит куринишида, эркин ^олатда эса графит 
куринишида ^амда ^исман богланган, ^исман эркин 
^олатда булиши мумкин. Богланган ва эркин углероднинг 
ми^дорий нисбатлари, шунингдек графит аралашмалар- 
нинг шакли чуяннинг хоссаларига анчагина таъсир этади. 
Чуянлар богланган углеродининг таркибига цараб оц а 
чуянга, ферритли б чуянга, яримтаки в чуянга, перлитли 
г чуянга ва феррит — перлитли д чуянга булинади. 
6-расмда (графит аралашмаларсиз) мана шу тур чуян 
металл негизининг микроструктура схемалари берилган.

Жамики углсроди цементит куринишидаги богланган 
^алатда булган чуян (синган беги оц ту еда булишига 
кура) оц ч у я н  дейилади. О»; чуяннинг ^атти^лиги 
ю^ори (НВ 450—550) ва мурт булади, унта яхши тсхнологик
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6-раем- Туряи чуянлар метай Узиги микроструктурасининг схемалари.

ишлов бериб булмайди ва ишлатиладиган сосала ри 
чскланган. Бундай чуяннинг царийб 6а ри пулатта 
айлантирилдди. Пиппл^лик, эксплуатация тавсифларини 
яхшилаш, ейилишга чидамлиликни, иссизда, коррозияга 
чидамлиликни ошириш учун чуян таркибига ник ел, хром, 
вольфрам, алюминий каби легирловчи элементлар кирити- 
лади. Легирланган ощ чуян гоятда пиши»;, ейилишга чидамли 
ва исаода бардошли булганлигидан тормоз (туткаш) 
колодкаларини, щхэбилка иш органларини, х;озон дсталларини 
тайерлашда ишлатилади.

О^ланган ^атламда ощ чуян хоссаларига, асосан эса 
|^уйма чуян хоссаларига эга булган о^ланган чуян прокат 
валиклари, колосниклар, гидроцилиндрлар ва бош^алар 
ясашда ишлатилади.

Жамики углероди графит долила структуравий эркин 
^олатда буладиган чуян ферритли чуян булади. )\амма 
турлардаги чуянлар ичида ферритли чуян энг буш ва энг 
пластик чуян ^исобланади. Яримтали, перлитли ва 
феррит-перлитли чуянлар турли таркибда богланган угле­
роди (углерод 0,8 фоиздан куп, 0,8 фоиз ва 0,8 фоиздан 
кам) ва узининг хоссалари жи\атидан оц чуян билан 
ферритли ч^ян уртасида оралиц вазиятни эгаллайди.

Чуянлар графит аралашмаларининг шаклига ^араб 
(синган бетининг товланувчи кулранг тусига кура) 
кулранг чуянга, машинасозлик чуяни деб аталган гоят 
ПНШИ|( М териладиган чуянга булинади. 7-расмда кулранг 
о, гоят пиши^ б ва териладиган (чузиладиган) в
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а б в

7-раем. Машинасоэлик ч?внларининг микроструктураси.

чуянларнинг микроструктураси тасвирланган. Кулранг 
чуянда углероднинг асосий к,исми графит пластинкалари 
з^олида булади, графит з̂ оезел . цилувчи ^ушимча сифатида 
кремнийдан фойдаланилади. Углерод ва кремний таркиби 
ортиши б план графитланиш купаяди. Гоят пиши к; чуянда 
сузоц эритмага 0,02—0,08 фоиз ми^дорида магний ва боннца 
модификаторлар киритнлиши натижасида графит созда 
шаклини олади, оц чуянни юмшатиш йули билан з̂ осил 
з^илинадиган тсриладиган чуянда эса бодрое шаклини олади.

Айлантиркладиган з^уйма чуян ваз и фас ига кура пулат 
эритиш заводлари учун П1 ва П2 маркаларда, куюв 
заводлари учун ПЛ1 ва ПЛ2 маркаларда, фосфорлиги 
ПФ1, ПФ2 ва ПФЗ маркаларда, юцори сифатлиси ПВК1, 
ПВК2 ва ПВКЗ маркаларда тайерланади. Пулат эритиш 
ва з̂ увов заводлари учун чуянлар марганец, фосфор ва 
олтингугурт таркибига кура тургта группага ( I, II, III, 
ва IV)' учта класс (А, Б ва В) га з^амда беш кате гори яга 
(I, II,’ III, IV ва V): фосфорлиси уч гуруз̂ , уч класс ва 
уч категорияга: юцори сифатлиси уч гуруз̂ , турт класс ва 
уч категорияга булинади. Чуянлароаги аралашмаларнинг масса 
зртссаси пулат эритиш ва в̂ уйвйи заводлари учун 0,3—1,5%; 
0,08—0,3% ва 0,01—0,05%; фосфорлиси учун 1—2%; 0,3—2% 
ва 0,03—0,07% ва возгори сифатлиси учун 0,5—1,5%; 
0,02—0,05% ва 0,015—0,25% булади. Айлантириладиган чуян 
таркибидаги кремний 0,5 дан 1,2% гача боради.

Эритиладиган з^уйма чуян вазифасига кура Л1, Л2, 
ЛЗ, Л4, Л5, Л6 маркаларда ва магний билан рафинация 
этилгани ЛР1, ЛР2, ЛРЗ, ЛР4, ЛР5, ЛР6 ва ЛР7 
маркаларда тайерланади. Таркибидаги марганец, фосфор 
ва олтингугуртга кура з^уйиладиган чуян турт гуруз^га 
(I, II, III ва IV), беш классга (А, Б, В, ,Г ва Д) ва 
турт категорияга (I, II, III, ва IV) булинади;
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маргансцнинг масса улуши 0,3—1,5 фоизни, фосфорнинг 
масса улуши 0,08—1,2 %ни ва олтингугуртнинг масса 
улуши 0,02—0,05 %ни ташкил к; ил ад и; магний билан 
рафинация этилгани уч гуру^га (I, II ва III), икки 
класс (А ва Б) ва икки категория (I ва i l) ra  булинади: 
маргансцнинг масса *иссаси 0,3—1,0 %ни, фосфорники 
0,08—0,12 %ни ва олтингугуртники 0,005—0,01 %ни 
ташкил цилади. Цуйиладиган чуян таркибидаги кремний 
0 ,8 -3 ,6  %.

Махсус чуянларнинг асосий цисмини темир билан 
кремний цотишмалари (18—50% ва 60—95% кремний, 
2—2,5% углерод) ва марганец (70—80% марганец, 7 
фоизгача углерод) ташкил *;клади.

2.2 .3 . Сифвт назоряти. Чуянни еткдзиб бсриш, сацлаш ва 
ташиш шартлари

Айлантириладиган нимкор цуйма чуян ва ^уйма чуян 
.кимёвий таркиби, тайней куриниши ва ^анчаси синган- 
лигига ^араб назорат этилади. К и м ё в и й  т а р к и б  чуян 
сифатининг асосий курсаткичи булади ва унинг маркаси, 
гуру^и, класси ва категориясини белгилаш учун ан и ^ а - 
нади. Таv iил ^илиш учун домнадан читаетган сую»; 
чуяндан олинган уртача намуна ишлатилади. Ма^сулотни 
юборувчи корхона шу таужл натижаларига цараб сифат 
сертификатини ёзиб беради. Юк жунатиш чогида кимёвий 
таркибни назорат таушл к;илиш учун омборга тахлаб 
^уйилган нимкор ^уйма чуяндан олинган намуна 
ишлатилади. Бунинг учун 20 тоннагача борадиган тупнинг 
турли жойларидан камида учта »;уйма ва 20 тоннадан 
ошадиган тупдан олтита к,уйма олинади. ГОСТ ушбу 
марка чуян учун белгилаган кимёвий таркибдан четланиш 
чи|;ит аломати ^исобланади.

Чуян ^уймалари бетида даил(ол, тупрш; ва |цгм 
|(олди1̂ лари булмаслиги керак. С и р т  сифатини таш^ари- 
дан цараб билиш учун 20 тоннагача борадиган тупдан 
Унта к;уйма ва 20 тоннадан ошадиган тупдан йигирмата 
»;уйма олинади. Чуян ^уймалар юборилаётганида унинг 
сини1̂ лари ГОСТ билан ^атъий чекланган булиб, туп 
массасининг икки фоизидан ошиб кетмаслиги керак. 
Массаси 2 кг дан ошмайдиган булаклар сини»;^а 
^исобланади.

Нимкор )(уймалар туп-туп ^илиб юборилади. Битта 
ТУ" °итта марка, rypyj;, класс, категориядаги чуяндан 
иоорат булмоги ва сифати тугрисида ёзиладиган битта
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жужжат билан расмийлаштирилмоги ксрак. Бу з^ужжатда 
тайёрлаган корхонанинг коми, чуян маркаси, гуруз^и. 
класси ва катсгорияси, чуяннинг кимсвий таркиби 
тупнинг массаси ва номери, стандарт белгиси ва бошз^алар 
сзилади. ^ар бир з^уйманинг массаси 45 кг дан ортиб 
кетмаслиги керак. Чуян тсмир йул вагонларида ташила- 
диган булса, шу вагонлар олдин бошца материалларнинг 
^олди^ларидан тозалаб олинади ва фацат битта марка, 
гуруз ,̂ класс ва категориядаги чуянгина ортилади. Неким 
чуян тупи массаси унча катта булмаса камомадига бошк;а 
маркадаги чуян ортилади ва уларнинг аралашиб кетишига 
йул з^уймайдиган чоралар курилади. Хар бир вагонда 
чуян тупига ёрлиз  ̂ илиб з^уйилади. Ёрликуза чуянни 
тайёрлаган корхонанинг номи, чуяннинг маркаси, гуруз^и, 
класси ва категорияси; чуяннинг кимёвий таркиби; чуян 
тупининг номери ва массаси; стандарт белгиси
курсатилган булади.

Одатда чуян з^уймалар очиз  ̂ майдонларда тазузаб 
саз^ланади. Бунда турли марка, гуруз ,̂ класс ва
категориялардаги чуян ало^ида-ало^ида таз^ланишига 
эътибор берилади. Чуян саз^занадиган майдонларнинг сув 
кетадиган нишаби булмоги керак, таз^панган чуян устидан 
брезент ёпиб ^уйилмоги лозим.

2.3. Пулат

2 .3.1. Пулат ишлаб чицариш усуллари ы  сифати

П у л а т  таркибида углерод ва бошз^а аралашмалар 
озлиги билан чуяндан фарц к;клади. Пулат олиш учун 
ишлатиладиган асосий хомашё — чуяндир. Чуянни пулатга 
айлантириш учун чуяндаги орти^ча углерод, марганец, 
кремний, олтингугурт ва фосфор каби зарарли аралаш­
малар ва газ чицариб юборилади. Углерод кислород билан 
бирикиб углерод оксидини з̂ осил з^илади. Бу оксид ёниб 
учиб кетади. Марганец, кремний ва фосфор MnO, Si02 
ва Р20 5 оксидларини, олтингугурт эса CaS бирикмасини 
з̂ осил к; ил ад и. Оксидлар ва бирикмалар пулатнинг бетига 
дашз^ол булиб з̂ алз̂ иб читали.

Газларни йуцотиш учун пулатдаги углерод оксиди 
йу^отклади ва газеизлантирилади. Пулат эритиш печла- 
рининг ички сиртига утга чидамли кислотали ёки асосли 
материаллар з^опланади. Печларнинг конструкциясидагн 
тафовутлар муз^им булишига в^арамай уларда пулат 
эритиш жараёнининг купгина муштарак томонлари бор.
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Гяыпатда п^лат ишлаб чи*ариш учта асосий усули: 
Глл — конвертерли усул, мартен усули ва элсктр 

кислород тиш усуллари *улланилади.
ВОС̂ Инглиз олими Генри Бессемер 1856 йилда таклиф 

п  ^г.нвеотер уфзининг мо*ияти шундан иборатки, 
идиш — конвертерда эритилган чуянга 0,2—0,25 

МПа^ босим билан цисилган *аво дами берилади. Бу 
пайтда фа*ат углерод, марганец ва кремнийгина ёниб 
битади ва паст сифатли пулат *осил булади. Чунки 
конвертердаги кислотали футеровка фосфор билан 
олтингугуртни йу^отиш учун флюс моддалар ишлатишга 
имкон бермайди. Бундан ташцари п?лат *авонинг 
азотига туйинадики, бу *ам унинг сифатини ёмонлаш- 
тириб юборади. Шунинг учун *ам Бессемер усулида 
олтингугурт ва фосфори оз чуян пулатга айлантирилади.

1978 йилда инглиз металлурги Сидней Томас асосли 
футеровка *опланган конвертерни ишлатиб курди. Бу нарса 
флюслардан фойдаланишга имкон берди. Лскин бу усулда 
зсам пулатнинг азотга туйиниш имкониятига бардам бериб 
булмади. Шундай *илиб Томас усули серфосфор чуянларни 
^айта ишлашда зфлланиладиган булди.

1933 йил рус инженери Н. И. Мозгов конвертерли 
ишлаб чи*аришнинг замона- 
вий варианти — кислород- 
конвертер усулини таклиф 
этди. Бу усулда Бессемер ва 
Томас усулларининг камчи- 
ликларига бардам берилган 
эди. Конвертер утга чидамли 
асос материал 2 билан фу­
теровка *илинган. Сую* 
чуян 1250—1300°С *аро- 
Ратда *уйилади, сунгра эри- 
тилаётган массанинг 6—10 
фоизи ми*дорида флзослар 
бостирилади. Бу усулнинг 
мо*ияти *уйидагиларда н
иборат: таги бзггов конвер­
тердаги сую* чуян 3 га 

МПа босим билан 
техник соф кислород дами 
оерилади (8-расм). Натижа-
раснлап^и1*!'3 ° КСИД' ^ НИШ ж а" 8-расм. Кислород дами бериб тури наенлари бошланиб к стад и: ладигаи конвертер схсмаси.
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1) темир оксидланади: 2Fe+02“2Fe0;
2) темир оксиди металлда эрир экан, аралашмаллр 

ва углерод оксидланишини вужудга келтиради:

C+FeO -  CO+Fe; 2P+5FcO+4CaO(CaO)4*P2Oj+5Fc;
Mn+FeO -  MnO+Fe; Si+2FeO“Si02+2Fe.

Кислород бергандан сунг металлда яна анчагина темир 
оксидлари з^олади, шунинг учун з̂ ам пулатни углерод 
оксидидан холи з^илиш эритишнинг якунловчи операциями 
булади. Ана шу жараенда металлда эриган кислород 
эримайдиган бирикмага айланади ва у металлдан чи^ариб 
зоборилади. Бундай пулат и^отаётиб узини "сокин" тутади 
ва шунинг учун з̂ ам у "сокин пулат" дейилади. Башарти 
углерод оксиди чиз^арилмаса, кислород углерод билли 
бирикиб оксид з^осил зцилади ва мсталлнинг юзи з^айнанди 
Бундай пулатга "з^айнама пулат" дейилади. Кислороднинг 
бир з^исми саз^ланаётган пулат "ним сокин пулат" булади. 
Углерод оксидини йуз^отиш учун алюминий, марганец ва 
кремний ишлатилади.

>̂ озирги замой конвертерининг бир соатлик иш кунини 
300—400 тоннага, эритиш даври 40—50 минутга бора.и ■ 
Конвертер усулида айлантириш ши унуми мартен усулигл 
нисбатан анча юцори булганлигидан кеиинчалик ана шу 
усул билан пулат эритишни анча купайтириш мулжалланадп

Мартен усулини француз металлурги Пьер Мартен 
1864 йилда ишлаб чиедан ва ундан фойдаланган эди. 
Печнинг горизонтал иш майдони суюц чуяндан, шунинг- 
дек з^аттиц металл шихтадан пулат эритишга имкон 
беради. Мартен печлари учун газеимон, суюз ,̂ з̂ аттик; ва 
комбинациялаштирилган ё к; ил гида н фойдаланилади.

Шихта таркибига кура мартен усулида айлантириш 
нинг учта варианти бор: скрап-жараён, скрап-руда 
жараёни ва руда жараёни ишлатилади; печларни 
футеровка з^илиш тури буйича кислотал и ва асосли 
усуллар булади. Скрап-жараёнида шихта 65—80 фоиз 
пулат синиз^ларидан ва 10—25 фоиз айлантирилган 
чуяндан, скрап-руда жараёнида эса 65—75 фоиз айлан 
тирилган сузоз̂  чуян ва 15—30 фоиз п^лат сини к 
парчаларидан иборат булади.

Руда жараёни из^тисодий жиз^атдан нафи оэ
булганлигидан унинг з^улланиши чекланган.

Мартен печи бир соатда 40—45 тонна п^лат тайёрлаб 
беради, эритиш даври 6—7 соатга боради.
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Электр воситасида 
- I r  поитиш печлари

£ £  ва индукцион
типларга булии^Д” , 

Кумир еки графит 
алектродтар билан печ
^1дагиметалл 1Ш.хта
уртасида алектр ей ву 
жудга келади (9-расм).

Замонавий элсктр 
ёйли печлар 200 тон-
нагача юк кетадиган 
1̂ илиб ишлаб чик;а- 
рилмокда, уларда 
пулат эритиш даври 
2—5 соатга боради.

Ёйли печлар ва ин-
дукцион печларда эри- 
тиладиган пулзтнинг 
сифат курсаткичлари 
ю^ори булади. Аммо 
алектр энергия куп 
сарфланганлиги сабаби- 
даи ^имматга тушади.

Тигел тсварагидаги 
чулгамда х;осил бу­
ду вч и магнит майдони 
индукцион печларда 
металл га ишлов бе-

9-раем. Электр ёйли пулат эритиш печи- 
иинг схемаси:
1 — графит электродлар; 2 — печь гум- 
бази; J — Гоа бостириладиган туйнук; 4 — 
металл шихта; 3 — тайёр металлни 
чицарувчн механизм; 6 — тарное; 7 — 
летка <жур); 8 — печ трансформатора

ришда юксак ^арорат вужудга келтиради. Бу майдон 
тигелдаги шихта материалларни эриш ^ароратига цадар 
^издирали. Замонавий индукцион печларнинг сигими 50 
тоннагача, эритиш ва^ти эса 1—2 соатгача боради.

Электр печларда вужудга келтириладиган му^им юксак 
^арорат таркибида легирловчи ^ийин эрувчи элементлари 
куп булган махсус пулат эритишга имкон беради. 
Легирловчи элементлар пулатнинг механик хоссаларини 
ксскин равишда оширади. Бундай ташцари электр 
печларида оксидловчи аланга йуцлиги туфайли пулатнинг 
° КС̂ ЙИНИЦ1 жаРа^нига ®УЛ куйилмайди.

" Ф 0™ ва нархи пастроц пулат беаемер >сули батан олинади. 
^К ислотали мартен пулати асосли пулатга нисбатан 
^  сиФатли булади. Шунинг учун ^ам у тирсакли 

Р. подшипниклар, компрессор, трубина деталлари
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ва бошдоларни тайсрлащда к^улланади. Кислород дам и 
бсриш ту фа или конвертерларда олинадиган пулат тарки- 
бидаги азот мартен печларида олинадиган п^латиикила,, 
ортиц булмайди. Бу пулат бош^а сифат курсаткичлари 
жи^атидан з̂ ам мартен пулатидан ^олишмайди.

^озирги вацтда мамлакатимизда конвертер полати ни 
я нала яхшилаш борасида катта-катта тад^и^отлар олиб 
борилмозда.

2.3. 2. Пулягнмнг таснифи м  м р и м р и

Саноат ишлаб чинара ётган пулат ишлаб чи^ариш 
усули, темир оксидини йуцотиш даражаси, кимёвий 
таркиби, вазифаси, сифати ва бош^а аломатларига кура 
тасниф ^илинади.

И ш л а б  ч и 1( а р и ш  у с у л и г а  кура (асосли ёки 
кислотали) мартен полати, бессемер пулати, томас 
пулати, кислород-конвертер пулати, ва (ёйли ёки 
индукцион) электр пулати булади, темир оксидинин; 
йу^отилиш даражасига кура сокин, нимсокин ва р^айнама 
пулат булади. Пулат кимёвий таркиби жи^атилан 
углеродли ва легирланган булиши мумкин. Пулат 
таркибидаги углеродига кура паст углеродли (углеролн 
0,25 фоизга цадар), уртача углеродли (углероди 0,25—0,7 
фоизга к;адар) ва серуглеродли (углероди 0,7 фоизга 
^адар) пулатларга булинади. Пулат легирловчи элемст 
ларининг концентрациясига кура паст легирланган (5 
фоизга к;адар), уртача легирланган (5—10 фоизга цадар) 
ва серлегирланган (10 фоиздан куп) пулатларга булинади. 
В а з и ф а с и г а  к у р а  конструкцион пулат, асбобсозлик 
пулати, шунингдек иссиеда чидамли, иссизда тургун, 
зангламайдиган, ейилишга чидамли, ало^ида хоссаларга 
эга булган махсус вазифадаги пулатларга булинади 
Пулатлар с и ф а т  к у р с а т к и ч л а р и  жи^атидан одам и 
сифатдаги пулатларга, сифатли пулатларга, юцори си 
фатли пулатларга ва ало^ида юксак сифатли пулатларга 
тасниф цилинади. Пулатнинг сифати ишлаб чик^ариш 
жараёни, кимёвий таркиби, газ ва олтингугурт ^амдл 
фосфор каби зиёнли аралашмаларининг таркиби билам 
белгиланувчи хоссалар мажмуи б клан характерланал 
ГОСТга мувофиц оддий сифатдаги пулатда фосфор 0,045 
фоиздан, олтингугурт 0,05 фоиздан ортиб кетмаслип 
керак. Сифатли пулатда эса фосфор купи билан 0,035 
фоиз, олтингугурт 0,040 фоиздан, ю^ори сифатли пулатда 
фосфор 0,025 фоиздан ва олтингугурт 0,025 фоиздан
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алохида юцори сифатли пулатда фосфор 0,025 
' аМЛЗ олтингугурт эса 0,015 фоиздан ортиб кетмаслиги 
ф о и з д а н .^ ^ ^  пулат таркибида легирловчи элсмснтлар
л-^аса-да. марганец, кремний, олтингугурт ва фосфор 

доимий аралашмалар булади. Энг арзон ва куп 
К3 калган материаллар — конструкцией углеродли пулат- 
нинг  механик ва технологик хоссалари цонихарли булиб, 
Н пли машина деталлари ва конструкцияларни тайёрлашда 
1У.Гпятилади. Бундай пулат оддий сифат билан, шунингдек3SS <илиб ишлаб чихарилади.

О ддий си ф атл и  конструкцион углеродли пулат мартен 
усули  ёки кислород конвертер усули билан ишлаб 
чи к ари лад и  ва прокат хилиш, териш ва штамплаш йули 
билан  тайёрланган нимкор х уй м а ва буюмлар х^ида 
ю борилади. Паст углеродли пулатлар бинокорлик конст­
р у к ц и ял ар н и , куприклар, кранлар, каркаслар, рамалар ва 
б ош халарн и  тайёрлашда, Уртача углеродли пулатлар эса 
вагон ги лди раклари, рельелар ва турли машина детал-
ларини тайёрлашда ишлатилади.

Оддий сифатдаги конструкцион углеродли пулат 
юборилаётганида вазифаси ва кафолатларига кура учта: 
А,Б ва В гурухларига булинади. А гурух пулат механик 
хоссалари жихатидан, Б гурух пулат кимёвий таркиби 
жихатидан, В гурух пулат эса механик хоссалари ва 
кимёвий таркиби жихатидан гарантияланади. Бундан 
ташхари хаР бир гурух нормаланувчи курсаткичларига 
ха раб бир ханча категорияларга булинади: А гурух—1,2 
ва 3 категория, Б гурух —1 ва 2 категория ва В гурух 
1, 2, 3, 4, 5 ва 6 категорияларга булинади.

Пулат Ст харфлари билан маркаланади, шу харфлар 
олдида вазифаси га кура пулат гурухлари курсатилади: Б 
ёки В деб хуйилади (А гурух учуй харфлар хУйилмайди), 
Харфлар кетидан марка номерини белгиловчи рахамлар 
ёзилади. Бу номер пулатнинг кимёвий таркиби ва 
механик хоссаларига боглих булади. Шундан кейин темир 
(II)— оксидини йухотиш усули хамда пулатнинг катего- 
рияси ёзилади (биринчи категория ёзилмайди). Бирон 
легирловчи элемент ортиб кетган булса, марка номери 
билан темир оксидини йухотиш усули орасига тегишли 
’(арф хуйилади.

д ГУРУЛ пулат иссих ишлов берилмайдиган ашёлар 
тайерлашда хулланилади ва етти хил маркада: СтО, Ст1, 

2, СтЗ, Ст4, Ст5 ва Стб маркаларда чихарилади. 
арка номери ханча катта булса пулатнинг таркибида
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углерод шунча куп, унинг пиши*лиги шунча ю*ори ва 
пластиклиги паст булади.

Б гуру* пулат исси* ишлов бериладиган буюмлар 
тайерлашга мулжаллаган булиб, номерлари СтО дан Стб 
гача борадиган стти хил маркада юборилади. В гуру* 
пулат пайвандланадиган конструкциялар тайерлашга 
мулжалланган булиб, Ст1 дан Ст5 гача беш хил маркада 
чи*арилади. Масалан, Ст4СП марка пулат А гуру*, 4 
марка, сокин, 1 категорияли эканлигини билдиради, 
БСт2КПЗ марка пулат Б гуру*, 2 марка, 3 категориядаги 
*айнама пулат эканлигини, ВСт2ПС5 марка эса В гуру*, 
2 марка, нимсокин, 5 категориядаги пулат булади.

1. Б гуру\ оддий сифат углеродли 
пулатларнинг кимНий таркиби *

Пулат С Мп Si* S Р
купи билан

БСтО _ _ _ 0,06 0,07
БСт1 0.06-0,12 0 ,25-0 ,5 0 ,12-0 .3 0,05 0,04
БСт2 0,09—0.15 0,25-0 ,5 0 ,12-0 ,3 0,05 0,04
БСтЗ 0,14—0,22 0,3-0 ,65 0 ,12-0 ,3 0,05 0,04
БСт4 0,18-0,27 0,4—0,7 0,12—0,3 0,05 0,04
БСт5 0,28-0,37 <*5-0,8 0,15-0,35 0,05 0,04
БСтб 0,38—0,49 0.5—0.8 0,15-0,35 0,05 0,04

* — сокин пулат учуй

Б гуру* оддий сифат углеродли пулатларнинг фоиз 
*исобидаги кимсвий таркиби I-жадвалда берилган.

Сифатли углеродли конструкцион пулат мартен 
печлари ва электр печларида эритилади ва ичдан снар 
моторлар тирса кли вали ва шатунлари, машина ва 
мсханизмларнинг турли деталлари, прибор ва аппарат 
корпуслари, тишли гилдираклар каби энг масъулиятли 
машина деталларини тайерлашда ишлатилади. Бу пулат 
таркибида олтингугурт камлиги бплан оддий сифат 
пулатдан фар* *илади ва 08, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 
40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80 ва 85 маркалари 
билан чи*арилади.

Пулат маркаларидаги икки хонали сон пулат тарки- 
бидаги углерод фоизининг юздан бир неча улушидан 
иборат уртача ми*дорда эканлигини курсатади.
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Куймалар тайерлашга аталган пулат сифатли 
-латларга уХшаш белгиланади-ю, лекин "Л” *арфи 
"шилади, масалан, 20Л, ЗОЛ, 45Л, 70Л деб бслгиланади. 

14 Асбоб ясаладиган углеродли пулат з̂ ар хил асбоблар 
t ескин, фреза, парма каби кссадиган: болга, искана, 
дастарра, эгов, гайка калити каби слесарлик асбоблари; 
андоза, штангенциркуль, микрометр каби улчов асбобла- 
пи) шунингдек цатти^лиги ва ейилишга чидамлилиги 
юкори булган асбоблар тайёрлашда ишлатилади. Улар 
ну ” (углеродли) з^арфи билан ва углерод таркиби 
фоизининг ундан бир неча улушича (У7—У13) эканли­
гини курсатувчи раздам билан маркаланади. Масалан, У10 
пулатда 1 фоизга яцин углерод булади. Юк;ори сифатли 
углеродли асбобсозлик пулати У7А дан У13Агача 
маркаланади, таркибидаги марганец купроз  ̂ булган пулат 
У8Г ва У8ГА деб маркаланади. Аммо углеродли 
асбобсозлик пулати иссизда тургунлиги ва ейилишга 
чидамлилиги паст булга нидан кесиш тезлиги паст 
асбоблар тайёрлашдагина ишлатилиши мумкин, шунинг 
учуй >;ам уларнинг урнига легирланган пулат ишлатилади.

Легирланган пулат ёйли ва индукцион электр 
псчларида эритилади ва улар з^аттизузиги, пишизузиги, 
пластиклиги ва бошз^а зуздисалари билан фарз( цилади. 
Пулатнинг номи унинг таркибига кирувчи легирловчи 
элементларга боглив  ̂ булади. Бу элементлар пулатга 
алоз^ида-алоз^ида, шунингдек бир-бири билан аралаш эузлда 
киритилади: хром никелли, хром марганецли, маргансцли 
пулатлар ва бошзуз хил пулатлар булади. Пулатларнинг 
маркалври легирловчи элементларнинг мизуюр таркибини 
назарда тутади. Стандартга мувофиз^ легирланган пулат 
маркаларини белгилашда чап томондаги разузмлар тарки­
бидаги углерод процентнинг юздан бир нечта улуши 
мизуцзрида эканлигини, ра^амлардан унгдаги з^арфлар эса 
тегишли элемент борлигини; зузрфлардан кейинги разузм- 
лар эса—элемент бир фоиздан куп булса унинг фоиз 
ми^дорини курсатади. Легирловчи элементлар з^уйидаги 
зуарфлар билан белгиланади. С — кремний, Г — марганец, 
Н — никель, X — хром, В — вольфрам, Ю — алюминий, 
М — молибден,Ф — ванадий, Т — титан, К — кобальт, Д
— мис, Р — 6j)p, Б — ниобий, Е — селен, П — фосфор, Ц
— цирконий булади ва зузказо. Марка охиридаги А зузрфи 
пулат юзузри сифатли эканлигини билдиради. Масалан, 
12Х2Н4А маркаси таркибида урта зцисобда 0,12 фоиз
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углерод, 2 фоиз хром ва 4 фоиз никели булган зозузри 
сифатлн пулатни биллиради.

Баъзи пулатлар вазифасига кура муайян з^арфдан 
бошланадиган маркаларга эга: шарикоподшипникли пулат 
— III дан, тез кесар пулат Р дан, магнитли пулат Е 
дан бошланади ва з^оказо. Бу пулатларни маркалашда 
таркибидаги углерод миздори курсатилмайди, легирловчи 
элсментлар эса з^амиша з̂ ам бутун фоизлар билан 
курсатилавермайди. Масала н, ШХ9 пулатида 0,9—1,2 
фоиз хром булади.

Легирланган конструкцион пулат динамик куч, катта 
тсзлик ва бос им шароитларида ишлайдиган машина ва 
приборларнинг деталларини тайёрлашда, шунингдек з̂ ури 
лиш ишларидаги пайвандланган масъулиятли конструк- 
цияларни тайёрлашда з^улланади ва паст легирланган ва 
легирланган пулатларга булинади. Паст легирланган пулат 
кимёвий таркиби ва механик хоссаларининг 
курсаткичлари жиз^атидан иккита гуруз^га: металл конст- 
рукциялар ясашга кетадиган пулат — А з^амда темир-бетон 
буюмларнинг орасига олинадиган армировка пулати — Б 
гуруз^ларига булинади. Легирланган пулат таркибидаги 
зарарли аралашмалари жиз^атидан сифатлн, гоят сифатли 
ва алоз^ида гоят сифатли пулатларга, таркибидаги 
углероди мизузорига кура цементланадиган ва яхшилана- 
диган пулатларга булинади. Цементланадиган пулатнинг 
таркибида 0,3 фоизгача углерод булади, пластик ва 
зуэвушоц булади. Паст з^ароратда бушаштирган з̂ олда 
пулатни цементлаш ва тоблаш орз^али гоятда з^атти  ̂
зрипнадн.

Цементланадиган легирланган конструкцион
пулатларнинг з^уйидаги маркалари; 15Х, 25ХГМ, 30ХГТ, 
20ХНЗА, 12Х2Н4А, 18Х2Н4МА ва бошз^алари купрок; 
тарз^алган. Яхшиланадиган пулат таркибида 0,3—0,5 фоиз 
углерод булади, яхши тобланади, бунинг натижасида 
унинг з^аттизузиги ортади. Пулат хоссаларини яхшилаш 
уни зозрзри з^ароратда бушаштириш з^исобига з̂ овушозугзи- 
гини орттиришдан иборатдир.

Яхшиланадиган легирланган конструкцион
пулатларнинг з^уйидаги маркалари: 40Х, 40ХГТР, 
30ХГСА, 40ХНМА, 38ХНЗМФА, 38Х2МЮА купрок; 
тарзрзлган.

Асбобсозликда ишлатиладиган легирланган пулат 
гоятда з^аттизу ейилишга чидамли ва пишиз  ̂ булмоги, 
зозрзри зцароратда хоссаларини сазузаб к;ола олмоги лозим.
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Улар кесадиган ва зарб билан штампланадиган асбобларда 
ишлатиладиган паст легирланган ва юксак легирланган 
пулатларга булинади.

К ески  асбоб учун ишлатиладиган паст легирланган 
пУлат тарки б и да 6 фоизгача легирловчи элементлар ва 
12 ф о и згач а  углерод булади. Хром, вольфрам, ванадий 
каби эл ем ен тл а р  асосий легирловчи ^ушиладиган элемент- 

а о  бУлиб пулатни гоятда цаттиц, ейилишга чидамли ва 
тобланадиган  цилади. 9ХС, ХВ5, ХВГ, 13Х, ХВСГ ва 
бош ^а маркали пулатлар купроц тарцалган. Паст 
леги рлан ган  асбобсозлик пулатлари углеродли пулатга 
нисбатан  кесиш тезлигини 1,2—1,4 баравар оширишга 
им кон беради ва пармалар, протяжка (куп кескили металл 
^ир^увчи — сидирувчи асбоб), таш«;и резба уядиган 
п л аш к а ва ички резба очадиган метчик тайёрлашда 
иш лати лади .

Кески асбоб га мулжалланган юксак даражада легир­
ланган асбобсозлик пулатининг таркибидаци легирловчи 
элементлар 10 фоиздан купроц, углерод эса 0,7—1,55 
фоиз булади. Уларда вольфрам асосий легирловчи элемент 
(9—18 фоиз) булади. Бундан таш^ари бундай пулат 
таркибида хром (4—5 фоиз), никель ва молибден (з$ар 
бири 0,3 фоиздан), шуиингдек ванадий ва кобальтдан 
иборат махсус кушимча элементлар булади. Юксак 
даражада легирланган асбобсозлик пулати токарлик 
кескиларини, фрсзалар, пармалар ва юцори з^ароратда 
ишлатиладиган бопп^а хил асбобларни тайсрлашга 
мулжалланган булиб, тезкесар пулат дсйилади.

Бундай пулат гоятда цаттиц булиб, 500—600°С гача 
исси^ликка чндайди. Ана шу туфайли ундан углеродли 
пулатга нисбатан 3—4 баравар ортиц кесиш тезликларида 
фойдаланиш мумкин булади.

Тезкесар пулат маркаланаётганида таркибидаги углерод 
билан хром курсатилмайди, марка эса Р ^арфидан 
бошланади. Ана шу з^арфдан кейин турувчи ра^ам асосий 
легирловчи элемент булган волфрам щанча эканлигини 
курсатади. Ш ундан сунг легирланган конструкцион 
пулатларни маркалашда цилингани сингари махсус 
Кушимча элементларни билдирувчи з^арфлар ва ми^дорини 
билдирувчи ра^амлар курсатилади. Масалан, Р18Ф2К5 
дсйилади. Бир цанча лолларда пулат маркасида тарки­
бидаги вольфрам з^анча эканлиги курсатилади, масалан, 
Р 'З  деб цуйилади. Пулат таркибида бош^а элементлар 
*ам борлигига к,арамай шундай цилинавсради.
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Р9, Р13, Р 18, Р18К5, Р18К10, Р18Ф2, Р18Ф2К5 ва 
бошца маркали пулат энг куп тар^алган тезкссар 
пулатлардир.

Зарб билан штампланган асбобларга мулжалланган 
лсгирланган пулат сову^лайин ва исси^айин ишлов 
бсрувчи штампларнинг пулатларига булинади. Совуцлайин 
ишлов берувчи штампларни ясаш учун ШХ15, ХВГ, 
9ХС, XI2М ва бош^а маркали пулатлар, исси^лайин 
ишлов бериш учун эса 5ХНВ, 5ХНМ, 5ХГМ маркали 
ва бош^а маркали пулатлар ишлатилади.

Махсус пулат иссиеда чидамли, исси^да тургун, 
коррозияга чидамли, ейилишга чидамли пулатлардан ва 
бош^а хоссаларга эга булган пулатлардан иборат булади.

Иосифа чидамли пулат ю^ори ^ароратда ^ам 
пиши^лиги ва ^аттицлигини са^лаб ^олавсради. Хром, 
никель, молибден, вольфрам, кремний, ванадий, ниобий 
ва бош^а элементлар легирловчи цушимча элементлар 
булиб хизмат ^ ил ад и. 450—700°С ли ^арорат ишлати- 
лувчи псрлитли (12ХМФ, 15ХМФ, 25Х2МФ, 12Х2МБ ва 
бошца) пулат, мартенсит (15Х5М, 40Х10С2М, 15X11МФ, 
12Х2МФБ ва бош^а маркали) пулат ^амда аустенитли 
(17Х18Н9, 12Х18Н10Т, 20Х25Н20С2, 45Х14Н14В2М ва 
бош^а маркали) исси^а чидамли пулатлар цулланиш 
куламлари жи^атидан етакчи урин тутади.

700—1000°С ^ароратларда никель аросидаги иссизда 
чидамли ^отишмалар, 1000°С дан орти^ ^ароратларда эса 
цийин эрувчи металл асосидаги ^отишмалар ишлатилади. 
ХН77ТЮ, ХН77ТЮР, ХН55ВМТКЮ, ХН70МВТЮБ мар­
кали (никелли) иссик^а чидамли ^отишмалар энг куп 
тарцалган. К,отишмаларда вольфрам, рений, тантал, 
ниобий, молибдендан цийин эрувчи металлар сифатида 
фойдаланилади.

Иссиада тургун (куйиндига чидамли) пулат; хром, 
никель, титан, кремний, алюминий ва ю^ори 
^ароратларда пулатнинг оксидланишларига йул 
^уймайдиган бош^а хил элементлар билан легирланади. 
15X5, 15X28, 30Х13Н7С2, 08Х17Т, 15Х6СЮ, 36Х18Н25С2 
маркали пулатлар энг юцори иссицда тургун пулат 
^исобланади.

Зангламайдиган (коррозияга чидамли) пулатлар хромли 
ва хромникелли пулатларга булинади; чунончи хром 
асосий легирловчи элемент булиб, сув, буг, ишк;ор ва 
кислота эритмалари каби емирувчи му^ит шароитларида 
пулатни коррозияга чидамли ^илади. 12X13, 20X13, 30X13
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Алтчкалао коррозияга чидамли хромли пулатларнинг 
^сТтаРКалган маркаларидир. 08Х18Н10, 12Х18Н10Т, 

17Х 18Н 9, 10Х17Н13М2Т, 12Х17Г9АН4 ва бош^а маркали 
vлатлар коррозияга чидамли хром-никелли пулатларнинг 

энг к?п таркалган маркалари з^исобланади.
3 Хром пулатларнинг коррозияга чидамлилигини оши- 
пибгина цолмай, куюнди *осил булишига чидамлилигини 
хам орггиради. Барча зангламайдиган пулат таъсиридаги 
хром 13 фоиздан купро* булганлигидан улар иссизда 
тургун булади. Шу билан бирга пулат таркибида хром 
нсчоглик куп булса, унинг куйинди *>сил булишига 
чидамлилиги цам шунчалик ю^ори булади.

Ейилишга чидамли пулат гоятда цаггиц ва ейилишга 
каршилик курсатадиган булмоги лозим. Таркибидаги 
углероди 1,75 фоизга цадар ва кремнийси 1,6 фоизга 
к;адар оширилган графитланган пулат, серуглеродли 
хромли пулат ШХ15, сермарганецли Г13 пулат ва 
бош^алар мана шу талабларни цондира олади.

2.4. Пулат сифатини ошириш

2. 4 .1. Пулат сифатига 6а\о бсриш мсзонлари ва услублари

Пулат сифатини назорат этиш бир к;анча операция 
ва услублар утказишни назарда тутадики, улар пулат 
ишлаб чицариш жараёнида металлнинг берилган сифат 
даражасини таъминлайди, шунингдек тайёр ма^сулотнинг 
амалдаги истеъмол тавсифлари билан товар з^олининг 
стандарт талабларига нечоглиц мувофик; келишига баз̂ о 
беришга имкон беради.

Металл маз^сулотларнинг физик, кимёвий, механик ва 
технологик хоссалари, шакл ва улчамлари, унинг 
маркаланишига, пакетланиши ва ташци куринишига 
цуйиладиган талаблар металл маз^сулотларининг истеъмол 
тавсифлари булади. Кимёвий ва тузилиши жиз^атидан 
бир жинсли булмаслиги, зарарли аралашмалар ва 
нометалл аралашмаларнинг купайиб кетганлиги, макро­
структура ва микроструктура ну^сонлари, ички нуцсонлар, 
буюм шакл и з^амда бетидаги нуз^сонлар ва бош^алар 
металлар билан металл маз^сулотларнинг энг куп 
тар^алган нуцсонлари ^аторига киради.

Металлар ва металл маз^сулотларнинг хоссалари одатда 
пинз^она булади ва бевосита идрок этиб булмайди. 
Шунинг учун з̂ ам бу хоссаларни назорат этиб туриш 
*а уларга баз̂ о бериш учун махсус синаш услублари
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*амда ?лчаш воситаларн, шунингдск маз^сулотни юбориш 
ва цабул к,илиб олиш шартларини курса тувчи теги шли 
^ужжатлар ишлаб чи^клган.

Кейинги ва^тлар умумий мстрологик комплексна 
металларнинг стандарт ва эталон намуналари тобора 
купроц з^улланмозуза. Амалдаги намуналар спектрал, 
рентген тамили ва бошз^а хил та\лиллар ёрдами билан 
ана шу намуналарга таедосланади.

С и фат курсаткичлари номенклатураси юбориладиган 
нимкор к^уйма ёки тайер буюм турига >,амда пулатниш 
вазифасига боглиз  ̂ булади. Кейин эритилиши лозим 
булган зууйма параметрларига баз̂ о беришда пулат сифати 
материал сифатига з^араб ани^ланади, тайёр ма^сулотни 
таърифлашда материал сифатигнна эмас, шу билан бирга 
тайёр буюм сифати з̂ ам текшириб чи^арилади. Металл 
сифатига баз^о бериш учун унинг кимёвий таркиби, 
механик хоссалари ани^ланади, макроструктуравий ва 
микроструктуравий тазузиллар утказилади, та ш дарила и 
куздан ксчирилади ва бошз^а ишлар з^илинади. Тайёр 
буюм асосий геометрик улчамлари билан з̂ ам таърифла- 
нади.

Кимёвий таркиб пулат сифатининг асосий муз^им 
курсаткичи з^исобланади. Чунки бутун физик, кимёвий, 
механик ва технологик хоссалар комплекси таркибидаги 
углерод, зарарли, фойдали (легирловчи) ва йулдош 
элсмснтлар мизудорига бог л и ̂  булади. Кимёвий таркиб 
пулатга босим билан, уни пайвандлаб и шло в бериш з^амда 
техник ишлов бериш тартибини, шунингдск олинган 
буюмларнинг тузилиши ва хоссаларини куп жиз^атлардан 
белгилаб беради.

Пулатларнинг таркибидаги углерод, олтингугурт ва 
фосфорни, шунингдск марганец, кремний, хром, никель, 
молибден, титан, ванадий, вольфрам, кобальт, алюминий, 
мис ва бошз^а металларни анизулаш услублари стандар- 
тларда ишлаб чи^илган.

Кимёвий таркиб таз^лили з̂ ар бир эритилган пулат 
учун металл нимкор з^уймага айлантириб з^уйилаётганида 
ундан уртача намуна олиб утказилади. Намуналар чуян 
идишларга цуйилади ва у з^отгач ундан пармалаш ёки 
йуниш йули билан металл з^ириндиси олинади ва кимёвий 
таз^лил заклинали. Пулатдаги з̂ ар бир аралашманинг ва 
легирловчи з̂ ар бир элементнинг таркиби ГОСТларда 
келтирилган услубга з^атъий мувофиз^ з^олда аниз^ланади.
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Т ах л и л  н ати ж а л а р и  ан а  шу эритишдан олинган 
п у л атн и н г  сер ги ф и кати п з ёзиб цуйилади.

7 Кейинги йилларда кимевий тазузил утказиш учун фан 
техниканинг замонавий юту^ларига асосланган тезкор 

услублардан фойдаланилмозуза.
7 ^ еханик хоссаларни анизузашда синаб куриш ва 
сифатли намуна тайёрлаш учун намуна олиш услубини 
тугри танлашнинг азузмияти катта.
7 Катти^лик, пишизузик даражаси, нисбий узайиш ва 

торайиши, зарбий зузвушозушк ва бошзузлар металл 
механик хоссаларининг энг к?п тарцалган миадордаги 
курсаткичлари зузсобланади. Пулатнинг шу хоссалари 
дастлабки зухлатида, шунингдск юмшатилган ёки термик 
ишлов берилган заплатила анизупанади. Масалан, цаттизучизс 
асосий курсаткич з^исобланган асбобсозлик пулати ГОСТ 
буйича юмшатилган з^олида цатти^ликнинг ю^ори з̂ адди 
билан ва пулатлар тоблашдан сунг эга буладиган 
з^аттизузик к̂ уйи гарантияланадиган з̂ адди билан таъриф- 
ланади. Махсус вазифаларга мулжалланган пулат сифа- 
тини назорат этишда уларнинг иссиз^а чидамлилик, 
сйилишга чидамлилик, коррозияга чидамлилик каби 
асосий ишлатилиш хоссалари анизузанади.

Таушллар утказилиб булгач, олинган маълумотлар 
стандартларнинг талабларига нсчоглиц мос келиши 
анизузанади.

I бобда пулатларнинг баъзи механик хоссаларини 
анизулаш уел у 6л а ри куриб чи^илган.

Макроструктуравий тазузил пулатнинг тузилишини 
з^уролланмаган куз билан ёки лупа ёрдами билан уни 
30 баравар катталаштирилган з^олда тадз̂ из̂  этишда 
здоланилади. Макроструктура уч хил услуб билан: 
синдириб куриш услуби, макрошлиф услуби з^амда тайёр 
буюм силлизузанган ва хурупзланган юзини куздан 
кечириш орз^али урганилади. С и н д и р и б  к у р и ш  
у с л у б и  материалнинг ички тузззлишида нуз^сонлар 
(ДДрз, газ пуфакчалари ва бошз^алар) бор-йуз^лигини, 
ишлов бериладиган сиртз^и з^атлам з^алинлигини, дона- 
ларнинг катта-кичиклиги ва уларнинг у зарю жойлаши- 
шини анизузаб олишга имкон беради. Синдириб куриш 
услуби билан анизузаш учун буюм синдирилади ва тазузил 
•̂ н-тиб куриш учун ундан махсус намуналар олинади. 
Сунгра бу намуналар шундайлигича ёки лупа орзузли 
з^араб куздан кечирилади. М а к р о ш л и ф  у с л у б и  
оуюмдан кесиб олинган у зала ёки кундаланг ясси



^амда Улчаш воситалари, шунингдск ма^сулотни юбориш 
ва з^абул зузлиб олиш шартлариии курсатувчи теги шли 
^ужжатлар ишлаб чизузлган.

Кейинги вацтлар умумий метрологик комплсксда 
металларнннг стандарт ва эталон намуналари тобора 
купроз  ̂ з^улланмозуза. Амалдагн намуналар спек трал, 
рентген тамили ва боннца хил тазузиллар ёрдами билан 
ана шу намуналарга таедосланади.

Сифат курсаткичлари номснклатураси юбориладиган 
нимкор з^уйма ёки тайёр буюм турига з^амда пулатнинг 
вазифасига боглиз; булади. Кейин эритилиши лозим 
булган з^уйма парамстрларига базу) беришда пулат сифати 
материал сифати га зу|раб анизузанади, тайёр ма^сулотни 
таърифлашда материал сифатигина эмас, шу билан бирга 
тайёр буюм сифати з̂ ам текшириб чи^арилади. Металл 
сифатига базу) бериш учун унинг кимёвий таркиби, 
механик хоссалари анизузанади, макроструктуравий ва 
микроструктуравий тазузиллар утказилади, таш^аридан 
куздан кечирилади ва бошз^а ишлар к; ил и над и. Тайёр 
буюм асосий геометрик улчамлари билан з̂ ам таърифла- 
нади.

Кимёвий таркиб пулат сифатининг асосий муз^им 
курса ткичи з^исобланади. Чунки бутун физик, кимёвий, 
механик ва технологик хоссалар комплскси таркибидаги 
углерод, зарарли, фойдали (легирловчи) ва йулдош 
элсмснтдар мизузорига бог л и»; булади. Кимёвий таркиб 
пулатга босим билан, уни пайвандлаб ишлов бериш зузмда 
техник ишлов бериш тартибини, шунингдск олинган 
буюмларнинг тузилиши ва хоссаларини куп жиз^атлардан 
белгилаб беради.

Пулатларнинг таркибидаги углерод, олтингугурт ва 
фосфорни, шунингдск марганец, кремний, хром, никель, 
молибден, титан, ванадий, вольфрам, кобальт, алюминий, 
мне ва бошз^а металларни анизузаш услублари стандар­
тна рда ишлаб чизузлган.

Кимёвий таркиб тазузили з̂ ар бир эритилган пулат 
учун металл нимкор з^уймага айлантириб з^уйилаётганида 
ундан уртача намуна олиб утказилади. Намуналар ч^ян 
идишларга цуйилади ва у щотгач ундан пармалаш ёки 
йуниш йули билан металл з^ириндиси олинади ва кимёвий 
тазузил з^илинади. Пулатдаги з̂ ар бир аралашманинг ва 
легирловчи з̂ ар бир элементнинг таркиби ГОСТларда 
келтирилган услубга статьий мувофиз^ з^олда анизузанади.
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Т ах л и л  н ати ж а л а р и  ана шу эритишдан олинган 
п у л атн и н г  ссрти ф и к ати га  ёзиб ^уйнлади.

7 Кейинги йилларда кимевий тазузил утказиш учун фан 
тех н и к а н и н г  зам о н ави й  зотузузарига асосланган тезкор 

услублардан  фойдаланилмозуза.
3 Механик хоссаларни анизузашда синаб куриш ва 
сифатли намуна тайёрлаш учун намуна олиш услубини 
тугри танлашнинг аз^амияти катта.
3 Катгизузик, пишизузик даражаси, нисбий узайиш ва 

торайиши, зарбий зузвушозузик ва бошзузлар металл 
механик хоссаларининг энг к?п тар^алган мизуюрдаги 
курсаткичлари зузсобланади. Пулатнинг шу хсххалари 
дастлабки зузлатида, шунингдск юмшатилган ёки термик 
ишлов берилган зузлатида анизузанади. Масалан, з^аттизузик 
асосий курсаткич з^исобланган асбобсозлик пулати ГОСТ 
буйича юмшатилган долила зузттизузикнинг юзузри *адди 
билан ва пулатлар тоблашдан сунг эга буладиган 
^аттизушк з̂ уйи гарантияланадиган з̂ адди билан таъриф- 
ланади. Махсус вазифаларга мулжалланган пулат сифа- 
тини назорат этишда уларнинг иссиеда чидамлилик, 
ейилишга чидамлилик, коррозияга чидамлилик каби 
асосий ишлатилиш хоссалари анизузанади.

Тазузиллар утказилиб булгач, олинган маълумотлар 
стандартларнинг талабларига нечогли^ мос келиши 
аизпузанади.

I бобда пулатларнинг баъзи механик хоссаларини 
анизузаш услублари куриб чизузлган.

Макроструктуравий тазузил пулатнинг тузилишини 
зцгролланмаган куз билан ёки лупа ёрдами билан уни 
30 баравар катталаштирилган зузлда тадзузц этишда 
з^улланилади. Макроструктура уч хил услуб билан: 
синдириб куриш услуби, макрошлиф услуби з^амда тайёр 
буюм силлизузанган ва хурушланган юзини куздан 
кечириш орз^али урганилади. С и н д и р и б  к у р и ш  
у с л у б и  материалнинг ички тузилишида нузухзнлар 
Саарз, газ пуфакчалари ва бошз^алар) бор-йузузигини, 
ишлов бериладиган сиртз^и зузтлам з^алинлигини, дона- 
ларнинг катта-кичиклиги ва уларнинг узаро жойлаши- 
шини анизузаб олишга имкон 6с рад и. Синдириб куриш 
услуби билан анизузаш учун буюм синдирилади ва тазузил 
•узлиб куриш учун ундан махсус намуналар олинади. 
Сунгра бу намуналар шундайлигича ёки лупа орзузли 
Караб куздан кечирилади. М а к р о ш л и ф  у с л у б и  
уюмдан кесиб олинган у зала ёки кундаланг ясси
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намуналардан иборат махсус макрошлифларни таджик; 
этишга асосланган. Намуналар силлицланади ва силлищ 
юз и га теги шли рсактин бериб хурушланади. Tavinn 
натижасида матсриалнинг толалилиги, кимёвий таркиби- 
нинг (олтингугурт ва фосфор ликвацияси — кимсвий 
таркиби) бир жинсли эмаслиги, шунингдек ичКи тузилиш 
ну^сонлари (майда тешиклар, ёрли^лар, пуфакчалар ва 
бош^алар) ани^ланади. Тайёр буюмнинг с и л л и ф л а н ­
гам ва хурушланган юзи куздан кечирилиб, турли 
металл ма^сулотлар: бос им билан ишлов бериш, пайванд- 
лаш, механик йул билан ва бетига ишлов бериб олинган 
нимкор ^уйма ва ^уймалар, буюмларнинг сифати назорат 
этил ад и (10-расм).

10-расм. Заижирли узатма юлдузи макроструктурасининг схемаси: 
иссшулайин прокат цилинганда а, механик ишлов верил ганда б ва 
пайвандчокда в.

Нимкор ^уйма ва ^уймаларни макроструктуравий 
та^лил этиш ёрдамида буюм металининг йуналган 
кристалланиши ани^ланади, говаклар, cpHiyiap ва газ 
пуфакларининг катта-кичиклик шакли ва урни белгила- 
нади. Бу нарса ишлаб чицариш технологиясини такомил- 
лаштиришга ^амда ну^сонларни йу^отиш, ёхуд уларнинг 
буюм эксплуатация хоссаларига зарарли таъсирини анча 
камайтириш ма^садида нимкор ^уйма ва цуймалар 
тайёрлаш ва уларга ишлов бериш технологиясини 
такомиллаштиришга имкон беради. Босим билан (прокат 
*;илиш, териш ва бошк;алар) ишлов бериш услублари 
билан ^осил ^илинган буюмларда микроанализ тузилиши 
тола йуналишини ани^лашга, нометалл а рала ш мала р 
бор-йук^лигини, кимёвий таркиби бир жинсли эмаслигини 
ани^лашга ва шу тауштда металларга босим билан ишлов 
бериш услубларини такомиллаштиришга имкон беради.

Маълумки, металларнинг хизмат муддатини узайтириш 
учун эксплуатация чогида материал толаларининг жой-
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лашиши билан цуйиладиган кучларнинг таъсир йуналиши 
уртасида муайян узаро алоца булиши зарур. Чузувчи 
куч толаларга параллсл, кесувчи куч эса унга тик булган 
^олда буюм анча пишиц булиб читали. Микроанализ 
пайвандланган ашёларнинг ички тузилишини урганишда, 
чала пайвандланиш, ёри^лар ва нометалл аралашмалар 
каби нуцсонларини топишга, устки ишлов бериш билан 
олинган, масалан, цементлаш ва азотлаш билан олинган 
буюмларни таэ^лил ^илишга, ишлов берилган к^атлам 
чуцурлиги ва ^аттицлигини белгилашга, углерод ёки азот 

4 концентрациясини аницлашга имкон беради.
Микроструктуравий та^лил жараёнида пулатнинг ту- 

зилиши микроскоп ёрдами билан тад^и^ этилади. 
Металлнинг 50—200 баравар катталаштирилганда курила- 
диган тузилиши микроструктура дейилади. Оптик 
микроскоплар куп тар^алган, ультрабинафша нур ва 
кварц оптикали микроскоплар камро^ цулланади.

Кристалл панжараларнинг шакли ва катта-кичиклиги 
рентген-структуравий та^лил ва электрон-график 
та^иллар ёрдами билан урганилади.

Микроструктурани урганиш учун намуна узала ёки 
кундаланг йуналишда кссилади, сунг у силли^ланади, 
ойнадск булгунча жилоланади ва махсус реакция билан 
хурушланади. Пулатларнинг микроструктуравий тамили 
уларда айрим фазалар, шу фазаларнинг улчамлари, 
баъзида эса таркибини, прокат ^илиш ва техник ишлов 
беришдан сунг дона катталигини з^амда шу операцияларни 
утказиш сифатини ани^лаб олишга, шунингдек таркибида 
углерод ва нометалл аралашмалар к^анча эканлигини 
ани^лашга имкон беради. Чуяннинг микроанализи чогида 
графит аралашмаларнинг улчамлари ва характери ани^ла- 
нади. Металл ва ^отишмалар микроструктрасини урганиш 
услуби тегишли стандартлар билан белгилаб ^уйилган. 
Масалан, доналарнинг катта-кичиклиги намунани юз 
баравар катталаштириб куздан ксчириш йули билан 1 дан 
(энг йирик) 8 гача (энг майда) ракшам к,уйиб, турли 
тузилишли ташкил этувчиларнинг ми^дорий нисбати 
ту^изта шкала эталонларига цараб, нометалл аралаш­
малар миедори беш балл и шкалага ^араб ани^ланади.

Кейинги ва^тларда металл буюмларни синдирмаган 
^олда ундаги пин^она ну^сонларни махсус физик назорат 

услублари тобора кенг тар^алмо^да. Ана шу тад^и^от 
услублари мажмуасига дефектоскопия дейилади. Ультра-
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товуш, магнит, рентген, люминесценция усуллари дсфск- 
тоскопиянинг асосий турлари ^исобланади.

)^ар бир нимкор цуйма ски буюм сиртдан куздан 
ксчирилиб, уларнинг шакл узгаришлари з^амда бетидаги 
ну^сонлар ани^лаб олинади. Синган ва бстида говак 
булган жойлари, даш^ол аралашмалари ва чанди^лари 
булган цуйма ва буюмлар чицитга чицарилади.

Буюмларнинг геометрик ^лчамлари уларнинг ^алин- 
лиги, узунлиги, буйи ва доказалари билан таърифланади. 
Назорат этиш жараснида буюм барча асосий 
Улчамларининг техник шартларга нечоглиц мувофт, 
кслиш-кслмаслиги текширилади. Назорат этиш чогида 
универсал ^лчов асбобидан, скоба, андоза, махсус 
^олиплар ва боннца асбоблардан фойдаланилади.

Металлар ва буюмлар сифатининг курсаткичлари бир 
з^анча ^ужжатлар билан расмийлаштирилади. Бу ^уж 
жатлар иккита асосий гуруцга булинади. ^ужжатларниш 
биринчи гуру^и металл ва буюмларнинг сифатига 
куйиладиган техник талабларни: ГОСТлар, ТУ, наряд- 
буюртмалар ва ^оказоларни белгилаб беради, иккинчи 
гуру^и шу туп ёки маркадаги буюмларнинг сифатини: 
сифат тугрисидаги сертификат, сифатни тскшириш акти 
ва бошцаларни курсатади.

^озирги ва^тда мамлакатимизда металлургия ишлаб 
чи^аришининг з^амма тур ма^сулоти синовига давлат 
стандартлари ишлаб чицилган ва бу стандартлар 
цулланмоз^да.

2 .4 .2 . Пулат сифатини металлургии усуллари билан 
ошириш

Ватанимиз саноатида бевосита металлургия ишлаб 
чи^аришида пулат сифатини оширувчи бир ^анча янги 
ва самарали усуллар ишлаб чи^илган. Бу усуллар 
биринчндан пулат таркибидан газ ва зарарли номсталл 
аралашмаларни мумкин цадар йу^отишга, иккинчидан 
пулат таркибига э̂ ар хил хоссаларини яхшиловчи махсус 
легирловчи элсмснтларни киритиш з^исобига униш 
кимсвий таркибини узгартиришга асосланган. Ишлаб 
чи^ариш жараснида ил гор заводларда цулланиластган 
узлуксиз пулат з^уйиш ва нимкор — загатовкалар олиш 
ишлаб чи^ариш жараснида пулатнинг сифатини оширишга 
анчагина ёрдам бормоча.

Эритилган пулатда з^амиша муайян милорда газ 
(кислород, водород, азот) ва неметалл аралашмалар
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булади Металлар таркибида гаалар пуфакча, оксид, 
гидрид ва нитрид долила, шунингдек ^аттик; ва суюк; 
эпитмалар долила булади. Газ фоизнинг *атго юздан ва 
мингдан бир неча улуши мизуюрида з^ушилган булса-да, 
пулатнинг механик хоссаларини ва бошз^а хоссаларини 
анча пасайтириб юборади, шунинг учуй *ам металлни 
газлардан тозалашга ^амиша катта эътибор берилади.

Темир, кремний, марганец, алюминий, кальций ва 
бошца металларнинг нометаллар ва а сосан олтингугурт 
ва фосфор билан бирикмалари пулат таркибидаги 
неметалл аралашмалардир. Олтингугурт руда ва ёцилгидан 
пулат таркибига Утиб унинг товара и к ва технологик 
хоссаларини ёмонлаштириб юборади, щиздирганда эса уни 
мурт ^олга келтиради ёки ^овушо^лигини пасайтириб 
юборади, коррозияга бардош бсришини сусайтиради. 
фосфор пулатнинг ^атти^лигини оширади ва зарбий 
цовушозулигини пасайтиради, бир жинсли булмаслигини 
зурайтиради. Фосфор белгиланган меъёрдан ортиб кетса 
пулат мурт ва совузузан синувчан булиб з^олади.

Пулатни электр шлак усули билан кбайта эритиш, 
синтетик шлак билан рафинация цилиш — тозалаш, 
вакуум шароитида газсизлантириш, ваккум-ёй шароитида 
з^айта эритиш, электрон-нур псчларида кбайта эритиш ва 
бошз^а усуллар унинг таркибидаги газлар ва неметалл 
аралашмаларни камайтирувчи асосий металлургия усул- 
ларидир. Раскислитсль (кремний, марганец, алюминий) 
хилини ва солиш изчиллигини узгартириш орз^али з̂ ам 
пулат таркибидаги неметалл аралашмалар камайтирилади.

Электрошлак усулида з^айта эритишда ишлов берила- 
диган металлдан аввало электродлар (штангалар) тайер- 
ланади, сунгра улар юксак электр «^аршилигига эга булган 
иш флюс и з^атламига ботирилади. Электр токи 
Утаётганида иш флюси эриб шлак з^осил щ ил ад и. Бу 
шлак эса з^айта эритилаётган электрод учини эритишга 
кифоя циларли иссиз^лик чищаради. Металл томчилари ' 
СУЮ|( шлак орз^али утар экан олтингугурт, фосфор, газ 
каби зарарли аралашмалардан тозаланади ва сув билан 
• 2 7 — 6 турган кристаллизаторда йигилиб, говори 
сифатли нимкор з^уйма з̂ осил з; ил ад и. Юз^ори сифатли 
шарикаподшипник пулатини, иссиеда чидамли цотишма- 
ларни вужудга келтиришца, турбина деталларини, авиа- 
ВД*га мулзкалланган конструкцией пулатларни, юксак 

ник *оссаларга эга булган бошз^а хил пуззатларни
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тайсрлашда электрошлак эритишдан фойдаланиш маъ^ул 
келади.

Синтетик шлак билан металл га ишлов беришнинг 
мо^ияти шундан иборатки, эритиш печидаги суюц пулат 
катта баландликдан туриб махсус синтетик шлакли 
чумичга к;уйилади. Синтетик шлак 1650—1700°С ли 
^ароратда булиб, кальций, алюминий, кремний ва магний 
оксидларндан иборат булади. Катта баландликдан туша- 
стган пулат билан шлак Уртасидаги металлургия 
жараёнлари бир-бирига тегиб турувчи сиртлар кескин 
равишда купайганлиги ^исобига одатдаги шароитларга 
нисбатан анча тез утади. Жадал аралаштириш чогидл 
шлак зарарли аралашмалар билан узаро таъсирга киришиб 
Наджиб чи^ади ва натижада соф пулат ^осил булади ва 
у ю^ори даражадаги механик хоссаларга эга булади. 
Чумичда суюц синтетик шлак билан рафинация ^илйш 
натижасида пулатнинг макроструктураси яхшиланади, 70 
фоизгача олтингу гурти йу^отилади. Конвертер полати га, 
мартен пулатига, шунингдек электрометаллга ишлов 
беришда шу усул кенг куламда нулланади.

Вакуум шароитида газензлантириш — пулат сифатинм 
оширувчи энг куп тарцалган металлургия усулларидан 
бири пулат таркибидаги водород, кислород ва азотни 
йу^отишдан иборатдир. Вакуумлашда пулатнинг механик 
хоссалари жуда кутарилади. Чумичда вакуумлаш 
чумичдан-чумичга нуйишда металл о^имини ёки цолипга 
цу й и шла металл ок;имини вакуумлаш пулатга вакуум 
шароитида ишлов беришнинг асосий усулларидир. 
Пулатни нуйиш олдидан чумичда вакуумлаш — энг соддл 
усул булиб, ичидан пулат оксидловчилар билан тарки­
бидаги темир оксиди йунотилгунига цадар футеровка 
щилинган цилиндрик шаклдаги ваккум камерада пулат 
таркибидаги темир оксиди оксидловчилар билан йуцотил- 
гунига надар утказилади. Бунда металл углероди кислород 
билан интенсив равишда бирикади, углерод оксиди, 
водород ва азот тортиб олинади, пулат неметалл 
аралашмалар носил булмай газеизланади. Пулатни бир 
чумичдан иккинчи чумичга цуяётиб вакуумлаш шундан 
иборатки, ишлов бериладиган металл та^сииот чумичидан 
воронка орнали буш чумичга ^уйилади. Бу чумич ваккум 
камерада урнатилган булади. Цуйилаётган металл о^ими 
на вое и сийрак жойга тушгач майда-майда томчи булиб 
ажраб к стад и ва вакуум шароитида шу томчиларни 
газензлантириш металлни чумичда вакуумлашга нисбатан
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самарали утади. Вакуумлашни металл га синтетик 
бериш билан бирга олиб бориш *ам мумкин. 

с ндз вакуум камера га урнатилган буш чумичга маълум 
* орда синтетик шлак цуйилади ва ишлов берилаётган 
еталл я на зарарли аралашмалардан тозаланади. Чуян 

кол и пни тулдириш жараёнида металл о^имини ваккумлаш 
анча такомиллашган усулдир, чунки у катта-катта нимкор 

ймалар олишда ишлатилади. Ишлов берилаётган пулат 
• т а к с и м о т  чумичидан зарур цуйиш босимини таъминловчи 
юза га цадар орали* чумичга *уйилади. 0*имни вакуум­
лаш чогида металл таркибидаги водород 60—70 фоизга 
"*адар, азот эса 40 фоизга *адар камайиши ани*ланган. 
Металл углерод билан узаро таъсирида булиш натижасида 
кислородли оксид аралашмаларидан холи булади.

Электрод сарфланадиган печларда вакуум-сй усули 
билан ч;айта эритиш кенг тарцалган вакуумлаш 
усулларидан бири *исобланади. Бунда эритилган пулат 
металл — электрон билан чуян *олип туби уртасида 
вужудга келувчи Электр ёй ёрдамида вакуум фазода 
цайта эритилади. Вакуум шароитида мсталлнинг эриш 
натижасида гаэсизланиш руй беради ва пулат янги, янада 
юксак механик хоссаларга эга булиб *олади.

Электрон-нур печларида металл ни вакуумлаш мо*ияти 
шундан иборатки, вакуум камерасида булган *айта 
эритилаётган металл га (сарфланаётган электрод, темир- 
терсак, кукунсимон металлар) катодлар ёки электрон 
туплардан электрон нури юборнлади. Ю*ори *арорат 
таъсир эти ши жараёнида металл эриб к стад и ва вакуум 
шароитида аралашмалардан тозаланади.

Легирлаш (сифатини яхшилаш)— *отишма таркибига 
теги шли компонентлар — легирловчи элементлар киритиш 
пулатнинг хоссаларига му*им таъсир курсатади. Бу нарса 
пулатнинг механик, кимёвий ва технологик хоссаларидан
таш*ари махсус хоссаларини *ам узгартириб юборади. 
Чунончи хоссаларни му*им узгаришларга дучор этиш 
учун пулатнинг кимёвий таркибини анча узгартириш 
шарт эмас. Кремний, марганец, никель, хром, вольфрам, 
алюминий, молибден, ванадий, титан, кобальт, мне ва 
бош*;а металлар асосий легирловчи элементлардир.

Пулат таркибига киритилувчи турли легирловчи 
элементлар унинг хоссаларига бирдай таъсир этмайди. 
f ^ салан< кремний самарали раскислитель булиб "сокин" 

^осн'1 цилишда ишлатилади. У легирловчи элемент 
«■фатида пулатнинг пишик^лигини, коррозияга чидамли-
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лиги ва исси^да тургунлигини ошириш учуй пулат 
таркибига киритилади. К^ушимча элемент сифатида якка 
узи ва легирловчи бошца хил элементлар билам 
биргаликда ишлатилади.

М а р г а н е ц  пулатнинг энг му^им компоненти, арзон 
ва яхши раскислитель булиб олтингугурт таъсиринм 
анчагина заифлаштиради. Марганецдан легирловчи эле­
мент сифатида фойдаланиш пулатнинг термин ишлон 
бсриш чогида тобланган зона чуцурлигани курсатувчи 
тобланувчанлигини оширишга кумах 6с рал и, пулатнинг 
иссиедан синувчанлигини пасайтиради. Пулат таркибида 
марганец ортса юцори бос им шароитларида ишлаш чогида 
пулатнинг ейилишга чидамлилиги ^ам ортади. Пулат 
таркибига 10—12 фоиз марганец киритилса у юмшайди. 
Н и к е л ь  пулатнинг пиши1у1игини ва зарбий цовушок^ли 
гини оширади, унинг тобланувчанлигини )(амда коррозия га 
царшилигини орттиради. Пулат таркибига 18—20 фоиз 
никель 1̂ ушилса, унинг магнит хоссаси йу*;олади, иси^к а̂ 
тургунлиги ва утга чидамлилиги ортади. Хр о м пулатнит 
^аттик^лиги ва пишик^игини оширади, зарбий гцгвушоцли- 
гини са^лаб щолади, ейилишга ^аршиликни яхшилайди. 
коррозияга чидамл кликни кескин равишда орттиради. 
Пулат таркибига 10 фоиздан купро^ хром ^ушилса, у 
зангламайдиган булиб к;олади. В о л ь ф р а м  легирланган 
пулат цаттицлигини ошириб асбобсозлик пулатинин. 
кссувчанлик хоссасини яхшилайди. П^лат таркибидаги 
вольфрам ортса унинг бир ^анча махсус хоссалари 
яхшиланади, иссиедан синувчанлиги камаяди. Пулат 
таркибидаги вольфрам 8 фоиздан Kjmpoi  ̂ булса, у тезкесар 
булиб и^олади. А л ю м и н и й  пулатнинг исси^а 
тургунлиги ва коррозияга бардош беришини 'оширади, 
м о л и б д е н  эса пулатнинг пиши^лигини, ^айишо^лиш. 
ейилишга чидамлилиги ва бош^а бир цанча махсус 
хоссаларини яхшилайди. В а н а д и й  пулатнинг цаттицлн 
гини, пиши^лиги ва зичлигини орттиради, т и т а н  
пулатнинг технологах хЬссаларини яхшилайди, унинг 
пишш^лига ва коррозияга чидамлилигани орттиради. 
К о б а л ь т  зарбий цовуикн^ликни, иссиеда чидамлилик 
ва магнит хоссаларини оширади, м и с эса пулатнинг 
коррозияга чидамлилигани оширади.

Боя айтиб утилганидск, пулат таркибига кирувчи 
углерод >;ам пулатнинг хоссаларига таъсир этади. Углерод 
1,2 фоизга ^адар купайтирилса, пулатнинг ^аттицлиги 
ва пиши^лиги ортади. Лекин пластиклик ва зарбий
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уш окли к  пасаяди: шу билан бирга пулатларнинг 
^гп и л у в ч а н л и к , пайвандланувчанлик, унга ксски билан 

тлов бсриш каби технологик хоссалари ёмонлашади, 
и. и ма, Дпля пулатнинг эриш хоссалари яхшиланади.
3 пулат цуйиш заводининг 
пировард операцией пулат 
куйишдан иборат булиб ним- 
кор цуйманинг сифати шунга 
кУп жи^атдан богли* булади.
Ишлаб чицариластган ва шу 
жумладан Республикамиз ^ам 
кенг куламда фойдаланастган 
пулатни узлуксиз куйиш тсх- 
нологияси энг исти^болли 
усул ^исобланади.

Пулатни узлуксиз цуйиш 
мо^ияти шундан иборатки, 
та*;симот чумичидаги (/) 
сую^ металл орали»* (2) 
чумич орцали бевосита сув 
билан совутилиб турган кри­
сталлизатор (J)ra цуйилади 
(11-раем). Металл (4) кри- 
сталлизатордан айланувчи ро- 
ликлар (J) орцали узлуксиз 
равишда чузилиб туради ва 
керакли узунликдаги нимкор 
цуймаларга кесилади. Пулат­
ни ч^ян цолипларга ^уйишда 
анъанавий усулга нисбатан 
металлнинг таш^и му^ит таъ- 
сиридан ифлосланишига бар­
дам берилади, ярокули металл 
чи^иши ортади ва уни тан- 
нархи арзонлашади.

Ацетилен

Кислород

П-раем. Пулатни узлуксиз 
\уйиш схемаси.

2 .4 .3 . Термин Шилов турлари ва унинг пулат хоссасига 
тзъеири

Металл ва ^отишмаларда зарур хоссаларни ^осил 
^илиш уларнинг кимсвий таркибидан таш^ари т е р м  и к 
и ш л о в  б е р и ш г а  ^ам боглиц булади.

Умуман цабул цилинган таснифга мувофик, мсталларга 
термик ишлов бериш, кимсвий-тсрмик ишлов бсриш ва 
термомеханик ишлов бериш усуллари бор. Термик ишлов
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бсриш мсталларни муайян з^ароратга з^адар циздиришдан, 
шу з^ароратда ишлаб туриш ва ксйин турли тезликда 
уни совитишдан иборат булиб, бунинг натижасида 
мсталларнинг ички тузилиши ва механик хоссалари 
узгаради. Кимсвий-тсрмик ишлов бсриш чогида металл- 
нинг беги унинг з^атти калиги ни, коррозияга, ейилишга 
чидамлилигини ва бош^а хоссалари ни юксалтирувчи 
элементларга туйинади. Термомсханик ишлов бериш 
термик ишлов беришни пластик деформация билан бирга 
з^ушиб олиб бориш натижасида металларнинг механик 
хоссаларини яхшилайди.

Термик ишлов бериш турлари ва жараёнларидан 
металлурги яда металлар ва з^отишмаларнинг турли 
хоссаларини яхшилашда, шунингдек машинасозликда 
тайёр буюмларга зарур хоссалар беришда кенг куламда 
фойдаланилади. Термик ишлов бериш цаттиц з^олатдаги 
металларда х^арорат узгарганда металл атомларинииг 
цайта тацеимланиши, кристалл панжаралар тузилиши ва 
шаклларининг узгариши ^исобига руй берувчи 
узгаришларга асосланган. Пулатга техник ишлов бериш 
туртта асосий турга: юмшатиш, нормаллаш, тоблаш ва 
бушаштириш турларига булинади. Булар аустенит турли 
тезликлар билан совитилаётганида унинг айланиш жара­
ёнларидан иборатдир. 12-раем да углеродли пулатга термик 
ишлов бериш з^арорат режими курсатилган.

Майда донали ва бир текис тузилишли материал 
олишда, кейинги ишлов беришларни енгиллатиш ма^са- 
дида ички зури^ишларни камайтириш, шунингдек унинг 
пластиклигини ошириш учун юмшатиш ва нормаллаш- 
тириш з^улланилади. К,уйма, болгалаш ма^сули, штамп- 
ланган маз^суллар, листлар, хивичлар, пайвандланган 
бирикмалар ва бошз^а буюмлар босим билан ишлов бериш 
ва кесиш олдидан ана шу турлардаги термик ишловларга 
дучор этилади.

К,издириш ва совутиш режимларига кура бир неча 
хил: тулиз^, тулик; булмаган, диффузион ва кристаллсиз- 
лантириш юмшатиш турлари булади. Тула юмшатиш энг 
куп тар^алган тур булиб, бунда материал доналарининг 
майдаланиши ва тузилишининг яхшиланиши руй беради, 
^атти^лиги пасаяди. Юмшатиш чогида пулат GSK 
(750—950°С) чизигидан юцорида 30—50°С ли з^ароратгача 
к^издирилади, ана шу з^ароратда ушлаб турилади, сунгра 
эса одатда уша з^изитиш печларида з̂ ум ёки асбест 
цатлами остида соатига 100—150°С тезликда секин
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w 2.м xe
J2-раем Пулатга термик и шло* 
бериш чарорат режими.

совитилади. Бунинг натижасида металлда бир жинсли 
майда донали структура *осил булади, материал нинг 
цаттицлиги пасаяди ва пластиклиги ортади. Чала 
юмшатиш ёки донадор перлитга айлантириб юмшатишда 
ма^сулот 730—770°С ли ^ароратгача ^издирилади, ана 
шу ^ароратда ушлаб турил ади ва су игра печда 600°С 
гача секин совитилади, шундан кейин завода совутилади. 
Донадор перлит гоятда пластик булиб унга яхши кесиб 
ишлов бериш мумкин. Диффузион юмшатиш кимёвий 
бир жинсли булмаган (ликвация) ^олатга бардам бериш 
учуй цулланади. Легирланган пулатдан цилинган буюмлар 
^амда фа со или цуймалар кристалланаётганида ана шундай 
ликвация вужудга к ел ад и. Металларга сови^айин пластик 
деформация услуби билан олдиндан ишлов берищда 
вужудга келувчи бецарор ^олат (наклеп) га бардам бериш 
учуй кристаллсизлантирувчи юмшатиш |ц)лланилади. 
Бунда металл 640—700°С ли ^ароратгача циздирилади 
ва печнинг узида секин совитилади, бунинг натижасида 
ички зури^иш бушашади, пластиклик ортади, металлнинг 
к,атти1̂ лиги камаяди.

Нормаллаш ички зури^ишларга бардам бериш )(амда 
барцарор ^олатга эришиш учун, шунингдек нимкор
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металл з^амда пайвандланган конструкциялар тузилишини 
бараварлаш учун з^улланилади. Нормаллаш чогида пулат 
GSE (750—1020°С) чизигидан ю^орида 30—50°С ли 
з^ароратгача ^издирилиб шу з^ароратда ушлаб ту рил ад и 
ва сунгра тинч завода совитилади, яъни юмшатиш чогига 
нисбатан бирмунча тезроц совитилади. Нормаллашдан 
сунг пулатнинг тузнлиши янала майда донали булиб 
цсизади, юмшатилган пулатга нисбатан з^аттиз^лиги о рта л и 
ва з^овушоз^лиги камаяди.

Нормаллаш — анча тежамли термик жараён булиб, 
з^озирги вак;тда паст углеродли п^лат юмшатишни з^арийб 
тамомила з^исиб чиз^армоз^да.

Тайёр бузомлар гоятда з̂ аттиз̂  ва пишиз ,̂ етарлича 
цовушоз^, иссиз^ликка яхши бардош берадиган ва бошз^а 
хоссаларга эга булмоги лозим. Буюмларга ана шу 
хоссаларни бапшзлаш учун тоблаш зцулланилади. Тоб- 
лашда тайёр маз^сулот тузнлиши бир жинсли булиши 
учун GSK (750—950°С) чизигидан зоз^орида 30—50°С ли 
з^ароратгача з^издирилади, мана шу з^ароратда ушлаб 
турилади, шундан сунг 150—200°С тезлизеда жуда тез 
совитилади. Углеродли пулат тоблангач одатда сувга 
ботириб совитилади, легирланган пулатлар совитилаётга- 
нида урчиз( мойи ёки трансформатор мойи ишлатилади. 
Тоблашда мартенсит тузнлиши нотекис булади ва ички 
зури^ишлар вужудга зеелади, пулатнинг з^аттиз^лиги ва 
муртлиги ошиб кстади. Шунинг учун з̂ ам тоблашдан 
сунг ашё бушаштирилади, бунда ма^сулот 150—600°С 
ли з^ароратгача з^издирилади ва шу з^ароратда ушлаб 
турилади, сунгра у тинч завода, яъни нормаллаш 
тартибига мувофиц совутилади.

К,издириш з^ароратга з^араб паст, уртача ва баланд 
бушаштириш булади. Унча баланд булмаган (250°С гача) 
з^издиришда паст бушаштириш з^улланади, бунинг нати- 
жасида з^аттиз^лик салгина паса яд и ва материалнинг 
з^овушозузиги орт ад и, ашёлардаги ички зуриз^иш камаяди. 
Гоятда з̂ аттиз̂  ва ейилишга чидамли з^илиш лозим булган 
асбоблар ва бузомлар учун паст бушаштириш 
з^улланилади. Уртача бушаштиришда пулат бузомлар 
300—400°С ли з^ароратгача циздирилади. Бунинг нати- 
жасида етарлича зоксак цаттизузик ва з^айишоз^лик вужудга 
келади. Шунинг учун з̂ ам пружина, рессора, штамп ва 
бошз^а бузомлар ва деталлар тайёрлашда з^улланилади. 
Куп бушаштиришда тобланган бузомлар 500—600°С ли 
з^ароратгача циздирилади. Бу пайтда бузомнинг з^аттиз^лиги
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паса ЯД и, материалдаги ички зУрицишлар йуцолади.
Шундай цилиб пулат энг яхши механик хоссаларга эта 
булиб цолади: пишицлиги, пластиклиги, цовушоцлиги

0рТМасалан, улчов асбоби ясашда фойдаланиладиган 
пулатларнинг тузнлиши ва хоссаларини бараварлаш учун 
100°С гача циздириб сунгра бушаштирилади. Шундан 
ксйин материал уй цароратида ушланади. Ана шу жарасн 
сунъий эскиртириш дейилади.

Кимёвий-термик иш лов бериш буюмни фаол муцитда 
ва баланд цароратда юзини 0,2—3,0 мм гача чуцурликда 
п и ш ицлаш тириш  учун утказилади. Бунда материал уст 
катламининг кимёвий таркиби ва тузнлиши узгаради. 
Туйинтирувчи муцит характсрига цараб цсмснтлаш, 
азотлаш ва цианлаш жараёнлари булади.

Мацсулот уст цатламини углеродга туйинтириш 
жараёни цементлаш дейилади. Бу жараённинг моцияти 
шундан иборатки, пулат атомлар углерод чицарувчи 
муцитда 900—9506С ли цароратгача циздирилади. Паст 
углеродли пулатлар цаттиц ёки газсимон муцитда 
(карбюризаторда) цементланади. Аммо углерод атомлари 
фа цат газсимон цолдагина ишлатилади. Туйилган листа 
кумирдан цаттиц карбюризатор сифатида фойдаланилади, 
газда цементлаш табиий газ, углерод оксиди, метан, 
пропан ва бошца газлардан фойдаланган цолда бажари- 
лади. Цементлаш вацти сиртнинг ишлов бериластган 
цатлами чуцурлигига боглиц булиб, 6—20 соатга боради. 
Цементлашдан сунг мацеулот тобланади ва паст цароратда 
бушаштирилади. Шундай цилинганда мацеулотнинг юзи 
гоятда цаттицлашади-ю, аммо уртаси пластиклиги ва 
цовушоцлигини сацлаб цолаверади ва натижада унинг 
ейилишга чидамлилиги ортади.

Азотлаш деб мацеулот уст цатламини аммиак 
атмосферасида 500—700°С ли цароратда азот га
туйинтириш жараёнига айтилади. Азотлашда мацеулотнинг 
цаттицлиги, ейилишга чидамлилиги, иссицца бардошли- 
лиги ва коррозияга чидамлилиги ортади. Асосан легир- 
ланган пулат азотланади. Унинг бетида тургун кимёвий 
эритма — нитрид вужудга к ел ад и. ^арорат ва азотлаш 
вацти жараенга таъсир этувчи асосий парамстрлар 
цисобланади. Азотланган цатлам цаттицлиги цементланган 
цатлам цаттицлигидан 1,5—2 баравар юцори булиб, 
деталларнинг ейилишга чидамлилигини гоятда ошириб 
юборади.
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A m m o  жараён узоеда чузилиши (20—80 соат) ва 
з^имматга тушишидан азотлаш чекланган ^оллардагина 
зу/лланилади ва алоз^ида масъулиятли дсталларга ишлон 
бсришдагина фойдаланилади.

Ц и а н л а ш  600—900°С ли з^ароратда пулат бетини 
бир вазуда углерод билан азотга туйинтириш жараё- 
нидир. Цианлашда ма^сулот уст к;атламининг з^аттизузи- 
ги ва ейилишга чидамлилиги ортади, коррозия хоссалари 
яхшиланади. Су юн; му^итда ва газ му^итида цианлаш 
амалда купроц ишлатилади. Суюц му^итда цианлашда 
эритилган цианли туздан фойдаланилади, газ музузтида 
цианлашда эса таркибида углерод билан азоти булган 
турли газ аралашмаларидан фойдаланилади. Чогроз  ̂
солиштирма нагрузкалар билан ишлайдиган кичикрок; 
деталларнинг пишизузиги ва ейилишга чидамлилигини 
ошириш учун суюц музцитда цианлаш з(Улланилади. 
Максуд от цианлаштирилган цатламининг чу^урлиги 
0,2—0,5 мм га боради. Таркибида 0,2—0,4 фоиз С 
булган пулатга ишлов бериш учун газ му^итида 
цианлашдан фойдаланилади. Бунда ишлов берилган 
з^атлам чущурлиги 0,2—2,5 мм ни ташкил этади. 
Цианлаш жараёнининг ваз^ти цианланадиган ^атламнинг 
чу^урлигига ^араб 1—6 соат булади. Цианланган 
з^атламнинг цементланган з^атламга нисбатан ейилишга 
ва иссиеда чидамлилиги баландро^ булади. Цианлаш- 
тиришдан сунг деталлар тобланади ва анча 
бушаштирилади.

Юза тоблаш ва диффузион мстализация буюмларнинг 
юзини муста з^камлашда кенг тар^алган тур з^исобланади. 
Букзмнинг юзини тоблаш учун унинг уст з^атлами 
одатдаги тоблаш з^ароратига з^адар з^издирилади ва шундан 
сунг тезда совитилади. Бунинг натижасида буюмнинг бети 
мартенсит тузилишга эга булиб додали ва гоятда 
з^аттизузашади. Ичи эса юмшок, ва пластиклигича 
цолаверади.

Циздириш услубларига кура маз^сулотлар ташзуз 
иссизузик манбаи билан металлнинг юзини з^издириш 
з^амда электромагнит майдонида металлнинг ичини 
зузздиришдан иборат булади. Маз^сулотнинг юзи ашё 
буйлаб з^аракат цилувчи газ горелкасининг алангасида 
сиртдан циздирилади. Горелкадан сунг совуз  ̂ сув берилади. 
Индукцион услуб металлнинг ичини зузздирувчи энг куп 
тар^алган турлардан бири булиб, бунда маз^сулот зоцори 
частотали ток утувчи галтакнинг узаги булиб хизмат
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илади. Индуктив токларнинг вужудга келиши натижа- 
сида ма^сулотнинг беги бир неча секундда цизиб 
кетади. Шундан сунг буюм сувга ёки мойга ботириб
совитилади.

Ма^сулотлар юзини металл га туйинтириш жарасни 
диффузной металлаштириш ёки юзидан легирлаш дейи- 
лади. Улар буюмга муайян фойдали хоссалар бахш этади. 
диффузной металлаштириш цатти»;, суюц ва газсимон 
му^итларда цам утказилиши мумкин. Саноатда алитир- 
лаш, хромлаш, силицийлаш, бурлаш усуллари купроц 
тар»;алган. Алитирлашда буюмнинг юза ^атлами алюми- 
нийга туйинтирилади. Бу и^атлам ^издирилгач тургун 
оксид пардасини вужудга келтиради ва шу парда буюм 
бстини коррозиядан са^лайди. Хромлашдан сунг буюмнинг 
юзи цатти^лашиб ейилишга чидамлиро^ булиб ^олади, 
коррозияга *;аршилиги ортади ва иссиеда чидамли булади. 
Силицийлашда буюмнинг юза ^атлами крсмнийга 
туйинтирилади. Бу эса унинг ^атпидогини, ейилишга 
чидамлилигини орттиради ва коррозияга чидамли к,илиб 
^уяди. Шунингдек силицийлашган цатлам гоятда кислота 
бардош ва исси^ бардош булиб фхлади. Силицийлашган 
^атлам гоятда говакли булади. Уни мойда ^айнатганда 
шу говакларга мой тулади ва буюм ишщаланиб ейилишга 
яхши царшилик курсатадиган булиб ^олади. Бурланган 
^атлам буюмнинг 1̂ атти1̂ лигини ва образив моддалар 
билан ейилишга ^аршилигини оширади. Бир ^анча 
лолларда буюмнинг беги молибден, бериллий ва бош^а 
металл ар га туйинтирилади. Комбинатлаштирилган термо­
механик ишлов пулатнинг пиши^тиги ва зарбий ^ову- 
шо^лигини анча оширади ва пластикликни са^лаб ^олади. 
Саноатда термомеханик ишлов беришнинг иккита асосий 
усули: юцори ^ароратли ва паст ^ароратли усули 
^улланади. Ю^ори ^ароратли ишлов беришда махсулот 
1050—1100°С гача ^издирилади, сунгра 900—950”С га 
^адар сов у тил ад и, 15—30 фоиз деформация этил ад и. 
Мартенсит структураси ^осил щилиб тобланади ва анча 
бушаштирилади. Паст ^ароратли ишлов беришда 1050— 
1Ю0°С гача ^издирилган буюм 450—500°С гача совути- 
лади, шундан сунг 75—95 фоиз деформация ^илинади. 
Шундан кейин пулат мартенсит тузилишини ^осил ^илиб 
тобланади ва анча бушаштирилади.
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3 Б ОБ

РАНГЛИ МЕТАЛЛАР ВА УЛАРНИНГ ЦОТИШМАЛАРИ

3.1. Раигли металларнинг а\амияти, \олати ва
уларни ишлаб чи^аришни ривожлантириш

Одатда темир, марганец ва хром цора металларга, 
долган металлар эса рангли металларга киради. Р а н г л и  
м е т а л л а р  ва уларнинг ^отишмалари хал^ хужа- 
лигининг турли тармоцларида кенг куламда ишлатиладн. 
Чунки бир и̂ анча ижобий хоссаларга эга: аввало 
пиши^лиги дуруст, иссик; ва элсктр утказувчанлиги, 
коррозияга чидамлилиги юк,орн булга ни ^олда зичлиги 
пастдир. Аммо рангли мсталларни ишлатиш уларнинг 
хоссаларидан ташк^ари ер пустлогида к^анча эканлигига, 
уларни ^азиб олиш, ишлов бсриш ва ишлаб чи^ариш 
жараёнларининг ^ийин-осонлиги ва нечоглиц рснтабслли 
гига боглиц булади.

Рангли металлар узининг физик ва кимёвий хоссалари 
жи^атидан туртта гуру^га булинади: I— о г и р  гуру^: 
мис, никель, ^алай, ^ургошин, кобальт, симоб ва 
бош^алардан; II е н г и л  гуру^: алюминий, магний, титан, 
бериллий, натрий, литий, калий, кальций, цезийдан; III 
асл металлар гуру^и: олтин, кумуш, платина ва платина 
гуру^идаги металлардан; IV— ноёб металлар гуру^идан 
иборатдир. Ноёб учрайдиган рангли металлар гуруцига 
к,инин эрийдиган молибден, вольфрам, ванадий, титан, 
ниобий, тантал ва бош^алар; енгил металларга стронций, 
скандий, рубидий ва цезий: радиоактив нодир рангли 
металлар гуру^ига — уран — радий, торий, актиний ва 
протактиний; ёйилган ва сийрак ер элсмснтларига — 
германий, галлий, индий, лантан, таллий, церий ва 
бош^алар киради. Енгил металларнинг зичлиги тсмирга 
нисбатан бир мунча паст, огир металларнинг зичлиги 
эса бирмунча ю^ори булади. Асл металлар нисбий 
зичлиги, коррозияга чидамлилигининг ю^орилиги ва 
зеб-зийнатга ишлатиладиганлиги билан бошца металл 
гуру^ларидан ажралиб туради.

Мамлакатимизда мис, алюминий, никель-кобальт, 
цургошин-руэ^, вольфрам-молибден, олтин-платина, олмос, 
к;алай, магний, симсб-сурма саноати, иккиламчи метал­
лургия, ярим утказгичлар саноати ва бошк;а саноат 
тармо^ари кенг ривожланган. Тезучар авиация, ракета- 
созлик, электроника, атом энсргетикаси ривожланиши,
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ик фазе узлаштирилиши билан саноатда рангли 
металларнинг а^амияти айник;са ортмок^а. Мис, рух,

м никель, цалай, алюминий, к^ургошин, магний, титан 
ва бошца рангли металлар купрок ишлатилмокда.

Рангли металлар рангли ^отишмалар элемснтларининг 
ташкил этувчиси долила кулланади, чунки бир хил 
пангли металлни иккинчи хил рангли металл билан 
^отишиш натижасида уларнинг дастлабки хоссаси анча
яхшиланади.

3.2. Мис ва унинг цотишмалари

Мис — зичлиги 8, 96 г/см3 ва эриш ^арорати 1083°С 
га борадиган цизгиш пушти тусдаги пластик металлдир. 
Юмшатилган ва прокат к;илинган миснинг цаттицлиги
85_115 НВ, нисбий узайиши 40—50 фоиз, чузилишга
пишицлик ^адди 200—250 МПа. Миснинг электр ва 
иссиклик утказувчанлиги ю^ори булиб, ана шу хоссалари 
жикатилан кумушдан салгина ореада ^олади. Миснинг 
алюминийга нисбатан электр утказувчанлиги 1,7 баравар 
ю^ори, платина ва темирга нисбатан тахминан 6 баравар 
к^п ва вольфрамнинг электр утказувчанлигидан 300 
баравар юцоридир. Мис яхши пайвандланади ва кавшар- 
ланади, иш^ор ва кислота эритмаларида, денгиз суви ва 
буг му^итида чидамлилиги ю^ори. Сурьма, мишьяк, 
висмут, темир, фосфор ва кумуш мис аралашмаларидир.

Саноатимиз бир неча хил маркада мис ишлаб 
чи^армои^а. Бу маркалар таркибидаги аралашмалар билан 
бир-биридан фар»; ^илади. МОО ва МО маркалардаги энг 
соф мис (тегишлича 0,01 ва 0,03 фоиз аралашмаларм 
бор)сим материаллар ясашда ишлатилади; соф мис навлари 
Ml ва М2 (тегишлича 0,1 ва 0,3 фоиз аралашмалари бор) 
деформация этилалиган ва куйиладиган ю^ори сифатли 
Котишмалар косил ^илишда, унча соф булмаган М3 нави 
эса (0,5 фоизгача аралашмалари булади) оддий сифатдаги 
Котишмала р тайерлашда ишлатилади.

Мис гоят даражада технологик хусусиятга эга булиб, 
уни лист, лента ва ингичка симга айлантириш осон. 
Гоят зичлиги, металл циркувчи станокларда яхши ишлов 
бериб булмаслиги камла КУЮВ хоссаларининг пастлиги 
унинг камчиликларидан кис°бланади.

Табиатда мис сульфидли (CuS ва Cu2S) ва оксидли 
(Си20) рудалар колида учрайди. Бу рудалар таркибидаги 
металл мицдори 1—5 фоизга* боради. Мис пирометаллур-
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3 БОБ

РАНГЛИ МЕТАЛЛАР ВА УЛАРНИНГ ЦОТИШМАЛАРИ

3.1. Рангли металларнинг а\амияти, \олати ва
уларни ишлаб чи^аришни ривожлантириш

Одатда темир, марганец ва хром цора металларга, 
долган металлар эса рангли металларга киради. Р а н г л и  
м е т а л л а р  ва уларнинг цотишмалари халц хужа- 
лигининг турли тармоцларида кенг куламда ишлатилади. 
Чунки бир з^анча ижобий хоссаларга эга: аввало 
пиши^лиги дуруст, иссиз; ва элсктр утказувчанлиги, 
коррозияга чидамлилиги юз^ори булгани з^олда зичлиги 
пастдир. Аммо рангли металларни ишлатиш уларнинг 
хоссаларидан таш^ари ер пустлогида к;анча эканлигига, 
уларни з^азиб олиш, ишлов бериш ва ишлаб чи^ариш 
жараёнларининг цийин-осонлиги ва нечогли^ рентабелли 
гига боглиз  ̂ булади.

Рангли металлар узининг физик ва кимсвий хоссалари 
жи^атидан туртта гуру^га булинади: I— о г и р  гуруз :̂ 
мис, никель, з^алай, з^ургошин, кобальт, симоб ва 
бош^алардан; II е н г и л  гуруз :̂ алюминий, магний, титан, 
бериллий, натрий, литий, калий, кальций, цезийдан; III 
асл металлар гуруз^и: олтин, кумуш, платина ва платина 
гуруз^идаги металлардан; IV— ноёб металлар гуруз^идан 
иборатдир. Ноёб учрайдиган рангли металлар гуруз^ига 
цийин эрийдиган молибден, вольфрам, ванадий, титан, 
ниобий, тантал ва бошцалар; енгил металларга стронций, 
скандий, рубидий ва цезий: радиоактив нодир рангли 
металлар гуруз^ига — уран — радий, торий, актиний ва 
протактиний; ёйилган ва сийрак ер элсмснтларига — 
германий, галлий, индий, лантан, таллий, церий ва 
бош^алар киради. Енгил металларнинг зичлиги тсмирга 
нисбатан бир мунча паст, огир металларнинг зичлиги 
эса бирмунча юцори булади. Асл металлар нисбий 
зичлиги, коррозияга чидамлилигининг юз^орилиги ва 
зеб-зийнатга ишлатиладиганлиги билан бошца металл 
гуруз^ларидан ажралиб туради.

Мамлакатимизда мис, алюминий, никель-кобальт, 
з^ургошин-руз^, вольфрам-молибден, олтин-платина, олмос, 
з;алай. магний, симоб-сурма саноати, иккиламчи метал­
лургия, ярим утказгичлар саноати ва бош«;а саноат 
тармозупари кенг ривожланган. Тезучар авиация, ракета- 
созлик, электроника, атом энсргетикаси ривожланиши,
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мик фазо узлаштирилиши билан саноатла рангли 
металларнинг ацамияти айни^са ортмо^да. Мис, рух, 

никель, цалай, алюминий, ^ургошин, магний, титан 
ва бош^а рангли металлар купроц ишлатилмо^а.

Рангли металлар рангли *;отишмалар элементларининг 
ташкил этувчиси долила цулланади, чунки бир хил 
рангли металл ни иккинчи хил рангли металл билан 
к-отишиш натижасида уларнинг дастлабки хоссаси анча
яхшиланади.

3.2. Мис ва унинг цотишмаларн

Мис — зичлиги 8, 96 г/см3 ва эриш ^арорати 1083°С 
га борадиган »;изгиш пушти тусдаги пластик металлдир. 
Юмшатилган ва прокат «;илинган миснинг ^атти^лиги 
85— 115  НВ, нисбий узайиши 40—50 фоиз, чузилишга 
пиши»^лик ^адди 200—250 МПа. Миснинг электр ва 
исоп^лик зЬтсазувчанлиги ю^ори булиб, ана шу хоссалари 
жи^атидан кумушдан салгина ореада ^олади. Миснинг 
алюминийга нисбатан электр утказувчанлиги 1,7 баравар 
юцори, платина ва темирга нисбатан тахминан 6 баравар 
куп ва вольфрамнинг электр утказувчанлигидан 300 
баравар юцоридир. Мис яхши пайвандланади ва кавшар- 
ланади, ишцор ва кислота эритмаларида, денгиз суви ва 
буг му^итида чидамлилиги ю^ори. Сурьма, мишьяк, 
висмут, темир, фосфор ва кумуш мис аралашмаларидир.

Саноатимиз бир неча хил маркада мис ишлаб 
чи^армо^а. Бу маркалар таркибидаги аралашмалар билан 
бир-биридан фар^ цилади. МОО ва МО маркалардаги энг 
соф мис (тегишлича 0,01 ва 0,03 фоиз аралашмаларн 
бор)сим материаллар ясашда ишлатилади; соф мис навлари 
Ml ва М2 (тегишлича 0,1 ва 0,3 фоиз аралашмаларн бор) 
деформация этиладиган ва ^уйиладиган юк;ори сифатли 
щотишмалар фкил щилишда, унча соф булмаган М3 нави 
эса (0,5 фоизгача аралашмаларн булади) оддий сифатдаги 
Котншмалар тайёрлашда ишлатилади.

Мне гоят даражада технологик хусусиятга эга булиб, 
уни лист, лента ва ингнчка симга айлантириш осон. 
гоят зичлиги, металл цир^увчи станокларда яхши ишлов 
бериб булмаслиги ^амда цуюв хоссаларининг пастлиги 
унинг камчиликларидан ^исобланади.

Табиатда мис сульфидли (CuS ва Cu2S) ва оксидли 
(Си20) рудалар долила учрайди. Бу рудалар таркибидаги 
металл миедори 1—5 фоиз га' боради. Мис пирометалл у р-

79



гия ва гидрометаллургия усуллари 6клан эритилади. 
Таркибидаги мис 2 фоиздан ошадиган сермис рудалар 
бевосита эритилади, долган хиллари эса олдин бир 
саралаб олинади. Энг куп тар^алган пирометаллургия 
усули рудадан мисдан таш^ари бош^а металларни ^ам 
ажратиб олишга имкон беради ва ^уйидаги асосий 
технологик операциялардан иборат булади:

— флотация операцияси. Бу операцияда туюлган руда 
озгина минерал мой билан ^ориштирилиб сув солинган 
камерага ботирилади ва ^аво дами берилади. Натижада 
руданинг тузукроц сув кн^тирмайдиган метали булган 
фракцияларигагина мой ю^иб, мой купиги долила сув 
бетига ^алк;иб читали. Ана шу купик цуритилгач, 
таркнбида 10—20 фоизгача миси булган концентрат 
олинади;

— концентрат печларда 800—850°С ли ^ароратда 
пиширилади. Бу жараён руда — олтингугурт аралашма- 
сининг анчагина цисми S02 оксиди долила сниши билан 
боради. Шундай цилиб концентрат таркибидаги мис 20 
фоиздан 35 фоизгача ортади;

— печлардаги концентрат 1500—1600°С ли ^ароратда 
эритилади ва 35—55 фоизгача миси булган сую^ штейн 
олинади (13-расм);

— кичик конвертерлардаги штейнга э̂ аво дами бери- 
либ, олтингугурти узил-кесил йу^отилади ва таркибидаги 
мис 98,5—99,0 фоизгача оширилади;

13-расм. Мис штейкини эригалигаи печ схсмаси:
I — шихта бостириладигап иоронкалар, 2 — шлак чи^ариб ташланадиган 
летка; 3 — мури; 4 — штейн чи^ариб ташланадиган летка; 5 — печ 
ванмаси; б — ёцилги ёниш камераси.
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— оксидловчи му^итда хомаки мисга такрорий дам 
бсрилиб, оловда тозаланади;

— электролитик тозалаш утказилиб, мис ми1уюри 
99,99 фоизгача купайтирилади.

Мис цотишмалари. Хоссалари, маркалаш ва 
1(улланиши. Асосан мис цотишмалари конструкцион 
материаллар сифатида ишлатилади. Улар миснинг ижобий 
хоссаларини caiy>a6 цолгани ^олда юксак механик, 
технологах, антифрикцион хоссаларга ва бош^а хоссаларга 
эга булади. Мис цотишмалари технологак курсаткичлари 
жи^атидан деформации этиладиган ва ^уйиладиган 
^отишмаларга, кимёвий таркиби жи^атидан эса бронза 
ва жезга булинзди.

Миснинг цалай, алюминий, кремний, рух, бериллий 
ва бошца легарловчи элементлар билан ^осил к, и л га н 
к;отишмаларига бронза дейилади. Улар орасида рух асосий 
цушимча элемент ^исобланмайди. Бронза асосий легар­
ловчи элементларнинг номига кура ^алайли, алюминийли, 
к ремни или, бериллийли. ^ургошинли булади ва ^оказо. 
Шу билан бирга цалайсиз бронза, ^имматба^о к^алайли 
бронза урнида ишлатилибгана, ^олмай бир к; а мча ^олларда 
асосий хоссалари жи^атидан ундан утади.

Мисдан цатти^рок булган бронзани яхшигана кесиш 
мумкин, юксак ^уйилиш ва антифрикцион хоссаларга 
эга, коррозияга яхши бардош бора олади.

Деформация этиладиган бронзалар "Бр" ^арфлари 
билан (бронза) маркаланади, шундан сунг легарловчи 
элемент номини курсатувчи ^арфлар ^амда уларнинг 
фоиз ми^дори ^анчалигини курсатувчи ра^амлар келади. 
Масалан, БрОЦС-8-4-3 таркибида: 8 фоиз цалай, 4 фоиз 
рух, 3 фоиз ^ургошин, долган 85 фоизи эса мисдан 
иборат булади. ^уйиладиган бронза маркаларида легар­
ловчи ^ар бир элемент ми^дори унинг номини белгиловчи 
^арфдан кейин цуйилаверади. Масалан, Бр04Ц4С17 
таркибида 4 фоиз ^алай, 4 фоиз рух, 17 фоиз ^ургошин 
булади. Цалайли бронза таркибида 14 фоизгача »;алай 
булади ва рух, ^ургошин, никель ^амда фосфор билан 
легирланади. Рух ми^дори икки фоиздан 15 фоизгача 
боради ва эриган ^отишманинг ^аракатчанлигани, к;уйма- 
лар зичлиги ва механик хоссаларини оширади. 1^ургошин 
антифрикцион хоссалар ва технологак хусусиятларни 
яхшилайди, никель-бронзаларнинг зичлиги, механик хос­
салари ва коррозияга бардош беришини яхшилайди, 
фосфор эса раскислитель булга ни ^олда бронзанинг
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цуйилиш ва антифрикцион хоссаларини ^амда ейилишга 
чидамлилигини оширади.

К,уйиладиган ^алайли бронза таркибида 6 фоиздан 
куп рок; цалай ва анчагина легирловчи ^ушимча элемент- 
лар булади. Бундай бронзанинг коррозион ва кимёвий 
чидамлилиги юцори булади, яхши кесилади, к;очиши ва 
иш^аланиш коэффиценти паст, механик ва физик 
хоссалари ю^ори булади, шунинг учуй ^ам буг-сув ва 
кимёвий асбоблар, мураккаб фасонли к,уймалар, сирпаниш 
подшипниклари ва бош^а ашелар тайёрлашда улардан 
кенг куламда фойдаланилади. Деформация этиладиган 
цалайли бронза таркибида 8 фоизгача к;алай ва 
Хуйиладиган бронза га нисбатан легирловчи элсментлари 
сони камро^ булади. Уларнинг пластиклиги ю^ори, 
^айишо^лик ва ейилишга чидамлилик хоссалари яхши 
булиб, лист, тасма, лента, найча ва сим ^олида тайёрлаб 
чи^арилади, шунингдек электротсхникада, приборсозликда 
ва саноатнинг бошца тармшушрида ^ар хил пружиналовчи 
деталлар тайёрлашда ишлатилади.

Алюминийли бронзанинг таркибида 5 фоиздан 11 
фоизгача алюминий булади ва цалайли бронзаларга 
нисбатан юксакро^ механик хоссаларга ва коррозион 
чидамлиликка эга булади, лекин цуйилиш хоссалари 
жи^атидан уларга бараварлаша олмайди. Таркибидаги 
алюминий микдори 10 фоиздан ошадиган бронзаларга 
термик ишлов берилиши мумкин. Бундай ишлов уларнинг 
»;аттицлиги ва пишик^лигини оширади, лекин пластикли- 
гини пасайтириб юборади. Эритиш жараёнида оксидланиш 
ва газга туйинишга мойиллиги, уларни кавшарлаш 
мураккаблиги алюминийли бронзаларнинг камчиликлари 
цаторига киради. Алюминийли бронзаларни темир, 
никель ва марганец билан легирлаш ор^али уларнинг 
хоссалари яхшиланади. Темир алюминийли бронза 
тузилишини яхшилайди ва пиши^лигини оширади, никель 
ва марганец механик ва технологик хоссаларини, 
шунингдек коррозия га чидамлилигини яхшилайди. Алю­
минийли бронзадан тишли гилдираклар, шестерналар, 
трубиналарнинг парраклари, втулкалар ^амда оширилган 
босим, харорат ва ейилиш шароитларида ишлайдиган 
бошца деталлар тайёрланади.

Кремнийли бронза таркибида 3 фоизгача кремний 
булади; ^айиинодпиги юцори, антифрикцион хоссалари 
яхши булади, лекин ^уйилиш хоссалари жихатидан 
г^алайли ва алюминийли бронзалардан ореада туради;
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гяноатда цимматба*) ^алайли ва бериллийли бронза 
“ "босарлари сифатида ишлатилади. Кремниили бронза- 
ур никель ва марганец билан легирланади, бу элемснтлар 
бундай бронзаларнинг к^йилиш хоссаларини яхшилайди, 

аттиклиги ва пишик^лиги, коррозиябардошлигини оши- 
оади Кремнийли бронзалардан юксак ^арорат ва 
ишкаланиш шароитларида ишлайдиган машина ва при- 
бопларнинг деталлари, сув билан ишлатиладиган ва 
кимёвий асбоблар, шунингдек ленталар, сим, хивич, тасма 
на бошца ашёлар тайёрланади.

Бериллийли бронза таркибида 3 фоизгача бериллий 
булади, унинг цатпцушги, пишик^иги ва ^айиццодлиги 
кжори булади, коррозия ва ейилишга яхши чидайди. Бу 
бронза чаттщлиги ва пиши^лигини оширувчи тсрмик 
ишловга мойил булади. Бериллийли бронзадан машина- 
ларнинг. юцори ^арорат, босим ва ишцаланиш шароит­
ларида ишлайдиган пружина, шестерна, подшипник каби 
го я тда масьулиятли деталлар, шунингдек зарб билан 
ишлайдиган асбоблар ясалади.

Цургошинли бронза таркибида 30 фоизгача ^ургошин 
булади ва юксак антифрикцион хоссаларга эга булади, 
исси^ликни яхши утказади, турли зарб нагрузкаларни 
яхши цабул цилади. Бу хил бронзалар никель, ^алай 
марганец билан легирланади, шу элементлар бронзанинг 
цатти*;лиги ва пиши^лигини оширади. ЦУргошинли 
бронза ичдан ёнар авиация моторларининг масьулиятли 
подшипникларини ишлаб чи^аришда ва бош^а шундай 
ишларда цулланилади. Мне негизидаги ^отишмалардан 
мис-никсль ^отишмалари — мелхиор ва нейзилбер тай- 
ёрлаш кенг тар^алган булиб, бу ^отишмаларнинг 
коррозияга чидамлилиги, пластиклиги юцори ва ташци 
куриниши чиройли булади. Масалан, МН-19 мелхиори 
медицина асбоблари, аник; мсханикадаги деталларни 
ясашда, тангалар зарб этишда ^лланади. МНЦ15—20 
маркали нейзильбер эса аник; механика приборларини, 
соат механизм и деталлари ^амда кенг истсъмол 
ашеларини тайёрлашда ишлатилади.

Мис билан рух ^отишмаларига жез дейилади. Жез 
мисдан цатпцфоц, коррозияга чидамлилиги, исси^ик ва 
Электр утказувчанлиги юк;ори, яхши кесилади. 3 фоизга 
Я1̂ ин рухи булган жез купроц пластик булади, 45 
фоизгача рухи булган жез анча цаттик; ва пиши!( булади. 
•Жезнинг механик хоссаларини ва кимёвий чидамлилигини 
юксалтириш учуй унга легирловчи элемснтлар цушилади.
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Легирланган жез эса деформация этиладиган тасмалар, 
и^увурлар, сим ва бош^а металл ма^сулотлар тайёрлашда 
ишлатилади. Цуйиладиган жез таркибида одатда рух ва 
легирловчи элсментлар купро^ булади. Жезда алюминий, 
^алай, кремний, никель каби легирловчи элементлар 
купроц тарцалган.

Алюминий жсзнинг ^атти^лиги, пиши^лиги ва корро- 
зияга чидамлилигини, к;алай эса денгиз сувнда жсзнинг 
коррозияга чидамлилигини, кремний жезнинг технологик 
хоссалари, коррозияга чидамлилигини, айни^са сую^ 
з^олда з^аракатчанлигини, никель механик хоссалари ва 
коррозияга чидамлилигини оширади. Алюминийли жез 
кемасозликда ишлатилади, кремнийли жез эса прокат, 
поковка ва штамповка тайёрлашда, шунингдек кемасозлик 
ва приборсозликда мураккаб ^уймалар ишлаб чи^аришда 
цулланади; никелли жез деталлардан денгиз кемасозли- 
гида фойдаланилади.

Жезлар "Л" (латунь) з^арфи билан ва таркибидаги 
мис фоизини ифодаловчи раздам билан маркаланади. 
Масалан, Л70 деб ёзилган булса, таркибида 70 фоизга 
яз^ин мис ва 30 фоиз рух булади. Легирланган жезларда 
"Л" з^арфидан сунг асосий з^ушимча элементларнинг з^арфи 
белгиси, мис з^амда з^ушимча элсментлар таркибини 
курсатувчи раз^амлар келади. Масалан, ЛС59-1—59 фоизга 
яз^ин мис ва 1 фоиз зцфгошин, цолган 40 фоизи рухдан 
иборат жезни, ЛК80-3 маркаси эса 80 фоизга яз^ин мис 
ва 3 фоиз кремний ва долган 17 фоизи рухдан иборат 
жезни билдиради.

3.3. Алюминий ва унинг з^отишмалари

А л ю м и н и й  — энг куп тар^алган енгил конструкцией 
материалларлан биридир. Унинг зичлиги 2,7 г/см7, эриш 
з^арорати 660°С чамаси, прокат к;илиб юмшатилганидан 
сунгги з^атти1улиги 20—25 НВ чамаси, нисбий узайиши 
30—40 фоиз, чузилишга пишизузик з̂ адди 800—100 МПа. 
У оз^-нузфа тусдаги пластик металл булиб, иссизулик ва 
электр ртказувчанлиги юк,ори, бос им остида яхши ишлов 
бериш мумкин ва яхши пайвандланади; завода юпз̂ а 
оксид пардаси билан з^опланади, шу парда атмосфера 
шароитида, сувда ва бошз^а му^итларда металлни яна 
оксидланишдан з^амда коррозиядан асрайди.
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Алюминийнинг металл циркувчи станокларда ёмон 
ншлов берилиши, яъни тузик цир^илмаслиги ва *уюв 
хоссаларининг пастлиги унинг камчиликлари ^исобланади.

Боксит, алунит, каолин ва бош^а рудалар алюминий
тиб олишда ишлатиладиган асосий руда турларидир. 

Боксит — энг сералюминий руда булиб, таркибида 50—60 
фоизгача алюминий оксиди (А120 3 гил-тупроц), шунинг- 
дек тсмир, кремний, титан, кальций ва бош^а метал- 
ларнинг оксидлари булади.

А лю м иний ишлаб чицарищ технология жараёни икки 
асосий босцичдан: рудалардан гил тупроц олиш ва шу 
гилтупрок^зан алюминий з^амда тозаланган алюминий 
ажратиб олишдан йСоратдир. Гилтупроц олиш мо^ияти 
шундан иборатки, у уювчи натрий билан иш^орланади 
ва натрий алюминати (Na20'Al20 3) эритмасига 
у тк ази л а д и , шундан кейин ундан алюминий гидрооксид 
(А1(ОН)3) чуктирилади. Алюминий гидрооксидини ювиш 
ва тоблаш натижасида гилтупроц ^осил цилинади. Металл 
алюминий гилтупроцни элсктр ван нала элсктролитик 
парчалаш йули билан ажратиб олинади. Криолитдаги 
гилтупро^ эритмаси (Na3AIF6) электролит булиб хизмат 
цилади.

Электролиз ваннаси (14-расм) ичидан утга чидамли 
гишт 2 ва кумир плиталари 3 билан футеровка ^илинган
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пулат гилоф 1 дан иборат. Катодшиналари 4 электр токи 
манбаининг манфий к̂ утби билан, анодшиналари 5 эса 
алектродлар 6 билан бирлаштирилган. Ваннага криолит ва 
гилтупроц солинади, шундан сунг кучланиши 4—5 В ва 
кучи 75.000 А чамаси электр токи уланади. Баланд 
температура таъсирида шихта эриб к стад и ва гнлтупро^ 
алюминий билан кислород га парчаланади. Суюц алюминий 
7 ваннанинг тубида йигилади, сунгра ва^т-ва^ти билан 
улашиш чумичига цуйиб олинади. Шу тахлидда олинган 
хомаки алюминий тозаланади. Нометалл аралашмалар ва 
газ аралашмалари металлни кбайта эритиш ва унга хлор 
да ми бериш ор^али ажратиб чи^арнлади, бош^а металлар- 
нинг аралашмалари эса электродитик тозалаш усули билан 
йу^отилади. Бунда фторли ва хлорли тузлардан электролит 
сифатида фойдаланилади. Темир, кремний, натрий, мис ва 
бош^а элементлар алюминийнинг асосий металл аралаш­
малари з^исобланади.

Саноатимиз аралашмалар таркибига цараб уттиз хил 
маркага я^ин алюминий ишлаб чи^аради. Улар алозрзда 
юксак ва техник жи^атдан соф гурузрш ташкил этади. 
Чунончи, барча маркалардаги алюминийнинг софлиги 99 
фоиздан ортади. Тозалик процентнинг ундан ёки юздан 
бир неча улушидан ортиши маркада бош з̂ арф А дан 
кейин курсатилади. Масалан, ало^ида соф А999 алюминий 
таркибида 0,001 фоиз аралашма, юксак соф А995.А99, 
А97, А95 алюминий таркибида 0,005 фоиздан 0,05 фоизгача 
аралашма ва техник соф А85, А8, А7, А6, А5, АЕ 
алюминий таркибида 0,15 фоиздан 1,0 фоизгача аралашма 
булади. АЕ маркасидаги Е з̂ арфи ушбу алюминий электр 
симларини тайсрлашга мулжалланганлигини билдиради.

Алюминий массаси 5,15 ва 1000 кг келадиган нимкор 
цуйма гула з^олида ва ^алинлиги 140—400 мм ва эни 
560—2025 мм га борадиган з̂ ар хил узунликдаги ясси 
нимкор »;уймалар з^олида тайсрланади.

Алюминий саноатда гоят хилма-хил ишларда 
цулланилади. Унинг анча цисми бирмунча щимматбаз^о 
мис урнида электр симлари ясашга кетади. Алюминийдан 
уй-рузгорда, <ззиц-овцат саноатида, электроника ва ядро 
энергетикасида фойдаланилади. Алюминий ва унинг 
фзтишмаларидан самолёт корпуслари, блоклар ва узатма 
рутилари, моторлар, насослар, сунъий йулдош ва космик 
кемалар учун деталлар, кимёвий маз^сулотларни ташиш 
ва caiyiaiuaa ишлатиладиган цистерналар, з̂ ар хил 
з^увурлар, дераза ва эшиклар ясалади; у коррозияга
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ши коплама сифатида, шунингдск турли цотишмаларда 
егирловчи элемент сифатида *амда пулат эритишда фаол 

оэскислитель сифатида ишлатилади.
^  А лю м иний  цотишмалари. Хоссалари, маркаланиши ва 
и ш л ати л и ш и . Алюминий цотишмалари икки асосий 
rvpy^ra: деформация этиладиган ва цуйиладиган гу­
ру хл а рга булинади. Деформация этиладиган алюминий 
коти ш м алари  мис, магний, марганец, рух, тсмир, кремний 
ва бош ца элсментлар билан легирланади, пластиклиги 
ю кори, лист, тасма, плита, хивич, сим, труба ва бошца 
аш ё л ар  сифатида ишлаб чицарилади. Бу цотишмалар 
п и ш и ^ти ри лад и ган  ва пишицтирилмайдиган цотишмаларга 
були н ади . Пишицтириладиган алюминий ^отишмалар 
терм и к  ишлов берганда пиши^лигини ошириб юбориши 
м ум кин . Алюминийнинг мис, кремний ва темир билан, 
б аъзан  эса марганец ва магний билан ^отишмаси булмиш 
дю ралю м иний  энг куп тар^алган пиши^тириладиган 
^отиш м адир. Дюралюминий Д ^арфи ^амда цотишма 
ном ерини  курсатувчи ра^ам билан маркаланади. Марка- 
лаш д а дюралюминийнинг кимсвий таркиби акс эттирил- 
м айди.

Саноат беш хил асосий маркадаги Д1, Д16, Д18, Д19 
ва Д20 маркадаги дюралюминий ишлаб чи^аради. 
Уларнинг таркибидаги мис 2,2—7,0 фоиз, кремний ва 
тсмир 0,6—1,4 фоиз, марганец ва магний 0,4—2,5 фоиз 
булади. Аммо дюралюминийнинг коррозияга чидамлилиги 
паст булганлигидан уни коррозиядан са^лаш учун 
плакировка ^илинади — летал ва буюмлар бет и га соф 
алюминийдан юпца и^ота ^атлами югуртирилади. Алю­
миний билан марганец, алюминий билан магний асосидаги 
цотишмалар алюминийнинг энг куп тар^алган пнши^ти- 
рилмайдиган ^отишмаларидир. Бу ^отишмалар АМц ва 
АМг ^арфлари билан маркаланади, бу ^арфлардан кейин 
^отишманинг номерини курсатувчи ра^амлар келади. 
Саноат алюминий билан марганецнинг АМц маркали 
к,отишмаларини ишлаб чицаради. Унинг таркибида 1,0 
дан 1,6 фоизгача марганец булади, шунингдек алюми­
нийнинг магний билан ^отишмалари— АМг1, АМг2, 
АМгЗ, АМг4, АМг5, АМгб маркали ^отишмалар ишлаб 
чи^аради. Уларнинг таркибидаги магний 0,5 фоиздан 6,8 
фоизгача боради. Алюминийнинг пиши^тирилмайдиган 
котишмалари гоятда корррозиябардош булади. Пластик 
деформация натижасида ана шу щотишмаларнинг ли­
шили™  оширилади.
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Алюминийнинг эритил.<адиган з^отишмалари суюц з̂ олда 
з^аракатчан булади. Иизлз3™ ^® 1̂  з^уйиладиган к^отишма- 
лар асосий лсгирлопчи а 'лсментига бешта гуру^га
булинади. Цотишмаларнззз-,г биринчи гуруз^и магний билан. 
иккинчи гуруз^и кремний билан, учинчи гуруэ^и мне 
билан, туртинчи гуруз^и к^ремний ва мне билан ва низ^оят 
бешинчи гуруз^и бир йула бир неча легирловчи
элементлар билан лезУРлзнади. Барча цуйиладиган 
^отишмалар АЛ з^арфлар билан Цуйиладиган алюминий) 
ва номер билан маркалаз^зди. бу номер з^отишмаларнинг 
на таркибини, на хосса*сини к^рсатади: АЛ1, AJI2,..., 
АЛЗО. Алюминийнинг с;еРмзгний *отишмалари юксак 
механик ва коррозияга К3РШИ хоссаларга эга булади, 
лекин з^отишмаларнинг бош^а гурузрарига нисбатан 
з^уйилиш хоссалари ду̂ РУСт булмайди. Силумин деб 
аталувчи серкрсмний ^оп^шмалар таркибида 10—13 фоиз 
кремний б^либ, унинг цу|йилиш хоссалари яхши булсада, 
лекин унча пиши*; булма ЙДИ- Силуминларнинг пиши^ли- 
гини ошириш учуй у.ларнинг таркибидаги кремний 
камайтирилади ва мне, м;аРганеЦ. магний купайтирилади. 
Силуминларни рух билан легирлаш натижасида уларнинг 
суюц з^олатда з^аракатчан/,иги вз коррозион чидамлилиги 
ортади. Алюминийнинг ^уйиладиган цотишмалари тайёр 
з^уймалар долила, шуниз/тоек нимкор з^уймалар з^олида 
юборилади.

3.4. Рангли металлзР вз цотишмаларининг си-
фатини назорат этиш

Рангли металлар ва уларнинг з^отишмалари з^уйиш 
ски бос им билан ишлов бериш натижасида олинадиган 
гула ва нимкор з^уйма, ё»ги тзйср буюмлар долила ишлаб 
чицарилади. Гула ва »<имкор з^уйма сифати ташз^и 
куринишига, улчамига, к имс®ий таркибига, микрострук- 
тураси ва махсус хосса.-,аРигз К3Рзб назорат этилади. 
Рангли металлар зуласи ва  нимкор з^уймаларининг ташз^и 
куриниши ва улчамлари ГОСТ белгилаб берган муайян 
талабларга мос булмоги .лозим. Ташз^и куриниш назорат 
этилаётганида з̂ ар бир гУла ски нимкор з^уйма к^здан 
кечириб чиз^илади. Шунда ® назорат этиш чопзда кузга 
ташланган синих; гулалар ва юзида говакликлари, шлак 
аралашмалари ва бошз^а хил аралашмалари з^амда 
гуддалари булган гулалаР чиз^итга чиз^азилади. Одатда 
гуланинг улчамлари белг,1ЛЗб куйилмайди, чунки улар 
яна эритилади, бос им бил,-1*1 изшзов бериш га мулжалланган
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им кор куймаларнинг улчамлари эса танлаб назорат 
Н илади Улчамлар 1 мм гача аницликда назорат этил ад и. 
ЭТ Кимёвий таркибни аницлаш — рангли металл сифа- 
тини назорат этишнинг асосий туридир. Лсгирловчи 
элсментлар ва аралашмалар ГОСТ бслгилаб бсрган 
„ормалардан четлашган булса, шу металл яроцсиз 
хисобланади. Рангли металлар ва ^отишмаларнинг кимё­
вий таркиби кимёвий та^ и л  йули билан, шунингдск 
спектрал та^лил йули билан ани^анади. Т а^н л  цилиш 
учун намуналар суюц металлдан ва металл цуйилиб 
булганидан сУнг цотган гулалардан олинади. Истсъмолчи 
танлаб олинган гулалардан намуна учун пармаланган 
кириндига цараб металлнинг кимёвий таркибини текши- 
ради. Рангли металлардан намуна олиш, кимёвий, ёки 
спектрал текшириш утказиш услублари тегишли стандарт- 
лар билан бслгилаб берилган.

Металлар вазифасига кура кимёвий таркибида ^анча 
гази борлигига цараб х;ам таърифланиши мумкин.

Баъзи хил рангли металлар ва иртишмаларни кимёвий 
таркибига ба^о бсришда кимёвий ва спектрал тскшириш- 
лар билан бирга билвосита назорат услублари *ам 
ишлатилади. Масалан, утказгич материал сифатида 
алюминийнинг софлиги, унинг Электр ^аршилигини улчаб 
белгиланади. Унинг электр царшилиги эса таркибидаги 
аралашмалари ми^дорига боглиц булади. Гула ва нимкор 
куймаларнинг макроструктурасини назорат этишда металл 
таркибида ^анча шлак, оксид ва бош^а чет аралашмалар, 
шунингдек *ар хил сабаблардан вужудга келган цутир- 
чутирликлар микдори аницланади. Ана шулар уни яроцсиз 
деб з^исоблашга асос булади. Гуланинг дарзларини ёки 
нимкор ■цгймалардан атайлаб кесиб олиб тайёрланган 
узала, кундаланг намуналарни куздан кечириб, микро- 
структурага бя\о берилади.

Махсус вазифаларга мулжалланган деталлар ва цотиш- 
маларнинг хоссалари ало^ида назорат этил ад и. Масалан, 
мис ёки алюминий нимкор «^уймасидан электр ток 
утказгичларини тайёрлашда уларнинг электр ^аршилиги 
махсус хосса сифатида ани^ланади. Бир ^анча ^олАрда 
магнит хоссалар, коррозияга чидамлилик каби хоссалар 
назорат этилиши мумкин.
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II  Б $ л и м

МЕТАЛЛ МА^СУЛОТЛАР

4 - БОБ

МЕТАЛЛАРГА БОСИМ ОСТИДА ИШЛОВ БЕРИШ 
УСЛУБЛАРИ ОРК.АЛИ ^ОСИЛ К^ИЛИНАДНГАН 
БУЮМЛАР

4.1. Металларга босим остида ишлов бериш 
услубларининг таснифи ва ^ис^ача таърифи

М е т а л л а р г а  б о с и м о с т и д а  и ш л о в  б е ­
риш — ил гор ва тежамли технологик жарасндир 
Эритиладиган пулатнинг 90 фоизга як,нни, рангли 
металлар ва ^отишмаларнинг 60 фоизи ва купгинд 
неметалл матсриалларга ана шу тахлитда ишлов берилади.

Ватанимиз саноатида металларга босим остида ишлов 
бериш прокат, ^ар хил заготовкалар, поковка ва 
штамповкалар ишлаб чи^аришда, шунингдек ремонт 
ишларида цулланилади. Прокат ^илиш, кирялаш, прссс- 
лаш, эркин болгалаш, ^ажмий ва листавий штамплаш 
металларга босим остида ишлов беришнинг асосий 
турларидир. Металларга босим остида сову^игича ва 
исси^ долила ишлов бериш турлари бор. Соф металлар 
ва темир, алюминий ^амда миснинг баъзи ^отишмалари 
гоятда пластик булиб олдиндан ^изитиб олмаган з̂ олда 
уларга босим остида ишлов берилиши мумкин. Асосан 
металл заготовкалари ^издирилади, натижада уларнинг 
пластиклиги ортади ва шундан сунг босим билан ишлов 
бериш жарасни енгиллашади.

Пластик металл яхши тсрилади ва нисбий узайиш, 
кундаланг торайиш ва бузилмасдан пасайиш (чукиш) 
даражаси шунга богли^ булади. Дарорат, деформация 
тезлйги, кимёвий таркиб ва бош^а омиллар металлнинг 
пластиклиги га таъсир этади. Циздириш з^арорати
кутарилган сайин металларнинг пластиклиги ортади, 
деформацияга ^аршилиги эса пасаяди. Металл таркибида 
углерод, кремний, олтингугурт, фосфор ва лигерловчи 
элементлар купайиб кетса унинг пластиклиги пасаяди. 
Металларни дастлабки циздириш з^арорати цатъий муайян 
булиб, заготовканинг бутун кссими буйлаб бир текисда
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булмоги лозим эканлиги аницланган. Паст углсродли 
Слатлар учун тавсия этиладиган исси^лигича ишлов 

бериш *адди 1200° дан 850°С гача, уртача углсродли 
пулатлар учуй 1150° дан 820°С гача ва юксак углсродли 
пУлатлар учуй 1050 дан 800°С гача булади.

Рангли металл з̂ оти ш мала ри га 850—350°С ли 
^ароратда ишлов берилади

Прокат цилиш — металларга босим остида ишлов 
бериш асосий усулларидан бири булиб, бутун металлургия 
циклининг якунловчи бос^ичидир. Прокат ^илишдан 
мак̂ сад ишлов берилаётган матсриалга кейинчалик ме- 
таллдан энг катта самара билан фойдаланишга имкон 
берувчи шакл ва кесим улчамларини беришдан иборатдир. 
Прокат цилишда (15-а раем) металл бири-бири сари 
айланувчи икки жува уртасидан утказилади. Жувалар 
билан металл уртасида вужудга келувчи иш^аланиш кучи 
^исобига металл жувалар орасидан ситилиб утади. Бу 
пайтда металлнинг кундаланг кесими кичраяди, узунлиги 
эса ортади. Бир утишда заготовка бошлангич узунлиги- 
нинг пировард узунлиги га булган нисбати чузилиш 
коэффиценти дейилади. Бу коэффицент 1,2 дан 2 
ми^ёсида булади ва материалнинг турига з^амда прокат 
^илиш тезлигига боглиц булади. Материални прокат 
цилгунгача ва прокат ^илгандан сунг унинг ^алинлиги 
уртасидаги тафовут мутлац сицилиш мицдори булади.

Прокат фзлувчи жувалар силлиц, цилиндрик — гула 
долила ёки калибрланган булиши мумкин, юзида з̂ ар 
хил чуцурликлари булиб, уларнинг улчами ва шакли 
з̂ осил к;илинган буюмнинг кундаланг кесимига мувофиц 
келади. Силли^ жувалардан ясси прокат читали, 
калибрланган жувалардан эса — гоят хилма-хил профилли 
буюмлар з^осил булади. Прокат маз^сулотлари прокат 
станларида з̂ осил цилинади, заготовкалар аланга печлари 
ва электр печларида ^издирилади.

Заготовкани волока тешигидан тортиб утиб метал­
ларга босим остида ишлов бериш жараёнига чузиш 
(15-6 раем) дейилади. Волока тешигининг улчами 
заготовка кесими улчамидан кичикрок^ булади. Чузишда 
з^осил ^илинадиган буюм гоятда ани^ ва юзи тоза 
булиб читали. Сим, юпца дсворли трубалар ва з̂ ар 
хил фасонли профиллар чузиб тайёрланади, буюм 
ани^лигини ошириш учун исси^лигича прокат з^илинган 
з(ар хил профиллар калибрланади.
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о *
13-расм. Металла рга бос им билаи и шло* беришнинг асосий турлари.

Пресслаш (15-в раем)— матрицадаги тс шик ор^али 
контейнердан пуансон воситасида металлни ситиб чи^ариш 
нули бнлан босим склада мсталларга ишлов бериш 
жараённдир. Матрицадаги тешикнинг шаклига к,араб металл 
думало^, квадрат шаклга ёки 6ошк,а хил шаклга киради.

Волга зарбалари ёки пресс таъсирида металлнинг эркин 
ёйилиш жараёнига эркин териш (15-г раем) дейилади.

К,изитилган металл га босим остида пластик шакл 
бериш жараёни териш (болгалаш) дейилади, з^осил булган 
буюм эса поковка булади. Эркин териш ёрдамида массаси 
ва улчамлари з̂ ар хил поковкалар тайерланадп.

Штамплаш — махсус асбоб — штамп ёрдамида поковка 
з;осил к;илиш усулидир. Штамп икки паллага ажраладиган 
металл ^олипдан иборат булиб, унинг ичида ручье деб 
аталган з^авонлик жойлашади. Бу з^авонлик з̂ осил 
^илинадиган буюмнинг шакли-шамоилига мувофик; кела- 
ди. Бу пайтда металлнинг здоакати эркин булмай, к;олип 
деворлари билаи чекланади. Штамплаш натижасида з̂ осил 
^илинадиган деталларнинг улчамлари эркин болгалашга 
нисбятан анча аник; булади ва кейин механик ишловга 
муз^тож булмайди. Штамплаш з;ажмий ва листавой 
булади. ^ажмий штамплашда (15-д раем) бир ёки бир 
неча ички з^авонликлари булган штамплардан фой- 
даланилади; листавой штамплашда (15-е раем) юп^а
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(•вооли буюмлар тайёрланади. ^ажмий штамплаш иссиц 
д Сову1, ^олда булиши мумкин. Иссиц цолда цажмий 

ш тамташ  кагга габаритли поковкалар, совуц цолда 
штамплаш орцали эса улчами ва массаси чогроц 
поковкалар цосил цилинади. Кейин механик ишлов 
берилмайдиган чогроц поковкалар куплаб ишлаб чицарил- 
ганида совуцлигича цажмий штамплаш цулланилади. 
Листавой штамплаш иссицлигича ва совуцлигида штам- 
плашга, юпца листавой ва цалин листавой штамплашга 
булинади.

Белгиланган таснифга мувофиц мсталларга босим 
остида ишлов бериш услублари орцали цосил цилинадиган 
буюмлар материалнинг кимёвий таркибига, ишлаб 
чицариш усули, шакли, улчамлари ва вазифаларига 
мувофиц булинади.

4.2. Прокат мацсулот

4.2 .1 . Прокат ишлаб чицэришиииг тасиифи ва цисцзча
тавсифи

Прокат ишлаб чицаришла металл прокат, рельс, 
цувур, мстиз ва бошца товар мацсулотларга айлантири- 
лади. Прокат ишлаб чицариш мацсулоти учуй шакл ва 
улчамларга кура таснифлаш энг содда ва цулай булади. 
Бу тасниф прокат мацсулотларининг номи ва вазифасини 
бслгилаб беради. Прокат ишлаб чицариш мацсулоти гоятда 
хилма-хил булиб, жуда хилма-хил профилдаги мингдан 
ортиц номни уз ичига олади. Аммо мацсулотларни 
тартибга солиш асосида ГОСТлар уларнинг сортаментига 
тасниф бсрган. Масалам, пулат прокат сортаменти шакли 
ва вазифаси бир-бирипа яцин лрофиллардаш етти гуруцни 
уз ичига олади: прокат за готовкалар, кссими оддий 
листавий, сортавий прокат, кесими фасонли сортавий 
прокат, махсус вазифадаги профиллар, даврий шаклли 
прокат цамда эгилган профиллар ва трубалар шулар 
жумласидан.

Прокат заготовкалар профилининг шакли ва 
Улчамларига к^ра турт хил га булинади. Энг йирик 
заготовка — бурчаклари юмалоцланган квадрат кесимли 
болванка (блюм)— квадрат томонлари 140—450 мм, 
узунлиги 1—6 м булиб, йирик кесимли прокатлар 
тайёрлашда ишлатилади. Бурчаклари юмалоцланган ва 
квадратининг томони 40—250 мм, узунлиги 1—9 м ли 
квадрат заготовка майда кесимли прокат тайёрлашда
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ишлатилади. Диаметри 80—270 мм ли труба заготов- 
касидан чоксиз трубалар Цувурлар) тайёрлашда фойда- 
ланилади. Тугри бурчакли йирик заготовкалар (сляб- 
лар)нинг цалинлиги 100—250 мм, эни 300-2000 мм, 
узунлиги 1,3—5 м га бориб, ^алин лист ва тасмалар 
тайёрлашда ишлатилади.

Л и с т а в и й  п р о к а т — металл ма^сулотларнинг энг 
тсжамли туридир. У машинасозликнинг >;ар хил тар- 
мо^ларида конструкцион материал сифатида кенг тар^ал- 
ган. Цир^ими тугри бурчакли булган, узунлиги, ^алин- 
лиги ва эни бир-биридан фар к; циладиган листавий ва 
пулат рулон, лента ва бош^а ашёлар ^ам прокатнинг 
шу турига киради.

Иссицлигича прокат ^илинадиган цалин листавий 
пулатнинг эни ва узунлиги з̂ ар хил булиб, ^алинлиги 
4—160 мм келадиган листлар к̂ илиб тайёрланади. 
Максимал эни 600—1800 мм, узунлиги 2—8 м юп^а 
лист пулат прокати исси^лигича ва сову^ долила прокат 
цилиб тайёрланади. Иссик^лигича прокат ^илинадиган 
листларнинг цалинлиги 0,5—4 мм, сову^игича прокат 
^илинадиган листларнинг ^алинлиги эса 0,2—4 мм, эни 
600-1400 мм, узунлиги 1,2—4 м.

Исси^лигича прокат ^илинган пулат рулоннинг
цалинлиги 1,2—10 мм, эни 200—2300 мм. Сову^лигича 
прокат к;илинадиган пулат рулон 0,2—4 мм ^алинликда 
тайёрлаб юборилади.

Бир к^анча ^олларда тегишли хоссалар бахш этиш 
учун листавий прокат юзига ^ушимча ишлов берилади. 
Цора тунука ва декапирланган ^амда рухланган пулат 
энг куп ишлатилади.

Жилоланган к;ора тунука юмшатилган юп^а лист 
п^латдан иккала юзини з̂ ам жилолаб тайёрланади. 
Листнинг узунлиги 712 мм, эни 512 мм, ^алинлиги 
0,25—0,50 мм.

О»; тунука з^алай ^атлами билан ^опланган паст 
углеродли листавий пулатдир; озиц-овщат ма^сулотлари 
учун таралар, консерва банкалари, шиша банка з^ошодла- 
ри ва бош^а шундай буюмлар тайёрлашда ишлатилади. 
Сову^лигича прокат ^илинган оц тунука олти хил: 20, 
22, 25, 28, 32, 36 номерлари билан тайёрлаб чи^арилади. 
Листларнинг ^алинлиги 0,20—0,36 мм булади. Иссицли- 
гича прокат ^илинган оц тунука листларнинг ^алинлиги 
0,25—0,50 мм булади.

94



Декапирланган листавий пулат юмшатилган юпца 
пулат лист бетини хурушлаш ва куйиндисини олиш 
сшкали тайёрланади: идиш-товоц ва бошца буюмлар ишлаб 
чикаришда щулланилади. Буюмлар эмалланади ёки 
буялади. Листларнинг ^алинлиги 0,25—2,0 мм, эни 
510—710 мм дан 1500—1500 мм гача боради.

Рухланган юл^а листавий пулат гоятда коррозиябардош 
булиб штампланган буюмлар ва томга спиладиган тунука 
ва тара тайёрлашда ишлатилади. Рух ^опламининг 
калинлига вазифасига кура 10—50 мкм мицёсида, 
листларнинг эни 750—1500 мм, ^алинлиги 0,50—1,5 мм 
булади.

Иссицлигича прокат ^илинган диаметри 5—250 мм ли 
гула пулат, квадратининг улчами 13—250 мм ли 
иссик^лигича прокат ^илинган квадрат пулат, ички 
доирасининг диаметри 8—100 мм ли исси^лайин прокат 
Килинган олти ёцли пулат цамда щалинлиги 4—60 мм, 
эни 12—200 мм ва узунлиги 3—9 м ли тасма прокат 
пулат оддий цирцимли сортавий прокатлар цаторига 
киради.

а б е г
16-раем. Фасоня и прокат профиллари.

Сукчаклари баравар ва баравар булмаган бурчак 
(уголок) прокат пулат, исси^лайин прокат ^илиш йули 
билан тайсрланадиган швеллер ^амда цуштавр балка 
фасон профилли сортавий прокат турларига киради. 
Сукчаклари баравар бурчак прокат пулат (16-а раем) 
сукчакларининг эни (а улчами) 20—250 мм ^илиб 
чи^арилади. Сукчакларнинг эни уларнинг ^алинляги d 
ни, юмало^ радиуслари Л ва г ни белгилайди ва шу 
профилни номерлашга асос ^илиб олинган. Сукчаклари 
баравар бурчак профил пулат 2—25 номерлар билан
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2. Турли усуллар билак тайёрланган трубаларнинг зкг 
к а т т а  рлчамлари

Трубаларнинг турлари Таиной диа- 
метри, мм

Леворининг 
калинлиги, мм

Узунлиги, м 
дисобида

Иссидлигича чоксиз
прокат цклимган 25-820 2 ,5 -75 4 -1 2 ,5
Совук холила чоксиз
прокат ^илинган 1 — 200 0,1—12 1 ,5 -9
Узуиасига электрик 
пайвандланган 8—1620 1—16 5—18
Спираль чок билам 
пайвандланган 426—1220 4—12 10—18

тайсрланади. Пайвандланган трубалар ишлаб чи^ариш 
чоксиз трубалар ишлаб чи^аришга нисбатан и^тисодий 
жи^атдан фойдалиро^дир. Труба тайсрлаш аницлиги уни 
ишлаб чи^ариш усулига, улчами ва вазифасига боглик, 
булади.

Трубалар профилининг шаклига кура, думало^ ва 
ихчам профилли трубаларга булинади: квадрат, оваль 
профилда, уч с^лама ва саккиз ciyiaMa, ялпок; профилдаги 
трубалар булади.

Ишлатилишига кура сукиушк ва газ юбориладиган 
трубалар (нефть ^увурлари, водопровод ^увурлари, газ 
цувурлари, буг ^увурлари ва бош^алар); босим остида 
ва ю^ори ^ароратли шароитларда ишлатиладиган цувурлар 
(печлар, ^озонлар, пресслар); транспорт машина-ускуна- 
ларини ишлаб чи^аришда, пулат конструкцияларда 
ишлатилувчи конструкцион трубалар ва махсус вазифа- 
ларга мулжалланган (исси^бардош, асбобсозликка 
мулжалланган ва ^оказо) трубаларга ажратилади.

Рангли металлар ва уларнинг котишмаларидлн ишла- 
нздиган ма^сулот >*ам исси^лигича ва сову^ ^олид■ 
прокат цилиш услублари билли тайёрланади. Думалок; 
шаклдагн загоювкалардан хивичлар, сим ва ^увурлар 
тугри бурчак шаклидаги заготовкалардан эса листлар 
гасмалар ва ленталар ишлаб чицарилади. Мис, же 
бронза ва никель листлар цалинлиги 0,4—25 мм, эни 
600—3000 мм ва узунлиги 1,4—6 м цилиб, алюминий 
^отишмаларидан ишланадиган листлар эса цалинлиги 
0,3—10 мм, эни 400—2000 мм ва узунлиги 2—4 м 
цилиб тайсрланади. Алюминий ^отишмаларидан ^алинлиги 
0,01—0,1, эни 40—500 мм, техник »;алинлиги 0,05—0,2
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эни 10—600 мм га борадиган озиц-овцат зарзузгози
тайёрланади.

Рангли металлар ва уларнинг цотишмаларидан катанка 
(5 _ 6  мм ли гула арматура), уголоклар, якка тавр ва 
куш тавр балкалар, кувурлар ва бош*а мауулотлар зузм 
тайсрлаб чизузрилади. Рангли металлар ва уларнинг 

тишмаларидан ясаладиган буюмларга юксак талаблар 
куйилади. Масалан, электротехника саноатида ишлати- 
пувчи мис профиллар электрни гоят даражада яхши 
Утказишидан таиззузри унинг механик пишизугзиги юксак 
булмоги лозим. Мисни кадмий ва магний билан легирлаш 
оркали мис ва унинг зузтишмаларидан ясаладиган 
буюмларнинг механик тавсифлари юксалтирилади. Элек­
трон саноатида ишлатилувчи мис ва никель буюмлар 
таркибида озгина эриган газлар, асосан кислород булмоги 
зарур. Ватанимизнинг рангли металлургиясида таркиби- 
даги кислороди 0,001 фоиздан ошмайдиган мис нимкор 
^уймасини олиш технологиясидан фойдаланилади.

4.2.2. Прокат чацсулот сифатмни назорат л и т

Прокат маз^сулот сифатини назорат этишнинг хилма- 
хил услубларини икки гурузуа: умумий ва махсус 
гурузуларга булинади. Умумий услублар шакли ва 
ишлатилиши зузр хил буюмлар сифатини назорат этишда 
з^улланилади. Махсус услублар эса муайян буюмлардагина 
зуулланади.

Кимёвий текшириш, сиртдан куздан кечириш, механик 
хоссаларини синаб куриш, макроструктура ва микрострук­
тура тазупиллари, улчамларни анизупаш ва з^оказолар буюм 
сифатини умумий назорат этиш услублари з^аторига 
к и рад и. Кейинги вазугларда пинзузна нук;сонларни назорат 
этиш услублари тобора купрок; ёйилмозуза. Прокат 
ма^сулотни ультратовуш ва магнит воситасида синаш
услублари биринчи навбзтда цулланмл^да.

Кнмсвий таркззб металлни
над и, чу из-и босим ост ид а иш.юн бериб нимкор цуймадан
буюм тайёрлаш натижасида матсриалнинг кимсвий
таркиби узгармайди.

Кимсьий текшириш на г и жасила матсриалнинг тарки-
бидаги углерод, фосфор ва олтингугурт аницланади,
прокатнинг юцори сифатли навлари учун таркибидаги
легирловчи элементлар мизудори анизуланади.

Ташзуи куриниши оддий куз билан чамаланади ва 
асосан ишлаб чизуарилаётган ашёлар беги га ишлов
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бсришда шаклдан ёки ишлов бериш сифатидан ^упол 
равишда чстлашишлар аницланади. Ясен прокатдаги 
узилишлар, лист цирраларидаги йугонлашган жойлар, 
^увурларнинг пачо^ жоилари шаклдан энг характера и 
чстлашишлар к,аторига киради. Ясен прокатдаги 
гадирликлар, куйинди ва чутирликлар, сортавий, ихчам 
прокат ва ^увурлардаги у зала кертиклар ишлов бериш 
сифатидан четланишлар ^аторига киради.

Ашёлар механик хоссаларини назорат этиш уларнинг 
^атти^лигини, узилишга царшилигини, нисбий узунлиги 
ва зарбий ^овушок^лигини ани^лашдан иборат булади. 
Шу курсаткичлар ^абул щилиш-топшириш ишларининг 
курсаткичлари ^исобланади ва амалдаги улчаш маълу- 
мотлари ссртификатларга ёзиб ^уйилади. Металл ма^сулот 
механик хоссаларини синаш услублари тегишли ГОСТлар 
билан бел гил а б ^уйилган булиб, I ва II бобларда янада 
муфассал куриб чицилган.

Макроструктуравий ва микроструктуравий текшириш- 
лар жараснида прокат ^илиш сифати ва режими, 
материалнинг неметалл аралашмалар билан булган- 
ганлиги, буюмнинг ички нуцеонлари урганклади. ГОСТ- 
ларда неметалл аралашмалар билан булганганликни 
ани^лаш, намуналар олиш, микрошлифлар тайёрлаш ва 
синовлар утказиш услублари келтирилади.

Ультратовушли синаш услуби (ультратовуш дефекто- 
скопияси) турли му^итлар чсгарасида буюмларнинг ички 
ну^сонларини (ёри^лар, пуфакчалар ва ^атланишлар) 
топиш учуй ультратовушнинг акс этиш ^одисасидан 
фойдаланишга, магнит услублари эса металл ма^сулотда 
ички нуцеонларга дуч келган магнит оцимининг ёйилиб 
кстишига асосланган. И к кала услуб цам гоятда ссрунум- 
лиги ва пухталиги туфайли исти^болли ^исобланади.

Улчамлар назорат этилаётганида энг кам курсаткичлар 
биринчи навбатда текшириб чи^илади: прокат листнинг 
^алинлиги ва эни, симда — диаметри, цувурларда эса 
таш^и диаметри ^амда деворнинг щалинлиги ва бош^алар 
тскширилади. ^ар хил металл ма^сулотлар улчаш 
курсаткичларини таърифлаш учуй йул ^уйиладиган 
четланишларнинг мутлоц ^ийматлари белгилаб берилган. 
Лист, прокат, тасма ва ленталар учун йул 1̂ уйиладиган 
четланишлар ^иймати ма^сулотнинг ^алинлиги ва энига 
боглиц булади, чунончи прокатнинг ^алинлиги ва эни 
ортиши билан йул ^уйилиши мумкин булган огиш ^ам 
ортиб боради (3-жадвал).
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J. Листавий прокат унун й)л куйиш мумкин булган 
огишишларчинг цийматлари

ц»линлиги. мм
Эии, мм

600—1000 1000—1200 1200—1600

4—10 0 ,8 -1 .0 0,9—1.1 1.0—1.1

11-30 1,0—1.1 1.1 —1.2 1.1—1.2

32—50 1.3—1,7 1.3—1.8 1.4—1.9

53—60 2.0 2.1 2.2

Пулат туника учун йул ^уйиш мумкин булган огишлар 
листнинг энига 1 мм дан, узунасига эса 3 мм дан ошиб 
кстмаслиги ксрак. Думало* пулат ва сим учун энг куп 
четланишлар мутло* циймати диаметрга богли* булади, 
калибрланган думало* пулатда эса — диаметрга ва тай- 
срлаш ани*лигига богли* булади.

Оддий ва шаклли профилдаги сортавий прокатда: 
квадрат пулат учун — квадрат томони ва узунлиги, 
бурчакли пулат учун сукчакнинг эни, деворининг 
*алинлиги ва узунлиги, швеллер ва тавр нусха балкалар 
учун эса — профил буйи, сукчакнинг эни, деворнинг 
*алинлиги ва узунлиги белгилаб *уйилади.

Бир *анча *олларда прокат *илинган профиллар 
кундаланг кесимининг майдони назорат этилиб, металл 
ма*сулот 1 м узунлигининг массаси ани*ланади. Бурчакли 
пулат ва балкалар учун 1 м узунлик массасида йул 
*уйиш мумкин булган огишлар +3 дан -5  фоизгача 
боради. Прокатнинг эни ГОСТлар билан чсклаб *уйилган 
булиб, 1 м узунликда 2 мм дан, умумий эгрилик эса 
2 I дан ошиб кетмаслиги лозим. Бунда /— балканинг 
узунлиги булади.

Махсус назорат услублари ма*сулотларнинг эксплуа­
тацией курсаткичларига таъсир этувчи тавсифини ани*лаб 
беради. Ма*сулотнинг узи ёки унинг асосий шаклини 
са*ловчи бир *исми намуна булиб хизмат *илади.

Металлни пуансон воситасида чузиб прокат листнинг 
пластиклигини синаш; куп марта эгиш ва ростлашга 
чидаш бериш *обилиятини ани*лаш учун симни букиб 
синаш; ма*сулотларнинг эгилишини технологик синаш; 
Кувурларнинг кенгайиши ва ялпо*лигини синаш; симни 
*айрилиши, уралишини синаш ва бош*алар энг куп 
тар*алган махсус назорат турлари *исобланади.
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4 .2.3. Металл мацсулотларми стказиб бсриш, caiyiaui на 
ташиш шартлари

Металл ма^сулотлар истеъмолчиларга туп-туп цилиб 
юборилади. Битта манзилга юборилувчи, ягона жужжат — 
сертификат билан расмийлаштирилган ва сифат 
курсаткичлари жи^атидан бир турдаги ма^сулот тупи 
дейилади. ^ужжатда товар белгиси ва тайёрлаган 
корхонанинг номи, туп ва транспорт бирлигинмнг номсри, 
металл ма^сулотлар сифатини синаш >;амда амалдаги 
синаш курсаткичларининг стандарт талабларига нсчоглик; 
мувофих келиши курсатилади.

Металл ма^сулотларини ишлаб чи^ариш жараёнида 
барпо этилган истсъмол хоссаларини бутун йул давомида 
са^лаб холи ш уларни ташишга цуйиладиган асосий 
талаблар булади. Бунда ма^сулотларнинг механик шика- 
стланишлари ва сортининг адашиб кетиши энг катта 
хавф булади.

Металл ма^сулотлари гоятда пиши^ булади ва боннца 
товарларга нисбатан механик шикастланишларга камрок; 
дучор булади. Лекин ма^сулотларни ташиш, ортиш ва 
тушириш цоидалари бузилса ва нотугри са^ланса хам 
улар шикастланиши мумкин. Сортавий, листавий ва 
бошца хил прокат, сим ва сим ашёлар эгилиши, эзилиши 
ёки чигиллашиб ^олиши мумкин. Буюмнинг юзи и^ота 
патлами билан ^опланган ёки унга махсус ишлов бсрилган 
булса (ох тунукада к;алай ^атлами, рухланган пулат 
листда рух патлами ва хоказо) юзининг механик 
шикастланишлари катта хавф солади. Шу металл буюмлар 
сифатини са^лаб цолиш учун муайян э^тиёт чораларига 
риоя этиш: ма^сулотни транспортга ортилаётганида ёки 
очих жой ва омборларда сацланаёттанида уни боглаш, 
тугри жойлаштириш, буюмларни тарага солиш зарур.

Унча халин булмаган металл ашёлари таш^и юклар 
таъсирида, шунингдск уз массаси таъсирида эгилиши ва 
эзилиши мумкин. Шунинг учун хам юп^а пулат листни, 
жилоланган хора тунукани, декапирланган пулат листни, 
майда сортавий прокат хамла тасма пулатни той хилиб 
маркам боглаш лозим булади.

Сим ва лента гоятда узун булганлигидан унинг 
чигиллашиши ва дсформацияланишига йул хуймаслик 
учун калава, рулон x ^ H6 ураб боглаб хуйиш лозим 
булади. Ингичка сим эса галтакка у рал ад и.

Калава ва рулон улчами хамаа массаси тегишли 
стандартлар билан белгилаб бсрилган булади. Прокати»
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18-расм. Оддий сифат лист прокат на сортовой прокатим тойлаш 
намуиалари:
а — лист прокат; б — бурчакли пулат.

ташишда, шунингдек омборлар ва очи1\ жойларда 
сацлашда прокатнинг пластик солк;ишига йул цуймаслик 
учун у махсус тиргаклар устига цуйилади. Металл 
ма^сулот тойлари, калава ва рулонлари горизонтал 1̂ илиб 
тахланади.

Металл ма^сулотларни тегишли ма^сулот турларига 
амалдаги стандартларга мувофи^ ишлаб чицариладиган 
тарага солиш механик шикастланишларнинг олдини 
олувчи му^им шарт булади. Анча узун йирик балкалар 
тараланмайди. Улар очиц вагонларда ташилади ва очи^ 
жойларда сак;ланади. Майда ва ^имматба^о металл 
ма^сулотлар юмшо^ ва цаттиц тара ичига олинади. Сим 
калаваси, лента рулонлари ва рангли металлардан 
ишланган ашёлар махсус цогоз ёки хитой ^огозга уралиб 
ёгоч яшикларга жойлаштирилади. 0 ^  рулон тунука 
пергамент ёки махсус ^огозга уралади ва периметри 
буйлаб лента билан богланади. 18-расмда оддий сифатдаги 
прокат листини ва сортавий прокатни тойлаш намуналари 
келтирилган.

Металл ма^сулотларнинг сортини адаштириб юбормас- 
лик учун ГОСТ белгилаб берган талабларга мувофи^ 
маркалаш цулланилади (19-расм). Ма^сулотнинг j^ap бир

юз



товар }фни маркаланади. Марка буёц билан ёзилади бир 
канча лолларда эса металл ёрли^лар боглаб цуйилади 
Иирик металл ма^сулот доналаб тамгаланади: прокат 
учидан 50—100 мм масофада тайёрлаган заводнинг товар 
бслгиси, п^лат маркаси ва эритма номсри булган тамга 
туширилади. Прокат ишлаб чи^аришнинг майда

19-расм. ЦУштавр балками маркалаш: 
/  — таниш бслгиси.

20-расм Юцори сифатли прокатки тойлаш ва маркалаш: 
а — дона-дома; б — тойлаб;
1 —  таниш бслгиси; 2 — рангли маркалаш; J — металл ёрли»;лар
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махсулотлари доналаб тамгаланмайди, балки махсус тахта- 
чаларга сзилган таниш бслгилари товарнинг *ар бнр тойига, 
калаваси ёки рулонига боглаб к^уйнлади. Юз̂ ори сифатли 
прокат навлари ало^ида-ало^ида *илиб уралади, тойланади 
ва маркаланади (20-расм). Кссими 25 мм гача борса улар 
рангли маркалар туширилган тойлар з̂ олида, ски тахтачалар 
богланган э̂ олда юборилади. Каттаро»; улчамдаги прокатнинг 
эса з̂ ар бир донасига марка бус»; бнлан сзилади.

Металл маз;сулотлар юбориластганида з;ар бнтта тупда 
бир хил маркадаги, кимсвий таркиби ва хоссалари бирдай 
мсталлдан ишланган буюмларнинг той, калава ва рулонлари 
битта тупда буладиган цидиб транспортга ортилади.

4.3. Болгалаш ва штамплаш

4 .3 .1. Болгалаш ва штамплаш ма^сулотларимииг ишлаб
чикариш асослари

Прокатдан сунг поковка ва штамповкалар энг куп 
тарцалган. Улар моторларнинг тирсак валлари ва 
шатунлари, редуктор валлари ва шсстсрнялари, йул 
машиналари юриш ^исми гуссннцаларининг у^лари ва 
галтаклари, »;ишлоз̂  хужалик машиналарининг асосий иш 
органлари, прнборларнинг з^опланадиган деталлари, металл 
идиш-товоз^ тайерлашда ишлатилади.

Доналаб ва куплаб ишлаб чи^ариш шароитларида 
э р к и н  б о л г а л а ш  з^улланади. Чузиш, пасайтириш, 
йугонлашгириш, тешик уйиш, бураш, кссиш, эгиш, тешик 
диамстрини катталаштириш ва тсмирчилик пайванди 
эркин болгалашнинг асосий операциялари з^исобланади. 
Заготовка кундаланг кссимини камайтириш з^исобига 
узунлнгини орттириш учун чузиш опсрацияси бажарилади, 
пасайтириш эса аксинча узунликни камайтириш з^исобига 
заготовка кундаланг кссимини ошириш учун »;илинади. 
Йугонлаштиришда заготовканинг муайян з^исмидагина 
кундаланг кесим узгартирилади (масалан, болт каллагини 
э^осил »;илиш). Уйиш заготовкада тешиклар ёки чуз^ур- 
чалар з;осил з̂ ззлиш учун з^улланади. Бураш — заготовка 
бир »;исмини иккинчи з^исмига нззебатан узала уци 
теварагида белгиланган бурчакка жилдириш (бураш)дан 
иборатдир. Тирсаклари ва туртган жойлари з;ар хил 
текисликларда булган буюмларни тсриш — болгалашда ана 
шу операция з^улланилади. Чопиш воситасида заготовка­
нинг орти^ча з̂ зземи олиб ташланади, ски у з^исмларга 
булинади, эгиш чогида заготовка узала уз^ининг йуналиши
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узгаради. Кутаргич кранлар, кронштсйнлар учун скоба, 
илмо^лар тайёрлашда эгиш опсрацияси цул кслади, хал к; а 
заготовка диамстрини ошириш учун раскатка опсрацияси 
ишлатилади. Темирчилик усули билан пайвандлаш эса 
поковканинг бутун бир к̂ исми ёки учларини. ма^аллий 
цизднриш ва кейин механик ^исиш воситасида аж рал мае 
цилиб бириктириш учун ишлатилади.

Ш т а м п о в к а  куп серияли ва куплаб ишлаб 
чи^аришда ^улланилади. Штамп икки цисмдан иборат 
булади: ю^ори ^исми пуансон деб аталиб, болганинг 
тушадиган ^исмига бириктирилади, матрица деб атала- 
диган цуйи к;исми ^узгалмас бойкка урнатилади ишлов 
бериш чогида заготовка штамп цуйи ^исмининг огзига 
урнатилади, ю^ори цисми эса зарбалар беради. Натижада 
металл штамп шаклини тулдиради. Ишлатилувчи штамп- 
лар очиц ва ёпиц ^олда булади (21-расм). Очи^ 
штампларнинг махсус ари^часи булиб орти^ча металл 
шу ари^чадан ситилиб читали. Бундан ма^сад ^ажми 
^ар хил заготовкалардан ^ажми бирдай поковка олишдан 
иборатдир. Епи^ штампларда штамповка ^илишда заго­
товка дсформацияси ^олнпнинг бир ^исмида руй беради. 
Штампнинг иккинчи ^исми мана шу ^иемга йуналтирувчи 
булиб киради. Ёпик, штамплардаги поковкалар итарувчи 
механизмлар воситасида чи^ариб олинади.

Поковка ва штамповкалар тайёрлаш учун пулат 
нимкор ^уймалардан, конструкцион ва легирлангаи

21-расм. Очиц а ва спиц б штампларнинг схсмалари:
/  — штампнинг цуйи цисми; 2 — штампнинг юцори цисми; 3 — поковка; 
4 — облой; 3 — итаргич.

Р
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пулатлардан прокат щилинган ва прсссланган заготовка- 
лао прокат листи ва рангли металлардан фойдаламилади.

Чузиш, бостириш, йугонлаштириш ва эгиш исси^лайин 
хажмий штамплаш, пасайтириш, йугонлаштириш, бос­
тириш, калибрлаш ва чилпиш — совуцлайин хажмий 
штамплашнинг асосий операциялари ^исобланади. 
Хажмий штамплаш турли болгалар, темирчилик автомат- 
лчри кривошип — штамповка пресслари ва горизонтал 
тсриш машиналарида бажарилади. Йирик ва огир штамп 
поковкаларини тайёрлаш учун гидравлик пресслардан
фойдаланилади.

Листавий штамплаш гоятда серунумлиги, тайёрлана- 
диган буюмларнинг ани^ улчамда чик,иши ^амда материал 
тежамли сарфланиши туфайли кенг тар^алган. Эгувчи 
автоматлар з^амда махсус штамплаш кривошип ва 
гидравлик пресслари бунинг учун машина-ускуна булиб 
хизмат цилади.

Юп^а листавий штамповкада ^алинлиги 0,15—4 мм 
ли пулат листдан, ^алин листли штамплашда эса 
^алинлиги 4—50 мм ли пулат листдан фойдаланилади. 
Ажратиш, пресслаш, шакл узгартириш ва комбинация- 
лашган штамплаш листавий штамплашнинг асосий 
операциялари булади.

Ажратиш операциялари ^ирциш, кссиш, тилиш, 
ча^мо^лаш, тешиш ва чопиб узишдан, пресслаш 
операциялари эса сову^айин бостириш, чилпиш ва 
кернлаш (белги к;уйиб чи^иш) дан иборат булади. Ясси 
заготовка ^алинлигини узгартирмаган ^олда белгиланган 
шакл га айлантириш асос ^илиб олинган шакл узгартириш 
операциялари эгиш, зе^ини цайтариш, чузиш ва 
тугрилашдан иборат булади. Комбинациялаштирилган 
листавий штамповкада айрим технологик операциялар, 
масалан, кесиш билан биргаликда эгиш каби операциялар 
бирга утади. Лист материал механик ^айчилар, ёки кесиш 
штампларида ^ир^илади ва кесилади.

Металларга босим остида ишлов беришнинг (эркин 
териш ёки штамплаш) о^илона услубини танлаш буюм 
ишлаб чи^ариш ^ажмига богли^ булади. Бирон техно- 
логияни ишлатиш самарадорлигини ани^лаш учун

(Ск + М ,)- (С Ш + м 2у

формуласидан фойдаланилади. Бунда В—штамплаш эркин 
теришга нисбатан фойдали чи^адиган буюмлар сони; 
С—штамп тайёрлашнинг тула циймати; Ск—терилган
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буюмнинг таннархи; Сш — штампланган буюмнинг тан- 
нархи; Mi — поковкага механик ишлов бериш ^иймати; 
М2 — штамповка-механик ишлов бериш ^иймати.

4. 3. 2. Чицит турларн. Болгалаш на штамii.iauiмни■ 
сифатини назорат этиш

Темирчилик — штамплаш ишлаб чи^аришида металл 
чи^итлари заготовкани кссиш ва бичиш чогида чи^адиган 
^ий^имлардан, печларда ^издириш чогида куйиндига 
кстадиган нобудгарчиликлардан, ишлаб чи^ариш чи^ит- 
лари ва чи^итга чи^арилган ма^сулотлардан иборат 
булади. Бир тонна тайер ма^сулот олиш учун зарур 
металл мик;дори ^исобланаётганида

п _В + а + б + в + с
Рк --------------в  •

формуласи билан ани^ланадиган сарф коэффициенти 
катталигидан фойдаланилади. Бунда В — тайер ма^сулот 
массаси; а — заготовкаларнинг ^ий^имлари, б — куйинди­
га кстадиган нобудгарчиликлар; а — ишлаб чи^ариш 
чицитлари; с — чи^ит ма^сулотлар.

Прокатдан поковкалар ^осил ^илишдаги сарф коэф­
фициенти 1,2 чамаси булади, нимкор ^уймалардан 
поковкалар ^осил ^илишдаги сарф коэффициенти эса 1,7 
дан кам булмайди.

Заготовкадан ^ийцим чи^ишини камайтириш учун 
махсус бичиш карталари ишлаб чи^илади. Унда матсри- 
алдан к;нр^иб олинадиган заготовкалар мумкин цадар 
о^илона жойлаштирилади. Бунда мсталлдан фойдаланиш 
курсаткичи заготовка массаси В3нинг дастлабки материал 
массаси Вига булган фоиз ^исобидаги нисбати сифатида 
ани^ланади:

Куйиндига кстадиган нобудгарчиликлар ^издириш 
печларининг турларига богли^ булади: аланга печларда 
куйинди ^исобига куп металл нобуд булади, электр 
печларида эса камро^ нобуд булади. Металлни биринчи 
^издиришда заготовка массасининг 2—3 фоизи ва 
металлни кейинги ^издиришда 1,5—2 фоизи куйиндига 
кстади. ^арорат ва заготовкани ^издириш ва^ти з̂ ам 
куйинди ми!^аорига таъсир этади.
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Заготовка шакл ва улчамларини тайёр ма^сулотларга 
мумкин *адар яцинлаштириш, шунингдск мсталларга 
иш лов бсришда камчицит ва чи^итсиз тсхнологик 
жараснларни цуллаш асосида ишлаб чиз^ариш чи^итлари 
камайишига эришилади. Ёпиц штамплардан фойдалана- 
стганда заготовка *ажми синчиклаб з^исоблаб чицилади, 
тешиги булган поковка ва штамповкалар (шестерня, 
гилдирак ва з^оказолар) тайёрланаётганда эса ишлов 
бериш чогида металл сарфини камайтириш учун паррон 
утмаган конуссимон тешиклар долила нишон цолдирилади.

Ма^сулот чи^итини камайтириш учун мсталларни 
кизитиш ва уларга ишлов бериш жараёнлари такомил- 
заштирилади, заготовкалар сифатини техникавий назорат 
этиш учун дастлабки ва олдини олувчи услублар 
кчлланилади. Амалда ишлов бериш айрим технологик 
бос^ичлари буйича металл нобудгарчилигини аниз^заш 
учун металлдан фойдаланиш умумий коэффициентидан 
фойдаланилади. Бу коэффициент

К =  Дз*г ■ Дпок . Ддет^  D D D° м и  °заг °пок

формуласи билан ани^ланади. Бунда: Вмг, Вмат, Впок 
ва Вдст — заготовка, материал, поковка ва деталь, 
массаларидир.

Ишлаб чи^аришнинг амалдаги курсаткичларини план- 
даги рацамларга циёслаб корхонанинг э̂ ар бир цехида 
з^анча металл нобуд булаётганини анив^лаш ва бу 
нобудгарчиликларни янада камайтириш йулларини бсл- 
гилаб олиш мумкин. Темирчилик-штамплаш ишлаб 
чиз^аришининг маз^сулоти одатда махсус бузортмалар 
асосида тайёрланади. Бу бузортмаларда маз^сулот сифа- 
тининг асосий курсаткичлари: матсриалнинг кимёвий 
таркиби, шакли ва улчамлари, тайёрлаш аниз^лиги ва 
механик хосса курсаткичлари ёзиб з^уйилади.

Сифат курсаткичлари жиз^атидан пулат поковка ва 
штамповкалар матсриалнинг тури, бузомнинг вазифаси 
з а̂мда уни ишлатиш шароитларига з а̂раб беш гуруз^га 
тасниф заклинали. Гурузузинг номери епанча возгори булса, 
поковка сифатига цуйиладиган талаб з̂ ам шунча возгори ва 
уларнинг механик тавсифларини аниз^лаш учун 
утказиладиган синов турлари шунча куп булади. Биринчи 
гуруз̂  поковка ва штамповкаларнинг механик курсаткичлари 
чсклаб з^уйилмайди, долган бузом гурузузари з̂ ар бир тупдан
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ёки )̂ ар бир айрим буюмлан танлаб олинган намуна 
буйича цатти»;лигн ва пиши^лиги учун синалади.

Поковка ва штамповка улчамлари механик ишловларга 
мулжалланган ма^бул фарк^ар ва арайишлар билли 
тавсифланади, тегишли стандартлар билан белгиланади. 
Бслгиланган ма^бул фар»; ва айиришларга риоя этиш — 
яро^ли ма^сулот олишнинг зарур шарти ^исобланади. 
Мацбул фар»; энг катта ва энг кичик улчамлар уртасидаги 
тафовутни, арайиш эса поковка улчамининг номинал 
улчовга нисбатан к;анча ошганлигини курсатади ва 
тегишли ишлов беришдан сунг деталларнинг бслгиланган 
улчамлари >;осил булади.

Ашё материалининг ички тузилиши ва босим остида 
ишлов бериш сифати макро ва микро структура жи»;атдан 
тскширишлари билан ани»^ланади. Махсус хоссалар 
назорат этилаётганида ма^сулотларнинг эксплуатацион 
курсаткичларига ба\о берилади.

4.4. Саноат а^амиятидаги металл ашёлар

Метиз деб аталувчи ма^сулотлар гуру^ига хал»; 
хужалигининг »;ар хил тармо^арида кенг куламда 
ишлатилувчи куплаб ишлаб чи»;ариладиган металл 
буюмлар киради. Сим ва сим буюмлар: металл турлар, 
пулат ар^онлар, 'лента, пайванд электродлари, кукун сим, 
металл корд, шунингдек болт, винт, шпилька, парчин 
мих, шруп, оддий мих, дюбел (чорк;ирра таг |;ози»;), 
тсмир йул цози»;лари каби ма^камловчи буюмлар саноат 
а^амиятидаги буюмлар булади.

Метизларни тайёрлаш учун катанка, майда сорт 
прокат, катанка тасмалар, калибрланган металл ва сим 
ишлатилади. Бинобарин, симдан тайерланган сим буюмлар 
ва долган >;аммаси м е т и зл а р  дейилади.

4. 4. I. Сим, металл тур kj п1глдг яр̂ о><

Катанкани куп марта чузиш ор^али сим хоси.- 
^илиилди Пулат сим ишлаб чицлришнинг технологи*, 
жарленм катанклга термик ишлов бгрпш, металл юлим и 
чузишга тайерлаш, кирёлаш ва теп» шли ^опламалар 
югуртиришдан иборат булади. Кундаланг кссими думало»; 
шаклидаги сим энг куп тар»;алган. Саноатда ярим 
думало^, квадрат, шаклли »;ир»;имли ва 6оил;а хил симлар 
ишлатилади. ,
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Темир-бетон бинокорлик конструкциялари орасига 
куйи ш  -  арматура *илиш учун узгарувчан кссимли сим 
ишлатилади. ГОСТга мувофи* симнинг йул куйиш 
мv m m ih  булган энг катта диамстри 16 мм, буюмнинг 
улчами шундан катта булса. у сортавий прокатга киради; 
симнинг энг кичик диамстри 0,005 мм. Диамстри 8,0 
мм дан йугон булган пулат сим ало^ида йугон сим 
хисобланади, 6,0—8,0 мм б?лса йугон сим, 1,6—6,0 мм 
булса уртача й^гонликдаш сим, 0,4—1,6 мм булса 
ингичка сим, 0 ,1 — 0,4 мм булса жуда ингичка сим ва 
0 1 мм дан камрок; булса гоят ингичка сим булади.

’ Симнинг Й?гонлиги ва унинг материали цулланишга 
кура олинади. Умумий фойдаланиладиган сим оддий сифат 
паст углсродли пулатдан, пиши к, (ремиз) сим сифатли 
уртача углсродли пулатдан, махсус вазифаларга тайин- 
ланган (нинасимон ва ^оказо) сим эса асбобсозлик 
углсродли пулати У7—У10 дан тайерланади. Рангли 
металл ва унинг ^отишмалари: мне, алюминий, бронза, 
жез, никель, цургошин ва бош^алардан тайёрланган сим 
куп ишлатилади.

М е т а л л  т у р л а р  турли ма^сулотларни элашда, газ 
ва сую^ликларни фильтрлаш, нам матсриалларни цури- 
тишла, бетон арматураси сифатида, турли говларни 
тайерлашда ишлатилади. Турлар конструктив ва техно- 
логик аломатларига кура тайёрлаш усули, улчами ва 
кузларининг шакли буйича, матсриалнинг тури ва юзига 
ишлов бериш, элаш хусусияти ва бошк а̂ курсаткичлари 
буйича тасниф этилади.

Тайёрлаш усулига кура металл турлар симлн 
(22-раем): туцилган а, урилган б, пайвандланган я, 
эшилган г, тир^иш (колосник)ли д ва штампланган е 
долила булиб листавий пулатдан тайёрланали. Тукилган 
турлар бир-бирига нисбатан тик жойлашган узала (уриш)
ра шаланг (ар^ок;) симл.ярни тФкиш на I г
урилган турларни эса бир сим спиралини икк!1НЧИ
$рии< Сурчали уносил филина ли П а й в а н д л а н га н т?
бир-бирига нисбатан зич жойлглигам симллрнинг к
жойлаР|яни контакт пайвлнд;iaui ор^али таие
Лайвин;зланган турларнинг куз.зари квадрат, тугр»f 6v
шаклда ва бошк;а хил шаклда булиши мумкин.
(тонланган) турлар енма-ён жойлашган нкки симнинг 
бирини эшиб э̂ осил цилинади. Эшилган турларнмнг кузи 
тугри олти бурчак шаклида булади. Тир^иш турлар 
айрим колосник профилларни йигиш ва колосникларга
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тик жойлашган бирлаштирувчи умумий рамага ма^камлаш 
ор^али тайсрланали. Тур кузларининг улчамлари колос- 
никлар уртасидаги масофа билан ани^ланади. Колосник- 
лар думало^, учбурчак, тугри бурчак шаклда ва бош^а 
хил шаклда булиши мумкин. LU тамплаиган турлар 
листавий пулатда пуансон воситасида тешиклар уйиб 
тайёрланади. Штамплаиган тешиклар думало»;, квадрат, 
овал ва тугри бурчак шаклда булиши мумкин.

Ту^илган тур кузининг улчамлари 0,4 дан 20,0 мм 
гача, урилган турларнинг кузлари 3 мм дан 100 мм 
гача, пайвадланган турларнинг кузлари 12,5 мм дан 200 
мм гача, эшилган турларнинг кузлари 10 мм дан 100 
мм гача, тир«;ишли турларнинг кузлари 0,1 мм дан 20,0 
мм гача ва штампланган турларнинг кузлари 2 мм дан 
60,0 мм гача бориши мумкин.

Турли хил углеродли ва легирланган пулатлар (шу 
жумладан коррозиябардош, исси^бардош, зангламайдиган, 
исси^а тургун ва };оказо), шунингдек рангли металлар 
ва уларнинг »;отишмалари тур ясаш учун материал булиб 
хизмат »;илади.
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Ишлов бсриш характсрига кура тур юзи ^алайлаб, 
рухлаб, буяб, лаклаб тайёрланади ва \.к.

Т^рли сиртларнинг элаш цобилияти муз^им истсъмол 
тавсифи з^исобланади. У нафли кесим саэ̂ н катталиги 
билан анизузанади. Нафли кесим са*ни тешик майдони- 
нинг тур юзи умумий майдонига нисбатан топилади. 
Нафли са*н катталиги т?р юзининг умумий элаш 
^обилиятини, элайдиган тешик улчамлари эса турли 

зттзл и кдаги мзтсризллзрни элэш имкониятини
урсатади. Ту^илган, урилган ва товланган т?р сиртлар 

энг катта элаш цобилиятига эга булади. Улар учуй 
нафли кесим са*ни 0,55—0,65 мицёсида булади. Механик 
пишшужкнинг пастлиги тур сиртларининг камчилигидир. 
Пайвандланган ва тирцишли тур сиртлар етарлича нафли 
кесим салинга (0,45—0,55) элаш цобилиятига ва механик 
пишизушкка эга булади. Штампланган тур сиртларнинг 
элаш ^обилияти энг оз булади, уларда нафли кесим 
сат*и 0,35—0,45 булади.

Металл турлар кузининг улчами миллиметр билан 
номерланади. Масалан, N? 05 тури квадрат кузининг 
томони узунлиги 0,5 мм га баравар булади. Бундай 
турларнинг энг кичик ^лчами 0,04 мм, энг каттаси — 
100 мм булади.

П у л а т  а р ц о н л  а р — саноат мстизларининг куп 
тарцалган туридир; кутаргич-транспорт машина-уску- 
наларида, катта чуцурликлардан фойдали цазилмалар- 
ни тортиб олувчи машиналарда, осма арк^он йулларни 
жи^озлашда, шунингдек халц х^жалигининг турли 
со^аларидаги сермс^нат огир ишларни механизация- 
лайдиган машина-ускуналарда кенг куламда 
^улланилади.

Техниканинг ривожланиши ва фан-техника тара^иёти 
пулат ар^онларнинг истеъмол тавсифларига, аввало 
уларнинг пишицлиги ва купга чидашига оширилган 
талаблар ^уйилиши билан чамбарчас богланган.

Сим урими (толими) ва узак ар^оннинг асосий 
цисмлари булади. Урим з(ар хил тур, профил ва 
пиши^ликдаги пулат симдан тайёрланади. Узаклар ар^он 
толимлари учун таянч булиб хизмат ^ ил ад и. Улар 
пулатдан, пулат ва пластмассадан ва фацат пластмасса- 
нинг узидан ишланган булиши мумкин. Коррозиядан 
<-ак;лаш учун ар^он ичидаги з^амма бушли^лар техник 
вазелин билан, ёхуд махсус цийин эрувчи арцон мойлари 
билан тулдирилади.
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23-расм. Турли хил арцонлармииг к^ндаланг кссими: 
о — юмалоц цилиб эшилган; б — фасонли эшилган; в — ялпоц; г  — ёпиц.

Хилма-хил ар^онлар толим сони толимдаги симларнинг 
мик;дори ва уларнинг гуруз^и билан, симларнинг тегиб 
туриш усули, узак типи ва з^оказолар билан бир-биридан 
фарц з^илади. Думало*; уримлиси пулат ар^онларнинг куп 
тар^алган турларидандир, шаклли уримли, ял по*; ва ёпиз; 
ар^онлар камроз; тарз^алган (23-расм).

Думало*; уримли ар«;онлар диаметри 0,65—90 мм, 
узиш кучи 440Н дан 6 мН гача борадиган 1000 тип 
размердан ошадиган *;илиб тайсрланади. Бу ар^онлар 
кундаланг к;исишга купро^ з^аршилик курсатади ва юк 
кесим буйлаб бир маромда таз^симланади. Шаклли уримли 
ар^онларнинг шкивга тегиб турадиган зози катта булади, 
гоятда пиши*; з^илиб ишланади ва кончилик, металлургия 
саноатида ишлатилади. Ялпок; арз^онлар ички толимларни 
з^амрайдиган з^илиб кукланган булади, узоз^а чидайди 
ва жуда чуз^урликларда бажариладнган ишларда фойда- 
ланилади. Епи^ арз^онлар тазики сим з^атламларига таянч 
яратиш учун зстсимон з^ушимча сим з^атламига эга булади 
ва осма арз^он йулларида з^амда шахта лифтларида 
ишлатилади.
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4. 4. 2. Пулат лента ва пайванд электродлар

П у л а т  л е н т а  эни 3—500 мм ва цалинлиги 
О 05—3 6 мм ли камбар тасмадан иборатдир. У камбар 
тасмани прокат цилиш, думало»; симни ялпайтириш, *осил 
булган тасмани узала йуналишда бир цанча камбар 
тасмаларга кесиш билан тайсрланади ва хал* хужалиги 
турли тармо^ларида, купинча машинасозликда ишлати- 
лади Лента углсродли конструкцион, асбобсозлик 
пулатдан, легирланган пулатдан тайсрланади. Лентанинг 
эни нормал ва аник;лиги оширилган з;олда, цалинлиги 
эса нормал, аницлиги оширилган ва гоят юксак аницликда 
тайерлаб чицарилади. Юзига ишлов бериш характсрига 
кура лента оппок;, цора ва жилоланган »;олда, цоплам 
тури буйича эса — цопламсиз, металл ^опламли ва 
нометалл цопламли турларга булинади. Бундан таш»;ари 
з̂ ар бир лента турининг унга кетган материалнинг 
улчамига богли»; купдан-куп тип-улчамлари булади 
(4-жадвал).

4. Ишлаб чицарилувчи пулат лентанинг асосий турлари 
ва рлчамлари (мм)

Лентанинг номи ва вазифаси Калинлиги Эни
Паст углсродли пулатдан совуц *олида 
прокат ^илингаи 0,05—3.6 4 ,0-325
Пулат лситани тойлаш 0,20—1,8 15,0-50
Кабслларни зирцлашга 0,10—1,0 10,0-60
Углсродли конструкцион пулатдан совуц 
\олда прокат ^илинган 0,10—3,0 4 ,0-300
Пулат пружинага 0,05—1,2 3,0—100
Сову* холла прокат цилинган рулон л ета 0,05—0,5 5 ,0 -500
Пулат ёйма лента 0.10—5,0 0 ,5 -1 2

Турли хил металлар ва цотишмаларни пайвандлаш 
ва эритиб бириктиришда пайвандлар электродида ишла­
тилади. Улар асосий ^ушимча материал булиб ^опламали 
^амда ^опламасиз *;илиб (пайвандланадиган сим) ишлаб 
чи*;арилади. Ц о п л а м а л и  э л е к т р о д л а р  цатлами 
суртирган металл стержендан иборат булиб, бу цатлам 
пайвандчокни атмосфера билан ифлосланишдан са^ловчи 
шлак из^ота патлами сифатида хизмат к;илади. Цоплама 
кислотали, асосли, рутилли, целлюлозали булади.
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Кислота 1(опламали электродлар таркибида тсмир оксид- 
лари, ферромарганец, гилтупро^ ва титан оксидлари булади. 
Аммо раскислитсль вазифасини утовчи ферромарганец 
(роллам массасининг 30 фоизига я^ини) энг катта салмо^к^ 
эга. Бундай электродлар паст углеродли пулатларни узгармас 
ва узгарувчан ток билан пайвандлашда ишлатилади.

Асосли ^оплам га эта булган электродларда шлак 
и^отаси карбонатлар ва дала шпатидан иборат булади, 
ферромарганец, ферросилиций ва ферротитан раскислитсль 
вазифасини утайди. Асосли соплами булган электродлар- 
дан легирланган пулатларни пайвандлашда фойдаланила- 
ди. Улар пайвандчокнинг зарбий ^овушо^лигини оширади. 
Рутил роллами булган электродларда 50 фоизга яцин 
рутил, дала шпати, тальк, магнезит ва суки; шиша 
булади, уларда ферромарганец раскислитель вазифасини 
утайди. Рутил электродларнинг пайвандлаш-технологик 
хоссалари юксак булиб, углеродли пулатлардан ишланган 
масъулиятли буюмларни пайвандлашда ишлатилади. Цел­
люлоза цопламларининг шлак ^осил ^илувчи негизида 
рутил, целлюлоза, смола, карбонат, темир ^отишмалари 
ва тальк булади. Ферромарганец билан фсрросилицийдан 
раскислитель сифатида фойдаланилади. Цопламали элек­
тродларнинг узунлиги 350—400 мм га боради.

Суркалган массасининг ^алинлигига кура юп^а /М /; 
уртача (С), ^алин (Д) ва ало^ида к;алии (Г) ^опламли 
электродлар ишлаб чи^арилади. К,оплам ^атламининг 
^алинлиги 1—3 мм. Пайвандчок металлининг механик 
хоссаларига к а̂раб Э42, Э42А, Э46, Э46А, Э50, Э50А 
маркали ва бош^а хил электродлар булади (бу 
маркалардаги ра^амлар пайвандчокнинг узилишга пи- 
ши1у 1игини МПа ^исобида к^рсатади, А з^арфи эса 
электрод чок материалининг пластиклиги ва зарбий 
|^овушо1у1игини оширишни билдиради).

Ц о п л а м а с и з  э л е к т р о д л а р  газ ва электрошлак 
воситасида пайвандлашда, флюс ^атлами остида автоматик 
ва ярим автоматик пайвандлашда, из^ота газлари му^итида 
пайвандлашда ва бош^а усуллар билан пайвандлашда 
ишлатилади. Саноат кимёвий таркиби з̂ ар хил булган 
77 маркада пайвандланган пулат симларни ишлаб 
чи^аради (5-жадвал), шу жумладан олти хил маркада 
паст углеродли сим (Св-08, Св-08А, Св-08АА, Св-08ГА, 
Св-10ГА ва Св-10Г 2), уттиз хил маркада легирланган 
сим (Св-08ГС, Св-12ГС, Св-08Г2С, Св-10ГН ва бошцалар) 
з^амда цирц бир хил маркада юксак даражада легирланган
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ГСВ-12Х11НМФ, Св-12Х13, Св-10Х17 Г ва бошцалар)сим
ишлаб чицаради.

Пайвандланаётган пулат билан электрод симнинг 
кимёвий таркиби бири-бирига яцин булмоги лозим. 
Пайванд сими (мм з^исобида) цуйидаги диамстрларда 
тяйёплаб юборилади: 0,3; 0,5; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4, 1,6, 
2?оГ 2,5; 3,0; 4,0; 5,0; 6,0; 8,0; 10,0 ва 12,0.

3. П аст углеродли пайванд симнинг кимёвий таркиби

М ар к аси

Элементлар мивдори, % (исобида

у гл ер о д
крем­
ний марганец хром ник­

ель
ол- 

тин- 
£ Ш £ I

фос­
фор

С в -0 8 0.10гача 0,03га ча 0 ,35-0 .6 0,15 0,30 0,040 0,04

С в-0 8 А О.Югача О.ОЗгача 0.35—0,6 0,12 0,25 0,025 0,03

С в -0 8  ЛА О.Югача О.ОЗгача 0.35—0,6 0.10 0,25 0,020 0,02

С в -0 8 Г Л О.Югача 0,06 гача 0.80—1,1 0,10 0,25 0,030 0.03

С в-Ю Г А 0.12гача О.Обгача 1,10—1,4 0,20 0,30 0,025 0,03
С в -1 0 Г 2 0 ,1 2 га ч а О.Обгача 1,50—1,9 0,20 0,30 0,030 0,03

Кукуй сим автоматик ва ярим автоматик ёйли 
пайвандлашда ишлатилади ва чсксиз узунликдаги металл 
найча электроддан иборат булиб найчанинг ичида 
кукунсимон шихта булади. Шихта минераллар, руда, 
темир ^отишмаси, з̂ ар хил металл кукунлар ва бош^а 
моддалардан иборат булади, пайвандланаётган жойни 
атмосфера билан ифлосланишдан асровчи шлак ва газ 
из^ота патлами з̂ осил к;ил и шда ишлатилади.

Кукунли сим металларни мсханизациялашган усуллар 
билан пайвандлашда энг истицболли электрон материал 
з^исобланади. Ишлаб чи^арилаётган кукунли симнинг 
йугонлиги ва йул к;уйиладиган тафовутлари 6-жадвалда 
берилган.

б. Кукундан ясалган симнинг йугонлиги ва йул цуйиш 
мумкин брлган четланшилари

Диаметр Й?л к;уйиш мумкин булган 
четланишлар

1.4; 1,6; 1.8 + 0,05
2,0; 2.2; 2,5 ± 0,08

2.8; 3,0; 3.2; 3,5 ± 0,10
4.0; 5.0: 6.0; 8.0 ± 0.12



4. 4. 3. М а\ымло1яи ашёлар

М а р к а м  л о в ч и  а ш ё л а р  энг куп тар^алган метиз 
турларидан биридир. Ма^камловчи ашёлар номенклату- 
расига болт, винт, шпилька, парчин мих, шуруп, мих 
каби стержен буюмлар; гайка, шайба, шплинт, темир 
йул ^ози^-михи, телефон илмо^лари киради. 
Ма^камловчи ашёлар ишлатилиш шароитларига кура 
)(ар хил углеродли пулатлар, легирланган иссицбардош, 
исси^да тургун ва коррозиябардош пулатлар ^амда 
рангли металл ^отишмаларидан тайёрланиши мумкин. 
ГОСТга биноаи материал маркалари ^амда углеродли 
ва легирланган пулатдан ишланган резьбали 
ма\камловчи ашёларнинг механик хоссалари 12 хил 
пиши1̂ 1ик гуру^и учуй; исси^да тургун, исси^бардош 
ва коррозиябардош пулат ва рангли металл ^амда 
цотишмалардан ишланганлари эса олти хил пиши^лик 
гуру^и учун ани^ланади.

Сову к; ва иссиц ^олдаги пластик деформациялар 
йуниш (токарлик станокларида кесиш) ма^камловчи 
буюмлар тайёрлашда ^улланиладиган асосий услублар 
^исобланади.

Ма^камловчи резьбали ашёлар уч турда ишлаб 
чи^арилади: болт деб аталувчи гайкали винтлар,
ма^камланувчи деталларнинг бирига бураб киргизиладиган 
винтлар ^амда гайкали шпилькалардан иборат. Болтлар 
буюмларда резьба уйишни та^озо этмайди ва резьбали 
бирикма етарлича узоц^а чидашини таъминламайдиган 
материаллардан ишланган унча йугон булмаган детал- 
ларни ма^камлашда ишлатилади. Винтлар эса пиши^ 
материаллардан тайёрланган ва тез-тез ^исмларга ажра- 
тиш з^амда йигиш талаб этилмайдиган анча йугон 
деталларни бириктиришда ишлатилади, шпилькалар эса 
уша шароитларнинг узида бириктириладиган, лекин 
тез-тез цисмларга ажратиш ва йигиш зарур буладиган 
^олларда ишлатилади.

Болтларнинг гайка ключи (очари) тушадиган каллаги 
ва олти и;иррали гайкаси булади. Ма^камловчи винтлар 
ишлатилиш шароитларига кура гайка ключига мослаб 
олти циррали ёки квадрат каллакли к^илиб тайёрлаб 
чицарилади. Уларнинг каллаги бетида торцовий ключ 
учун учбурчак профилдаги шлица (арицчалар), гайка 
ключини солишга мослаб ички олти «^иррали каллак, 
шунингдек оддий отверка тушадиган шлицалар з^амда 
^очсимон шлицалар булади.
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Саноат *ар хил болтлар ва ма^камловчи винтла) 
ишлаб чи^аради. ГОСТ уларнинг йугонлигини в; 
узунлигини белгилаб цуйган. Метрик учбурчак резьб; 
болтлар ва винтлар учун цабул цилинган энг Kyi 
тар^алган резьба булиб, у М *арфи билан, мм цисобид; 
резьба диаметрини курсатувчи сон билан белгиланади 
Масалан, М20 дейилади.

Парчин михлар (заклепкалар) думало^ стержен ^олид; 
ишланади ва учларида каллаклари булади; закладка де( 
аталувчи бир каллак олдиндан заготовкага ишла( 
цуйилади. Ёпувчи (замикаюшчий) аталадиган иккинчг 
каллак эса парчинлаш чогида вужудга к ел ад и. Парчи* 
михлар буртиб чиццан, билинмас, ярим билинмас вг 
ялпоц каллакли цилиб тайсрланади ва хиллари 30 тадаг 
ошади. Парчин михларнинг диаметри 1,36 мм, узунлип- 
эса 2—210 мм булади.

Шуруплар ёгоч буюмларни бир-бири билан ёки металл 
буюмларни ёгоч билан бириктиришда ишлатилади. 
Саноатда узунлиги 6—120 мм ва йугонлиги 1,6—10 мм 
га борадиган салкам 80 хил катталикдаги j^ap хил 
шуруплар ишлаб чи^арилади. Шуруплар ялпо^, буртган, 
билинмас ва сал билинмас каллакли к^илиб чи^арилади. 
Диаметри 6—30 мм ва узунлиги 36—200 мм га борадиган 
ва ключ солиш учун олти к^иррали каллаги булган 
шуруплар ^ам ишлатилади.

Михлар ёгоч ёки бош^а материалларни ёгочга 
бириктириш учун хизмат цилади; улар симдан ишланади, 
болгалаб ишланади ва кесиб ишланади. Симдан ишланган 
мих энг куп тар^алган.

Сим мих йугонлиги 0,7—8,0 мм ва узунлиги 7—250 
мм ^илиб пулат симдан 36 хил катта-кичикликда 
тайёрланади. К,урилиш ишларида ёпиладиган тунука михи 
ва шифер михи, мебелсозликда бсзак михлар цам 
ишлатилади. Ёпиладиган тунука михларининг узунлиги 
20—40 мм, диаметри 2,3 ва 5 мм ^илиб, шифер михлар 
эса узунлиги 36—90 мм ва диаметри 3—4 мм ^илиб 
ишлаб чи^арилади. Безак михларининг диаметри 0,8—2,0 
мм ва узунлиги 8—40 мм булади. Болтлар, винтлар, 
шпилькалар, гайкалар, михлар ва бошца ма^камловчи 
аше ва деталлар ёгоч яшикларга, ^утилар, бочкалар ва 
цогоз пакетларга солиб юборилади.
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5-Б О Б

БОШ^АЧА УСЛУБЛАР БИЛАН ТАЙЁРЛАНАДИГАН 
МЕТАЛЛ БУЮМЛАР

5.1. Кукун материалларидан ишланадиган 
буюмлар

5. I. 1. Кукун материалларидан ишланадиган буюмлар 
ишлаб чи^ариш асослари на уларни самарали ^уллаш

Фан-техника тара^иёти шароитларида металлургияда 
ишлаб чи^аришни янада ривожлантиришнинг асосий 
йуналиши сама роли металл ма^сулот турларининг сифатини 
тубдан яхшилаш ва уларни ишлаб чи^аришни купайтиришдан 
иборатдир. Металлургиянинг узидаги чи^итларни камайтириш 
ва металларга ишлов беришдаги нобудгарчиликларни камай­
тириш бунинг му^им резервидир. Кукунли металлургия 
услублари билан ^осил ^илинадиган материаллар ва буюмлар 
ана шу талабларга анчашна мос келади.

К у к у н л и  м е т а л л у р г и я д а  заготовка ва буюмлар 
(кермстлар) металл кукунлар, металл га ухшаш материаллар 
ва нометалл кукунларнинг аралашмаларини прссслаш ва 
кейин (эритмаган ^олда) ^издириб бириктириш ор^али 
^осил ^илинади. Бундай ишлов бериш тсхнологияси кукун 
матсриаллардан Турли буюмлар тайёрлашга имкон беради. 
Улар юксак механик хоссаларга эга, ишлов бериш ани^зиги 
катта, шакл-шамойили мураккаб, солиштирма зичлиги кам 
ва ссрговак булади. Кукун матсриаллардан ишланган 
буюмлар пулат, жез, мис, никель ва бош^а хил металлар 
ва уларнинг цотишмалари урнида ^улланади.

Металл-керамик буюмлар ишлаб чи^ариш ^уйндаги асосий 
бос^ичлардаи иборат булади: дастлабки кукунни ^осил цилиш, 
кукун шихта (гов)ни ^азиплаш ва ^издириб бириктириш — 
цовуштириш, ^°сил ^илинган заготовка ва буюмларга 
механик ишлов ёки термик ишюв беришдан иборат булади.

Металл кукунлари кимёвий реакция натижасида, ёки 
дастлабки материалларни туйиб ^осил ^илинади.

Металл кукунни ^олиплаш пресс-цолипларда босим 
остида шихтани зичлаштириш, шунингдек босим олингач 
^осил булган шаклни са^лаб ^олишдан иборат. Шихта 
оулат прссс-^олипларда гидростатик ва изостатик пресс - 
лаш, шихтани прокат ^илиш ва бош^а услублар билан 
зичлаштирилади. П^лат пресс-цолипларда прссслаш чогрок; 
ашёларни гидравлик ёки механик прсссларда 100—1000 
МПа босим остида зичлашда ишлатилади. Гидравлик
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24-раем И зо с тати к  
колиплаш схемаси:
/  _  пуансон; 2 —  х у к у н  
ш и х т а ; 3 —  э л а с т и к  
цолип; 4 — пулат п р е с с - 
цолип, 3 —  пресс
ту  ш аги .
пресслашда эластик з̂ обиз̂ ли пресс-к;олипларда кукун 
шихтани зичлаб каттакон заготовкалар з^осил цилинади. 
Изостатик пресслаш моз^ияти пулат пресс-з^олип ичига 
олинган эластик з^олипда кукунни зичлаштиришдан 
(24-расм), кукунни прокат цилиш моз^ияти уни жувалар 
билан цисишдан иборатдир (25-расм). Кукунни прокат 
заилит услуби воситасида лента, лист ва тасмалар з̂ осил 
з^илинади. Материални зичлаштириш ва пиши^тириш
ма усадила з^олипланган буюм зарур цароратга цадар
з^издириб цовуштирилади.

^осил цилинган заготовка ва буюмларнинг аницлигини 
ошириш учун уларга механик ишлов берилади, талаб 
этил га н механик хоссаларни бахш этиш учун эса
буюмларга термик ишлов берилади.

Сову*; долила пресслаш-^овуштириш, иссик; долила 
пресслаш, шимдириш ва пластификациялаш кукун
материаллардан саноат йули билан ашё з^осил з^илиш 
асосий усулларидан бири з^исобланади. Кенг куламда 
з^улланадиган совуз  ̂ з^олда пресслашда кукун материаллар 
аввал з̂ аттиз̂  з^отишмадан ишланган пресс-з^олипларда 
прсссланади, сунгра вакуум шароитида, ёки из^ота
муэ^итида зцовуштирилади, бунинг натижасида хоссалари, 
зичлиги ва улчамлари олдиндан белгилаб з^уйилган 
буюмлар ёки кейин ишлов бериш учун зарур тавсифли 
буюмлар з̂ осил з^илинади. Иссиз  ̂ з^олда пресслаш
жараёнида (босим остида з^овуштириш) кукун шихта
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2

25-расм. Прокат »;клиб цолиплаш схсмаси:
I  — кукум шихтали бункер; 2 — прокат ж?валари; 3 — роликлар;
4 — прсссланган лента; 5 — цовуштириш печи} 6 — цоиуштнрилган лента.

npecc-^олип билан бнргаликда ^овушиш з^ароратига цадар 
з^издирилади, шундан сунг зичлаштирилади ва унча говак 
булмаган деталлар олинади, шундан сунг эритилган 
богловчи материал шимдирилади.

Пластификация усули билан з̂ аттиз̂  з^отишмалардан 
мураккаб шаклдаги мсталл-ксрамнк буюмлар з̂ осил з^или- 
нади. Бунда кукун матсриаллар совук̂  з̂ одида прсссланади, 
сунгра унга пластификатор шимдирилади. Механик ишлов 
бериш ва з^овуштириш орцали керак булган шакл ва 
хоссаларга эга булган ашс вужудга келтирилади.

ГОСТга мувофи^ кукун матсриаллар кимсвий таркиби, 
донадорлиги ва уйиладиган массасининг катталигига з а̂раб 
регламентга солинади ва темир, мис, кобальт, никель, 
рух, алюминий кукунларга, легирланган кукунларга ва 
щатти^ з^отишмалардан тайерланган кукунларга булинади.

Вазифасига з^араб металл кукунларга турлича талаблар 
з^уйилади. Масалан, "мис кукун" олинадиган электротех­
ника аз^амиятидаги буюм сифатини белгиловчи солиш- 
тирма элсктр ^аршилиги билан регламентга солинади.

Анъанавий буюм ишлаб чи^ариш усулларига нисбатан 
кукунли металлургия услуби механик ишловга батамом 
ёки з^исман бардам бериш з^исобига материал ва мез^нат
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орфини анча тежашга имкон беради. Маълумки механик 
и ш л о  в да м е т а л л н и н г  бир ^исми цириндига кетади.

7-жадвалда 1 тонна буюмни механик ишлов бериш 
оркали ва кукунли металлургия услублари билан ишлаб 
чикаришнинг циёсий техник-и^тисодий курсаткичлари 
берилган.

7. 1 тонна ашёни турли усуллар билан ишлаб чицариш 
техник-ицтисодий курсаткичлари

К у р с а т к и ч л а р  номи Механик
ишлов

Кукунли
металлургия

С о л и ш ти р м а  капитал маблаглар, минг сум
3,1 2.0ц и соби да

М а тер и ал  с и ги м и , т 2.3 1.05
М а тер и ал д аи  фойдаланиш коэффициенти © о bi 0,95
М а те р и а л н и н г  с о л и ш ти р м а  зичлиги 1.0 0,8-0 .95
Т е х н о л о г и к  о п е р а ц и я л а р  сони 30—40 4—6
1 и ш ч и н и н г  и ш  у н у м и , т 2.5 5.0
А ш ён и н г  х и зм а т  муддати 1.0

©сч1»о

Т а н н а р х и , м и н г  сум 2.3 0.9
И к ти с о д и й  с а м а р а д о р л и г и . минг сУм 1.0 2.0—4,2

Кукун матсриаллардан ишланган 1 тонна ашёни ишлаб 
чи^аришга жорий этишдан олинадиган иктисодий самара 
1000—1500 сумдир.

5. I. 2. Металл-керамик асбоббом матсриаллариииг тасиифи, 
хоссалари ва уларии маркалаш

Анъанавий материалларга нисбатан яхширок, техник- 
и^тисодий курсаткичларга эга бул^н м е т а л л - к е р а ­
ми к  м а т е р и а л л а р  саноатнинг купгина тармо^ларида 
кенг куламда: металларга ишлов бериш ва машинасоз- 
ликда, электротехника ва электрон саноатида, космик 
техника ва атом энергетикасида ишлатилмшум, анти­
фрикцион ва фрикцион буюмлар, магнитлар х̂ амда 
контактлар, асбобсозлик ^атти^ цотишмалари ва иссицбар- 
дош деталлар, турли машина-ускуналар учун сирпаниш 
подшипниклари тайерлашда ишлатилади. Улар темир-гра- 
фит, бронза-графит, алюминий-мис-графит, темир-мис- 
графит композицияларидан ва бошца композициялардан 
иборат булади.
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Темир-графит аралашмалар таркибида 98—99 фоиз 
темир ва 1—2 фоиз графит булади, бронза-графит 
аралашмаларда эса 87—90 фоиз мис, 9—11 фоиз цалай 
ва 1—3 фоиз графит булади. Кукуй материаллардан 
тайсрланган подшипниклардан фойдаланиш олдидан улар 
бирмунча фурсат мойга ботириб ^уйилади, натижада 
уларнинг говаклари мойга туйинади ва ашё узо^ вацт 
мойланмаса )̂ ам ишлайвсради. Фрикцион матсриалларнинг 
иш^аланиш коэффициснти ю^ори ва сйилишга чидамли 
булади, таркибида мис, темир, графит, ^ургошин, ^алай, 
карбид, асбест тутади ва автомобиль, трактор ва бош^а 
машиналарда тормоз колодкалари, дисклар ва ленталар 
тайёрлашда ишлатилади. Магнит материаллар металл 
типидаги юмшоц магнит материалларга (темир, мис, 
кобальт негизидаги ^отишмалар) металл-керамика типи­
даги ^атти^ магнит материалларга (никель, алюминий, 
кремний ва ^оказолар билан легирланган темир ^отиш- 
малари), металл пластмасса материалларга (пластмасса 
^ушилган магний, кальций, барий ва бош^алар) ^амда 
ферритлар (темир, марганец, рух ва бош^алар асосидаги 
цовуштирилган *;отишмалар)га булинади. Керамик мате­
риаллар электротехникада сирпанувчи контактлар ва 
электр чуткалар тайерлашда, электрон саноатида индук- 
цион галтак узаклари ва магнит утказгичлар тайерлашда 
ишлатилади.

1^атти^ ва гоят цатти^ металл-керамик ва минерал- 
керамик ^отишмалар сйилишга гоятда чидамли ва исси^да 
тургун булганлигидан металларга ишлов беришда кесиш 
тезлигини тез^ир^ар асбобсозлик пулатларига нисбатан 
8—10 баравар оширишга имкон беради. Улар вольфрам, 
титан ва тантал каби ^ийин эрувчи металлар карбид- 
ларининг кукунларидан эриган кобальт богловчи му^итида 
пресслаб ^осил ^илинади.

Композицион таркибига кура бир карбидли вольфрам- 
кобальтли ВК к^отишма, ^уш карбидли вольфрам-титанли 
ТК цотишма ва уч карбидли титан-тантал-вольфрамли 
ТТК ^отишмалар булади. »

Саноатда тайёрланаётган ВК2, ВКЗ, ВКЗМ, ВК4, ВК6, 
ВК6М, ВК8 ва ^оказо ВК25 маркали ^отишмаларда К 
^арфидан кейинги ра^амлар кобальт неча фоиз эканли- 
гини (долгами вольфрам карбидлари) курсатади, М ^арфи 
эса ушбу цотишма майда донадан олинганлигини 
билдиради. Таркибида кобальт ошиши билан цаттиц 
цотишмаларнинг ^атти^лиги ва сйилишга чидамлилиги
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26-расм. ВК15 маркали ца гтиц ^ о т и ш м а н н н г  м и к р о с т р у к т у р а с и .

пасаяди. Янада серкобальт ^отишмалар чуян, тобланган 
пулат, рангли металл ^отишмалари ва пластмассага чала 
ишлов беришда, кобальти камрок, ^отишмалар эса сунгги 
ишлов беришда ^улланади. ВК типидаги ^отишмаларнинг 
микро тузилиши 26-расмда берилган.

Йирик донали ^отишмалар анча пиши^, майда донали 
цотишмалар эса сйилишга анча чидамли булади. ТЗОК4, 
Т15К6, Т14К8 ва Т5К10 маркали ^атти^ к,отишмаларда 
Т ^арфидан ксйинги ра^амлар титан карбиди неча фоиз 
эканлигини, К ^арфидан кейинги ра^амлар эса, кобальт 
неча фоиз эканлигини курсатади (цолганлари вольфрам 
карбиди булади).

1̂ уш карбидли ^отишмалар бир карбидли к;отишмаларга 
нисбатан анча ю^ори кесиш хоссаларига эга, цаттицроц 
ва сйилишга чидамлиро^дир, лскин механик л и ш и ^ и т  
камрок; булади ва к;аттик; пулатларга ишлов беришда 
^улланади. Т30К4 к,отишмасн бирмунча мурт ва ейилишга 
чидамли, Т5К10 к;отишмаси эса анча пиши»; булсада, 
ейилишга унча чидамли эмас.

ТТ20К9, ТТ10К8 ва TT7KI2 ^отишмаларида ТТ 
^арфларндан ксйинги ра^амлар титан ва тантал карбид- 
ларининг жами фоиз ми^дорини, К ^арфидан кейин эса 
кобальтнинг фоиз ми^дорини (долгани вольфрам карби- 
дининг фоиз ми^дорини) курсатади.
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Уч карбидли ^отишмалар цуш карбидли цотишмаларга 
нисбатан ейилишга купроц чидамли булади ва ишлов 
бсришга купро^ арайиш к;олд прилган пулатларни кесиш 
шароитларида ^амда ашёларга сунгги ишлов беришда 
ишлатилади.

Кристалл гилтупроц доналарими богловчи му^итда 
иссиц холла пресслаб ^осил ^илинадиган термокорунд ва 
микролит минерал-керамик цаттиц ^отишмаларнинг кенг 
тар^алган турлари ^исобланади.

Мамлакатимизда кукуй мсталлургиясига дойр буюмларни 
ишлаб чи^ариш тсхнологиясини я нала такомиллаштириш 
ва сифатини яхшилаш борасида катта ишлар ^илинмо^ла.

5.2. Цуймачилик ма\сулотларини ишлаб чи^ариш

5. 2. I. Кумчачилик махсулотаарини ишлаб чи^арши асослари

К, у й м а ч и л и к  ишлаб чи^ариши бирмунча оз харж 
цилган х°лда мотор блоклари ва цилиндр каллаклари, 
редуктор ва узатмалар цутиси, машина-ускуна ва станок 
станиналари, газ турбиналарининг иш гилдираклари ва 
парраклари каби мураккаб шакл-шамойилли му^им 
буюмларни, шунингдек масалан, иситиш батареялари каби 
бош^ача усул билан ^осил цилиш ^ийин ёки мумкин 
булмаган кам а^амиятли буюмларни ^осил ^илувчи 
жараёнларнинг мажмуидир.

Цуймачилик ма^сулотлари махсус цуюв ^олипларига 
эриб турган металл тулгазиб вужудга келтирилади. 
Металл шу ^олипларда цотади ва цуймага айланади. 
1^уюв ^олипининг ичида ^оволлик булиб, унинг шакли 
тайёрланадиган буюмга мувофиц кслади. Металлургия ва 
машинасозликда хуйма дсталларнинг салмоги машина ва 
мсханизмлар массасининг 60 фоизидан купрогини ташкил 
цилади, ^олбуки, уларни тайёрлашга к стад и га н умумий 
харажатлар машиналар ^ийматининг 20—25 фоизидан 
ортмайди. ^уймалар массаси бир неча граммдан юзлаб 
тоннагача гоят кенг мироеда булади.

Тфзирги вацтда хуймачилик ихтиёрида булган мсханиза- 
циялашган автоматик ва ярим автоматик ^урилмалар ва 
поток линиялар гоятда ани^ ва юзи силли^, механик ишлов 
бериш \ажми оз ^уймалар ^осил к;илишга имкон беради.

К,уймаларнинг 70 фоизига я^ини бир мартагина 
ишлатиладиган цум-лой ^олипларда тайёрланади. Лекин 
кейинги вацтларда масалан, графит асосидаги ярим 
доимий ^уюв ^олиплари ^амда доимий металл цолиплар,
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махсус куюв услублари тобора куг.ро* ёйилиб
Лппмокда Сифатли *уйма *илиш УЧУН аастлабки

•тчлл ва котишмалар бир *анча *уюв хусусиятларига 
га булмоги лозим. Сую* *олда *аракатчанлик, *очиш, 

ликвация (кимёвий таркибнинг бир жинсли булмаслиги), 
газ ютиш ва газ чи*ариш хсхсалари шуларнинг 
асосийлари *исобланади. Эриган *олатдаги мсталлнинг 
колипни ли* тулдириб *уйма *иёфасини вужудга кслтира 
олиш *обилиятига суюц цолдаги \аракатчанлик дейилади. 
Мсталлнинг шу хоссаси на*адар яхши булса, оз ну*сон 
билан шунчалик ю*ори сифатли *уйма олиш мумкин 
булади. Исси* *олда *аракатчанлик металл ва *отиш- 
маларнинг кимёвий таркибига богли* булади. I^opa металл 
таркибида углерод, кремний, марганец ва фосфор 
купайиши билан уларнинг сую* *олда *аракатчанлиги 
ортади, хром ва олтингугурт купайса *аракатчанлик 
камаяди. Кичрайиш — металл ва *отишмалар совиётгани- 
да *ажмининг камайиш хусусиятини курсатади. Кичрайиш 
жараёнида *уймаларда пуфакча ва ёри*лар пайдо булиши 
мумкин, шулар *уйма кесимини заифлаштиради. 
К^уйманинг турли *исмларида материал кимёвий таркиби- 
нинг бир жинсли булмай *олиши ликвация дейилади. Бу 
нарса *уйма *отастганида вужудга к слали ва *уйманинг 
турли *исмларида механик хоссалар бир жинсли 
булмаслигига сабаб булади. Ликвация совиш тезлиги ва 
*уйиш усулига богли* булади ва углерод, фосфор, 
олтингугурт ми*аори купайиши билан ортади. Т̂ осил 
*илинадиган *уйма сифати эриган *олатдаги металл ва 
*отишмаларнинг газ ютиш *обилиятига, совиётганида эса 
газ чи*ариш хоссасига *ам куп жи*атдан богли* булади. 
Газ сингдирувчанлик *обилняти яхши *олипланадиган ва 
стержень аралашмаларини *уллаш натижасида *уймаларда 
газ пуфакчалари *осил булишини камайтиради.

Республика машинасозлигида жами *уйманинг 70 
фоизидан купи кулранг чуяндан тайерланади. Бунга сабаб 
шуки, кулранг чуян арзон туришидан таш*ари унинг *уюв 
хоссалари ю*ори булиб, гоят мураккаб шакл-шамойилда 
ва *ар хил улчамда *>'ймалар тайёрлашга имкон беради.

К,уймачилик ма*сулотларини олиш жараёни *уйидаги 
асосий тсхнологнк бос*ичлардан: моделлар ва стержень 
яшикларини тайёрлаш, эритилган мсталлни тайёрлаш, 
металлни *олипларга *уйиш, *уймани *олипдан чи*ариб 
олиш, *уймани тарашлаш, тозалаш ва сифатини назорат 
этишдан иборат.
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К,уймалар тайерлашда цуюв анжомлари деб аталган 
купдан-куп мосламалар ишлатилади. Бу мосламалар икки 
асосий гурукга булинади: к°липда эриган металл 
т^лдирадиган бушлик к001*-1 Килиш учун зарур куйма 
модели, литник (чуг) система элементлари, стержень 
яшиклари ва бошкалардан иборат м о д е л ь  к о м п л е к -  
т и ;  бир марта ишлатиладиган колип К0011-1 кили шга 
аталган опока (таганак) тулдирувчи рамкалар, скобалар 
ва турли колип асбобларидан иборат к ° л и п  к о м п -  
л е к т и .  Цуймада тешиклар булиши керак булса стержень 
яшикларида тайерланувчи стсржснлар колипга КУЙилади. 
Модель ва стержень улчамлари куймага нисбатан 
мсталлнинг кичрайиш как»ини КУшиб катталаштирилади. 
Масалан, кулранг чуян учун кичрайиш микдори 1,0—1,5 
фоиз, пулат учун 1,5—2,2 фоиз, мис ва алюминий 
Котишмалари учун 0,7—1,5 фоиз булади. Моделлар бутун 
ва кисмларга ажратиладиган булиши мумкин; булак-булак 
буладиган моделлар 2—4 кнсмлан иборат булади ва 
шаклли куймалар косил килишда ишлатилади.

Якка-якка ва кам серия билан ишлаб чи^арии’ 
шароитларида (жука, каРагай, кайин, тилогоч, заранг, 
эман каби) ёгоч моделлар ва стержень яшиклари, куф,. 
сериялаб ва куплаб ишлаб чикаришда эса, пластмасса" 
Камда металл модель ва яшиклар ишлатилади. Пластмасс, 
моделлар ва стержень яшиклар эпоксид смола, гипс ва(/ 
цементдан, металл модел ва яшиклар эса чуян ва рангли^ 
металл к^ишмаларидан тайерланади. ^

Литник (чуг) тартиби эриган мсталлни колипга 
окизувчи махсус каналлар мажмуидан иборат булиб, 
одатда у КУЮВ к°липининг матсриалидан тайерланади.

1^аттик металл рамка (тубсиз ва к0П||»0Ксиз яшиклар) ( 
опока— таганак деб аталади. У колипни йигиш, уни 
ташиш ва металл куйишда к°липни бузилиб кетишдан 
саклайди. Колиплашда купинча икки таганак: куйи ва 
ю^ори таганак ишлатилади. Цолип зарур аникликда 
йигилмоги учун таганаклар марказланади.

Таганакларни тулдириш ва аралашмаларни зичлашти- 
риш учун белкурак, элак, шибба каби кУР°ллар, 
моделларни колипаан чи^ариб олиш учун эса кутар- 
гичлар, болгалар, илмоцлар, чуткалар, лавгир (гладилка) 
ва бош^а асбоблар ишлатилади. Юкори сифатли куймалар 
олиш учун колип ва стержень аралашмалари утга 
чидамли, пластик ва пишик, купга чидайдиган ва куйинди 
Косил кидмайдиган булиши керак.

Бир марта ишлатиладиган к°липларни тайерлашда 
кварц КУми, утга чидамли лой ва бошца бир канча 
богловчи ва ёрдамчи к°лип материалларидан иборат 
kvm-лой кол1*11 аралашмаси ишлатилади. Цум — гоятда 
Отга чидамли, катти*» пишик ва термокимёвий тургун 
асосий колип материалидир. Гил — туйилган тог жинсидан 
иборат булиб, богловчи материал сифатида ишлатилади 
ва аралашмаларни пластик ва пишик киллли- Гилнинг 
^тга чидамлилиги таркибидаги гилтупрокка боглик булади. 
Богловчи материаллар органик ва нооргаиик булади. 
Нсфтни кайта ишлаш, ёгоч каби арзон максулотлардан, 
битум, канифоль, петролатум, зигир мой, олифа каби 
синтетик смолалардан органик богловчи материал сифа- 
гида, суюк шишанинг сувдаги эритмасидан нооргаиик 
материаллар сифатида фойдаланилади. Ёрдамчи колиплаш 
чатсриаллари к°лип в3 стержень аралашмаларининг 
куйинди косил килмаслигини, газ сингдирувчанлиги, утга 
.идамлилигини ва гигроскопиклигнни яхшилайди. Упа 
варц, графит, тошкумир тупроги, ёгоч кипиК> торф, 

..орамой шу максадда энг куп ишлатилади. Стержень 
алашмаси таркибида 95—96 фоиз кварц куми ва богловчи 

модда булади. Суюк шиша, зигир мойи ва чигит мойидан, 
.тока ва бошка материаллардан маккамловчи модда 
■' Ьатида фойдаланилади. icrjunHa nhhcj
‘ Замонавий куюв цехлари механизациялашган кУРил- 
•аларда колип ва стержень аралашмаси тайёрланадиган 
■ахсус булимлар бор. Бу ерда аралашмалар туйилади, 
^ритилади, зла над и ва бир жинсли масса килиб 
ориштирилади.

Булакланадиган модель таганакларида чуян втулкани 
кол и плат жараёнини куриб чикамиз (27-расм). К,уюв 
Колипини косил килиш учун модель <2)нинг бир палласи 
таганак (1) билан биргаликда тагмодель плита (4)га 
Куйилади, сунгра таганакка колип аралашмаси соли над и 
ва у зичлаштирилади. К,олип аралашмасининг ортикчаси 
зичлаштирилган палла бетидан тозалаб олинади, таганак 
1 180 бурилади, модель (1)иинг иккинчи палласи
куйилади ва литник системаси (3) ва дудбурон (5) 
моделлари билан биргаликда таганак II да колипланади. 
Сунгра колип бузиб олинади, модель чикэрилади, 
ггержень куйилади ва колип яна йигилади. Суюк металл 
литник системасининг арикларидан колипга куйилади.

К°липлаш кУЛДа ва машинада бажарилади. Цолиплаш 
машиналари ишчиларнинг мекнатини ва иш шароитла-
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Цуймалар тайсрлашда цуюв анжомлари деб аталган 
купдан-куп мосламалар ишлатилади. Бу мосламалар икки 
асосий гуру^га булинади: цолипда эриган металл 
тулдирадиган бушлик;' зцосил з^илиш учун зарур ^уйма 
модели, литник (чуг) система элсментлари, стержень 
яшиклари ва бош^алардан иборат м о д е л ь  к о м п л е к -  
т и ;  бир марта ишлатиладиган к;ол и п з̂ осил цилишга 
аталган опока (таганак) тулдирувчи рам кал ар, скобалар 
ва турли ^олип асбобларидан иборат з^олип к о м п -  
л е к т и .  К,уймада тешиклар булиши ксрак булса стержень 
яшикларида тайсрланувчи стсржснлар з^олипга з^уйилади. 
Модель ва стержень улчамлари з^уймага нисбатан 
мсталлнинг кичрайиш зодини з^ушиб катталаштирилади. 
Масалан, кулранг чуян учун кичрайиш миздори 1,0—1,5 
фоиз, пулат учун 1,5—2,2 фоиз, мис ва алюминий 
з^отишмалари учун 0,7—1,5 фоиз булади. Моделлар бутун 
ва з^исмларга ажратиладиган булиши мумкин; булак-булак 
буладиган моделлар 2—4 з^исмдан иборат булади в,у 
шаклли з^уймалар з̂ осил з^илишда ишлатилади.

Якка-якка ва кам серия билан ишлаб чиз^ариз" 
шароитларида (жука, з^арагай, з^айин, тилогоч, заранг, 
эман каби) сгоч моделлар ва стержень яшиклари, куфг 
сериялаб ва куплаб ишлаб чиз^аришда эса, пластмасса’ 
з^амда металл модель ва яшиклар ишлатилади. Пластмасс, 
моделлар ва стержень яшиклар эпоксид смола, гипс ва^ 
цементдан, металл модел ва яшиклар эса чуян ва рангли,^ 
металл цотишмаларидан тайерланади. ^

Литник (чуг) тартиби эриган металлни з^олипга 
о^изувчи махсус каналлар мажмуидан иборат булиб, 
одатда у з̂ узов з^олипининг матсриалидан тайерланади. ,

1^атти^ металл рамка (тубсиз ва з^опз^сиз яшиклар) 4 
опока— таганак деб аталади. У з^олипни йигиш, уни 
ташиш ва металл з^уйишда ^олипни бузилиб кстишдан 
сазузайди. Цолиплашда купинча икки таганак: з̂ уйи ва 
зоз̂ ори таганак ишлатилади. Цолип зарур ани^ликда 
йигилмоги учун таганаклар марказланади.

Таганакларни тулдириш ва аралашмаларни зичлашти- 
риш учун белкурак, элак, шибба каби з^уроллар, 
моделларни з^олипдан чиз^ариб олиш учун эса кутар- 
гичлар, болгалар, илмоз^лар, чуткалар, лавгир (гладилка) 
ва бошз^а асбоблар ишлатилади. Юз^ори сифатли з^уймалар 
олиш учун з^олип ва стержень аралашмалари утга 
чидамли, пластик ва пиши^, купга чидайдиган ва куйинди 
\осил з^илмайдиган булиши ксрак.
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Бир марта ишлатиладиган цолипларни тайёрлашда 
кварц пуми, утга чидамли лой ва бошца бир цанча 
б о г л о в ч и  ва ёрдамчи цолип материалларидан иборат 
kvm-лой цолип аралашмаси ишлатилади. Цум — гоятда 
cVra чидамли, цаттиц, пишиц ва термокимёвий тургун 
асосий цолип материалидир. Гил — туйилган тог жинсидан 
иборат булиб, богловчи материал сифатида ишлатилади 
ва аралашмаларни пластик ва пиши^ ^илади. Гилнинг 
утга чидамлилиги таркибидаги гилтупроцца боглиц булади. 
Богловчи материаллар органик ва ноорганик булади. 
Нсфтни кбайта ишлаш, ёгоч каби арзон ма^сулотлардан, 
битум, канифоль, петролатум, зигир мой, олифа каби 
синтетик смолалардан органик богловчи материал сифа- 
гида, суюц шишанинг сувдаги эритмасидан ноорганик 
материаллар сифатида фонд алан ил ад и. Ёрдамчи цолиплаш 

атсриаллари *;олип ва стержень аралашмаларининг 
куйинди ^осил щилмаслигини, газ сингдирувчанлиги, утга 
.идамлилигини ва гигроскопиклигини яхшилайди. Упа 
варц, графит, тошкумир тупроги, ёгоч «;ипи^, торф, 

уорамой шу мацсадда энг куп ишлатилади. Стержень 
алашмаси таркибида 95—96 фоиз кварц цуми ва богловчи 

модда булади. Сую»; шиша, зигир мойи ва чигит мойидан, 
.тока ва бош^а материаллардан ма^камловчи модда 
^фатида фойдаланилади.
■' Замонавий *;уюв цехлари механизациялашган ^урил- 

'•аларда цолип ва стержень аралашмаси тайёрланадиган 
■ахсус булимлар бор. Бу ерда аралашмалар туйилади, 
(у ритилади, эланади ва бир жинсли масса ^илиб 
ориштирилади.

Булакланадиган модель таганакларида чуян втулкани 
^олиплаш жараёнини куриб чи^амиз (27-расм). Цуюв 
уолипини фкил »;илиш учун модель <2)нинг бир палласи 
таганак (1) билан биргаликда тагмодель плита (4)га 
туйилади, сунгра таганакка ^олип аралашмаси соли над и 
ва у зичлаштирилади. Цолип аралашмасининг орти^часи 
зичлаштирилган палла бстидан тозалаб олинади, таганак 
I 180 бурилади, модель (1)нинг иккинчи палласи 
цуйилади ва литник системаси (3) ва дудбурон (5) 
моделлари билан биргаликда таганак II да ^олипланади. 
Сунгра цолип бузиб олинади, модель чи^арилади, 
ггержень туйилади ва ^олип яна йигилади. Сую^ металл 
литник системасининг ари^паридан к,олипга цуйилади.

Цолиплаш цулда ва машинада бажарилади. Цолиплаш 
машиналари ишчиларнинг мс^натини ва иш шароитла-
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,1

км. Ажраладнган модель буйича таганакда втулкари цолинлаш: 
\уйма; 6 — ажраладиган модель; « — стержень; г  — цуйи таганакда 
плат; д — тепа таганакда колиолаш; е — цуйиш цолиптн

л енгиллаштиради, мс^нат унумдорлигини оширади, 
ча аницлигини оширишга ва чицитни камайтиришга 
1м 6с рад и.
4имкор и̂ уйма чуян ва айлантирилган чуян, чуян ва 
ат си ни келари, ^иринди, ишлаб чицариш чициндилари, 
яр цотишмалари, ё^илги ва флюслар — шихта (гов) 
►; чуян олиш учун дастлабки материал булади. Чуян 
гиш учун махсус вагранка печлар, ал а ига печлар ва 
стр печлар ишлатилади; пулат эритиш учун элсктр 
аар ва мартен печлар, кичик конвертерлар ишлати- 
«; рангли металлар ва уларнинг ^отишмаларини 
гиш учун электр печ ва аланга печлар, тигел (утга 
амли гилвата ^озон) ва бош^а ускуналар ишлатилади. 
Лечдаги суюк, металл чумичларга о^изилади. 
1ичдаги металл олиб борилиб ^олипларга ^уйилади. 
)в цолиплари узлуксиз о к, им билан тулдирилмоги 
1м. Цолип ва литник систсмаси лиммо-лим тулганидан 
ингина металл ^уйиш тухтатилади. Металл цотганидан 
г цуйма цолипдан чицариб олинади, цуймадан эса 
>жснь чи^арилади. Шундан сунг ^уймалар литник, 
SypoH ва гадирликлардан холи ^илинади, юзи эса
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ш . ган куМ ва куйиндидан тозаланади. Зарурат 
куйиб К в чогидаги зурицишларни йуцотиш, цат- 
^  «ни «шиатиш ва ишлов бсришни яхшилаш учун 

* га термик ишлов бсрилади. Сифатсиз мацсулот 
*£""шига й*л ц*ймаслик ва технологи* чицитни 

айтириш учун техник назорат булимининг ходимлари 
махсулотни текшириб цабул цилиб оладилар. Кабул 

килинган ашё тайёр мацсулот омборига юборилади, сунгра 
J a  механик ишловга топширилади.

S.2.2. Анид, хуйиш металл ни тежаш ом или сифатнла

Бир марта ишлатиладиган цолиплардан олинган 
буюмларга ишлов бериш аницлиги цозирги замон 
техникасининг талабларини цамиша цам цондиравермайди, 
чунки механик ишловларга каттагина арайишлар цолди- 
ришни тацозо этади ва куп металл циринди булиб 
чицитга кетади. Шунинг учун цам махсус цуюв 
усулларини цуллаш цуймачиликни янада ридожлантириш- 
нинг энг муцим йуналиши цисобланади. Бу нарса мецнат 
унумдорлигини цуйма геометрик ?лчам аницлигини 
оширишга, юзини то за цилишга, механик ишлов бериш 
учун цоддириладиган арайишларни жуда оз даражага 
к;адар камайтиришга, баъзида эса буюмга кейинги ишлов 
беришни батамом йуцотишга имкон 6с рад и. Асосий махсус 
1̂ уйиш усуллари цуйидагича: эритиб юбориладиган
моделлар урнига цуйиш, куйдириб юбориладиган моделлар 
урнига цуйиш, бир марта ишлатиладиган алоцида 
цолиплар ишлатишга асосланган цобиц цолипяарга цуйиш, 
металл цолип (кокилларга) цуйиш, доимий цолиплардан 
фойдаланиладиган бос им остида цуйиш ва марказдан 
цочма цуйиш.

Цийин эрувчи ва цаттиц цотишмалардан цар хил 
шаклли цуймалар олиш учун эритиб юбориладиган 
моделлар урнига цуйиш ишлатилади. Цуйма улчам- 
ларининг аницлиги 12—14 квалитстга, юзининг гадирлиги 
эса 10 класс га мувофиц к слали. Шунинг учун цам ана 
шу цуйиш усули билан олинадиган буюмларга силлицлаш 
ва жилолаш билангина ишлов бсрилади. Эритиб юбори­
ладиган моделлар урнига металл цирцувчи асбоб (кески, 
парма, фреза, метчик, плашка ва бошцалар), насос 
гилдираклари, газ турбиналарининг парраклари, турбома­
шина деталляр.; ва цоказолар цуйилади.

Эритиб юбориладиган моделларни тайёрлаш учун эриш 
царорати паст, гоятда пластик ва елимланувчан: мум,



рафин, стсорин, канифоль каби матсриаллар ишлати- 
ди.

Модель таркиби махсус ванналарда эритилади, пресс 
а- учуй эса металл ^олиплар ишлатилади. Х,осил булган 
щель цотгач ва совугач прссс-цолипдан чик,арнб 
инади, литник (чуг) тартиби билан комплсктланади ва 
щель юзига утга чидамли роллам тсрилиб к;аттик; *;о6ик, 
сил ^илинади. Шундан сунг 120—160°С га ^адар 
здириб »;оби»; ичидаги модель-материал эритиб туши- 
лади. Олинган з̂ овол к;обик; опокадаги цум-лой 
алашмаси ичига олинади. С^нгра оддий усул билан 
липга металл ^уйилади.

Куйдириб юбориладиган моделларга цуйиш тежамли 
гор усул булиб чуян, пулат ва рангли металл 
тишмаларидан массаси з;ар хил ^уймалар олишда 
златилади. 1^уйма улчамларининг а ник, лиги 13—14 
алитстларга мувофиц келади. Куйдириб юбориладиган 
щель пенопластдан — ишлов бериш ва слимлаш осону, 
кин и^издиришга тоби йу^ матсриалдан тайерланади. 
знопластдан тайерланган модель таганакдаги ^ум-лой 
алашмаси ичига олинади, эриб турган металл эса 
1тник систсмаси орцали бсвосита бояги моделга
йилади. Баланд з^арорат таъсирида модель куйиб битади, 
шаб долган жойни эса металл тулдиради. Буюм бсти 
лли^ чи^моги учуй тайер моделнинг юзига графит 
гизида ишланган тез цурийдиган бус»; ^опланади.
К, об и»; »;олипга ^уйиш усули махсус цуйиш усулининг 

г кенг тар^алган турларидан биридир. К^юн цолнпи 
линлиги 8—12 мм ксладиган юш;а пиши»; цоби1̂ дан 
юрат булиб, иш^ор юзи силли»; ва з;оволлик улчамлари 
и»; олинади. Цобиц к,олип тайерлаш моз;ияти шундан 
оратки, 220—150°С га цадар »;нздирилган металл модель 
штага юпца ^илиб »;олип аралашмаси сспилади. 
залашма таркибида. кварц, ^уми ва богловчи материал 
фатида 4—7 фоиз синтетик тсрморсактив смола булади. 
одсль плитанинг иссигидан аралашмадаги смола эриб 
тади ва бир жинсли ^ум-смола ^обигиыи з̂ осил цилнб 
>тади. Модель плита з̂ осил булган пуст билан биргаликда 
чга к;уйилади ва 150—300ЪС ли з;ароратда бир неча 
шут тутилади. Шундай »;илиб олинган 1̂ оби̂  ц о л и п н и н г  
р палласи булиб хизмат ^илади. Кейин шу паллл 
липнинг иккинчи к;оби  ̂ палласи билан жуфтлаштири- 
ди. Шу тахлитда йигилган »;обик; к;олипга литник 
стсмаси ор^али металл ^уйилади.
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'Эпитан металлнинг иссигидан смола эримасдано* ёниб 
J J  , ва *оби*да *осил *илган говакларидан газ чициши 

^иъзаш ади . Куйма совигач *олип осонгина бузилади.
К о б и к н и  *олипга *уйишнинг асосий афзалликлари 

' vKii куйма улчамлари гоятда ани* ва юзи силли* 
иикади кол и п материал сарфи ва ма*сулот чи*ити 
жамаяди Бу тур *уюв ссриялаб ва куплаб ишлаб 
микаришда чуян, лулат ва рангли металл *отиш мала ри дан 
Сотзча улчамдаги *уймалар олишда ишлатилади.
У Металл *олипда *уйма *осил *илиш учун, эриган 
металл булакланадиган махсус *олиплар (кокиллар)га 
к уп и л  ад и. Кок ил бир нсча *исмдан иборат булиб вертикал 
£ки горизонтал ажралиш тскисликлари булади. Литник 
система *олипнинг ажраладиган *исмига урнатилади. 
Эритма *уйиш олдидан кокиллар *издириладн ва 
колипларнинг иш*ор юзига утга чидамли *оплам ва бус* 
берилади. Металл *отгач *олип бузилади ва *уйма 
чи*ариб олинади. Булакланмайдиган ва *о*иладиган 
кокиллар *ам ишлатилади.

Металл *олипларнинг 
булга или ги туфайли *уйма 
тез совнйди, металл майда 
донали тскис структурада 
косил булади. Бу нарса 
буюмларнинг механик хос- 
саларинн оширади. Чуян, 
пулатдан, мис ва алюми- 
ний *отишмалардан шакл- 
ли *уймалар катта ссрияда 
ва куплаб ишлаб чи*арил- 
ганида металл *олипларга 
*уйишдан фойдаланилади.

Чуян ва пулат *уймалар 
учун *алиплар кулранг 
ч^яндан, рангли металл 
*уймалари учун х а  углсрсили 
пу-тат ва алюминий *отиш- 
маларидаи тайерланади.

Кокилга *уйишда *уйма 
Улчамлари гоятда ани* 
чи*ади ва буюмларга ме­
ханик ишлов бериш учун 
*олдириладиган арайишни 
камаитиришга имкон беради.

исси* утказувчанлиги ю*ори

28-расм. М еталл  ц о л и п га  ц у й и ш  с х с -  
м аси :
I —  ц о л и п н и н г  а ж р а л а д и г а н  ц и см л а - 
р и ; 2  —  ц у н м а  ц о в о л л и к л а р и н и  
цос и л  ц и л у в ч и  с т с р ж с и л а р ; 3 —  
ц у й м а л а р ; 4 —  цуйма т с т и к л а р и н и  
ц оеи л  ц и л у в ч и  с т с р ж с и л а р .
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цдай ^уюв усулининг камчилиги шуки, ^олигща мсга.г1 
з кристалла ниши сабабидан ютуа дсворли цуймалар 
сил ^нлиб булмайди, шунингдск чуян ^уйманинг бсп, 
ариб туллаб к стали ва б унии г натижасида ишлов бериш 
дидан ашсни я на юмшатишга тугри к слали. 28-расмда 
ггалл ^олипга ^уйиш схсмаси бсрилган.

Босим остида цуйиш кокилга цуйиш усулининг бир 
ри булиб, эриган металл поршень ёки си^илган ха ко 
сими остида металл цолипга цуйилади. Бунда сую к 
ггалл н инг з^аракатчанлиги ортади, цолипнинг тулиши 
шиланади, буюм материалининг зичлашиши ортади. 
хгим остида к^уйишда цуйма улчамларининг аню^лнги 
1ллимстрнинг юздан бир неча улушича булади, цуйма- 
ipra ортик; ишлов беришга э^тиёж ^олмайди ва улчамлари 
лли^лаш ор^али марсмига стказилади. Босим остида 
шиш орцали катта ссриялаб ва куплаб ишлаб чи^ариш 
ароитларида мис ва алюминий ^отишмалардан жуда 
^раккаб шакллардаги юп^а дсворли чогроц буюмлар 
шнади. Мс^нат унумдорлигининг ю^ори булиши шундап 
шиш усулининг хос хусусияти з^исобланади.

Марказдан ^очма ^уюв усули жисмлар шаклида булувчи 
'юмлар тайерлашда iy/лланади. Бу усулда эриб турган 
лалл (мсталлдан, шунингдск г^ум-лойдан ишланган) 
гланувчи цуюв цолипига цуйилади, эритма шу флилда 
зрказдан крчма кучлар таъсирида к;олип деворларига 
гсилиб ^отади. Цолиплар вертикаль ёки горизонталь у к; 
вара гида айлантирилиши мумкин, бунинг натижасида з̂ ар 
1л жисмлар з̂ оенл булади. (29-расм).

Вертикаль айланиш уг̂ ли марказдан цочма цуюв 
глдираклар, втулкалар, з^ал^алар, червякли шестерня 
•зклари, ксмаларнинг эшкак винтлари каби унча узун

'-раем. Айланиш Ухи вертикаль а ва горизонталь б брлган марказдан 
>чма хуйиш схсмаси.
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л- м пан куймаларни тайёрлашда ишлатилади, горизон- 
оль айланиш у*ли марказдан цочма цуюв эса чуян 

IvBvaiap, туп стволлари (тутаклари), катга цувватли 
ичдан ёнар мотор гильзалари каби анча узун цуймаларни 
олишла ишлатилади.

Марказдан цочма цуюв усули билан *осил з^илинган 
буюмлар гоятда зич, улчамлари ва механик хоссалари 
аник булиб читали, кичрайиш ва газдан говакликлар 
пайдо булишига мойил булмайди.

Механик ишловга арайиш ^олдиришни камайтирувчи 
бошца махсус цуюв турлари орасида узлуксиз *уюв, 
си^иб цуйиш ва суюц ,цотишмаларни штамплаш амалда 
купроз  ̂ цулланади.

^злуксиз к^уюшда сузоз̂  металл совитилган цолип — 
зериезаллизаторга биртекис цуйилади, керакли кесим ва 
узунликда цотган цуймалар цолипдан махсус мослама 
воситасида чи^ариб олинади. Мана шу махсус ^уйишнинг 
самарали ва тежамли усули цора ва рангли мсталларнинг 
барча хил цотишмаларидан турли шакл ва улчамдаги 
з^уймалар олишга имкон беради.

Си^иб з^уйишда буюм танасининг талаб этилган 
йугонлиги з^олип паллаларини бир-бирига яз^инлаштириш- 
га асосланган. Бундай усул рангли металл цотишмала- 
ридан зопца деворлар ва катта з^ажмли з^уймалар 
тайсрлашда ^улланилади.

Сую^ ^отишмаларни штамплаш — поршень босими 
остида металлар ва ^отишмаларни кристаллаш турларидан 
бири булиб, цора ва рангли металл з^отишмаларидан 
з^алин дсворли фасон едгйилмалар олишда ишлатилади.

S. 2. 3. К,уймаларнинг товар таснифи ва сифэт курсагкичлари

Ишлатилган материалига ^араб з^уймалар учта асосий 
турга булинади: чуян з^уймалар, пулат з^уймалар ва 
рангли металл цотишмаларидан и шлангам з^уймалар. 
Бундан ташцари з̂ ар бир тур з^уйма материалнинг 
тузилиши, кимсвий таркиби, механик хоссалари ва 
ашенинг ани^лигига цараб гурузузарга тасниф этил ад и.

Ч ^ я н  з ^уймалар  з^уйилган чуяннинг тузилишига 
кура кулранг, гоят пиши*; ва тсриладиган з;уймаларга 
булинади. Кулранг чуяннинг пишии^лиги ва ейилишга 
чидамлилиги уртача, яхши ишлов берилади ва з^уймалар 
ишлаб чи^аришда асосий машинасозлик материал и 
булади. Оддий кулранг чуяннинг кимсвий таркибида 

3,7 фоиз углерод, 1—3 фоиз кремний, 0,2—1,1 фоиз
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анец, 0,15 фоизгача олтингугурт ва 0,3 фоизгача 
|юр булади. Углерод ва кремний ортиши билан 
1нинг ^уйилиш хоссаси яхшиланади, лскин механик 
алари смонлашади. Марганец чуяннинг механик 
аларини бирмунча яхшилайди, зиенли аралашма 
<иш олтингугурт унинг к;уйилиш хоссалари ва механик 
аларини ёмонлаштиради, фосфор сую^ ^олда 
катчанликни, ^атти^лик ва муртликни оширади 
фосфор чуянлар ейилишга чидамлилиги оширилган 
шли цуймалар ва нафис к^уймалар тайерлашда 
атилади). Кулранг чуян стандарт маркалари С (серий) 
4 (чугун) ^арфлари билан белгиланади. ^арфлардан 
ж ^уйиладиган ра^ам чузилишга пиши^лик ^аддини 
(иради. Саноатда: СЧ10, СЧ15, СЧ18, СЧ20, СЧ21, 
4, СЧ25, СЧЗО, СЧ35, СЧ40 ва СЧ 45 маркали 
инг чуянлар тайёрланади. СЧ10, СЧ15 ва СЧ18 
сали кулранг чуянлардан оз ва ?ртача цуймалар 
рлашда фойдаланилади: гилофлар, цопк;оцлар, фла- 
iap, маховиклар, подшипниклар, редуктор корпуслари 
ар жумласидандир. СЧ20, СЧ21, СЧ24, СЧ25 кулранг 
тар  оширилган статик ва динамик нагрузкаларда 
айдиган ^уймаларни тайёрлашга турли станокларнинг 
иналари, деталларнинг тиргаклари, цилиндр блоклари 

поршенлари, тишли гилдираклар ясашга 
калланганднр. СЧЗО, СЧ35, СЧ40 ва СЧ45 кулранг 
т а р  катта нагрузкаларга дучор булади га н ва катта 
жат тезлиги ва босимда ейилиб адо буладиган 
иалар тайерлашда ишлатилади: цилиндр блокларининг 
залари, тирсакли валлар, тишли ва червякли 
шраклар, тормоз барабанлари, клапанлар, поршень 
^алари шулар жумласидан. Кулранг чуян |(атти1(лиги 

дан 290 НВ гача булади. Махсус вазифаларга 
жалланган исси^бардош, коррозиябардош, антифрик- 
л ^уймалар хром, алюминий, никель, молибден ва 
ца металлар билан легирланган кулранг чуянлардан 
:рланади. Ички зурик;ишларни йу^отиш ва механик 
аларни яхшилаш учун бир к^анча ^олларда кулранг 
чдан ишланган 1(уймаларга термик ишлов берилади. 
'оят пишик( чуян оширилган механик хоссаларга эга, 
чцса пиши»; ва пластик булиб пулат »;уйма ва 
звкалар урнида бсмалол ишлайвсради. Гоят пиши* 
ч таркибида 3,0—3,6 фоиз углерод, 1,1—2,9 фоиз 
■жий, 0,3—0,7 фоиз марганец, 0,02 фоизгача 
жгугурт ва 0,1 фоизгача фосфор тутади. Гоят пиши*
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чуян стандарт маркалари В (високопрочний) ва Ч (чугун) 
билан белгиланади. ^арфлардан ксйинги^арфлари

сонларнинг биринчиси чузилишга пишицлик ^аддини, 
к-кинчиси эса узилиш чогидаги нисбий узайишни 

^осатади. Саноатда ВЧ38-17, ВЧ42-12, ВЧ45-5, ВЧ50-2, 
ВЧ50-7, ВЧ60-2, ВЧ70-2, ВЧ80-2, ВЧ100-2 ва ВЧ120-2 
маркали гоят пиши»; чуянлар тайсрланади. Гоят пиши»; 
чуянларнинг цатти^лиги 140—380 НВдир. Гоят пиши^ 
чуянлар машинасозликнинг турли тармок;ларида ишлати- 
•шб катта нагрузка ва сйилиш шароитларида ишлайдиган 
дсталлар ва конструкцияларда бсмалол пулат урнини 
босади: прокат жувалари, прокат станлари ва тсмирчи- 
лик-прссслаш машина-ускуналарининг станиналари, тир- 
сакли валлар ва мотор поршснлари, металл ^ир^увчи 
станокларнинг шпиндель ва суппортлари, машина гусе-
ницаси деталлари шулар жумласидандир. Гоят пиши^ 
чуян цуймаларига термик ишлов берилади.

О и; чуянни юмшатиш натижасида ^осил буладиган 
болгаланадиган чуян пулат ^уймаларга яцин хоссаларга 
эга булади ва зарб куч бсрса буладиган дсталларни 
тайерлашда ишлатилади. Дастлабки о к; чуян таркибида 
2,4—2,9 фоиз углерод, 1,0—1,6 фоиз кремний, 0,2—1,0 
фоиз марганец, 0,2 фоизгача олтингугурт ва 0,18 фоизгача 
фосфор булади.

Болгаланадиган чуянларнинг стандарт маркалари: К 
(ковкий) ва Ч (чугун)—(болгаланадиган) ва (чуян) 
^арфлари билан белгиланади. ^арфлардан кейин кслади- 
ган сонлар гоят пиши^ чуян маркалариники сингари 
булади: биринчи сон — чузилишга пиши1у1ик удлини, 
иккинчи сон — нисбий узайишни курсатади. Саноат 
КЧЗО-6, КЧЗЗ-8, КЧЗЗ-10, КЧ37-12, КЧ45-6, JC450-4, 
КЧ56-4, КЧ60-3 ва КЧ63-2 маркаларда болгаланадиган 
чуянларни тайерлаб чи^аради. Болгаланадиган чуян- 
ларнинг ^атти^лиги 160—270 НВ булади. Болгаланадиган 
чуянлар автомобиль, ту^имачилик ва ^ишло^ хужалик 
машинасозлигида динамик нагрузка ва ейилиш шароит­
ларида ишлайдиган ^уймаларни тайерлашда з^улланади, 
шунингдек саноатнинг бошца тармоцларида ^улланади. 
Кулранг, гоят пиши»; ва болгаланадиган чуян учун 
кимёвий таркиб чскланмайди, чунки бу чуянларнинг 
асосий механик хоссалари пластинкасимон, бодро^симон 
ва зулдирсимон графит аралашмаларнинг шакли ва 
Котишма металл нсгизининг \олати (перлитли, ферритли, 
перлит-ферритли ва фжазо) билан белгиланади. Махсус
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марганец, 0,15 фоизгача олтингугурт ва 0,3 фоизгача 
фосфор булади. Углерод ва кремний ортиши билан 
чуяннинг цуйилнш хоссаси яхшиланади, лскин механик 
хоссалари смонлашади. Марганец чуяннинг механик 
хоссаларини бирмунча яхшилайди, зиёнли аралашма 
булмиш олтингугурт унинг щуйилиш хоссалари ва механик 
хоссаларини ёмонлаштиради, фосфор сую^ цолда 
^аракатчанликни, цатти^лик ва муртликни оширади 
(ссрфосфор чуянлар ейилишга чидамлилиги оширилган 
фасонли цунмалар ва нафис ^уймалар тайёрлашда 
и шла т клади). Кулранг чуян стандарт маркалари С (серий) 
ва Ч (чугун) ^арфлари билан белгиланади. ^арфлардан 
кейин цуйиладиган рацам чузилишга пиши^лик ^аддини
билдиради. Саноатда: СЧ10, СЧ15, СЧ18, СЧ20, СЧ21, 
СЧ24, СЧ25, СЧЗО, СЧ35, СЧ40 ва СЧ 45 маркали 
кулранг чуянлар тайёрланади. СЧ10, СЧ15 ва СЧ18 
маркали кулранг ч^янлардан оз ва уртача цуймалар 
тайёрлашда фойдаланилади: гилофлар, i^on^oiyiap, фла- 
нсцлар, маховиклар, подшипниклар, редуктор корпуслари 
шулар жумласидандир. СЧ20, СЧ21, СЧ24, СЧ25 кулранг 
чуянлар оширилган статик ва динамик нагрузкаларда 
ишлайдиган цуймаларни тайёрлашга турли станокларнинг 
станиналари, деталларнинг тиргаклари, цилиндр блоклари 
ва поршенлари, тишли гилдираклар ясашга 
мулжаллангандир. СЧЗО, СЧ35, СЧ40 ва СЧ45 кулранг 
чуянлар катта нагрузкаларга дучор буладиган ва катта 
^аракат тезлиги ва босимда ейилиб адо буладиган 
^уймалар тайёрлашда ишлатилади: цилиндр блокларининг 
гильзалари, тирсакли валлар, тишли ва червякли 
гилдираклар, тормоз барабанлари, клапанлар, поршень 
^ал^алари шулар жумласидан. Кулранг чуян цати^лиги 
140 дан 290 НВ гача булади. Махсус вазифаларга 
мулжалланган исси^бардош, коррозиябардош, антифрик­
цион цуймалар хром, алюминий, никель, молибден ва 
бош^а металлар билан легирланган кулранг чуянлардан 
тайёрланади. Ички зури^ишларни йу^отиш ва механик 
хоссаларни яхшилаш учун бир к^анча лолларда кулранг 
чуяндан ишланган ^уймаларга термик ишлов берилади.

Роят пиши^ чуян оширилган механик хоссаларга ага, 
айни^са пиши*; ва пластик булиб пулат цуйма ва 
поковкалар урнида бсмалол ишлайвсради. Гоят пишик 
чуян таркибида 3,0—3,6 фоиз углерод, 1,1—2,9 фоиз 
кремний, 0,3—0,7 фоиз марганец, 0,02 фоизгача 
олтингугурт ва 0,1 фоизгача фосфор тутади. Роят пиши»;
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-ян стандарт маркалари В (високопрочний) ва Ч (чугун) 
арфлари билан белгиланади. ^арфпардан ксйинги 

сонларнинг биринчиси чузилишга пишицлик ^аддини, 
1-кинчиси эса узилиш чогидаги нисбий узайишни 

к^рсатади. Саноатда ВЧ38-17, ВЧ42-12, ВЧ45-5, ВЧ50-2, 
ВЧ50-7. ВЧ60-2, ВЧ70-2, ВЧ80-2, ВЧ100-2 ва ВЧ120-2 
маркали гоят пиши»; чуянлар тайёрланади. Fo*t пиши* 
чуянларнинг цаттицлиги 140—380 НВдир. Гоят пиши* 
чуянлар машинасозликнинг турли тармоцларида ишлати- 
либ катта нагрузка ва сйилиш шароитларида ишлайдиган 
дсталлар ва конструкцияларда бсмалол пулат урнини 
босади: прокат жувалари, прокат станлари ва тсмирчи- 
ли к-п рссслаш  машина-ускуналарининг ста ни мала ри, тир- 
сакли валлар ва мотор поршснлари, металл »;ир^увчи 
станокларнинг шпиндель ва суппортлари, машина гусс- 
ницаси деталлари шулар жумласидандир. Foht пишиц 
чуян цуймаларига термик ишлов берилади.

Оц чуянни юмшатиш натижасида ^осил буладиган 
болгаланадиган чуян пулат ^уймаларга яцин хоссаларга 
эга булади ва зарб куч бсрса буладиган дсталларни 
тайёрлашда ишлатилади. Дастлабки оц чуян таркибида 
2,4—2,9 фоиз углерод, 1,0—1,6 фоиз кремний, 0,2—1,0 
фоиз марганец, 0,2 фоизгача олтингугурт ва 0,18 фоизгача 
фосфор булади.

Болгаланадиган чуянларнинг стандарт маркалари: К 
(ковкий) ва Ч (чугун)—(болгаланадиган) ва (чуян) 
^арфлари билан белгиланади. Т^арфлардан кейин кслади- 
ган сонлар гоят пиши»; чуян маркалариники сингари 
булади: биринчи сон — чузилишга пиши^тик ^аддини, 
иккинчи сон — нисбий узайишни курсатади. Саноат 
КЧ30-6, КЧЗЗ-8, КЧ35-10, КЧ37-12, КЧ45-6, JC450-4, 
КЧ56-4, КЧ60-3 ва КЧ63-2 маркаларда болгаланадиган 
чуянларни тайёрлаб чи^аради. Болгаланадиган чуян­
ларнинг ^атти^лиги 160—270 НВ булади. Болгаланадиган 
чуянлар автомобиль, туцимачилик ва цишло^ хужалик 
машинасозлигида динамик нагрузка ва ейилиш шароит­
ларида ишлайдиган ^уймаларни тайёрлашда 1̂ улланади, 
шунингдек саноатнинг бош^а тармоцларида цулланади. 
Кулранг, гоят пиши^ ва болгаланадиган чуян учун 
кимёвнй таркиб чскланмайди, чунки бу чуянларнинг 
асосий механик хоссалари пластинкасимон, бодроцсимон 
ва эулдирсимон графит аралашмаларнинг шакли ва 
Котишма металл нсгизининг полати (перлитли, ферритли, 
перлит-ферритли ва )(оказо) билан белгиланади. Махсус
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лсгирланган чуянлар учун кимсвий таркиб албатта 
аницланиши ксрак, чунки таркибидаги лсгирловчи элс- 
мснтлар унинг махе ус хоссаларини курсатади. Цуйма 
ани^лиги улчамлардан йул щуйиш мумкин булган 
четланишлар катталигига ^араб белгиланади ва уч 
аишу-тк класс и: 1,11 ва III класслари билан таърифланади. 
I ани1у-1ик класси буйича энг оз четлашиш булишига 
йул 1̂ уйилади, III класси буйича эса энг катта четлашиш 
булишига йул ^уйилади.

П у л а т  ^ у й м а л а р  чуян ^уймаларга нисбатан
камрок, ишлатилади, чунки пулатнинг ^уйилиш хоссалари 
чуянникига нисбатан смонро^ булади. Аммо пулат ^уйиш 
анча баланд механик хоссаларга эта булади ва пиши^лиги, 
пластиклиги ва зарбий цовушо^лиги ю^ори булиши та^озо 
этилувчи буюмлар учун |ц/лланади.

Цуйиладиган материалнинг турига кура пулат ^уйма- 
лар конструкцион легирланмаган пулат ^уймаларга, 
конструкцией лсгирланган ва махсус хоссаларга эга булган 
юксак да раж ад а лсгирланган пулатларга булинади. 
Конструкцион легирланмаган пулатдан ишланадиган 
^уймалар учун туедиз хил маркадаги пулатлар: I5JI, 
20Л, 25Л, ЗОЛ, 35Л, 40Л, 45Л, ЗОЛ ва 55Л маркалардаги 
пулатлар ишлатилади.

Пулат ^уймалар вазифасига кура уч гуру^га булинади: 
I — оддий вазифаларга аталган цуймалар, II— масъули- 
ятли вазифаларга аталган цуймалар ва III— ало^ида 
масъулиятли вазифаларга мулжалланган цуймалар. Учала 
rypy’l щуймаларнинг сифати сиртдан цараб ^амда 
олтингугурт билан фосфор миядорини тау 1ил цилиб 
назорат этилади. II гуру^ ^уймаларда шу курсаткичлардан 
ташцари материалнинг туда кимсвий таркиби, пиши^пик 
ва нисбий узайиш, III rypyj^ цуймаларда эса зарбий 
|^овушо1̂ Дик ^ам ани^ланади.

Лсгирланган конструкцион пулат ^уймалар учун 
кремний, марганец, хром, никель, молибден ва бош^а 
элементлар билан легирланган йигирма хил маркадаги 
пулат ишлатилади. Сиртдан куздан кечириш, материал­
нинг туда кимсвий таркиби, пиши^лик ва нисбий узайиш 
з^амда нисбий ихчамлиги, зарбий ^овушо^ик ва ишлов 
бериш ани^лиги цуйма сифатида назорат этилувчи 
курсаткичлар булади. Махсус хоссаларга эга юксак 
даражада легирланган цуймалар тайерлашда исси^бардош, 
исси^да тургун, коррозияга чидамли пулат ва цатти»; 
^отишмалар ишлатилади. К^уйма сифатига ба^о беришда
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лсгирланган конструкцион пулатдан ишланган ^уймалар- 
ни, шунингдск турли ^ароратлардаги пиши^ик, HCCHiyja 
тургунлик, коррозиябардошлик, сйнлувчанлик, узо* муд- 
датли пиши^ик каби махсус хоссалар мезон булиб 
хизмат цилади.

Р а н г л и  м е т а л л  ^ о т и ш м а л а р и  турли вазифа­
ларга мулжалланган ва пиши^, ей ил и ш га чидамли, гоятда 
коррозиябардош ва бош^а хоссаларга эга булган шаклли
^уймаларни тайерлашда ишлатилади. АЛ 1, АЛ2,   АЛ30
маркали алюминий ^отишмалари, Бр04Ц4С17, БрОбЦбСЗ, 
БрА9ЖЗЛ каби ^уйиладиган бронзалар, ЛЦ40С, 
ЛЦ40Мц1,5 каби ^уйиладиган жез, МЛЗ,....,МЛ 19 каби 
^уйиладиган магний цотишмалари энг куп тар^алган 
булиб, улар III бобда муфассал куриб чицилган. Рангли 
металл цуймаларнинг таннархи чуян ва пулат ^уйма- 
ларнинг таннархига нисбатан ю^ори, лскин цуйилнш 
хоссаларининг яхшилиги, шунингдск енгиллиги, смирувчи 
му^итларда коррозияга чидамлилиги, ейилишга чидамли- 
лиги туфайли саноатнинг турли тармо^арида бу 
^уймалар кенг куламда цулланади.

Мавжуд стандартларга мувофи^ рангли металл цотиш- 
маларидан тайерланадиган ^уймалар материалнинг кимс­
вий таркиби ва механик хоссаларига кура (чузилишга 
пиши^лиги, нисбий узайиши ва 1̂ атти^1иги) тартибга 
сол и над и. Махсус вазифаларга мулжалланган ^уймаларга 
тузилиши, коррозиябардошлиги, антифрикцион хоссалари 
ва бош^а курсаткичлар жи^атларидан цушимча талаблар 
^уйилиши ^ам мумкин.

S. 3.4. ^уйма нухсомларининг турлари аа уларнииг
сифатмни назорат згаш •

^уймаларнинг асосий н у ц с о н л а р и  — улчамларининг 
чизмага мувофиц кслмаслигидан, мсталлни улаб цуйиш, 
кам цуйиш, камчиликлар, куйинди, исси^ ^олидаги ва 
совиганидаги сри^лар, газ пуфакчалари, ^уйма кичрай- 
ганидаги говакликлар, номсталл аралашмалар, ликвация 
— бир жинсли чи^масликлардан иборатдир.

Максуд от сифатини назорат этиш дастлабки матсри- 
аллар ^олатини, ^уйма тайерлаш технология жараснини, 
шунингдск тайер ма^сулотлар сифатини тскширишни 
кузда тутади. Цуйма улчамларининг чизмага мувофи^ 
к ел масли гига сабаб металл кичрайишини нотугри бел ги­
да ш ва ^олипни нотугри йигишдир. Модель улчамларини
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бел гил аб к,уйклади. Юк ортиш-тушириш ишларида
^уймаларнинг синишига йул |ууймаслик учун буюмлар 
маркам ёгоч тушам-тагликлар устига тахланади, улар 
шу тагликлари билан биргаликда орт клади ва тушири- 
лади.

S. 3. Пайвандланадиган ашёлар

5 .3 .1. Пай— ии—а— ■ ашёлар \оскл ^клиш хусусют- 
лари

Ашё атомлари уртасида муста^кам металл чок яратиш 
ор^али уларни ажралмас ^илиб бириктириш жараёнига 
пайвандлаш дейилади. Пайвандлаш (сварка) металлни 
тежаши, мс^нат унумдорлигини ошириши, таннархни 
арзонлаштириши ва пайвандланган буюмлар сифатининг 
баландтиги туфайли саноатнинг ^амма тармо^ларида ва 
^урилишда кенг ёйилган. Машинасозликда йирик ^уйма 
ва поковкалар тайёрлашдск мураккаб ишлаб чи^ариш 
урнида пайвандланган буюмлар ишлатиш мумкин б?лди, 
цувур, чон, щозон, цурилиш ва монтаж конструкциялари 
ишлаб чи^ариш, цувур, темир йул ёт^изиш ишлари 
соддалашди ва арзонлашди. Пайвандлаш ремонт ишларида 
*ам етакчи урин тутади.

^озирги ва^тда пайвандланадиган металларни к;изди- 
риш бора сила янги ва самарали воситаларни цуллаш 
натижасида янги хил пайвандлаш турлари цулланадиган 
сосала р кенгайиб бормо^да. Ёйли разряд, термит 
аралашмалари, электрон нури, лазер, ю^ори ^ароратли 
плазма, ультратовуш ва бош^а омиллар шулар жумла- 
сидандир.

Технологик аломатларига кура металларни пайвандлаш 
замонавий усуллари икки асосий гуру^га: эритиб 
пайвандлаш ва босим остида пайвандлаш гуру^ларига 
булинади. Кристалл тузилиш вужудга келиши пайванд- 
чокка бирон таш^и куч таъсир этмагани ^олда чок 
зонасида эриган металлнинг кристалланиши натижасида 
руй берадиган пайвандлаш усуллари биринчи гуру^га 
киради, пайвандчок зонасидаги металл ^издирилиб ёки 
^издирктмай пластик ^олатга келтириладиган, шундан 
сунг ашёнинг бириктириладиган цисмлари статик босим 
ёки зарбцй босим билан си^иб пайвандлаш усуллари 
иккинчи гуру^га киради.

Металлни ^издиришда фойдаланиладиган энергия тури 
пайвандлаш усулларини таснифлашнинг асосий аломат-
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пяпилан бири з^исобланади. Ана шу аломатга кура *амма 
*ил пайвандлаш усулларини тургга гуру^га: электрик, 

им свий  механик ва нур воситасида пайвандлаш 
rvDVViapHra булиш мумкин. Э л е к т р  у с у л и  энг куп 
тапкал га н булиб, металлни циздириш учуй алектр 
энсргиясидан  фойдаланади. Флюс остида цулда ёйли ва 
автомат пайвандлаш, электр контакт, электрошлак ва 
аргоей воситасида пайвандлаш, ультратовуш ва диффузия 
воситасида пайвандлаш, иэ^ота газлари муцитида пайванд­
лаш ва бошца усуллар шулар жумласидандир. К и м ё в и й 
п а й в а н д л а ш  у с у л л а р и д а  (газ, термит ва боши;алар 
воситасида) ёцилгининг спиши натижасида чи^адиган 
исси*»ликдан фойдаланилади. Механик йул билан олина- 
диган энергиядан фойдаланувчи м е х а н и к  п а й в а н д ­
л а ш  асосий усуллари сову^ з^олда пайвандлаш, ицп^алаб 
пайвандлаш, тсмирчилик-пресслаш усули билан пайванд­
лаш ва з^оказолардан иборат. Н ур  воситасида пайвандлаш 
у с у л л а р и  (электрон-нур, лазер нури ва з^оказолар) 
концентрацияланган кучли электрон нури ва ёруглиц 
нуридан иссицлик манбаи сифатида фойдаланади.

Электр ей воситасида пайвандлаш металларни саноат 
куламида пайвандлашнинг энг муз^им туридир. У икки 
электрод уртасида вужудга келувчи электр ёй иссигидан 
фойдаланишга асосланган. Пайвандланаётган буюм ёки 
электр токи манбаининг ^арама-^арши ^утблари билан 
бирлаштирилган махсус стержень электродлар булиб 
хизмат ^илади. Икки турдаги: эрийдиган (пулат, чуян, 
бронза ва бош^алар) з^амда эримайдиган (кумир, графит, 
вольфрам ва бош^алар) электродлар ишлатилади. Эрий­
диган электродлар айни ма^алда чокка эритиб ёпишти- 
риладиган материал присадка булиб хизмат з^илади, 
эримайдиган электродлар эса ёй з^осил цилиш ва баланд 
з^арорат вужудга келтириш учун ишлатилади. Уларда ёй 
зонасига киритилувчи симдан металл присадка материали 
сифатида фойдаланилади. Эрийдиган элскродлардан фой- 
даланилаётганида электр ёйнинг з^арорати 2400—2600°С 
га етади, эримайдиган электродлардан фойдаланганда эса 
тахминан 3200—3900°С га боради. 30-расмда ёйли 
электрик пайвандлаш схемаси берилган.

Ёй воситасида пайвандлашда узгармас токдан, шунинг- 
дск узгарувчан токдан фойдаланилади. Узгарувчан ток 
билан пайвандлаш куп тар^алган, чунки узгарувчан ток 
учун электр энергия сарфи ва пайванд ускуналари 
циймати Узгармас токка нисбатан кам ва пастдир.
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30-раем Пили электрик пайвандлаш схемаси: 
а — эрийдигаи электрод билам; в — эримайдиган электрод билам.
1 — иайваиягшиадиган ашё; 2 — алсктродлар; 3 — тутцич; 4 — ц$шиладмган 
сим.

Элсктроднинг диамстри одатда пайвандланастган буюм 
^алмнлигига цараб олинади.

Буюмиинг ц ал пилит, мм..1,5 2—3 4—5 6—8 9—12 13—15 16—20
Электроднииг диаметри, мм...1,6 2—3 3—4 4 4—5 5 5—6

Узгармас ток билан пайвандлашда пайвандлаш 
^згартиргичлари, генераторлар ва т^грилагичлар ишлати- 
лади, узгарувчан ток билан пайвандлашда эса — пайванд 
трансформаторлари ишлатилади. Пайвандлаш ускунаси 
тармоодаги мавжуд 127—500 В кучланишни 60—700 А 
ток кучи билан 50—S0 В ишкор кучланишга айлантириб 
беради.

Пайвандлаш учун тегишли пайванд симлари ва и^ота 
мосламалари булмоги зарур.

Газ воситасида пайвандлаш учун махсус газ горелка- 
ларининг алангасидан фойдаланилади. Унда кислород 
му^итида ёнувчи газ (одатда ацетилен) ёнади. Горелка 
алангаси пайвандланадиган буюм билан пайванд сими 
учларини эритади ва пайванд ваннасини ^осил цилади. 
Ванна ^отгач пайвандчокка айланади. Горелка алангаси- 
нинг катталиги буюмнинг цалинлигига ^араб олинади. 
Газда пайвандлаш чок гоят сифатли чицишини таъмин- 
лайди ва пулат листни бириктиришда, рангли металлар 
^амда чуянни пайвандлашда ишлатилади. Кислород 
баллонлари, ацетилен газогенераторлари, пайванд горел- 
калари ва кескилари газда пайвандлаш ускуналаридир.
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Совун; цолда п а й в а н д л а ш д а  пайвандланадиган буюмлар 
^издирилмай, улар биргаликда пластик дсформацияланади. 
Буюмларни бир-бирига тегизиб сицилганида улар уртасида 
металл алоца вужудга келиши натижасида пайванд ^осил 
булади. Электротехника саноати ва приборсозликда 
алюминий, мис, никель, рух, цалай, олтин ва кумуш 
к,отишмаларидан ишланган буюмларни бириктиришда 
coeyiq *;олда пайвандлаш ^улланади. Ричагли, винтли ва 
гидравлик пресслар совуц ^олда пайвандлаш ускуналари- 
дир.

Э л е к т р о н -н у р л и  п а й в а н д л а ш  кучли исси^жк о^ими — 
вакуумда электронлар о^имидан фойдаланишга асослан- 
ган. Вольфрам спираль ва магнит линза <3)ли катод 
(1)дан иборат пайванд т?п электрон нурли ^урилманинг 
асосий иш органидир (31-раем). КЦори ^ароратга цадар 
^издирилган вольфрам спираль электронлар (2 ) чицариш 
манбаига айланади, электронлар фокусловчи магнит 
линзаси (J) дан утиб анод булган ишлов бериладиган 

{ буюм (4 ) сари йуналади. 16000—18000 км/с тезликда 
^аракатда булган электронлар тормозланганида оцимнинг 
кинетик энергияси исстели к энергиясига айланади ва 
^издиришга ^амда буюмни эритишга сарфланади. Неча

31-расм. Электрой-нурли пайвандлаш схемаси:
1 — пайванд тупи; 2 — электронлар oi(hmm; J — м атит линза; 4 — аш<*; 
3 — вакуум камера.

5
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унлаб минг градус га етувчи ю^ори зцарорат таъсири 
натижасида пайвандлаш сскунднинг мингдан бир нсча 
улушича жуда тез утади, атроф герметик му^ит (5) 
пайвандчокнинг атмосфера з^авоси билам ифлосланишига 
имкон бермайди. Электротехника ва приборсозликда 
ихчам буюмларни, машинасозликда эса йирик-йирик 
буюмларни бириктиришда ана шу электрон нурли пайванд 
усули цулланади.

Пайвандланадиган буюмлар тайерлаб чи^ариш жарасни 
заготовкаларни тайёрлаш,- пайвандлаш ва ашега кейинги 
ишлов беришдан иборатдир. Хилма-хил прокат, з^уйма, 
поковка ва штамповкалар, баъзида эса тайер буюмлар 
пайвандланади. Пайвандлаш олдидан материал металл 
цайчи, арра пресс воситасида ски газда кесиш оташ 
усули билан булиб чицнлади. Зарурат тугилса ишлати- 
лувчи материал тугриланади, тсрилади ва оксидлар, занг 
ва кирдан тозаланади. Шундан сунг заготовкаларниш 
айрим элементлари йигилади ва муайян вазиятда 
маз^камланади, сунг пайвандланади. Пайвандланадиган 
металлнинг тури ва ишнинг характерига з^араб пайванд­
лаш усули танлаб олинади.

Пайвандлаш жараснида буюм айрим участкаларининг 
жуда з^изиб кстиши ва бирдан совиши натижасида 
з^отишма таркибидаги элементларнинг биронтаси куйиб 
каттагина ички зури^иш вужудга келиши мумкин. 
Шунинг учун з̂ ам пайвандлаш чогида буюмлар тузили- 
шида жуда кам узгаришлар руй бермоги кераклиги 
кузатиб борилиши зарур.

Пайвандлаш тугаганидан сунг буюм ва пайвандчок 
бстидан шлак сидириб ташланади, ашё тугриланади ва 
терилади, материалнинг сифатини яхшилаш учун эса 
унга термик ишлов берилади. Ана шундан кейин тайер 
ашё сифатига баз̂ о берилади.

Пайвандлаш чогида хавфеизлик техникасига риоя этиш 
муз^имдир. Хизмат ходимларини электр токи уришидан 
асраш учун барча электр симлари пухта изоляцияга эга 
булмоги, пайвандлаш ускунасининг корпуси эса ерга 
синчиклаб уланмоги зарур.

3. 3. 3. Мсталларнрнг пайвандлаиуачанлиги ва пайаандлан- 
ган буюмлар сифатини назорат этиш

Металларнинг пайвандлаиуачанлиги деб уларнинг пи- 
шизузиги асосий материалдан з^олишмайдиган пайванд 
бирикмалари з^осил этиш з^обилиятига айтилади. Турли
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ар турлича пайвандланади. Углсродли пулат 
тткибида 0,25 фоизгача углерод булса, у *ар цандай 
”  л билан *ам яхши пайвандланавсради, таркибида 0,6 
Аоиз углерод булса уртача пайвандланади. Таркибидаги 
Сгперод 0,35 фоиздан купроц булган конструкцион пулат
1 тобланиш ва пайвандлаш чогида срицлар *осил 
килишга мойил буладн. Ашенинг тобланган цисми асосий 
материал га нисбатан анча цаттиц ва пластиклиги паст 
буладн. Пайванд ёри^ари чок металининг кристалланиш 
жараёнида, шунингдек кейин буюм совитнлаётган пайтда 
пайванд чок цотгач вужудга келувчи ички зурицишлар 
таъсирида вужудга кслади, Шунинг учун *ам конструк­
цион пулатлар пайвандланастганида даставвал улар 
киздирилади ва шундан сунг уларга термик ишлов 
берилади. Таркибида углсроди оз, ёки кремний ва 
марганец билан легирланган присадка матсриалидан 
фойдаланилганида конструкцион пулатларнинг уз-узидан 
тобланиши паса ял и.

Пулатлар пайвандланастганида легирловчи элсмснтлар 
куйиб кстмаслиги учун ута ^изишга йул цуймай, 
белгиланган пайвандлаш режимига цатъий риоя этиш, 
флюслар ва суркаладиган моддалар ишлатиш зарур. 
Легирланган пулат таркибида 0,2 фоизгача углерод 
булганида яхши пайвандланади. Углерод купайса бундай 
пулатни олдин циздириш, сунгра унга термик ишлов 
бериш керак буладн. Кимсвий таркиби жи^атидан аше 
матсриалига яцин присадка материали ишлатиб пайванд 
^илинганида пайвандчок гоятда сифатли читали.

Углеродининг куплиги ва пластиклиги озлиги саба6- 
ларидан чуянни пайвандлаш чскланган ва в;ийиндир. 
Чуян пайванди буюмни цуйиш ва ремонт ^илиш чогида 
вужудга келувчи ну^сонларга (ёри^лар, ^оволликлар, 
учган жойлар каби) бардам бериш учун ^илинади. Бунинг 
учун у 600°С га ^адар циздирилади. 60—70 фоизга яцин 
мис ва 30—40 фоиз темири булган чуян ёки биметалл 
элсктродлар ишлатилади. Флюс сифатида эса таркибида 
50 фоиз бура (танакор), 48 фоиз натрий бикарбонат ва
2 фоиз цум тупроц тутувчи а рала ш мала н фойдаланилади. 
Бунда пайвандчок пиши^лиги буюм материали пиши»^пи- 
гининг 70—80 фоизига стали.

Аммо чуянни цизитиб пайвандлаш ^имматга тушадиган 
маша^атли жарасн булганлигидан бир »;анча доллара а 
унинг урнида сову»; ^олда пайвандлашдан фойдаланилади. 
Чуянни сову^ ^олда пайвандлаш учун диаметри кичик
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пулат ва мис-тсмир элсктродлар ишлатилади. Бунда ^осил 
буладиган ей ^ам узига яраша кичикро^ булади 
Диффузной пайванддан фойдаланилса, чуянни чуян билам 
ва чуянни пулат билан пайвандлашда чок гоятда пиши^ 
читали.

Рангли мсталлар ва уларнинг ^отишмаларини пайванд 
л а ганда цийин эрувчи оксидлар ^осил щилиш ^ам цийин 
булади. Мне одатда узгармас ток-ёйи билан пайвандла- 
нади. Бунда кумир элсктродлар ва 70 фоиз бура, Ю 
фоиз борат кислота ва 20 фоиз ош тузидан иборат флкх 
ишлатилади. Мне токнинг мусбат цутбига уланади. кЦота 
гази — аргон о^имида пайванд сифатли читали. Саноатда 
мисни олдиндан иситиб цуввати оширилган ацетилен-кис- I 
лород алангаси билан га зли пайвандлаш ^ам кенг ейилган 
Присадка матсриали сифатида озгина щалай ва рух 
^ушилган мис хивичлардан фойдаланилади.

Бронза ва жезни пайвандлашда асосан мисни пайванд 
лашда цулланилган услуб ва матсриаллардан фойдалами 
лади. Аммо ^алай ва рух куйиб кстишини камайтириш 
учуй бронза газ билан пайвандланаётганида флюс 
сифатида бурадан, жез учуй эса — газ флюсларидан 
фойдаланилади.

Алюминий элсктр ёй ва газ воситасида пайвандланади 
Бунда присадка матсриали сифатида буюм матсриали 
таркибига эга булган матсриалдан фойдаланилади. роллам 
учуй эса хлорли ва фторит тузлари ишлатилади. И\ота 
газлари му^итида пайвандчок жуда сифатли чи^ади. 
Дюралюминийдан таш^ари алюминий ^отишмаларини 
пайвандлашнинг орти^ча ^ийинчилиги йуц ва алюминий- 
даги си и гари усул ва матсриаллар билан утказилади. 
Дюрал цотишмалари пайвандлаш жараёнида узидан-узи 
тобланади, кейинги иситишда эса механик хоссаларини 
пасайтириб юборади. Аммо дюралюминий и^ота газлари 
му^итида пайвандланадиган булса кейин унга термих 
ишлов берилиб пайвандчок пиши1̂ пигини ашё матсриали 
пиши^лигининг 80—90 фоизига щадар тиклаш мумкин 
булади.

Пайвандланган буюмларнинг сифати шундай куздан 
ксчириб, электрод металл ва асосий металл таркибини 
кимёвий тскшириб, шунингдек мсталлографик тадци^от- 
лар билан ани^ланади. Пайвандланган ^ар бир буюм 
куздан ксчириб чи^илади. Кимёвий тскшириш чогида 
чок метали ва термик зона таъсир зонаси таркибидаги 
углерод ва турли элсмснтлар ани^ланади. Механик
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D жарасннда «махсус тайёрланган намуналарда 
лиш эгилиш ва зарбий эгилишга пайванд бирикма- 

Чу3инг пиши^лиги тскшириб чицилади. Механик синовлар 
«тказиш услублари ГОСТлар билан белгилаб Ауйилган. 
У Тайёр ма^сулотларнинг пайвандланган жойларининг 

мшиклиги ва зичлиги гидравлик ва пневматик усуллар 
битан тскшириб чицилади, шунингдек устига керосин 
куйиб синалади. Гидравлик усул ортицча бое им билан 
ишлайдиган цувурлар, ёнилги са^анадиган чонлар, 

озонлар, идишлар, газ баллонлари, пайвандланадиган 
^ошка бирикмалар пишицлиги ва зичлигини синаб 
куришда цулланади, синаладиган сукм^лик босими иш 
босимидан 1,5—2 баравар ортиц булмоги лозим.

Буюм сифатини пневматик усул билан аницлашда 
пайвандчоклар атмосфера босимидан 1,5 мартагача 
ошадиган бос им остидаги сицилган *аво билан синалади.

Атмосфера босими шароитларида ишлайдиган пайванд­
чоклар керосин билан синалади. Бунинг учун пайванд- 
чокнинг бир бетига керосин, иккинчи бстига бур 
суртилади. Чокда зичлашмаган жой булса буюмнинг бур 
суркалган бстида керосин доглари пайдо булади.

Ашёнинг иссицбардошлиги, коррозияга чидамлилиги 6а 
бошца махсус хоссалари \ам синалади.

Назорат мацеадларига кура металлографик тад^и^отлар 
пайвандчокдан ^ирциб олинган макро^ий^им ски мик- 
роцийцим билан утказилади. Макроструктуравий текши- 
риш натижасида дарз-срицлар, чала пайванд жойлар, 
шлак аралашмалари, пайвандчок чуцурлиги, шакли ва 
^оказолар, микро тскшириш орк;ал и эса — чок участкаси 
ва исси^ таъсир этиш зонасидаги доналарнинг улчамлари, 
тузилишидаги узгаришлари ва бошк;алар аницланади.

Пайвандчокларнинг пин^она нуцеонлари буюмларни 
бузмаган з̂ олда ультратовуш, магнитографик, рентгено- 
график услублар дсб а тал га н ил гор назорат услублари 
билан ани1у1анади.

5. 4. Механик ишлов бериб з^осил цнлинадиган 
ашёлар

S. 4. I. Кесиб алииалиган бутомларнинг сифзт курсаткичлари

Босим остида ишлов бериш, з^уйиш, пайвандлаш 
услублари билан з̂ осил ^илинган буюмлар берилган 
ани^ликда булмайди. Штамплаш ва махсус цуюв баъзи 
турларигина бундан истиснодир. К с с и б - й у н и б  иш-
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32-расм. Металларни йуниб кссиш жараёнининг схемаси

лов беришда заготовка юзи тскисланиб тайср буюмга 
айланади. Бунда заготовкадан арайишга цолдирилган 
металл ^атлами кески асбоб билан олиб ташланади. 
Шунинг учун з̂ ам кесиб-йуниб ишлов бсриш сунгги 
мажбурий жарасн булади.

Профессор И. А. Тиме кесиш жараенининг асосларини 
ишлаб чи^ишга катта зцисса КУШДИ- Кесиш-йунишнинг 
назарий асосларини купгина олимлар К. А. Зворикин, 
А. В. Гадолин, Я. Г. Усачев, Ф. Я. Ё^убов, Р. Г. 
Ма^камов ва бош^а кишиларнинг асарларида янада ривож 
топтирилди.

Металларга кесиб-йуниб ишлов бсриш — ^имматга ту- 
шадиган машак^атли жарасн булиб мсталлнинг анча ^исми 
^ириндига чи^иб кстади. Шу ^ирикди кейин прсссланади 
Аммо ^ириндини прссслаш ва ундан кейинчалик фойдала 
нишнинг и^тисодий жи^атдан нафи йуц. Лекин шунга 
^арамам чи^итсиз ва камчи^ит технологик жараенлардан 
кенг куламда фойдаланиш заготовка ва ярим фабрикат 
ишлаб чи^аришнинг з^амма усулларини янада ривозкланти- 
риш жуда муз^имдир. Металл цир^увчи станоклар метал­
ларга кесиб ишлов беради.

Станокда ишлов беришда заготовка ва асбоб маз^камлаб 
^уйилади ва бири-бирига нисбатан з^аракат ^илади. Икки 
тур з^аракат булади: асосий кесиш з^аракатида асбоб 
заготовкага к^адалиб ундан ^иринди ажратадй ва ёрдамчи 
келтириш з а̂ра катила мсталлнинг янги-янги цатламлари 
асбоб тагига келтирилади. Арайишлар турли кесувчи 
асбоблар билан олиб ташланиши мумкин. Бу асбоблар 
гоят хилма-хил булишига царамай куп # муштарак  
томонлари бор ва уткир цилинган носим метрик пона 
сифатида ишлайди (32-расм).
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Цуйилган Р куч таъсири натижасида асбоб заготовкага 
алади ва металл ни кесади. Куч таъсири металл 

зарраларининг тишлашув кучидан ортиб кетса металл 
деформациялана бошлайди. Асбоб заготовка юзи буйлаб 
^аракат цилар экан асбоб остида t чуцурликда булган 
деформация этилаётган металл зарралари кучирила 
бошлайди.

Йуниш, пармалаш, тарашлаш, фрезлаш, силлшушш 
металларга станокда ишлов беришнинг асосий турларидир. 
Айланаётган жисмларнинг сирт^и ва ички юзига, 
шунингдек спираль ва винт сиртларга ксски ердамида 
ишлов бериш жарасни йуниш ёки токарлик ишлови 
дейилади (33-а, раем). Йуниш чогида заготовка уз уци 
теварагида айланади (кесиш бош ^аракати), кески эса 
илгарилама ^аракат цилади. Ишлатилаётган ксскилар 
бажарадиган ишига ^араб таш^и сиртларга ишлов бериб 
утадиган ксскиларга, ён сиртларга ишлов берадиган цирма 
ксскиларга, ички сиртларга ишлов берадиган йунма 
кескиларга, заготовкаларни цирцадиган ксскиларга, резьба 
уядиган кескиларга ва бош^а хил ксскиларга булинади.

Пармалаш (ЗЗ-б, раем)— ашёларда парма ёрдами 
билан паррон тешиклар ва коваклар уйиш опсрациясидир. 
Пармалаш чогида ода да заготовка лузгал мае ^илиб 
ма^камланади, парма у  . бош айланма кесиш ^аракатида

г д
флари:

царакати
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ва тобора кириб бориш ^аракатида булади. Парманннг 
ишчи ^исмида иккита кссувчи к;нрра булади, ундаги 
иккита спираль ари^чалардан ^иринди чик^иб туради. 
Ишлов бсриладиган заготовкаларнинг тузилиши ва 
характерига цараб спираль пармалар, хал^а пармалар, 
туп пармалар ва бош^а хил пармалар булади. Зенкер 
ва разверткалар ёрдами билан зенкерлаш ва очиш ор^али 
тешик тайерлаш ани^лиги оширилади. Зенкер ва 
разверткалар купдан-куп чогроц кссувчи ^ирралари билан 
пармалардан фар»; ^илади.

Фрезлаш (33-в, раем)— фреза ёрдамида тскисликлар, 
айланаётган жисмлар юзига, заготовкаларнинг apHiyiapn, 
уйиц жойларига ишлов бериш усули, заготовкаларни 
булак-булак к,илиб кссиш, тишли гилдираклар уйиш ва 
^оказо ишларни бажариш усулидир. Бунда фреза 
кссадиган асосий айланиш ^аракатида булади, ишлов 
берилаётган заготовка эса купро^ илгариланма бериб 
туриш ^аракатила булади. Фрезалар бажарадиган ишининг 
характерига кура цилиндрик (гула), ари^ча очувчи, 
кссувчи, кулча (диск) ^олида, фасонли, учига ишлов 
берувчи, тиш очувчи турларга булинади. Цилиндрик 
фрезалар текисликларга ишлов беришда цулланади; 
кссувчи фрезалар — заготовкаларни булак-булак ^илиб 
кссиш ва камбар ари^чалар (пазлар) очишга; кулча 
фрезалар ишлов берилаётган мувофи^ профил буйича 
арицчалар очиш, ён сиртлар, фасон сиртлар ва думбок; 
жойларга ишлов беришга; тиш очадиган фрезалар эса — 
тишли гилдираклар очишга мулжалланган булади.

Илгариланма — к^айтма ^аракат цилиб турган текис ва 
фасонли сиртларга кескилар билан ишлов бериш усулига 
тарашлаш (строгание) дейилади (33-г, раем). Тараш- 
лашда асбобнинг ишлов берилаётган сирт йуналишига 
нисбатан ясовчи ва уринма буйлаб тугри ^аракати асосий 
кссиш ^аракати булади. Тарашлаш йунишдан фар^ли 
улароц тиним билан бажарилади, яъни иш бажариладиган 
юришда ва салт юришда булади.

Силлицлаш (пардозлаш) — металларга кссиб ишлов 
беришнинг энг куп тар^алган пардоз бериш усули булиб 
6—7 квалитстгача ани^ликдаги ашёларни олишга имкон 
беради. Силли^лашда (33-д, раем) гоят ^атти^ абразив 
асбоб айланма ёки илгариланма ^аракат ^илади, ишлов 
берилаётган заготовка эса — ёрдамчи айланма ёки илга­
риланма ^аракатда булади. Табиий ва сунъий абразив 
асбоб булади. Табиий асбоб тог жинсларининг
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булакларидан, сукьийси эса узаро богловчи материал 
воситасида бириккан табиий еки синтетик абразив 
оналаридан тайерланади. Олмос (энг цаттиц минерал — 

углерод, кристали), корунд (гилтупроц, кристали, жилвир, 
руда корунд) ва кварц (кремний кристалл оксиди) энг 
куп тарцалган табиий минсраллардир, электрокорунд, 
кремний карбиди, бор карбиди, синтетик олмос, шунинг- 
дск бор нитриди (эльбор) ва цоказолар сунъий минсраллар 
цисобланади.

Абразив матсриаллардан махсус ксскилар, пардоз 
кулча тошлар, цайроц тошлар, жилвир цогоз ва жило 
кукунлари тайерланади. К,аттицлик ва донадорлик (до­
наларнинг катталиги) пардоз асбоблари иш сифатининг 
к^рсаткичларидир.

Силлицловчи асбоблар цаттицлигининг етти класси 
бор: юмшори Ml, М2 ва М3; уртача юмшоц — СМ1 ва 
СМ2; уртача — С1 ва С2; уртача цаттиц— СТ1, СТ2 
ва СТЗ; цаттиц — Т1 ва Т2; гоят цаттиц — ВТ1 ва ВТ2 
>;амяа цаддан ташцари цаттиц ЧТ1 ва ЧТ2. Абразив 
асбобнинг донадорлиги уч гуруцдаги доналарнинг 
у л ч а м л а р и  билан характерланади: № 16 дан № 200 гача 
борадиган пардоз дона, № 3 дан N? 12 гача борадиган 
пардоз кукун ва № 5 дан N?M40 гача борадиган 
микрокукунлар. Бу ерда пардоз дона билан пардоз кукун 
номери доналарнинг миллимстрнинг юздан бир неча 
улушича улчамларини, микрокукун номери эса милли- 
метрнинг мингдан бир неча улушича улчамларини 
курсатади.

Богловчи моддалар керамикали, бакелитли ва вулка- 
нитли булади.

5. 4.2. Кссиб олимгам тайс'р буюмларнинг сифат 
курсатхичлари

Кссиб олинган буюмлар сифатининг энг му^им 
курсаткичлари — уларни тайёрлаш аницлиги, яъни ашс 
улчамлари, шакли, юзининг гадирлиги ва бошца 
парамстрларининг чизмалар ва техник шартларда 
курсатилган цийматларга мувофиц кслишидир (кссиб 
ишлов беришда материалнинг хоссаси узгармайди). Бундай 
мувофицлик буюмларга ишлов бериш аницлик даражасини 
белгилаб берувчи мацбул фарц ва утказиш системасининг 
талабларидан ва бошца норматив цужжатлардан келиб 
чициб аницланади.
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Д сталл ар ва ашсларнинг геометрик параметрлари 
СМАД систсмасининг (станок — мослама — асбоб — де­
таль) дсформацияланиши, ишчининг хатоси ва бош^а 
сабаблардан одатда ^исобий парамстрлардан фар»; i; ил ад и. 
Асосий (комипаль) улчамлар эксплуатация талабларини 
назарда тутиб ани^ланади ва четлашишлар ^исобининг 
боши булиб хизмат ^илади. Дсталларнинг улчаб ани^ла- 
надиган ^ациций улчамлари йул цуйиладиган мицёсдан 
чициб кстмаслиги ксрак. Ца»;и»;ий улчам билан номинал 
улчам уртасидаги алгсбраик тафовутга \a 4u4uu четлашиш 
дсйилади. Марра улчамлар деб улчамнинг йул 1̂ уйиш 
мумкин булган шундай икки марра ^нйматига айтилади, 
бу цийматлар уртасида ярси^ли деталнинг улчами стмоги 
керак. Шу улчамлардан каттароги энг катта марра улчам, 
кичикроги эса энг кичик марра улчам дсйилади. 
Чизмаларда марра Улчамлар номиналь улчамдан ю^орига 
ва паст га тойилишлар ми^дори билан белгиланади.

Энг катта марра улчам билан номиналь улчам 
уртасидаги алгсбраик тафовутга юцориги марра тойилиш 
(ЮТ) дсб, энг кичик марра номиналь улчам билан 
номиналь улчам уртасидаги тафовутга цуйи марра 
тойилиш (ЦТ) дсб аталади. Бинобарин, деталнинг энг 
катта марра улчами номиналь улчам билан тегишли 
и шора да [и ю»;ори тойилиш йигиндисига, энг кичик марра 
улчам эса, номиналь улчам билан цуйи тойилиш 
йигиндисига тенг булади. Тойилишлар мусбат, манфий 
ва нолга тенг булиши мумкин (34-расм). Энг катта ва 
энг кичик марра улчамлар уртасидаги, шунингдек ю^орн 
ва цуйи тойилишлар уртасидаги алгсбраик тафовутга б 
улчамипипг мацбул фарци дсйилади. Мацбул фар»; ярости 
деталь ^а^и^ий улчамида мумкин буладиган узгаришлар 
ми^орини, яъни ишлов бериш ани»^лигини бел гид а б 
беради (кичикро^ ма^бул ф ар^а  анча юксак ишлов 
бериш ани^лик даражаси тугри келади).

Фазонинг марра улчамлар билан чекланган ^исмига 
мацбул фара; майдопи дсйилади. Ма»;бул фар»; жадвал- 
ларида марра тойилишлар микрометрлар билан 
курсатилади, чизмаларда эса, бирмунча майдаро»; >;арфллр 
билан миллимстрларда курсатилади. ЮТ номиналь 
улчамдан бирмунча ю^орига, ЦТ эса бирмунча пастга 
^уйилади (ма^бул фар»; майдонларининг жадвал тасвирида 
ноль чизи^ уплати номиналь улчамга мувофи»; келади).

Масалан, 0  50±0,035. Бу ерда деталь ишловига 
^уйиладиган ма^бул 0,025 фар^ 0,06 мм га тенг. Тойилиш
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34-расм. Турлича утцааишлар учун мацбул фар»; майдонларининг 
жойлашиши:
S3„  ва S3ICT — эмг кичик ва энг катта орали»;лар, N3>4 ва NJlT энг 
кичик ва энг катта таиглик, 4а — тешикминг мацбул фарцн. <5в — 
валнинг мацбул фарки;
I  — тешикнипг мацбул фар* майдони; 2 — валнинг мацбул фарц 
майдони; J — тешикнинг энг катта улчами; 4 — номинал пайваста улчам; 
5 — тешикнинг энг кичик улчами; 6 — валнинг энг катта улчами; 7 — 
валнинг энг кичик улчами.
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мутла^ цийматлари тснг булиб ^олса, уларнинг ми^дори 
номиналь улчам ёнида бир марта + ишораси билан 
курсатилади (масалан, 60±0,03). Биринчи деталь учун 
энг катта марра улчам 50+0,035-50,035 мм га тенг, энг 
кичик марра улчам эса 50+(—0,025)-49,975 мм га тенг.

Бири иккинчиси билан бириктирилган иккита еки бир 
неча деталлар пайваста дсталлар булади. Деталлар 
пайваста буладиган сирт ёки улчамлар пайваста буладиган 
сиртлар ёки улчамлар дейилади. Дсталларнинг нечоглик 
^узгалувчан ёки |ц)згалмас булишини таъминловчи 
бирикиш характсрига утцазиш дейилади. Бирикмада 
^оплайдиган ва ^опланадиган деталлар булади ва улар 
шартли равишда тешик А ва вал В деб аталдди.

^амма хил ут^азишлар учта асосий гуру^га булинади 
(34-расм): орал и ̂  а ^олдириб ут^азиш Царакатланадиган 
булади), бунда пайваста дсталлар уртасида албатта энг 
кичик орали»; цолднрилган булади; ти^илиб ут^азиш б 
ёки «;узгалмас ва ажралмас ^илиб прссслаб утцазиш, 
бунда пайваста дсталлар йигилгунига к;адар улар уртасида 
албатта ти»;илиш булади (ти^илиш важидан вужудга 
келувчи цайионод деформация о^ибатида кслиб чи^ади- 
ган кучлар важидан дсталларнинг »;узгалмаслиги таъмин- 
ланади) ва ницоят ^узгалмас, лекин ажраладиган икки 
хил ^олатли ут^азиш в булади. Бундай ут^азишда 
пайваста дсталларнинг конкрст ^а^иций улчамларига 
цараб орали»;, шунингдек ти^илиш »;осил булиши мумкин. 
Бу хил ут^азишларда ^ушимча ма^камловчи деталлар 
(шпонка, штифт ва з^оказолар) воситасида бирикиш 
з^узгалмайдиган »;илиб ^уйилади.

Тешик ва вал ма^бул фар^лари муайян майдонларини 
жуфтлаб зарур ут^азиш вужудга к ел ти рил ад и, чунончи бу 
иш ё тешик систсмасида, с^уд вал системасида ^илинади. 
тешик системасида тешик асосий деталь булади, унинг 
пайваста дсталлар бирдай номиналь улчамлари ва бирдай 
аницлик учун марра улчамлари доимий булиб ^олавсради, 
тегишли утцазишга эса вал марра улчамларини узгартириш 
ор^али эришнлади. Аксинча вал систсмасида вал асосий 
деталь булади, пайваста деталь шу номиналь улчами ва 
шу аник^лик учун марра улчамлари доимий булиб 
^олавс рад и, зарур ут^азишларга эса тешикларнинг марра 
улчамларини узгартириш ор^али эришилади.

Деталь улчамларига белгиланадиган ма^бул фар^ларни 
дсталларнинг узини тасвирламай схематик равишда 
курсатиш мумкин. Бунда муайян масштаб билан ма^бул
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33-расм. Утцмишларни цосил цилиш схемаси.

фарц майдонларигина курсатилади (35-расм). Расмдан 
куриниб туришича (35-а, расмдаги тешик системасида) 
асосий тешикнинг мацбул фарк;и ноль чизи^аи мусбат 
томон сари йуналган (ю^орига тойилиш + ишораси билан 
белгиланади, паст га тойилиш эса нолга тенг), (35-6, 
расмдаги вал системасида) асосий валнинг ма^бул фарк,и 
эса ноль чизи^дан манфий томон сари йуналган (ю^орига 
тойилиш нолга тенг, паст га тойилиш эса -  ишораси билан 
белгиланади). Ю^орида келтирилган икки системадан 
тсшикка ишлов беришда цулланадиган улчам асбоблари 
(протяжка, развертка ва бош^алар) сони камлиги туфайли 
тешик систсмаси афзал тутилади.

Аммо баъзи ^олларда, масалан битта валга турли хил 
утцазишлар билан бир нсча деталь (тешик) турадиган 
булса, вал системасини ишлатиш мацбул булади.

Халцаро ма^бул фарц ва утцазишлар системаси ИСО 
асосида яратилган систсмада бирон ут^азишнинг амалий 
а^амиятини назарда тутиб 1—500 мм улчамлар учун 
тешик ва вал ма^бул фарцлари 27 тадан цилиб 
белгиланган. Тешиклар лотин алифбосининг катта 
^арфлари (А, Б, С...) билан, валлар эса кичик ^арфлари 
билан (а, б, с...) белгиланади. Мацбул фарк^ларнинг 
жадвалларида курсатилган барча тешик ва валлар учун
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Д номиналь улчамига цараб ноль чизигидан ма^бул фар»; 
майдонининг энг як;ин чсгарасига к;адар координата 1 
бсрилади (36-расм). Аспида 1 А, IB, 1C... ва тсшиклар 
>;амда 1а, 1в, 1с валлар учун ушбу координата L ноль 
чизигидан ю^орида жойлашган барча тсшиклар ва валлар 
учун (тсшиклар А дан Н гача ва валлар к дан zc гача) 
»;уйига тойилиш булади, ноль чизигидан пастда жойлаш­
ган барча тешик ва валлар учун эса — ю^орига тойилиш 
булади. Шу тешик ва вал учун бу тойилишлар мтуюри 
номиналь улчамгагина бог л и»; булади (ани1у1икка эса 
богли^ булмайди). ^ар бир тешик ва вал учун 
стишмгйдиган иккинчи тойилиш ма^бул фарк;ни »;ушиб 
рни^лан -in (бунда тойилиш ишораси назарда тутилади).

36-рас... ИСО ва СЭВ системасида мацбул фарц майдоиларииииг 
жойлашиш схемаси.
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Мацбул фарп цабул цнлинган аник^пик квалитети билан 
олинади.

СЭВ мацбул фар^ари ва утк;азишлари системасида 
19 та ани!^лик квалитети к^зда тутилган: ани^лик 
пасайиш тартиби билан 0,1; 0; 1; 2;... 17 гача боради. 
Хар бир квалитст муайян мацбул фарк бирликлари сони 
билан характерланади. Мацбул фар* оирлиги (О

I = 0,45 ) J 9p + 0,001с/^р;

ф орм уласи д ан  топилади. Бунда i — микрон ^исобидаги 
улчам, d9p эса, мм билан олинган.

Мацбул фаркупар ГГ рамзи, квалитст тартиб номери 
билан тслгиланади, масалан /77  булади. 36-расмдан ва 
асосий деталь мацбул фарк; майдонининг кабул цилинган 
бир ё^лама жойлаштирилишидан келиб чи^иб тешик 
системасида Н тешиги асосий тешик учун, вал системасида 
эса А вал асосий вал учун танлаб олинади. Тешик 
системасида орал и к; ^олдириладиган утк;азишлар теги шли 
квалитстдаги, масалан, еттинчи, яъни Н7 квалитетдаги Н 
тешигини а, в, с, cd, d, е, ef, f, /g, g, А валлари билан 
бир хил келтириш ор^али косил булади; тик;илиб 
уп^азишларда Н  тешиклари Р, R, S, ...» Za, Ze, Zc 
валлари билан ва икки ^олли ут*;азишда Н тешиги ], к, 
т, п валлари билан бир хил келтирилади. Вал системасида 
тепгахли квалитстдаги А вални А, В, С, ...Я тешиклари 
билан хил келтириш натижасида вужудга капали: ти^илиб 
ут^азишда А вал Р, R, S, ...» ZA, ZB, ZС тешиклари 
билан ва икки ^олли утказишларда h вали Is, К, М, N 
тешиклари билан хил келтирилади.

Чизмаларда ут^азишларни белгилашга м и с о л л а р :

Чизма-
да

Тешик системасида Вал системасида
о р а л и * ,

Холдириб тицилиб ИККИ
ХОЛЛИ

о р а л и х
х о л д и р и б

тицилиб ИККИ
Х о л л и

йигил-
ган

холила
_//7

0 5 а м 0  < к 0  5 5 ^

Тешик 0  50Н7 0  65Н8 0  80Н7 0  55В7 0  7 ОТ 6 0  55М8
Вал 0  5067 0  65г8 0  80к7 0  55h7 0  70И6 0  55h6

Дсталларни утк;азиш ва улчам тойилишларининг 
Карфий белгилари сериялаб ва куплаб ишлаб чицариш 
учун »;абул ^илинган булиб дсталлар марра калибрлар 
ёрдамида назорат этилади. Якка тартибда ишлаб чи^ариш
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шароитларида деталь улчамларининг тойилиши раздам 
шаклнда цуйнб чи^илади, чунки дсталлар универсал 
назорат-улчов асбоби ёрдамида назорат этклади.

Деталларга ишлов бериш да сирт гадирлигани кетка- 
зишга катта аз^амият бсрилади. Амалда дсталлар сиртини 
идеал равишда силлик, цнлиб булмайди, зеро уларнинг 
юзида з^амиша асбобнинг изи цолади ва бу нарса з̂ ар 
хил шакл ва улчамдаги нотекисликларни вужудга 
келтиради. Микро нотскисликлар дсталларнинг эксплуа­
тация хоссаларига анча таъсир курсатади.

Деталь юзининг гадирлигига параметрлар комплскси 
билан баз̂ о бсрилади, профилнинг уртача арифметик 
тойилиши Ra ва нотскисликлар буйи Rt шуларнинг энг 
музртмлари з^исобланади. Шу парамстрларнинг цийматлари 
стандартлар билан нормалаштирилади: R учуй 100 дан 
0,008 мкм гача ва Rz учуй 1000 дан 0,125 мкм гача бир 
^анча щийматлар бсрилади, шу ^ийматлар бир-биридан 1,25 
гсометрик прогрессия курсаткичи билан фар^ ^ ил ад и.

Конструкторлар ани^лик ва гадирлик курсаткичларини 
эксплуатация талабларига цараб танлайдилар. Деталь 
юзининг энг ма^бул ани^лик ва гадирлигини таъминлаш 
музцим' хал к; хужалик а^амиятига эга, зеро ишлов бериш 
аншутигини асоссиз равишда ошириш натижасида мез^нат 
унумдорлиги пасайиб ма^сулот таннархи кутарилиб кстади.

Ишлов бериш ицтиеодий апшушги дсб шундай аншушкка 
айтиладики, олинган ишлов бериш усулида унинг таннархи 
бирдай аннк^лик даражасини таъминлайдиган бош^а хил 
ишлов бериш усулининг таннархидан ошиб кстмайди.

Деталь ва ашёлар тайерлаш анизулиги машинасозликда 
узаро алмашинув принципидан фойдаланишга имкон 
беради. Шу принципга биноан бир цехда тайёрланган 
деталь ^ушимча ишлов берилмаса з̂ ам иккинчи цехда, 
ски бош^а бир заводда ишлатилавсрилиши мумкин.

5.5. Металл сарфини тежашнинг асосий 
йу нал иш лари

% Янги хил ил гор полимер материаллар ва бош^а хил 
нометалл материаллар ишлаб чи^ариш ва жорий этиш 
кейинги йилларда анча купайиб ^олганлигига ^арамай 
металлар машинасозлик, транспорт ва саноатнинг бош^а 
жуда му^им тармо^лари учун з^амон асосий хом ашё 
булиб цолмоздо. Шунинг учун з̂ ам фан-техника та- 
раздиётининг усиши бундан буён з̂ ам конструкцион 
матсриалларнинг асосий турлари — металл ва металл 
^отишмаларнинг усиши билан белгиланади.
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Рсспубликамизда металл ва металл мацсулотлар ишлаб 
чицариш муттасил купайиб бормоцда. Айни мацалда 
мсталлардан фойдаланиш, айницса улардан машинасоз- 
ликда фойдаланиш (бу соца тайёр металл 
мацсулотларининг 60 фоизига яцинини истсъмол этади) 
самарадорлиги цамон паст б?либ цолмоцда. Металл 
цамиша етишмайди, унинг тахчиллиги бир цанча 
тармоцларни, айницса аввало машинасозликнинг ривож- 
ланишини тухтатиб туради. Буига сабаб металл ишлаб 
чицариш ва истеъмол этиш жараёнида металл ва металл 
мацсулотлар анча нобуд булади.

Металлдан, шунингдек бошца баъзи тур моддий 
ресурслардан мавжуд фойдаланиш даражаси бйзда миллий 
даромад бирлигига нисбатан баъзи мамлакатлардагига 
Караганда анча куп маблаг сарфлашимизга сабаб 
булмоцда. ^олбуки, цушимча ишлаб чицарилган цар 
тонна металл давлатга йилдан-йилга тобора цимматга 
тушмоцда. Э^озир халц хужалигининг муттасил ^сиб 
бораётган эцтиёзкларини металл мацсулотлар ишлаб 
чицаришни янада купайтириб бориш билан эмас, балки 
техника ва технологиянинг рссурсларни тежайдиган 
турларини кенг куламда жорий этиш, цатьий тежаш 
рсжимини кенг куламда жорий этиш асосида металлдан 
фойдаланишни интенсивлаш асосида цондириш мацбул 
цисобланади.

Ицтисодиётни ривожлантиришда рссурсларни тежаш 
муцим вазифалардандир. Металлни тежаш муаммоларини 
цал этиш йуллари хилма-хилдир, чунончи, фан-техника 
тарацциёти ютуцларидан цамма чоралар билан фойдала­
ниш, чицитсиз ва камчицит ишлов бериш технологияла- 
рини жорий этиш, хом ашёни янада комплекс цолда 
цайта ишлаш, ишлаб чицариладиган мацсулот сифатини 
яхшилаш, иккиламчи ресурслардан мумкин цадар купроц 
фойдаланиш ва бошцалар цисобига тайёр мацсулот 
чицишини купайтириш шулар жумласидандир. Металл 
мацсулотнинг янги илгор ва гоят тежамли турларини 
ишлаб чицариш ва цуллашни янада купайтириш, 
саноатнинг цамма тармоцларида конструкцион материал 
тузилиши ва сифатини яхшилаш, матсриалларнинг 
пишицлик ва коррозияга царши хусусиятларини юксал- 
тириш ресурсларни тежашнинг энг муцим 
йуналишларидан цисобланади. Металлурги яда коррозияга 
чидамли металл—легирланган пулатлар, куп цат металл 
композициялар, металл мацеулотларнинг самарали тур-



ларидан булган паст легирланган пулатдан ишланган 
прокат, эгилган, шаклли ва аник; профиллар, металл 
кукуй ишлаб чи^аришни купайтириш, машинасозлик ва 
металл а рга ишлов бсришдаги тсмирчилик-прссслаш ишлаб 
чи^аришида камчи^ит ва чи^итсиз услубларни, цуйма- 
чиликда заготовкаларни тайср ма^сулот улчамлари ва 
шаклларига мумкин цадар я^инлаштиришни таъминловчи 
махсус к;уюв усулларини жорий этиш кузда тутилади. 
Шу вазифаларни \ал этиш учуй металлургия саноатини 
ривожлантиришга муз^им а^амият бсрилади. Бу срда ran 
мартен усули билан пулат ишлаб чи^ариш урнига 
кислород-конвертор усули ва айни^са электр воситасида 
эритиш усулини алмаштириш тугрисида, ^уймалардан 
катанка з;осил к;илиш урнига пулатни узлуксиз к;уйиш 
воситасида саноат куламида ^уйма заготовка чи^ариш 
тугрисида бораётир. Мана шу омилларнинг узи 
\исобигагина куплаб ишлатиладиган мсталларнинг пи- 
ши^лиги урта з^исобда 15—18 фоиз кутарилади. Рангли 
металлурги яда рссурсларни тежайдиган автоген жарасн- 
лардан фойдаланиш туфа или 35 фоиз мис, к^ургошин ва 
никель ишлаб чи^ариш таъминланади.

Прокат ишлаб чик;ариш технологиясини ривожланти- 
риш янада аник; улчамдаги прокат профиллар олиш учун 
к;аттик; клстлардан фойдаланиш, юксак самарали металл 
ва полимер ^опламали металл ма^сулотлар ишлаб 
чи^аришни купайтириш билан богланган. К,ора металл 
прокати илгор сортамснтини ишлаб чи^аришга жорий 
этиш кейинчалик >;ар йили 6 млн тоннага як;ин металл и и 
тежашга имконият беради. Металл кукунлар ишлатиш 
натижасида >;ар к;андай шаклдаги деталларни чик;итсиз 
тайерлаш ва катта и^тисодий самара з̂ осил к;илиш мумкин 
булади. Шу билан бирга улар пулат, мис, жез, никель 
ва бош^а металлар з^амда цотишмалар урнида ишлати- 
лади. Минг тонна металл кукун 2,5 минг тонна металл 
Урнини босиб 80 та металл ^ир^увчи станокни ва 190 
та малакали станокчининг к;улини бушатиши анизузанган. 
Кукунлардан тайёрланган буюмлар металл буюмларга 
нисбатан икки баравар купга чидайди.

Металлни нотугри тахлаш ва caiyiaui билан богланган 
ташкилий нобудгарчиликларни камайтириш з^исобига анча 
металл тезкалиши мумкин.
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I l l  Б у л и м

КИМЁ САНОАТИ МА^СУЛОТИ

МАМЛАКАТ ХАЛ* ХУЖАЛИГИНИ РИВОЖЛАНТИ- 
РИШДА КИМЁЛАШТИРИШНИНГ АХ.АМИЯТИ

Инсоннинг ишлаб чи^ариш фаолияти ва растила 
кимёнинг роли ни^оятда катта. Олимларимиз И. А. Каб­
луков, Н. С. Курнаков, А. Е. Фаворский, М. А. Ильинский, 
Н. н! Семенов, Н. Д. Зелинский, С. В. Лебедев, А. Н. 
Несмеянов, А. Е. Арбузов, В. А. Каргин, А. А. Гринберг 
ва боищалар кимёни ривожлантиришга катта зргсеа 
^ушдилар. Уларнинг асарлари оламга маш^ур булди.

Мамлакатимиз кучли кимё саноатига эгадир. Унинг 
ривожланиш суръатлари хал»; хужалиги 6ошк,а тармо^ла- 
рининг уртача ривожланиш суръатларидан анча ю^оридир.

Кимё саноатининг мацсулоти халц хужалигининг барча 
тармо^арида кенг куламда цулланади ва шартли равишда 
ноорганик ва органик кимё ма^сулотларига булинади.

Тошкумир, нефть ва газни кимёвий кбайта ишлаб 
металлургия кокси, мотор ёцилги ва сурков мойи, пластмасса, 
синтетик каучук, кимёвий тола, синтетик кир ювиш 
воситалари, лак-бус»; матсриаллар, рузгор кимё товарлари, 
дори-дармон ва бош»;а моддалар олинади. Егочдан целлюлоза, 
^огоз, метил ва этил егтирти, сирка кислота, ацетон, канифоль 
ва боип^а куп нарсалар ишлаб чи^арилади. Ноорганик 
кислота, каустик сода, кальцинацияланган оода, аммиак, 
хлор, водород, азот, кислород, шиша, совун ва бош^а 
нарсалар кимё саноатининг ма^сулотларидир.

Кимё саноати мамлакат »;ишло»; хужалигига минерал 
Угит, усимликларнинг кимёвий му^офаза воситалари, 
чорвачиликка эса — о^сил моддалар, витаминлар ва j^ap 
хил биологик моддалар тайёрлаб бериш билан ^ишло^ 
хужалик ишлаб чи^ариш интенсивлигини юксалтиришга 
)(амда мамлакат ози^-ов^ат программасини муваффа^ият- 
ли бажарилишига кумак беради.

Кимслаштириш ишлаб чи^аришни интснсивлаш ва 
унинг самарадорлигини ошириш, моддий ресурслар ва 
ё»;илги-энергетика ресурсларидан тежаб фойдаланиш учун 
кимё технологиясининг илгор услубларини, кимёвий хом 
аше, матсриаллар ва шулардан ишланган буюмларни
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хал»; ху жал и гига жорий этишни ма^сад »;илиб ^уяди. 
Масалан, машинасозликда кимслаштириш полимсрлар, 
пластик массалар, лак-буё|; материаллар, резина-техника 
буюмлари ва бош^алардан конструкцион, коррозия га 
^арши, изоляцион, антифрикцион материаллар ва боил;а 
материаллар сифатида фойдаланишни кузда тутади. Булар 
цора ва рангли металларни ва бош^а тахчил материал- 
ларни тежашни, машина дсталлари массаси ва таннархини 
пасайтиришни ва уларнинг хнзмат муддатини оширишни 
таъминлайди. К, у рил и ш индустриясида шу материаллардан 
фойдаланиш ёгоч, металл, цементни тежашга иншоот 
сифатини ошириш ва айни ма^алда уларнинг масссасини 
камайтириш, пухталигини оширишга ^амда ^урилиш 
конструкцияларининг эксплуатация хоссаларини яхши- 
лашга имкон беради. Енгил саноатни кимслаштириш 
рузгор ва техника ма^садлари учун пахта, юнг, луб 
каби табиий толалар урнига сунъий ва синтетик кимсвий 
толадан фойдаланишни кузда тутади ва т^^имачилик 
саноати кимсвий базаси кенгайишини, янада илгор ишлаб 
чи^ариш технологиясини жорий этишни, ишлаб чи^ари- 
ладиган ма^сулот сифатини яхшилашни таъминлайди.

Пойабзал саноатида табиий кун урнида сунъий кун 
>;амда пойабзал тагчарми урнида полимер материаллар 
ишлатилиши, шунингдек пойабзал деталларини кимсвий 
усуллар билан бириктириш ишлаб чи^ариш самарадор- 
лигини анча оширади, солиштирма капитал харажатларни 
4 баравардан зисд камайтиради. Ози»;-ов»;ат саноатини 
кимслаштириш металл тарани коррозиядан caiyiauj 
мак,садида ози^-ов^ат ма^сулотлари ва лак-буёц матсри- 
алларни полимер материаллар билан урашда фойдала­
нишни билдиради. Цишло!; х у жал и гида минерал угит, 
усимликларни му^офаза »;илиш учун ва бегона утларга 
»;арши курашда кимёвий воситалар ишлатиш 
усимликшунослик ма^сулотлари ^осилдорлигини ошириш 
ва сифатини яхшилашга ёрдам беради, чорвачиликда 
кимсвий ози*;а ва витаминлардан фойдаланиш унинг 
ма^сулдорлигини купайтиришга кумак беради.

Келажакда рссурсларни тежайдиган техника ва тех­
нология турларни >;амма ерда ишлаб чи^аришга жорий 
этиш, хом ашёдан комплекс равишда фойдаланиш, ишлаб 
чи»;ариш истсъмолида табиий материаллар урнига кенг 
куламда синтетик материаллар ишлатиш, машинасозликда 
илгор композицион материаллар ва пластмассалар ишла- 
тишни купайтириш мулжалланади. Хал»; хужалигини
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ки м слаш ти ри ш  учун илгор техника турларини ишлаб 
ч и к ар и ш , шу жумладан метанол, корбамид, этилен ва 
проп и лен , синтетик каучук, о»;сил-витамин концентратлар 
ва таби и й  газ тайерлайдиган автоматлаштирилган линия- 
л а р  ри во ж л ан ти р и л ад и . Киме ва нефть кимёси саноатида 
м а^су л о т  ишлаб чикариш з^ажмини купайтириш, ассор- 
ти м ен тн и  кенгайтириш ва унинг сифатини ошириш 
м у лж ал л ан ад и . Кслажакда минерал угит ишлаб чикариш 
уси м ли кларн и  кимсвий му^офаза этувчи кимсвий воси- 
та л ар , си н тети к  смола ва пластмассалар, кимсвий тола 
ва ип ишлаб чикариш купайтирилади. Замонавий 
конструкцион  пластик массалар ва бош^а полимер 
м атер и ал л ар  ишлаб чикариш жадал ривожланиши таъ- 
м и н лан ад и , янги тур гоят пиши^ ва юксак модулдаги 
ким свий  тола ва ип ишлаб чикариш узлаштирилади.

6- БОБ

НООРГАНИК КИМЁ МА^СУЛОТИ

Кислоталар, сода ма^сулотлар, минерал угитлар, 
усимликларни му^офаза этиш кимсвий воситалари, 
шунингдек саноатнинг баъзи ноорганик газлари ва 
^оказолар ноорганик кимёнинг музеям м а ^ с у л о т  
т у р л а р и г а  киради.

Эритмаларда водород ионларини з̂ осил з^илиб диссо- 
циацияланувчи моддалар кислоталардир. Сульфат кисло­
та, азот кислота, хлорид кислоталар кучли кислоталардан 
з^исобланади. ^амма кислоталар асослар ва мсталлар 
билан узаро таъсирга киришади, кимсвий индикаторлар 
тусини узгартиради, масалан, лакмусни цизартиради ва 
нордон тамли булади.

Сода ма^сулотлар карбонат кислотанинг (Н2С 03) 
натрий тузи ва натрий гидроксиди (NaOH) булмиш 
кимёвий моддалардан иборатдир.

Минерал угитлар асосан тузлардан иборатдир. Улар 
кристалл тузилишга эга, сувда яхши эрийди, гигроскопик 
(буг ютар) ва уюшиб ^олувчандир.

Водород, хлор, аммиак, кислород ва азот энг куп 
тар^алган ноорганик саноат газларидир.

6.1. Сульфат кислота

С у л ь ф а т  к и с л о т а  — кимё саноатининг энг муз^им 
ва энг куп истсъмол этиладиган маз^сулотларидан биридир.
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У бирмунча арзон кислот ал ар цаторига киради. Улар 
таркибидаги бсгона аралашмалар ва концентрациям билан 
бир-биридан фар^ ^илади.

Концентрацияланган ёки сувсиз сульфат кислота 
(моногидрат) H2S04 туссиз ва иссиз мойсимон огцр 
суюкуликдан иборатдир. Моногидрат зичлиги 1,85 г/см , 
к^айнаш ^арорати 296°С, кристалланиш ^арорати 10°С. 
Аммо сульфат кислотанинг бу хоссаси унинг концентра­
циям узгаришига ^араб узгаради.

Бсгона аралашмалар кислотанинг рангини саргиш ёки 
^орамтиргача узгартиради. ГОСТ га биноан сульфат 
кислота паст музлаш ^арорати, са^лаш ва ташиш 
цулайлигини таъминловчи муайян концентрацияда чик;а- 
р ил ад и. Сув билан яхшн аралашиш сульфат кислотанинг 
узига хос хусусиятидир. Чунончи аралашиш жараёнида 
купдан-куп исси^лик читали. 100 фоизли сульфат 
кислотадаги S03 эритмаси олеум (HjSO^nSOj) деб 
аталади. Олеум зичлиги 1,9 г/см3 булган рангсиз 
мойсимон сукнушкдир, завода бурцсиб сульфат кислотадан 
туман ^осил ^илади.

Сувсиз сульфат кислота жуда фаол булиб металл 
оксидларини эритади, ^арорат кутарилганида эса уларнинг 
тузларидан бош^а ^амма кислоталарни си^иб чи^аради.

Концентрацияланган сульфат кислота — бошца кисло- 
талар, туз кристалгидратлари, шунингдек карбонсувлардан 
сама рал и сув тортувчи воситадир. Шунинг учун ^ам у 
нитрат кислота ва бош^а кислоталарни концентрация- 
лашда, нам газларни ^уритишда ишлатилади ва ^оказо. 
Сульфат к и слота га теккан ^анд, целлюлоза, крахмал ва 
боип^а органик ма^сулотлар кумирга айланади. Ишлаб 
чи^ариш усули сульфат кислотанинг концентрацияси ва 
сифатига анчагина таъсир этади. ^озир саноат куламида 
сульфат кислота ишлаб чии^аришнинг икки асосий усули: 
нитрат, ёки минора усули ^амда контакт усули бор. 
Техник сульфат кислота (купорос мойи) сульфат 
кислотанинг асосий товар навлари ^исобланади. У контакт 
кислота, минора кислотам ва олеум ^олида юборилади. 
(Дастлабки икки кислотанинг коми уларнинг ишлаб 
чи^ариш усулини курсатади.) Олеум контакт мстоди 
билан з̂ осил цилинади. Концентрация «;анча юцори булса 
бсгона аралашмалар (нитрат, темир оксидлари, к^атти  ̂
чукма ва бош^алар) ^анча кам булса, сульфат 
кислотанинг сифати шунча яхши булади (8-жадвал). 
Контакт техник сульфат кислотаси таркибида 92,5
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. м,гача моногидрат, яхшиланган контакт техник сульфат 
^глотаси таркибида эса 94,0 фоизгача моногидрат булади. 
М инора техник сульфат кислотаси 75 фоизли концент­
рация билан юборилади ва таркибида контакт сульфат 
кислота га нисбатан бетона аралашмалар к?п булади. 
Олеум таркибида асосан моногидрат *олида 20—24 фоиз 
эр к и н  олтингугурт (VI)— оксид булган цолда чи^арилади. 
Киме саноати махсус ишлатиладиган янада сифатли 
кислота ^ам чицаради, у сульфат кислота аккумулятор- 
ларида, озиц-овцат саноатида, кимё лабораторияларида 
ва бошца жойларда цулланилади. Бу кислоталарнинг 
узига хос хусусияти шундаки, улар юксак концентрацияда 
булади ва бетона аралашмалар жуда оз булади.

8. Товар сульфат кислота асосий турларининг сифат 
к^рсаткичлари

Сульфат кислота 
турлари

Концентра-
Аралашмалар миадори (% ), 

к9пи билан
ЦИЯ, % азот ок- тснир ок- цаттиц

сидлари сидлари КОЛДИК
Контакт техник 92,5

Аниклан-
майдн 0,020 0,05

Контакт яхшиланган 92 ,5 -94 .0 М О '4 0.0015 0,03

Минора 75,0 0,05 0.050 0,30

Яхшиланган олеум S0324%ra-
ча 5 10 4 0,010 0,03

Хлорида соф сульфат 
кислота 93 ,5 -95 ,6 — — 5-10 4

Фильтр ва тиндиргич каби щушимча тозалаш цурил- 
маларидан з^амда омборларда сак^лашда янада коррозияга 
чидамли материаллардан ишланган таралардан фойдала- 
ниш билан махсус турдаги кислоталар юксак сифатда 
булишига эришилади.

1 тонна моногидратга хом ашё материаллар солиш- 
tnpMa сарфи сульфат кислота ишлаб чи^аришнинг асосий 
техник-и^тисодий курсаткичи булади: 0,8—0,85 т олтин­
гугурт колчедани, 0,85 квт.соат электр энергияси, 50м3 
сув шундай сарф булади. Минерал угит (содда ва кушало*; 
суперфосфат, аммоний сульфат ва бош^алар), кислоталар 
(концентрацияланган нитрат кислота, хлорид кислота, 
сирка кислота, фосфор кислота, плавик кислота ва 
бош^алар), тузлар (мис купороси, натрий, калий, магний.
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кальций темир сульфатлари ва бош^алар)ни ишлаб 
чи^арувчи корхоналар сульфат кислотанинг асосий 
истсъмолчилари ^исобланади. Сульфат кислота нефти и 
^айдаб ишлов бериш ва нефть ма^сулотлари — бензин, 
керосин, сурков мойлари олишда жуда куп сарфланади. 
Сульфат кислота рангли металлургияда, транспортда, 
»;ургошинли сульфат кислота аккумуляторларини тайер- 
лашда, мсталларга ишлов бериш саноатида хромлаш, 
рухлаш, никеллаш ва коррозияга чидамли бош^а тур 
^опламлар югиртириш олдидан буюмлар юзидаги оксид- 
ларни йу^отишда кенг куламда ишлатилади; озиц-ов^ат 
саноатида крахмал, ози^-ов^ат кислоталари, патока ва 
бош^а ма^сулотларни тайёрлашда ишлатилади. Ало^ида 
соф сульфат кислотадан ранглар, 6yciyiap, лаклар, 
кимёвий толалар, пластмассалар, дори-дармон, за^арли 
дорилар, спирт, эфир, портловчи моддалар ишлаб 
чи^аришда, кунчилик ва целлюлоза-^огоз саноатида 
фойдаланилади. Олеумдан органик кимёда юксак моле- 
кулали бирикмалар синтез ^илишда фойдаланилади.

6.2. Нитрат кислота

Н и т р а т  к и с л о т а  — энг му^им минерал кислота- 
лардан бири булиб, саноатда ва халц хужалигининг боннца 
тармо^ларида ундан кенг куламда фойдаланилади. У 
ишлаб чицарилиш кулами жи^атидан сульфат кислотадан 
сунг иккинчи уринни эгаллайди. Хал^ хужалигини 
кимслаштириш, минерал угит ва янги синтетик матери- 
аллар ишлаб чи^аришнинг купайиши муносабати билан 
мамлакатимизда нитрат кислота ишлаб чицариш анча 
ортади.

Соф нитрат кислота HN03— т д и  уткир рангсиз 
суюу1ик булиб, зичлиги 1,51 г/см3, к^айнаш эцарорати 
86°С ва музлаш ^арорати 42°С дир. Завода бур^сиб 
юзида майда туман томчиларини ^осил ^клади. Нур 
таъсирида нитрат кислота секин-аста парчаланиб азот 
Кушоксиди N 0 2hh ажратади, у кислотада эрир экан 
кислотанинг рангини саргимтилдан цунгир цизилгача 
узгартиради. ^арорат ва концентрация кутарилиши билан 
кислотанинг парчаланиш жараёни тезлашади. Зичлик, 
^айнаш ва музлаш ^арорати кислотанинг концентрация- 
сига богли^ булади. Концентрацияланган нитрат кислота 
юксак оксидлаш ^обилиятига эга булиб купчилик
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ал л а р н и  теги  шли оксид ва нитратларга, номсталларни 
эса у л ар н и н г  кислоталарига айлантиради.

Нитрат кислота таъсирида баъзи органик моддалар 
бузил ад и, уларнинг бир цисми кислотага тегса аланга- 
ланиб кстзди>

1 *ажм нитрат кислота ва 3 цажм концентрацияланган 
хлорид кислотадан иборат аралашмага зар суви дсйилади. 
Зар суви нитрат кислота билан узаро таъсирга 
киришмайдиган металларни, шу жумладан олтинни *ам 
эритади. Нитрат кислота тузлари (нитратлар) сувда 
эрийди, иситганда эса кислород чи^ариб парчаланади. 
Нитрат кислота концентрацияси ва сифатига ишлаб 
чицариш усули катта таъсир курсатади. Нитрат кислота 
товар турларини саноат куламида ишлаб чи^ариш учуй 
аммиакни каталитик оксидлаш жараёнларига, шунингдск 
олинган нитрат оксидларини ксйин к;айта ишлашга 
асосланган усуллар цулланади. Саноатимиз суюлтирилган 
сульфат кислотанинг уч хил навини ишлаб чи^аради: 
55,47 ва 45 фоиз концентрация билан "Концентрация^ 
ланмаган нитрат кислота" номида з^амда 98 ва 97 фоиз 
концентрация билан "Бевосита синтез методи билан 
концентрацияланган нитрат кислота" деган икки хил 
навда ва "Концентрациялаш методи билан концентрация­
ланган нитрат кислота" ишлаб чи^аради.

Таркибида азоти булган минерал угитлар: натрий 
нитрати (натрий селитра), калий нитрати (калий селитра), 
аммоний сульфат, аммоний хлорид, аммианатлар, аммоний 
нитрат (аммиакли селитра) ва ^оказоларни, нитрат усули 
билан сульфат кислотани ишлаб чи^арувчи корхоналар 
суюлтирилган сульфат кислотанинг энг му^им истсъмол- 
чиларидир. Концентрацияланган сульфат кислота, шунинг- 
дек суюлтирилган сульфат кислота минерал у гит ва 
портловчи моддалар, синтетик буёк;, турли пластмасса, 
нитроцеллюлоза ва нитролак, фотопленка ва кинопленка, 
кимсвий тола ишлаб чи»;арищда, рангли мсталлар ишлаб 
чн^аришда, шунингдек бош^а му^им кимёвий бирикмалар, 
кислота, туз ва )(оказалар ишлаб чи^аришда к^лланади. 
Купгина кимёвий жараёнларда нитрат кислотадан самарали 
оксидловчи модда сифатида фойдаланилади.

6.3. Хлорид кислота

Кенг тар^алган кимсвий ма^сулотлардан бири булган 
х л о р и д  к и с л о т а  водород хлориднинг сувдаги эрит- 
масидан иборатдир.
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Водород хлориди — рангсиз газ булиб су в да жуда куп 
иссиз^лик чи^ариб эрийди, чунончи з^арорат кутарилган 
сайин водород хлориднинг эрувчанлиги камаяди. 18°С ли 
з^арорат ва атмосфера босимида водород хлориднинг 
сувдаги эрувчанлиги 42,3 вазн фоизини ташкил этади. 
Шунинг учуй з̂ ам хлорид кислотанинг максимал 
концентрацияси сульфат кислота ва нитрат кислотани- 
кидан анча паст булади.

Хлорид кислота — бугадиган уткир заняли рангсиз 
су зозули к булиб завода цатти^ "бурцсиб", сиртида майда 
туман томчиларини з̂ оснл з; ил ад и. Хлорид кислотанинг 
зичлиги ва музлаш ^арорати унинг концснтрациясига боглиз  ̂
булади. Масалан, концентрация 35; 31,5; 22 ва 10 фоиз 
булганида унинг зичлиги 1,18; 1,16; 1,11 ва 1,05 г/см3 
булади, музлаш з^арорати эса — 32,—48,—68,—15°С булади.

Хлорид кислота купгина металлар ва уларнинг оксидлари 
билан фаол узаро таъсирда булувчи к учли кислотадир. 
Хлорид кислота тузлари (хлоридлар) сувда яхши эрийди. 
Хлорид кислотанинг махсус ГОСТлар билан чекланган 
сифатига уни ишлаб чи^ариш усули таъсир этади.

Синтетик водород хлориддан фойдаланганда А ва Б 
маркали "Синтетик хлорид кислота" ишлаб чи^арилади. 
Улар концентрацияси ва таркибидаги бегона аралашмалар 
билан фарз  ̂ зцилади. А марка кислотанинг концентрацияси 
камида 35 фоиз ва жами аралашмалари мизузори 75.10 '4 
фоиздан ортмайди. Б марка кислота концентрация ва 
сифат курсаткичлари навига боглиз  ̂ булади: олий нав 
учуй 33 фоиз ва 64-10'4 фоиз, I нав учун—31,5 фоиз 
ва 54- J0'4 фоиз булади. )Слорид кислотанинг шу 
маркаларидан органик синтез маз^суллари, пластмасса, 
лак-буёз^ материаллар, металлургия ва металларга ишлов 
бсришда, нефть з^удузузарини бургулаш ва бошз^а ишларда 
фойдаланилади.

Алоз^ида соф хлорид кислота керамика, шиша каби 
хлорид кислота таъсирига чидамли аппаратлардан фой- 
даланган з̂ олда яхши тозаланган водород хлориддан ишлаб 
чи«;арилади. Бундай кислота тиббиёт ва озиз^-ов«;ат 
саноатида, кимёвий реактивларни тайёрлашда ва бошз^а 
маз^садларда ишлатилади.

6.4. Сода мазугулотлари

Со д а  — кимё саноатининг жуда муз^им мазугули булиб 
з^уйидаги сода маз^сулотларини ишлаб чиз^аради: кальци- 
нацияланган сода Na2C 03 (натрий карбонат з̂ ам дейи-
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лади). натрий гидрокарбонат ёки натрий бикарбонат деб 
аталм’иш ичимлик сода ёки ов^ат содаси NaHC03; огир 
сода N a,C03 ва каустик сода NaOH.

Кальцинацияланган ёки ичимлик сода оппок майда 
кукуй булади. Бу соданинг зичлиги 2,53 г/см3, эркин 
тукилган ^олдаги массаси 0,5 т/м 3. Кальцинацияланган 
сода сувда эрир экан иссиц чицаради. Огир соданинг 
тукилган массаси огирро^ (0,9—1,2 т /м 3) ва пакетлаш, 
ташиш ^амда ма^сулотнинг катта истеъмолчилари фой- 
даланиши учуй ^улайдир. Саноат каустик содани ^аттик; 
^олда ва сувда эритилган зцхдда тайёрлаб чищаради. 
К,атти^ каустик сода сувда к£п исси^ чи^ариб эрийдиган 
шаффоф булмаган оппо^ моддадир. Каустик сода тери, 
газмол ва бошца органик моддаларни гоят уйиб юборувчан 
булганлигидан у уювчи натрий деб *ам аталади.

Кальцинацияланган сода саноат шароитларида икки 
хил усул билан олинади: аммиак усули билан э^амда 
табиий нефелин рудадан олинади. Аммиак усули билан 
^осил цилинадиган "Кальцинацияланган техник сода"дан 
натрий бикарбонат ва каустик сода ишлаб чицаришда 
хом ашс сифатида фойдаланилади, совунгарлик, нефть, 
туцимачилик, лак-буёц саноатида, турли натрий тузлари, 
кимсвий тола, сунъий кун, буёцлар, гилтупроц олишда, 
саноатнинг бош^а тармо^ларида сув ва намакоб то за­
ла шла, шунингдек уй-рузгорда кир ювиш воситаси 
сифатида ишлатилади. ГОСТга мувофи^ аммиак усули 
билан олинган кальцинацияланган содада камида 99 фоиз 
Na2C 03 булиши керак.

Шу йул билан олинган "Нефелин хом ашёдан 
ишланган кальцинацияланган техник сода" 1,0 т/м 3 
чамаси тукилган ^олдаги масса га эга булади ва шиша, 
целлюлоза »̂ огоз саноатида, к;ора ва рангли металлурги яда 
з^амда бегона аралашмалар зиён келтирмайдиган бош^а 
кимё корхоналарида цулланади.

Огир сода ишлаб чи^ариш кальцинацияланган соданинг 
сув билан янада зич кристалл панжара га эга булган 
моногидрат ^осил к;илиш цобилиятига асосланган. Огир 
сода олиш учуй Ыа2С 03нинг сувдаги 80 фоизли эритмаси 
печларда бирмунча фурсат МО—150°С ^ароратда caiyia- 
нади. Товар ^олидаги огир содада и шиша саноатида, 
металлургия саноатида ва бош^а тармо^ларда фойдала­
нилади.

Каустик соданинг сифати NaOH концснтрациясига ва 
таркибидаги бегона аралашмаларга боглиц. Булар ишлаб
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чи^ариш усулига куп жи^атдан ало^адордир. Э^озирги 
ва^тда уювчи натрийнинг 90 фоизга я^ини РД ва РР 
маркали эритмалар ^олида чицарилади. Эритиш цозон- 
ларида сую»; ма^сулотни сувсизлантириш натижасида 
»;атти»; каустик сода олинади ва анча юксак концентра- 
цияга <99 фоизгача NaOH), яхши сифатга эга булади, 
чунки эритма сувсизлантириластганида айни ма^алда 
бегона аралашмаларнинг бир ^исми ^ам чи^иб кетади. 
Цаттиц уювчи натрий "цатти^ диафрагмали" ТД ва 
"симобли ^аттик;" ТР маркаларда А ва Б навларда ишлаб 
чи^арилади. А нав ма^сулот таркибида камида 95 фоиз 
NaOH, Б нав ма^сулотда эса камида 92 фоиз NaOH 
булади. Аммо сувсизлантириш жараёни ^ушимча энергия 
ва ^имматба^о ускуналар булишини та^озо этади. Бу 
нарса »;атти»; уювчи натрий ^имматини ошириб юборади 
ва уни ишлаб чи^аришни чеклаб ^уяди.

Уювчи натрийни ишлатиш ма^сулотнинг тури ва 
си фа тн га богли*;. 1^аттиц уювчи натрий саноатнинг ма^сулот 
гоятда соф булиши талаб этиладиган тармо^парида: 
медицина саноатида, органик синтсзда, соф металлар 
олишда, лаборатория шароитларида ишлатилади. Уювчи 
натрий эритмалари совунгарлик, ту^имачилик, целлюлоза- 
щрал саноатида ва саноатнинг бош»;а тармо^арида кенг 
куламда ишлатилади. Нсфгни ^айта ишлаш ма^сулотларини 
тозалашга ж уда к^п уювчи натрий сарфланади.

6.5. Ноорганик кислоталар ва сода 
ма^сулотларини юбориш, са^лаш ва ташиш 
шартлари

Кислота ва сода ма^сулотлар истеъмолчиларга туп-туп 
цилиб ягона жужжат билан юборилади. ^ужжатда 
ма^сулот юборастган корхонанинг коми ва товар бслгиси, 
ма^сулотнинг тури ва ми^дори, маркаси ва нави, ^ачон 
тайсрланганлиги, туп ва транспорт бирлигининг (вагон, 
цистерна ва бош^алар) номсри, ма^сулот сифати 
анализининг асосий маълумотлари ва сифатнинг стандарт 
талабларига нечоглиц мос келиши курсатилади. Майда 
тара (шиша идиш, бочкалар) срли»; билан таъминланиб 
унга ма^сулотнинг коми ва массаси курсатилади.

Сульфат кислота ёгин-сочиндан са^ловчи биноларда, 
ёки бостирмалар остида жойлаштирилган омбор-бакларда 
асралади. Чунончи концентрацияланган сульфат кислота 
сацланадиган бинолар иситиладиган ^илиб лойи^аланади,

172



концентрациям паст кислоталар учун эса иситилмайдиган 
килиб лойи^аланади. Концентрацияланган кислоталар 
тсмир, алюминий ва бошца металларни оксид пардаси 
билан доплатанлигидан минора кислота, купорос мойи 
ва олеум сацланадиган баклар листавий углеродли 
пулЛдан тайёрланади ва ичи футеровка ^илинмайди. 
Концснтрацияланмаган сульфат кислотаси учун пулат 
чонларнинг ичи цургошинланади ёки кислотабардош 
плиталар билан футеровка ^илинади. Суюлтирилган 
кислотани полиэтилен чонларда сак^аш мумкин. Концен­
трацияланган минора кислота ва контакт кислота, 
шунингдек олеум истеъмолчиларга одатдаги 50 тонна юк 
кутарадиган темир йул цистерналарида юборилади. Олеум 
ташиладиган цистерналар таш^и сову^дан музлаб к;ол- 
маслиги учун иссик; к;очирмайдиган материал билан 
^опланади ёки буг змеевиклари билан иситиб турилади. 
Аккумулятор кислотаси, ов^ат кислотаси каби энг 
сифатли кислота турлари зангламайдиган кислотабардош 
пулатдан ишланган ёки кислотага чидамли матсриаллар 
билан футеровка к;илинган цистерналарда (винипласт, 
полиизобутилен ва бош^алар) та ш клади. Ч or рок; ^ажмдаги 
сульфат кислота ма^аллий истеъмолчиларга автоцистер- 
наларда, пулат бочкаларда махсус контейнерларда, 
шунингдек 40 л чамаси сигимли шиша идишларда 
юборилади. Шиша идишлар похол ёки ёгоч к;иринди 
солинган саватлар, ёгоч ёки полиэтилен яшикларга 
жойлаштирилади.

Концентрацияланган нитрат кислота бостирмаларда 
жойлашган алюминий чонларда, суюлтирилган нитрат 
кислота эса зангламайдиган пулатдан ишланган чонларда 
са^ланади. Чогрок; >;ажмда суюлтирилган нитрат кислота 
утга чидамли материаллар шимдирилган похол ёки 
|;иринди солинган саватлар ёки ёгоч яшикларга жойлаш- 
тирилган чогрок; шиша идишларда ташилади. Концент­
рацияланган сульфат кислотани ёгоч панжара яшикларга 
солинган шиша идишларда ташишга рухсат этилмайди, 
чунки бундай };олда кислота органик моддаларни ут 
олдириб юборади. Концентрацияланган нитрат кислота- 
нинг купи алюминийдан ишланган темир йул цистерна­
ларида, суюлтирилган кислота эса, зангламайдиган пулат 
цистерналарда ташилади. Нитрат кислотанинг 7,5 фоизли 
сульфат кислота билан аралашмаси (меланж дсб аталади) 
углеродли пулат цистерналарда ташилади.
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Хлорид кислота ичидан сирачланган ва 50 тоннагача 
юк кутара оладиган пулат цистерналарда (СтЗ пулатдан 
ишланган) ^амда 100 м3 ва ундан ошии; сигимли чонларда 
са^ланади ва ташилади. Озрок; хлорид кислота эса 
автоцистерналарда, махсус бочкаларда ва похол ёки ёгоч 
циринди солинган саватларга жойлаштирилган шиша 
идишларга юборилади. Хлорид кислотани ташиш учун 
полиэтилен идишлардан ^ам фойдаланса булади.

Кальцинацияланган сода ва натрий бикарбонат 
куп^ават *;огоз к,опларга соли над и, ^атти^ каустик сода 
эса полиэтилен ^опларга, картон ёки металл барабанларга 
солинади. Турли хил содалар шиша ва полиэтилен 
банкаларга 2 кг дан ^адо1̂ лаб солинади, сунгра улар 
ёгоч ёки картон цутиларга териб солинади. К̂ аттик; сода 
ма^сулотлар сак^занаёт ганда ва ташилаётганида уларни 
намдан сак^ламо^ лозим. Кальцинацияланган ва бикарбо­
нат сода махсус автомобиль ва вагонларга тукиб солиб 
>̂ ам ташилади. Суюц уювчи натрий углсродли пулат 
цистерналарда, пулат ёки полиэтилен бочкаларда, меди­
цина саноати, органик синтез ва бош^а со^аларда 
ишлатиладиган гоят соф натрий эса зангламайдиган пулат 
ёки ичидан сирачланган пулат тарада ташилади. Уювчи 
натрийни огзи яхши ёпиладиган идишларда са^лаш зарур, 
чунки у ^аволан углерод ^ушоксидини осонгина ютиб 
олади ва секин-аста натрий карбонатга айланади. Вацти 
кслиб баъзи кимёвий ма^сулотлар парчалана бошлаган- 
лигидан, уларнинг кафолатли са^ланиш муддатларини 
к;атьий назарда тутиш зарур булади. Гарантия муддати 
битгач шу ма^сулот сифатининг стандарт талабларига 
нечоглик мувофик, кслиши яна текшириб курилмоги 
лозим.

Ноорганик кислоталар ва сода ма^сулотларининг 
купчилиги одам соглиги учун за^арли ва хавфлидир. 
Шунинг учун з̂ ам уларга яцин борганда э^тиёт булмок; 
ва хавфсизлик ^оидаларига риоя этмоц зарур. Пакет га 
ва чонларга, шунингдек йул ^ужжатларида: "Кислота", 
"Уювчи модда”, "Куйиб цолишдан э\гиёт бул”, "Хавфли" 
дсган ого^лантирувчи сузлар ёзиб ^уйилмоги керак. 
Кимёвий ма^сулотларнинг буглари ва газлари за^арлидир. 
Улар нафас олиш йулларига утса за^арлайди, тсрига 
тегса гоятда куйдириб юборади. Шунинг учун ^ам ишлаб 
чи^ариш цехларида яхши вснтиляцияни вужудга келти- 
риш ва ускуналарни тамомий герметиклаштириш зарур.
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so  ва NOj за^арли газлари, шунингдск S03 ва H2S04 
буглари айнищса хавфлидир

Санитария нормалари бинолар ичида ■йул цуйиш 
м у м к и н  б^лган газ ва бугларнинг энг к^п концентрация- 
ларини белгилаб берган (масалан, азот оксидларининг 
ми^дори 0,005 мг/л дан ошиб кетмаслиги керак). Кучли 
оксидловчи моддалар булмиш концснтрацияланган сульфат 
кислота ва нитрат кислота тукилса ип газлама, к,огоз, 
ёгоч ва бошца органик материалларни сндириб ёнгин 
чи ц и ш и га сабаб булиши мумкин. Шунинг учун *ам бу 
кислоталар ёнадиган моддалар ёнида са^ланмаслиги керак, 
улар саи^ланадиган омборлар эса ут учириш ва утни 
нейтраллаш воситалари билан жи^озланмоги лозим.

Ту кил га н сульфат кислотани сув билан ювмасдан 
устига цум ёки кул сепиш, су игра эса уювчи натрий 
эритмаси билан нейтралламоц лозим. Нитрат кислота 
таъсири одатда сув билан суюлтирилган аммиак ва сода 
воситасида нейтраллаштирилади. Кимёвий ма^сулотлар 
билан ишлаётган кишилар махсус кийим, газни^об, резина 
1$лцоп ва му^офаза кузойнаклари билан таъминланмоги 
керак.

7 - БОБ

ОРГАНИК КИМЁ МА^СУЛОТИ

7.1. Пластмассалар — замонавий конструкцион 
материаллар

Табиий ёки синтетик полимерлар асосида олинадиган 
материаллар пластик массалар (пластмассалар) дейила- 
ди. Исси^лик билан ишлов бериш ва механик ишлов 
бериш натижасида пластмассалардан юксак физик-меха­
ник ва эксплуатация хоссаларига эга булган хилма-хил 
деталь ва ашёлар цосил ^илинади. Пластмассалар жуда 
му^им конструкция материаллари булиб хал к, хужалиги 
турли сосала ри и и ривожлантиришда, биринчи навбатда 
машинасозликни ривожлантиришда ни^оятда му^им 
а^амиятга эга. Пластик деформация услублари билан 
ашёларга айлантириш мумкинлик добилиятлари туфайли 
пластмассадан фойдаланиш коэффициенти металлдаги 
0,76—0,92 урнига 0,89—0,98 ни ташкил этади, яъни 
пластмасса га ишлов беришдаги чик;ит ми^дори металл га 
ишлов беришдаги чи^ит ми^доридан 3—4 баравар оз 
булади. Пластмассалар бир ^анча ^имматли хоссаларга
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эга булганлиги туфайли кенг тар^алган: зичлиги оз, 
солиштирма пишшушги, кимёвий ва Электр изоляцион 
чидамлилиги ю^ори, товуш ва исси»; утказувчанлиги оз, 
иш^аланиш коэффициснтлари диапазони кенг ва 
^оказолар. Бундан таш^ари пластмассалар оптик ва 
радиошаффоф материал ^исобланади, ^айиипод ва 
эластик була олади, уни осонлик билан бирон буюмга 
айлантириш мумкин. Пластмассаларнинг купчилиги ми­
нерал мой ва бензин таъсирига чидамли, иш^аланишга 
яхши ^аршилик курсатади, вибрацион нагрузка шароит- 
ларида дуруст ишлайди. Замонавий машинасозликда 
сирпаниш подшипникларини, турли шестернялар, тормоз 
■^урилмалари, кимёвий машина ускуна деталларини, 
турлича идишлар, цувурларни тайёрлашда пластмасса 
ишлатилади. Цора металл урнида цуйма пластмасса 
олинса мс^нат сарфи 5—6 баравар, машина деталларининг 
таннархи эса 2—6 баравар арзонлашади. Бундан ташцари 
пластмассадан тайёрланган машина-ускуналардаги тез 
едирилиб кетадиган баъзи деталларнинг хизмат муддати 
2—10 баравар ортади. Электротехника саноатида поли- 
мерлардан конструкцион ва изоляцион материал сифатида 
фойдаланиш электр машиналарининг иш унумини ва 
пухталигини оширишга, кабель ишлаб чи^аришда поли­
этилен ва поливинилхлоридга алмаштириш натижасида 
анчагина и̂ ора металл, мис ва айни^са цургошинни 
бушатишга имкон бсради. Автомобилсозликда металл 
урнида пластмасса олиш натижасида автомобиль ва 
автобусларнинг огирлиги анча енгиллашиб, ёнилги ва 
сурков мой материаллар тежалади. Приборсозликда 
пластмасса ни жорий этиш натижасида металл тежашдан 
та алтари митти ма^сулотлар ишлаб чи^ариш, унинг 
сифатини яхшилаш, со^адаги ме^нат унумдорлигини 
ошириш мумкин булади. Кемасозлик саноатида пласт­
массадан конструкцион материал, электр ва термоизоля­
цией материал сифатида фойдаланилади. Пластмассадан 
кема корпуслари ва корпус конструкциялари, кема 
механизмларининг деталлари, приборлар тайёрланади. 
Цурилиш ва транспортда пластмасса ишлатилиши нати­
жасида цора ва рангли металлардан, ёгоч-тахта, цемент, 
ойна, керамика ва бош^а материаллардан фойдаланиш 
камаяди, ма^сулот тайёрлашга мс^нат сарфининг камайи- 
ши ва таннархнинг арзонлашишидан каттагина и^тисодий 
самара олинади. Масалан, санитария-техника асбоб-уску- 
наларини ишлаб чи^аришда фойдаланилган 1 тонна
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полимер урта *исобда 13 тонна цора ва рангли металл ни 
тсжашга имкон бериши аниз^анган. Турли хил труба- 
ларни ишлаб чицаришда металл Урнида пластмассадан 
фойдаланиш тобора купро* а^амият касб этиб бормоцда. 
Пулат ва чуян урнида 1 тонна пластмасса труба ишлатиш 
натижасида урта з^исобда 5—6 тонна цора металл бушаб, 
хом ашё базасига кстадиган харажатлар з^исобга олинга- 
нида 1100 сумни тежаб беради. Енгил саноатда, мебель 
саноатида, ози^-ов^ат, целлюлоза-^огоз саноатида, щиш- 
ло^ х у жал и гида ва 6ошк,а соз^аларда зузм пластмассадан 
фойдаланилади.

Полимерларнинг носб физик-механик хоссалари, унча 
з; и м  мат эмаслиги, технология жараснининг соддалигигина 
эмас, шу билан бирга пластмасса ишлаб чи^ариш учун 
хом аше ресурсларининг куплиги з;ам пластмассаларнинг 
кенг тарцалишига замин булди.

Ксйинги ва^тларда полимеризацион пластмасса улу- 
шининг ортиши, поликонденсацион пластмасса улушининг 
камайиши кузатилмоздза, бунга полимеризацион пласт- 
массани ашсга айлантириш ва чиз^итларидан фойдаланиш 
осонлигини сабаб цилиб келтириш мумкин.

Пластмассалар нечогли афзал булмасин, баъзи бир 
камчиликлари з̂ ам бор: унча з^аттиз; эмас, иссиеда з̂ ам 
унчалик чндолмайди, узгарувчан кучда пишизузиги 
камаяди, бошз^а материалларга нисбатан тезроз; эскиради 
(ёруглик, иссиз^лик, з̂ аво, деформация таъсирида ва бошца 
омиллар таъсирида тузилиши ва хоссалари уз-узидан 
муз^аррар узгаради). Пластмассадан конструкцион мате­
риал сифатида фойдаланилаётганда уларнинг шу хосса- 
ларини назарда тутиш лозим булади.

Пластмасса таркибига полимерлардан ташз^ари 
тулдиргичлар, пластификаторлар, стабилизаторлар, цотир- 
гичлар, буёзузар ва бош^а з^ушимча моддалар з̂ ам киради, 
улар буюмларга муайян хоссаларни бахш этади. Пласт­
масса полимер материалнинг хоссасини белгиловчи асосий 
компонент з^исобланади, ёки богловчи материал вазифа- 
сини бажаради. Бу нарса сую»; з^олдаги пластмасса га 
з^олипни тулдириш, з^отганидан кейин эса олган з;исфа- 
сини саз^лаб цолиш цобилиятини бахш этади. Асосан 
синтетик смоладан, камдан-кам з^олларда целлзолозадан 
б о г л о в ч и  материал сифатида фойдаланилади. Одатда 
композициялар таркибида смола мизузори 40—50 фоиздан 
ошмайди. Т у л д и р г и ч  моддалар аралашманинг муз;им 
компоненти булиб, пластмассаларга механик ёки диэлек­
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трик хоссалар, тсрмик жи^атдан чндамлилик бахш 
этишда, шунингдек пластмасса ашёларини арзонга туши- 
ришда фойдалан клади. Одатда булар ёгоч ёкн кварц 
тол^они, графит, тальк, асбест каби цаттиц ва арзон 
кукуй материаллар, асбест, ип газлама, шиша, полимер 
каби тола материаллар ва цогоз, газ мол, ёгоч шпон 
(тахтача) каби лист материаллардир. Тола материаллар 
кукуй материалларга нисбатан пластмассани анча 
пишиц ^илади. П л а с т и ф и к а т о р л а р  полимернинг 
о^увчанлик ва ф)вушо1̂ лик цароратини пасайтиради, 
пластмассанинг пласти клигини оширади ва бунинг 
натижасида буюмнинг шаклланиш жараёни енгиллаша- 
ди. Бири-бирига ва бошца компонентларга нисбатан 
кимёвий жи^атдан инерт модда булмиш олеин кислота, 
камфора, алюминий стеарати, глицерин ва бош^а 
моддалар купро^ тарцалган. С т а б и л и з а т о р л а р  
исси^лик, ёруглик, кимёвий моддалар ва механик 
кучлар таъсирида пластмассаларда руй берувчи пи- 
ши^ликнинг пасайиши, муртликнинг ортиши, ташкой 
куринишнинг ёмонлашиши каби эскириш жараенлари- 
нинг олдини олади ёки секинлаштиради. Турли хил 
туз, совун, эпоксид бирикмалардан эскиришга к;аршн 
модда сифатида фойдаланилади. Уротропин, о^ак, 
магнезия каби ^атти^лаштиргичлар пластмассанинг 
эримайдиган, сую^ланмайдиган, ^ а т т и ц  ц о л а т г а  
у т и ш и  ни тезлаштиради. Пигмент, нитрозин каби 
б ? ё ^ л а р  пластмассаларга муайян ранг беради. Бир 
■ а̂нча лолларда пластмассага осой эрийдиган мумсимон 
моддалар ^ушилади, булар пресслашдан сунг пластмасса 
ашёларни цолипдан чи^ариб олишни осонлаштиради.

Пластмассаларни ишлаб чи^ариш к^уйидаги асосий 
бос^ичлардан иборат: хом ашени тайёрлаш, компонент- 
ларни аралаштириш, ма^сулотни ^умо^лаштириш ёки уни 
туйиш. Хом ашёни тайёрлаш уни элаш, концентратларни 
тайёрлаш, туйиш каби операциялардан иборат булади. 
Аралаштириш эса дастлабки аралаштиришдан ва узил- 
кссил аралаштиришдан иборат. Дастлабки аралаштириш 
компонентларини ма^сулотнинг бутун ^ажмида бир текис 
тар^атади, узил-кесил аралаштириш эса юцори ^ароратда 
утади ва аралаштирилаётган масса ^олатининг узгаришига 
бог л и»; булади. Пластмассани ^умо^лаштириш унинг 
тукма зичлигини ва зарра улчамлари бир хилда чи^ишини 
оширади.
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7.2. Пластмассаларнинг тасниф белгилари

Ишлаб чицариш усули, циздириш чогида узини 
тутиши, физик-механик хоссалари, таркиби, тулдиргич 
модданинг тури, сортамент, вазифаси ва ^оказолар 
пластмассалар таснифининг асосий белгиларидир. И ш л а б  
ч и ^ а р и л и ш  у с у л и г а  кура пластмассалар полимери- 
зац и он  ва поликонденсацион пластмассаларга, ц и з д и -  
риш ч о г и д а г и  з^олати (термик хоссалари)га кура 
терморсактив ва термопластик пластмассаларга булинади. 
Термопластик пластмассалар (термопластлар) щиздирганда 
юмшайди, кейин совитганда эса цотади. Материал 
такрорий циздирилса цикл такрорланади-ю, лекин тер- 
мопластларнинг дастлабки хоссалари узгармайди. Термо- 
пластларнинг макромолекулалари узаро молекулалараро 
кучлар билангина богланганлиги шунга сабаб булади. 
Термопластик пластмассаларни куп марта ашёга айлан- 
тириш мумкин, чицитлари ва ^олиплашнинг яро^сиз 
ма^сулларидан ашёлар тайёрлашда фойдаланилади. Тер­
мореактив пластмассалар (реактопластлар) циздиришнинг 
бошлангич бос^ичида юмшайди, сунгра эса вацт утиши 
билан кз^ори з^арорат ва босим таъсирида з^отади, 
такрорий суюзуланиш добили яти ни тамомила йуфзтади. 
Буига сабаб шуки реактопласт молекулалари уртасида 
молекулалараро кучлардан таш^ари янада пиши^ кимёвий 
богланишлар вужудга келади. Термореактив пластмасса­
ларни такрорий ишлаб булмайди. Реактопласт чи^итлари 
ва уларни цолиплашнинг яро^сиз ма^сулларидан ашёлар 
тайёрлашда фойдаланиб булмайди.

Ф и з и к - м е х а н и к  х о с с а л а р и  жиз^атидан ^аттик; 
пластмассалар (узилиш чогида оз узаядиган ва таш^и 
кучлар таъсирида шаклини са^лаб цоладиган цатти^ 
^айиш^ок, материаллар), ярим^атти^ пластмассалар (узи­
лиш чогида юксак нисбий ва з^олди  ̂ узайишга эга булган 
^аттик  ̂ ^айиш^оц материаллар), юмшоз  ̂ пластмассалар 
(юксак нисбий узайиш ва оз з̂ олдиз̂  узайишга эга булган 
материаллар), юмшо^ ва эластик пластмассалар (чузганда 
з^айтувчан катта деформацияларга бериладиган материал­
лар) булади.

Пластмассалар т а р к и б и г а  кура содда ва мураккаб 
пластмассаларга булинади. Содда пластмассалар богловчи 
смоладангина иборат булади. Баъзан унга купи билан 
10 фоиз пластификатор з^ушилади. Улар гоятда пластик, 
юксак электрик хоссаларга эга, шаффоф булади. Мураккаб
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пластмассалар таркибида богловчи моддалар, шунингдск 
махсус цушимча моддалар булади.

Тулдиргич моддаси булмаган пластмасса тулмаган, 
шундай моддаси бор пластмассалар т$лган пластмассалар 
дейилади. Мураккаб пластмассалар т у л д и р г и ч  модда- 
сининг турига кура пресс-кукунларга, волокнитларга, 
кат-цат пластикларга ва газ цушилган пластмассаларга 
булинади. Пресс-кукун ёки пресс-материалларда кукуй 
тулдиргич моддалардан: волоки итларда толали тулдиргич 
моддалардан, цат-чат пластикларда эса газмол, цогоз 
каби тулдирувчи цатламлардан фойдаланилади. Газ 
цушилган пластмассалар пенопласт (купик пласт) ва 
поропласт (говакпласт) долила тайёрланади. Пенопластлар 
катак-катак тузил гаи булиб, катаклари берк, бири-бири 
билан туташмаган булади. Поропластлар будут тузили- 
шида булади ва катаклари бири-бири билан туташган 
булади, улар газни ва бугни утказади.

Пластмассалар с о р т а м е н т г а  кура кукуй, гранул 
(цумоц), цаб (таблетка), тулдиргич модда толаси, лист, 
плита, труба долила чицарилади. Реактопластларнинг 
баъзи турлари суюц цолда чицарилади ва тулдиргич 
моддаларга сингдириш, слимлаш, цоплама сифатида 
югуртириш учуй цулайдир.

Пластмассалар буюмларга а й л а н т и р и л и ш  у с у л иг а  
кура прсссланадиган ва цуйиладиган пластмассаларга 
булинади. Одатда преселанадигаи материаллар термореактив 
композициялар цисобланади ва иссицлайин (тобсиз) прссслаш 
услублари орцали ашега айлантирилади. К^йиладиган масса 
термопластик композициядан и борат булиб, «ры мани ис- 
сицлайин прссслаш услублари билан ашёга айлантирилади.

Пластмассалар и ш л а т и л и ш и г а  цараб умумий, 
махсус ва декоратив ацамиятдаги пластмассаларга ажра- 
тилади. Конструкцион, фрикцион, зиддифрикцион, кимё- 
вий чидамли, электр изоляцион пластмассалар махсус 
щамиятдаги пластмассалар цаторига киради. Пластмас- 
санинг номи узини цосил цилган полимернинг номидан 
олинади. Масалан, полиэтилен — полиэтилен полимеридан 
цосил цилинган пластмассадир. Полиамидлар эса полиамид 
смолалар нсгизида вужудга келтирилади.

7.3. Термопластларнинг турлари. Уларнинг ва- 
зифаси, товарлик хоссалари, маркалаш усуллари

Полиэтилен, полипропилен, поливинилхлорид, поли­
стирол, этилен фторид полимерлар, полиамидлар, поли­
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метилметакрилат, полиформальдегид, пснтапласт ва 
оказолар полимерзация йули билан олинадиган полимер- 

ларнинг асосий турларидир. Шулар асосида з̂ осил 
килинадиган термопластлар суюц з^олга келгунига цадар 
куП марта цизийди ва совутилганида яна ^ от ад и, яъни 
такрорий цолипланишга цодир булади. Одатда бу 
пластмассалар тулдирилмаган булади, лекин старлича 
солиштирма пишик^икка, яхшигина диэлектрик хоссалар- 
га, кимёвий бар^арорликка ва юксак зарбий ^овушоцлик- 
ка эгадир. Иссиеда унча чидаш бермаслиги, эскириш 
сабаби хоссаларининг тургун булмаслиги ва ёйилишга 
мойиллиги уларнинг камчиликлари ^аторига киради. 
Пластмасса таркибига 20—30 фоиз кукуй ва тола 
тулдиргич моддалар ^ушиш натижасида унинг техноло- 
гиявийлиги саутаниб цолади ва ишлатилиш хоссалари 
ошади. 10-жадвалда берилган маълумотлар баъзи тсрмо- 
пластларнинг асосий хоссаларини курсатади.

7. 3.1. Полиэтилен

П о л и э т и л е н — термопластларнинг энг куп тарцал- 
ган турларидан биридир. Саноатда у нефтей цайта 
ишлашда цушимча ма засуди булмиш этилен ни полимерлаш 
йули билан олинади. Этилен — рангсиз газ булиб, 
меъёрдаги бос им ва 0°Сли з^ароратда зичлиги 1,26 г/л
ва МПа босим ва 25°С з^ароратда зичлиги 557 г/л
булади. Этиленни полимерлаш схемаси:

п (СН2-СН )2 ( -С Н 2- С Н 2- ) „

Полиэтиленнинг хоссалари уни ишлаб чи^ариш
усулига куп жиз^атдан боглиц булади. ^озирги ва^тда 
полиэтилен уч хил усулда ишлаб чи^арилади: жараённинг 
ташаббускорлари кислород ёки пероксид иштирокида 
100—250 МПа юксак босим ва 180—200°Сли з^ароратда 
з^осил цилинадиган юксак босим полиэтилени, оксид
катализаторлар иштирокида уртача 3—7 МПа босимли 
полиэтилен ва триэтилалюминий+титан (IV)— хлорид 
каби металл органик катализаторлар иштирокида 0,2—0,6 
МПа паст босим полиэтилени олинади. Биринчи усулда 
унча зич булмаган (0,91—0,93 г/см3), молекуляр массаси 
15 000—35 000 булган полиэтилен олинади. Бу полиэтилен 
тузилишининг тахминан ярмини кристалл участкалар ва 
долган ярмини аморф участкалар ташкил цилади, иккинчи 
ва учинчи усуллар билан зичлиги 0,94—0,96 г/см3,
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10. Термопластларнинг асосий хоссалари

Пластмассалариинг
турлари

Зичл»^с, Катти vmx, 
НВ

чузилишга
пиши^пик,

МПа

Уэилиш 
чогидаги нио­

бий уэа- 
йиш.%___

Иин(ор
царорат,°С Киме вий чидамлилик

1 2 3 4 5 6 7

Полиэтилен:
вд
нд

Полипропилен

0,92
0,95
0,90

1.4— 2,5
4.5— 5,9 

4—7

10—16
20—30
2 5 -4 0

400—600
300-800

700

—50дан 70гача 
—бОдан ЮОгача 
—Юдан 130гача

Концентрацияланган 
ва заиф кислоталарла 
(нитрат кислота бу 
дисобга кирмайди) 
*амда ишцорларда чи- 
дамли, оксидловчи ва 
галогенларда чидамсиз

Поливинилхлорид:
винипласт
пластикат

1,40
1,30

3—16 
0.1—0,2

70—120
10—20

10—15
200-400

0 дан 60 гача 
—бОдан 70 гача

Полиэтилендаги синга- 
ри. лекин бензин да анча 
ч и да мл и ва ацетонда чи­
дамсиз

Полистирол:
у мумий а^амиятдаги 

зарбага пиши»; 
АБС — пластиклар

1.10
1.10
1.10

15 
1.5 

9—18

45
18—25
3 5 -5 5

1.5—3.0 
25—35 
18 -50

65 гача

Полиэтилендаги син- 
гари, лекин органик 
эритувчиларда (бензин 
ва ацетонда) чидамли 
эмас

Фторопласт-1 1.4 10—12 50—75 50—150 80даи 200гача

Нитрат кислотадан 
таиэуфи ^амма кислота- 
лараа ва иш»;орларда чи­
дамли: кучли оксидловчи- 
лараа чидамли эмас; эри­
тувчиларда бС-кади

Пластмассалариинг
турлари

Зичлцк,
г/см*

Катти v i h k ,  

НВ
Чузилишга
пишиутик,

МПа

Узилиш 
чогидаги нио­

бий уза- 
йиш.У.

Ишцор
дарорат.°С Кимёвий чидамлилик

1 2 3 4 5 6 7

Фторопласт-2 1.8 13—15 3 5 -6 0 10—100 —бОдан 150гача
Фторопласт-1 да гм син- 

гари. лекин оксидловчи- 
лар ва нитрат кислотада 
чидамли

Фторопласт-3 2.1 10—13 3 5 -4 5 70—200 —195 дан 130га ча Фторопласт-2 даги 
сингари

Фторопласт-4 2.2 3—4 14—35 250—500 —260дан260гача
Маълум барча матери- 

аллар ичида энг чидам- 
лиси

Полиамидлар:

содда (полиамид 6)

Мураккаб шиша 
билан тулдирилган 

полиамид П-6

1.1

1.4

10—12 55—77

100—180

100—150

2 - 6

—бОдан бОгача 

—бОдан 150гача

Карбонсув, ёг, ншцор, 
суюц кислоталарла чи­
дамли; концентрация- 
ланган кислотал ар ва 
фенолларда чидамсиз; 
намлик ютишга мойил

Полиметилметакри­
лат (органик шиша) 1.2 20—25 7—9 4 —бОдан бОгача Полисти ролдаги синга-

щ ______________________________________



молекул яр массаси 25 000—100 000 га борадиган поли­
этилен олинади. Бунинг тузилиши 75—85 фоиз кристалл 
участкалардан иборат булади. Шунинг учуй *ам паст 
босим полиэтилсни юксак босим полиэтиленига нисбатан 
анча *атти*, пиши*; ва исси**а чидамли булади.

Полиэтиленни маркалаш негизига уни ишлаб чи*ариш 
усули ва асосий хоссалари цуйилган. Маркалашда 
"Полиэтилен" сузидан ксйин рацамлар, масалан, 11503— 
070 ёки 21 008—075 ра*амлари кслади. Бундаги дастлабки 
ра*амлар (1 ёки 2) полиэтилен ишлаб чи*ариш усулини 
(ю*ори босим ёки паст босим), кейинги икки ра*ам (15 
ёки 10)— маркаларнинг тартиб номерларини курсатади, 
туртинчи ра*ам (0) ишлаб чи*арилаётган барча марка- 
лардаги полиэтиленлар учуй бир хилда, бешинчи ра*ам 
(3 ёки 8) эса теги шли зичлик гуру*ларини билдиради. 
Дефисдан сунг *уйилган сунгги учта рангам суюутанма 
о*увчанлиги курсаткичининг ун карра *ийматнни ифо- 
далайди.

Полиэтилен маркаларининг тартиб номерлари полимер- 
лаш учуй фойдаланилган машина-ускуна типи (реактор 
конструкцияси)га богли* булади. Масалан, реакторларда 
металлар билан *осил *илинган барча маркалардаги юксак 
босим полиэтилсни 50 гача борадиган тартиб номерлари 
билан, най реакторларда *осил *илинган полиэтилен эса 
50 дан кейинги номерлар билан белгиланади. Паст босим 
полиэтилени учун (ПЭНД) маркаларнинг номерлари 10, 
20, 30, 40 ва *оказо 100 гача борадиган *илиб
белгиланган.

Зичлик гуру*лари ишлаб чи*ариш усули билан 
богланган. ГОСТларга мувофи* ю*ори босим полиэтилени 
учун 0,900 дан 0,939 г/см3 гача олти гуру* (1 дан б 
гача) зичлик, паст босим полиэтилсни учун эса 0,931 
дан 0,970 г/см3 гача турт гуру* зичлик белгиланган. 
Амалий *исоб-китоблар учун гуру*ларнинг ани*лиги 
юздан бир неча улушгача борадиган *илиб белгиланади: 
у барча маркалардаги ПЭВД учун 0,92 ни, ПЭНД учун 
эса 0,95 г/см3ни ташкил * ил ад и. Сую*ланма оцувчан- 
лигининг курсаткичи унинг *овушо*лигини курсатади ва 
стандарт капиллярдан 10 минут мобайнида о*иб чицувчи 
сую*ланма массаси билан белгиланади. ПЭВД учун бу 
курсаткич 10 минутда 7 г ни ва ПЭНД учун 7,5 г ни 
ташкил этади.

Тулган ва т^лмаган полиэтилен олий, I ва II навларда 
тайёрлаб юборилади. Ма*сулот таркибидаги бегона
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аралашмалар ва оксидланганлик унинг навини белгилайди. 
Полиэтилен буюрилаётганида "Полиэтилен" сузи,
ма^сулот шартли белгиси ва навининг учхонали сонидан 
„борат цисз^артирилган маркалашдан фойдаланиш мумкин. 
Масалан, полиэтилен 115, 1-нав ёки Полиэтилен 210, 
1-нав деб буюрилади. Тулган полиэтиленлар з̂ ам шундай 
белгиланади-ю, лекин марканинг шартли белгисидан сунг 
дефис цуйилиб цушимча модда рецептининг номери з̂ ам 
курсатилади: масалан, Полиэтилен 210—0,4, 1-нав
дейклади.

Полиэтилен узининг нжобий хоссалари, унча з^имматга 
тушмаслиги, ишлаб чи^арилиш технологик жараснининг 
соддалиги туфайли хал»; хужалигининг купгина тармоцла- 
ри ва уй-рузгорда куп тарнаяган. У юксак кимёвий ва 
алектр изоляцион, чидамли, намлик утказманди, етарлича 
пишик, ва технологиявий, уни осонлик билан турли 
буюмларга айлантириш, пайвандлаш мумкин, пармалаш, 
арралаш, рандалаш каби турли хил механик ишловларга 
берилувчандир. Гоят зич полиэтилен анча пиши»;, цатти»; 
ва ейилишга чидамли булади, шунинг учун з̂ ам у 
цуйиладиган ва з^ажмий буюмларни, шунингдек машина 
ва механизм деталларини (тишли гилдираклар, втулкалар, 
вентилятор парраклари, прибор корпуслари, урчу^лар ва 
з(.к.) тайёрлашда ишлатилади. Полиэтилен узига хос 
хоссалари туфайли кабель ва симларни изоляциялашда, 
радиолокаторлар, радио ва телевизион аппаратларга, 
телефонларга деталлар тайёрлашда кенг куламда 
з^улланади. Пиши^пиги ва *;атти1̂ лиги оширилган поли- 
этилендан коммунал ва саноат з^урилмалари, сугориш 
иншоотлари ва ирригация иншоотлари учун сув цувур- 
лари, шунингдек газ з^увурлари ишлаб чиз^арилади. 
Зичлиги паст полиэтилендан бирмунча юмшоз; ва эластик 
ашёлар тайёрлашда, шунингдек хилма-хил кабель ва 
симларни изоляциялашда, коррозияга з^арши з^оплама 
материал сифатида, пленка, ип, лента, лист, брус 
тайёрлашда, канистр, шиша идиш каби пуфлаб тайёр- 
ланадиган ашедар ясашда з^улланади. Полиэтилен плен- 
кадан озиз(-овк;ат, фармацевтика ва кимё саноатида, тара 
ва уров материали сифатида, кенг тарз^алган электронзо- 
ляцион ва гидроизоляцион матсриаллар, иссиз^хона ва 
парниклар томига ёпиладиган матсриаллар тупрозда 
намликни сазузаш учун ариз^ларга ёпиладиган матсриал­
лар, пуфак ва аэростатлар, маиший аз^амиятдаги турли 
буюмлар тайёрлашда материал сифатида з^улланади.
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Полиэтилен или ва толасидан арк^он, бал и к; турлари, 
бош^а хил турлар на ^оказолар тайсрланади.

Полиэтилен нитрат кислота, хлор ва фтор каби к учли 
оксидловчилар таъсирида бурдаланиб кетади. Полиэтилен 
экструзия, бос им билан к^уйиш, иссицлайин цолиплаш ва 
пуфлаш орцали буюмга айлантирилади.

7.3. 2. Полипропилен

П о л и п р о п и л е н  нефть ма^сулотларини крекинг 
цилишда куп милорда ажраладиган арзон ва сероб газ 
— пропиленни полимерлаш ма^сулидир. Пропилен ката­
лизатор иштирокида полимерланади: бунда паст босимли 
полиэтилен ишлаб чи^аришда цулланган машина-ускуна- 
ларнинг узи ишлатилади.

Полипропилен — гоятда исси^бардош, цаттиц, пишиц, 
нисбий узаядиган снгил материалдир. Куч тушмайдиган 
булса уни 150°С гача борадиган ^ароратларда ишлата- 
вериш мумкин. Совуеда чидамаслик полипропиленнинг 
камчилиги ^исобланади: —10°С га яцин тсмпературада 
полипропилен мурт булиб цолади. Полипропилен электр 
хоссалари жи^атидан полиэтилендан ^олишмайди ва 
электр, радио ва телевизион асбоб, аппаратларига 
дсталлар тайёрлашда ишлатилади. Полипропилен кимёвий 
жи^атдан гоятда чидамли булганлигидан ундан цувурлар, 
кимёвий аппаратлар, марказдан щочма насослар тайёр­
лашда, шунингдек коррозияга ^арши цоплама материал 
ва декоратив материал сифатида фойдаланиш мумкин 
булади. Ундан идиш-то во^, шиша идишчалар, пленка ва 
тола тайёрланади. Полипропилендан тайёрланган пленка 
полиэтилен пленкага нисбатан анча ю^ори ^ароратда ^ам 
ишлатилаверади, газ ва бугни камро^ утказади. Поли­
пропилен пленкага минерал мой ва усимлик мойи таъсир 
этмайди. Полипропилен тола пиши^, эластик ва сувга 
чидамли булга нлигидан кийим-кечак газламаси, сунъий 
муйна, трикотаж ма^сулотлар, шунингдек ар^он, тур, 
балиц тури каби буюмларни тайерлашда цуруц узи, 
шунингдек бошк;а табиий ва кимёвий толалар билан 
аралаш ^олда ишлатилади. 1^уёш нури полипропиленнинг 
хоссаларига салбий таъсир к^рсатади. 1^урум полипропи­
леннинг самарали стабилизаторидир. Ароматик амин, 
алкил урнидаги фенол, фосфор бирикмалари, сульфид- 
ларни ^ушиб пропилен эскиришининг олдини олиш ёки 
уни камайтириш мумкин. Полипропиленнинг юксак 
техник ва ишлатилиш хоссалари унинг сероблиги ва
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арзонлиги билан биргаликда бу материални ишлаб 
чикариш ва уни истсъмол лишни купайтиришга имкон 
беради. Полипропилен бос им остида к;уйиш, экструзия 
каби усуллар билан буюмга айлантирилади.

7 .3 .3 . Поливинилхлорид

П ол и в и н и л  х л о р и д  — оц тусдаги пластик модда 
булиб, умумий пластмасса ишлаб чикариш з^ажмида 
полиэтилендан сунг иккинчи уринни эгаллайди. У 
винилхлоридни

п (СН2-СНС1)- (—СН2—СНС1—)„

реакцияси буйича блокли, суспензион ва эмульсион 
услублар билан полимерлаб олинади (37-расм).

Уй з^ароратида винилхлорид эфир з^идли рангсиз газ 
булиб, наркотик таъсирга эга, спиртда, ацетонда ва бош^а 
органик эритувчи моддаларда яхши эрийди. Винилхлорид 
саноат шароитларида уч хил услубда олинади: дихлор- 
этандан, ацетилен билан водород хлориддан з^амда 
катализатор иштирокида 
зслорли этилен ва ацети- 
лендан (комбинацияла ш- 
ган услубда) олинади.
Поливинилхлорид купро^ 
аморф тузилишидаги ку- 
кунсимон материал булиб, 
зичлиги 1,4 г/см3. Ундан 
винипласт ва пластикат 
ишлаб чи^аришда фойда- 
ланилади.

В и н и п л а с т  —70°С ли 
з^ароратда кетма-кст
жувалаш ва поливинил- 
хлоридни пленкага айлан- 
тириб тайёрланадиган к;ат- 
тиц материал булиб, 
пленкани исси^лайин 
пресслаш йули билан з̂ ар 
хил калинликдаги вини- 37-расм. Сувэмуласия у сули билан
пласт листлар олинади. ^ , х£ р‘инил олиш ре*кторининг
Бу пайтда поливинилхло- у — аралаштиргич; 3 — аралашмани 
рид смолага стабилизатор- иситиш ва совутиш т?ии; 3 —  
лар (аминлар, металл ок- *»токлав.

Инициатор Винил
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сидлари) ^амда сурков мойлари (стеарин, мой, мум ва 
фжазолар) «^ушилади. Винипласт полиэтиленга нисбатан 
зичро*;, пишидо)^, ейилишга чидамлирощ, электрик 
пиши*^лиги ^оницарли, минерал кислоталар, иш^орлар ва 
туз эритмаларининг таъсирига кимёвий жи^атдан чидамли 
булади. Винипласт полиэтилен сингари нитрат-кислота, 
хлор ва фтор бирикмалари каби кучли оксидловчилар 
таъсирида майдаланиб кетади. Зарбий ^овушо^икнинг 
пастлиги ва сувда букиб к;олиш каби иллатлар 
винипластнинг камчиликлари ^аторига киради. Винипла- 
стнинг зарбий пиши^лигини ошириш учуй унинг 
таркибига акрилонитрил, бутадиен ва стирол композиция- 
си Цис^артирилганда АБС) киритилади. Шундай к̂ илиб 
*осил булган зарбага чидамли винипластдан асосан 
автомобилларнинг комплектловчи деталларини тайсрлашда 
фойдаланилади. Винипласт кимё саноатида ва электро­
техника саноатида коррозияга ^арши ва изоляцион 
материал сифатида ^улланади. Винипластдан ишланган 
хилма-хил деталлар ва ашёлар, пленка, линолеум, лист, 
плита, цувур, стержень, пайванд хивичлари машинасоз- 
ликда, бинокорликда, ^ишлоц х у жал и гида ва бош^а 
сосаларда ^улланади. Винипласт А ва Б маркалари билан 
тайёрланади. Улар ташкил этувчи компонснтларига ^араб 
бири-биридан фар^ *;илади. Плснкаларнинг цалинлиги 0,3 
мм дан 1 мм гача, листларнинг ^алинлиги эса 2 мм 
дан 20 мм гача боради. Пленка винипласт листлар 
тайёрлашда, электролиз ванналарида, кимёвий аппарат- 
ларни футеровка 1(илишда ишлатилади. Винипласт лист- 
лардан гальваник ванналар, вентиляция систсмалари, 
емирувчи сующих са^занадиган чонлар ва ^оказолар 
тайёрланади, винипласт ^увурлардан эса турли транспорт 
^увурлари монтаж цилинади.

Пластикат винипластга нисбатан анча юмшо^ булиб 
таркибида 50 фоизга яцин пластификатор (дибутилфлотат, 
трикрезилфосфат ва боип^алар) булади. Булар матсриал- 
нинг пластиклиги ва совуеда чидамлилигини оширади, 
уни буюмга айлантиришни снгиллаштиради. Пластифи- 
каторлар ми^дори яна оширилса, узилиш чогида 
матсриалнинг нисбий узайиши ортади ва чузнлишга 
пиши^лиги паса яд и. Поливинилхлорид смолани жувалаш 
ва ялтиллатиш натижасида турли шаклда эластик 
пластикат олинади. Пластикат юксак диэлектрик х ос са­
ла рга, яхши коррозион чидамлиликка эга булганлигидан 
электротехника, кимё саноатида, машинасозликда ва халц
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хужалигининг бошца тармок^арида кенг цулланади. 
Пластикатнинг анчагина цисми кабелларни изоляциялаш- 
га апектр симлари, изоляцион лента тайёрлашга ва 
хоказоларга сарфланади. Пластикатдан ^истирма буюмлар 
ва герметиклаштирувчи буюмлар, сувга, мойга ва 
бензинга чидамли цувурлар, пленка, сунъий кун, 
линолеум ва пол плиткалари, юрит^и ^айишлари ва 
транспортер ленталари, мебель саноати учун кунгиралар, 
шунингдек цар хил хал к; истеъмол буюмлари олинади. 
Поливинилхлориддан ясаладиган буюмлар штамповка 
усулида ёки пневматик усул билан ^олиплаш ва ваккум 
шароитида цолиплаш усули билан тайёрланади.

7.3.4. Полистрол

П о л и с т и р о л  — пластмасса ишлаб чи^ариш умумий 
^ажмида полиэтилен ва поливинилхлориддан сунг учинчи 
уринни эгаллайди. Уни эритувчи моддаларда 

п (СбН5СН=СН2) - ( —СбН5С Н -С Н 2- )  п 
реакция га мувофи^ блокли, эмульсион ва суспснзион 
услублар билан стиролни полимерлаб олинади (38-расм).

Стирол ёки винилбензол уткир ^идли сукн^ликдан 
иборатдир. Полимерлаш оддий шароитларда уй ^ароратида 
утиши мумкин.

Полистирол юксак диэлектрик хоссаларга эга, намлик- 
ка ва кимёвий чидамли матсриалдир. Шу туфайли ^ар 
хил кимёвий ускуна ва приборларни, лаборатория 
идишларини, аккумулятор корпусларини тайёрлашда

38-расм. Эритувчида стиролни полимерлаш:
I  — насос; 2, J, 4 — реактор; 5 — буглатгич; б — экструдер; 7 — сув 
билан совутиш; 8 —  майдалагич; 9 — бункер; 10 — цадоуювчи машина.
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коррозияга к;арши материал сифатида ишлатилади. 
Полистирол иссиеда унча чидамайди ва зарбий 
пиши^лиги з̂ ам паст (гоятда мурт) булади. Уй-рузгор 
тсхникаси ашёларини тайёрлашда ишлатилади. Ишла- 
тастганда зарбий нагрузкаларга дуч келмайдиган радио 
ва электр аппаратура деталлари, автомобиль, холодиль­
ник (совутмоч) деталлари; радиоприёмник, телевизор 
ва юксак частотали приборларнинг корпуслари; магни- 
топленка, фотопленка ва кинопленка кассеталари, 
галтаклари, кабель, кошин, пленка ^оби^лари шулар 
жумласидандир.

Умумий а^амиятдаги полистирол »;урилиш ишлари ва 
темир йул транспортида иссиц изоляцияловчи материал, 
приборлар ва шиша буюмларни му^офазаловчи уров 
матсриали сифатида, дори-дармон ва косметик матсри- 
алларга тара ишлаб чи^аришда, уйинчо^лар, фурнитура 
тайёрлашда ишлатилади. Полистиролнинг зарбий пи- 
ши^лигини ошириш учуй у стирол билан каучукни бирга 
полимерлаб тайёрланади.

Зарбаларга чидаш берадиган полистирол автомобил- 
созлик ва тракторсозликда, радиотехника ва электро­
техника саноатида, умумий машинасозликда ва саноат- 
нинг бош^а тармо^ларида зарбий кучлар таъсирига дуч 
келадиган деталлар ва буюмларни тайёрлашда ишлати­
лади. Синдириш коэффициенти юксак шаффоф материал 
сифатида полистирол оптик шишалар тайёрлашда, 
гигиена а^амиятидаги буюмлар тайёрлашда ишлатилади. 
Буюмлар юзининг офтобдан саргайиб кетиши, иссизда 
унча чидаш бермаслик полистиролнинг камчиликларидан 
^исобланади. Полистиролнинг иссизда чидамлилигини 
ошириш учуй унга мармар толпой и, ёки бошца хил 
тулдиргич матсриаллар аралаштирилади. Босим билан 
■^уйиш — полистиролни буюмга айлантиришнинг асосий 
услубидир.

7.3. 5. Фторопластлар

Ф т о р о п л а с т л а р  этилен фторли ^осилаларининг 
полимерлари булиб, уларда этилендан фар^ли уларок; 
водород урнини фтор ёки фтор билан хлор эгаллаган 
булади. Галогснларнинг углерод билан муста^кам кимёвий 
богланганлиги туфайли фторопластлар барча термопласт- 
лар орасида гоятда термокимёвий чидамли булиб ^олди. 
Кимё саноати дастлабки мономерининг таркибига кура
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бип-биридан фарк циладиган турт хил фторопласт: 
(Фторопласт-1, фторопласт-2, фторопласт-3 ва фторопласт-4 
лдрни ишлаб чицармозуза. Чунончи, фторопласт иомида 
бсрилган  рацам (1 . 2, 3 ва 4) дастлабки мономердаги 
(Фтор атомлари сонини курсатади. Мономер атомлар сони 
каяча куп булса фторопластнинг термик ва кимёвий 
чидамлилиги шунча зоз̂ ори булади.

Политетрафторэтилен (C2F4)n ва политрифторхлорэти- 
лен (С2Г3С!)п энг куп тар^алган.

Политетрафторэтилен ёки фторопласт-4 автоклавларда 
эмульсия усули орз^али мономерни фторнинг т^ртта атоми 
билан

nCF2- CF2- ( - C F 2-C F 2- ) rt

реакциясига мувофиз^ полимерлаб з^осил цилинади. 
Олинган ма^сулот оппоц говак тола кукундан иборат 
булади; з^пздирганда бошз^а термопластик материаллар 
сингари сузоз^анмай, юмшайди холос. Шунинг учуй з̂ ам 
уни одатдаги усуллар билан буюмга айлантирилмайди. 
Фторопласт-4 дан ясаладиган буюмлар совузда говак 
кукундан прессланган махсус ^абларни электр печларда 
360—380*С ли з^ароратда з^овуштириб з̂ осил цилинади. 
Фторопласт-4 намликка чидамли, ёнмайди ва оддий 
эритувчиларда эриб кетмайди. Фторопласт-4 нинг кимёвий 
чидамлилиги бошз^а з^амма синтетик материаллар ва 
з^отишмаларнинг ва з^атто олтин ва платина каби асл 
металларнинг чидамлилигидан з̂ ам юз^оридир. Ун га 
суюлтирилган ва концентрацияланган барча кислоталар 
шу жумладан, зар суви з^атто юксак з^ароратларда *ам 
таъсир этолмайди. Фторопласт-4 емирувчи муз^итлар ва 
юксак з^ароратларда ишлайдиган деталлар ва буюмлар: 
зичлаштирувчи з^истирма, манжета ва сальниклар, вен- 
тиллар, идишлар ва трубалар, футеровка плиткалари, 
аппаратлар, пленкалар тайёрлашда, кимё, фармацевтика, 
озиз^-овз^ат саноати, совутиш техникаси учуй галвирак 
буюмлар ва бош»;а хил буюмлар тайёрлашда металл 
изжога з^опламалари ва з^оказоларни тайёрлашда ишлати­
лади. Фторопласт-4 жуда яхши диэлектрик сифатида 
юксак частот ал и электр *;урилмаларда, радар, электрик 
Улчов ва электрон з^урилмаларда, кабеллар, симларни 
изоляциялашда ва з^оказо ишларда кенг куламда 
Кулланади. Иш^аланиш коэффициентининг пастлиги 
туфайли ундан подшипник вкладишларини тайёрлашда,
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шу жумладан мойланмасдаи ишлайдиган подшипник 
вкладишларини, медицина техникасига оид буюмларни 
тайёрлашда фойдаланиш имконини берали. Фторопласт-4 
дан олинадиган толадан туцилган газмолнинг пишш^лиги 
^они^арли, кимёвий чидамлилиги ю^ори булиб фаол 
коррозион сую^ликларни фильтрлашда ишлатилади. Фто­
ропласт-4 нинг камчиликлари шуки, уни буюмга 
айлантириш ^ийин, тузукроц пайвандланмайди ва елим- 
ланмайди, нархи бирмунча к;иммат ва цатти1у1иги ^амда 
^отишлиги етарли булмаганидан ундан конструкцион 
материал сифатида фойдаланиш чскланган. Фторопласт-4Д 
фторопласт-4 нинг бир тури булиб, хоссалари жи^атидан 
унга як;ин туради, лекин технологиявийлиги анча ю^ори. 
Фторопласт-4Д дан ю^ори з^арорат, емирувчи кимёвий 
му^ит ва Электр токи шароитларида ишлатишга 
мулжалланган ихчам ашёлар, листлар, ленталар, пленка 
ва тола з^осил ^илинади.

Политрифторхлорэтилен ёки фторопласт-3

пС?2= C F C I-(-C F 2-C F C l-)n

рсакциясига мувофиц мономерни фторнинг учта атоми 
билан полимерлаб олинади. Сую^ланувчи матсриал 
булмиш фторопласт-3 термопластларга маълум з^амма 
усуллар билан буюмга айлантирилади. У иссиода 
чидамлилиги жи^атидан фторопласт-4 дан бирмунча 
ореада к;олади, аммо ^аттик,лиги ва пиши^лиги ю^ори 
булади. Фторопласт-3 нинг кимёвий чидамлилиги з̂ ам 
ю^ори, лекин фторопласт-4 га нисбатан бирмунча пастдир. 
Фторопласт-3 минерал кислота, зар суви, иш^ор, 
оксидловчилар, псроксидлар ва органик эритувчилар 
таъсирига чидамли булса-да, ксилол ва бензолда эриб 
кетади; антифрикцион хоссаларга эга эмас ва диэлектрик 
сифатида фторопласт-4 дан ^олишади. Фторопласт-3 дан 
емирувчи му^итларда ишлайдиган насос, вентиль, счет­
чик, махсус прибор каби мсханизмлар учун мураккаб 
шаклдаги деталлар ва буюмлар, шунингдек ^увурлар, 
шланглар (ичаклар), пленкалар, тузима материаллар ва 
з^оказолар тайёрланади. Юк;ори з^арорат ва намлик 
шароитларида ишлайдиган кабель ва симларни изоляция- 
лашда фторопласт-3 дан диэлектрик сифатида фойдала- 
нилади. Фторопласт-3 дан емирувчи му^итларда ишлай­
диган мсталлар учун из^ота ^опламалари олинади. 
Фторопласт-ЗМ матсриали фторопласт-3 нинг бир тури 
булиб исси^а чидамлилиги ва эластиклиги ю^орирок^дир.
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Емирувчи мухитларда фторопласт-2 (С2Н2Г2)Д фто­
ропласт-3 га нисбатан унча чидамли эмас, у ишлатила- 
диган ^арорат интервали паст рои;, пиши^тиги ва
^аттицлиги юцорироц. Фторопласт-1 (C2H3F)„ узининг
хоссалари жи^атидан фторопласт-2 га я^инро»; булиб 
пленка шаклида тайёрлаб чи^арилади. Унинг хизмат 
муддати бошца пластмассаларга нисбатан 3—4 баравар 
ю^оридир. Электроизоляцион ва у ров материали сифатида 
цулланади.

7. 3. 6. Полиамидлар

Занжирида — CONH — амид группалар тутувчи юксак 
молекуляр бирикмалар полиамидлар дейилади. Аминокис­
лота лактамларини полимсрлаш ва диаминларни дикарбон 
кислоталар ёки уларнинг фхилалари билан поликондсн- 
ациялаш полиамид синтез ^илишнинг саноат услублари 

^исобланади. Капролактамдан олинадиган капрон, гекса- 
мет илендиамин ^амда адипин кислотадан синтез цили- 
нувчи найлон (анид) аминоэнант ва аминопеларгон 
кислоталарнинг поликонденсатлари булмиш энант ва 
ёларгон энг куп тарцалган полиамид смолалардир. 

Полиамидлар ишлаб чи^аришда фойдаланиладиган хом 
ашё материаллар асосан бензол ва унинг бирикмаларидан 
олинадиган осон эрийдиган кристалл моддалардир. Поли- 
амидларнинг кимёвий тузилиши ра^ам белгилар билан 
курсатилади. Полиамид биргина мономерни полимерлаб 
олинган булса, уни маркалашда "полиамид" сузидан кейин 
мономердаги углерод атомлари сонига мувофи^ келувчи 
битта рак;ам цуйилади. Масалан, капролактамни полимер­
лаб олинган капрон (поликапроамид) полиамид 6 
дейилади. Полиамид диаминларни дикарбон кислоталар 
ёки уларнинг ^осилалари билан поликонденсация ^илиш 
ор^али олинган булса, маркадаги ракшам полиамид синтез 
*(илиб олинган дастлабки компонентлар сонини курсатади. 
Бунда вергулгача булган ра^амлар диаминлардаги углерод 
атомлари сонини, вергулдан кейинги ра^амлар эса 
дикарбон кислоталардаги углерод атомлари сонини 
курсатади (масалан, гексамет илендиамин ва адипин 
кислотадан олинган найлон-полигексаметилснадинамид по­
лиамид 6,6 дейилади ва )(оказо). Полиамидлар асосан 
синтетик тола ва пластмасса тайёрлашда ишлатилади. 
Гоят пиши»;, цаттиц ва ^овушо^ термопластлар булмиш 
полиамидлар абразив материаллар билан едирилишга 
яхши ^аршилик курсатади, шунингдек кимёвий гоятда
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чидамлидир. Улар металлар билан жуфтлашиб ишлаганида 
иш^аланиш коэффициента паст булиб, металлар билан 
к^апишиб цолмайди. Цовушо^ цолатдаги полиамидни 
осонликча турли буюмлар, тола, пленкага айлантириш 
мумкин. Бунинг учун щолнпларга ^уйиш, босим билан 
^уйиш, марказдан цочма усу л билан |^уйиш ва пресслаш, 
фильсралардан ситиб утказиш, шнек-машина усуллари 
каби маълум усуллардан фойдаланилади. Саноат маши- 
насозликка атаб олти типда полиамид смолалар: капрон, 
найлон, 54-hfe, 68-N?, АК-7 ва П-6 смолаларини тайёрлаб 
чи^армо^а. Аммо шуларнинг ичида капрон энг куп 
ишлатилмо^а.

Катта-катта буюмларни тайёрлашда капролактам 
суки^ланмасини бевосита цолипнинг узида инициатор ва 
активатор билан полимерлаш ма^сули — капролондан кснг 
куламда фойдаланилади. Машинасозликда полиамидлар 
абразив едирилишга ва емирувчи му^итларнинг таъсирига 
дучор буладиган унча куч тушмайдиган деталларда рангли 
металлар, чуян ва пулатни сициб чицариб конструкцион 
материал сифатида тобора кенгроц куламда з^улланмоуш. 
Сирпаниш подшипникларининг вкладишлари, тишли 
гилдираклар, втулкалар, шайбалар, насослар ва тишла- 
шиш муфталарининг, шунингдск нефтни ^айта ишлаш 
машина-ускуналарининг деталлари; мойланмасдан ишлай- 
диган ишцаланувчи деталлар; эшкак винтлари ва 
бошцалар шулар жумласидандир. Полиамидлар шимдири- 
лувчи матсриаллар, елимлар з^амда эритма ёки суюупан- 
т и рил га н зарралар ^олида металлнинг бетига югуртири- 
ладиган ва уларга антифрикцион хоссалар бахш этадиган, 
уларнинг кимёвий чидамлилигини, сйилишга чидамлили- 
гини оширадиган цопламалар тайёрлашда фойдаланилади. 
Намлик му^итида ишлаш чогида букиб кучиб кетиш 
бундай цопламаларнинг камчилигидир.

Полиамидлар содда пластмассалар ухлида, шунингдск 
уларнинг асосий хоссаларини яхшиловчи тулдиргич модда 
ва ёки пластификатор ^ушилган мураккаб пластмасса 
сифатида чи^арилади.

Тулдирувчи модда сифатида шиша тола полиамидлар- 
нинг физик-механик хоссаларига энг самарали таъсир 
курсатади. Соф полиамидлар зарбий таъсирларга учрай- 
диган дсталларни тайёрлашда, шиша тол ал и полиамидлар 
эса сйилишга ва иссизда чидамли дсталларни тайёрлашда 
ишлатилади. Автомобиль ва тракторларнинг комплектлов- 
чи деталлари, иссиеда чидамлилиги оширилган радиотсх-
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ника ва электротехника деталлари шулар жумласидан 
хисобланади. Полиамид тола трикотаж, сунъий муйна, 
гилам, чутка, сим изоляциасм, автомобиль шиналари, 
арконлар, транспорт ленталари ишлаб чи^аришда 
кулланади. Полиамид толалар механик пиши^иги, 
нисбий узайиши ва эластиклиги жи^атларидан бош^а 
хил кимсвий ва табиий тола турларидан устун келса-да, 
лскин нам ^олида уларнинг пишш^лиги бирмунча пасаяди. 
Энант ва пеларгон толалари юксак механик хоссаларга 
эга. Бу хилдаги толалар куп карра деформацияларга, 
сйилишга чидамлилиги, исси^да тургунлиги, нурга 
чидамлилиги, кимсвий чидамлилиги жи^атларидан капрон 
толадан анча устун туради. Унча цатти^ эмаслик ва 
иссицни яхши утказмаслик, намликни куп ютиш, 
исси^дан кснгайиш коэффициснтининг катталиги, сругдан 
эскириш, диэлектрик хоссаларнинг заифлиги полиамид- 
ларнинг камчиликлари цаторига киради. Аммо полиамид­
лар таркибига молибден дисульфид, графит, тальк каби 
тулдирувчи моддаларни киритиш ту файл и уларнин ■ 
физик-кимсвий хоссалари яхшиланиши, фойдаланиш 
^ажми катталаштирилиши мумкин. Айни ма^алда пла­
стмасса ишлаб чи^ариш ва ундан фойдаланиш умумий 
^ажмида полиамид ишлаб чи^ариш атиги 1 фоизнигина 
ташкил ^илади. Полиамиднинг цимматлиги бунга купро^ 
сабабчидир.

7. 3. 7. Пол и метил метакрилат, полиформальдегид ва
пентапласт

П о л и м е т и л м е т а к р и л а т  мета к рил кислотанинг 
метил эфири — метилметакрилатни полимерлаб олинади- 
ган шаффоф рангсиз смоладан иборатдир. Хал»; 
хужалигида "органик ой на" (плексиглас) номи билан кенг 
куламда ишлатиладиган лист материал олиш учуй 
метилметакрилатни блокли полимерлаш услуби купро», 
ейилган. Органик ойна гоятда шаффоф булиб, диэлектрик 
хоссаларга эга, енгил, механик жи\атдан пиши^дир. У 
самолёт ва автомобилларни ой нала шла, оптик шишалар 
тайёрлашда, стоп-сигналлар, подфарниклар, шкалалар, 
сритцичлар, соат ойналари, автомобиль фаралари, машина 
ва станокларга ^ал^онлар тайёрлашда ишлатилади. 
Органик ойна 75 фоизга яцин ультрабинафша нурларни 
утказади (одатдаги силикат ойна эса 1 фоиздан камро»; 
утказади). Натижада улардан касалхона биноларини 
согломлаштириш ма^садларида фойдаланиш мумкин
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булади, чунки ультрабинафша нурлар касал тарцатувчи 
микробларни у лд и ради. Улар атмосфера таъсиридан 
эскиришга ни^оятда бардошли булиб, бсмалол буялиши 
мумкин. Натижада буюм куркамлашади. Диэлектрик 
сифатида органик ойнадан электрик чидамлилик билан 
кимёвий чидамлилик ва ейилишга чидамлилик талаб 
этиладиган жойларда ишлатилади. Машинасозликда орга­
ник ойнадан конструкцион материал сифатида фойдала- 
нилади. У шаффоф ва хира з^олда, рангсиз ва буялган 
з̂ олда чи^арилади.

Полимстилметакрилит мой га, сувга, бензинга гоятда 
чидамли, кислота, иш^ор ва турли тузларнинг эритмалари 
таъсирига бардошлидир. Киме машинасозлигида органик 
шишадан бочкача, идиш, кислотабардош трубалар ва 
бошк а̂ буюмлар тайёрланади. Электротехникада полиме- 
тилмстакрилатдан электрик пайвандлаш чогида ейни 
сундирувчи материал сифатида фойдаланилади. Чунки у 
ёйда парчаланаётиб анча газ чи^аради. Хал»; истеъмол 
ашёларини ишлаб чи^аришДа органик шишадан кенг 
куламда фойдаланилади. Унча цаттиц эмаслиги, ейилишга 
ва иссизда унча чидамаслиги, турли омиллар таъсирида 
хиралашишга, шунингдек ёрилишга мойиллиги органик 
шишанинг камчиликларидир. Штамплаш, пресслаш, ва­
куум шароитида цолиплаш, айрим деталларни пайванд­
лаш, шунингдек термопластлар учуй хос бош^ача ишлов 
борщи усуллари органик шишани буюмга айлантирувчи 
асосий услублардандир. Формальдегид ни полимерлаш 
мазнули булмиш п о л и ф о р м а л ь д е г и д  (—СН2—О—) 
юксак механик ва диэлектрик хоссаларга, нисбий 
исси^бардош ва кимёвий чидамли, ^атти^ ва зарбий 
пишик  ̂ шаффоф булмаган о к, матсриалдир. Иш^аланиш 
коэффициент паст. Полиформальдсгиднинг зичлиги 1,4 
г/см , 20°Сли з^ароратда чузилиш чогидаги пиши^лиги 
70 МПа ва узилиш чогидаги нисбий узайиши 16—75 
фоиз. Машинасозликда втулка, подшипник, шестерен, 
^увур, лист ва бош^а буюмларни тайёрлашда ишлатилади. 
Бу буюмлар рангли металл ва уларнинг цотишмаларидан 
ясалган дсталлар урнини бсмалол боса олади. Полифор­
мальдегид термопластлар учуй хос экструзия, босим билан 
к^уйиш услуби ва бош^а услублар билан буюмларга 
айлантирилади.

Пснтаэритритдан олинадиган щаттик; полимер-пен­
т а п л а с т  сувга ва иссиеда мутла^ чидамли, кимёвий 
чидамлилиги юксакдир. Пентапластнинг зичлиги 1,4
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/см3 20°Сли з^ароратда чузилиш чогидаги пиши^лиги 
42 МПа ва узилиш чогидаги нисбий узайиши 35 фоиз. 
Ундан емирувчи му^и+лардаги оширилган ски пасайти- 
пилган ^роратларда узоц вацт ишлайдиган кимёвий ва 
совитиш машина-ускуналарининг деталлари тайёрланади. 
Пентапласт термопластларни кбайта ишлашга хос ^амма 
услублар билан цайта ишланаверади.

7.4. Реактопластларнинг турлари. Уларнинг 
вазифаси, товарлик хоссалари ва маркаланиш 
тартиблари

фенолоформальдегид смолалар асосида ^осил филина- 
диган ф е н о п л а с т л а р  з^амда мочевиноформальдегид ва 
меламиноформальдсгид смолалардан ишлаб чи^ариладиган 
а м и н о п л а с т л а р  реактопластларнинг энг куп тар^ал- 
ган турларидир. Фа^атгина поликонденсация реакцияси 
билангина олинадиган полиэфир смола, эпоксид смола, 
кремнийорганик смола ва бош^а хил смолалар асосидаги 
материаллар ^ам термореактив пластмассаларга киради. 
Термореактив пластмассаларни ^изитганда сую^ланмай 
бурда-бурда булиб кетади ва такрорий шаклланиш 
^обилиятини тамомила йущотиб ^ораяди ва кумирга 
айланади. Аммо реактопластлар термопластларга нисбатан 
иссик,к;а купро^ чидайди ва механик хоссалари ^ам анча 
ю^ори. Уларни циздирганда макромолекулалари кундаланг 
богланиши гоятда зич тур тузилишга утиши сабабидан 
шундай булади. Термореактив полимсрлар цотаётганида 
анчагина к^очади, тузилиш жи^атидан бир жинсли 
булмайди ва ички зури^ишлар вужудга келади. Ана шу 
камчиликлар олинаётган буюмларнинг ёрилиб кстишига 
ва дсформацияланишига сабаб булади.

Эпоксид полимерлар энг оз — 0,5—2 фоиз ^очади, 
полиэфирлар энг куп — 10 фоиз чамаси ^очади. Шунинг 
учун )̂ ам термореактив смолалар ^олипланаётганида 
уларнинг таркибига махсус тулдирувчи модда цушилади, 
у ^очиш ва ёрилишни камайтиради, шунингдек олина­
ётган буюмнинг таннархини арзонлаштиради. Купгина 
термореактив полимерлар цотаётиб паст молекуляр 
моддалар ажратади, бу моддалар пластмассаларда говаклар 
вУ*УДга келтиради. Мана шу камчиликка бардам бериш 
ва 31,ч тузилишли материал ^осил ^илиш учун 
тайерланаётган аралашмалар иссик; ^олда прсссланади. 
Ьу пайтда тулдирувчи модда билан полимер богланиб
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яхлит буюм вужудга кслади. Реакто пласт буюм яна 
^издирилса у юмшамайди. 11 -жадвалда баъзи рсактопла- 
стларнинг асосий хоссалари берилган.

7.4 .1 . Фснопластлар

Феноллар ёки уларнинг турдош бирикмалари — крезол, 
ксиленолни формальдегид, фурфурол, ацетальдегид каби 
альдсгидлар билан поликонденсациялаш натижасида оли- 
надиган фенолформальдегид смолалар ва шуларнинг 
асосида ишланадиган пластмасса — фенопластлар жуда 
куп чи^арилади ва жуда куп хили ишлатилади. 
Фенопластлар гоятда цаттиц ва пишиц булади, оддий 
эритувчи моддаларда эримайди ва айрим эритувчи 
моддалардагина шишиб читали, эскириши к;ийин, сувга 
чидамли булиб жуда оз сув ютади. Айни ма^алда улар 
боип^а пластмассалар сингари унча зич булмайди, элсктрга 
^аршилиги юксак, кимёвий чидамли, фрикцион ва 
зиддифрикцион хоссаларга эга. Бундай материаллардан 
ясалган буюмлар узок; вак;т юк;ори з;ароратда ишлай олади 
ва узининг механик хоссаларини оз узгартиради. 
Фенопластларнинг камчилиги шуки, улар эксплуатация 
жараёнида маълум милорда эркин фенол ажратади, у 
кучли за^ар булиб муайян хавф-хатар тугдиради. 
Циздиришнинг смола хоссаларига таъсири ва ишлатила- 
ётган тулдирувчи модданинг тури фенолформальдегид 
смолаларни тасниф этишга асос булувчи аломатлардир. 
39-расмда фенолформальдегид смолани ишлаб чи^ариш 
жадвали берилган.

^издиришнинг таъсирига кура фенолформальдегид 
смолалар терморсактив резоль смолаларга ва термопластик 
новолак смолаларга булинади. Резоль смолалар иоп;ор 
му>;итида фенолни орти^ча формальдегид билан 6:7 
нисбатда пол и конденсация к;илиш натижасида олинади. 
Шунда полимерларда тугри тузилишнинг тур тузилишга 
утиши, материалнинг сую^ланмайдиган ва эримайдиган 
>;олатга утиши билан богли!; кимёвий узгаришлар руй 
беради. Резоль смолаларнинг хоссалари асосан хом ашё 
характерига боглик; булади. Фенол асосида олинган 
смолалардан крезол ёки ксилснолдан олинадиган смола­
ларга нисбатан янада цатти^ро^, пиши^ро»; ва иссиеда 
чидамли пластмассалар ишлаб чи^арилади. Крезол асосида 
з^осил цилинган смолалар диэлектрик хоссалари яхши ва 
намликка чидамлирок; булади. Гоятда пиши!;, намликка 
чидамли ва кимёвий чидамли з;амда диэлектрик хосса-
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Наккум — насос г а

39-расм. Фенолформальдегид смола ишлаб чицариш схемаси:
I  — реактор; 2 — найма холодильник (совутмоч); 3 — бункер.

ларга эга булган прссс-кукунлар, тола пластиклар, ^ат-^ат 
пластиклар тайерлашда резоль смолалардан фойдалани- 
лади.

Нооолак смолалар кислотали му^итдаги орти^ча фенол 
билан формальдегидни поликонденсация ^илиб олинади. 
Олинган смола тугри тузилишга эга булади, ^издирганда 
сую^ланади, совитганда эса цотади, спиртда эриб кстади. 
Резоль смолага нисбатан новолак смола анча технологик 
булиб пресс-цолипни осонгина тулдиради ва тезда цотади. 
Новолак смолалардан умумий фойдаланиладиган прссс- 
кукунлар, абразив ашелар (пульвербакелит), газ 
тулдирилган матсриаллар ^амда спиртли лаклар тайер- 
ланади. Новолак смола билан резоль смола э^осил цилиб 
олиш тсхнологиясига кура бир-биридан унча фарц 
цилмайди.

Фенопластлар ишлатилган тулдирувчи модданинг ту- 
рига кура кукунли, толали, ^атламли булади.

Кукун тулдиргич модлали фенопластлар (пресс-ку- 
кунлар) кенг тар^алган булиб богловчи смола, 
тулдирувчи, ^отирувчи моддалар, мойлар, бус^ар  ва 
пигментлардан иборат. Прссс-кукунлар ишлаб чи^ариш
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учун новолак ва резоль фснолоальдсгид смолалар 
ншлатилади, чунончи новолак прссс-кукундан техника ва 
рузгор аз^амиятидаги буюмлар, резоль смолалардан эса 
диэлектрик хоссалари оширилган, сувга чидамли ва 
кимёвий чидамли буюмлар тайёрланади. Пресс-кукунлар- 
нинг хоссалари тулдиргич моддаларнинг физикавий ва 
кимсвий таркибига ва уларнинг буюм таркибида цанча 
эканлигига боглик; булади. Органик ва минерал модда- 
лардан тулдиргич сифатида фойдаланилади, улар одатда 
смолалардан арзон туради, шуиинг учун з̂ ам прссс-кукун 
нархини арзонга туширади. Ёгоч толпойи Цили*; толцони) 
жуда музеям органик тулдиргич модда, каолин, тальк, 
кукунсимон асбест кабилар эса муз^им минерал тулдиргич 
модда з^исобланади. Уротропин новолак ва резоль 
смолаларнинг цотирувчиси, сундирилган оз^ак, магний 
оксиди, кальций оксиди ва бош^а матсриаллар цотириш 
жараёнини тезлатувчи матсриаллар з^исобланади. Сурти- 
ладиган моддалар (олеин ва стеарин кислоталари ва 
уларнинг' тузлари) прссс-кукунларнинг прссс-^олипларга 
ёпишиб ^олишини камайтиради ва матсриалнинг плас- 
тиклигини оширади. Прссс-кукунларни буяш учун мумиё, 
охра, нигрозин, пигмент ва з^оказолар ишлатилади.

Новолак прссс-кукунлар жувалаш ва шнек услублари 
билан, резоль кукунлар эса жувалаш услуби билан з̂ осил 
^илинади.

Вазифаларига кура прссс-кукунлар ^уйидаги типларга 
булинади: О типи — яхшиланган ва зарбий пиши^лиги 
оширилган умумий техника аз^амиятидаги прссс-кукунлар 
булиб, улардан машинасозлик, электротехникада куч 
тушмайдиган ва кам куч тушадиган деталлар з^амда 
буюмларни, шунингдек хал^ истсъмол молларини тайёр- 
лашда фойдаланилади; Сп типи — органик ва минерал 
тулдиргичли аммиаксиз махсус прссс-кукун булиб, кумуш 
арматура ёки бош^а рангли мсталлар билан биргаликда 
ишлайдиган ашёлар учун ^улланади, Э ва В типлари — 
элсктр изоляцион ва юксак частота прссс-кукунлари 
булиб, электротехника ва радиотсхникада электр изоля­
цион деталлар тайерлашда ишлатилади; Вх типи — 
намликка чидамли ва кимёвий чидамли (кислотага 
чидамли ва иш^орга чидамли) булиб, кимёвий чидамли- 
лиги ю^ори булган деталлар ва ашёлар з̂ осил ^илишда 
ишлатилади; Ж типи — исси^бардош булиб оширилган 
>(арорат шароитларида ишлайдиган деталлар ва ашёларни
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тайсрлашга мулжалланган. Прссс-кукунлар турли хил 
рузгор ашсларини тайсрлашда кснг куламда ишлатилади.

Прссс-кукунларни маркалашда прссс-кукуннинг типи 
ва шу типдаги гуру*нинг номсри, смоланинг маркаси ва 
тулдиргич модданинг шартли номсри назарда тутилади. 
Чунончи 20 маркаси ва ундан паст маркалар новолак 
смолага, ундан ю*ори маркалардагиси оса резоль смолага 
мувофи* кслади. Тулдиргичнинг 02 шартли номсри *ипи* 
тол*онини, 03 — слюдани, 06 — асбсстни билдиради ва 
*оказо. Масалан, 06-010-02 маркали прссс-кукунни бундам 
дсб таърифламо* лозим: 0 — тип (умумий техника 
а*амиятида), 6-гуру*; 010 — смола маркаси; 02 — 
тулдиргич (*ипи* тол*они) булади. Фенолоформальдегид 
прссс-кукунлардан ясалалиган буюмлар 180—190*С ли 
*арорат ва 15—35 МПа босимда исси* *олда прссслаш 
услуби билан олинади. Муртлик ва зарбий пиши*ликнинг 
озлиги кукун тулдиргичли фснопластларнинг камчилик- 
ларидан булиб, турли зури*ишлар таъсирига дучор 
буладиган мураккаб шаклдаги дсталлар ва буюмларни 
тайсрлашда шу матсриаллардан фойдаланишни чсклаб 
*уяди.

Волокнит, шишаволокнит (стскловолокнит, асбоволок- 
нит, фаолит каби тола модда) тулдиргичли фенопластлар 
кукунли фснопластларга нисбатан яхширо* механик 
хоссаларга эгадир. Уларни 160—175*С *арорат ва 30—40 
МПа босимда исси* *олда прссслаб олинади. Волокнит 
прссс-матсриал булиб унда резоль смола шимдирилган 
пахта цсллюлозаси (пахта линти, ип йигириш фабрика- 
ларининг чи*итлари)дан тулдиргич модда сифатида 
фойдаланилган. Минерал тулдиргич моддалар, *отиргич 
моддалар, суркаладиган моддалар ва бус*лар *ушимча 
модда булади. Смолами стандартлаш (толага яхши 
шимиладиган стандарт *овушо*ли смола эритмасини 
тайерлаш), компонентларни аралаштириш, *ул волокнит- 
ни *уритиш ва бир неча туп матсриални аралаштириш 
йули билан волокнитни стандартлаш волокнит ишлаб 
чи*ариш тсхнологик жараснининг асосий бос*ичларидир. 
Волокиитлардан элсктр изоляцион матсриаллар, шестср- 
нялар, маховиклар, аппарат ва прибор корпуслари, бош*а 
деталь ва ашёлар тайерланади.

Шишаволокнит резоль смола ва тулдирувчи модда 
сифатида ишлатилувчи шишатола ски шиша ип асосида 
*осил *илинади. Саноат икки хил маркада шишаволокнит 
ишлаб чи*аради: В маркали АГ-4 прссс-матсридд (читал

202



ш и ш атола-тулд и рувч и  модда) ва С маркали АГ-4 пресс 
м атери ал  (шишаип-тулдирувчи модда). Шишаволокнит- 
нинг пиши^лиги. элсктр изоляцион хоссалари ва сувга 
чидам лилиги  волокнитникидан ю^ори. Шишаволокнит 
иш лаб  чицариш  технологик жарасни тулдиргич модда 
тай ёрлаш  (шиша толани кссиш ва уни титиш), 
ком п он ен тларн и  аралаштириш ва матсриални ^уритишдан 
иборат. Шишаволокнитлар пиши^лиги ва элсктрга цар- 
ш илиги ош и к; конструкцион а^амиятдаги дсталлар ва 
бую м ларни  тайсрлашда ишлатилади.

Асбоволокнитлар тола асбсстни тулдиргич модда 
^илиб олинган резоль смола асосида тайерланади. 
Асбоволокнит композициясини ишлаб чи^ариш жарасни 
компонентларни аралаштириш, таблсткага айлантириш, 
жувалаш ва цуритишдан иборат. Саноатимиз тулдиргич 
моддасининг тузилиши билан бир-биридан фарц цилувчи 
бир неча хил марка асбоволокнит ишлаб чи^армо^да. 
Асбоволокнитлар юксак антифрикцион хоссаларга эга 
ва исси^а чидамли булиб, тормоз колодкаларини, 
^арорат ю*;ори булган шароитларда ишлайдиган элсктр 
моторлар ва приборларнинг дсталларини тайсрлашда 
ишлатилади.

Фаолит — резоль смола ^амда асбест, графит ва кварц 
цуми сингари кислотабардош тулдиргич модда асосидаги 
композициядан иборат булмиш пресс-материал саноатда 
куп тар^алган. Фаолит ^осил цилиш технология жарасни 
резоль смолани тайерлаш, уни тулдиргич модда билан 
аралаштириш ва фаолит массани жувалашдан иборат. 
Фаолит з^амма кислотал и му^итларга, шу жумладан 
концентрацияланган хлорид кислотага чидамли (нитрат 
кислота билан бузилади), смирувчи му^итларда ишлай­
диган дсталлар ва буюмларни тайсрлашда конструкцион 
материал сифатида ишлатилади. Саноат А, П ва Т 
маркаларда фаолит ишлаб чи^аради. А маркали фаолит 
асбест тулдиргич моддадан иборат булиб кислотабардош 
трубалар, арматура, аппаратлар олишда ва исси^ 
изоляцияловчи материал сифатида ишлатилади. П фао- 
литда асбест х;ушилган кварц цум, Т фаолитда эса 
асбестли графит тулдиргич модда булиб хизмат к;илади. 
Фаолитнинг шу маркалари анча цаттиц булиб зарбий 
пиши^лиги камро^, коррозияга ^арши хоссалари юксак, 
иссиз^а чидамли ва тсхнологиявийро^дир. Улар кислота­
бардош кувурлар, аппаратлар тайсрлашда з^амда смирувчи
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ванналар, гальваник ванналарнинг корпусларини футе­
ровка цилишда ишлатилади ва цоказо.

1^ат-цат тулдиргич модлали фенопластлар (цатлам 
пластиклар) 150—160*Сли царорат ва 10—15 МПа 
бос и мд а ип газлама, шиша, асбест туцималар, цогоз ва 
сгоч шпонидан иборат тулдиргич модда асосида тайср- 
ланади. Тулдиргич модданинг турига цараб цат-цат 
фенопластлар текстолит, шишатскстолит, асботекстолит, 
гстинакс, ёгоч цатлам пластикларга булинади ва 
цалинлиги 0,5—2 мм ли листлар, цалинлиги 2—8 мм 
ли пластиналар ва цалинлиги 8 мм дан ошадиган 
плиталар цолида тайёрлаб чицарилади. К,ат-цат пластик­
лар юксак механик хоссаларга эга булиб, бир цанча 
цолларда цора ва рангли металл цотишмаларининг урнини 
боса олади.

Тарцалиб кетган цат-цат пластик-текстолитнинг 
механик пишицлиги юцори, зичлиги оз ва яхши 
зиддифрикцион хоссаларга эга. Туцимани тайёрлаш ва 
унга смола шимдириш, текстолит массани цуритиш ва 
прссслаш, четини кссиб ташлаш текстолит ишлаб 
чицариш жараснининг асосий босцичларидир. Текстолит 
машинасозликда шестерня, втулка, шкив, червяк, 
гилдирак каби дсталларни тайерлашда конструкцион 
материал сифатида ишлатилади. Юксак зиддифрикцион 
хоссалари ва едирилишга чидамлилиги туфайли ундан 
мой суркалмай юксак босим остида ишлайдиган подшип- 
никлар ишлаб чицаришда фойдаланишга имкон беради. 
Элсктротехникада тскстолитдан механика жицатидан 
пишиц булга ни цолда яхши электр изоляцион хоссаларга 
цам эга булган дсталлар тайерланади. Капрон ва найлон 
тулдиргич моддалардан фойдаланиш намлик ютишни анча 
камайтиргани цолда текстолитнинг техник хоссаларини 
оширади. Одатда текстолит буюмлар металл цирцувчи 
станокларда тайерланади.

Шишатекстолитни цосил цилиш учун шиша туцима- 
дан тулдирувчи модда сифатида фойдаланилади ва у 
янада юксак механик ва электр изоляцион хоссаларга 
эга булади, шунингдек иссицца ва намликка чидамлидир. 
Шишатекстолитни ишлаб чицариш жараёни шиша 
туцимага богловчи смола шимдириш, бу туцимани 
цуритиш ва прссслаш цамда материал цирраларини кссиб 
ташлашдан иборат. Шишатскстолит тсхниканинг турли 
соцаларида: самолётсозлик ва приборсозликда, кемасозлик, 
автомобилсозликда, бинокорлик ва бошца жойларда
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к о н струкц и ей  ва электр изоляцион материал сифатида 
иш лати лади . Шишатскстолит буюмлар кссиш ва такрорий 
колиплаш  йули  би лан  цосил цилинади.
* Асботекстолит резоль смола эритмаси шимдирилган 
махсус асбест туцимадан прссслаб тайерланган цат-цат 
матсриалдир. Юксак фрикцион хоссалар ва иссицца 
чидамлилик шу цат-цат пластикнинг хос хусусияти булиб, 
уни юцори цароратларда ишлайдиган цистирмалар, тормоз 
курилмалари ва тишлашиш мсханизмларининг дсталлари 
сифатида цуллашга имкон беради.

Унча масьулиятли булмаган деталлар ва буюмларни 
тайёрлашда (паст вольтли электр цурилмалари ва 
шчитларнинг деталлари, цистирма ва таянч колодкалар, 
говлар, том ёпмаси ва бошцалар) бирмунча арзон цатлам 
пластик — асболит ишлатилади, унда асбест цогоздан 
тулдиргич сифатида фойдаланилади. Гетинакс — цогоз 
билан  тулдирилган цат-цат пластик булиб, хоссалари 
жицатидан текстолитга яцин, электрон зол я цион хоссаси 
юцори, лскин текстолитга нисбатан механик хоссалари 
бирмунча смондир. Цогозга шимдириш учун резоль смола 
эритмалари ишлатилади. Гетинакс техника ва цурилиш 
ишларида элсктроизоляцион материал сифатида (юксак 
частотами аппаратлар ва трансформаторларнинг дсталлари, 
электр изоляторлар, шчитлар ва панеллар, цисцич 
колодкалари ва шайбалар, цистирмалар, цувурлар ва 
цоказолар) ва камдан-кам цолларда конструкцион цамда 
дскоратив цоплама материал сифатида кенг куламда 
цулланади. Саноат гстинаксни лист ва плиталар, 
шунингдек цар хил диаметрдаги трубалар цолида 
электротехника ва конструкция ишларига атаб чицаради.

Ёгоч цатламли пластиклар ёгоч шпон (цалинлиги 
0,5—1,2 мм ли ёгоч пластинкалар) асосида олиниб резоль 
смола шимдириладиган ва сунгра прсссланадиган пласт - 
массадан иборатдир. Шу йул билан лигнофоль, фансрит, 
бакелитлаштирилган фанера каби матсриаллар ишланади. 
Смола шимдирилган ёгоч шпон асосидаги оддий ёгоч 
цатлам пластик — лигнофоль тайёрланган шпонни пакет 
цилиб йигиш услубига цараб бир неча маркада: ДСП-А, 
ДСП-Б, ДСП-В ва ДСП-Г маркаларида чицарилади. 
ДСП-A пластигида шпоннинг цамма цатламларида ёгоч 
толалари параллель жойлашиб бир йуналишда матсриал- 
нинг максимал пишицлигини таъминлайди. ДСП-Б 
пластиги пакетлари йигилаётганида тола параллель 
жойлашган цар 10—20 лист оралатиб толаси тик
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жойлашган бир лист ^уйиб юборилали. ДСП-В пластигида 
толалари параллель жойлашган ^ар бир лист шпондан 
сунг толалари тик жойлашган лист кслади, бу бир-бирига 
узаро тик йуналишларда матсриалнинг механик хоссалари 
бирдай булишини таъминлайди. ДСП-Г ^атлам пластигида 
механик хоссалар эн г цулай жойлашади, унда ^ушни 
толаларнинг йуналиши уртасидаги бурчак ЗО’га баравар.

Фанерит — орасига смола шимдирилган к;огоз 
^уйилган шпон пакстларни прссслаб, бакслитли фанерами 
эса смола шимдирилган шпон листларидан тузилган 
пакстни прссслаб олинади. Ёгоч ^атламли пластиклар 
юксак механик, зиддифрикцион ва элсктр изоляцион 
хоссаларга, яхши кимсвий чидамлиликка эга. Цат-^ат 
пластиклар авиация, электротехника, ту^имачилик сано- 
атида ва саноатнинг бош^а тармо^ларида, шунингдек 
приборсозликда ишлатилади, зиддифрикцион материал 
сифатида х а  прокат валикларида ксмалар, пармалаш 
мсханизмлари ва юк кутариш мсханизмларида, гидротех­
ника иншоотларида, сирпаниш подшипниклари ^амда 
бошца хил иш^аланиш узел дсталларини тайёрлашда 
ишлатилади. Киме машинасозлигида егоч цат-^ат пла- 
стиклардан смирувчи му^ит ва ю^ори з^арорат шароит- 
ларида ишлай оладиган турли арматура, ^истирмалар ва 
зичлаштирувчи дсталлар, цувурлар ^амда ^увур дсталлари 
тайёрланади. Бинокорликда шундай егоч к;иринди ва егоч 
тола плиталар кенг куламда ишлатилади. Уларда ёгочнинг 
^иринди, майда пайра^а ва ^ипи^ ^олидаги чи^итлари 
тулдиргич материал булади.

7. 4. 2. Ачиноиластлар

Лминопластлар — мочевина ва мсламинни формальде­
гид билан поликондснсациялаб олинадиган смолалар 
асосила, шунингдек аралаш мочевиноформальдегид, ме- 
ламиноформальдегид смолалар асосидаги матсриаллардир. 
Мочевина ( карбамид) сукм^ланиш ^арорати 133*С, зичлиги 
1,36 г/см3 булган рангсиз кристалл модда булиб, аммиак 
билан углерод цушоксидини синтез цилиб олинади. 
Меламин хукн^ланиш ^арорати 250’Сга яцин ва зичлиги 
1,57 г/см3 булган з а̂мда мочевина билан дицианамиддан 
олинадиган рангсиз кристалл моддадир.

Аминопластлар прссс-кукун, тол ал и ва ^ат-^ат пла­
стиклар \олида ч пиарил ад и ва хоссалари жи^атидан 
фснопластларга яцин ту рад и. Мочевина, формальдегид, 
уротропин, рух стсарати ва бус^лардан иборат >̂ ар хил
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композициялар мочевиноформальдегид, мсламмноформаль- 
дегид прссс-кукунлар цосил цилиш учун хом ашс булади. 
Прссс-кукун ишлаб чицариш жараёни кондснсацион 
зри тм ан и  тайёрлаш, эритмани компонентлар билан 
аралаштириш, цул композицияни цуритиш, ^уритилган 
мацеулотни туйиш, уни элаш ва стандартлаш операция- 
даридан иборат. Егоч ва пахта цсллюлозасидан, слюда, 
кварц, егоч тол^онидан ва цоказолардан тулдиргич модда 
сцфатида фойдаланилади. Иссик цолда прссслаш прссс- 
кукунлардан ашё олиш асосий услубидир. Лминопластлар 
нурга чидамли рангсиз материал булиб, цар цандай рангга 
осонгина буялади, циди йуц ва иссиц таъсирида зацарли 
моддалар чицармайди, яхшигина декоратив хоссаларга эта 
ва идиш-товок, хужаликда ишлатиладиган буюмлар, 
парфюмерия тараси, совундон, галантсрся-атторлик бу- 
юмлари тайерлашда куп ишлатилади. Лминопластлар 
сувга ва исси^а чидамлилиги жицатидаи фенопластлардан 
кейин турса-да, лскин диэлектрик хоссаларининг юцори- 
лиги ва разрядларга гоятда чидамлилиги, зарбаларга 
пишицлиги туфайли улардан юксак кучланиш виключа- 
телларини, элсктр, радио ва телевизор дсталларини, 
телефон аппаратлари, элсктр прибор корпусларини, элсктр 
билан ёритиш ва автомобиль арматураларини тайёрлашда 
фойдаланишга имкон беради.

Лминосмолалар асосида олинадиган волокнитлар ора- 
сида асбоволокнитлар энг катта ацамиятга эга. Цат-^ат 
аминопластлар асосан декоратив материал сифатида 
ишлатилади. Декоратив цогоз кат-кат пластиклар (ДБСП) 
аминоальдегид ва фенолформальдегид смолалар шимди­
рилган махсус цогозни прссслаб цосил цилинади. Смолани 
тайёрлаш, цогозга смола шимдириш ва пакстларни йигиш, 
160—170*С царордт цамда 25—30 МПа босимда листлар 
ва плиталарни прссслаш ва цирраларини цирциш ДБСП 
ишлаб чи^аришнинг асосий бос^ичларидир. Тулдирувчи 
модда шаффоф, гулсиз ёки ^имматли егоч ёки тош 
тузилиши гулига тацлид этувчи махсус гулли булиши 
мумкин. ДБСП листлари фансрага, ёгоч циринди 
плиталарга, мебель шчитлари ва бош^а буюмларга 
спиштирилади. Листларнинг цалинлиги 1—5 мм ва 
узунлиги 1000—3000 мм ва эни 600—1600 мм. Декоратив 
Кат-цат цогоз пластиклар саноат ва граждан ацамиятидаги 
бинолар, самолёт салонлари, вагон ва автобуслар, ксма 
каюталарининг ички безагида ва бошка максадларда кенг 
куламда цулланади. Аминопластлардан ясалган буюмлар
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ювалиган воситалар, иссик; сув ва эритувчилар билан 
осонгина тоза булади, аммо кислота ва иш^орлар уни 
бурдалаб юборади. Намликни гоятда юти ши ва ишлатиш 
чогида срилиб кстиши аминопластларнинг камчиликлари- 
дир.

7.4.3. Полиэфир, эпоксид ва крсмнийоргамик смолалар
асосидаги пластмассалар

Полиэфир смолалар асосидаги пластмассалар орасида 
поликарбонатлар энг куп тар^алган. Юксак зарбий 
к;овушок;лик, диэлектрик хоссалар ва кенг ^арорат 
диапазонида уз хоссаларини сак;лаб цолнш ^обилияти 
уларнинг асосий афзаллигидир. Поликарбонатлар зарба- 
ларга, иссик;к;а гоятда чидамли ва улчамлари аник;, элсктр 
изоляцион хоссалари яхши булиши талаб этиладиган 
шестерня, кулачокли диск, валик, галтак каркаслари, 
к;издириш приборларининг дсталлари каби дсталларии 
тайёрлашда ишлатилади. Босим билан ^уйиш, металл 
^ир^увчи станокларда ишлов бериш, иссяк; ^аво бериб 
пайвандлаш ва слимлаш орк;али поликарбонат ашеларга 
айлантирилади.

Эпоксид смолаларнинг к;отиргич, тулдиргич ва 
пластификаторлар билан композицияси иссик; ва coeyiq 
^олда цотадиган элсктр изоляцион компаундлар тайер- 
лашда ишлатилади. Цотган эпоксид смоланинг зичлиги 
1,17 г/см3, чузилиш чогидаги пиши^лиги 56—80 МПа. 
Пахта ва шиша тола ^амда тузима, темир кукуни каби 
тола ва кукун матсриаллар билан смола тулдирилади. 
Пластмассаларнинг к;аттик;лиги ва иссик;к;а чидамлили- 
гини ошириш, шунингдек уларнинг нархини арзонлаш- 
тириш учун к;ум, кварц, чинни толк;они, графит каби 
минерал тулдиргичлар ишлатилади. Эпоксид смолалар 
иссякла ва намликка гоятда чидамли ^амда электр 
изоляцион хоссаларга эга булганлигидан электротехника 
ва радиотехника саноатида буюмларни изоляциялаш ва 
герметиклашда, иссик;к;а чидамли гоят пишик; шиша 
пластиклар тайёрлашда ишлатилади, шуларнинг негизида 
тайёрланган матсриаллардан эса конструкцион ва элек­
тротехника а^амиятидаги дсталлар ва ашёлар ишлаб 
чи^аришда фойдаланилади.

Пресс-кукуплар, волокпитлар ва шишатекстолитлар 
кремнийорганик смолаларнинг энг му^им пластмассалари 
булиб, уларни ишлаб чик;ариш фенолоформальдегид 
смолалар негизида прссс-матсриаллар ^осил цилишга
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Схшашдир. Пресс-кукунларда кукунсимон минерал 
тулдиргичлар ишлатилади; кремнийорганик шишаволок- 
нитлар шиша, цумтупро^, кварц ва асбест тола билан 
чицарилади; шишатекстолитларда шиша ва асботу^имадан 
тулдиргич сифатида фойдаланилади.

Пресс-кукундан электротехника ва радиотехниканинг 
гоятда иссицца чидамли ва исси^да тургун, механик 
пиши»;, сувга ва купгина ноорганик кислот ал ар ^амда 
органик кислоталар таъсирига чидамли деталлари тайёр- 
ланади. Шиша, цумтупроц ва кварц толали волокнитлар 
юксак зарбий ковушоз^пик ва электр изоляцион хоссаларга 
эга булиб, шишатскстолит билан бир к;аторда асосан 
электр изоляцион ашёлар »;осил *;илишда ишлатилади. 
Кремний органик материалларнинг баъзи турлари электр 
ёйига гоятда чидамли булади.

7. 5. Газ тулдирилган пластмассалар. Уларнинг 
турлари, хоссалари, маркаланиши ва ишлати- 
лиши

Г аз т у л д и р и л г а н  п л а с т м а с с а л а р  — п е н о -  
п л а с т л а р  унча зич ва сузувчан эмас, исси»;ни, товушни 
ва электрни яхши са^лайди, сувга чидамли. Пенопласт- 
нинг камчилиги шуки, у механик пиши^ эмас. 
Пенопластлар цотган купик куринишида булиб цаттиц, 
ярим цаттиц ва эластик з^олатда булиши мумкин. К,атти»; 
пенопластлар чузадиган кучларга чидаш беролмайди ва 
пластик эмас, шунинг учуй з̂ ам ё си»;иш шароитларида, 
ёз̂ уд куч булмаганида ишлатилади, эластик пенопластлар 
эса вибрацияни (дириллашни) пасайтиришга к,одир ва 
амортизация этувчи материал сифатида ишлатилади. 
Полимерларнинг купикланиши уларнинг таркибига поро- 
фор деб аталмиш махсус модда к;ушишга асосланган 
булиб, у кизитилганида ёки кимсвий реакция натижасида 
газ чи^ариб говаклар з̂ осил к;илади. Пенопластларнинг 
хоссалари полимер таркибидаги газ фазасининг з^ажмига, 
полимер катакларининг тузилиши ва кимёвий 
тузилишига боглик; булади. Газ тулдирилган материаллар 
купчилик полимерлар асосида тайёрланади, лекин поли­
винилхлорид, полистирол, полиуретан, фенол оформальде- 
гид смола, мочсвиноформальдсгид смолалардан олинадиган 
пенопластлар энг куп амалий аз^амиятга эгадир. 12-жад- 
валда энг куп тар^алган пенопластларнинг асосий 
<оссалари берилган.
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12. Газ т}лдирилган пластмассаяарнинг асосий хоссалари

Пласт-
MtCCt

маркаси
Полимер

негизи
Зичлиги,

г/см3

Си^илиш- 
даги пи-
ШИЗ̂ЛИГИ,

МПа

Ишкор харорати, 
•С (цис)

пхв Поливинил­
хлорид

0,07—0.4 0 .4 -1 .5 — 60 дан 60 гача

ПС Полистирол 0 .02-0 .6 0.3—1,5 — 60 дан 65 гача
ПСБ —•— 0,2—0,3 0 .1 -0 .2 — 50 дан 70 гача
ППУ Полиуретан 0 ,05-0 ,6 0 .2 -3 0 — 60 дан 150 гача
ф ф Фенолофор- 

ма льде гид смола
0.1—0.2 2,0—4.0 — 50 дан 150 гача

ФК —"— 0 .1 -0 .2 0.2—2,0 — 60 дан 120 гача
"Минора" М очсвим оф ор 

мальде гид см ола
0.01-0 ,02 — — 60 дан 100 гача

Поливинилхлоридни метакрилат ва бош^а компонент- 
лар билан аралаштириб олинадиган пенопластлар кенг 
тарцалган. Композицион аралашма кейин прессланади ва 
к^пиклантирилади. Пенополивинилхлорид цатти^ (ПВХ), 
яримцатти^ (ПВХ-П) \амда эластик (ПВХ-Э) материал 
^олида чищарилади. Бу матсриалларнинг ^аммаси юксак 
амортизацион ва нам ютиш хоссаларига эга, лекин 
иссизда чидамлилиги ва пиши^лиги паст, ^аттищ 
пснополивинилхлориддан исси^ни са^ловчи материал 
сифатида ва ч^ктириш ^ийин буладиган буюмлар 
тайёрлашда, яримцатти^ пснополивинилхлориддан эса 
жилоловчи кулчалар тайёрлашда, эластик пенополиви- 
нилхлориддан эса амортизацион материал сифатида 
фойдаланилади. Полистирол пенопластлар полистиролни 
осон парчаланадиган ва таркибида азот тутувчи матери- 
аллар билан аралаштириш, кейин композицияни пресслаш 
ва прессланган заготовкани купиклантириш орцали 
тайсрланади. Полистирол пенопластлар яхши к сс клади, 
узаро, металл ёгоч пластмасса билан елнмланади, жуда 
енгил материал булиб, бинокорликда, транспортда, совитиш 
саноатида ва боол^а жойларда кенг к^ламда ишлатилади. 
Пснополистиролдан приборлар ва шиша идишлар учун у ров 
матсриали сифатида, шунингдск пленка тайёрлашда фой­
даланилади. ПС ва ПСБ маркалари полистирол пснопла 
стнинг энг куп тар^алган маркалари б^либ, 
купиклантирилган заготовкани тайсрлаш усуллари билан 
бир-биридан фар»; цилади: ПС пресслаш услуби билан
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хосил цилинади (бунда анча зич ва пиши»; материал 
хосил булади). ПСБ — цуйиш услуби билан олинади ва 
бирмунча енгил, лекин унча пиши»; булмаган материал 
хосил булади. Саноат махсус турдаги пенополистироллар- 
ни >;ам ишлаб чицаради: ПСБ-С маркали узи сунадиган 
(ёнувчанлиги пасайган) пенополистирол з;амда ПСБ-Н 
маркали бензинга ва мойга чидамли пенополистирол 
шулар жумласидан.

Полиуретан асосидаги газтулма материаллар — пено­
полиурет анлар  — зичлиги, механик пиши^лиги хам, сувга 
эритувчи моддалар таъсирига чидамли эмас, электр 
утказиш хоссалари эса ю»;оридир. Мураккаб органик 
кислоталар, спиртлар, тузлар пенополиуретан фхгил 
к;илишда кшлатиладиган хом ашёдир. Саноат »;атти»;, 
шунингдек эластик пенополиуретанлар ишлаб чтвдади. 
Цатти* материаллардан »;урилиш ишларида *;оплама 
сифатида фойдаланилади. Ички патлами пенополиуретан- 
дан, ташци патлами эса ёгоч листлардан иборат 
бинокорлик девор конструкциялари исси^ни ва товушни 
яхши утказиш хоссалари га эга. Цатти»; пенополиуретан- 
ларнинг баъзи маркалари (масалан, ППУ-10 ва бош^алар) 
юксак механик хоссаларга эга булиб, конструкцион 
материаллар сифатида ишлатилади. Улар осон арраланади, 
йуиклади, штампланади ва металл 1̂ ир«;увчи станокларда 
ишланади. Эластик пенополиуретанлар орасида поролон 
энг катта а^амиятга эга булиб исси»;ни ва товушни яхши 
утказади ва амортизацион хоссаларга эга. Эластик 
пенополиуретанлар автомобиль Уринди1̂ лари, сети»;, пой- 
андоз, мебель сирмаси тайёрлашда, шунингдек иссякни 
ва товушни утказувчи материаллар сифатида ишлатилади. 
Пенопластлар орасида каучук билан модификация этилган 
гоят пиши», ФФ ва ФК маркали пенопластлар, зичлиги 
оз "Мипора" ва МФП маркали пенопластлар энг куп 
тар»;алган. Иссякни ва товушни яхши утказиш шу 
пенопластлар учун муштарак хоссалар булиб, ^урилишда, 
транспорт машинасозлигмда, совитиш техникасида, элек- 
тротехникада, сузувчи воситалар, тара ва уров материали 
сифатида улардан фойдаланишга имкон беради.

7.6. Пластмассаларни етказиб бериш, сацлаш
ва ташиш шартлари

Пластмасса ва ундан ишланган буюмлар истеъмолчи- 
ларга туп-туп *;или6 юборилади ва унга я гона бир жужжат
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плова з^илинади. ^ужжатда ма^сулотнинг ва уни 
тайёрлаган корхонанинг ночи, тупнинг номсри ва 
тайёрланган кун — санаси, сифатнинг мсъёрланган 
курсаткичлари ва уларнинг ГОСТ талабларига нсчоглик 
мувофизузиги ёзиб зцшилади. Зичлик, бузадиган куч, 
з^аттизузик, зарбий цовушо^лик, иссиеда чидамлилик, 
на мл и к ютиш ва диэлектрик хоссалари пластмассаларнинг 
мсъёрланадиган хоссаларидир. Мазугулотнинг ночи ва 
маркаси, тупнинг номери ва массаси зузр бир уралган 
у ринга к^уйиладиган у ров листида з̂ ам ёзиб з^уйилади. 
Юборилаётган ма^сулотнинг дастлабки истеъмол хоссала- 
рининг сахузаниши ташиш ва caxyiaui чогидаги энг музузм 
талаб з^исобланади. Шунинг учун *ам мазугулотнинг 
шикастланиши ва бузилишининг олдини олиш учун 
пакетлар: "Ташланмасин", "Юзузриси", "Эзуиёт булинг — 
шиша (ойна)” деган махсус ёрлизулар билан маркаланади, 
муайян эзугиёткорлик чораларига амал цилиниб богланади, 
ортаётганда ва сазузаётганда тугри жойлаштирилади ва 
зужазо.

Пластмассаларни юбориш, ташиш ва сазузаш шароит- 
лари пластмассанинг тури га, агрегат зузлатига, таркиби 
ва физик-механик хоссаларига боглизу булади. Кукунсимон 
ва зуумозу реактопластлар зуамда термопластлар полиэтилен 
зузп ва купзуават зуогоз зуопларига солиб зоборилади ва 
сазузанади. Юксак даражада гигроскопик булган полиамид 
пластмассалар герметик ёпизу зомшову ёки вуаттиву тарада 
ташилади ва сазузанади. Тсрмопластлардан ишланган 
листлар ва пленкалар зуогоз билан уралган, яшиклар ва 
контейнерларга жойлаштирилган рулон зуоли ортиб 
жунатилади. Органик ойна, тола ва вуат-зуат тулдиргичли 
пластиклар турли зуалинликдаги лист ва плиталар зуолида 
чивуарилади, зуар вуаторининг орасига уров вуогози ёки 
боизвуа хил вуистирма материал з^уйилади. Улар ашёларни 
ташиш чогида яхши сазузанишини таъминлайди. Узгармас 
профилдаги бузомлар Цувурлар ва уларни комплектловчи 
деталлар, уголоклар, стерженлар, сантехника 
азуамиятидаги бузомлар ва бошвуалар) ёгоч яшиклар ва 
контейнерларда зоборилади. Газтулма пластмассалар сил- 
ливу ёки вуат-зуат картондан ишланган стандарт коробка- 
ларга, ёгоч ёки фанер яшикларга солинган блок, лист 
материал ёки вуолипланган тайёр ашё зуолида истеъмол- 
чиларга ортиб жунатилади.

Пластмасса ва улардан ясалган бузомларни ташиш 
учун ёпиз( типдаги зуамма тур транспортдан фойдаланиш
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мумкин. Транспорт тараси олдин ифлослардан яхшилаб 
тозалаб чицилмоги лозим. Транспорт га юк ортилаётганида 
битта тупда бирдай маркадаги матсриалдан ишланган бир 
хил таркиб нав ва хоссадаги ма^сулот булмоги 
ксраклигига эътибор бе рил ад и. Пластмассалар ва синтетик 
смолалар кимёвий материалларни цабул цилиб олиш ва 
са^лаш йул-йуриз^ларига мувофик; зуэлда иситиладиган 
„уруц биноларда махсус сукчаклар ёки тагликларда 
бслгиланган муддатидан ошириб юбормай саз^ланмоги 
керак. Пластмассалар са^занаётганида уларни ^издирувчи 
ва намлантирувчи ш а роит булмаслиги, шунингдск офтоб 
тушиб турмаслиги зарур. Чунки бундай шароитлар 
материалнинг барващт эскиришига, истеъмол хоссалари 
ва ташци куринишининг ёмонлашишига сабаб булади. 
Бундан таш^ари узоц ва^т юк;ори ^ароратнинг таъсиридан 
купчилик пластмассалар парчаланиб, водород хлорид, 
углерод оксид, аммиак каби зарарли ва за^арли моддалаэ 
чи^аради. Кукунсимон пластмассалар завода портлаш 
хавфи булган аралашмалар з̂ осил з^илади, шунинг учун 
з̂ ам омборхоналарда статик электр йигилиши ва учцун 
з̂ осил булишига имкон бермайдиган шароитлар яратил- 
моги лозим. Тортилган электр симлари ва электр 
машина-ускуналарида портлаш хавфи булмаслиги керак. 
Омборхоналар ут учириш воситалари билан жи^озланмоги 
лозим. Пластмассаларнинг парчаланиш ма^суллари билан 
за^арланиб з^олмаслик учун утни учираётганда газни^об 
кийиб олиш зарур булади.

Баъзи пластмассалар зарарли модда булиб киши 
терисини ачиштиради, нафас олиш йулларига таъсир 
этади, наркотик таъсир з̂ ам курсатади. Шунинг учун 
з(ам омборларда пластмасса чангининг концентрацияси 
бслгиланган йул цуйиш мумкин булган энг катта меъёр 
з^аддидан ошиб кетмаслиги, бу ерда ишлаётган кишилар- 
нинг з^аммаси якка из^ота воситалари билан таъминлан- 
моги лозим. Омборхоналар з а̂во тортиш-чи^ариш венти- 
ляцияси билан пухта жирозданмоги лозим.

7.7. Кимёвий толалар

Кимёвий толалар табиий полимер бирикмалардан 
олинадиган сунъий толаларга з^амда синтетик полимер- 
лардан ишланадиган синтетик толаларга булинади. Ёгоч 
еки пахта целлюлозасидан олинадиган вискоза тола, 
мис-аммиак ва ацетат тола з^амда сут, соя, ёнгоц
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магизларидан ^осил щилинадиган о^сил тола сунъий 
кимёвий толаларга к и рад и. Синтетик кимёвий тола 
хлорин, нитрон, политен, саран, винол канн карбоцеп 
толаларга, полиамид, полиэфир, полиуретан кеби гете- 
роцеп толаларга б^линади. Кимёвий тола табиий полимер 
бирикмалардан олинадиган толалар (пахт^, луб, юнг тола 
ва бошх;алар)га нисбатан юксак физик-механик хоссаларга 
^амда деформация ва сдирилишга, кимёвий му^итлар, 
нур, юксак ^арорат таъсирига чидамлидир. Кимёвий 
толаларнинг энг катта афзаллиги шуки, нефть, газ, 
тошкумир ва сгочни ^айта ишлаш ма^суллари булмиш 
арзон хом ашёнинг чексиз манбаи булиб, ушбу 
тармо^нинг юксак сурьатлар билан ривожланишига замин 
булади. Кимёвий тола ишлаб чицариш табиий толага 
нисбатан анча арзонга тушади, чунки ма^сулот бирлигига 
анча кам ме^нат сарфи ва моддий сарф тацозо этил ад и. 
Кимёвий толадан газлама, кийим-кечак, трикотаж, муйна, 
гилам, поёндоз каби хал к; истеъмол моллари ва шина 
корди, жомакор, ар^он, тур, фильтрловчи мато, машина 
^ринди^ларига сирма материаллар, парашютлар, кимёвий 
аппаратларнинг и^ота воситалари, транспортер ленталари, 
сим изоляцияси каби турли техника буюмлари ишлаб 
чи^аришда цулланади.

7.7.1. Кимёвий толаларни ишлаб чи^ариш асослари

Кимёвий толалар чексиз ип ва штапель тола 
куринишида олинади. Чексиз ип хали; истеъмол моллари

ва техника буюмлар ишлаб 
чищаришда и^улланади ва узаро 

rgrtC  эшиб бириктирилган 3 тадан
■11 100 тагача ва ундан куп

элсментар толалари булади. 
Штапель толанинг узунлиги 3 
мм дан 150 мм гача боради ва 
шундай узунликдаги табиий то­
ла билан йигирилган ^олда 
ишлатилади. Айрим хусусият- 
ларга ^арамай кимёвий тола 
олишнинг купгина муштарак 
томонлари бор. Хом ашёни 
олиш ва унга дастлабки ишлов 
бериш, йигириш эритмаси ёки 
сую^ланмасини тайёрлаш, ип

40-раем. Фильеранинг 
мий куриниши

уму-
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41-раем. Эритмадан х$л усул билан ип досил цилиш схемаси.

ёки штапель толани вужудга келтириш з^амда тола ёки 
ипга ишлов бериш кимёвий тола ишлаб чи^аришнинг 
асосий босцичларидир.

Табиий полимер хом ашё, масалам, целлюлоза-^огоз 
комбинатларида ёгоч ёки пахта линтидан полимер 
ажратиб з̂ осил ^илинади; ози^-ов^ат саноати корхонала- 
рида казеин сутдан, усимлик окосил моддалари усимлик 
магиз-уругларидан олинади. Синтетик полимерлар синте­
тик тола заводларида ёки кимё корхоналарида содда 
моддаларни синтез ^илиб ишлаб чи^арилади. Табиий 
полимер хом ашёга дастлабки ишлов бериш уни 
аралашмалардан тозалаш ёки унга кимёвий ишлов 
беришдан иборат булиб, одатда синтетик хом ашёга 
дастлабки ишлов ' берилмайди. Табиий ёки синтетик 
полимерлар асосида тола цосил цилишда ишлатиладиган 
йигириш массаси теги шли юксак молекуляр бирикмалар- 
нинг узини эритиш ёки суюи^тантириш орк,ал и олинади.

215



Эритма ёки суюцланма яхшилаб аралаштирилади, филь- 
трланади ва з̂ аво пуфакчаларидан холи цилинади. Толага 
ксракли ранг бериш учуй йигириш массасига р хил 
буёз^пар крушил ад и. Ип ва штапель тола вужудга 
кслтириш (йигириш) эритма ёки суюз^ланмани доза билам 
бир маромда бериб туриш ёки уларни фильера тешигидан 
ситиб чи^азиб туриш (40-расм), з̂ осил булган тола 1(ил 
о^имини ^отириш, ипларни к,абул ^урилмасига ураш ёки 
уларни чирмов з^илиш з^амда ипни белгиланган узунликда 
кссиб чи^иш (штапель толада шундай *;илинади)дан 
иборатдир.

13. Турли тола ва ипларни шакллантиришнинг асосий
режимлари

Тола ва ип 
турлари

Шаклланиш усули Шакллащ 
харорати, С

Шаклланиш
тезлиги,
м/мин

Вискоза Эритмадан *$л 4 0 -5 0 60—100
Мис-аммиакли 3 0 -4 0 3 0 -6 0

Ацетат Эритмадан цуруц 5 0 -7 0 200—600

Оз^сил Эритмадан 20—30 4 0 -6 0

Капрой Суюузанмадан 250-270 500—1000

Нейлон 270—290 500—1000

Лавсан 270—230 400-900

Нитрон Эритмадан цУл 12—15 30—40

Хлорин 20—30 4 0 -6 0

Фильера диамстри 50—75 мм ли цилиндрик з^алпо  ̂
куринишида булиб диамстри 0,04—0,08 мм ли купдан-куп 
майда тешиклари булади. Одатда \ар бир йигириш 
машинасига 60 тадан 100 тагача ва ундан куп фильера 
урнатилади. Толалар з$л ва з̂ урук; усул билан шакллан- 
тирилади. ЭДл усул (41-расм) эритмадан тола цосил 
к;илишда, з̂ урук, усул эса полимер эритмаси ёки сухидан- 
масидан тола з̂ осил з^илишда цулланади. \ у л  усулда 
йигириш эритмаси насос ёрдамида фильтр 1 орз^али фильера 
3 га з^айдалади, фильерадан чи^увчи цил тола 2 цотирувчи 
ванна 4 нинг эритмасига тушади. Шу ванн ада тола оз̂ ими 
цотиб ипга айланади. К,отирувчи ваннадаги элементар 
иплар бирлаштирилади ва теги шли ишлов берилганидан 
сунг бабина 5 з^олидаги урайдиган з^урилмага келади. 
Толаларни ишлаш уларни сув билан ювиб тозалашдан,
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водород пе рок с ид и билан ок^таш, такрорий ювиш ва 
цуритишдан иборат. Kjpyi^ усул билан ип фхил цилишда 
ишлов бсришдан олдин тола иссик; ^аво билан цуритилади, 
ишлов бсриш жараснида эса ксйинги ишловларни енгил- 
лаштириш учун мойланади, эшилади ва уралади. 13-жад- 
валда з̂ ар хил тола ва ипларни турли усуллар билан 
такллантириш ^арората, тезлиги бсрилган.

7. 7.2. К и мо ни й толаларнинг хоссалари на ишлэтмлиши

Ингичкалик (йугонлик) чузилиш чогидаги пиши^лик, 
узиладиган узайиш ва бош^алар кимсвий толаларнинг 
асосий х о с с а л а р и д и р .  Хал^аро бирликлар тартибига 
мувофи^ толаларнинг ингичкалигини тавсифлаш учун тскс 
билан ифодаланувчи тугри (чизи^ий) зичлик тушунчаси 
жорий этилган. Текслар сони узунлиги 1 км (г/км) га 
борадиган толанинг массаси ^анча эканлигини курсатади. 
Кимсвий толаларнинг чизигий зичлиги одатда миллитскслар 
(мтскс) билан улчанади. Аммо бир ^анча лолларда тола 
ингичкалиги ёки метрик номер курсаткичидан фойдаланиш 
давом этяпти. Метрик номер массаси 1г (м/г) булган тола 
к;анча узунликда булишини курсатади. Метрик тартиби 
^анча юцори булса тола шунчалик ингичка булади. Кимсвий 
толаларнинг метрик тартиби толанинг ту рига богли^ булиб 
3600 дан 20 000 мик,ёсида узгаради. Толаларнинг чузилиш 
пиши^лиги штапелнинг (толалар тутами) узилишн билан 
белгиланади, узиладиган узайиш эса узилиш пайтида 
на му на узунлиги нинг намуна дастлабки узунлиги га нисбатан 
ортишини курсатади.

Баъзи кимёвий толаларнинг асосий хоссалари 14-жад- 
валда берилган маълумотлар билан тавсифланади.

14. Ким/вий толаларнинг асосий хоссалари

Толаларнинг иоми
Зичлик,

г/смТ
Чузилиш - 
д а т  зич­
лик, МПа

Узилади­
ган уэун- 

лик, t

Элементар ип 1,30—1.34 220—250 18-24
Штапель тола 1,50—1,34 220—260 15—20
Ацетат ип 1,30-1,35 140-180 18-25
Капрон ва найлон ип 1,14—1,15 450-550 2 4 -2 6
Лавсан ип 1,38-1,39 550—650 2 0 -3 0
Полиэтилен иплар 0,90—0,92 100—200 4 0 -6 0

1,43—1,60 200-250 2 0 -3 0
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Сунъий толалар ичида энг арзони ва куп тарз^алгани 
вискоза толасидир. У бнрмунча юксак механик хоссаларга 
эга, кимёвий ва термик чидамли булса-да, аммо сув 
текканида пишик^лигини 40—50 фона й^цотади, бу нарса 
унинг муз^им камчклнгидир. Вискоза тола соф з^олда ёки 
бошз^а толалар билаи аралашмасидан кийим-кечак газмоли 
ва декоратив газмол, трикотаж, сунъий здоак?л, корд, 
ту»;имачилик-галантерея буюмлари, пайпоз^, тасма, лента, 
пленка целлофан ва бош^а буюмлар ишлаб чицарилади. 
Ацетат толалар вискоза толаларга нисбатан бир цанча 
афзалликларга эга: гоятда эластик, унча гижимланмайди, 
з̂ ул з^олдатида пишик^лигини унча йу^отмайди, электр 
утказувчанлиги паст, технологик жараёни содда, ишлаб 
чи^ариш зарарсиз ва зрказолар. Ацетат тола здо хил 
кийим-кечак газмоллари, ичкн ва устки трикотаж, 
болалар ва спорт к?йлак ва костюмлари, з̂ ар хил электр 
изоляциялар тайёрлашда з^амда техник ма^садларда 
ишлатилади. Мис-аммиак тола оз ишланади.чунки ишлаб 
чиздоиш учун камроз  ̂ тарцалган хом ашё — пахта 
целлюлозаси билан ^имматба^о мис купороси ва аммиак 
талаб цилади. Улардан асосан штапель тола ишлаб 
чи^арилади. Бу тола аралаштирилиб юнг кийим-кечак 
ва гилам, газмол ва трикотаж буюмлар ишлаб чищари- 
лади. Оцсил тола механик хоссалари паст, асосан 
ози^-ов^ат хом ашёсидан ишлаб чи^арилганлигидан кенг 
тар^алмаган. Олинадиган штапель оз^сил тола асосан юнг 
билан аралаштириб фойдаланилади. Синтетик тола 
юксак механик хоссаларга эга, гигроскопиклиги паст, 
унча ёнмайди, кимёвий чидамлилиги, ейилишга чидам- 
лилиги ва микроорганизмларнинг таъсирига чидамлилиги 
юз^ори булганлигидан техникада унинг ишлатиладиган 
сосалари хилма-хилдир. Капрон, нейлон ва энант 
полиамид толаларнинг асосий турларидир. Улар пай- 
поз ,̂ ичкийим каби юпца трикотаж буюмлар, куйлак 
ва парашют газмоллари, корд, товланадиган з̂ ар хил 
буюмлар, т^рлар, мебель газмоллари ва з^оказоларни 
ишлашда цулланади. Полиамид штапель тола табиий 
толалар (юнг ва пахта) билан аралаштирилган з^олда 
кийим-кечак газмолларини тайёрлашда ишлатилади. 
Полиэфир толалардан лавсан энг кфп тарцалган булиб, 
у узининг хоссалари жиз^атидан полиамид толаларга 
ухшаб кетади. Гоятда з^айишо1̂ лик ва гижимланмаслик 
полиэфир толаларнинг афзалликлари цаторига киради, 
яхши буялмаслик, гигроскопикликнинг пастлиги ва
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нархининг бирмунча циммат туриши уларнинг камчилик- 
ларилир- Полиэфир тола пахта ва юнг билан аралаш- 
тирилиб турли тузима, трикотаж ва бошца ма^сулотлар 
тайёрлашда, соф зрлда эса техник сукно (мовут), намат, 
корд, узатма щайишлари, брезент, электр изоляция 
материалларини ишлаб чи^аришда ^улланади. Полиэти­
лен толалар зичлиги оз булгани з^олда, аммо 
пишицлиги Уртача, иссизуза унча тургун эмас ва 
гигроскопиклиги зузм оздир. Улар мебель газмоли, сирма 
газмол, фильтрловчи ту^ималар, пишитиладиган 
ма^суллар тайёрлашда ва электр изоляцияси сифатида 
ишлатилади. Перхлорвинил толалар техника туцималари 
тайёрлашда, юнг билан аралашмаси эса гилам, намат 
ва ти^ма материал тайёрлашда ишлатилади.

7. 8. Резина-техника буюмлари

7.8 .1 . Резина аа резина буюмлари ишлаб чи^ариш
асослари

Р е з и н а  асосий компоненти каучук булмиш аралаш- 
мани вулканизация з^илиш натижасида олинадиган 
мураккаб сунъий материалдир. Унинг асосий компоненти 
булмиш каучук — гоятда эластик, яъни камрок; нагруз- 
каларда деформацияланиш добили яти га эга булган юксак 
молекуляр бирикмадир. Бунга сабаб шуки, чизигий 
тузилишда булган каучук молекулалари эгилган ва ураб 
йигилган зузлатда туриб ташци куч таъсирида куч таъсир 
йуналиши буйлаб чузилади. Ташци куч олингач каучук 
макромолекулалари яна узининг дастлабки ^олатига 
з^айтади. Табиий ва синтетик каучуклар булади. Табиий 
— соф каучук Бразилия гевея дарахти ва баъзи тропик 
Усимликлардан олинадиган сутдек шира булиб, изопрен 
полимеридан иборатдир. Табиий каучукнинг нархи 
баланд, уни ишлаб чи^ариш эса чекланган. Шунинг 
учуй зузм резина олиш учун асосан нефть билан 
чиз^увчи газлар ва нефтни з^айта ишлаш газларидан, 
шунингдек ацетилен, этил спирта ва бошзуз хом ашёдан 
ишланадиган синтетик каучук (СК)дан фойдаланилади. 
Синтетик каучуклар полимерлаш ва поликонденсация- 
лаш усуллари билан, уларнинг баъзилари эса з^ушма 
полимерлаш усулн билан олинади. 1927 йили рус 
академиги С. В. Лебедев биринчи бор синтетик 
хаучукни этил спиртидан олган эди. Табиий каучук 
оирмунча юксак механик пишизузикка эга, лекин
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кимёвий чидамлилиги, совуеда ва иссиз^а чидаши 
жиз^атидан синтетик каучукдан з^олишади. Дастлабки хом 
ашсни олиш, мономер ва полимерларни ишлаб чицариш 
каучук ишлаб чи^аришнинг асосий боск^ичларидир. 
Бутадиен, стирол, изопрен, хлоропсн, изобутилен ва 
бош^алар синтетик каучук з̂ осил з^илишда ишлатиладиган 
энг куп тарцалган мономсрлардир.

Каучукка зарур техникавий хоссаларни, аввало юксак 
эластиклик сазушниб долган и з^олда унга к;аттиз^лик, 
пиши»улик ва иссиеда чидамлилик бахш этмок; учуй у 
фаол модда — вулканизатор ёрдамида вулканизация к;или- 
нади. Аралашма кукунсимон компонентлар — инградиен- 
тлар билан яхши з^оришмоги учуй каучук пластификация 
з^илинади. Регенераторлар, тулдиргичлар, пластификатор- 
лар вулканизация з^илувчи материаллар ва вулканизация 
жараёнини тезлатгичлар, эскиришга к;арши моддалар, 
бус^лар ва бошз^а ^уш им чал ар резина аралашмасининг 
асосий компонентларидир. Рсзинанинг асосий таркибий 
з^исми булмиш каучук аралашма массасининг 10 фоизидан 
95 фоизигача боради.

Регенератлар зеки резина ашёлар з^амда резина ишлаб 
чи^ариш чицитларини з^айта ишлаш ма^сули — пластик 
материаллардан иборатдир. Ишлатиладиган регенерат 
з^ажми каучук массасининг 10—15 фоизини ташкил этади. 
Регенерат каучукдан анча арзон булиб, ундан фойдала- 
ниш натижасида каучук тежалади ва резина буюмларнинг 
нархи арзонлашади. Регенерат заушилганида резинанинг 
кимёвий чидамлилиги з^амда эскиришга з^аршилиги 
ортади, ашёга бундан буён бериладиган ишловлар 
енгиллашади. Пишик;ликни ошириш, резина сарфи ва 
нархини камайтириш, кимёвий чидамлилик, иссизда ва 
совуеда чидамлиликни ошириш учун резина аралаш- 
малари таркибига т$лдиргич (кучайтиргич)лар каучук 
массасининг 15—50 фоизи ва ундан купроз^ милорда 
цушилади. Тулдиргичлар *урум, рух белиласи, каолин, 
бур, асбест, тальк каби кукунсимон ва корд, бельтинг, 
ут учириш ичаги туз^ималари каби тузима материал- 
ларга булинади. Пластификаторлар (юмшатгичлар) 
таркиби биртекис резина аралашмасини яратишга, 
резинанинг эластиклиги ва совуеда чидамлилигини 
ошириш га м^лжалланган. Пластификаторларнинг миз^до- 
ри резина аралашмаси массасининг 5—8 фоизини 
ташкил з^илади. Стеарин ва олеин кислоталар, турли 
смола, битумлар, з^орамой, вазелин, парафин, канифоль
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42-раем. Резина ашёлар олиш усуллари:
I  — резина аралашмаси; 2, 3 — резиналанадиган тУцималар; 4 —  шнек; 
3 _шаклдор тешик; 6 — ашё.

ва ?симлик мойи энг куп тар^алган пластификаторлардир. 
Вулканизация ^илиш чогида резина аралашмаси вулка­
низация этувчи ^ушимча модда — купинча содда олтин- 
гугурт иштирокида ^издирилади. К,ушиладиган олтингу- 
гурт ми^дори олинадиган резина турига богли^ булиб 
юмшоц ва нимюмшоц резина ишлаб чи^аришда каучук 
массасининг 4 фоизигача, цаттиц резина ^осил ^илишда 
10 фоизигача ва эбонитлар Цатти^ матсриаллар) ишлаб 
чи^аришда 50 фоизигача боради. Вулканизация жараёнида 
полимер мономерлари уртасида кундаланг кимёвий 
богланиш вужудга келади, каучукнинг чизигий тузилиши 
т^р ту зил и ш га айланади. Резина аралашмасига цургошин 
ва магний оксиди, полисульфидлар, каптакс ва бош^а 
цушимча моддалар 0,5—2,5 фоиз ми^дорида цушилганида 
вулканизация жараёни тезлашади. Аралашмага вулкани- 
зациянинг махсус активаторлари ёки сустлаштиргичларини 
•$шиш билан тезлатгичларнинг таъсири кучайтирилади 
ёки сусайтирилади. Эксплуатация этиш жараёнида, 
айницса з а̂во кислородининг таъсирида резина буюмлар 
эскиради: уларнинг физик-механик хоссалари ва тайней 
куриниши ёмонлашади. Эскириш жараёнига йул 
•^ймаслик ёки уни сусайтириш учун резина аралашмалар 
таркибига эскиришга царши модда деб аталмиш махсус 
моддалар цушилади. Парафин, мум каби хушбуй 
углеводород з^осилалари эскиришга з^арши ишлатилади- 
ган кенг тар^алган моддалардир. Бусцлар резинага
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керакли ранг беради, улар минерал ва органик моддалар 
асосида ишланган булади. Купинча охра, ультрамарин 
ва бошз^а буё^лар ишлатилади, улар каучук массасининг 
10 фоизи з^исобидан солинади.

Резина буюмлар ишлаб чиз^ариш жараёни каучукни 
пластификация зцилиш ва резина аралашмасини тайёрлаш, 
заготовка ва ашёларни цолиплаш, уларни вулканизация- 
лаш з^амда кейин ишлов бериш босцичларидан иборат 
булади. Пластификациялашда майда цилиб тугралган 
каучук буг ёки юксак частотали ток билан 40—50‘Сли 
з^ароратга к а̂дар циздирилиб, сунг жуваларда эзилади. 
Каучукни пластификациялаш натижасида резина аралаш- 
маларига бундан кейин ишлов бериш енгиллашади. Резина 
аралашмаларини тайёрлаш ингредиентларни тайёрлаш ва 
аралаштиришдан иборат. Ингредиентлар эса туйилиб, 
в^уритилиб, тозалаб ва фильтрлаб тайёрланади. Аралаш- 
тириш учун жувалар, резинали аралаштиргичлар ва 
червякли пресслар ишлатилади. Аралаштириш давомати 
аралаштиргич турига боглнц булиб 4—10 минут давом 
в^илади. Хом резина деб аталмиш тайёр резина 
аралашмаси заготовка тайёрлангани утказилади. Каланд- 
рлаш, шприцлаш, в^олиплаш, штамплаш, босим билан 
з^уйиш ва ботириб олиш резина заготовкалар олиш асосий 
усулларидир. Каландрлаш жараёни билан (42-а раем) 
валикли каландрларда резинадан лист, лента, даврий 
узгарувчан профилли буюмлар, шунингдек юрит^и 
в^айишлари ва транспортер ленталари учун резиналанган 
ту^ималар олинади. Шприцлаш (босиб итариш) ёрдами 
билан (42-0 раем) экструдерларда пластмасса буюмлар 
вносил к;илишга ухшаш шнек ишцор органли шприц-ма- 
шиналарда трубаларнинг профилланган ва з^овол заготов- 
калари тайёрланади. Галтак, ролик, амортизатор, дастак 
каби каттакон резина заготовкалар тайёрланаётганида 
пресс-^олипларда резина аралашмаларни цолиплащ, втузов 
машиналарида босим билап чуйишдан, шунингдек пресс- 
лаш цурилмаларида аралашмаларни штамплашдан фой- 
даланилади. Ботириб олиш усули шундан иборат ки, вопца 
буюм (масалан медицина в^улцопи) модели латексга 
ботирилади. Синтетик латекслар таркибида 20—25 фоиз- 
гача каучук булган коллоид системадан иборат булади. 
Латекслар шина корди ва бошв̂ а бир з^анча техник 
ашёларга, в^огозга шимдиришда, сунъий кун ишлаб 
чи^аришда в^улланади. К,олипдан чиздан буюмларни 
вулканизация в^илиш ишлаб чиз^аришнинг якунловчи
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босхичидир; у пресс-цолипларда фхлиплаш билан бир 
ма^алда 6а жарил ад и; мураккаб резина буюмлар цозон 
ёки автоклавларда вулканизация »;илинади. Буюм буг, 
электр токи ёки исси^ ^аво билан щиздирилади. Циздириш 
харорати 130—160’С, босим 0,3—0,6 МПа, вулканизация 
давоматининг 5—40 минут булиши энг ма^бул вулкани­
зация режимларидир. Вулканизациядан сунг олинган 
буюмларга ишлов бериш гадирликларини текислаб таш- 
лаш, юзини ишловдан утказиш, кесиш, лаклаш ва 
буяшдан иборат.

Навини белгилаш учуй тайёр ма^сулотлар куздан 
кечириб чи^илади. Улчамларнинг стандарт талабларига 
мувофи^ келиши техник а^амиятдаги буюмлар сифати- 
нинг му*им курсаткичи булади. Улчамлар бслгиланган 
мицёсдан орти^ четлашган булса, ашё яро^сизга чи^ази- 
лади. Буюмларнинг сифатини назорат этиш билан бир 
ма^алда лаборатория ва стенд синовлари утказилади ва 
буларнинг натижасида резинанинг асосий физик-механик 
хоссалари, шунингдек иссиеда ва совуеда чидамлилиги, 
уцаланиб едирилишга чидамлилиги, эскиришга чидамли­
лиги аник^ланади. Хенг истеъмол буюмлари учун сиртнинг 
силлицлиги, гулининг равшанлиги, самаралилиги сифат- 
нинг меъсрланадиган курсаткичлари ^исобланади.

7. 8. 2. Резина-техника ашёларининг хоссалари. тавсифи ва
ишлатилиши

Унча зич булмаслик, узилиш ва едирилишга катта 
царшилик, электр изоляцион хоссаларнинг яхши булиши, 
кимёвий чидамлилик, совузда, иссякла ва мойга 
чидамлилик, газ ва сув сингдирмаслик каби бир ^анча 
жуда му^им физик-механик ва кимёвий хоссалар билан 
цушилган юксак даражадаги эластиклик резинанинг ноёб 
хоссаси ^исобланади ва булар резина ^амда резинадан 
и шлангам буюмлар халц хужалигининг турли тармов^ла- 
рида кенг куламда цулланишига замин булади. Эксплу­
атация жараёнида эскиришга мойиллик асосий хоссалари 
ва таш^и куринишининг ёмонлашиши ва иссицца унча 
чидамаслик резинанинг камчилигидир. Резинанинг меха­
ник хоссалари аввало пиши^лиги ва ^атти1у1иги билан 
ифодаланади

Одатда резинанинг ^аттт^лиги ЮН куч билан 30 
ДДЦица мобайнида таъсир этувчи диаметри 5 мм ли 
деформацияланмайдиган зулдирнинг синалаётган наму- 
нага ботиш чу^урлигн билан анив^ланади. Резинанинг
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кимёвий чидамлилиги мой, бензин, керосин ёки бошз^а 
му^итда 24 соат мобайнида тургазилгач массанинг намуна 
дастлабки массасидан неча фоиз узгарганлиги билан 
аницланади. Резинанинг иссиз^а чидамлилиги мсъёрий 
ва оширилган з^арорат шароитларида бирдай куч 
таъсирида намуна дастлабки узунлигининг узгаришига 
з^араб белгиланади. Резинанинг совуеда чидамлилиги 
манфий з^ароратларда эластикликнинг пасайиб кетиши 
з^амда меъёрдаги ва пасайтирилган з^арорат шароитларида 
бирдай куч таъсирида эластикликнинг пасайиши билан 
таърифланади. Резинанинг эскириши махсус термоконтей- 
нерда 70*С ли з^арорат билан 140 соат мобайнида 
з^издирганда асосий хоссалари ва тайней куринишининг 
узгаришига з^араб белгиланади.

Саноат ишлаб чи^араётган резиналар бир з^анча асосий 
аломатларига кура таснифланади. Улар ц а т т и ц л и г и  
жиз^атидан галвирак (булутсимон ва бош^алар), зомшоц, 
эластик, уртача цаттиц, з̂ аттиз̂ , гоятда з̂ аттиз̂  ва з̂ аттиз̂  
(эбонитлар) резиналарга булинади. В а з и ф а с и г а  кура 
резина з̂ ам каучук сингари умумий ва махсус бир соз^ага 
мулжалланган булади. Умумий аз^амиятдаги резиналар 
шина, зоритз^и з^айишлари, транспортер ленталари, пой- 
абзал, зичлаштирувчи ва амортизацион деталлар, сани­
тария ва гигиена ашёлари з^амда иссиц сувда, ишз^орлар 
ва кислоталарнинг сузоз̂  эритмаларида, шунингдек — 20"С 
дан — 150*С гача булган з^ароратда завода ишлатилиши 
мумкин булган бошз^а хил бузомларни тайерлашда 
ишлатилади. Махсус вазифаларга тайинланган резиналар 
иссиеда ва совузда чидамли, мойга ва ёнилгига, кимёвий 
чидамли, нурга чидамли, газ утзеазмайдиган, диэлектрик, 
радиация таъсирига чидамли резиналарга булинади. Улар 
кимёвий ёнилги ва мой аппаратларининг деталларини 
тайёрлашда, аэростат ва скафандрлар, дамлама з^айизузар 
ва 150°С дан ошадиган з^ароратда барз^арор ишлайдиган 
бошз^а буюмлар ишлаб чи»;аришда, шунингдек Чекка 
Шимол ва Антарктида шароитларида барз^арор ишлайди­
ган бошз^а бузомлар ишлаб чиз^аришда, хлорид кислота 
каби кимёвий маз^сулотлар сазузанадиган ва ташиладиган 
резина цопланган цистсрналар ва баклар, диэлектрик 
ашёлар ва з^оказолар тайрлашда ишлатилади. Армировка 
цилинган резина з̂ ам махсус вазифалардаги резиналар 
з^аторига киради. Уларга цуйилган тузима ва мсталлдан 
ишланган каркас туфайли эластиклик ва пишиз^ликдан 
ташз^ари нагрузка остида улчамлари ва хоссалари з̂ ам
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сацланиб ^олади. Армировка цилувчи материал сифатида 
ип газлама ва синтетик толадан ^илинган газламадан, 
жез цопланган металл тур ёки спираллардан фойдала- 
нилади. Бундай резиналар автомобиль ва авиация 
покришкаларини, транспортер ленталари, юритци цайиш- 
лари, ут учириш ичаги, эгиладиган трубалар, шланглар 
ва бошк;а буюмлар тайёрлашда цулланади. И ш л а б  
ч и ^ а р и ш  т е х н о л о г и я с и г а  кура резина буюмлар 
елимлаб ишланган, щолипланган, штампланган, ^уйма ва 
бош^а хилларга булинади. Резино-техника буюмлари 
т у р и  ва к о н с т р у к ц и я с и г а  кура шиналар, юритци 
цайишлари ва транспортер ленталарига, найсимон рези­
но-техника буюмларига, машиналар, приборлар ва аппа- 
ратларнинг резина деталларига, диэлектрик буюмлар, 
галвирак резина-техника буюмларига, эбонит буюмларга 
ва бошк а̂ хил ашёларга булинади. Шиналар турли 
транспорт воситалари гилдиракларининг йул цопламасига 
цушилиб унинг бар^арорлигини пухталаштириш, маши­
налар юраётганида силтов ва зарбларни амортизациялаш, 
машиналарнинг тез лиги ни ва ^ар хил жойлардан юра 
олишини ошириш вазифаларини адо этади. Замонавий 
шиналар конструкцияси, механик тавсифи, вазифаси, 
улчамларн ва материаллари билан бир-биридан фарц 
цилади. Шиналар конструктив хусусиятларига кура яхлит 
>̂ илиб ишланган ва пневматик шиналарга булинади. Яхлит 
шина гилдирак тега рч и гига кийгизиладиган яхлит резина
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з^алз^адан иборат. Бундам 
шиналар етарлича амортиза- 
циялаш добили яти га эга 
булмаганлигидан оз куч ва 
кам тсзлик билан ишлайди- 
ган транспортда (электрока­
ра, трактор гилдираги, мах- 
сус машиналар ва бошз^алар) 
з^улланади. Пневматик шина- 
ларда з^оволлик з^исилган 
*аво билан тулдирилади. 
Бундай шиналар юксак 
амортизацияловчи к; обил мят 
га эга булиб автомобиль, 
трактор, самолёт ва з^ишлоз; 
хужалик машиналарининг 
зуамма турларида кенг 

куламда ишлатилади. Бунда з^исилган з а̂во покришка 
ичида жойлаштирилган махсус камсрада булади (камерали 
шиналар), ёхуд покришканинг узила булади (камерасиз 
шиналар). Камерасиз шиналарни тайёрлаш анча мураккаб 
булсада, лекин яхшироз; гермстикланади ва катта тезлик 
билан юришда, утиш з;ийии шароитларда юришда анча 
пухтадир.

Пневматик шиналар истсъмолчиларга юборилаётганида 
унинг з^ужжатида курсатиладиган асосий тавсифлар — 
улчамлари, пиши^лиги, з^аттиз^лиги, сдирилишга з^арши 
лиги, йул з^уйиш мумкин булган куч ва тезлик, 
шунингдек шина ичидаги з^авонинг босимидан иборат 
булади. Шиналар уз парамстрлари буйича шу шина 
Урнатиладиган транспорт воситасининг модслига мувофиз, 
келмоги лозим. Юборилаётган шиналарнинг з^арфнй, 
раздамий маркировкаси булади. Унда шинанинг улчамлари, 
тайёрланган завод номининг биринчи з^арфи, шинанинг 
тайёрланиш санаси з^амда тартиб номери курсатилади.

Юрит^и к; ай и ш.пар электр моторнинг айланма зеучини 
назвала ниш ёрдамида ишз^ор машиналарга (етакчи шкивдан 
етакланувчи шкивларга) утказади. К,айиш узатмада (43- 
расм) ял поз; з;айиш а, пона з^айиш б, думало^ з;айиш 
в ва к^п пона з^айиш г ишлатилади. Ялпоз  ̂ з^айишлар 
техникада энг куп тарз^алган булиб, з̂ ар узатмада 
биттадан ишлатилади, шунингдек пона з^айишлар з;ар 
узатмада бир нечтадан ишлатилади. Резиналанган ял поз; 
з^айишлар 2—9 з^ават ип газлама ёки бошз;а хил

44-раем. П она кай и ш  схем а си .
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ту к и м а д а н  иборат булиб, бир-бирига вулканизация 
этилган резина билан елимланади. Узатилувчи и^увват 
ми^Д°Рига резиналанган ял по»; ^айишларнинг эни
20_1200 мм цилиб олинади. Пона »;айишлар снлари
иш лайдиган  трапеция ^ир^имида булиб шкивларнинг 
теги  ш ли профилдаги арицчаларига тушиб ишлайди
(44-раем). 1^айиш куч узатувчи асосий к;атлам булмиш 
корддан , корд усти ва остидаги резина цатламларидан, 
ш унингдек резиналанган тукимадан иборат ^айиш
урам асидан  иборат. Пона цайишлар О, А, Б, В, Г, Д 
ва Е чек си з цир^имлар билан ишлаб чи^арн-ади. Цайиш 
понасининг бурчаги а —40*. К,айишнинг ^исо^.ш узунлиги 
ней траль  Уци буйлаб ^айиш кундаланг ^ир^имининг 
огирлик  маркази ор^али утувчи узунлигига мувофи^ 
келади  ва шкив марказлариаро масофаларни ^исоблаб 
чи ^ари ш  учун ^абул к,илинали. Пона ^айишлар ^ир^им- 
лари  ва узунлигининг улчамлари 15-жадвалда берилган.

Куп пона ^айишларда ял по к, ^айишларнинг яхлнтлиги 
ва эгилувчанлигидан иборат афзалликлари ^амда пона 
^айишларнинг шкив билан ма^камро^ ^ушилиш кучидан 
иборат афзаллиги мужассамлашган. Резиналанган думало^ 
^айишлар камцувват юрит^иларда, масалан, тикув 
машиналарида, холодильникларда ишлатилади.

15. Пона цайшиларнинг цирцими ва узунлиги, мм xucofada

Цир^им
Цирхиммииг тафеилмй 

Улчамлари Кисобий узунлик ХаДХ
а h

О 10 6.0 400—2500
А 13 , 8,0 560-4000
Б 17 10,5 800—6300
В 22 13,5 1800—10600
Г 32 19,0 3150—15000
д 38 23.5 4500-18000
Е 50 30.0 6300—18000

Транспортер ленталарипинг конструкциям резина­
ланган ялпоц ^айишларга ухшаб кстади ва улардан турли 
матсриалларни бирон масофага ташишда ишлатилади. 

лар резинанинг тузима матсриаллар билан ту^имасидан
aa**3! лпгГ" 12 Кистирмадан иборат булиб, эни 300 мм 
Дан 1200 мм гача боради. Иш шароитларига к;араб 
транспортер ленталари умумий а^амиятда ва махсус
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а^амиятда — совуеда, исси^а, мой га чидамли ^илиб 
ишланади.

f\yeyp (пай) j(олидаги резина-техника буюмлари (ут 
учириш ичаги, шланглар, цувурлар ва бош^алар) суюк;, 
цовушо^, сочиладиган матсриаллар ва газларни ё бос им 
билан (тазйи^ли системалар), ёхуд вакуум таъсири 
(сурувчи системалар) билан ташишда ишлатилади. 
К,увурсимон резина-техника буюмлари металл, керамика 
ва боннца цатти^ цувурлардан фар^ли уларов; мулойим 
булади ва ишлатиш чогида эгилиши мумкин. Уларни 
тайёрлаш учун умумий ва махсус резина аралашмалари 
ишлатилади, т^лдирувчи моддалар сифатида эса табиий 
ва кимёвий толадан туцилган материаллардан ^амда 
металл материаллардан (металл урилма, мсталкорд ва 
металл ар^он) фойдаланилади.

Резина-техника буюмлари машина, прибор ва аппа- 
ратларнинг тури ва вазифаси >,ар хил деталларни уз 
ичига олади. Автомобилсозлик, тракторсозлик, авиасозлик, 
машинасозликнинг бош^а тармок^пари хилма-хил резина 
деталларнинг асосий истеъмолчиларидир. Машинасозликда 
ишлатиладиган резиналар асосий хоссалари ва вазифала- 
рига кура 10 класс ва бир к а̂нча гуру\ларга булинади. 
Булар орасида металл буюмларнинг резина ^опламалари 
(валлар ва кимёвий аппаратларнинг ^опламалари) му^им 
а^амиятга эга булиб, уларда резина эластик сирт ва 
коррозияга к^арши цоплама яратиш воситаси булиб хизмат 
к,илади; резинадан силтов ва дириллашларнинг аморти- 
затори сифатида фойдаланиладиган резина-металл буюм- 
лардан икки металл детални ажралмас цилиб бирикти- 
рувчи восита ^амда товуш сундиргич сифатида фойда­
ланилади; резинанинг асосий хоссаси булмиш 
эластикликдан фойдаланилган резина буюмлар ва резина 
тузима буюмлар (зичлаштиргичлар, манжеталар, бирлаш- 
тирувчи ^алк;алар, амортизация шнурлари ва пластина- 
лари) )(амда автомобиль, автобус, самолёт, тракторларда 
ва бош^а машиналарда кенг куламда ишлатиладигаи 
бошца хил резина-техника буюмлари му^им а^амиятга 
моликдир.

Резинанинг юксак электр изоляциялаш хоссалари 
ту фа или техникада диэлектрик резина буюмлар кенг 
тарцалди. Кабель ва электр симларини и зол я ци ял а  ш да 
цул^оп, пойандоз, калош, бот каби и^ота воситалариии, 
шунингдек ю^ори вольтли аппаратлар билан ишлаш чогида 
зарур буладиган бошк,а хил диэлектрик бую м ларни
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лйсцлашда резинадан фойдаланилади. Галвирак рсзивд- 
”  ника ашслари цажмий массаси оз (0,1—0,9 i7 cmj ), 
товушни ва иссицни изоляциялаш хоссалари яхши. Улар 
говакларининг хусусиятига кура йирик-йирик очиц 
говакли, булутсимон го влагай (спиц говакли) цамда 
микроговакли буюмларга булинади. Галвирак резинадан 
автомобильсозлик ва тракторсозликда амортизаторлар ва 
сриндицлар тайёрлашда, рефрижератор (совутмоч) цурил- 
маларда иссиц изоляцияловчи материал сифатида, сан- 
оатнинг турли тармоцларида зичлаштирувчи цистирмалар 
сифатида, бинокорликда деворларга сириш ва шовцинни 
сундирувчи материал сифатида цулланилади. Эбонит 
пластина, плита, лист, хивич, цувур ва бошца буюмлар 
холила ишлаб чицарилади цамда улчов приборлари ва 
турли электр аппаратларнинг дсталларини тайёрлашда 
конструкцион материал сифатида ишлатилади. Аккуму­
лятор деталлари ва узелларини, баклар, моноблоклар, 
сспараторлар ва бошца деталларни ишлаб чицаришда 
эбонитдан электр изоляцияловчи материал сифатида 
фойдаланилади.

7.8.3. Резина-техника ашелариии caviain ва ташиш 
шаргларм

Резина ва резина ашёлар истеъмолчиларга муайян 
массада туп-туп цилиб юборилади ва сифати тугрисида 
юк жунатиш цужжатлари илова этилади. Бунда цогоз 
ёки туцимага уралган ашё яшик ёки контейнерларга 
терилиб транспортга ортилади.

Эластиклик, пишицлик, диэлектрик хоссалар ва ташци 
куриниожи сацлаш учун резина ва резина ашёларни 
сацлаш ва ташиш жараёнида муайян талабларга риоя 
этиш зарур булади. Даставвал резина-техника ашёларига 
офтоб тушиб турмаслиги, улар цаддан зиёд юцори ёки 
паст цароратга, цавонинг нисбий намлигига дучор 
булмасликлари керак. Резина ва резина ашёлар сацла- 
надиган жойлар цуруц ва иситиладиган булмоги, дераза 
ойналари эса сариц ёки оц тусга буялмоги даркор. 
^авонинг царорати 5—20 С мицёсида, нисбий намлик эса 
40—60 фоиз булмоги керак. Резина-техника буюмлар 
ёгоч сукчакларда, айрим хил ашёлар эса уралган цолда 
сацланмоги лозим.

Шиналар уралмаган цолда сацланади ва ташилади. 
Ьунда улар протекторли юзи билан типпа-тик цилиб 
КУиилади ва дам берилган камералар покишка ичида



туради. Айрим камераларга бир оз дам бсриб, ёзилган 
>у>лда сгоч хухзихдо илиб catena над и. Ялпох; узатк;и 
хухйишларини, транспортер ленталарини, резина шланг- 
ларни устига тальк сепиб рулон ёки той хухлиб ураб 
сахутанади, резина ичак ва трубалар бир оз торт ил га н 
х;олда стих; ташлаб сахуханади. Пона ^айишлар профиллари 
ва узунлигига кура ёгоч илмохухарга осиб х^уйиладн. 
Уларни сахухаш жараёнида ёрилиши, букилиши ва уюшиб 
ХуОтиб хухлишига йул х^уймаслик учун туриш хухлатларини 
мунтазам равишда узгартириб туриш зарур булади. 
Шундай цилинмаса, бу нохуш доллар секин-аста зурайиб 
ашени ишдан чихухришга сабаб булади. Булутсимон резина 
блок лист, плита ёки хухлипланган ашё долила юборилади 
ва буйи 250 мм дан ошмайдиган хухлиб тахланади. 
Диэлектрик к^лхухплар, пойандоз ва пойабзал сукчакларда 
турган родича сахуханади. Улар омборда узок; туриб долган 
булса бериш олдидан электр х^аршилиги текширилади.

Омборхоналар ёнгин хавфеизлигига х^арши барча зарур 
воситалар билан жи роздан моги, омборларнинг электр 
ускуналари эса ерга пухта к;илиб уланмоги, симлар ва 
кабеллар эса синчиклаб изоляция этилмоги лозим. Резина 
ва резина ашеларни кислота, ишхухр, эритувчи моддалар, 
суюц ёнилги ва бошх а̂ утга хавфли материаллар билан 
биргаликда сахухаш ва ташишга йул х^уйилмайди. Резина 
ашелар сахуханастган биноларда чекиш ва утдан фойда- 
ланиш тах^ихуханади.

7. 9. Лак-буёц материаллар
7.9 .1 . Лак-бусц мэтериалларнимг вазифаси ва таркиби

Ла к - б у ё к ;  м а т е р и а л л а р  суюх̂  ёки пастасимон 
композициялардан иборат булиб, бухом бетига юпца- к;илиб 
су рил га нидан сунг у хунтам, буялган сирт билан маркам 
ёпишган пленка хухеил к; ил ад и. Лак-буёхухар буюмни 
чиройли х; ил ад и ва конструкцион материаллар х;амда 
буюмларни коррозион емирилишлардан, механик шика- 
стланишлар, турли кимёвий узгаришлардан мухухфаза 
этувчи энг содда ва тежамли усуллардан биридир. Шунинг 
учун х;ам улар к;аттиху механик пишиху едирилишга 
хухршилик курсатадиган, х^арорат узгаришларига, цуёш 
радиациясининг таъсирига, шунингдек мой, бензин, 
ишхухр, кислота ва бошх̂ а емирувчи му^итларнинг 
таъсирига чидамли булмоги лозим.
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\ пак_буёк материаллар асосий компонент булмиш 
а хосил килувчи моддалардан, сиккативлар, эри- 

З^чилар? пигментлар, тулдирувчи моддалар, пластифи- 
торлар ва бош^а щушиладиган моддалардан и борат 

булади. Пленка *осил цилувчи моддалар буялаётган сирт 
билан гоятда ёпишадиган (адгезия) булиб, пигмент ва 

«лдирувчиларни боглайди. Улар турли смолаларнинг 
эпитмхтари, целлюлоза эфирлари, усимлик мойлари ва 
хоказолардан иборат булади. Алкидли, перхлорвинилли, 
фенолоформальдегидли, кремнийорганикли, полиурстанли, 
эпоксидли смолалар *амда нефть битуми, тошкумир 
смоласи, шеллак, канифоль каби табиий смолалар куп 
тдр^алган эрийдиган смолалардир. Целлюлоза эфирлари 
орасида сунъий юксак молекуляр бирикмалардан ишлаб 
чицарилувчи асосан нитроцеллюлоза ва этилцеллюлозадан 
пленка з^осил цилувчи моддалар сифатида фойдаланилади. 
Пленка з^осил цилувчи сифатида ишлатилувчи усимлик 
мойлари (зигир мой, кендир мой, тунг мойи) цурийдиган, 
кунгабок;ар мойи, соя мойи каби ним^урийдиган з а̂мда 
чигит мойи, канакунжут мойи ва минерал мой сингари 
цуримайдиган булиши мумкин. Усимлик мойлари цуригач 
з̂ осил булувчи пленкалар етарлича пиши*; ва сувга 
чидамли булмайди, шунинг учун з̂ ам уларга зарур 
хоссаларни бахш этиш ва буялаётган сиртнинг ^уришини 
тезлатиш учун алиф мой ишлатилади. Алиф — усимлик 
мойлари таркибида мойи бор алкид смолалар, нефть 
ма^сулотлар асосида пленка з^осил ^илувчи сую^ модда 
булиб, завода эластик пленка вужудга келтириб цурнйди. 
Мойга унинг 3 фоизи мизуюрида сиккатив цушиб 
тсрмокимсвий ишлов бериш (пишириш) натижасида алиф 
з̂ осил и; ил и над и. Кобальт, марганец, цургошин бирикма- 
лари энг куп тар^алган сиккативлардир. Эритувчи 
моддалар лак-буёц материалларнинг ^овушо^лигини па- 
сайтиради ва пленканинг к;уриш жараснида учиб кетади. 
Улар органик модда асосида тайёрланган рангсиз 
суюзужкдан иборатдир. Пленка з̂ осил цилувчи модданинг 
хусусиятига к а̂раб з̂ ар хил эритувчи моддалар: ацетон 
эритувчи бензин (уайт-спирт), ксилол, ксилол билан 
бутил спиртининг аралашмаси, скипидар, толуол ва бош^а
моддалар ишлатилади. Тацчил эритувчи моддалар ва 
аралашмалардан тежамли фойдаланиш учун уларга ушбу 
пленка з^осил ^илувчи моддани эритмайдиган суюлтирувчи 
модда — учиб к стад и га н сук^ликлар цушилади. Бензол, 
спирт шулар жумласидандир. Буяйдиган модда булмиш



пигментлар упадск »;илиб туйилган металл оксидлари 
ва тузларининг кукунлари булиб лак-бус»; матсриалларми 
маълум тусга буяйди. Улар лак-буё|; цопламаларнинг 
механик пиши1у1игини, кимёвий ва термик чидамлилигини 
оширади. Рух ва титан оксидлари, ^ургошин тузлари 
каби о»; пигментлар, тсмир ва »;ургошин оксидлари каби 
к;изил пигментлар, лазурь, ультрамарин каби кук 
пигментлар, охра, »;ургошин ва рух крони каби сари»; 
пигментлар, хром оксиди, »;ургошинли яшил хром каби 
яшил пигментлар, мумие, сурик каби жигарранг пигмен­
тлар, газ ва нефть »;уруми, марганец ва графит 
|;ушоксиди каби i;opa пигментлар ва бош»;а хил 
пигментлар энг куп тар»;алган. Кукунсимон металл 
пигментлардан алюминий, бронза, рух упалари ишлати- 
лади. Алюминий упа лак-бус»; |;опламани чидамли 
»;илади, пушти, тиллойи бронза кукуй эса уни чиройли 
|;илади, рух упаси булса унинг коррозияга чидамлилигини 
оширади. Лак-буё1; матсриалларга органик буё»^лар );ам 
»;ушилади, улар »;опламанинг шаффофлигини са^лагани 
»;олда унга муайян туе беради. Лак-буё»; матсриалларда 
тулдиргич моддалар тежамли аралашмалар вужудга 
келтириш учуй пигментларга |;ушиб юборилади. Бур, 
гипс (ганч), каолин, магнезий ва тальк з;ам кенг куламда 
ишлатилади. Тулдиргичлар буялган »;атламнинг п и ш и »;л и - 
ги ва тургунлигини оширади, пленкаии хиралаштиради. 
Пластификаторлар лак-буё^ пленкаларнинг пластиклиги, 
эгилувчанлиги ва сову|;»;а чидамлилигини оширади, 
ёрилишдан ва ёниб кстишдан са»;лайди. Спирт, эфир, 
смола, канакунжут мойи ва »;оказолар энг куп тар^алган.

Буюмнинг бстини тайёрлаш, цопламанинг сирт билан 
тишлашишини оширувчи замин буё»; (грунт) суртиш, 
ну»;сонларни йу^отиш ва сиртни тскислаш учун орали»; 
катлам (шпатлевка) бериб чш;иш, буяладиган сиртга 
бериладиган бир неча »;атлам лак-буё»; »;опламадан бирини 
суртиб чи»;иш ва шу »;опламани »;уритиш лак-буё»; 
матсриаллар суришнинг асосий бос»;ичларидир. Лак-буё»; 
»;оплама тузгитиб, жувалаб, чутка билан суртиб, буё^а  
ботириб олиб, элсктростатик услуб ва бош»;а услублар 
билан берилади.

7. 9. 2. Лак-бус* матсриалларнинг асосий хоссалари

Лак-буё»; матсриаллар белгиланган вазифасига мувофи»; 
келмоги учун улар бир »;анча хоссаларга эга булмоги 
лозим: »;овушо»у1ик, сиртни сидирга »;опловчанлик, силли»;
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кил иб текис доплат, цуриш ва^ти, wpyi; цолди»;, 
плснканинг цагопушги ва механик пиши1у1иги, исси^а 
чидамлилик, турли емирувчи му^итларнинг таъсирига 
чидамлилик, цопламанинг ташци куриниши ва бошцалар 

ларнинг асосийларидир. Лак-буёц матсриалларнинг 
ковуш очлиги  зарралар жилаётганида улар уртасидаги ички 
ишкаланишни *амда ШУ материалларни бирон услуб 
билан буюм бетига суртиш имкониятини курсатади. 
Ковушоцлик олинган лак-буё»; материал ^ажмининг 20 С 
хароратда вискозиметр назорат тешигидан (1 секундда) 
канча оциб утиши ва^ти билан ани^анади. Сидирга 
^опловчан лик  бирон сиртга суртилган лак-буё* материал 
уни куринмайдиган к,илиш цобилиятидир. Одатда сидирга 
копловчанлик шахмат тахтасига ухшаш 20X20 см2 
улчамда о* ва *ора квадратларга булиб чизилган ойна 
бетига лак-буё* *опламини югуртиш билан ани*ланади. 
Буёц турли тусдаги квадратлар уртасидаги тафовут 
йу*олиб кетмагунига *адар квадратларга бир текис *атлам 
билан суртилаверади. Сарф булган лак-буё* материалнинг 
массаси тортиб куриб ани*ланади. Сидирга *опловчанлик 
цуру* пленкага *араб (сиртдаги *оплам тамомила *уриб 
битган), шунингдек нам пленкага *араб (*оплама *али 
*уриб улгурмаган) ани*ланиши мумкин. Муайян майдон 
бстини меъёрида буяб чи*иш учун кетган лак-буё* 
материалнинг масса ми*дори сарф дсб аталади. Лак-буё* 
материалнинг сарфи *анча оз булса, унинг сидирга 
*опловчанлиги шунча ю*ори булади. Силлиц *илиб текис 
доплат буюм бетига суртилган лак-буё»; материалнинг 
чутка изи *олдирмай текис ва силли* *оплама *осил 
этиш добили яти ми курсатади. Буё* тузгитгич билан 
берилаётганида материалнинг лак-буё* *опламида нотс- 
кислик ва доглар *олдирмаслик *обилияти — буё* туши- 
риш *обилияти ани*ланади. Материал берилганидан сунг 
чутка излари, нотекисликлар ва догларнинг йу*олиб 
битиш ва*ти 10 минутдан кам булса текис *оплаш 
меъёрида дсйилади, 10—15 минутга борса сует ва 15 
минутдан ошиб кетса уртача дсйилади. Лак-буё* 
материалнинг чуриб булиш ва*ти *оплама сифатига таъсир 
этувчи му*им хосса *исобланади. Лак-буё»; *опламанинг 
соат *исоби билан "чангдан *уриши”— юш;а пленка *осил 
булиш пайтида *оплама ёпиш*о*лигини йу*отади-ю, 
лекин *али тамомила *отмаган булади, иккинчиси эса 
тамомила *отиб булиш ва*тидир. ГОСТга кура лак-буё* 
*оплама *уриши етти босцичга булинади: 1-бос*ич
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"чангдан к;у риш" ва^тига мувофик; келади, 2-босцич 
амалий к;уриш вацтига 3—7-бос^ич узил-кесил к;уриб 
булиш вак;тига мувофик; келади. Пленка ^уриб булгач 
унда долган лак-буёц матсриаллар микушри учиб кстмаган 
моддалар — ЧУРУЧ чолдиЧни курсатади. К,урук; к;олдик; 
синаш учун олинган лак-буёц матсриални учадиган 
моддалари (эритувчилар, суюлтирувчилар, сув ва 
бошк;алар) тамоман бугланиб кетгунига к;адар циздириб 
аник^ланади.

^УРУК К0ЛДИ*НИНГ мицдори (С0, %)

т 2
С . - —  100.

° «I

формуласи билан ани^ланади; бундаги ш ,— синаластган 
дастлабки материалнинг массаси; ш2— материалнинг циз- 
диргандан кейинги массасидир.

Турли конструкцияларнинг лак-буёк; суртиш натижа- 
сида цосил буладиган массасини ани^лаш учун цуру^ 
к;олдик; микуюрини билиш зарур. Плепканинг ч<1,лтиЧли- 
ги — лак-буёк; роллами механик хоссаларининг асосий 
курсаткичидир. Пленка нечоглик цаттик; булса, буюмни 
ишлатиш жараснида роллам бстида шунча оз тирналиш 
ва сри^лар пайдо булади. Плснканинг ^атти^лигини 
маятник прибори ёрдамида аник;ланади. Плснканинг энг 
к;аттицлиги учун 1 разами цабул цилинган; бу курсаткич 
турли лак-буёц материаллар учун 0,1 дан 0,8 гача 
боради. Плснканинг ^атти^лиги лак-буёк; к;опламнинг 
чузиш, эгиш, сик;иш, зарб бериш каби турли механик 
таъсирига к;аршилик курсата олиш к;обилиятидир. К,оплама 
пишшушгини аник;лаш услублари теги шли ГОСТларда 
курсатилган. Лак-буёк; ^опламанинг иссичча чидамлилиги 
буюмни берилган вак;т мобайнида турли );арорат билан 
термоконтейнерда ушлаш ва шундан сунг к;опламнинг 
тайн; и куринишига бак; о бериш, унинг ^атти^лиги, 
пишик^пиги ва боин;а хоссаларини синаб куриш билан 
ани^анади. Лак-буё^ цопламнинг смирувчи муцитлар 
таъсирига чидамлилигини тавсифлаш учун унинг сув, 
бензин, мой, атмосфсрага чидамлилиги аник^панади. 
К,опламнинг сув, бензин, мойга чидамлилигини ани^лаш 
учун атайлаб буялган пластинка маълум вацт тегишли 
му^итга ботириб ^уйилади, шундан сунг намунанинг 
тайней куриниши, унинг к;атти1̂ лиги, пишик;лиги ва 6oiui;a 
хоссаларига ба>;о берилади. (^опламларнинг атмосфсрага
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чидамлилиги га ба*о беришда намуналар очик кавога 
куйилади ва улар бир неча йил мобайнида кузатиб 
борилади. Лак-буёк копламларнинг яркираши, ранги, 
ифлосланиш даражаси ва бош^а курсаткичлари билан 
тавсифланадиган ташци куриниши буюмларни эталон 
„амуналар билан киёслаб аникланади: лак-буёк матсри- 
алларнинг хоссалари техник талабларга мувофик кслиши 
л ози м , лак-<5уёк бериш технологик жараснлари эса дог, 
пуфакча, ажин, ёрик к°сил булиши, бус^нинг кучиб 
кстиши каби нуксонлар к°сил булишига бардам бериши 
даркор. Лак-буёк ^опламлар пишик,, купга чидамли ва 
чиройли булиши лозим.

7. 9. 3. Лак-буёк материалларнинг таснифи ва чаркаланмши

Л ак-б у ёц  материаллар куриниши, пленка косил 
Килувчи моддаси ва купрок ишлатилишига t\apa6 
тасн и ф лан ад и . Шу аломатлар лак-буёк материалларнинг 
маркалаш (шартли белгилари) нсгизига куйилган. Лак- 
буек материаллар белгиланган таснифлашга мувофик 
бешта асосий турга: замин буёк (грунтовка), шпатлевка, 
буек, лак ва эмалларга булинади. Лак-буёк материални 
м арк алаш д а унинг номи ("грунтовка", "шпатлевка", "буёк" 
ва коказ°лаР) курсатилади. Асосий компонент булмиш 
пленка к0011'1 килувчи модданинг кисКаРтиРилган номи 
материал купрок ишлатиладиган жойлар (буёклар учун 
1—9 ракам белгилари, грунтовка учун — 0, шпатлевка 
учун — 00 ракамлари кабул кнлинган), лак-буёк мате- 
риалга бериладиган тартиб номери ва унинг ранги 
курсатилади. Лак-буёк материаллар эга булган хоссалар 
Карфлар билан белгиланади: В — сув билан суюлтирила- 
диган, П — порошокли (кукунли), Э — эмульсион булади 
ва коказо. Мой буёк маркаланаётганида тартиб номери 
урнида унга кУшиладиган алифнинг шартли номери 
курсатилади, КУЮ1( буёклар учун эса 0 раками кам 
ёзилади. Синтетик смолалар асосида глифталли (ГФ), 
пентафталли (ПФ), перхлорвинилли (ХВ), фенолофор- 
мальдегидли (ФЛ), кремний органикли (КО), полиурс- 
танли (УР), эпоксидли (ЭП) моддалар ва пленка косил 
Килувчи бош ка хил моддалар ишлаб чикарилади; сунъий 
полимерлар асосида целлюлоза эфирлари: нитроцеллюлоза 

этилцеллюлоза (ЭЦ) ва бошкалар; табиий хом 
аш ё усимлик мойи ва битумлар асосида мойли (МА) ва 
битумли (БТ) пленка косил кнлувчи моддалар ишлаб 
чикарилади. Лак-буёк материаллар ишлатиладиган шаро-
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в
итларига татби^ан шартли равишда ра^амлар билан 
белгиланадиган гурузушрга булинади: 1 — очиц май дон 
лардаги турли налимий шароитларда ишлатиладиган 
атмосфера га чидамли матсриалларга, 2 — бостирма остида 
з^амда иситиладиган ва иситилмайдиган биноларнинг ичида 
ишлатиладиган атмосфера га чекли чидамли ^опламаларга, 
3 — конссрвацион ^опламаларга, 4 — чучук сув ва денгиз 
суви таъсир этиб турадиган шароитларда ишлатилувчи 
сувга чидамли ^опламаларга, 5 — рентген нури ва бош^а 
хил нурларга чидамли, шуълаланадиган (кун, пластмасса 
ва бош^а на реала рни буяш учуй) махсус цопламаларга, 
6 — минерал ёнилги, мой ва консистент сурков мойлари 
таъсир этиб турадиган шароитларда ишлатиладиган мой 
ва бензинга чидамли ^опламаларга, 7 — кислота, иш^ор 
ва бош»;а суюц кимёвий рсагентлар таъсирига чидамли 
кимёвий ^опламаларга, 8 — говори з^арорат шароитларида 
ишлатилувчи иссиеда чидамли ^опламаларга ва 9 — 
электр кучланиши, токи ва ёйининг таъсирига дуч келиб 
турадиган электр изоляцион ^опламаларга. Бирон лак- 
буёц материалнинг муайян бир гуру^га купроц мувофиц 
келиши ю^орида айтилган туццизта гуруз^нинг бош^а 
биронтасида ^улланиши мумкинлигини инкор этмайди. 
Махсус эксплуатация шароитларини (масалан, з^арорат 
пасайишларига чидамли, ток утказувчан ва бош^алар) 
^ондирувчи ^опламалардан з̂ ам фойдаланилади.

Грунтовка, шпатлевка, буёц, эмаль ва лак баъзи 
турларининг шартли белгиларини мисол тари^асида куриб 
чицамиз:

АС-095 маркали оц грунтовка. Грунтовка —  материалнинг тури; 
АС —  пленка до: ил цилувчи моддани кимсвий таркибига кура белгилаш 
(алкид акрил); 0 —  грунтовка; 95 —  тартиб номери; оц —  грунтовканинг 
туей.

ХВ-0060 шпатлевка. Шпатлевка —  материалнинг тури; ХВ —  пленка 
хосил хилУвЧи моддани (перхлорвинилли) кимёвий таркибига кура 
белгилаш; 00*—  шпатлевка; 60 —  материалнинг тартиб номери.

ХВ-161 буёц. Буёц—  материалнинг тури; ХВ —  пленка д о и л  
Хилувчи моддани (перхлорвинилли) кимёвий таркибига кура белгилаш;
1 —  атмосферага чидамли; 61 —  буёцнинг тартиб номери.

Лак Н Ц — 286. Лак —  материалнинг тури; Н Ц  —  пленка д о и л  
Хилувчи моддани (нитроцеллюлоза) кимёвий таркибига кура белгилаш;
2 —  атмосферага чидамлилиги чекланган; 86 —  лакнинг тартиб номери.

Эмаль Х В — 16. Эмаль —  материалнинг тури; ХВ —  пленка д о и л  
Хилувчи моддани (перхлорвинилли) кимёвий таркибига кура белгилаш; 
1 —  атмосферага чидамли; 6 —  эмалнинг тартиб номери.

Лак-буёц матсриаллар турли усуллар билан суркалади. 
У тузгитилаётган булса о^имнинг йуналиши буялаётган 
сиртга тик булмоги лозим, чунончи лак-буёц материал
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вал тик й?л билан сунгра горизонталь йул билан 
берилади. Ч^тка билан буяшда буёк; озгина олинади, у 
юлка цили б суртилади ва бир тскис цатлам цосил 
б&лгунига цадар тик ва ётиц (горизонталь) йуналишларда 
суркаб чицилади. Лак-буёц цопламалар мавжуд цароратда 
очик майдонлар ёки биноларда табиий цолда, ёки 
оширилган цароратларда сунъий равишда цуритилиши 
иумкин.

Буяладиган сиртни буяшга тайёрлашнинг юксак 
сифатли лак-буёц цатлам олиш ва унинг узоц ишлашини 
таъминлашда катта ацамияти бор.

Сиртни тайёрлаш учун у коррозия куйинди 
м ац суллари дан , турли кирлар, зеки буёцдан тозаланади, 
ш унингдек цопламанинг сиртга яхши ёпишишига тусцин- 
лик цилувчи бошца хил кимёвий мацеулотлардан 
нейтраллаштирилади. Механик, кимёвий, механик-кимё- 
вий ва термик тозалаш усуллари сиртни буяшга 
тайёрлашнинг асосий усулларидир.

7. 9. 4. Лак-бус»; матсриаллариииг тавсифи ва иш латнлиш и

Грунтовка (замин буёц) пленка цосил цилувчи 
моддадаги пигмент суспензияси ёки пигмент билан 
тулдиргич модданинг аралашмасидан иборат булиб, 
цуриганидан сунг бир жинсли пленка цосил ц ил ад и. 
Замин буёц бутун цоплама учун асос булиб, буялаётган 
сирт билан кейин суртиладиган лак-буёц цатламлари 
уртасида пишиц богланиш вужудга келтиради. Замин 
буёц чутка билан, ёки тузгитиб берилади. Лак-буёц 
грунтлар мой лакни лак массасининг 40 фоизигача 
мицдорда пигмент билан (хром кислота тузлари, цургошин 
суриги, титан бирикмаси ва бошцалар) аралаштириб цосил 
цилинади. Смола грунтлар эса теги шли лакларга смола 
пластификатор, пигмент ва эритувчи моддалар цушиб 
тайёрланади. Улар металл, пластмасса, ёгоч сиртлар ва 
бошца сиртлар билан жуда яхши тишлашади ва тез 
цурийдиган лак-буёц матсриаллар цисобланади. ГФ-0119 
ва ПФ-0142 маркали замин буёцлар алкид смолалар 
асосида тайёрланган куп тарцалган грунтовкалардир. 
Саноатимиз кремнийорганик пленка цосил цилувчилар 
асосида КО-052, КО-0217 маркали пленка цосил цилув- 
чилар асосида, УРФ-0106, УРФ-0110 маркали полиуретан 
пленка цосил цилувчилар асосида, ЭП-057, ЭП-090, 
Л 1-0140 маркали эпоксид ва бошца хил пленка цосил
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к;илувчилар асосида бир ^анча замин буё^лар ишлаб 
чюррмозща.

Шпатлевка пигментларнинг пленка э^осил цилувчидаги 
тулдиргич моддалар билан аралашмасидан иборат булиб 
нотскисликларни тулдириш, замин буёц берилган сирт- 
ларни бараварлаш ва текислашга аталган цую^ цовушо»; 
массадир. Шпатлевка шпатель ёрдамида юпк;а цатлам 
к;илиб бс рил ад и. Цатлам цалинлиги 0,5 мм дан ошиб 
кстмаслиги керак. Замин буёц берилган сиртга даставвал 
лозим то пил га н жой шпатлевкаси бсрилади, шундан сунг 
сидирга шпатлевка берилади. ^ар цатлам замин буёузан 
сунг шпатлевка ^атлам сони учтадан ошиб кетмаслиги 
керак. Шпатлевка цилинган сирт цуриганидан сунг 
нотекис жойлари ва гадирлиедари булади, шунинг учун 
)\ам у абразив жилвир к;огоз билан силли^аб чи^илмоги 
керак. Мойли шпатлевка таркибидаги пигментнинг 
куплиги (80 фоизгача) з;амда эритувчи модданинг озли™ 
билан замин буёкщан фар»; ^илади. Мойли шпатлевка- 
ларнинг узок; ^уриши уларнинг ишлатилиш со^асини анча 
чеклаб ^уяди. Эфир-целлюлозали шпатлевкалар орасида 
НЦ-0038, НЦ-0042 ва ЭЦ-0027 маркали шпатлевкалар 
купрок; тар^алган. Пленка з;осил цилувчи синтетик 
моддалар асосидага шпатлевкаларнинг адгезия хоссаси 
юк,ори, кимёвий чидамли, механик жи^атдан пиши»; ва 
тез к;урийди. КО-0035, КО-0066, ПЭ-0025, ПЭ-0044,
ХВ-0018, ЭП-0028, ЭП-0055, ЭП-0080 маркали шпатлев­
калар купрок; тар»; ал гаи.

Бусц пленка з;осил к;илувчи моддадага пигмент 
суспензияси ёки пигмент билан тулдиргач модда 
аралашмасидан иборатдир. Пленка ^осил »;илувчи мод­
данинг табиатига кура буё^ар  мойли буё^арга (уларда 
усимлик мойи, ёки алиф пленка з^осил »;илувчилар 
булади), алкидли (глифталли ва пентафталли смол ал ар 
пленка з;осил цилувчилар булади) з;амда перхлорвинил 
смола, фенол-формальдегид смола ва 'бош^а хил смолалар 
пленка з;осил циладиган буёк^дарга булинади. Мойли буёк; 
негизидаги к;опламалар атосфера таъсирига чидамли булиб 
айрим лолларда емирувчи муз;ит таъсирига дуч келмай- 
диган очи»; майдонлар ва бинолар ичида ишлатилувчи 
металл з;амда ёгоч ашёларни муз;офаза эти ища »;улланади. 
Мойбусз^лар табиий алиф (зигар мой) билан, "оксоль" 
алиф (55 фоиз мой ва 45 фоиз уайт-спирт) билан, алкид 
алифлар (50 фоиз глифталь ёки пентафталь смола ва 
50 фоиз уайт-спирт) билан з;амда комбинацияланган алиф
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60 фоиз усимлик мойи ва 30 фоиз уайт-спирт) билан 
апинади. Буёз^ларни маркалашда алифларнинг турлари

„ л и  равишда ра^амлар билан бслгиланади: 1 — 
“абиий; 2 — оксоль; 3 — глифталь; 4 — пентафталь; 5 — 
комбинацияланган алиф булади. Масалан, Оц МА—025 
маркаси: цузо* мойбуёц, атмосфера таъсирига чидамлилиги 
ч с клан га и, комбинацияланган алифга к,орилган, деган 
маъноларни билдиради. Мойбуёзузар ишлатишга тайёр 
суюк *олда, *ую* пастасимон з^олда тайёрлаб чицарилади. 
Б^усцни ишлатиш олдидан унинг консистснцияси алиф 
кушилиб маромига келтирилади. Мойбуёк -̂зи з^опламалар 
гоятда эластик булсада, яхши ярз^ирамайди. Мойбуёз  ̂
ялтиллаб чицмоги учуй унга мойли лак цушилади. Кеч 
цуриш, кимёвий чидамлилик ва механик пишиз^ликнинг 
пастлиги з^амда бирмунча тез эскириш мойбуё^ларнинг 
нуз^сонларидандир. Алкид буёз^лар атмосфера таъсирига 
гоятда чидамли, эластик ва ёпишувчан булса-да, лскин 
к и м ё в и й  жиз^атдан унча чидамли эмас. Синтетик смолалар 
асосидаги з^опламалар гоятда з^аттиц ва кимёвий чидамли 
булса-да, лекин мурт булиб механик таъсирларга тургун 
эмас.

^озирги ва^тда пленка з^осил цилувчи моддаларнинг 
сувли эмульсияларидаги пигмент суспензиялари булмиш 
эмульсион буёзузар купрок ишлатилмоз^да. "Сувдаги мой” 
типида эмульсия вужудга келтирмо^ учун лак-буёк; 
аралашмасига калий ва натрий совунларидан иборат 
махсус эмульгаторлар з^ушилади. Натижада уларни сув 
з^ушиб ишкор сузоз^ликка к; ад ар келтириш мумкин. Мойли 
эмульсион буёз^лардан ташз^ари турли полимерлар неги- 
зида тайёрланган сувэмульсион буёз^лар бетонни, металл 
деталь ва буюмларнинг ички ва ташз^и сиртларини 
буяшда, шунингдек ёгочни буяшда купроц ишлатилмозуза. 
Турли полимерларнинг поливинилацетатли, глифталли ва 
акрилатли эмульсион буёз^лари шуларга киради. Эмуль­
сион буёз^ларнинг маркаларига орти^ча Э з^арфи 
з^ушилади. Масалан, Э-АК-216 маркаси ички ишларда 
Кулланадиган сув-эмульсион буёц, пленка з^осил з^илувчи 
моддаси — акрил смола, деган маънони билдиради. Эмуль­
сион буёз^ларни ишлатиш натижасида таз^чил эритувчи 
моддалар урнида тамомила, ёки з^исман сув ишлатиш 
мумкин булади. Саноатда автомобиллар, вагонлар, турли 
приборларнинг, шунингдек бошз^а машиналар ва ашёлар- 
нинг бир з^анча деталларини буяш учун кукун буёз^лар 
изплатилади. Улар синтетик смолаларнинг эритувчи
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зуушмаган з̂ олда пигмснтлар, тулдиргич моддалар ва 
пластификаторлар билан з̂ уруз̂  аралашмасидир. Бу 
бус^лар тегишли сиртга бсрилгач, 150—200 С га цадар 
к,издирилади, бунинг натижасида полимер нсгиз суюз^ла- 
нади ва буёз  ̂ зарралари сирт билан маркам тишлашади. 
Кукуй буёз^ларни маркалашда з^ушимча П з^арфи 
киритилади, долган белгилар лак-бус^ материаллар учун 
умумийдир. Масалан, П-ЭП-45 маркаси кукуй буёз  ̂ сувга 
чидамли, пленка з^осил зуилувчи модда — эпоксид смола 
эканлигини билдиради.

Смола, битум, пленка зрсил з^илувчи бош^а хил 
моддаларнинг эритувчи моддалардаги эритмаси лак булиб, 
у з^уригач цаттиз^, шаффоф ва яр^иро^ пленка э̂ осил 
з^илади. Пленка з̂ осил з^илувчи модда ва эритувчи 
модданинг турига зуараб лаклар синтетик, нитроцеллюлоза 
ва этилцеллзолозали, битумли ва асфальтли булади ва 
з^оказо.

Турли органик эритмалардаги синтетик полимер 
эритмалари булмиш синтетик лаклар з^уригач, кимёвий 
чидамли, атмосфера таъсирлари ва иссиеда чидамли, 
механик пишиз  ̂ з^амда электр изоляцион хоссалари бошз^а 
хил хоссаларга эгадир. Масалан, перхлорвинил лаклар 
(ХВ-139 ва ХВ-1100) металл, ёгоч ва бетон сиртларни, 
турли емирувчи муз^итларда ишлайдиган мазпиналар, 
з^урилиш конструкциялари ва приборларни буя шла 
ишлатилади. Металл билан унча ёпишмаслик, иссиз^а 
ва ёрузда чидамаслик перхлорвинил лакларнинг камчи- 
лигидир. Фенолформальдегид материаллардан ЛБС-1 мар- 
кали бакелит лак ишлатилади. Шу лак негизидаги 
зуоплама з^аттиц ва кимёвий тургун булади. Тузук 
ёпишмаслик ва механик пишизузикнинг етарли эмаслиги 
бакелит лакнинг камчилигидир. Кремний органик лаклар 
серназчлик ва зоз̂ ори з^ароратда бир з^анча ноорганик 
кислоталар з^амда кимёвий реагентларнинг буглари 
таъсирига дуч келадиган металлар ва бошз^а конструкцион 
матсриалларни коррозиядан му^офаза этизпда з̂ ул к ел ад и. 
УР-976 ва УР-9130 маркали полиуретан лаклар з^амда 
ЭП-9114 ва бошца маркали эпоксид лаклар асосидагм 
зуопламалар гоятда ёпишзуозу, сув ва атмосфера таъсир- 
ларига чидамли, кимёвий чидамли ва диэлектрик 
хоссаларга эга булади. Нитроцсллзолозали лаклар (НЦ-279 
ва НЦ-292)дан биноларда изззлатилувчи металл ёки ёгоч 
сиртларини з̂ оплазззда фойдаланилади; этил целлюлоза 
лаклар (ЭЦ-9101 ва ЭЦ-729) гоятда электр изоляциялаш
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хоссаларига ва кимевий тргунликка эга. Битум лаки ва 
асфальт лаки фш^ора булади, кимёвий чидамлилиги, 
атмосфера таъсирларига чидамлилиги ю^ори булади ва 
металларни коррозиадан са^аш да ишлатилади. Эмаллар 
(эмаль буё**лар) пигментни учиб кетадиган смолали 
эритувчи лаклар билан майдалаб эзиб олинадиган 
лак-буё»; материаллардир. Эмаль цуриганидан сунг цаттиц, 
пишиц ва ялтироц пленка ^осил щилади. Рух, цургошин, 
титан белиласи, турли ранглардаги сари к; буё^ар, 
ультрамарин, темир суриги ва )(оказолардан эмаль 
пигментлари сифатида фойдаланилади. Пленка з^осил 
цилувчи модданинг турига ^араб эмаль буё^ар  лак 
билан тайёрланадиган мойли эмалга, нитролак билан 
тайёрланадиган нитроэмалларга; турли смолалар асосида 
тайёрланадиган синтетик эмалларга булинади. Одатда мой 
эмаль таркибида 30—60 фоизгача пигмент булиб, машина 
ва моторлар, приборлар ва ашёларнинг дсталларига охирги 
ишлов беришда цулланади. Секин к^уриш, ю^ори царорат 
>;амда ёнилги-сурков мойи материалларининг таъенрига 
унча чидаш бсрмаслик мой эмалларнинг хусусиятидир. 
Мойли эмаль буёушр атмосфера таъсирига чидаши 
чскланган матсриаллар гуру^ига кириб, ишлатиш намлик 
режими меъёрида булган биноларнинг ичидаги буюмларни 
буяшда цулп а над и. Нитроцеллюлоза эмаллардан (НЦ-246 
ва бош^алар) асосан биноларнинг ичида буладиган 
дсталлар, приборлар, ашёлар ва бош^а хил ускуналарни 
буяшда ишлатилади. Синтетик (смолали) эмаллар купрок; 
ишлатилади, чунки уларнинг механик хоссалари, иссиеда, 
атмосфера таъсирларига, сувга чидамлилиги, кимёвий 
чидамлилиги ю^ори, ёниб кетмайди, ^уриши купга 
бормайди ва з^оказолар. Масалан, глифтал смолалар 
асосидаги эмаллар (ГФ-571 ва бошцалар) з^амда пентаф- 
таль смолалар асосидаги эмаллардан (ПФ-115 ва ПФ-126) 
енгил автомобиль кузовларини, ксмаларнинг таш^и пулат 
палубаларини буяшда, перхлорвинил эмаллардан эса 
(ХВ-124, ХВ-110, ХВ-113 ва бош^алар) кимевий ва 
электр-кимёвий коррозия шароитларида ишлатиладиган 
металл, пластмасса ва ёгоч сиртларни буяшда фойдала- 
н-'1ади. Фенолформальдегид смолалар асосидаги цора 
эмаллар (ФЛ-557 ва ФЛ-787) бензин ва минерал мойларга 
чидамли булганлигидан радиатор ва бензобакларни буяшда 
ишлатилади, фенолалкид смола асосидаги (оппо^ ФА-792 
маркали) эмалдан озиц-ов^ат саноатидаги турли ускуна- 
лар ва чонларни буяшда фойдаланилади. КО-89, КО-811,
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КО-817, КО-823 маркали ва бош^алар, кремнийорганик 
эмаллар цизийдиган металл сиртларни буя шла цулланади, 
полиуретан эмаллар (УР-175, УР-176, УР-1180 ва УР-41) 
гоятда ёпишувчан ва чидамли, пиши*; з^амда Электр 
изоляцион хоссаларга эга булиб, эпоксид эмаллар 
(ЭП-969, ЭП-575, ЭП-419 ва бош^алар)нинг му^офаза 
хоссалари гоятда юцори, сувга ва атмосфера таъсирларига 
чидамли ва цатти^ булади.

7 .9 . 3. Лак-бусц матсриалларни cav iau i ы  ташиш шартлари

Лак-буёц материаллар истсъмолчиларга туп-туп цилиб 
юборилади. Жунатилаётган юк зд'жжатларида тайсрлаган 
заводнинг товар белгиси, лак-буёк; материалнинг номи, 
унинг маркаси (брутто ва нетто массаси), тайёрланган 
ва^ти ва тупнинг номери, шунингдек ма^сулот сифати- 
нинг асосий курсаткичлари булади. Стандартлар ва техник 
шартларга кура лак-буёц материаллар бочка, бидон, шиша 
идиш, фляга, банка каби турли герметик тараларга 
солиниб темир йул, автомобиль ва з а̂во транспортида 
ёки сув транспорти билан та ш ил и ш и мумкин. Лак-буёц 
материалларнинг катта туплари темир йул ва автомобиль 
цистерналарида ташилади. Лак-буё^ материалларнинг 
купчилиги ёнгин чи^иш ва портлаш жи^атларидан хавфли 
ва заз^арлидир. Шунинг учун з̂ ам уларни ташиш ва 
саз^лаш жараёнида хавфеизлик техникаси з^амда ёнгин 
чи^ишига царши техника ^оидаларига цатъий риоя этиш 
зарур булади. Пакетларга ёки чонларга: "Тез ёниб 
кетадиган", "Уядиган модда", "Хавфли" деган, энг зиёнли 
материаллар учун эса "За^ар" деган огоэ^лантирувчи 
битиклар ёзиб цуйилиши керак.

Истеъмолчи лак-буёц матсриалларни олгач уларнинг 
юк жунатиш з^ужжатига нечогли мувофи^лигини текши- 
риб читали. Зарурати булса материаллар ишкор комига 
тортадиганга етказилади (уларга эритувчилар, сиккатив- 
лар, пигментлар ва бошца моддалар з^ушилади); олинган 
буёц аралаштирилади, фильтрланади ва фойдаланиш учун 
тайёрланади.

Лак-буёц материаллар муайян гурузузари (пленка *осил 
з^илувчи модданинг тури) ва туплари буйича заводнинг 
соз пакетларида ва атайлаб мосланган омборхоналарда 
сакман моги керак. Лак-буёз^ матсриалларни саз^лаш 
ша роит лари бузилса уларнинг сифати бузилади, бир з^анча 
з^олларда эса ишлатиш учун яро^сиз з^олга келиши
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MVMKHH. Масалан, лак-6$>ёц материалларнинг эритувчи- 
лари ва ишкор аралашмалари ёруглик ^амда *аво 
таъсирида цуриб цолади; хоссалари жи^атидан гигроскопик 
булмиш кукун буёцлар муштлашиб, дастлабки сифатла- 
рини йу^отади; пигментлар ^орайиб парчаланади ва 
хоказолар. Лак-буёц матсриалларни ишцорлар, кислоталар 
ва бошца кимёвий моддалар я^инида caiyiani тацикршнади, 
улар буё^арни парчалайди ва рангини кстказади. 
Лак-бус^ материалларнинг баъзи турлари учун кафолатли 
са\*лаш муддати белгиланганлигини назарда тутмоц лозим, 
шу муддат Утиб булгач, уларни ишлатиш олдидан сифати 
стан д арт талабларига мувофиц кслишини тскшириб куриш 
зарур. Бинолар ичида эритувчи модда бугларининг 
тупланиб цолишига ва кукун буё^лар тузгишига йул 
^уйиб булмайди, чунки муайян концентрацияда буг ва 
чанг *аво билан портлаш хавфи булган аралашма ^осил 
^илади. Шунинг учун *ам лак-буёц материаллар 
са^танаётган, ишлатилаётган ва уларга ишлов бсриластган 
^амма бинолар иш зонасининг ^авосидаги зарарли 
моддалар йул цуйиш мумкин булган концентрация 
^аддидан ошиб кстмаслигини таъминлайдиган вентиляция 
билан жи^озланмоги, утказилаётган ишлар эса ёнгиндан, 
хавфеизлик ва саноат санитарияси ^оидаларига мувофиц 
келмоги даркор. Лак-бус^ материаллар билан ишлайдиган 
кишилар махсус жомакор (халатлар, костюмлар, комби- 
незонлар, курткалар, пойабзал ва ^оказолар) билан, цул 
ва нафас олиш аъзоларига хос му^офаза воситалари 
(резина 1(Ул^оплар, му^офаза пасталари, кремлар, мойлар, 
респираторлар, газни^облар ва бош^алар) билан таъмин- 
ланиши керак.

Ёнгиндан хавфеизлик чоралари ёнгиннинг олдини олиш 
тартиби билан ёнгиндан му^офаза этиш тартибини кузда 
тутмоги лозим. Ёнадиган моддалар ми^орини чеклаш, 
спади га н му^итни изоляциялаш, ут учириш воситалари, 
ёнгин сигнализация воситаларини ^уллаш, ёнгин чиздан- 
лиги тугрисида хабар бериш ва ^оказолар ёнгиннинг 
олдини олиш тартибига, к̂ ум, асбест тузима, ут учиргич 
аппаратлар, сув ва бош^а воситалар ут учириш тартибига 
киради.
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I V  Б у л и м

с а н о а т  ё к ;и л г и с и

ЁК,ИЛГИ ИШЛАБ ЧИЦАРИШНИНГ А^АМИЯТИ, 
*ОЛАТИ ВА РИВОЖЛАНИШИ

Табиатда мавжуд ёки сунъий йул билан олинадиган 
ва иссиз^лик энергиясини з^осил з^илишда ишлатиладиган 
ёнадиган моддалар ёцилги дсйилади. Ё^илги иссизузик 
энергиясининг манбаи сифатида халз  ̂ хужалиги и^тисо- 
диётининг нсгизи з^исобланади. Ёз^илги-энергстика саноати 
мамлакат огир индустриясининг база тармоги сифатида 
ишлаб чиз^ариш вазифаларини, шунингдск халц хужалик 
вазифаларини, э̂ ал этишга кумах бсради. Ецилги 
ёнишидан чи^адиган иссизузик ишлаб чиз^ариш жараён- 
ларида, уйларни иситиш мазуадларида, ов^ат пиширишда 
ва зузказо маз^садларда ишлатилади, иссизузикнинг анча 
з^исми механик энергия ва электр энергиясини з^осил 
зуизишга сарфланади. Ёцилги таркибида унга алозуздор 
куп моддалар з̂ ам борки, халц хужалигида улардан 
фойдаланиш катта изуисодий самара беради. Истсъмол 
этилувчи ёцилгиниззг 90 фоизидан купи органик модда 
булиб, углерод унинг асосий таркибий зузсмини ташкил 
з^илади. К,азиб олинадиган кумир, табиий газ, нефть ва 
з^оказолар органик ёзузлгининг асосий турларидир.

Цазиб олинадиган кумир ёзузлади, ёки у коксга ва 
ёзузлгининг бошзуз зузмматли сузоз̂  ва газс'имон турларига 
айлантирилади. Табиий газ — энг арзон, зулай ва зозузри 
калорияли ёзузлгидир. Айни мазузлда у органик синтез 
мазуулотларини изшзаб чизузриш учун цимматли ва 
тсжазили хом ашёдир. Газ саноати — огир индустриянинг 
энг етакчи тармозузаридан бири зузсобланади. Нефть ва 
учи чайта ишлаш мазуулотлари зулай ва зозузри 
калорияли ёзузлги зузмда хилма-хил кимёвий 
мазугулотларни ишлаб чиз^ариш учун музузм хом ашёдир.

^озирги шароитларда анъанавий ёцилги турлари тобора 
сунъий ёз^илги турларига — синтетик спирт, мстилучлам-
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чибутил эфир, газ конденсати, водород ва сув-ёз^илги 
эмульсияларга алмаштириб борилмозуза. Атом рсакторла- 
рида ядро ёзузлгисидан фойдаланиш, шунингдек гсотсрмик 
энергиядан ва з̂ уёиз энергиясидан фойдаланиш кенгайиб 
бормоча.

Ё^илги-энергетика балансида ёзузлгининг асосий тур- 
лари з^азиб олинадиган кумир, табиий газ ва нсфтни 
кбайта ишлаш маз^сулотларидир.

ЁЦИЛГИНИНГ ТУРЛАРИ ВА ТАРКИБИ.
ЁНИ111 ИССИЦЛИГИ

Халз  ̂ хужалигида фойдаланиладиган саноат ё^илгиси 
келиб чи^иши жи^атидан табиий ва сунъий ёзузлгиларга, 
агрегат зузлати жизузтларидан эса з^аттизу сузок; ва 
газсимон ёзузлгиларга булинади. Табиатда к;андай ^олатда 
булса, шу родича ишлатиладиган ёцилги табиий ёцилги 
булади: зуззиб олинадиган Цунгир кумир, тошкумир ва 
антрацитлар), ёнадиган сланец, торф, утин, з̂ ишлоз̂  
хужалик чизузтлари ц а т т и к, ёзузлги; нефть — с у ю \  
ёзуслги, табиий газ з^амда нефть ва бошз^а фойдали 
цазилмаларни зуззиб оластганда биргалашиб чизуздиган 
газлар г а з с и м о н  ёзузлгидир. Сунъий ёз^илги асосан 
табиий ё^илгини зузнта ишлаш натижасида зузсил 
зузлинади: тошкумир кокси, пистакумир, нимкокс, торф 
кокси, брикет ва бош^алардан ^ а т т и ц  сунъий ёзузлги; 
бензин, керосин, дизель ёнилгиси, цорамой ва бош^алар- 
дан сузоз^ ёзузлги; кокс гази, ёрит^ич газ, крекинг гази, 
домна гази, з а̂во ёки з а̂во билан сув буги аралашмасини 
газ генератордаги чуг зузлига келтирилган ё^илги 
з^атламига пуркаб зузсил цилинадиган генератор гази ва 
зужазолар г а з с и м о н  ёз^илгилардир.

Органик ёз^илги таркибида асосан углерод (С), водород 
(Н), кислород (О), азот (N) ва олтингугурт (S) булади. 
Кислород билан азот ёнганида иссизузик чи^армайди ва 
ёзузлгининг ички балласти булиб зузлади. Олтингугурт 
зарарли аралашма зузсобланади; ундан озгина иссизузик 
читали ва зарарли кислота оксидлари — S02 ва S03 ни 
зузсил з^илади. Бундан таш^ари, з̂ ар бир ё к; ил гида органик 
з^исмдан ташзузри муайян мизуюрда минерал аралашмалар 
э̂ ам булади, улар ёнганида кул (А) билан сув (W) зузсил 
кззлади. Шу кул билан сув ёз^илгининг ташз^и балласти 
булади. Кислород, азот, сув буглари углерод з^ушоксиди 
ва бошз^а ёнмайдиган газлар газсимон ёз^илгининг 
балласти булади. )^ар хил ёз^илгиларда ички ва ташз^и
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балласт мизузори фоизнинг бир нсча улушидан унлаб 
фоизгача боради.

Мавжуд зузмма хил ёзузлги э л е м е н т  т а р к и б и  
жизузтидан учта асосий класс га булинади: I — углероддан 
таркиб топган (кокснинг зузмма турлари ва пистакумир), 
II — углерод билан водороддан таркиб топган (нефть, 
нефтни з^айта ишлаш мазугуллари, газсимон углеводород- 
лар ва бош^алар) ва III — углерод, водород ва 
кислороддан таркиб топган (зуззиб олинадиган кумир, 
торф, утин, брикет, генератор гази, аралаш газ ва бошзуз 
хил газлар). Ёз^илги снганида чизуздиган иссизузик 
мизузори унинг кимёвий таркибига боглик; булади: ёз^илги 
таркибида углерод билан водород з^анчалик куп ва балласт 
мизузори з^анчалик кам булса, ёниш иссизузиги шунча 
куп булади. Шунинг учун зузм ёниш иссизузиги з̂ исоб 
з^илинаётганида ёзузлгининг ишкор з̂ уруз̂  ва ёнадиган 
массаси куриб чиз^илади. Ёз^илгининг ишкор массаси 
органик зузсмдан, шунингдск кул ва сувдан иборат булади, 
*уру* массада органик з^исмдан, шунингдек кул ва сувдан 
иборат булади, в̂ уруз̂  массада сув булмайди, у органик 
з̂ исм билан сувдан иборат булади. Itypy* масса ёзузлги 
таркибидаги сувнинг мизузорига кура ишкор массадан 
фарк; ^ ил ад и. Ез^илгининг ёнадиган массаси таркибида на 
сув, на кул бор, у нуз^ул органик вузсмнинг узидан 
иборат булади. Зарурат тугилса з^исоб коэффициснтлари- 
нинг ёрдами билан бир турдаги ёз^илги иккинчисига 
айлантириб з^исоб з^илинади.

Ёцилгининг иссиз  ̂ бериш зузмматини белгиловчи 
солиштирма ёниш иссицлиги (Q) ёзузлгининг энг музузм 
тавсифларидан бири зузсобланади. У з̂ аттик; ва сузоз̂  1 
кг ёзуизги, ёки газсимон 1 м3 ёзуизги тамом ёниб 
битганида чизуздиган иссизузик мизузоридир. Иссизузик 
мизузори калория ёки жоул билан улчанади (1 кал= 
4.1867 Ж, 1 ккал -  4,1867 кЖ).

Ёзуизги зоборилаётганида унга илова этиладиган 
з^ужжатда ёниш иссизузиги ё ишкор масса билан (Ср) 
ёз(уд ёнадиган масса ((f)  билан курсатилади. Ёзузлгининг 
олий ва паст ёниш иссизушги булади. Олий ёниш 
иссизузиги (Qe) ёзузлгининг ёниш мазуулларида (сз^илги 
таркибида булган ва водороднинг оксидланиши натижасида 
з̂ осил буладиган) сузок; томчи зузлатидаги сув булганида, 
яъни сув бугининг кондснсацияланиш иссизузигиззи 
назарда тутиб олинади. К,уйи (нафли) ёниш иссизузиги 
«?н) ёзузлгининг ёниш мазуулларида сув буги булганида,
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fivi-нинг кондснсацияланиш нссигини ^исобга о л маган 
! ^ а  ан и ч л ан ад и . Шундай цилиб Q (< Q . - Q h^  тафову- 

илан иборатдир, бундаги Q h2o сниш  ма^сулларида булган 
ТИД б уги н и н г кондснсацияланиш исси^лиги. Ёцилги 
Слпкибида сув билан водород цанча к?п булса, ёцилги 
ён и ш и н и н г олий ва цуйи иссицликлари уртасидаги 
та ф о в у т  шунча катта булади. Мамлакатимизда барча
асосий термотехника *исоблари (Q рн) иш массасида 
g и лги ни н г цуйи ёниш исси^иги курсаткичлари буйича 
олиб борилади. Аммо бир цанча ^олларда стандартлар, 
ски бош ца ^ужжатларда ёнадиган массада Q г6 олий ёниш 
и с с и ^ и г и н и н г  цийматлари учрайди *амда "бомба" буйича 
ёнадиган  массада ёцилгининг ёниш курсаткичлари (Q £)
учрайди. Q гб йигинди ёниш иссиушгини курсатади: 
ёцилги ёнадиган ^исмининг иссик,лигини, водород ёнганида 
буг ^осил булиш исси^лигини, шунингдек кислота ^осил
булаётгандаги исси^икни курсатади. Q гб тажриба цилиб 
аницланади  — калориметрик идиш (бомба)да кислород 
атмосфсрасида муайян ми^дор ё^илгини ёциб ани^ланади.

Ёниш исси калиги га тажриба усулларидан таш^ари сцилги 
элемент таркибининг маълумотлари асосида формулаларга 
^араб ^ам ^исоблаб чи^арилади. Иш массасида ёи̂ илги 
цуйи ёниш исси критики ^исоб цилиш учуй купинча 
Д. И. Менделеев формуласидан фойдаланилади:

Q Рт 81C + 244Н — 26(0—S) — 6W ккал/кг, формула-
нинг элементлари ёнидаги коэффициентлар шу элемен- 
тлар ёнганида чи^адиган исси^лик мик;дорини курсатади; 
6—1 г сувни бугга айлантириш учуй сарфланадиган 
исси^лик ми^дори.

Газсимон ё^илгининг ёниш и сси н и т  ё^илги фрак- 
циялари айрим ташкил этувчилари ёнишидан олинадиган 
исси^лик йигиндиси сифатида ани^ланади.

ШАРТЛИ ЁК,ИЛГИ ВА ИССИЦЛИК ЭКВИВАЛЕНТИ

^ар бир ёцилги тури ^ар хил элементлардан 
тузил га нлиги, физик ва кимёвий хоссаларига кура 
турлича ёниш исси^лиги беради. Турли ё^илгиларни 
бир-бирига таццослаш, бир турдаги ё^илгини иккинчи 
турдаги ё к; ил гига алмаштириш ^улай б^лмоги учун, бош^а 
ма^садлар учун "шартли ёцилги" тушунчаси белгиланган. 
Ьундай эталоннинг ёниш исси^лиги цаттиц ва суюц
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ё^илги учун шартли равишда 29307 кЖ /кг дсб ва 
газсимон ё^илги учун 29,307 кЖ /м3 (тегишлича 7000 
ккал/кг ва 7000 ккал/м3) дсб цабул цилинган. ^озирги 
вацтда ёцилги учун тузиладиган талабномалар ёщилги 
сарфи ва запасларининг ^исоби шартли ё^илги бирлик- 
ларида олиб борилади. Шартли ё^илги массасини табиий 
с к; ил г и га ва аксинча табиий ё^илги массасини шартли 
ё^илгига айлантириш учун исси^лик эквиваленти ишла- 
тилади. Олинган табиий ё^илги к;уйи ёниш исси^лигининг 
шартли ё^илги ёниш исси1у|игига булган нисбати исси^лик 

. эквивалентидир.
Калория ё^илги эквиваленти O xajI) ва техник 

эквиваленти (Этех) бор.
Калория эквиваленти

ор Qpо  =  ч и ч н
кал 29307 “  7000 ’

формуласи билан ани^анади. Бундаги ва Q % кЖ /кг 
ва ккал/кг ^исобларидаги ё^илги ёниш исси^лигидир.

К,озонхоналарда ишлатиладиган )̂ ар хил ё^илгиларни 
^исоб ^илишда мана бу техник эквивалентдан анча кам 
фойдаланилади:

ор о р
Я  =  — — 0 —  • h  = _!!_. А

те* 29307 У 7000 У '

бундаги Ау — ^озон ^урилмасининг олинган ё^илгини 
ёздандаги фойдали иш (наф) коэффициента

16. Лсосий ёцилги турларининг Iниш  иссицлиги ва калория 
эквивален тлари

ЁцИЛ ГИН ИН Г н о м и
/

Q р , ккал /кг Q р. кЖ/кг Э кал

Шартли 7000 29307 1,00
К9нгир кфмир 3400 14235 0,49
Т о ш к у м и р 7001 29310 1,00
Антрацит 7220 30230 1,03
Торф 3210 13440 0,46
Ёгоч 2300 12560 0,43
Нефть 10000 41867 1.42
Бензин 10780 45216 1,57
Дизель ёкилгиси 10200 42704 1,45
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Давоми

Ё к и л г и н и н г  н ом и Q {|, ккал/кг Q J. кЖ / кг Э кал

К ,орамой 9900 41448 1.40
Г аал ар :

та б и и й 8480 35586 1.21
с у в  буги 2600 10885 0,37
ё р и тц и ч 4300 18003 0.63
су ю л т и р и л г а н 10987 46000 1,56

Табиий ё^илги массаси (А/н) исси^лик эквиваленти га 
купайтирилиб шартли ёцилги Ш у) олинали: бунда М  -  
А/н Экал, шартли ё^илги массаси исси^лик эквивалентига 
так;симланиб шартли ё*;илги табиий ёцилгига айлантири- 
лади:

16-жадвалда баъзи бир энг куп тар^алган ё^илги 
турлари учун ёниш исси^лигининг ^ийматлари з^амда 
калория эквивалентлари берилган.

8 - Б О Б

ЦАТТИ!^ ВА ГАЗСИМОН ЁЦИЛГИ

8. 1. К,атти^ ёцилги. Таснифланиши, асссий
хоссалари

Ёниш исси^лиги, таркибидаги углерод ва аралашмалар, 
учадиган моддалар чи^иши, ^овушувчанлик, зичлик, 
пиши^лик, булакларнинг катта-кичиклиги ва ^оказолар 
саноат цатти^ ё^илгисининг хоссалари ва сифатини 
белгиловчи асосий тавсифлардир. Цатти^ ёцилгининг сую к; 
ва газеимон ё^илгидан фар^и таркибида ички ва таш^и 
балласт куп булади ва бу нарса унинг исси^ ^осил 
цилиш добили яти и и пасайтириб юборади. Саноат 
ё^илгисининг энг му^им турларидан бири булмиш к,азиб 
олинадиган кумирнинг иссик; з̂ осил к;нлиш ^иммати кумир 
ма^сулотларига айлантириш даражаси ёки парчаланиш 
даражаси билан белгиланади, чунки углерод усимлик 
цолди^лари парчаланишининг пировард ма^сули булади. 
Кумир таркибидаги углерод мизуюри кумирнинг сши ва 
•^аердан чи^анлигига цараб 55—97 фоиз ми^ёсида 
булади. Углероднинг ёниш исси^лиги 8100 ккал/кг ёки
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34 000 кЖ/кг. Кумир таркибида водород эркин ^олатда 
булади ва ёнганида исси^ чи^аради. Водороднинг сниш 
исаиушги 34200 ккал/кг, ёки 143 200 кЖ/кг.

Цунгир кумир, тошкумир ва антрацит ^азиб олина- 
диган кумирларнинг асосий турларидир. Цунгир кумир — 
дастлабки органик моддалар парчаланишининг энг ёш 
ма^сули булиб таркибида 55—78 фоиз углерод булади. 
Тошкумир ва антрацитлар усимлик организмларининг 
анча аввал парчаланиш ма^суллари булиб таркибларида 
75—92 фоиз ва 92—97 фоиз углерод булади.

Углерод билан турли бирикмалар ^осил цилган 
кислород, азот ва олтингугурт смол ал и моддалар вужудга 
келтиради, уларнинг ми^дори ^анча учадиган модда 
чи^иши билан белгиланади. Кумир з^авосиз ^издирилга- 
нида унинг органик ва минерал ^исми парчаланганида 
учадиган моддалар читали. Цунгир кумир ва тошкумир 
учун учадиган моддалар чи^иши тортиб куриш услуби 
билан фоиз з^исобида, антрацитлар учун эса з^ажмий 
услуб билан ани^ланади ва таркибидаги углерод мизую- 
рига боглиц булади. Кумир таркибида углерод к^анча куп 
булса, унда учадиган моддалар шунча оз булади. Долган 
учмайдиган ^атти^ ^олди^ турли кумирларнинг ^овушиб 
^имматли технологик ё^илги булмиш кокс цосил з^илиш 
цобилиятини курсатадн. Кокс кукунсимон ёлишган сую»; 
^олатда ва бошз^ача турда булиши мумкин. Баъзи хил 
кумирлар 350—400*С га цадар к; и зд и р ил га н и да пластик 
з^олатга утиб, кейин яна »;отиши ва галвирак, пиши»; 
цолдик; — серуглсрод кокс з;осил к;илиш хоссасига эга 
булиши мумкин, уни цовушоцлик дейилади. Кумирнинг 
юк;ори сифатли кокс з;осил »;нлиш знобил и яти га коксла- 
нуочанлик дейилади.

Ёнадиган слаиецлар к;азиб олинадиган цатти^ ёк;илги 
турларидан булиб денгиз усимликлари ва з^айвон 
организмларининг з^авосиз парчаланиши натижасида з̂ осил 
булган. Унинг таркибида з^имматли органик масса (75 
фоизгача С ва 10 фоизгача Н) булиб, анча —60 фоизгача 
учадиган моддалар чиз^ади ва кимёвий ишлаб чи^аришга 
хом ашё булади. Ёнадиган сланецнинг кули куплиги (60 
фоизгача боради) ва 20 фоизгача намлиги сабабли, унинг 
иссиц бериш з;иммати пасаяди, шунинг учун з;ам ундан 
асосан ма^аллий ё^илги сифатида фойдаланилади. 
Боткодлик усимликлари турли »;олдиз^ларининг парчала­
ниш ма^сули — торф з;ам табиий цаттиц ё^илгилардан 
з^исобланади. Унинг таркибида 60 фоизгача С ва 6
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Аоизгача Н булади. Торф брикет, ушоц ёки палахса 
ч\ ’1Ида тайёрланади ва ма^аллий хом ашё сифатида 
*шлатилади. £гон ва цишлоц хужали к ишлаб чицариши 
*икитларидан цаттиц ё^илги сифатида фойдалани-
Чади Ёгочнинг органик ^исмида 50 фоизгача С ва 6 
Аоизгача Н булади. Аммо мамлакатнинг ё^илги балансида 
^гоч ва цишлоц хужалик ишлаб чи^ариши чи^итларининг 
салмоги озгина.

Республикамизнинг тошкумири учадиган модда чи^иши 
ва учмайдиган ^олдиц (королек) ^олига кура м^ркалаб 
тасниф цилинади. Учадиган моддалари энг куп (37 фоиз 
ва ундан к^п) к^мир узун алангали (шартли бслгиси 
д>, учадиган моддалари энг ози (9 фоиздан кам)— ори»; 
(Т) кумир, цолганлари — газли (Г), жирли (Ж), кокс 
(К), кумир ва ф>вушадиган ори»; кумир (ОС) орали^ 
а^ а м и я гга  эга булади. Ж ва К маркали кумирлар яхши 
*;овушади, газ кумир ва »;овушадиган opni; кумир унча 
цовушмайди; 1ц)нгир кумир ва узун аланга берадиган 
кумир, ори* кумирнинг купи, шунингдек антрацитлар 
ва нимантрацитлар »;овушмайди.

Кумирнинг сифати куп жи*атдан минерал аралашма- 
лар таркибига богли* булади. Аралашмалар таркибига 
кальций ва магний карбонатлари, гипс, олтингугурт 
колчедани ва бош»;а моддалар, шунингдек сув киради. 
Минерал аралашмалар ва намлик ё*илгининг ёниш 
исси*лигини пасайтиради, сифатни ёмонлаштиради ва уни 
ё*иш шароитларини *ийинлаштиради. Ё*илгини ё**анда 
ёниб битмаган минерал аралашмалар кул *осил *илади. 
Кумирнинг куллилиги тажриба учун маълум ми*дорда 
тортиб олинган ё*илги муфель печида ё*иб кул *осил 
*илиш ва *олди*ни муфелга солинган ё*илги массасига 
нисбатан фоиз *исобида доимий массага *адар *издириб 
ани*ланади. Ё*илгининг кумир ма*сулларига айланиш 
даражаси кутарилиши билан таркибидаги балласт камаяди. 
Кумирнинг зичлиги кумир массасининг 20*С *ароратда 
шундай *ажмдаги сув массасига булган нисбатидир. 
Цунгир кумир зичлиги 1,1—1,5, тошкумир ва антрацит 
зичлиги эса 1,6—1,7 дир. Кумирнинг уюлган *олдаги 
зичлиги уюлган *олдаги ё*илги массасининг унинг 
*ажмига булган нисбатидир. Бу курсаткич кумирнинг 
гранулометрик *олатига, таркибидаги минерал аралашма­
лар ва намликка боми* булиб, турли хил кумир учун 
0.8—1,3 т /м 3 булади. Омборхоналарни *исо6 »;илишда, 
бункерлар, вагонлар, тахт »;илинган жойлардаги кумирни
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массасини аниклашда кумирнннг уйилма зичлигидан 
фойдаланилади. Кумирнннг пиши^лиги му^им механик 
хосса булиб фракцион таркибига боглт^дир. Узун 
алангали газ. кумир ва антрацитлар гоятда пишнк,, жирли 
кумир, кокс кумир, ориц кумир ва ^унгир кумир энг 
кам зичликда булади. Пиши^ликни ани^лаш учун 13—100 
мм катталикдаги кумир намунаси спиц айланма барабанга 
к,уйиб ча^илади ва шундан кейин 13 мм дан йирик 
булакларнинг массаси дастлабки массага нисбатан фоиз 
^исобида ани^ланади. Kj нгир кумир ва тошкумир, 
шунингдек антрацитлар булакларининг катта-кичиклигига 
караб тегишли классларга булинади (17-жадвал).

Булаклар ^анчалик йирик булса, аралашмалари шунча 
кам ва кумирнннг сифати шунчалик ю^ори булади.

17. Кумир брлакларининг катпш -кичиклигига цараб 
таснифлаш

Нави

Б?лак- 
лари- 
нинг 

катта-ки- 
чикли- 
ги, мм

Кун тир

Тошкфмир

Антрацитузун
алангали

газ
к^мир ориц

Плита 100-200 1 t 1 1 АП
йирик 50-100 БК лк ГК тк АК
Кнгоцдек 25—50 БО до го то АО
Майда 13-25 БМ ЛМ гм тм AM
Н^хатдек 6—13 БС дс ГС тс АС
Жуда
майда

6 дай хи­
мик БШ дш пи тш АШ

Ё^илгини маркалашда класснинг шартли ^арфий 
бслгисига кавс ичидаги ра^амлар — йирикликнинг к;уйи 
ва ю^ори ^адлари ^ушилади. Масалан, БМ (13—25) 
Кунгир, майда булакларнинг катталиги 13—25 мм 
эканлигини; АК (50—100)— антрацит, йирик,
булакларининг катталиги 50—100 мм эканлигини билди- 
ради.

8.2. К,азиб олинадиган кумирлар

1^унгир кумирнннг катта конлари Москва областидаги 
Кавзада, шаркий районларда эса Канск-Ачинск ^авзасида 
жойлашган. Узбекистонда эса Ангрен кунгир кумир кони
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бор. к,унгир кумир цунгирдан жигарранг ва i^opa тусгача 
булиб уваланадиган жинсдир. Унинг кумир ма^сулларига 
айланиш даражаси цазнб олинадиган бош^а хил 
кумирларга нисбатан жуда оз, чунки ички ва таш^и 
балласти куп: у рта ^исобда 20 фоизга яцин кислород ва 
азоти, 20—40 фоиз кули ва 25—45 фоиз суви бор. 
1^унгир кумир органик ^исмининг таркиби ^ам бир 
жинсли эмас, у конга, марка ва классга ^араб С—65дан 
78 фоизгача, Н—4,3дан 6,2 фоизгача, 0—16дан 27 
фоизгача, N —0,7дан 1,8 фоизгача ва S —0,4 дан 3,9 
фоизгача узгаради. Иш массасидаги к;унгир кумирнннг 
сниш исси^лиги кснг ми к, седа (2000дан 5000 ккал/кг 
гача, ёки 8400 дан 21000 кЖ/кг гача) узгаради ва 
снадиган массадаги сниш исси^лигидан кескин Царийб 
икки баравар) фарц ^илади. К^унгир кумир тез ёнади 
ва таркибида олтингугурти куплигидан бур^сийдиган узун 
аланга ^осил к;илнб атроф му^итни ифлослайди. Шунинг 
учун )̂ ам ^унгир кумирдан ша^ардан таш^арида, уй-жой 
массивларидан олисда фойдаланилади. К,унгир кумирдан 
учадиган моддалар куп чи^анлигидан (снадиган массада 
50—60 фоизгача боради) улардан тошкумир смоласи ва 
суюц мотор ишлаб чи^ариш мумкин булади. 1^унгир 
кумир таркибидаги намликка кура уч гуру^га булинади: 
Б1 — маркада 40 фоиздан куп намлик булади, Б2 
маркада — 30—40 (}юиз намлик ва БЗ маркада — 30 
фоизгача намлик булади. Цунгир кумир булакларининг 
катта-кичиклигига ^араб маркаланади. 1^унгир кумир 
етарлича пиши»; эмаслиги боис катта масофаларга ташиб 
булмаганлигидан, асосан »;азиб олинадиган жойнинг узида 
ё^илги сифатида ишлатилади.

Т о ш к у м и р  — »;азиб олинадиган кумирларнинг асо- 
сий тури булиб, ишлаб чи^аришда уларнинг салмоги 
ю^оридир. Узбекистан ^удудида Шаргун тошкумир кони 
бор. Тошкумир очро^ i^opa тусдаги зич жинсдир. 
Тошкумир балласти урта з;исобда 10 фоизга яцин 
кислород ва азотдан, 6—15 фоиз кул ва 4—12 фоиз 
сувдан иборат. Шу кумирлар органик массасининг таркиби 
кон ва маркага ^араб ксскин фар»; ^илади ва цуйидаги 
ми^ссларда узгаради: С —78 дан 90 фоизгача, Н —4 
фоиздан 5,8 фоизгача, 0 —3 фоиздан 15 фоизгача, N 
—0,5 фоиздан 2,0 фоизгача ва S —1 фоиздан 6 фоизгача 
боради. Тошкумирни тасниф ^плиш нсгизига цуйилган 
учадиган моддалар з;ар хил чи^иши шундандир. Учадиган 
модда куп чи»;адиган тошкумир осонгина ут олади ва
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аланга бсриб ёнади; учадиган модда оз чи^адиган 
тошкумир алангасиз ёнади.

Иш массасида тошкумирнинг ёниш исстужги 5000— 
7000 ккал/кг ёки 20730—31400 кЖ/кг. Тошкумир )̂ ам 
цунгир кумир сингари булакларининг катта-кичиклигига 
»̂ араб маркаланади. Кимёвий таркибига к а̂раб тош- 
кумирдан металлургия кокси олишда ^амда цимматли 
кимёвий хом ашё булмиш тошкумир смоласи, кокс гази 
каби коксланувчи ма^сулларини олишда, шунингдек 
кимёвий ^айта ишлаш ма^садларида фойдаланнлиши, ёки 
ё^илги сифатида ё^илиши мумкин. Кучсиз тошкумир 
(нимантрацит)дан калорияли ё^илги сифатида фойдала- 
нилади.

К,азиб олинадиган кумирнинг энг ссрма^сул тури 
булган а н т р а ц и т  органик массасининг 95—96 фоизи 
углероддан иборат булади. Сиртдан Караганда у металлдек 
ярцирок; цора тусдаги зич ва пишищ массадир. Антрацитда 
учадиган моддалар к^арийб булмайди, намлиги 4—6
фоиздан ошмайди, кули х а  10—15 фоизга боради.
Шунинг учуй >;ам унинг ёниши к,ийин ва ёнганда >;ам 
аланга бермайди. Жа^ондаги антрацит запаслари жуда 
оз — тошкумир жами запасларининг 3 фоизидан ошмайди. 
Иш массасида антрацитнинг ёниш исси^лиги 6000—7300 
ккал/кг, ёки 25120—30560 кЖ/кг. Антрацитдан энерге­
тика, транспорт, коммунал-маиший э\гиёжлар ва бош^а 
хил э^тисжларда ё^илги сифатидагина фойдаланилади. У 
кимёвий ^айта ишлаш учун яро^сиздир, чунки таркибида 
учадиган моддалари оз, кокс цолдиги эса кукунсимон
куринишда булади. Боинга тошкумир турлари сингари 
антрацит ^ам булакларининг катта-кичиклигига ^араб
маркаланади.

8.3. Кокс. Ишлаб чи^ариш асослари, турлари, 
хоссалари ва ишлатилиши

К о к с  — сунъий ёцилгининг энг му^им тури булиб, 
кумирни пиролиз и̂ илиш (к;уРУК ^айдаш) натижасида 
олинади. Бунинг учун ма^сулот махсус псчларда ^авосиз 
1050'С га ^адар циздирилади ва шундан с^нг углерод 
кумир таркибига кирувчи бошк,а моддалардан ажратиб 
олинади. 1^атти^ ^олдиц кокс ва учадиган модда — кокс 
гази пиролиз жараёнининг бирламчи ма^суллари 
^исобланади. Тошкумир коксининг асосий истеъмолчи- 
си — цора металлургия (чуян эритиш) ва цуювчиликдир.
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45-расм. Кокс печышриинг иш схемаси:
I —  кокс камсралари; 2 —  циздирувчи оралицлар;
3 —  кокс газлари чнциб кстадиган м^рилар.

Ундан темир ^отишмалари, кальций карбиди, электродлар 
ва бошк;а ма^сулотлар ^ам олинади. Шунинг учун ^ам 
цазиб олинадиган жами тошкумирнинг тахминан 25 фоизи 
кокс ишлаб чи^аришга сарфланади. Кумирнинг пиролиз 
жараёнида бир ^анча асосий технологик айланишлар юз 
беради. Даставвал 200—350*С га ^адар цизиш бос^ичида 
кумир ^урийди, учадиган моддалари бугланади, смола 
моддаларнинг бир ^исми сую^ланади, таркибида кислород 
тутувчи бсцарор бирикмалари парчаланади. Циздириш 
давом эттирилиб 350—500*С га чик;цанида смолалар 
углеводородлар ва бош^а бирикмалар жадал бугланади, 
кумир юмшайди. 500—600*С ^ароратда осон сукнушна- 
диган смолалар бугланиб булади, пластмасса яна ^отиб 
Цовушади) ва нимкокс-углсроднинг к;ийин эрувчи смо- 
ласимон моддалар билан аралашмаси ^осил булади. Паст 
^ароратли пиролиз дсб аталадиган шу жараён асосан 
смола олишда ишлатилади. Шу билан бирга нимкоксдан 
кокс шихтасига к;ушимча модда сифатида, ёки ма^аллий 
с^илги сифатида фойдаланилади. Пировард ма^сулот —

255



кокс (коксланиш) 950—1050*С ^ароратда поснига стадн 
ва долган ^ийин эрувчи смолаларнинг парчаланиши ^амда 
ажралиши (юцори ^ароратли пиролиз) билан утади.

Кокслаиадиган кумирнинг унча тацчил булмаган ва 
яхши коксланмайдиган кумир з^амда газ кумири муайян 
ми^ори билан аралашмасидан иборат шихта кокс олиш 
учуй хом ашс булади. Коксланиш жарасни утга чидамли 
гишт тсрилган тугрибурчак ^ирцимли кокс камсраларида 
руй бсради (45-расм). Исси^ликдан янада самарали 
фойдаланиш учун камсралар гуж ^илиб кокс батарсяла- 
рига бирлаштирилган. Коксланиш жараснининг вацти 15 
соатларга боради, шундан сунг камсраларни ^издириш 
тухтатилади ва кокс — "зогора" сундириш вагонига итариб 
туширилади. Кокс сув билан сундирилади, 20 минут 
мобайнида совийди, суигра хилланади (злапади). Битта 
кокс батарсяси бир кунда 15 минг тоннача кокс пишириб 
бсради. Ишлаб чи^ариш жараснида кокс билан бир 
ма^алда купдан-куп кимсвий ма^сулотлар ва нимфабри- 
катлар \а м ишлаб чи^арилади, улардан ^имматли 
кимсвий хом ашё сифатида фойдаланилади. Масалан, 
кокслаиадиган 1 тонна шихтадан 650—800 кг кокс, 30—50 
кг смола, 10—11 кг хом бензол. 10—12 кг аммоний 
сульфат, 150—180 кг (310—340 м3) кокс гази олинади.

Кокс ^ора-кулранг тусдаги к;атти^ галвирак
(галвираклиги 45—50 фоиз) модда (кукун ^олидагиси к;ора 
тусда) булиб, бир нарсага урганда мсталлдск жаранглайди, 
гоятда ^атти^лигидан эзиш ва едирилишга ^аршилик

1,УД Г /С М  .  1ЧОКСНИНГ у ю л м а  ЗИЧЛИГИ 4 W --JUU К Г /М  .  1Ч.ОКС

снадиган массаси таркибидаги углерод 97—98 фоизга стали, 
учадиган моддалар чициши 1 фоизча, сниш иссинит 
7500—8360 ккал/кг, ски 31400—35000 кЖ/кг. Кокснинг 
кимсвий таркиби тахминан ' цуйидагича: куллилиги 13 
фоиздан куп змас, олтингугурт 1 фоиздан 2,5 фоизгача, 
намлик 3—4 фоиздан ортиц эмас.

Кокс булакларининг катта-кичиклиги ва механик 
пиши1у 1иги унинг энг му^им технологик хоссаларидир. 
Масалан, домна печларида катта-кичик коксдан, айни^са 
майда коксдан фойдаланиш натижасида чуян эритиш 
жарасни бузилади, шунинг учун ^ам домна кокси 
булакларининг катта-кичиклигига цараб хилланади. Кокс 
булакларининг кундаланги камида 20 мм ва 70 мм дан 
орти^ булмаса домна ишлаб чи^аришининг мсъсрида
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ишлаши таъминланади. Кокс, булакларининг улчамига 
араб уч классга булинади: 40 мм дан катта, 25 мм 

дан 40 мм гача ва 25 мм дан кичик. Шу билан бирга 
хар бир класснинг стандартларига мувофик; кокснинг 
элакдан утиш таркиби — кагга-кичик булакларнинг фоиз 
хисобидаги масса улуши нормаланади. Масалан, 25—40 
мм классда 25 мм дан кичик булакларнинг масса улуши 
g фоиздан ошиб кетмаслиги керак.

Домна ишлаб чи^аришида ва ^уймачиликда ишлатила- 
диган кокснинг механик пиши^лиги ю^ори булиб, ундан 
фойдаланилаётганда срилиб кетмаслиги ва ташиётганда 
катгалигини саи̂ лаб цолмо»; лозим. Кокснинг механик 
пишик^иги спик; типдаги акланма барабанда ани^ланади: 
уваланган масса ^ар хил улчамдагн квадрат тсшикли элакдан 
утказилади ва элакда к̂ олгани аник^анади. Бунда 10 мм 
дан кичик классда чиедани (М10) кокснинг фоиз ^исобидаги 
уцаланишини, 25 мм дан катта классда чиедан кокс (М25) 
фоиз зртсобида товар йириклигидаги кокс ми^орини 
курсатади. Кокснинг си фа ти га таркибида ^анча олтингугурт, 
намлик ва минерал аралашмалар борлигига ^араб ^ам ба^о 
бсрилади. Булар ёниш исстпушгини пасайтиради, кокс 
сарфини ва транспорт харажатларини ошириб юборади.

Домна кокси гоятда серговак булиб, газ о^имини 
бсмалол утказиб юбормоги лозим. У таркибидаги кул ва 
олтингугурт ми1уюрига кура учта асосий маркага 
булинади: КД I маркасида купи билан 11,5 фоиз кул 
ва 0,5 фоиз олтингугурт, КД II ва КД III маркаларида 
купи билан 13,6 фоиз кул ва 0,8 фоиз олтингугурт 
булади. К,уюв цехларида чуян эритилаётганида вагран- 
каларда фойдаланишга аталган к;уюв коксининг пиши^ли- 
ги ва зичлиги ю^ори булмоги даркор ва таркибида ^анча 
олтингугурт борлигига ^араб маркаланади. Масалан, КЛ-1 
маркали кокс таркибида купи билан 0,6 фоиз олтингугурт 
булади, КЛ-2 маркали кокс таркибида эса 1,0 фоиздан 
ошмайди ва КЛ-3 маркали кокс таркибида 1,4 фоиздан 
ошмайди. Кокс йириклигининг цуйи з а̂ди 40 мм.

Темир ^отишмаларини ишлаб чи^аришда 10—25 мм 
катталикдаги КО маркали ёнгок^ек-ёнгозузек коксдан 
фойдаланилади. Таъкидлаб jh-моц лозимки, кокс ^имматба^о 
ецилги булиб, чуян ишлаб чи^ариш таннархида кокс 
харажатлари 50 фоизини ташкил ^илади. Шунинг учун 

^озирги вацтда кокс урнида анча арзон ва унча 
та 1̂ чил булмаган ё^илги турлари: газсимон ёк;илги, кукун 
кумир ё^илги олиш ишлари утказилмок^да ва з^оказо.
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8.4. Газсимон ё^илги. Турлари, хоссалари ва 
ишлатилиши

Газсимон ёцилги турлари ёниш исси^лигининг бала ка­
лиги ва жуда арзонлиги (табиий гаи, зарарли сульфат 
бирикмалари ва кулнинг озгиналиги, ^аво билан яхши 
аралашиши ва тутунсиз, иссиз тамомила сниб битиши каби 
хоссалари туфайли кенг тар^алган. Газсимон ё^илгини 
са^лаш учуй махсус омборлар талаб этилмайди, чунки газ 
магистраллар ор^али кслиб туради. Буларнинг цаммаси 
^озирги бос^ичда мамлакатнинг сцилги энергетика балан- 
сида газдан фойдаланишни янада купайтиришни та^озо 
этади. Зичлик ю^ори эмаслиги, сир^иб чи^иб кстиши 
мумкинлиги, баъзида эса зарарли ва портлаш хавфининг 
булиши газсимон ё^илгининг камчиликларидир.

Газсимон ё^илги вазифасига кура цозон-печь ва мотор 
ё^илгиларига булинади. Асосан табиий газлардан, кам- 
дан-кам цолларда табиий газни к;айта ишлаш натижасида 
олинадиган сунъий — саноат газларидан фойдаланилади. 
Газ конларининг узидангина чицадиган ва газ цувурлари 
ор^али юбориладиган табиий газлар бундай ёцилгилар 
орасида энг катта ацамиятга эга метан (СН) табиий 
газларнинг асосий таркибий ^исми булиб баланд ёниш 
исси^лиги беради. Табиий газларда метан билан бирга 
озгина бош^а хил углсводородлар (пропан, бутан ва 
бош^алар), шунингдек углерод ^ушоксиди, азот ва бошк;а 
аралашмалар цам булади, улар балласт ^исобланади. 
Баъзи табиий газлар таркибида буладиган водород сульфид 
зарарли аралашма сифатида ё^илгидан ажратиб олинади. 
Ташиладиган баъзи газларнинг уртача таркиби ва 
исси^лиги 18-жадвалда берилган.

18. Баъзи табиий газларнинг уртача таркиби (цажми 
буйича фоиз %исобида)

Газ цувурминг 
ном и СН4 c n" m С 02 N*

Ёмиш иссиклиги
ккал/м3 кЖ/м3

Саратов—
Москва

87,74 3,69 0,75 7,82 7990 33390

Ставрополь—
Москва

93,80 3,15 0.45 2.60 8340 34900

У рта Осис— 
Марка]

93.78 4.97 0,60 0,65 8370 35030

Бухоро—Урал 94.36 3.78 0.43 0,93 8190 34230
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\  Hcdrrb конларининг табиий газларидан асосан кимё L «{ггь-кимё саноатининг хом ашсси сифатида фойда- 
В3 пади. Саноат газларидан генератор гази, кокс гази, 
*ан гази, шунингдек ацетилен купро^ ишлатилади, 
?оМ иЧ газ, нефть гази, крекинг гази оз ишлатилади. 
*  Паст сортли кумир торф, нимкокс ва бош^а хил 

ттик ёцилгилар таркибидаги углсродни баланд ^ароратда 
*исман оксидлаб газлаштириш Цаттиц с^илгини газсимон 
ёкилгига айлантириш) натижасида генератор газлари 
хосил цилинади. Бу жарасн вартикал печлар — газгснс- 
паторларда утади. Печнинг юцорисидан ёцилги бостири- 
мпя. пастидан эса дам берилади. Бунда генератор 
газининг вазифасига кура (саноат печлари, ичдан ёнар 
моторлар ёки рузгор газ приборлари) ^изиган ёцилги 
катламига ^аво, сув буги ёки уларнинг аралашмаси 
юборилади. 19-жадвалда турли генератор газларининг 
тахминий таркиби ва ёниш исси^лиги берилган.

19. Генератор газларининг тахминий таркиби ( %ажми 
буйича фоиз \исобш)а) ва f ниш иссицлиги

Г е н е р а ­
то р  г а ­
зи н и н г  

ту р и

со *2 н2 COj сн4
Ёииш иссихлиги

ккал/м3 кЖ /м3

Ха во 30 60.0 5.0 4.0 1.0 1180 4 950
С..,. 36 ■ 6.0 50.0 8.0 — 2390 10 000
Аралаш 30 48.0 16.0 4.0 2.0 1510 6 300

1^аттиц ё^илги ер остида — унинг бевосита ётиш 
жойларида )̂ ам газлаштирилиши мумкин. Одатда тозалан- 
маган кокс газидан смолалар, бензоль, углсводородлар, сув 
ва аммиакни ажратиб олиш натижасида ^осил ^илинадиган 
тозаланган кокс газидан ^озон-печь ё^илгиси сифатида 
фойдаланилади. Тозаланган кокс газларининг ёниш ис- 
сш^лиги 4480 ккал/м3 ёки 17000 кЖ/м3 чамаси булади.

Домна гази домна ишлаб чи^аришининг ^ушимча 
ма^сулоти булиб, чангдан тозалангач металлургия кор- 
хоналарининг турли цехларида асосан кокс гази билан 
аралаштирилган ^олда ишлатилади. Домна гази тахминан 
18-24 фоиз С 02, 25 -3 0  фоиз СО, 2 - 8  фоиз Н2 ва 
о® ^  фоиз N2 дан иборат булиб, ёниш исси^лиги 
w °-1 0 0 0  ккал/м3 чамаси, ёки 3770-4190 кЖ /м3 
булади.

259



Мотор газсимон ёцилгисидан газ-баллонли автомобил 
ларда фойдаланилади. Карбюраторли моторларни газсимон 
ё^илгига утказиш ортицча ^айта < ускуналашни талаб 
этмайди, чунки и к кала з^одда з̂ ам ишкор аралашма электр 
уч^уни билан ут олдирилади. Газсимон ё^илгининг сукн; 
ё^илгига нисбатан бир з^анча афзалликлари бор: анча 
баланд ёниш исси^лиги беради, газсимон ё^илгининг 
детонацион чидамлилиги 100 ва ундан оши^ бирликка 
чи^ади (мотор анча ю^ори си^илиш даражасида ишлай 
олади), сую* фаза йу*лиги туфайли мотор деталлариннт 
сйилишн камаяди ва *оказолар. Мотор газсимон ёцилгидл 
ишлаганида ёниш ма*сулотларидаги зарарли аралашмалар 
бензин билан ишлаганга нисбатан жуда камайиб кетади 
ва бу нарса атроф му*итнинг *олатини яхшилайди. Мана 
шу афзалликлар газсимон ё к; ил гида ишлайдиган автомо­
биль транспортининг анча ривожланишига замин булади. 
Газсимон ё*илгидан купинча суюлтирилган *олда фой­
даланилади, чунки си*илган газлардан фойдаланганда 
моторнинг *уввати бирмунча паса яд и. Си*иладиган газлар 
бирмунча ю*ори критик *ароратга эга булмоги керак, 
1—1,5 МПа бос и мд а у сую* *олга утади. Углерод 
атомларининг сони 3 ва 4 булган ю*ори калорияли 
пропан-бутан углеводородлар энг куп амалий а^миятга 
эга. Уларнинг ёниш исси*лиги 11000 ккал/м3 ёки 46050 
кЖ /м3 чамасида, октан сони эса 100 бирликда ва ундан 
купро* бирликда булади. Суюлтирилган газ газ бсриш 
станцияларида махсус жи*озланган темир йул ва 
автомобиль цистерналари ёки баллонларга тулдирилади 
ва автомобиль моторларида, шунингдек рузгор э*тиёжлари 
ва ишлаб чи*ариш э*тиёжларида ишлатилади. Чонларда 
газ сую* *олатда туради, моторларда эса атмосфера 
босимидаги газсимон ё*илгидан фойдаланилади. 
Бугланадиган газларнинг йигилишига жой булмоги учун 
чонлар ва баллонларни туда *ажмининг 90 фоизидан 
орти* тулдириб юбормаслик керак. Саноат уч турда 
суюлтирилган газ. 93 фоизгача пропан-пропилен фрак- 
циялардан иборат техник пропан, камида 93 фоиз бутан 
фракциялардан иборат техник бутан ва пропан-бутан 
фракциялари аралашмаси тайёрлаб чи*аради.

Си*илган газларнинг критик *арорати паст булиб, 20 
МПа гача борадиган ю*ори босимда газсимон *олатда 
*олавсриши керак. ^исилган газларнинг компонентлари 
сифатида ишлатилувчи метан, водород, углерод оксиди 
ва этилен ана шу шароитларга купро* мос к ел ад и. Газ
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Ш _шмаси ИШКОР босимга *адар к;исилади, шундан сунг 
аРала | Q га борадиган баллонларга тазйи^ билан 
сиг,|м|'лади саноат уч турдаги цисилган газлар: табиий 
КИрИТокс-газ ва сараланган кокс гази тайсрлаб чи^аради. 
ИР* минг ёниш иссицлиги, 6930, 6450 ва 5255 ккал/м3 

29о10, 27000 ва 22000 кЖ /м3 булади. 1^исилган 
** мотор ёцилгиси сифатида фойдаланишнинг кам- 
£ и и ги  шуки, газ тулдириб бсриш станциялари ^имматга 
«ппоади, бундай автомобилларнинг ^атнаш радиуси унча 
Нок булмайди ва баъзи газ турлари ^аво ' билан 
|[ралашмасини портлаш хавфи бор. Ана шулар газ-бал- 
лонли автомобилларни хал^ хужалигига янада кснгро»; 
куламда жорий этишга маълум даражада тус^инлик
кил ад и.

Пулат, чуян, рангли мсталларни газда пайвандлаш 
ва кесишда ацетилендан ёнадиган газ сифатида фойда­
ланилади. У пайванд аланга ^ароратини 3000—3150°Сга 
чицазади. Ацетилен стационар ва кучма типдаги ацетилен 
генераторларида сув билан кальций карбидининг узаро 
таъсири натижасида ^осил булади, кальций карбиди эса 
электр печларида коксни сундирилмаган о^ак билан 
^овуштириб цосил ^илинади. Ацетилсннинг ёниш исолуж- 
ги 14400 ккал/м3 ёки 60290 кЖ /м3 ча кслади.

8.5. ^аттиц ва газсимон ё^илгини етказиб
бериш, сацлаш ва ташиш шартлари

К,азиб олинадиган кумир бевосита шахталар, разрезлар 
ёки саралаш фабрикаларидан туп-туп к^илиб истеъмолчи- 
ларга юборилади. Тупларга сифат тугрисидаги ягона 
жужжат илова этилади. ^ужжатда ма^сулот юборувчи 
корхонанинг номи, кумирнинг тури, маркаси ва класси, 
туп ва транспорт бирлигининг номери, шунингдек тегишли 
стандартлар билан нормаланувчи ма^сулотнинг сифат 
курсаткичлари булади. Транспортга ортиш олдидан кумир 
саноати корхоналарининг техник назорат булимлари 
юбориластган кумирнинг сифат курсаткичларига ба^о 
беради. Республика Госснаби ^узуридаги кумир таъминоти 
■а кумир сотиш бош бош^армаси кумир таъминоти ва 
сотиш ташкилотлари товар кумир сифатини умумий 
•изорат этиб туради. К,азиб олинадиган кумирни ташувчи 

Р®°сий транспорт тури тсмир йулдир. Темир йул 
'•агонларига ортилган кумирни куздан кечириб, вагонлар- 
«ан сув томчиламаётганлиги ва о^мастганлиги ампула пади
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(акс з^олда кумир ж^натилмайди), кумирнинг йириклиги 
ушбу классга му вофиц кслиш-кслмаслиги, майдаси,
минерал аралашмалари ва бошк,а хил а рала ш мала ри 
талабларга мувофи^ келиши аник^занади. Зарурат тугилса 
кумирларнинг шу курсаткичларини тавсифлаш учун 
назорат намуналари олинади. Ё^илгининг сифати 
жи^атидан з^исоб-китоблар товар-^исоб ва назорат наму- 
наларининг лаборатория синов маълумотлари асосида 
стандартларда ёки ма^сулот юбориш борасида тузилган 
шартномаларда кузда тутилган куллилик ёниш исси^лиги, 
намлик, олтингугурт юзасидан аник^ланган курсаткичлар 
ва бош^а тавсифларга биноан утказилади. Максуд от 
юборувчи билан истсъмолчи уртасида юборилган 
ма^сулотнинг сифати юзасидан чиедан низоли масалалар 
давлат арбитражи тасди^лаган "Кумир ва сланец 
юборишни ало^ида шартлари" асосида з̂ ал этилади.

Зарур кумир запаслари махсус жи^озланган ва 
кумирнинг хоссалари ва сифати пасайиб кстишига йул 
^уйилмайдиган омборларда са^ланмоги керак. Кумир очи^ 
омборларда узо^ сделан и б з^олса, у нурайди, массаси ва 
ениш исси^лиги пасайиб кстади, грануломстрик таркиби 
узгаради, узидан-узи з^изиши ва ёнишига мойцллик 
ортади. Шунинг учун з̂ ам кумир тугри саз^ланишини 
таъминлаш учун муайян талабларга риоя лиш  зарур. 
Кумир омборлари зарур сазузаниш з^ажмини, кумирни 
цабул з^илиб олиш, уни сацлаш ва ундан фойдаланиш 
ишлари утказилишини, шунингдек хавфеизлик тсхникаси 
ва ме^натни му^офаза этиш тсхникасининг талабларини 
назарда тутиб типовой лойи^аларга мувофии; з̂ у рил моги 
лозим. Омбор з^уриладиган майдон з̂ уру*; ва боподлан- 
маган, мумкин цадар тсмир йул я^инида булмоги керак. 
Омборлар зарур ташз^и чироз^лар, ёнгинга з^арши 
водопровод з̂ азида ут учириш воситалари, асбоблари билан 
жи^озланмоги лозим. Тошкумир ва антрацитлар гоятда 
гзишиз̂  ва зич булиб, сазузаиаётганда ва катта масофаларга 
ташилаёт ганда камрок; ча^илади, з^олбуки з^унгир кумир 
ташилаёт ганда ёрилиб, майдаланиб кстади, таркибида 
балласт ва сувнинг купли™ бундай кумирни катта 
масофага ташиш самарадорлигини пасайтиради, заррала- 
рининг з^аракатчанлигини камайтиради, юк ортиш-туши- 
риш ишларини з^ийинлаштиради. Кумирни саз^лаш даврида 
унинг оксидланиши ва уз-узидан ёниб кстишга мойиллиги 
билан белгиланади. Кумирни caiyiaui зцоидаларида з^азиб 
олинадиган з^амма кумир оксидланиш ва узидан-узи ёниб
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кстишга мойиллиги жи^атларидан туртта гуру^га (I, II, 
III, IV) булинади ва улар учун йул цуйиш мумкин 
булган энг куп саи^лаш муддатлари бслгилаб цуйилган

Оксидланишга энг чидамли антрацитлар, нимантра- 
цитлар ва тошкумир (I гуру^) га киритилган булиб, 
унинг энг куп са^аниш муддати 24—36 ой, оксидланишга 
чидамли (Г, К маркали) тошкумир II гуру^га киритилган 
булиб, у 18 ой мобайнида сак^таннши мумкин, 
оксидланишга уртача чидамли булган тошкумир эса III 
гуру^га киритилган булиб, у 12 ой са^ланиши мумкин. 
Бс^арор, оксидланишга купро^ мой ил (Д ва Г маркали 
сортсиз) тошкумир ва ^унгир кумир IV гуру^га киради. 
Уларни caiyiaui муддати 4—6 ойга боради.

Кумирларнинг оксидланиш ва уз-узидан ёниб кстишга 
булган мойиллиги тах баландлигини ^ам бслгилайди. I 
гуру^ кумир учун тах буйи чекланмаган, II гуру^ учун 
10 м дан, III гуру^ учун 6 м дан ва IV гуру^ кумир 
учун 5 м дан ошмайдиган к;илиб бслгиланган. Омборхо- 
наларда кумир тури, маркаси, нави, класси, таркибидаги 
нами ва са^ланиш муддатига кура ало^ида-ало^ида 
са^ланиши лозим. )^ар бир тахда кумирнинг массаси, 
маркаси ва класси, таркибидаги намлиги ва аралашма- 
лари, шунингдск комплсктлаш бошланган ва тугаган ва^т 
курсатилган тахтача булмоги керак. Кумирнинг, айни^са 
IV гуру^ кумирнинг оксидланиши ва узидан-узи сниб 
кстишининг олдини олиш учун улар тахда цатлам-^атлам 
ва юзи зичлаштирилади, ёхуд ^унгир кумир ва бс^арор 
тошкумирга эритма, эмульсия каби ингибитор-зиддиок- 
сидловчилар ^ам солинади. Tax бстини о^ак суспснзияси, 
кальций ва натрий хлорид, суюц шиша каби таркиблар 
билан доплат — кумир хоссалари ва сифатини сак^лаш- 
нинг самарали усулларидан биридир. Tax ^илиб са^ла­
па ст га н кумирнинг оксидланиши ^ароратини улчаб 
назорат этилади. Тахдаги кумир 40'С дан орти^ ^ароратга 
^адар узидан-узи ёниб кстганида оксидланиш манбала- 
рини тугатиш чоралари курилади: тах яна зичлаштири­
лади, узидан-узи ёниб кстган участкалари олиб ташла- 
нади, манбаларга битум-лой цоришмаси солинади, тах 
бузилади ^амда кумирдан фойдаланилади ва ^оказо. 
Брикстлаш сортсиз кумир кукунини, айни^са цунгир 
кумирни са»^лаш, ташиш ва ундан фойдаланишнинг 
самарали усулидир, чунки бунда ёцилгининг механик 
пиши1у1иги анча ошади.
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Газсимон ё^илги юбориластган магистрал кувурлардан 
газ та^симлаш станцияларига кслади ва теги шли 
тайёргарликдан сунг та^симот ^увури ор^али истсъмол- 
чиларга берилади ёки caiyiauira утказилади. Туташ газ 
таъминот систсмаси яратилган булиб газ о^имларини 
ча^он бошк,ариб туришга, газ конларининг ишлаб 
чицариш цувватларидан самарали фойдаланишга ва 
истсъмолчиларга му^им газ юбориб туришга имкон 
беради.

К ел гаи газ баллонларда, газгольдерларда, ёки ер ости 
омборларида са^ланади. Пропан, бутан каби газлар 
са^ланаднган баллонлар сифатли пулатдан тайёрланали 
ва 20, 15 ва 10 МПа босимга мулжалланган булади. 
Маълум булиб турсин учун улар ^изил рангга буялади. 
Газгольдерлар газни цабул к;илиш, уни caiyiam ва 
истсъмолчиларга бериб туриш учун мулжалланган металл 
иншоотлардир. Газгольдерлар батарсясининг сигими 20— 
30 минг m j . Газсимон ё^илгининг ер ости омборлари 
гоятда истицболли булмо^да; улар муттасил купайиб 
бормо^да. Турли ^иссада олинган ёнадиган ^аво билам 
портлаш хавфи булган аралашмалар ^осил ^илади, 
шунинг учун з̂ ам газсимон ё^илгидан фойдаланганда 
айни^са э^тиёт булиш зарур. Бундан таш^ари, баъзи 
газлар, айни^са саноат газлари за^арли булади. Табиий 
газнинг асосий компоненти булмиш метан нафас билам 
кирса киши бугила бошлайди. Суюлтирилган газ одам 
тсрисига тушеа уни сову»; олдиради. Баъзи газлар узок; 
муддат нафас билан кириб турса кишининг боши 
айланади, кунгли айнайди, баъзан эса цаттиц за^арланади. 
Авариялар ва бахтсизлик ^одисаларининг олдини олиш 
учун жамики ^увурлардан газ сир^иш имкониятига 
бардам бериш, белгиланган хавфеизлик ^оидаларининг 
^аммасига к;атъий риоя к;илиш зарур.

9 - Б О Б

с у ю к ; ЁК,ИЛГИ ВА с у р к о в  м о й  м а т е р и а л л а р

9. 1. Нефть ва уни кбайта ишлаш асослари

Суюц ё^илги бирдан-бир ёнадиган суюц ^азилма — 
н е ф т и  и кбайта ишлаш натижасида олинади. Нефть 
^адимги денгизларнинг тубида усимлик ва ^айвонот 
микроорганизмларининг ^олдицларидан ^осил булган 
булиб, мойсимон сукнужкдан иборатдир. Ранги сари^ам
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К г  жигар ранггоча боради, баъзида t̂ opa тусда зрм булади; 
ТУК |i(tr унинг таркибига боглиц булади. Нефтни
HLl иш лаш  натижасида юксак самарали ёк;илги, сурков 
Ka‘!TripM „а махсус мойлар, битум, парафин, КУРум ва боин;а 
MO,L.‘1ap ^осил булади. Нсфтни цайта ишлаш маз;сулларидан 
H; |Xt гмасса, синтетик тата, каучук, буёк;, кир ювиш 
^ггатари , заз^рли кимсвий дорилар ишлаб чш;арнлади.

^В14сфТЬ_молскуляр массаси ва кимсвий тузилиши з;ар
купдан-куп углсводородларнинг сульфитли, азотли 

:* смолали моддалар билан аралашмасидир. Унда
о2 8—87,2 фоиз углерод, 11, 7—14,1 фоиз водород,
0 3—3,1 фоиз ва ундан купрок; олтннгугурт, 0,3—2,1 
dx>ii3 кислород, 0,1—1,1 фоиз азот, шунингдек жуда оз 
микдорда ванадий, никель, тсмир, хром, германий каби 
мсталлар бор. Нефтнинг ковушок;лиги, сувникидан анча 
юкори булиб, 80100 мм2/с га стали (20*С з;ароратда 
листилланган сувнинг ^овушо^лиги 1 мм2с, зичлиги эса 
сувникидан бирмунча паст — 0,73 дан 0,95 г/см3 гача 
боради). Нефтда ^арийб кул булмайди; унинг сниш 
иссиклиги 10 000 ккал/кг, еки 41 900 кЖ /кг чамаси, 
яъни энг яхши нав кумирдан 20—30 фоиз ю^ори, 
ма^сулотнинг таннархи эса анча паст. Сую»; ё^илгини 
ташиш ва са^лаш ^улай. Аммо нефть запаслари кумир 
запасларига »;араганда анча кам, шунинг учун з;ам 
синтетик ё^илги юзасидан ^абул к;илннган илмнй-техни- 
кавий комплекс дастурида кузда тутилганидск к;унгир 
кумирни сук>|; ё^илгига айлантиришнинг муз;им аз;амияти 
бор. Нефть углсводородли компонентларининг молекула 
улчами ва кимёвий таркибига »;араб »;айнаш з;арорати 
з;ар хил булади. Нефтга дастлабки ишлов бериш 
углеводородларни ^айнаш з;арорати з;ар хил моддалар 
аралашмаенни буглантириш ва конденсациялаш натижа- 
сида углеводородларни айрим муста»; ил фракцияларга 
ажратишга асосланган булиб, бензин, лигроин, керосин, 
газойль (соляр дистиллят) ва »;орамой шу тахлитда 
олинади. Смоласимон ва асфальт моддалар сульфитли, 
азотли ва кислородли бирикмалари таркибига киради. 
Улар нефтнинг зарарли аралашмалари булиб, нефть 
маз;сулотларннинг сифатини ёмонлаштиради ва ишлаб 
чи»;ариш жараёнидан олиб ташланади. Нефтнинг углево­
дород |;исми (тинш; ёки енгил фракциялар шартли 
равишда шунга киради) углсводородларнинг тузилиши 
жиз;атидан энг содда: парафинли (алканлар), нафтенли 
(Цикланлар) ва ароматик (аренлар) класслардан иборат 
булади. К,орамой, мойли фракциялар ва гудрон нефтнинг
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огир фракцияларидан булиб узаро компонент таркибн на 
тузилиши жи^атларидан фарк, ^илади.

Турли нефтларда 10 фоиздан 70 фоизгача буладиган 
парафинли углеводородлар нефть ма^сулотларининг хосса- 
ларига катта таъсир курсатади: мсъсрида тузилган 
углеводородлар куп булса (углерод атомлари тугри занжир 
^олида жойлашган) бензин ва керосин сифатини пасайтириб 
юборади, изомер тузилган углеводородлар эса улариинг 
октан тавсифларини яхшилайди. Парафин углеводорода и 
мой ва ^орамойнинг »уотиш ^арорати юк;ори булла и. 
Нафтен углеводородлар таркибида нефть куп: 25 фоиздан 
75 фоизгача булади. Улар парафинли углсводородларга 
нисбатан анча ю^ори октан сонга эга; сурков мойларининг 
к;овушок;лигини оширади. Бензол, ксилол, толуол каби 
моддалар ароматик углеводородлар/1шiг асосий турларидир 
Улар бензин таркибида булса, октан тавсифи кутарилади 
ва, аксинча, дизель с^илги таркибида ароматик углеводород 
булса, е^илгининг ёниш жараёни смонлашади. Ароматик

углсводородтар нефть- 
кимё синтсзи ма^- 
сулотларини ишлаб 
чи^ариш учун ^иммат- 
ли хом ашс булади.

Нефтни кимёвий 
таснифлаш углеводо- 
родларнинг г\ ру \ 
таркибига а сослан ган 
булиб, ^айси углерод 
устун туришига цараб 
нефть парафинли. 
нафтенли ва арома­
тик классларга кири- 
тилиши мумкин. Тех­
нологик таснифлаш 
нефтнииг тула тарки- 
би ^амда с^илги, 
мой, олтингугурт на 
парафин к;анча бу- 
лиши мумкинлиги 
^исобига асосланади 
Нефтнинг таркибн 
уни бундан буен 
кбайта ишлаш йуна- 
лишини, ишлаб ч и к а  
рилувчи нсфт1> мау 
сулотлари хили на 
сифатини белгилайди

46-раем. Нефть
Хайдаш хурилчасинниг схсмаси
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Нсфтдан ёцилги сифатида к^арийб фойдаланилмайди, 
товар нефть ма^сулотларига айлантирилади. Нефтни 

У -та „щлаш олдидан газ айирувчи аппаратга юборилади 
к‘а ‘ билан биргалашиб чи^ан  нефть гази айириб 

яинади, сунгра турли аралашмалардан тозаланади: зриган 
газлар. сув, минсР3-1 тузлар, шунингдек цум, лойдаи 
иборат механик аралашмлар ажратилади. Нефтни бевосита 
хайдаш ва крекинг нефть ма^сулотлари олишнинг асосий 
усулларидир. Бевосита д(айдаш жараёнида нефть цайнаш 
ва кондснсацияланиш ^ароратига кура айрим енгил 
фракцияларга булинади. 46-расмда нефтни з^айдаш 
курилмасининг схсмаси берилган. К,айта ишланиши лозим 
булган нефть иссиц атувчи 4 ор^алн утаР экан 
совитиластган нефть маз^сулотларининг иссиги з^исобига 
160—170*С га lyuap исийди ва най печь I га утади, 
унда 350*С га к;адар цизийди. Бугсимон з^олатга кирган 
нефть най печдан рсктификацнон колонна 2 га берилади, 
бу жойда босимнинг пасайиши натижасида фракциялар 
бугланиб улар юксак з^ароратда ^айнайдпган цолдн^ — 
к̂о рамой дан ажрайди. Цорамой нефтни ^издирганда
бугланиб кстмайди. Рсктификацнон камерада буг пастдан 
ю^орига кутарилар экан фракцияларнинг буги кондснса- 
цияланади. Турли углеводородлар турли з^ароратда 
кондснсацияланади: соляр дистиллят тахминан 350—300°С 
да, керосин —300—250°С да, лигроин—250—200*С да ва 
бензин 200°С дан пастро^да кондснсацияланади. Кондсн- 
сацияланган фракциялар (дистиллятлар) исси^ берувчи 
ва сув совитмочлари 3 да совиб сую^лнкка айланади. 
Цорамойни з^айдаш учун у вакуум шароитида 350*0 га 
^адар такроран циздирилиб бугсимон з^олатга утказилади. 
^айдаш ма^сулларидан хилма-хил минерал мойлар олинади. 
Х,айдашдан долган ^олдигидан пирон, кам^аракат массадан 
томга спадиган ва изоляцион матсриаллар олишда э̂ амда 
йул з^урилишида фойдаланилади.

Нефтни бевосита з^айдашда тин и и; нефть ма^сулотлари, 
айни^са бензин унча куп чи^маслиги та^азосидан крекинг 
жарасшш цуллаш зарурати кслиб чизузи. Бу жараси огнр 
углсводородларнинг узун молскулаларини парчалашга асос- 
ланган. Бунда з^арорат молскулаларга асосий бузадиган 
таъсир курсатади. Ю^ори з^ароратли термик крекинг ва 
каталитик крекинг булади. Термик крскингда (унинг 
^арорати 450—550"С ва босими 3—6 МПа) керосин, 
газойль, цорамой ва гудрон ^айта ишланади. Аммо турли 
углсводородларнинг аралашмасидан иборат термик крекинг
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бснзинлари физикавий ва кимсвий жи^атдан старлича 
бар^арор булмаганлигидан улардан автомобиль бснзинла- 
рининг компонснтлари сифатида фойдаланилади. Янада 
ю^ори сифатли бснзинларни олиш учуй каталитик 
крекинг ишлатилади. У огир углсводородларнинг парча- 
ланиш жараенларини тезлаштирувчи ва яхшиловчи 
модда — катализатор иштирокида бажарилади. Каталитик 
крекинг ^арорати 450—500*С, босими 0,2—0,3 МПа. 
Синтетик алюмосиликатлар ва баъзи хил гиллардан 
катализатор сифатида фойдаланилади. Ю^ори сифатли 
бензинлар нсгизини ташкил этувчи ароматик углсводо- 
родларни олишга аталган риформинг каталитик крекинг 
турларидан бири ^исобланади. Каталитик крскингда 
бсвосита ^айдашнинг керосин ва соляр фракцияларидан 
^амда иккиламчи нефть ма^суллари дистиллятларидан 
дастлабки хом ашс сифатида фойдаланилади.

Нефть мойлари олиниш усулига кура дистиллятли, 
к̂ олдиц ва аралаш мойларга булинади. Бсвосита ^айдаш 
ва крекинг жараснида шундай углеводород олинадики, 
уларнинг таркибидаги бир ^анча аралашмалар углсводо­
родларнинг хоссасини смонлаштириб юборади. Сифатли 
товар нефть ма^сулотларини ишлаб чи^ариш учун 
углсводородлар кимсвий, адсорбцион, селсктив, каталитик 
усуллар ва бош^а усуллар билан тозаланади. Кимсвий 
тозалаш нефть ма^сулотларига сульфат кислота ски 
иш^орлар билан ишлов беришдан иборат. Шу билан 
бирга кислота ски иш^ор смолали, сульфитли, кислород.!и 
ва азотли моддалар билан узаро таъсирда булиб янги 
бар^арор бирикмалар ^осил ц ил ад и, ^олбуки парафинли 
ва нафтенли углсводородлар улар билан узаро таъсирга 
киришмайди. Адсорбцион тозалаш адсорбент (активланган 
кумир, шуювчи гил ва бош^алар) ^атлами орцали нефть 
ма^сулотини фильтрлашга асосланган. Туйинмаган угле- 
водородлар, смоласимон, сульфитли ва азотли моддалар- 
нинг молекулалари туйинган углсводородларнинг молску- 
лаларига нисбатан кулро^ цутбли булади, нефть ма^суло- 
тидан ажраб чи^иб адсорбент юзида жойлашади. Гоятда 
ифлосланган ё^илгига ишлов беришда адсорбцион мате­
риал сарфининг купайиб кстиши бу услубнинг камчилиги 
^исобланади. Нефть ма^сулотларини бош^а хил тозалаш- 
лардан сунг, масалан, кимсвий тозалашдан сунг ундан 
асосан якунловчи бос^ич сифатида фойдаланишга тугри 
кслади. Селсктив тозалашда тозаланган ма^сулот ва 
бегона аралашмаларни турлича эритиш принцип и да и
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[ .  - „ямилади. Сифатли нефть мойларини ишлаб
^^зриш да селсктив тозалаш кенг куламда цулланади. 
каталитик тозалаш (гидротозалаш) кимсвий тозалашнинг 
Л d тури булиб, нефть ма^сулотига катализатор (алью- 

окобальтомолибден бирикмалар ва бошца бирикмалар) 
лан фойдаланган *олда юцори з^ароратда цисилган водород 
билан ишлов беришга асосланган. Натижада туйинмаган 
углсводородлар туйинган углсводородларга айланади (уг­
лсводородлар бар^арорроц булиб цолади), сцилгининг 
сульфитли, кислородли ва азотли фракциялари водород 
сульфид ва бошца осон ажраладиган газлар чицариб
парчаланади.

9.2. Товар нефть ма\сулотларининг таеннф ва
вазифалари

Ёцилги ва нефть мойи нефтни кбайта ишлашнинг энг 
муз(им мауулларидир. Нефть ёцилги вазифасига кура 
икки асосий гуру^га: моторларда с^иладиган мотор с^илги 
ски тиниц сцилгига *амда буг цозонларннинг утхоналари, 
саноат ва уй печь ^урилмаларида ишлатиладиган 
цозон-псчь ёцилгиси ^озонхона, газ-цувури ва маиший 
с^илгиларга булинади.

Мотор ёцилги моторнинг турига з̂ арлб ичдан ёнар 
моторларда ишлатиладиган карбюратор ва дизель 
ё^илгисига з а̂мда э^аво-рсактив моторларининг ё^илгисига 
булинади.

Нефть маз^сулотларининг хоссалари машина ва меха- 
низмларнинг конструкциясига з^амда улар ишининг 
тсхник-и^тисодий курсаткичларига таъсир этади. Шунинг 
учун з̂ ам фойдаланилаётган замонавий техниканинг 
пухталиги, купга чидаши ва тежамлилиги ишлатилаётган 
нефть маз^сулотларининг сифатига боглиц булади. Мам- 
лакатимизда карбюраторли моторлар кенг тарцалган 
булиб, улар з̂ ам енгил автомобилларда ва купчилик юк 
автомобиллари з^амда автобусларда ишлатилади. Улар 
учун бензин — енгил ароматик, нафтенли ва парафинли 
углсводородларнинг аралашмаси асосий ё^илги булиб 
хизмат з^илади. Бу углеводород таркибида уртача 
молскуляр массаси 100 га яцин 4 тадан 10 тагача углерод 
атоми булади. Бензин таркибида углерод (85 фоиз) ва 
водород (15 фоизча), шунингдек кислород, азот ва 
олтингурт булади. Бензин — раигсиз ёки бир оз саргиш 
сую^лик булиб узига хос з̂ иди бор, зичлиги 0,70—
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0,78 г/см3. Унинг ут олиш з^арорати —40‘С дан паст, 
•^отиш з^арорати оса —60*С дан паст. Бензин ёг, смола 
ва бош^а матсриалларнинг эритувчиси сифатида з̂ ам 
ишатилади. Бензиннинг асосий ^исми бсвосита з^айдаш 
ва каталитик крекинг усули билан олинади. Автомобиль 
бензинларининг хоссалари, сниш исси^лиги, дстонацион 
чидамлилиги, фракцион таркиби, кимсвий тургунлиги, 
коррозияга чидамлилиги, таркибидаги олтингугурт ва 
бош^а аралашмаларига ^араб тавсифланади.

Дизель ёнилги бензин сингари парафинли, нафтенли 
ва ароматик углсводородларнинг аралашмаси булиб, 
уртача молскуляр массаси ПО дан 230 гача борадиган 
20 тагача углерод атомини тутади. У нефтни бсвосита 
з^айдаш ма^сули булиб купи билан 20 фоиз каталитик 
крекинг компонентлари ^ушилган булади. Дизель 
ёнилгисининг зичлиги 0,79—0,97 г/с3, ут олиш з^арорати 
33—80*С, ёзлик ёнилги навлари учун хиралашиш 
з^арорати —5°С дан ю^ори эмас, ^ишлик ёнилги навлари 
учун эса —25 дан —30’С гача. Цотиш тсмпсратураси 
хиралашиш тсмпсратурасидан 5—10*С пастроц булиши 
керак. Куп юк ортадиган автомобиллар, тракторлар ва 
йул машиналарига урнатиладиган моторларда, трактор ва 
йул машиналарида, сув транспорти ва тсмир йул 
транспортида, турли энергетика цурилмаларида дизель 
ёнилгидан фойдаланилади. У икки турда ишлаб чи^ари- 
лади: тезюрар дизеллар учун енгил, унча цовушоц 
булмаган ёнилги \амда сскинюрар дизеллар учун юк;ори 
^овушо^ли ёнилги ишлаб чи^арилади.

Дизель моторлар анча тежамли булади, чунки улардаги 
ёнилги сарфи карбюраторли моторларга нисбатан 30—40 
фоиз паст, ёнадиган аралашманинг си^илиш даражаси 
эса ^арийб икки баравар ю^ори. Кейинги ва^тларда 
моторлар конструкциясини такомиллаштириш, янги кон- 
струкцион матсриаллар ишлатиш натижасида дизель 
моторларнинг цувват бирлигига ортицча металл кетиши 
камаймо^да.

Дизель ёнилги карбюраторли ёнилгидан фар^ли уларов 
углсводородларнинг ксросини, газойлли ва соляркали каби 
дстонацияга мойил булмаган огирро^ фракцияларини 
тутади. Дизель ё^илгининг физик-кимёвий хоссалцри, 
ёниш исси^лиги, аланга олувчанлиги, фракцион таркиби 
ва ут олиш з^арорати, ^овушо^лиги, хираланиш з^арорати, 
кристаллана бошлаш ва ^отиш з^арорати, таркибида 
олтингугурт ва бош^а зарарли аралашмалар цанчалиги
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г т а в с и ф л а н а д и .  Реактив авиация моторлари учун
Р * У  |Н  б с в о с и т а  з а̂йдаиз ма^сулларн булмиш керосин ва 
Н тюиндан, шунингдек айрим нефть дистиллятлари 
ЛИ тйль фракцияларининг иккиламчи олинган ма^сулотлар 
«илан з^амда гидравлик тозаланган нафтларнинг бсвосита 
«Цддалган дистиллятларидан ёнилги сифатида фойдалани-
лади.Корамой, камдан-кам з^олларда тошкумир ва снадиган 
слансиларни цайта ишлаш ма^суллари булмиш цозон-пень 
скилгисининг энг куп тар^алган туридир. Улар кслиб 
чи^иши, таркибидаги олтингугурти ва вазифасига кура 
таснифланади. Цорамой нефтни бсвосита з^айдаш жараё- 
нида, шунингдек нефть маз^сулотларини крекинг цилиб 
олинади. Газ турбина ё^илгиси ва рузгор печь ёз^илгиси 
нефтни з^амда иккиламчи ма^сулотларни бсвосита з^айдаш 
дистиллят фракцияларидан ишлаб чи^арилади ва темир 
йул транспорткда, халз  ̂ хужалигининг бошк;а тармоз^ла- 
рида, шунингдек а^олини таъминлашда, майда комму- 
нал-маиший корхоналар *амда ^ишлоц хужалик корхо- 
наларини таъминлашда фойдаланилади. Ёниш иссизузиги, 
з^овушозузик, цотиш з^арорати, зичлик, ут олиш з^арорати, 
куллилик таркибидаги олтингугурт ва бошз^а аралашмалар 
цорамойнинг энг муз^им тавсифларидир.

Сурков мойлари ёнилги з^аторига кирмайди ва унга 
ушбу бобда товар нефть маз^сулоти сифатида з^аралади. 
Улар машина ва механизмлар иш^аланадиган з^исмлари- 
нинг и шкалами in и ва ейилишини камайтиришга, иш^ала- 
ниш кучини енгишга, энергия сарфини камайтиришга, 
машиналарнинг з^изийдиган з^исмларидан иссик; олишга, 
машиналарни коррозиядан муз^офаза этишга мулжал- 
ланган. Улар з^арорат, босим, тезлик ва бошз^а ишлатиш 
курсаткичлари билан бирга тсхниканинг пухта ишлаши 
ва купга чидашини анчагина белгилаб беради.

9.3. Бензин. Асосий тавсифлари ва маркалари

Ёнилги сифатида бензиннинг энг муз^им тавсифларидан 
бири унинг детонацион чидамлилигидир: бензиннинг 
детонацион чидамлилиги з^анча зоз̂ ори булса, мотор 
шунчалик самарали ишлайди. Ёнилги аралашмасининг 
сиз^илиш даражаси кутарилиши билан моторнинг з^уввати 
ва фойдали иш коэффициенти кутарилади. Мотор 
Цнлиндри тула з^ажмининг ёндириш камсраси тула 
з^ажмига булган нисбати сиз^илиш даражаси булиб у
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шунингдек ишлаб чиз^ариш ва уй-рузгор маз^садларида 
з^улланади. А-76 бснзини ЗАЗ-966, ЗАЗ-968, ЗАЗ-969, 
"Москвич-408", ГАЗ-24-01 ва бошз^а енгил автомобилларга; 
ПАЗ-672, ЛАЗ-695Н, ЛАЗ-697Н ва бошз^а автобусларга; 
ГАЗ-53 А/П, ЗИЛ-130, ЗИЛ-130В1, ЗИЛ-131В, ГАЗ-66-01 
ва бошз^а юк автомобилларига мулжалланган. АИ-93 
бснзини ЗАЗ-968 "Запорожец", "Москвич-412", з^амма 
маркалардаги ВАЗ "Жигули", ГАЗ-24, ГАЗ-31 "Волга" ва 
бошз^а енгил автомобилларда, ВАЗ-2103 ва бош^а 
микроавтобусларда, "Урал-377", "Урал-375" ва бошз^а юк 
автомобилларида з^улланади. АИ-98 бснзини ЗИЛ-111, 
ЗИЛ-113, "Чайка" ва бошз^а енгил автомобилларга 
мулжалланган.

Авиация моторларига а тал га н ва турли режимларда: 
оддий (крейсер режимида) ва самолстнинг жадаллашти- 
рилган парвоз режимида ишлатиладиган снилги серкис- 
лород аралашмаларида, шунингдек кислород таз^чил 
аралашмаларида узининг детонацион чидамлилигини 
саз^лаб з^олмоги керак. Серкислород аралашмада ишлашда 
авиация бензинининг чидамлилигига октан сони билан, 
кислород таз^чил аралашмада ишлашда эса навига цараб 
баз̂ о берилади. Синаб куриластган сн ил гида мотор нави 
100 дсб цабул цилинган изооктанга нисбатан цандаи 
^увват бера олишини курсатуви сон бензиннинг нави 
булади. Масалан, Б-95/130 маркали авиация бснзини 
октан сони 95 ва нави 130 булган с^илгига мувофиз^ 
келади; мотор шундай нав бензинда изооктанга нисбатан 
30 фоиз купроз  ̂ з^увват беради. Шулар билан биргаликда 
Б-100/130, Б-91/115 ва Б-70 маркали авиация бензинлари 
э̂ ам чицарилади.

Фракция таркиби бензин сифатининг ва унинг 
бугланувчанлигининг, яъни суюц зуалатдан газеимон 
холатга утиш з^обилиятининг муз^им курсаткичидир. 
Енадиган аралашма зцосил булиши, мотор з^изишининг 
давомати ва уни ишга туширишнинг осонлиги ёнилгининг 
бугланувчанлигига боглиз  ̂ булади.

Бензиннинг фракцион таркиби нефть маз^сулотлари 
з^айдаладиган махсус приборда аник^панади. Унда снилги 
намунаси газеимон з^олатга утказилади, сунгра уни 
кондснсациялаб сузоз^лик улчов цилиндрига йигилади. 
^айдаш жараснида з^айнай бошлаш, обдон к^айнаш бензин 
з^ажмини 10, 50 ва 90 фоизининг з^айнаб булиш з^арорати 
ва з^айнаш охирининг з^арорати ёзиб з^уйилади. Автомо­
биль бензинлари 35—205*С зцароратда бугланади. Бен-
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„„ИНГ енгил фракциялари (буглана бошлашдан то 10 
фоизи бугланиб булгунига цадар) ёнилгининг ишга 
тушириш хоссасини курсатади. Чунончи 10 фоиз 
енилгининг ^айнаб чи^иб кстиш ^арорати нанча паст 
б^лса, унинг ишга тушириш хоссалари шунча юцори 
булади. Енгил фракциялар соьун моторни ишга тушириш 
и з  ц и з д и р и ш  давридагина ^улланганидан (кейинчалик 
улар моторни ишга тушириш ва унинг меъёрида 
ишлашини цийинлаштиради) бензиннинг фракцион тар- 
кибига ^уйиладиган талаблар инлимий шароитларга 
богли^ булади: шимолий районларда ва нишДа бирмунча 
енгил фракцион таркибдаги бензиндан, жанубий районлар 
ва езда эса бирмунча огирроц фракцияли таркибдаги 
бензиндан фойдаланиш лозим булади. Шунинг учун нам 
саноат мавсумий (сзлик ва ^ишлик) автомобиль бснзин- 
ларини чи^аради. К,ншки тур бензин учун 10 фоиз 
ёнилгининг найнаш нарорати 55*С дан ошиб кстмаслиги, 
ёзги тур бензин учун эса 70*С дан ошиб кетмаслиги 
керак. 50 фоиз ёнилгининг тузгитилиб булиш наР°Рати 
бензин Уртача фракцияларининг таркибини, моторнинг 
Низиш тезлигини памДа автомобилнинг найДалиш дина- 
микасини курсатади ва нишки ТУР бензин учун 100*С 
дан ёзги тур бензин учун эса 110*С дан ошиб кетмаслиги 
керак.

90 фоиз ёнилгининг тузгитилиб булиш наР°Рати 
моторда бензиннинг бугланиб булиш тугаллигини белги- 
лайди. Огир фракцияларнинг наанаш наР°Рати Нанча 
к>нори булса, мотор цилиндрига суюн ноздаги ёнилги 
шунча куп утади. Натижада ёнилгининг тугал ёниб 
битиши камаяди, ишналанадиган сиртлардан сурков мойи 
ювилиб кет ад и, мотор деталларининг ейилиши кучаяди.

Кимёвий барнарорлик бензиннинг оксидланишга, смола 
ва куйинди х;001,71 булишига ва мотордаги бошна хил 
кимёвий узгаришларга чидамлилиги билан ифодаланади 
Намда ёнилгининг фракцион таркибига ва унда смола ва 
смола носил нилувчи модлалар миндорига боглин булади. 
Смола углеводородларининг огир молекулалари тамомила 
ёниб битмай нувурларнинг деворлари ва мотор цилинд- 
рида мурт ва натти^ куйинди нолВД3 ултириб нолиб 
ёниш жараёнини ёмонлаштиради, ёнилги сарфини 
купайтиради ва моторнинг нувватини пасайтиради. Смола 
миндори махсус стандартлар билан белгиланади ва 
бензиннинг турли маркалари учун 7—15 мг/100 мл дан 
ошиб кетмаслиги керак. Турли чидамсиз бирикмалар,
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масалан, туйинмаган углсводородлар ва з^оказолар смола 
з^осил цилувчи моддалар булиб, сак^лаш ва ташиш 
жараснида оксидланиб смолага айланади (20-жадвал). 
Смола з^осил булиш интснсивлиги нсфтнинг кимсвий 
таркибига, уни кбайта ишлаш усуллари ва са^ланиш 
з^ароратига богли^ булади.

20. Бензин са^анаёпиачида таркибидаги смоланинг 
узгариши (мг/100 мл)

Бснзиннинг номи
Бош-

лангич

*С )(ароратда бир 
ой са1(лангач

15— 20'С 
\ароратда 10 ой 

саклангач
таркиби

15— 20 40— 45
^орон ги­

ли кдд ёругда

Бсвосита цайдаб 
олинган автомобиль 
бензипи 4.0 6.0 395 16,0 44.0

Каталитик кре­
кинг билан олинган 
автомобиль бензини 7.5 14.0 558 53.4 76,0

Авиация бензини 2.0 2.8 54 14.0 38.8

Кимсвий бар^арорлик индукцион давр муддати — 
бснзиннинг махсус лаборатория ^урилмасида сунъий 
равишда оксидланиш ва^ти билан ифодаланади ва 0,7 
МПа босим з^амда 100°С з^ароратдаги соф кислород 
атмосфсрасида ани^ланади. Бензин оксидланганида кис- 
лороднинг босими анча пасаяди, чунки унинг бир к;исми 
смола ва кислоталар з̂ осил ^илишга сарфланади. Турли 
маркалардаги автомобиль бензинларининг индукцион 
даври камида 450—900 минут булмоги керак. Кимсвий 
чидамлиликни ошириш учун снилгига ёгоч смолали, 
детонафтал каби зиддиоксидловчи моддалар ^ушиладики, 
булар бснзиннинг оксидланиш индукцион даврини оши- 
ради. Бензин таркибидаги минерал кислоталар, иш^орлар, 
фаол сульфит бирикмалар, сув ва бош^а аралашмалар 
чон, цистсрналар, снилги баклари з а̂мда снилги берувчи 
аппарат деталларига катта таъсир курсатади. 100 мг 
снилги таркибидаги кислоталарни нейтраллаш учун зарур 
уювчи калий (КОН) миллиграммларининг сони бснзин­
нинг кислоталилигини курсатади ва бу ми^дор 3 мг дан 
ошиб кстмаслиги керак. Мавжуд сульфит бирикмалар 
мотор иш органллрини коррозияга дучор цилишидан 
таш^ари снилгининг дстонацион чидамлилигини пасайти-
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пади* смолалар косил булишига кумак бсради. Бензин 
таркйбида олтингугурт цанча оз булса, унинг сифати 
щунча юцори булади. Олтингугурт борлиги соф мисдан 
ишланиб жилоланган пластинкани бензинга ботириб, 
уНИнг канчалик коррозияга учраганлигига з^араб ани^ла- 
нади. Бензин маркасига ^араб таркибидаги олтингугурт 
q ю —0,15 фоиздан ошиб кстмаслиги керак.

Бензиндаги сув эриган \олатда ва эркин з^олатда 
булиши мумкин. Эриган сув ми^дори одатда фоизнинг 
мингдан бир неча улушидан ошиб кстмайди, эркин сув 
мшуюри эса бснзиннинг гигроскопиклигига боглик булиб 
анчага бориши мумкин. Сувнинг коррозиялаш таъсири 
к учли эканлиги, шунингдек каво совиганида снилги 
берувчи аппаратларнинг мухзаб цолиши мумкинлигидан 
сув булишига йул ^уйилмайди. Бензинда чанг, минерал 
ва органик зарралар каби мотор дсталларини ейилтнриб 
кэборадиган, фильтрлар ва карбюратор каналларини чирк 
бостирадиган механик аралашмалар булишига кам йул 
цуйилмайди.

9.4. Дизель ёнилги

Дизель ёнилгисининг асосий сифат курсаткнчларндан 
бири унинг алангаланувчанлиги булиб с^илгинннг ут 
олдириш манбаисиз алангаланиб кета олиш добили яти ни 
курсатади ва унга цетан сони билан баз̂ о берилади. Цетан 
сони лаборатория к;урилмасида бир цилиндрли мотор 
воситасида синаластган снилги намунасининг уз-узидан 
алангаланиш з^ароратиии 
эталон снилги билан 
та^ослаб ани^ланади.
Икки углеводород: цетан 
ёки гексадекан
(С16Нз4)дан (унинг
Узидан-узи алангаланиш 
з^ароратини 100 деб 
Кабул килинган). шу­
нингдек узидан-узи 
алангаланиш карорати 
ноль булган а — метил- 
нафталин (Си Н,0)дан 
иборат аралашма эталон 
ёнилги сифатида ишла- 
т клади. Сон жиз^атидан 
Цетан камда а — мстил-

Цетан сони
47-раем. Дизель снилшнинг узидан- 
V3H алангаланишинииг цетан сонига 
Гмнлн^лит.
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нафталиндан иборат аралашмадаги цстаннинг з^ажмий 
фоизига баравар булиб, уз-узидан алан галан и ши жи^атидан 
шу ёнилгига баравар булган шартли бирликка цетан сопи 
дсйилади. Масалан, синалаётган ёнилги узини 45 фоиз 
цетан ва 55 фоиз а — метил нафталиндан иборат аралашма 
сингари тутса, шу дизель ёнилгининг цетан сони 45 га 
тенг булади. Цетан сони купайган сари дизель ёнилгининг 
уз-узидан алангаланиш з^арорати пасайиб боради (47-раем). 
Цетан сони моторнинг енгил ва лухта ишга тушишига, 
ёниш босимига, ёнилгининг солиштирма сарфига ва бошк̂ а 
курсаткичларга таъсир этади. Цетан сони баланд рок 
ёнилгидан фойдаланиш натижасида ёнилги тулиц ёниб 
битмай тутун купроц читали ва моторнинг куввати 
пасайиб кстади.

Ёнилги-^аво аралашмасининг к осил булиш сифати ва 
унинг тулиц ёниб битиши, чи^азиладиган газнинг 
тутунлиги, мотор ишининг бош^а курсаткичлари, шунинг- 
дск ут келтирилганда ёнувчи аралашманинг ут олиш 
Карорати дизель ёнилгининг фракцион таркибига боглик 
булади. Ут олиш з^ароратини ани^лаётганда ёнилги ёпнк 
тигелда ^издирилади ва юзига дам-бадам ут олдириш 
лампочкаси тутиб турилади. Ут олиш з^ароратм 
ёнилгининг ишлатиш, ташиш ва саклаш учуй утдан 
хавфлилик даражасини курсатади.

Цовушо^лик муз^им фойдаланиш хоссаси булиб, дизель 
ёнилгининг здоакатчанлигини (яъни куч таъсирида жил ши 
чогида суюцлик зарраларининг бир-бирига курсатадиглн 
Каршилигини), унинг тузгитилиш даражаси ва ёнилги 
аралашмасининг бир жинслилигини белгилайди. Цову- 
шо^лик пасайганида ёнилги з^аддан зиёд тузгиб, ора 
ли^лардан сиркиб читали, пуркаш босими пасаяди, унинг 
мойлаш хоссаси ёмонлашади ва, аксинча, ^овушо^лик 
ортганида ёнилгининг кувурлардан утиб бораётганида 
Каршнлик ортади, уни тузгитиш ва аралашмалар косил 
Килиш жараенлари ёмонлашади, ёнилги туда ёниб 
битмайди, унинг сарфи ортади. Одатда дизель ёнилги 
сую^лик ички иш^аланишининг солиштирма коэффици- 
ентидан иборат кинсматик ^овушоцлик бнлан тавсифла- 
нади. Дизель ёнилгининг к°вУш°^лиги кароратга боглик 
булади (48-раем) ва карорат пасайганида ковУшо>»лик 
ортади: тезюрар дизелларнинг снилгиларида у 20°С да, 
секинюрар дизеллар учун эса 50°С да аникланади. 
Кинсматик ковУшо,(лик 20°С кароратда вискозиметр 
капилляри оркали белгиланган ёнилги ми^дорининг окно
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48-расм. Дизель 
ёнилги ^овуш о^лнт-

__ __ пинг цароратга. Температура °С боглицлиги:
/  —  сзги, 2 —  ^ишки; 
3 —  арктик.

утиш ва^тнга кура ани^ланади. Тсзюрар мотррлар учун 
дизель ёнилгининг ^овушо^лиги 1,8—8,0 мм2/с, сскин- 
юрар моторлар учун эса 36 мм2/с  гача боради. Йилнинг 
совук; мавсумида дизель енилгининг 1̂ овушо1у1иги камро^ 
булган ^ишки навларини ишлатиш зарур, з^арорат 
пасайганида ^овушозужк бирмунча ортади.

Паст з^ароратда ёнилгининг хиралашиш э^арорати, 
кристаллана бошлаш, к̂ отиш з^арорати \ам моторнинг ишига 
таъсир циладн. Ёнилги узининг фазой им бир жинслилигини 
йуцотиб хиралашадиган з^ароратга хиралашиш з^арорати 
дейилади. Бунда цаттиц углеводородлар з̂ осил булиши 
о^ибатида унинг таш^и куриниши узгаради. Ёнилги яна 
совиса таркибида цаттиц фаза ортади ва кристаллар па идо 
булади. Дастлабки кристаллар зцосил буладиган з̂ арорат 
кристаллана бошлаш д(арорати дейилади. Ёнилгининг 
з^аракатчанлиги тамомила йу^олган з^арорат и;отиш \apopamu 
булади. Хиралашиш, кристаллана бошлаш ва зрэтиш з^арорати 
дизель ёнилгининг фракцион таркибига богли^ булади. 
Масалан, парафинли углеводородлар паст к;отиш з^ароратига 
эга булганлигидан, ёэлик ёнилги навларини ишлаб чик^ариш- 
да, баланд цотиш з^ароратига эга булган нафте или 
углеводородлар эса з^ишки ёнилги навларини олишда 
ишлатиладн. Мотор мсьёрида ишламоги учун хиралашиш 
^арорати атроф муз^итнинг энг паст з^ароратидан 3-5°С паст, 
цотиш з^арорати эса 10-12°С паст булмоги лозим.

Дизель ёнилгиси таркибида олтингугурт бензиндагига 
нисбатан цамиша куп булади, чунки сульфитли бирик-
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49-расм . Ёнилгида - 
ги олтингугург 
мн^лориминг мотор 
ейилишига таъсирн

маларнинг асосий к,исми нсфтдан 200°С дан ю^ори 
^ароратда ^айнайдиган углсводородлар билан бирга ^айдаб 
олинади. Олтингугурт ва сульфитли бирикмалар мотор 
дсталларида, айни^са тезюрар мотор дсталларида коррозия 
вужудга кслтиради. Шунинг учун )̂ ам тезюрар дизеллар 
мумкин ^адар кдм сул1>фитли ёнилги билан ишлатилмоги 
лозим. Бундан таш^ари мотор сульфитли ёнилги билан 
ишлаганида сйилиши (49-расм) ва куйинди з^осил булиши 
ортиб, унинг цувватн пасаяди ва мойнинг оксидланиш 
жараснлари тсзлашади. Олтингугуртнинг зарарли таъси- 
рини камайтириш учун тозалаш чогида уни ёнилгидан 
синчиклаб чи^ариб ташламок; зарур. Дизель ёнилгига 
цу ш клади га н рух нсфтснати каби зиддикоррозион
цушимча моддалардан фойдаланиш, шунингдек муайян 
композицияда цушиладиган моддалар тутувчи мотор 
мойини тугри танлаш сульфитли коррозияга ^арши 
самарали кураш усулидир. Фаол сульфитли бирикмалар 
борлиги мис пластинкада синаб ани^ланади.

Дизель ёнилгининг коррозион фаоллиги таркибида 
сувда эрийдиган кислоталар ва ишк^орлар, кислород 
бирикмалари, смолалар, механик аралашмалар ва сув 
цанчалигига ^ам боглиц булади. Ёнилгида кислота 
рсакциясини вужудга келтирадиган минерал кислота ёки 
моддалар булишига, шунингдек механик аралашмалар ва 
сув булишига йул iy/йиб булмайди. Механик аралашмалар 
ёнилги берувчи аппаратларнинг дсталларини сийцалаш- 
тиради, уларнинг ми^дори бир иш даврида уртача

280



I  „бдаги енилги намунасини цогоз фильтрдан утказиб 
ТЯрК панади. Дизель снилгидаги сув бензиндагидан купроц 

К ^и ш и  мумкин, чунки дизель ёнилгининг гигроскопик- 
-и юцорирок; булади. Сув ёнилгига душили б эмульсия 

И " к клади ва бу эмульсия мотордаги ёнилги берувчи 
яппаратда коррозия вужудга келтиради.
* Смолали моддалар ва куйинди \осил булиш интсн- 

иги ишлатилаётган снилгининг кимсвий таркибига 
боглик булиб, смоласимон модда ва куйинди ёнилги 
гузгитиш  сифатини ёмонлаштиради, моторни ^издириб 
]оборади ва унинг цувватини пасайтиради.

Дизель ёнилгининг хоссаларини яхшилаш учун унга 
цетан сонни кутарувчи моддалар, коррозия ингибиторлари, 
металл дезактиваторлари ва ^оказолар ^ушилади. Маса- 
лан, цушилган бир фоиз изопропилнитрат дизель 
ёнилгининг цетан сонини 10—12 бирликка оширади, 
унинг ишга тушириш тавсифларини яхшилайди.

Саноат ишлатиш шароитларига ^араб уч хил маркада 
дизель ёнилги ишлаб чицаради: атроф ^авонинг ^арорати 
0*С ва ундан ю^ори булганда ишлатиш учун Л (ёзлик) 
ёнилги, атроф ^авонинг ^арорати —20 С ва ундан ю»;ори 
булганида ишлатиладиган 3 Цишки) ёнилги, атроф 
^авонинг ^арорати —50 С ва ундан ки^ори булганида 
ишлатиладиган А (арктик) ёнилги ишлаб чи^аради. Учала 
маркадаги дизель ёнилгиси учун цетан сон меьёри камида 
45 цилиб белгиланган. Дизель ёнилги таркибидаги 
олтингу гурти га ^араб икки турга булинади: I — олтингу- 
гурт 0,2 фоиздан куп эмас ва II— 0,5 фоиздан к^п эмас 
(А маркаси учун — 0,4 фоиздан куп эмас). Л — ёнилги 
маркасига 1̂ анча олтингугурт борлиги ва ут олиш 
^арорати кирадн. 3 — ёнилги маркасига олтингугурт 
ми^дори ва цотиш ^арорати, А — енилги маркасига 
олтингугурт ми^дори киради.

9.5. 1^орамой. Асосий хоссалари, маркалари 
ва ишлатилиши

К о р а  мой ^озонхона ёнилгиси сифатида куп ишла- 
тилади ва кимё саноати учун ^имматли хом ашё 
^исобланади. К,орамой нефтнинг юксак молекуляр фрак- 
Цияси сифатида цую^ i^om^opa сукнужкдан иборатдир. 
Корамойни маркалашда ^овушоцлик асосий сифат 
Курсаткичи булади ва баклар, цистсрналар, танкерлар ва 
°°шКа идишларни тулдириш \амда уларни бушатиш,
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з^орамойни з^увурлар орз^али ташншни, печларнинг 
утхоналарига бсриш шартларини белгилаб беради. 
К,орамойнинг ^овушо^лигига шартли з^овушоз^лик бирлиги 
СВУ) билан ба^о берилади ва бсрилган зодзоратда 200 
мл з^орамойнинг узлуксиз оз^иш ва^тининг 20 С ^ароратдл 
шундай з^ажмда дистилланган сувнинг о^иб утиш ва^тига 
булган нисбати билан аниз^ланади. Синов ВУ вискози- 
мстрида дистилланган сувнинг капилляр орз^али стандарт 
о^иб утиш ваз^ти (51±1с) билан ^тказилади. Цорамойнищ 
з^овушоз^лиги ^арорат, зичлик ва смолалиликка боглиз; 
булади. Паст з^ароратда цорамойнинг з^овушоз^лиги анча 
ортади, шунинг учуй з̂ ам ёнилги з^издириб олинганидлн 
ксйингина уни идишлардан бушатиш ва «^увурлар орз^али 
^айдаш мумкин булади.

^орамойнинг з^отиш з^арорати хом ашёнинг кимсвий 
таркибига ва нефть маз^сулотларини олиш усулларига 
боглиз  ̂ булади. Парафинли нсфхдан бсвосита з^айдалган 
з^орамойнинг цотиш з^арорати 25 С дан ошади, крекинг- 
з^орамойники эса 25 дан 34*С гача боради.

Ёз^илгини сазузаш ва ташиш учуй идиш \ажми з̂ исоб 
з^илинаётганида, ^орамойдан сувни тинитиш ва механик 
аралашмаларини чуктириш шароитларини анизузашд 
з^орамойнинг зичлик курсаткичларидан фойдаланилади. 
Цорамойнинг зичлиги з^анча оз булса, ундан сув ва 
механик аралашмалар шунча енгил ва тез ажралади. 
Цорамойнинг зичлиги 0,94—1,02 г/см3 миз^ёсида булади 
ва з^овушозузик кутарилиши билан зичлик з̂ ам ортади.

Ут олиш з^арорати ёнгиндан хавфсизлигини ва ташиш. 
саз^лаш ва фойдаланиш жараёнида у билан муомала 
з^илиш шартларини тавсифлайди. Ё^илгини энг баланд 
з^издириш з^арорати ут олиш з^ароратидан камида ЮТ 
паст булиши керак. Товар з^орамойнинг ёпиз  ̂ ва очи^ 
тигелларда (гилвата идиш) маълум услублар билан 
аниз^ланадиган ут олиш з^арорати 80—90*С.

К,орамойнинг куллилиги хом ашёни тайёрлаш ва цайта 
ишлаш сифатига боглиз  ̂ булиб, таркибидаги тузлар, 
ноорганик аралашмалар заушиладиган модда, шунингдек 
нефть аппаратининг коррозия маз^сулларига боглиц 
булади. ^озирги ваз^тда саноатда нефтни тайёрлаш ва 
з^айта ишлаш жараёнларининг такомиллаштирилиши на- 
тижасида товар з^орамой таркибидаги кул анча камайди.

Цозонхона ёнилгиси таркибидаги олтингугурт дастлабки 
нефтнинг кимёвий таркибига боглиз  ̂ булиб, серсульфит 
з^орамойда 3,5 фоизгача, сульфитли з^орамойда 2 фоизгача
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да оз сульфитли цорамойда 0,6 фоизгача боради. 
Сульфитли нефтни сциш натижасида кислотали оксидлар 
^осил булиб, цозон ва аппарат дсталлари коррозиясини 
зурайтириб юборади ва атроф муз^итни ифлослайди. 
Водород сульфид билан содда олтингугурт айни^са куп 
коррозия *осил цилади. Шунинг учуй *ам кам сульфитли 
цорамой биринчи навбатда мартен печлари, металлургия 
саноатининг з^уйиш, прокат заилит корхоналари ва бошз^а 
корхоналаридаги иситиш з^урилмалари каби технологик 
иситиш з^урилмаларида з^улланади.

Сув ва механик аралашмалар ишлаб чи^ариш жарасни 
ва товар ташиш ишларида нефтдан з^орамойга тушиб 
з^олади ва ташишда орти^ча юк-балласт булади. Сув 
iy /шилган з^орамойни сз^анда цозонларнинг фойдали иш 
коэффициенти пасайиб, аппаратларнинг коррозияланиши 
учун шароит вужудга келади, механик аралашмаларнинг 
ноорганик з^исми эса ёниб битмай цорамой кулини 
купайтиради. Цорамой га з^ушилган, сув ва механик 
аралашмалар мумкин цадар оз булмоги лозим. Зарарли 
аралашмалар таъсирини камайтириш, куйинди ва корро­
зия з^осил булишига з^арши хоссаларни яхшилаш учун 
з^орамойга тегишли моддалар зу/ши лад и.

21. орамойларчинг тавсифи

Флот кора мой и Утхона (орамойи
Курсаткичлар Ф-5 Ф 12 40 100

50-Сда 80‘Сда
Цовушоклик, *ВУ 5,0 12,0 8.0 16,0
Куллилик, %дан оши^ 
эмас 0,05 0.1 0.12 0,14

\арорат, *С:
Ут олиши камида 
Котиши купи билан

80.0
- 5 .0

90,0
- 8 .0

90.0
10.0

110,0
25.0

Таркиби, %даи ошиц эмас:
олтингугурт 2.0 0,60 0,5—3,5 0 ,5 -3 ,5
механик аралашмалар 0.1 0.12 0.8 1.5

_ЕУ» 0.3 0.30 1 .5 1.5

Мамлакатнинг нефтни з^айта ишлаш саноати ёнилги 
сифатида фойдаланиладиган бир неча маркадаги цорамой 
ишлаб чиз^аради: Ф-5 ва Ф-12 маркали флот з^орамойи, 
40 ва 100 маркали утхона з^орамойи шулар жумласи-
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дандир. Маркага кирувчи рацамлар (5, 12, 40 ва 100) 
50*С эцароратдаги энг ю^ори ^овушо^ликни шартли 
^овушо^лик бирликларида курсатади. Ф-5 ва Ф-12 
маркали ^орамой (снгил снилги) ксма цозонхоналарида, 
40 маркали (уртача снилги) ва 100 маркали (огир снилги) 
^орамой умумий а^амиятдаги ^амма ^озонхона ва иситиш 
^урилмаларида оммавий ёнилги сифатида ишлатилади 
(21-жадвал). 40 ва 100 маркали ^орамой таркибидащ 
олтингугуртига ^араб камсульфитли, сульфитли ва 
ссрсульфитли цорамойга булинади.

Мартен печларига мулжалланган ёнилги МП маркали 
камсульфит ва МПС маркали сульфитли булади. Газ 
турбина ёнилгиси икки хил маркада: оддий ТГ маркада 
ва олий сифат ТГВК маркада булади, рузгор печь 
ёнилгиси эса ТПБ марка билан чицарилади.

9.6. Сурков мой материаллар
9. 6. I. Сурков мой материалларининг таснифи ва асосий
тавсифлари

С у р к о в  м о й  м а т е р и а л л а р  икки асосий 
гуру^га: суюк; (мойлар) ^амда мойсимон ма^суллар 
(пластик сурков мойлар) га булинади. Сурков мой 
матсриалларнинг' асосий ^исми минсраллардан, нефтни 
кбайта ишлаш натижасида олинади; органик мойлар 
(усимлик ва ^айвонлардан олинган) яхши суркалиш 
хоссаларига эга булсада, кутарилган ^ароратда бе^арор 
булади, шунинг учун >;ам асосан минерал мойларга 
цушимча сифатида ишлатилади. Минерал ва органик 
сурков мой материалларнинг камчилиги шуки, улар 
—20°С дан паст ^ароратга ^адар совитганда ^отади, 
150—200°С дан ошадиган ^ароратга цадар ^издирганда 
бугланади ва оксидланади. Спирт, эфир ва кремний 
органик бирикмалар асосида ишлаб чи^ариладиган син­
тетик сурков мой материаллар юксак ишлатилиш 
хоссаларига эга, шу жумладан исси^а чидамли булса-да, 
аммо ^озирча уларни, ^улланиш доираси чекланган, 
чунки нефть мойларига нисбатан ^имматга тушади. 
Пластик (консистснт) мой мураккаб ма^сулот булиб (асос) 
минерал мойдан, совун, ^атти^ углеводородлардан иборат 
^укл^лаштирувчи модда ^амда графит каби тулдирувчи 
моддалардан иборат булади. Бундай сурков мойлар кенг 
тар^алган булиб паст ва баланд ^ароратдаги вакуум 
шароитида ишлаганда бар^арор туради.
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Сурков мойлардан мотор мойи, ичдан ёнар, карбю- 
торли , дизслли ва авиация моторларида фойдаланишга 

мулжалланган; индустриал сурков мойи саноат машина- 
«скуналари, приборлар, гидравлик узатмалар, металл 
киРКУвчи станоклар, сспараторлар, назорат-улчов аппа- 
оатлари ва бош*а машиналар *амда механизмларни 
мойла шдз ишлатилади; трансмиссион сурков мойлари 
хамма хил трансмиссия агрегатларини мойлашда 
кулланади; шунингдск турбина мойлари, компрессор 
мойлари ва бош*а хил мойлар *ам бор. Пластик сурков 
мойлари зиддифрикцион конссрвацион мойларга зичлаш- 
тирувчи  мойлар ва пулат ар*он мойларига булинади. 
Иш хоссаларини яхшилаш учун сурков мойларига 
мураккаб органик ёки металлорганик бирикмалардан 
иборат моддалар *ушилади. К,ушиладиган модда сони 
сурков мой матсриалларнинг вазифаси ва ишлатилиш 
шароитларига богли* булиб, фоизнинг юздан бир неча 
улушидан унлаб улушигача боради. К,ушиладиган модда­
лар индивидуал (мойга *ушилганида унинг биргина 
хоссасини яхшилайди) ва куп функционал (комплекс) 
моддаларга булинади. Мойнинг бирон хоссасини яхшилаш 
*обилиятига кура *овушо*лик учун *ушиладиган модда­
ларга, депрессор моддаларга, оксидланишга, коррозияга, 
сйилишга, тирналишга *арши *ушиладиган моддаларга, 
ювадиган ва комплекс моддаларга булинади. Цовушо^лик 
учун цушиладиган моддалар (3 фоизгача) мойнинг 
*овушо*лигини оширади ва *овушо*лик, *арорат хосса­
ларини яхшилайди; депрессор моддалар (0,5—1,0 фоиз­
гача) ма*сулот юзида ю*ори *ароратда *отадиган 
углеводородли и*ота плёнкаларини *осил *илиши 
*исобига мойнинг *отиш *ароратини пасайтиради; оксид­
ланишга царши (1 фоизгача) оксидланиш ма*суллари 
*осил булиш даврини тухтатиши туфайли сурков 
мойларининг кимёвий бар*арорлигини оширади. Корро­
зияга царши *ушиладиган моддалар (фоизнинг ундан бир 
неча улуши ва ундан куп) икки асосий гуру*га булинади: 
сульфитли ва фосфорли бирикмалардан иборат биринчи 
гуру* металл юзда и*ота плёнкаси (пардаси) *осил 
*илади, иккинчи гуру* ёнилги ёнишидан ва мой 
оксидланишидан *осил булувчи емирувчи ма*сулларни 
нейтраллайди. Сийцаланишга *арши *ушиладиган модда­
лар (1,5—2,0 фоиз) сирт пластиклигини ошириши 
натижасида металлнинг сйилишини камайтиради, тирна­
лишга царши *ушиладиган моддалар (5—6 фоиз) сиртнинг
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гадирланиш ва ишцаланишни камайтиради, юаадиган 
моддалар (3—15 фоиз) цилиндр ва поршень гуруз^н 
дсталларида куйинди ва лак з^осил булиш интснсивли- 
гини камайтиради. Мойларнинг баъзи хоссалдрини 
яхшилайдиган комплекс (купфункционал) моддалар 
турли вазифаларни кузда тутиб з^ушиладиган моддалар 
ски хос органик бирикмаларнинг аралашмаларидан 
иборат булади.

Сурков мойларининг асосий ишлатилиш хоссалари — 
цовушо^лик, к;отиш ва ут олиш з^арорати, оксидланув- 
чанлик, коррозион чидамлилик, ейилишга, тирналишга 
царши туриш, ювиш ва купик з̂ оеззл булишига з^арши 
хоссалардир. Совиш самарасига, ишга туширишнинг енгил 
булишига таъсир этувчи цовушоцлик сурков мойларининг 
энг муз^им тавсифидир, шунинг учун з̂ ам купгина 
мойларнинг маркаларида ^овушо^лик з^иймати курса- 
тилган булади. К,овушо^лик з^ароратга боглик; булади, 
чунончи з^овуизозузик мойнинг з̂ ар хил турлари учун 
турли з^ароратда мсъёрланади ва шар идиш з^ажмззда 
олин га н синаластган мойнинг вискозиметр капилляри 
орз^али оз̂ иб утиш ваз^тига з^араб анзпузанади. ^арорат 
кутарилиши билан мойнинг з^овушозузиги пасаяди, аммо 
з^ароратга з^араб з^овушоз^ликнинг узгариш интенсивлиги 
турли хил мойлар учун з̂ ар хил булади. Мой 
стандартларида з^овушоз^лик з^арорат курсаткичларига 
з^овушоз^лик изздскси билан баз̂ о берилади. ^овушозузик- 
нинг узгариш интснсивлигини эталон мойга нисбатан 
э^ароратга з^араб курсатувчи нисбий миз^дор з^овушоцлнк 
индекси булади. ^овушоз^лик индскси формулалар буйича 
з^исоблаб чиз^арилади, ёки махсус номограмма буйича 
толилади. Цовушоз^лик индсксини ошириш учун унча 
з̂ овушоз̂  булмаган мойга з̂ узо1узаштирувчи з^овушозузик 
моддалари з^ушилади. Полиизобутилен, полимстакрилат 
каби гоят з̂ овушоз̂  полимерлар купроц тарцалган. 
Мойларнинг з^отиш з^арорати парафин углсводородлар ва 
молекуляр масса таркиби ортиши билан кутарилади. 
Тажриба жараёнида мой (шунчалик з^отадики) солингаи 
пробирка 45" бурчак билан огдирилганида 1 минут 
мобайнида зцузгалмай з^оладиган з^арорат мойларнинг 
д'хотиш \apopamu булади. Масалан, мотор мойларнинг 
з^отиш з^арорати —20*С дан —30*С гача, унча цовушоз  ̂
булмаган трансформатор ва прибор мойларининг цотиш 
з^арорати —50*С дан —60*С гача боради. Мойларнинг 
з^отиш з^ароратини пасайтириш учун з^ушиладиган турли
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Р  сор моддалар ишлатилади. Нафталинни конденса- 
ма^суллари мойдаги кальций алкилфснолат 

аси, Д полиметакрилати ва бош*;алар шуларнинг 
2осийларидир. Мойнинг у т  олиш *арорати унинг 
*йнаш *адди ва снгиндан хавфсизлигини курсатади. 
Г оков мойларининг хоссалари ^арорат таъсиридагина 
^  о/- mV билан бирга кислород иштирокида хам узгаради. 
Мойларнинг кислород билан узаро таъсир рсакцияларига 

ши Тура олиш цобилиятига кимсвий бар^арорлик 
дсйилади. Т ^арорат кутарилиши билан сурков мойла- 

нинг кимсвий барцарорлиги анча пасаяди. 60—70°С 
хароратда мойда кислотали ва нейтрал бирикмалар з̂ осил 
булиб мой цорая бошлайди. Х,арорат яна кутарилганида 
оксидланиш жараенлари кучаяди, эримаган асфальт 
моддалар ва углсродли ма^сулотлар йигила бошлайди, 
300°С га я^ин з^ароратда эса оксидловчи жараенлар билан 
бирга сурков мойлари углсводородларининг термик 
бузилиши руй беради. Мойлар кимсвий бар^арор булмоги 
учуй уларга фенол, амин, рух ва барий
цушалкидитиофосфати каби оксидланишга царши турувчи 
моддалар (оксидланиш ингибиторлари) цушилади. Маши- 
налардаги иш^аланадиган деталларнинг коррозияга чи- 
дамлилиги сурков мойларининг сифати ва кимсвий 
таркибига куп жи^атдан богли^ булади. Мой таркибида 
булган органик ва минерал кислоталар, сув ва сульфит 
бирикмалар энг куп зиенли коррозион таъсир курсатади, 
шунинг учун з̂ ам уларнинг ми^дори чскланмоги керак. 
Мойнинг 1 г мой таркибида булган кислоталарни 
нейтраллаштириш учун зарур уювчи калий миллиграм- 
млари билан тавсифланадиган кислоталилиги турли 
мойлар учун 0,005 дан 0,35 мг гача боради. Ёнилгининг 
чала ёниш ма^сулларини нейтраллаштириш ва уларнинг 
мотор деталларига курсатадиган коррозион таъсирнинг 
олдини олиш учун мотор мойда муайян иш^ор запаси 
(ишцор сони) булмоги керак. Одатда бу запас 2 мг дан 
Ю мг гача булади. Подшипниклар ва цилиндр-поршень 
О'РУ^идаги деталларнинг коррозиясини камайтириш учун 
сурков мойига сульфитли ва фосфорли бирикмалар, 
иш^орли мсталларнинг алкидфенолятлари каби зиддиф- 
рикцион моддалар ^ушилади. Мойларнинг ейилиш ва 
пирналишга царши хоссалари ^овушо^лик, кимсвий 
ТаРкибга ва тозаликка богли^ булади. Сурков мойи 
Ишлатилишидан олдин у тиндирилиб, фильтрлаб механик
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тсхнологик э^тисжлар учун (пулатни тоблашда, кески 
асбобни совутишда ишлатиладиган сую^ликлар) цулла- 
нади; вазслинли прибор мойи (МВП) назорат-улчов 
аппаратларида сепаратор, центрифуга ва боип^а ускуналар 
подшипникларнни мойлаш учун Л (енгил) ва Т (огир) 
сепаратор мойи оксидланншга, ейилишга ва купик ^осил 
булишига ^арши ИГП-4 (гидравлик) ИГП-6 ва ИГП-8 
маркали моддалар цушилган селсктив тозаланган инду­
стриал мойлар ватанимизда ва хорижда ишлаб чицарилгаи 
станоклар ва машиналарнинг тез айланадиган узелларини 
мойлашда ишлатилади ва И-5А ва И-8А маркали мойлар 
урнида фойдаланилиши мумкин. И-12А, И-20А, И-ЗОА, 
ИГП-40А ва И-50А маркали индустриал мойлар мойнинг 
ишлатилиш хоссаларига ало^ида талаблар цуймайдиган 
гидравлик систсмаларнинг ишкор сукнушклари сифатида, 
шунингдек кам ва уртача нагрузка тушадиган тишли ва 
червякли узатмаларни мойлашда цулланади. ИГП-18, 
ИГП-30, ИГП-38, ИГП-40, ИГП-72 маркали мойлар
металл ^ирцувчи станоклар, автоматик линиялар, турли 
прсссларни з^амда узатмалар ^утиси, уртача ва кучли 
тишли ва червякли узатмаларни, рсдукторлар ва 
^оказоларни мойлашда ишлатилади. 11, 24 ва 38 маркали 
цилиндр мойидан ю^ори ^ароратда ишлайдиган кучли 
мсханизмларни ^амда турли а^амиятдаги поршенли буг 
машиналарини мойлашда фойдаланилади. Прокат станла- 
ри П-28, ПС-28, П-40, П-8П ва бош^а мойлар билан 
мойланади. ИЦп-20 ва ИЦп-40 маркали индустриал 
мойлар махсус индустриал мойлар гуру^ига кириб, 
конвейер занжирларини мойлашда ва ИМТ-200 маркали 
мой каландр валик подшипникларнни мой тумани билан 
мойлашда, телеграф мой — телеграф аппаратларини мой­
лашда ишлатилади.

Т р а н с м и с с и я  мойлари рсдукторлар, тезликлар 
цутиси, руль бош^армасининг узатмалар цутисини мой- 
лашга аталган. Тишли узатмалардаги иш^аланиш шаро- 
итлари бош^а мсханизмларга нисбатан анча зуриццанли- 
гидан (юксак солиштирма куч ва ^арорат) трансмиссия 
мойлари ейилишга, тирналишга к;арши анча юцори 
бар^арор хоссаларга ва бош^а хоссаларга эга булмоги, 
шунингдек 100’С ^ароратда зарур цовушо^ликда булмоги 
лозим. Саноат машина-ускуналарига (рсдукторлар, турли 
мсханизмларнинг тишли узатмалари) мулжалланган модда 
^ушилмаган трансмиссия мойларидан нигрол, купинча эса 
ТС-14,5 трансмиссия мойлари ^улланади, ундан трактор-
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ва автомобилларда з̂ ам фойдаланса булади. Аммо
тишга з^арши модда щушилган (фснолли тозалаш 

еи ранги) ТЭп-15ЭФО маркали трактор трансмиссион 
Эдйи автомобилларни ишлатишда фойдаланиладиган 
м-пф’ункционал модда з^ушилган ТАп-15В, ТСп-15К 

докали мой каби мойлар тишли узатмаларнинг 
шкаланиш шароитларига з^аммасидан купроз^ мувофиз^ 
слади. Паст з^ароратда машина ва мсханизмларнинг 

ишлаши учун ТСп-10 ва ТСп-ЮЭФО маркали транс­
миссия мойлари ишлатилади. ВАЗ автомобилларининг 
трансмиссия агрсгатларн ТАД-17и маркали универсал 
м0й билан мойланади. Мой таркибида булган Д 
полимстакрилати з^отиш з^ароратини пасайтиради, 
кушиладиган комплекс модда эса универсал мойнинг 
ейилишга, тирналишга, коррозияга, оксидланишга з^арши 
хоссаларини оширади.

Т у р б и н а  мойи буг ва газ турбиналарининг, 
турбонасосларнинг, турбокомпрсссорлар, элсктр токи 
геиераторларининг ва бошз^а энергетика машина-уску- 
наларининг подшипникларнни мойлашда ишлатилади. 
Тп-22, Тп-30 ва Тп-46 маркали турбина мойлари
купро^ тар^алган. Турбина мойига з^ушиладиган модда 
комплекс з^олда булиб, юксак ишлатилиш хоссаларига 
эга.

Компрессор мойлари (К-12, К-19, КС-19 ва бош^алар) 
компрессор дсталларини (цилиндр, клапан ва бош^алар) 
мойлашга ва ендириш камераларини герметиклаштиришга 
аталган булиб, юксак з^арорат ва босим шароитларида 
фойдаланилади. Компрессор мойлари исси^дан оксидланиш 
ва коррозияга гоятда чидамли, ^овушо^лик-э^арорат 
курсаткичлари яхши булмоги лозим.

Пластик сурков мойлари ишлатилиш шароитларига 
Караб з̂ аттнз̂  моддалар, шунингдек суюз  ̂ моддаларнинг 
хоссаларига эга булиши мумкин. Куч камроз  ̂ булганида 
сурков мойлари тик ва з^ияма сиртларда ушланиб туради, 
куч катта булганида эса о^иб тушади. Ишцаланадиган 
сиртларнинг иш^аланиши ва ейилишини камайтиришга 
мулжалланган зиддифрикцион сурков мойлари купроз  ̂
тарз^алган. Зиддифрикцион сурков мозЪзари вазифаларига 
кура умумий а^амиятдаги С— соли долл а рга (70°Сгача), 
оширилган з^ароратда ишлатиладиган 0 (110°С гача),
купмаз^садли М (—30 дан 130’С гача), совуз^а чзздамли 
Н (—40*С дан паст), прибор П сурков мойларига ва 
^ошка мойларга булинади. Бундан таш^ари машина,
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механизм ва приборларнинг юзини коррозиядан саз^ла 
днган 3 индскси билан белгиланувчи консервацион (ихот , Я
мойлари; резьбаларга (мурти гардон) суртиладиган |>| ифлосланиши ва сув аралашиши сабабидан сифати
лпматураларга суртиладиган А, вакуум шароитлари|1 смонлаш иб, солиштирма сарфни купайтириб ю б п п п .. .„-----  ^..чгя сиоа хам йул хуйиб булмайди. ’арматураларга суртиладиган А, вакуум шароитлари 
мулжалланган В ва пулат ар^онларга суртиладиган 
сурков мойлари ишлатилади.

9. 6. 3. Нефть маце у лотлари и и и г нобулгарчилигнми кам; 
тириш ва ишлатнлган мойларни тиклаш йуллари

Нефть маз^сулотларидан тежаб фойдаланиш — мам.1 
катимиз сз^илги-энергстика комплсксини интенсивл.и----— »«•!»/.«»» Л»

-------------------- -------- v « w u u n ^ u n  1 И Ц .

Смонлашии, сарфни купайтириб юборадики,
бунга сира ^ам йул цуйиб булмайди.

И шла тиш жараснида мотор картерлари ва ^оп^о^ла- 
рининг цисгирмалари, сальникли зичлаштиргичлар, шланг, 
кувурларнинг бириктирилган жойларидан ва бошка
'  * _____« о  т т т и  Н ( ‘ г Ь т к  1 П У Л Н  f i i v r  n n r . . .  ____________ /Г^урилмалардан нефть ма^сулотлари сирцнб кетишини 
камайтириш учун бириктириш жойлари 
^уйилади, зичлаштирувчи з^истирмалар 
алмаштирилади. Белгиланган

маркамлаб 
ва з^алз^алар

катимиз^1* ёк^ги-^ерпетика к о м ^ ^ т ш  интснсивл;11|! алмаштирилади. Белтланган м у ф ти и  ишлаб бу^ан 
пинг унинг самарадорлигани оширишнинг му*им ом и сурков мои матсриалларни иигиб олиб уларни регенерация 
тиди’о * Айни махалда нефть ма^сулотларини ташищ]этиш сифатини тиклаш нефть ма^сулотлари нобудгар- 
кабул килиб олиш? бериш, сазузаш ва ишлатиш жараёни чилигини камаитиришнинг самарали усулларидан бири 
вуж’улп кслувчи нобудгарчиликлар *али *ам катта булиб|булиб, улардан иккиламчи хом ашё сифатида фойдаланиш 
и к ^  ^с^сий гурухга булинади: бугланишдан ва зи мамлакатнинг с^илти-энсргстика рссурсларини тулдириб- 
бутмаган бирикиш жойларидан нобуд булади. Буг и гина з^олмаи атроф муз^ит ифлосланишининг *ам олдини 
ИИ шла н буладиган нобудгарчиликларни камайтириш уч. олади. Ишлатнлган моиларнинг сифатини аниз^зашда 
копкоги гсрмстикланадиган ва нефть мауулотлар ковушочлик, иш^ор сони, эримайдиган ифлословчи 
буглаоини чикариб юборадиган шланглари булган чш.маууллар ми^дори ва сув мизуюри бракка чицарувчи 
лардан чонлардат ички босимни ростлайдиган, га.нфсосии курсаткичлар булади (22-жадвал). Корхоналар 
Гувозанатлаштирадиган ^урилмалардан фойдаланило ва ташкилотлар ишлатилган мойларни гуру^и ва навита 
Сиркиб нобуд булишига йул цуймаслик учун нс4 Дараб алоз^ида-алоз^ида иигади. "Ишлатилган нефть 
махсулотларини ташиш, уларни цабул *илиб олззш, берм^ахсулотлари. Умумии техник шартлар" ГОСТига 
ва ^саклаш устидан к,атти* назорат урнатилади. Шу бил|иноан ишлатилган з^амма нефть маз^сулотлари уч 
бзшга хамма асосий зок ортиш-тушириш ва ташшЬфУЛга булинган: ишлатилган мотор мойлари (ММО), 
ишларида тасдизузанган нобудгарчилик меъеридан ои.^шлатилган индустриал мойлар (МИО) ва ишлатилган
кетишига йул чуйилмайди. а тамоман аралашмаси (СН0>- Мой Кисман

Цистерналар, чонлар ва баклардан нефть маучи ™™“ а" ™™™иши мУмк«н <*»мма хоссалари 
лотларини батамом бушатиб олиниши нобудгарчи^.м^^анади). М,ой нефт,ь саноатининг ихтисослаштирилган 
к а м а й т и р и ш г а  анча таъсир этади. Чунки мои гоя P^ a батамом тикланади. Ишлатилган мой-
ковушо^ булганлигидан идишларда ма*сулотнинг анчк0Рб“ Нз ^ а“11̂ янг: * изик- Физик-кимсвий, кимсвий ва 
колиб кстади. Маз^сулот пастки з^иемдан бушатил.. «бинациялашган усуллари мавжуд. Ишлатилган мой- 
гакомиллашган улашиш ускуналаридан фоидаланилгани, р1аш aP ^ auJMa^ap ва сувдан тиндириш ва
нефть мауулотларининг нобуд булиши анча «самая сулларид^ тиклашнинг «<Уп тар^алган осон физик 
Масалан идишлар зу^лда -  челаклаб ёки чумич.^Улларидир.
тулдирилганида 10 фоизгача нефть м^сулотлзри но араёнлГпигяМ? ИЙ УСуЛЛар коагУ^«иия ва адсорбци> 
булади. Мой улашувчи шланги ва жумраги бу-т • рига асосланган. Коагуляция жараснида молску-
дозатор-насосдан фойдаланилганида нобудгарчилик 0.> Р ™““ а“ иш кучларининг таъсирида зарраларнинг 
0,7 фоизгача камаяди. Пластик сурков моилари н |ни и натижасида ишлатилган мойлардан оксид-
булишини камайтириш учун уларни бочкалар ^  ма^сУллаРи булмиш смоласимон ва асфальт
барабанларда эмас, балки бир марта иизлатишга МУЛ>̂  1Со̂  р чикариб олинади, адсорбция жараснида эса 
ланган майда идиш ёки пакетларда ташиган ма■ N-P ”  „” 3ида кислотали бирикмалар, асфальт-смола 
Нефть маз^сулотларини ташиш ва сазузаш чогида ул. i (с Р а мои эскириши бошз^а маз^сулларининг анча

2Ч2 узззланиб з^олади.
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механизм ва приборларнинг юзини коррозиядан саз^лай- 
диган 3 индскси билан белгиланувчи конссрвацион (из^ота) 
мойлари; резьбаларга (мурти гардон) суртиладиган Р, 
арматураларга суртиладиган А, вакуум шароитларига 
мулжалланган В ва пулат арз^онларга суртиладиган К 
сурков мойлари ишлатилади.

9. 6. 3. Нефть махсулотларининг нобудгарчилигини к а ч а н
тириш ва ишлатнлган мойларни тмклаш йуллари

Нефть маз^сулотларидан тежаб фойдаланиш — мамла- 
катимиз сз^илги-энсргстика комплсксини интснсивлаш- 
нинг, унинг самарадорлигини оширишнинг муз^им оми- 
лидир. Айни ма^алда нефть ма^сулотларини ташиш, 
з^абул з̂ ззлиб олиш, бериш, сазузаш ва ишлатиш жараённдл 
вужудга кслувчи нобудгарчиликлар з а̂ли з̂ ам катта булиб, 
икки асосий гуру^га булинади: бугланишдан ва зич 
булмаган бирикиш жойларидан нобуд булади. Бугла­
нишдан буладиган нобудгарчиликларни камайтириш учуй 
з̂ опз̂ оги гермстикланадиган ва нефть маз^сулотлари 
бугларини чик^ариб юборадиган шланглари булган чон- 
лардан, чонлардаги ички босимни ростлайдиган, газни 
мувозанатлаштирадиган з^урилмалардан фойдаланилади 
Сирз^иб нобуд булишига йул з^уймаслик учун нефть 
маз^сулотларини ташиш, уларни з^абул з^илиб олиш, берззш 
ва саз^лаш устидан з̂ аттик, назорат урнатилади. Шу бззлан 
бззрга з^амма асосий зок ортиш-тушириш ва ташззш 
ишларида тасдиз^ланган нобудгарчилик меъеридан ошззб 
кстишига йул з^уйилмайди.

Цистсрналар, чонлар ва баклардан нефть маз^су- 
лотларини батамом бушатиб олиниши нобудгарчиликнн 
камайтиришга анча таъсир этади. Чунки мой гоятда 
з̂ овушоз̂  булганлигидан идишларда маз^сулотнинг анчаси 
з^олиб кетади. Маэ^сулот пастки з^иемдан бушатилса 
такомиллашган улашиш ускуналаридан фойдаланилганида 
нефть маз^сулотларининг нобуд булиши анча камаядзв 
Масалан, идишлар зуулда — челаклаб ёки чумичлаб 
тулдирилганида 10 фоизгача нефть маз^сулотлари нобуд 
булади. Мой улашувчи шланги ва жумраги булган 
дозатор-насосдан фойдаланилганида нобудгарчилик 0.5— 
0,7 фоизгача камаяди. Пластик сурков мойлари нобуд 
булишини камайтириш учун уларни бочкалар еки 
барабанларда эмас, балки бир марта изз1латишга мулжад 
лаззган майда идиш еки пакетларда ташиган маъз^ул 
Нефть маз^сулотларини ташиш ва саз^лаш чогида уларнинг



Ллосланиши ва сув аралашиши сабабидан сифати 
емонлашиб, солиштирма сарфни купайтириб юборадики, 
бунга сира *ам йул куйиб булмайди. 

у ишлатиш жараёнида мотор картсрлари ва цоп^о^а- 
ининг цистирмалари, сальникли зичлаштиргичлар, шланг, 

кувурларнинг бириктирилган жойларидан ва бош^а 
курилмалардан нефть ма^сулотлари сир^иб кстишини 
камайтириш учун бириктириш жойлари ма^камлаб 
куйилади, зичлаштирувчи ^истирмалар ва )(ал^алар 
алмаштирилади. Белгиланган му^латни ишлаб булган 
сурков мой матсриалларни йигиб олиб уларни регенерация 
э'тиш — сифатини тиклаш нефть ма^сулотлари нобудгар- 
чилигини камайтиришнинг самарали усулларидан бири 
булиб, улардан иккиламчи хом ашё сифатида фойдаланиш 
мамлакатнинг ёцилги-энсргстика рссурсларини тулдириб- 
гина цолмай атроф му^ит ифлосланишининг ^ам олдини 
олади. Ишлатилган мойларнинг сифатини ани^лашда 
^овушо^лик, ишцор сони, эримайдиган ифлословчи 
ма^суллар мицдори ва сув ми^дори бракка чи^арувчи 
асосий курсаткичлар булади (22-жадвал). Корхоналар 
ва ташкилотлар ишлатилган мойларни гуру\и ва навига 
^араб ало^ида-ало^ида йигади. "Ишлатилган нефть 
ма^сулотлари. Умумий техник шартлар” ГОСТига 
биноан ишлатилган ^амма нефть ма^сулотлари уч 
гуру^га булинган: ишлатилган мотор мойлари (ММО), 
ишлатилган индустриал мойлар (МИО) ва ишлатилган 
нефть ма^сулотлари аралашмаси (СНО). Мой цисман 
ва тамоман тикланиши мумкин Цамма хоссаларн 
тикланади). Мой нефть саноатининг ихтисослаштирилган 
корхоналарида батамом тикланади. Ишлатилган мой­
ларни тиклашнинг: физик, физик-кимёвий, кимёвий ва 
комбинациялашган усуллари мавжуд. Ишлатилган мой­
ларни механик аралашмалар ва сувдан тиндирмш ва 
фильтрлаш тиклашнинг энг куп тар^алган осон физик 
усулларидир.

Физик-кимёвий усуллар коагуляция ва адсорбции 
жараёнларига асосланган. Коагуляция жараёнида молску- 
ляр тишлашиш кучларининг таъсирида зарраларнинг 
иириклашиши натижасида ишлатилган мойлардан оксид- 
ланиш ма^суллари булмиш смоласимон ва асфальт 
моддалар чи^ариб олинади, адсорбция жараёнида эса 
адсорбент юзида кислотали бирикмалар, асфальт-смола 
моддалар ва мой эскириши бош^а ма^сулларининг анча 
Кисми ушланиб ^олади.
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машиналарида булади) уч хил маркада: БСК, ГТЖ—22М 
ва "Нева” маркаларида чи^арилади. БСК сукн^лиги — 
бутил спирти билан канакунжут мойидан баб-баравар 
олинган аралашма булиб цотиш ^арорати —17'С. 
ГТЖ—22М ва "Нева" тормоз сую^ликлари анча оши- 
рилган ишлатилиш хоссалари билан фар^ цилади ва 
гликоллар асосида ейилишга *;арши, цовушо^лик бахш 
этувчи ва ^ушиладиган зиддикоррозион моддалар ^амда 
бус^лар билан комплекс )(олда ишлаб чик;ариладн. Шу 
сую^ликларнинг цотиш ^арорати —60*С.

9.8. Нефть ма^сулотларини юбориш, са^лаш
ва та шиш шартлари

Сую^ ёнилги, сурков мой матсриаллар ва техник 
сую^лик истеъмолчиларга туп-туп к;илиб ортиб юборилади. 
Юкка сифат тугрисидаги бир хилдаги жужжат (паспорт) 
илова этилади. Бу ^ужжатда: ма^сулотни тайерлаган 
корхонанинг номи, нефть ма^сулотининг тури, маркаси, 
туп ва транспорт бирлигининг номери, тайёрланган куни 
ва йили, шунингдек ма^сулотнинг белгиланган стандарт 
билан меъерга солинган сифати ^амда ушбу нефть 
ма^сулотини синаш натижалари езилган булади. Сую»; 
нефть ма^сулотлари ^амма хил транспорт билан: цувурлар 
орк; ал и, сув транспорта, темир йул ва автомобиль 
транспорта ор^али ташилади. Айрим ^олларда ^аво 
транспортидан фойдаланилади. Чон-идишларга: тиник; 
нефть ма^сулотлари учун "Утга хавфли","Этиллаштирил- 
ган бензин” деган ва за^арли нефть ма^сулотлари учун 
"За^ар" деган ого^лантирувчи лав^алар ёзиб к;уйилади. 
Нефть ва нефть ма^сулотларини ташишда ^увурлардан 
фойдаланиш ор^али темир йул анча бушайди, темир йул 
ва сув йулларидан олисдаги янги катта-катта нефть 
конлари узлаштирилиши муносабати билан айни»;са 
самарали булади. Нефть ма\сулотлари сув транспортида, 
нефть ташийдиган ксмаларда, денгиз ва дарё танкерла- 
рида *амда баржаларида ташилади. Денгиз танкерларига 
500000 м3 ма^сулот сигади. Нефть ма^сулотларини сувда 
ташиш нархи тсмирйулда ташиш нархидан арзон. Нефть 
ма^суло^арини денгиз транспорта ор^али ташишнинг 
бундан буенгн ривожи мамлакатимиз ташк;и савдо 
ало^аларининг кенгайиши билан богли^. Нефть 
ма^сулотлари темир йул транспортида, цистсрналар, 
бункерлар, ярим вагонлар ва бош^а тараларга солиб
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f -.«яади, бирданига унча куп сарфланмайдиган сурков 
«• м атс р и ал л ар  бочка, бидон, банка, шиша идишларга 

таш и лад и . Цистсрналар 50, 60, 90 ва 120 м3 
^жмда чиз^арилади. Гоятда цовушоц нефть ма^сулот- 
^*пини, масалан, ^орамойни цистерналардан бушатиб 
!!лиш учун НСФТЬ базалари ва омборларида иситувчи 

урилмалардан, шунингдек буг тунли цистерналардан 
Аойдаланилади. Масофаси 500 км гача борадиган
м а х а л л и й  юк та ши шла автомобиль транспорта самарали
v исобланадн.
Л Нефть ма^сулотлари массаси тортилиб, ёки з;ажми ва 
зичлигига з^араб к;абул ^нлинади. Олинган ёнилги ёки 
мойнинг паспорти булмаса юк олувчи нефть ма^сулот- 
ининг сифатини лабораторияда ани^лаб олиши керак 
булади. Сифат стандартга мувофик; к ел маса нефть 
ма^сулотининг темир йул вакили иштирокида олинган 
бир намунаси эътирозлар з;ал этилиб паспорт расмий- 
лаштирилгунига цадар юк олувчида сазузанади. Нефть 
мауулотларини сифатли цабул з^илиб олиб уни пухта 
са^лаш ва истсъмолчиларга уз ваз^тида юбориш нефть 
базалари ва омборларининг асосий вазифасидир. Нефть 
маз^сулотларини сазузаш учун асосан чонлардан фойдала- 
нилади. Катта нефть базаларида металл чонларнинг 
ситами 2000 м^га боради. Кейинги йилларда ёган-сочин 
ва чанг-чунг тушишига йул з^уйилмайдиган типавий 
темир-бстон чонлар куп тарцалди. Турли маркалардаги 
сую»; ёнилги ва сурков мой материаллар алоз^ида-алоз^ззда 
чонларда саз^ланади. Автомобиль бензинининг кафолатли 
саз^паниш муддати тайёрланган кунидан бошлаб 5 йил, 
авиация бензининики 2 йил ва дизель ёнилтаники 5 
йил. Шу муз^пат утганидан сунг нефть маз;сулоти 
сифатининг стандарт талаблариз'а мувофик, келиш кел- 
маслиги яна бир бор текшириб курилмоги лозим.

Ёнилги ташилаётганида ва сазузанаётганида *;авога 
тегиб оксидланади, унда смола ва органик кислоталар 
йигилиб цолади. Чонни буяш ёки уни чуз^урроз  ̂ олиш 
з;исобига ёнилтанинг оксидланиш интснсивлитани пасай- 
тириш мумкин. Ёнилги саз^ланаётганида чоннинг нечоглик 
тУлганлига з;ам унинг сифатига таъсир этади. Чон 
нечоглик баланд тулгазилган булса ёнилги сазуганаст ганда 
унда шунча кам смола э;осил булади. Сурков мойлар 
Усти ёпиз; биноларда тоза идишларда саз^ланмоги даркор. 
Тарада зич бураб маз;камланадиган тзп^ин ва »;истирмалар 
^>3 булмоги лозим. Бутаинг з;аво билан муайян
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концснтрациядаги аралашмасида нефть ма^сулотлари 
портлаш жи^атидан хавфли ва алангаланадиган булиб 
цолиши мумкин; уларнинг баъзилари за^арли ва одам 
соглиги учун хавфлидир. Буларнинг ^аммаси муайян 
э^тиёт чораларига амал ^илишни талаб этади. Хавфеизлик 
тсхникасидан йул-йури^ олган кишиларгина нефть 
мацсулотлари билан ишлашга цуйилади. Этиллаштирилган 
бензин гоятда хатарли булади. У ни цабул ^иладиган ва 
берадиган ускуналар тамомила герметик булиб, "Хавфли", 
"За^ар" деган ого^лантирувчи лав^алари булиши керак. 
Нефть базалари ва омборларидаги электр симлари соз 
ва хавфеиз булиб, зарур ут учириш воситалари билан 
жи^озланмоги керак. База ва омбор майдонида чекиш, 
очиц оловдан ски урганда учцун чи^арадиган асбобдан 
фойдаланиш к;атъиян та^и^ланади. Ёнилги сак^панадиган 
идишлар ва цувурлар статик электрдан му^офазаланган 
булмоги лозим.



V Б у л и м

БИНОКОРЛИК МАТЕРИАЛЛАРИ

Б И Н О К О Р Л И К  М А Т Е Р И А Л Л А Р И Н И  И Ш Л А Б  
Ч И ^ А Р И Ш Н И Н Г  А ^ А М И Я Т И  ВА Р И В О Ж Л А Н И Ш И

Турли бинолар ва иншоотларни з^уриш ва таъмир 
этишда ишлатилувчи табиий ва сунъий материаллар 
бинокорлик материаллари дсйилади. Мамлакатни техника 
ж и ^ати д ан  таъминлашда бинокорлик материаллари жуда 
катта азузмиятга эга. Мамлакатда ишлаб чиз^арилаётган 
цементнинг металл, прокат ва ишбоп ёгоч з^амда бошк;а 
куп саноат матсриалларининг куп фоизи з^урилиш 
ишларига кстади.

Фан-техника тарак^иёти бинокорлик материалларини 
ишлаб чи^ариш ва уларни истсъмол этишнинг усиши 
билан куп даражада белгиланади. Бинокорлик материал- 
ларининг иккита асосий категорияси бор: умумий 
а^амнятдаги цемент, цум, шагал, гил, ча^моцтош, табиий 
тош, металлар, полимер, смолалар, ёгоч з^амда махсус 
а^амиятдаги иссиз  ̂ ва товуш утказмайдиган оташбардош 
материаллар категорияси. Хом ашё матсриалларни саноат 
куламида з^айта ишлаш жараёнидан бетон плита, гишт, 
черепица, з̂ ар хил цувур, пол плиткаси, ойна, асбоцемент 
ва пластмасса материаллар, томга ёпиладиган ашёлар, 
тахта, ёгоч тусин каби бинокорлик а^амиятидаги 
хилма-хил ашёлар олинади. Бинокорлик материаллари ва 
ашёларидан бинолар ва иншоотларнинг гоят хилма хил 
элементлари — бинокорлик конструкциялари тайёрланади. 
Йигма темир-бетон ашёлар, фермалар, деворбоп панеллар, 
болопуш конструкциялари, пойдевор блоклари, бинолар- 
нинг з^ажмий элементлари, устунлар ва з^оказолар асосий 
бинокорлик конструкцияларидир. Мамлакатимизда бино­
корлик материаллари ва ашёларини ишлаб чи^ариш 
муттасил купайиб бормозуза. Жумз^уриятни социал ва 
из^тисодий ривожлантиришнинг асосий йуналишларида 
ил гор бинокорлик конструкциялари ишлаб чи^аришни
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янада орттириш, цурилиш ишларини индустриялаштириш 
даражасини юксалтириш, цурилишга юксак даражада 
тайср ашёлар тайсрлаб юборишга изчиллик билам утиш 
мулжалланади. Бинокорлик матсриалларини ишлаб 
чицарнш учун асосий кон ма^сулотлари билам биргалашиб 
чи^адиган матсриаллардан ма^аллий хом ашё ва 
иккиламчи хом ашёдан, шлак ва бош^а чи^итлардан 
тулароц фойдаланилади. Мс^нат унумдорлиги 16—18 фоиз 
оширилади, ма^сулотнинг таннархи 23 фоиз арзонлаш- 
тирилади. Капитал цурилиш со^асида капитал маблаглар 
самарадорлигини юксалтириш, уларнинг такрорий ишлаб 
чи^ариш ва технологик тузилишини такомиллаштириш, 
илгор техника ва технологиями яратиш ва жорий этишни 
тсзлатиш, цурилиш ишлари тузилишини такомиллашти­
риш кузда тутилади.

Б И Н О К О Р Л И К  М А Т Е Р И А Л Л А Р И Н И Н Г  Т А С Н И Ф И ,
У Л А Р Н И Н Г  АС О С И Й  ХО С С А Л АРИ  ВА А Н И Ц Л А Ш
У С Л У Б Л А Р И

Бинокорлик матсриаллари келиб чи^иши, кимёвий 
таркиби, тсхнологик аломатлари ва бош^а аломатларига 
*;араб таснифланади. Бинокорлик матсриаллари к е л и б  
ч и ^ и ш и  ж и ^ а т и д а н  табипй шароитларда вужудга 
кслган матсриалларга (тог-тош жинслари, шагал, ^ум, 
гил, ёгоч ва бош^алар) ^амда табиий хом ашё 
матсриалларни к;айта ишлаш жараёнида олинадиган 
цемент, ча^и^тош, о^ак, полимер, смола, битум каби 
сунъий матсриалларга булинади. К и м с в и й  т а р к и б и  
ж и ^ а т и д а н  цум, гил, графит каби ноорганик ^урилиш 
матсриаллари з^амда ёгоч, пластмасса, буёц, битум каби 
органик ^урилиш матсриаллари ажратилади. Цурилиш 
матсриаллари т е х н о л о г и к  а л о м а т л а р и г а  кура 
^уйидаги асосий rypyviapra булинади: табиий тош 
материаллар, керамик материаллар ва ашёлар, утга 
чидамли материаллар, богловчи минерал моддалар ва 
шуларнинг асосида ясалган ашёлар, цурилиш ^оришма- 
лари; силикат, асбоцемент материаллар ^амда ашёлар, 
шиша буюмлар ва сую^ланмадан тайерланган ашёлар, 
исси»;ни изоляцияловчи материаллар, лак-буёц, ёгоч, 
пластмасса ва металл материаллар.

Бинокорлик матсриаллари фойдаланиш жараёнида 
турли омиллар таъсирига дуч келиб уларнинг истсъмол 
хоссаларига таъсир этади. Бинокорлик матсриаллари 
хоссаларининг курсаткичлари Давлат стандартлари ва
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те х н и к  шартларида тасдицланган услублардан фойдала- 
н и лган  цолда лаборатория ва ишлаб чи^ариш шароитла- 
рида анизузанади.

ф и з и к , механик, кимсвий, технологик хоссалар ва 
бош^а хоссалар бинокорлик материалларининг асосий 
хоссаларидир . Ф и зи к  хоссалар зичлик, з^ажмий масса, 
го в ак л и л и к , н ам л и к  ва сув ютит билан, сув ва газ 
си н гд и рувчан ли к , гигроскопиклик ва сув з^очиши, утга 
ч и д ам л и л и к , совуз^а чидамлилик ва бош^а бир з^анча 
к у р са тк и ч л ар  билан тавсифланади.

Зичлик р (г/см3) бир жинсли материалнинг говаксиз 
мутлок; зич з^олатдаги з^ажмий бирлик массасидир:

бундаги т — материалнинг массаси, г; V — материалнинг 
з^ажми, см3.

Газ ва з а̂во аралашмалари говак з^осил з^илади. 
Бинокорлик материалларининг купи шундай тузилган 
булади. Зичлик пикнометрик усул билан анизузанади ва 
бинокорлик материалларининг асосий турлари учун 
з^уйидаги мицёсда булади: тош материаллар учун — 2,2 
дан 2, 3,3 г/см3 гача, ёгоч, пластмасса, битум каби 
органик материаллар учун 0,8 дан 1,6 гача, металлар 
(чуян ва пулат) учун 7,3 дан 7,9 г/см3 гача боради.

Цажмий масса р0 (кг/м3) табиий з^олатда материалнинг
(говазслари билан бирга) з^ажмий бирлик массасини 
курсатади:

бундаги /П|— масса, кг; Vx— материал намунасининг 
з;ажми, м3.

Бинокорлик материалларининг з^ажмий массаси улар­
нинг пишиз^лигини, иссик; утказувчанлиги, сув зотиши, 
кислотага, совуз^а чидамлилигини ва бошк;а хоссаларини 
ифодалайди. Купчилик бинокорлик матсриаллари (ойна- 
шиша, металл ва сузоз̂  материаллар бундан истисно) 
нинг з^ажмий массаси зичлигидан камрок; булади; 
уларнинг говаклилиги шунга сабаб булади. Цум, 
чаз^ицтош, шагал каби сочиладиган материалларнинг
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^ажмий массаси тукма ^ажмий массаси билан ифодала- 
нади.

Бинокорлик матсриаллари асосий турларининг зичлик 
ва ^ажмий масса курсаткичлари 23-жадвалда бсрилган.

23. Бинокорлик материалларининг зинлиги ва цажмий 
массаси.

Материалнинг коми р , г/см* р 0, кг/м3

Гранит 2,7—3.0 2500—2900
Цум 2.5—2.6 1500—1700
Гил 2 .5 -2 ,7 1600—1800
Оддий гишт 2.6—2,7 1600—1900
Гопак гишт 2 6 —2,7 600—1400
Оддий (огир) бетон 2,5—2,6 1800-2500
Эман (дуб) 1.6—1,7 700—900
Царагай 1.5—1,6 400—600
ПУлат 7,8—7,9 7850

Бинокорлик материалларининг говаклар ё бош^а 
аралашмалар билан тулганлик даражаси говаклилик 
П — (%) дейилади:

Л = (1 - £ ) 1 0 0 ,

бундаги р0— материалнинг ^ажмий массаси, кг/м3;— р — 
материалнинг зичлиги, кг/м3.

Говаклилик бинолар ва иншоотларнинг ишлатилиш 
курсаткичларига катта таъсир курсатади ва кенг куламдл 
узгаради, шиша ва п^латда 0 дан купик-пласт 
шлак-пахтада 90 фоизгача боради.

Намлик — материал таркибидаги сувнинг цоц цуру^ 
намуна массасига (мутлац намлик Wa) ёки дастлабкм 
намуна массасига (нисбий намлик W0) нисбатан фоиз 
^исобида ифодаланган масса ми^доридир:

m -m ,
100;

m -m ,
Wn= ------L 100,

бундаги m — нам намунанинг массаси, г; m, — цурук 
намунанинг массаси, г.
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КУРУК намунанинг массаси цуритиш шкафида мате- 
ялни 110°С ^ароратда суви тамомила чициб кетгунига 

Кдар КУР»™6 аникланади.
* Материалнинг сувни шимиб узида ушлаб тура олиш 
«оссасига сув ютиш дсйилади. Сув ютиш сувга туйинган 

кок КУРУН кол3™3™ намуна массаларининг тафовутига 
караб^ аникланади ва КУРУК материал Вв массасининг 
(Ьоизи кисо6и’ ^ки намуна кажми В0 нинг фоизи кисоби 
балан ифодаланади:

в в-
тн-т .

100;
w -т_

В =  — £ 100,
бундаги т и — материалнинг сувга туйинган к°латдаги 
массаси. шс — материалнинг КУРУК колатдаги массаси.

^ажмий сув ютишнинг масса сув ютишига булган 
нисбати материалнинг кажмий массаси булади:

£о
в.

л
Vj ^ 0; Во -  ВаРо-

Бинокорлик материалларининг сув ютиш к°билия™ 
турли материаллар учун турлича: оддий гиштда материал 
массасининг 8 фоизидан 20 фоизигача, огир бетонда 1 
фоиздан 3 фоизгача, керамик материаллар ва ашёларда 
1 фоиздан 2 фоизгача боради ва коказ°- Бинокорлик 
материалларининг сув ютиши ортиши билан уларнинг 
пишиклиги ва емирувчи мукитлар таъсирига каРшилиги 
паса яд и, массаси ва иссик утказувчанлиги ортади. Турли 
бинокорлик материалларининг сув ютишини аниклаш 
услублари теги шли ГОСТ лар билан белгилаб бсрилган.

Сув $тказувчанлик — бос им остида материалларнинг 
узидан сув утказиш хоссаси булиб, говаклигига боглик 
булади. Шиша, металл, баъзи пластмассалар сув 
Утказмайди.

Сув утказувчанлик даражаси бсрилган босимда олинган 
материал майдон бирлигидан 1 соатда сизиб утадиган 
сув микдори билан аникланади.

Синэпаётган намунанинг иккала томонида нисбий 
нарциал босим булгани колда материалнинг турли 
самарии утказа олиш к°билиятига газ утказувчанлик 
Дсйилади.

Гигроскопикяик ва намцочириш — материалнинг атроф 
^а*одан нам ютиш ва нам кочиРиш п к°билия™ ни 
Урсатади. Гигроскопиклик (%) каР°Рат 20°С ва нисбий
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намлик 100 фоиз булганида муайян ва^т ичида 
материалнинг ^аводам ютган намлигининг ^уруц материал 
массасига булган нисбатидир. Намликнинг з;очиши з^арорат 
20°С ва ^авонинг ниобий намлиги 60 фоиз булганида 
муайян ваз;т ичида материал атроф му^итга чи^арган 
сув мизуюри билан, яъни материалнинг и^уриш тезлиги 
билан аниз^ланади.

Материалларнинг деформацияланмай ва сузозузанмай 
узо»; муддат юксак з^арорат таъсирига з;арши тура олиш 
хоссасига $тга чидамлилик дейилади. Бинокорлик матс- 
риаллари утга чидамлилиги даражасига к;араб утга 
чидамли, з;ийииэрир ва осонэрир материалларга ажрати- 
лади.

Сувга туйинган з^олатдаги материалнинг сезиларли 
даражада ишдан чи*;май ва пишизузигини купда пасай- 
тирмай дам-бадам музлатиш ва эритишга чидаш бера 
олишига сосуда чидамлилик щобилияти дейилади. Мате­
риал махсус совутиш камераларида —15*С дан —17*С 
гача борадиган з^ароратда куп марта музлатиб, сунгра 
10*С дан 20*С гача з^ароратдаги сувда эритиб синалади. 
Ишлатилиш шароитларига к;араб бу синаш 10 мартадан 
200 мартагача бориши мумкин. ^аводаги к̂ урув; бинокор­
лик материаллари одатда механик хоссаларини пасайтир- 
магани з^олда куп марта музлаш ва эришга чидаш беради. 
Аммо материал сувга туйинган з^олатда булса уни куп 
марта музлатиш ва эритиш натижасида анча ишдан 
читали. 0*С дан паст тсмпсратурада говаклардаги сув 
музлаб з^ажмини тахминан 10 фоиз катталаштирганли- 
гидан шу аз;вол вужудга кслади. Намуналари музлатиш 
ва эритиш куп циклларига бардош бериб пншик^зигини 
25 фоиздан ортик;, массасини 5 фоиздан ортиз; пасай- 
тирмайдиган бетонларнинг совузда чидамлилиги энг 
зоз̂ ори булади. Бетоннинг совуеда чидамлилиги Мрз 10, 
15, 25, 50, 100, 150 ва Мрз 200 маркалари билан 
тавсифланади. Бундаги сонлар кетма-кет музлатиш ва 
эритиш сонларига мувофиз^ келади.

Бинокорлик материалларининг механик хоссалари 
пишиз^пик, з^аттиз^зик, сйилиш, эскириш ва бошз;а 
курсаткичлар билан тавсифланади. Купчилик бинокорлик 
материаллари мурт, пластик эмаслигидан статик пи- 
шиушгига сиз^илишдаги пишизузик з;адди (МПа) билан 
баз;о берилади. Намуналар механик ёки гидравлик 
прессларда ишдан чиз^арилиб, синили шлаги пншизузиги 
аницланади. Синовлар утказиш учун махсус тайёрланган
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намуналар ишлатилади. Бу намуналар одатда томонлари 
2—30 см дан олинган куб шаклида булади. Гранитнинг 
сицилишдаги пишицлик *адди (МПа) 180 дан 250 гача, 
гиштники 7,5дан 15 гача, оддий (огир) бстонники 10 
дан 100 гача, силикат шишаники 500 гача боради. 
Материалларнинг динамик (зарбий) пиши^лиги маятникли 
коперлар воситасида ани^ланади. Бинокорлик матсриал- 
ларининг цаттик^иги купинча Маоснинг шартли ун балли 
шкаласига цараб ани1утнади. Бу шкалада цуйидаги 10 
та минералнинг цаттицлиги эталон сифатида цабул 
цилинган: 1— тальк, 2—гипс, 3 — кальций, 4—флюорит, 
5 — апатит, 6 — ортоклаз, 7 — кварц, 8 — тоцаз, 9 — 
корунд ва 10 — олмос.

1^атти!^лик ортиши билан материалларнинг едирилишга 
^аршилиги ^ам ортиб боради. Бу ^аршилик махсус 
машиналарда ани^ланади. Намуна масса йу^олишини 
едирилиш майдонига булган нисбати едирилишнинг 
Узидир:

U =

бундаги U — едирилиш, г/см2; mt ва т2 намунанинг 
синовдан оддинги ва ксйинги массаси; F — едирилган 
майдон, см2.

Материалларнинг сий^аланишга пиши^лиги зарб 
жараёнида едирилишга курсатиладиган царшилик билан 
ифодаланади ва айланувчи барабанда ани^ланади. 
Барабанга синаластган намунадан таш^ари ^ар бирининг 
массаси 450 граммдан ксладиган ун иккита пулат 
зулдир солинади ва барабан 500 марта айланиб 
ч и планида намуна массаси »;анча камайганлиги ^исоблаб 
чи^арилади. ^исоб:

^ • 100,

формуласи билан чи»;арилади. Бундаги Ясил.—
сий^аланишга щарши пиши^лик курсаткичи, %; т ,  
ва т 2 намуналарнинг синашдан олдинги ва кейинги 
массаси, г.

Бинокорлик матсриалларининг кимсвий ва тсхнологик 
хоссалари материалларнинг айрим турларини урганншда 
куриб чи^илади.
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Ю -БО Б

БИНОКОРЛИК МАТЕРИАЛЛАРИ ВА МИНЕРАЛ ХОМ 
АШЁДАН ЯСАЛГАН БУЮМЛАР

10.1. Минерал богловчи (^овуштирувчи) 
материаллар

Минерал цовиштирувчи материаллар — кукунсимон ма­
териал моддалар сув билан аралаштирилгач пластик 
масса э^осил цилади ва у цотиб тошдск цаттиц жиемга 
айланади. Цовуштирувчи материаллар ^озирги ^урилиш 
ишларининг негизи булиб, з̂ ар хил бетонлар, бинокорлик 
ашелари, конструкциялари ва иншоотларини тайерлашда, 
шунингдек суво^ цоришмаси гишт тсриш цоришмасини 
тайерлашда кенг куламда ^улланади. Улар )^отиш ва 
атроф му^ит турли омилларининг таъсирига к^арши туриш 
хоссаларига ^араб икки асосий гуру^га: завода ^овуш- 
тирувчи материаллар ва гидравлик ^овуштирувчи матс- 
риалларга булинади. Савойи ^овуштирувчи материаллар 
^аводагина цотиб пиши^лигини узоц вацт са^лаб тура 
олади, гидравлик ^овуштирувчи материаллар эса 
^аводагина эмас, шу билан бирга сувда ^ам ^отиб 
пиши^лнгини узоц ва^т са^лаб тура олади.

и

10.1.1. ^авода цовуштирувчи материаллар

Гипс ва магнезиаль ^овуштирувчи материаллар ^ури- 
лиш о^аги, эрийдиган шиша ва кислотага чидамли цемент 
завода цовуштирувчи материаллар гуру^ига киради.

Гипс ва магнезиаль ^овуштирувчи материаллар. 
К,озонлар, ^уритиш барабанлари, тегирмонларда табиий 
гипс — икки молекула сувли кальций сульфатига термик 
ишлов бериб гипели цовуштирувчи материаллар з̂ осил 
^илинади. Гипели тош чацилади, майдаланади, ^урити- 
лади ва утхона газлари билан пиширилади. К^ритиш 
барабанларида 20 мм катталикда ча^илган гипс-тош 
^уритиш барабанларида цизиган тутун газлари билан 
пиширилади ва шундан сунг тегирмонларда туйилади.

Термик ишлов режимига к;араб паст ^ароратда ва 
юцори ^ароратда пишадиган ^овуштирувчи материаллар 
булади. Паст ^ароратда пишадиган ^овуштирувчи матс- 
риаллар Цурилиш гипси, ^олипланадиган гипс ва гоят 
пиши к; гипс) 150-180°С цароратда ишланади ва асосан 
намхуш гипс (CaS04- 0,5 Н20) дан иборат булади, тез
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ксггади. Юксак з^ароратда пишириладиган ангидрид 
овуштирувчи материаллар (ангидрид цементи ва юксак 
ароратда пишадиган гипс) 700-1000°С з^ароратда пишади, 

асосан сувсиз гипедан CaS04 иборат булади ва о^иста 
цотади. 2 соатлик гипс тоши намуналарининг си^илишига 
пиши^ик зцаддига ^араб 12 хил маркада ^урилиш гипси: 
Г-20, Г-30, Г-40, Г-50, Г-60, Г-70, Г-100, Г-130, Г-160, 
Г-190, Г-220 ва Г-250 гипелари ишлаб чи^арилади.
Цовуштирувчи гипс материаллар ^овуштириш муз^латига 
кура тез ^отадиган А (2 да^ицадан 15 да^и^агача), 
мсъёрида к^отадигам Б (6 да^икалан 30 да^и^агача ва 
сскинлик билан ^отадиган) В (20 да^и^адан бошлаб к̂ ота 
бошлайди ва ^отиб булиши мсъсрга солинмайди). Гипс 
доналаринннг катта-кичиклигига ^араб йирик I, уртача 
II ва майда III ^илиб тортилган ^овуштирувчи гипелар 
булади. Чунончи кузи 0,2 мм ли элакдан йирик тортилган 
^овуштирувчи гипснинг 77 фоизи, уртача тортилган 
гипснинг 86 фоизи ва майда тортилган гипснинг 98 
фоизи эланмоги керак. Цовуштирувчи гипс материал 
маркаланастганида шартли бслгиси, ^отиш муддати ва 
тортилиш даражаси (масалан, Г-3 АП) назарда тутилади. 
Биноларнинг ички ^исмларига аталган сувоц цоришмаси 
ва гипебетон ^урилиш ашелари (гипс КУРУ̂  сувоц 
материал, гов плиталар, панеллар ва коказолар) олишда 
^овуштирувчи гипс матсриаллардан фойдаланилади*

Цо л и п  г и п с и  КУРИЛИШ ишлари ва машинасозликда 
Колип ва моделлар тайерлаш учун ишлатилади ва 
таркибида 95 фоиз икки молекула суви булган гипс 
тошини пишириш ^озонларида косил ^илинади. Цолип 
гипси курилиш гипсидан фарк,лн уларок анча майда 
тортилган, пиши^лиги ва тл'ргунлиги ю^ори булади. 
Г о я т  п и ш и 1̂  г ипс  120<ГС карорат ва 0,15 МПа 
босимда автоклав ^озонда гипс тошини буглаш натижа- 
сида косил ^илинади. Гоят пишик гипс намуналари бир 
кеча-кундуз Са^лангач си^илишга пиши^лик каддининг 
натижаларига кура 200, 250, 300, 350, 400, 450 ва 500 
маркалар билан шундай гипс тайерлаб чи^арилади. Гоят 
пишик гипс чинни, фаянс саноатида моделлар ва 
цолиплар тайерлашда гипс, гипебетон ашелар косил 
Кил и ш да ва бош^а ма^садларда ишлатилади. А н г и д р и т  
ц е м е н т и  700—800*С з^ароратда табиий шпени пиши­
риш ва кейин унга турли катализатор моддаларни (оз^ак, 
натрий сульфат, туйилган доломит ва домна шлаги) 
Кушиб туйиш маз^сулидир. Табиий шпени 800—1000*С
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^ароратда пишириш, ксйин уни туйиш натижасида 
ю к с а к  ^ а р о р а т д а  п и ш и р и л г а н  гире олинади. 
Ангидрит цемент си^илишга пишик^зик ^аддининг 
курсаткичларига кура турт хил маркада: 50, 100, 150 
ва 200 маркада, юксак ^ароратда пишириладиган гипс 
уч хил маркада: 100, 150 ва 200 маркалари бидан 
чиз^арилади. Ангидрит цемент ва юксак ^ароратда 
пишириладиган гипедан, сунъий мармардан бетон ашёлар 
ишлаб чицаришда, чоксиз поллар, к;аватлараро ва чордоц 
болопушларини тулдирувчи дсталлар, вентилятор короб- 
ларини тайёрлашда фойдаланилади.

Гипс ва ангидрид материаллар з^амда ашёлар контей- 
нерларда, ёпиц вагон ва автомобилларда ташилади, ^уруц 
биноларда сазузанади.

Каустик магнезит ва каустик доломит магнезиаль 
цовуштирувчи материалларнинг асосий турларидир. Ка­
устик магназит шахта печь ёки айланма печларда 
800—850*С ^ароратда табиий магнезитни пишириш ва 
кейин пишириш ма^сулини майда кукун з^илиб туйиш 
натижасида з^осил булади. Каустик доломит табиий 
доломитни шахта печларида 700—8000 С з^ароратда 
пишириш ва кейин уни майда з^илиб туйиш кукун 
ма^сулидир.

Сув цушганда магнезиаль з^овуштирувчи материаллар­
нинг гидратизация жараёнлари секинлик билан 
утганлигидан MgCl2 ва MgS04 сувли эритмалари 
цушилади. Булар магний оксидининг эрувчанлигини з^амда 
к;отган тошнинг пиши к;л и ги и и оширади. Каустик магнезит 
си^илишга пишизузик ^аддининг курсаткичлари жи^атидан 
400, 500 ва 600 маркалари билан, каустик доломит эса 
100, 150, 200 ва 300 маркалари билан чи^арилади.

Магнезиаль цовуштирувчи материаллар ёгоч цнринди- 
си, к^ипиги каби органик тулдирувчи материаллар билан 
гоятда тишлашувчан ва уларни чиришдан асрашга ^одир 
булади.

Каустик магнезит ксилолит (ёоч з^ипиги билан 
тулдирилади) ва фибролит (ёгоч з^ириндиси билан 
тулдирилади) каби куп тар^алган бниокорлик материал- 
ларини тайёрлашда ишлатилади. Плита ^олидаги ксилолит 
чоксиз пол матсриали сифатида, фибролит эса машина- 
созлик ва з^урилиш ишларида конструкцион материал ва 
иссиз  ̂ изоляцияловчи материал сифатида ишлатилади. 
Каустик магнезит ичдан з^опланадиган ашёлар (сунъий 
мармар з^оплама, плиталар) з^амда сувок; з^оришмалари
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тайёрлашда ишлатилади. Каустик доломитдан бирмунча 
арзон материал сифатида каустик магнезит урнида
фойдаланилади.

Цурилиш о\аги, суюц шиша ва кислотабардош 
ц ем ен т . К у р и л и ш  о ^ а г и ,  о^актош, бур, чигано^тош, 
долом итлаш ган  о^актош ва доломит сингари кальций, 
магнийли тог жинсларини (углерод (IV) — оксиди 
чи^арилгунига ^адар) пишириш ма^сулидир. У сувок, 
цоришмаси, гишт тсриш ^оришмаси ва пардоз ^оришмаси 
паст марка бетон таркибига киради, бостирма остидаги 
курук шароитларда ишлатиш учун мулжалланган сунъий 
тош блок ва боин^а ^урилиш ашеларини ишлаб чи^аришда 
1̂ овуштирувчи материал сифатида ^ам ишлатилади.

Цурилиш о^аги гилли аралашмалар таркибига кура 
^авойи ва гидравлик булади. Савойи о.\ак кальцийли, 
магнезиаль ва доломитли булиши мумкин. Хом ашёни 
тайёрлаш ва уни пишириш ^авойи о^ак ишлаб 
чи^аришнинг асосий технологик бос^ичларидир. Хом 
ашёни тайёрлаш учун у майдаланади ва хилланади; 
пишириш чогида кальций (IV) — оксид парчаланиб

СаС03£Са0+С02

схема буйича о^ак ^осил булади.
О^актошни пишириш учун ичидан утга чидамли гишт 

терилган ва кундаланг кесимли айланма печлар купро^ 
ишлатилади. Бу печлар бир кунда 25—120 тонна о^ак 
беради. Пишириш натижасида булакларининг катталиги 
5—10 см келадиган сундирилмаган мушт о^ак, сунгра 
эса туйилган сундирилмаган о^ак — майда цилиб туйилган 
мушт о^акнинг кукунсимон ма^сули олинади.

Савойи о^ак кесаги таркибида эркин кальций ва 
магний оксидларининг ми^дори унинг сифатини белги- 
ловчи асосий курсаткичдир: шуларнинг ми^дори ^анча 
куп булса о^акнинг сифати шунча яхши булади. 
Сундирилмаган ^авойи о^ак таркибидаги жами кальций 
ва магний оксидларининг ми^дорига ^араб уч хил навга 
булинадн: I навда 90 фоиз кальций оксиди ва 85 фоиз 
магний оксиди, II навда шу тахлитда 80 фоиз ва 75 
Фоиз, III навда — шу тахлитда 70 фоиз ва 65 фоиз 
булади.

Сундирилмаган туйилган о^акнинг сифати ^анчалик 
майда тортилганлигига ^араб ани^ланади: ^амма навлар- 
нинг N? 02 элакда долган зарралари 1 фоиздан куп
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булмаслиги, кузи № 008 апакда долган зарралари 10 
фоиздан ошиб кстмаслиги ксрак. Сундирилган з^авойи 
гидрат оз^ак ёки "упа" сундирилмаган о^акни сув билан 
Са0+Н20-С а(0Н )2 рсакциясига мувофи^ сундириб оли- 
надиган низ^оятда майда цурук кукуй булиб, шу реакция 
чогида анчагина иссяк, читали (1 кг о^ак 227 ккал иссяк, 
чиз^аради).

Гидратлашда аввал пластик о^ак-хамнр, сунгра иссяк; 
кукуй з^осил булади ва ундан сув бугланиб кетади. 
К,урилиш о^аги суниш ваз^тига кура уч гуру^га булинади: 
тез сунадиган (8 да^и^адан ошмайди), уртача сунадиган 
(8 да^и^адан 25 даз^агача) ва сскин сунадиган (суниш 
ваз^ти 25 да^ицадан куп) гурузузар.

Савойи о^акнинг хоссаллри о\ак з^оришмаси ва 
бстонларнинг зичлиги, з^ажмий массаси, пишик;лиги ва 
бошз^а курсаткичлари билан таъриф-тавсифланади. 
Сундирилмаган о^акнинг зичлиги асосан пишириш 
з^ароратига боглии; булиб 3,1—3,3 г/см3 ни ташкил 
цилади, гидрат о^акнинг зичлиги эса кристалланиш 
даражасига к;араб 2,1—2,2 г/см3 булади. Сундирилмаган 
о^акнинг з^ажмий массаси з^уйидаги ми^ёсда узгаради: 
кссак о^акники 1600 дан 1900 кг/м3 гача, туйилган 
бушаз  ̂ уйилган з^олатдаги о^акники 900 дан 1100 кг/м3 
гача ва туйилган зичлаштирилган з^олатдаги оз^акники 
1100 дан 1300 кг/м3 гача боради.

Оз^ак цоришмалари ва бстонларнинг пиши^лиги 
уларнинг з^отиш шароитларига боглиц булади. Сунди­
рилган оз^ак негизидаги з^ориизма ва бетонлар оддий 
з^ароратда (10—20°С) секин з^отади, орадан бир ой 
утганидан кейингина си^илишга чидамлилиги 0,5—1,5 
МПа га эришади, гидратли з^отишда туйилган сунди­
рилмаган оз а̂к негизидаги з^оришма ва бстонларнинг 
пишиз^лиги 28 кундан кейин 2—3 МПа булади.

Эрийдиган ёки суюц шиша (сузоз̂  з^олида ишлатилади) 
сувда эритилган натрий силикати Na20-nS i02 ёки калий 
силикати K-jOxnSiO, дан иборат булиб майдаланган кварц 
з^умни Na2C 03+nSi02—>Na20 n S i0 2+C02 рсакциясига му- 
вофиз  ̂ кальцинацияланган сода ва натрий сульфат, ёхуд 
поташ билан 1300—1400’С з^ароратда з^овуштириш нати- 
жасида олинади. Суюк; шиша завода цотади ва силикат 
буёз ,̂ кислота ва утдан муз^офаза ^иладиган суркаладиган 
модда, утга чидамли ва исси^а чидамли з^оришма ва 
бетонлар тайёрлашда ишлатилади. t
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1 \  К и с л о т а б а р д о ш  цемент кремнийфторид натрий билан 
Г м я й д а л а н г а н  кварц ^умига суюц шиша сувли эритмасини 

б яхшилаб аралаштириш натижасида з̂ осил булади. 
т  1ТГИШ майдалиги элакда долган заррллар ми^лори билан 
Т°и1УИнади: N? 008 кузли элакда ^олгани 10 фоиздан 
*шмаслиги № 0056 кузли элакда долган и 30 фоиздан 
°  и м а с л и г и  керак. Кислотага чидамли цемент кислотабар- 
0 Сурков матсриали сифатида, кимсвий аппаратларни 

пловчи цовушок материал сифатида, кислотага чидамли 
цоришмалар ва бетонлар тайерлашда цулланади.

1 0 . 1 . 2 .  Г и д р а в л и к  ц о в у ш т и р у в ч и  м а т с р и а л л а р

Гидравлик оз^ак, портландцемент ва унинг хиллари 
пуццолан ва шлак портландцементлар, гилтупроц цемент 
ва бош^алар г и д р а в л и к  ^овуштирувчи матсриаллар 
гуруз^ига киради.

Гидравлик оз^ак. Таркибида 6—25 фоиз гилтупров; ва 
цумтупроц аралашмалар тутувчи мергель оз^актошларни 
цовушиб кетмагунига ^адар муътадил пишириш, кейин 
уни жуда майдалаш натижасида олинаднган бириктирувчи 
моддага гидравлик о^ак дейилади. Олинган маз^сулотга 
сув цушилса аввал з^авонинг узида, сунгра эса сувда 
з̂ ам цагпп^лашади.

Хом ашени тайерлаш (мергель оз^актошни майдалаш ва 
хиллаш), уни 900— 1000°С з^ароратда шахта печларида 
пишириш ва тортиш гидравлик оз^акни ишлаб чи^аришнинг 
асосий босцичларидир. Гидравлик оз̂ ак таркибига эркин 
кальций оксиди, шунингдек унинг силикатлар ^CaO/SiO?), 
алюминатлар (Са0/А120 3) ва ферритлар (2СаО' Fe20 3) 
з^олидаги бирикмалари киради. Оз̂ ак таркибида эркин 
кальций оксиди *;анча оз булса унинг гидравлик 
■ а̂ттиз̂ ланиш добили яти шунча ю^ори булади. Гидравлик 
оэ̂ ак гидравлик модуль билан тавсифланади. Бу модуль 
кальций оксиди масса фоиз мизуюрининг унинг кислота 
оксидлари фои? ми^дорига булган нисбатидир:

г м ________ C°2Z_______
(S i0 2 + А120 3 + Fe20 3)%'

Гидравлик модулнинг сон циймати 1,7—9,0 ми^ссида 
Узгаради. Кучли гидравлик оз^ак (ГМ—1,7—4,5) ва кучеиз 
гидравлик оз̂ ак (ГМ—4,5—9,0) булади. Модулнинг
^иймати 9,0 дан ошиб кстса оз а̂к званой и га айланади. 
Гидравлик оз^акнинг тортилиш майдалиги элакда долган
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булмаслиги, кузи № 008 элакда долган зарралари 10 
фоиздан ошиб кстмаслиги ксрак. Сундирилган з^авойи 
гидрат оз^ак ёки "упа" сундирилмаган оз^акни сув билан 
Са0+Н20-С а(0Н )2 рсакциясига мувофик; сундириб оли- 
надиган низ^оятда майда цуруц кукуй булиб, шу реакция 
чогида анчагина иссик; читали (1 кг оз а̂к 227 ккал иссик; 
чи^аради).

Гидратлашда аввал пластик оз^ак-хамир, сунгра исси^ 
кукуй з^осил булади ва ундан сув бугланиб кетади. 
К,урилиш оз^аги суниш ваз^тига кура уч гуруз^га булинади: 
тез сунадиган (8 даз^ицадан ошмайди), уртача сунадиган 
(8 да^из^адан 25 да^и^агача) ва сскин сунадиган (суниш 
вацти 25 да^и^адан куп) гуруэузар.

Савойи оз^акнинг хоссалари оз а̂к ^оришмаси ва 
бстонларнинг зичлиги, з^ажмий массаси, пишизузиги ва 
бошз^а курсаткичлари билан таъриф-тавсифланади. 
Сундирилмаган оз^акнинг зичлиги асосан пишириш 
з^ароратига боглищ булиб 3,1—3,3 г/см3 ни ташкил 
цилади, гидрат оз^акнинг зичлиги эса кристалланиш 
даражасига з^араб 2,1—2,2 г/см3 булади. Сундирилмаган 
оз^акнинг з^ажмий массаси з^уйидаги ми^ёсда узгаради: 
кссак оз^акники 1600 дан 1900 кг/м3 гача, туйилган 
буизац уйилган з^олатдаги оз^акники 900 дан 1100 кг/м3 
гача ва туйилган зичлаштирилган з^олатдаги оз^акникп 
1100 дан 1300 кг/м3 гача боради.

О з̂ а к з^оришмалари ва бстонларнинг пишизузиги 
уларнинг з^отиш шароитларига боглик; булади. Сунди­
рилган оз^ак негизидаги з^оришма ва бетонлар оддий 
з^ароратда (10—20°С) секин цотади, орадан бир ой 
утганидан кейингина сиз^илишга чидамлилиги 0,5—1,5 
МПа га эришади, гидратли з^отишда туйилган сунди­
рилмаган оз а̂к негизидаги з^оришма ва бстонларнинг 
пишизузиги 28 кундан кейин 2—3 МПа булади.

Эрийдиган ёки сузоз̂  шиша (сузои* з^олида ишлатилади) 
сувда эритилган натрий силикати Na20  nSi02 ёки калий 
силикати K-jOxnSiO, дан иборат булиб майдаланган кварц 
з^умни Na2C 03+nSi02—>Na20-nS i02+C02 рсакциясига му- 
вофиц кальцинацияланган сода ва натрий сулз^фат, ёхуд 
поташ билан 1300—1400’С з^ароратда з^овуштириш нати- 
жасида олинади. Суюс; шиша завода з^отади ва силикат 
буёз\, кислота ва утдан муз^офаза з^иладиган суркаладигазз 
модда, утга чидамли ва исси^а чидамли з^оришма ва 
бетонлар тайёрлашда ишлатилади. ,
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Кислотабардош цемент кремнийфторид натрий билан 
йдаланган кварц кумига суюц шиша сувли эритмасини 

«шиб яхшилаб аралаштириш натижасида з̂ осил булади. 
Т отиш майдалиги элакда долган зарралар микуюри билан 
япУвиади: № 008 кузли элакда з^олгани 10 фоиздан 

*ш м аслиги  N? 0056 кузли элакда долган и 30 ()юиздан 
°шмаслиги керак. Кислотага чидамли цемент кислотабар- 
пош сурков матсриали сифатида, кимсвий аппаратларни 

пловчи цовушоц материал сифатида, кислотага чидамли 
^оришмалар ва бетонлар тайерлашда цулланади.

10. 1.2. Гидравлик цопуштирувчи матсриаллар

Гидравлик оз^ак, портландцемент ва унинг хилларн 
пуццолан ва шлак портландцементлар, гилтупрок цемент 
ва бош^алар г и д р а в л и к  цовуштирувчи матсриаллар 
гуруцига киради.

Гидравлик о\ак. Таркибида 6—25 фоиз гилтупро^ ва 
цумтупроц аралашмалар тутувчи мергель о^актошларни 
^овушиб кетмагунига з^адар муътадил пишириш, кейин 
уни жуда майдалаш натижасида олинадиган бириктирувчи 
моддага гидравлик о\ак дейилади. Олинган ма^сулотга 
сув цушилса аввал з^авонинг узида, сунгра эса сувда 
з̂ ам з^аттиз^лашади.

Хом ашени тайерлаш (мергель о^актошни майдалаш ва 
хиллаш), уни 900—1000°С з^ароратда шахта печларида 
пишириш ва тортиш гидравлик оз^акни ишлаб чи^аришнинг 
асосий бос^ичларидир. Гидравлик оэ̂ ак таркибига эркин 
кальций оксиди, шунингдек унинг силикатлар ^CaO/SiOi), 
алюминатлар (CaO/AljOj) ва ферритлар (2СаО' Fe20 3) 
з^олидаги бирикмалари киради. Оз̂ ак таркибида эркин 
кальций оксиди к;анча оз булса унинг гидравлик 
цатти копани ш добили яти шунча зоцори булади. Гидравлик 
оз̂ ак гидравлик модуль билан тавсифланади. Бу модуль 
кальций оксиди масса фоиз мшуюрининг унинг кислота 
оксидлари фон? ми^дорига булган нисбатидир:

г м ________ СоО%_______
( S i02 +  A l jp 3 + Fe20 3)%  •

Гидравлик модулнинг сон з^иймати 1,7—9,0 ми^ссида 
узгаради. Кучли гидравлик оз^ак (ГМ—1,7—4,5) ва кучеиз 
гидравлик оэ̂ ак (ГМ—4,5—9,0) булади. Модулнинг
з^иймати 9,0 дан ошиб кстса оз а̂к з^авойига айланади. 
Гидравлик о^акнинг тортилиш майдалиги элакда цолган
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зарралари билан бслгиланади: N$2 кузли элакда долгами 
1 фоиздан, № 008 кузли элакда долган и эса 10 фоиздан 
ош масли™ ксрак. Гидравлик оз^акнинг зичлиги 2,6— 
3,0 г/см3, бушац уйилган з^олатдаги з^ажмий массаси 
700—800 кг/м3, зичдаб уйилган з^олатдаги з^ажмий массаси 
эса 1000—1100 кг/м3. Гидравлик оз^акнинг з̂ отиш муддати 
таркибидаги эркин кальций оксиди ми^дорига боглиц булиб, 
цота бошлаши 30 да^ик;адан 2 соатгача, тамоман цотиб 
булиши 8 соатдан 16 соатгача боради. Гидравлик о^акнинг 
пиши калиги пластик ^оришмадан 1:3 (оэ̂ ак: ^ум) нисбатда 
тайсрланган стандарт намуна кубикларнинг сицилишга 
пишнкушк з̂ адди билан аник^ланади.

ГОСТ га мувофи^ кучсиз гидравлик оз^ак 21 кун 
завода ва 7 кун сувда (28 кун мобайнида) са^ланганидан 
сунг унинг пиши^лиги 1—2 МПа, 7 кун саланган кучли 
гидравлик о^акнинг пишицлиги камида 1 МПа, 28 кун 
са^ланганидан кейин эса 5 МПа чамаси булади.

Гидравлик о^ак унча пншнк; булмайди, з^авойи оз^акка 
нисбатан цурук; ва намхуш муз^итда купга чидайди ва 
паст маркадаги енгил ва огир бетонларни, сувок; 
^оришмаси ва гишт тсриш з^оришмасини тайёрлашда 
з^улланади. Одатда ма^аллий хом ашсдан тайсрланадиган 
бу арзон богловчи материал з^имматбаз^о ва таз^чил цемент 
урнида ишлтилиши мумкин.

Портландцемент оз^актош ва гилдан тузилган сунъий 
хом ашё аралашмалари ёки табиий мергелни батамом 
з^овушгунига з̂ ада р пишириш натижасида олинадиган 
цемент клинкерини жуда майда з^илиб тортиш 
ма^сулидир. Портландцемент ва унинг турлари юксак 
механик хоссаларга эга булиб муз^им богловчи материал, 
з^озирги замон з^урилиш индустриясининг нсгизи булмиш 
бетон ва темир-бстоннинг асосий компонентларидир. 
Мамлакатимизда энг янги тсхнологияларни з^уллаш 
асосида шу з^урилиш матсриалларини ишлаб чи^ариш 
муттасил к^пайиб бормок^да. Мамлакатимизнинг илгор 
корхоналарида 1 тонна цемент 7—9 сумга тушмозуза, 1 
ишчи бир йилда 3000—3500 тонна цемент бермозуза.

Портландцемент йигма ва якпора тсмир-бетон, з^ури- 
лиш ашёлари ва иншоотлари, енгил ва галвирак 
купикбетон ва газбетон тайерлашда, цемент зузришма ва 
аралаш зузришма цемент фибролити ва зузказолар 
тайерлашда зфлланади. Клинкер олиш ва уни портланд- 
цементга айлантириш асосий бооузчлар булади. Портлан­
дцемент з$л усул ва курук усул билан олинади. Бу
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су л л ар  цемснтнинг сифати ва таннархига материал сарфн 
. ga энергетика рссурсларига анча таъсир этади. )^ул усул 

билан  (50-раем) ишлаб чи^аришда аралашманинг унча 
майдаланмаган компонентлари дозалангач, сув билан 

*  аралаштириш ва такрорий майдалаш учун ^овузга 
! утк ази л и б , аталасимон масса (шлам) з̂ осил ^илинади. 

С унгра бу шлам *увур тегирмонга утказилади ва у ерда 
янада майдалаб тортилади. Шундан кейин шлам ^овузга 
туш ади , бу жойда хом ашё архташмалари компонентла- 
рининг таркиби назоратдан утади ва белгиланган мсъёрдан 
четланиш  булса шлам таркиби ростлаб цуйилади. Ростлаш 
ж араён и да компонентнинг камомади тулдирилади. Пиши-

50-расм. \Ул усул билан портландцемент ишлаб чицариш схемаси.

схемас* ^ емент клинкери хосил х или шла ишлатиладшаи айланма печь

мУРи; 2 —  материал бостириш хурилмаси; 3 —  ХУ“ УР печь; 4 —  
ангъала; 5 —  совутмоч; 6 —  форсунка.
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ришта тансрланган шлам айланадззган металл з^увур печга 
утади (51 -раем). Бу печнннг ичи утга чидамли материал 
билан цопланнб горизонтга нисбатан 3—4* бурчак з̂ осил 
з̂ ззлиб урнатилган булади. Пишириластган аралашма 
печнинг зоз̂ ори з^исмидан цуйи з^исми сари утар экан 
шу з^уйи з^иемда урнатилган форсункада снилгининг 
снишидан з̂ осил булувчи з^аракатдаги утхона газларининг 
таъсирига дуч кслади. Тошкумззр кукуни, газ, мазут ва 
з^оказолардан ёнилги сифатнда фойдаланиллди. Маигьала 
з^оенл булиш зонасида пишириластган шламнинг з^арорати 
максимал цийматга читали ва 1350—1450°С булади. 
1^увур печнинг диамстри 2,5—5 м, узунлиги 40—200 м, 
печь 1 дак;нк;ада 2 марта айланади (0,02—0,05с‘ ).

Пишириш жараснида эркин ва кимсвий богланган сув 
бугланиб кетади, оз^актош СаО ва С 02 га, гил эса А120 3, 
Si02 оксидлари ва Fc20 3 га парчаланади, шунингдек 
аралашманинг бир з^анча компонентлари з^исман сузоз^ла- 
ниб клинкер булиб з^овушади. )^осззл булган сув буглари

32-раем. Цуруц усул билли портландцемент ишлаб чицариш схемаси.
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углерод диоксиди печдан мури орз^али чи^иб кстади. 
О линган  клинкер холодильникда совутилади. Айланадиган 

счлар икки турдаги холодильниклар билан таъминлани- 
ц!И мумкин: колосникли холодильникда силжиётган 
кпинкер  з^атламига совуц з а̂во индивидуал келтирилади, 
схуд рекуператорлар — чуян цилиндрларда клинкер ци- 
пиндрларнинг махсус тешиги орз^али суриладиган сову* 
хаво билан совутилади. Меъердаги *ароратга *адар 
совутилган  0,5 см дан 5 см га *адар борадиган *умо* 
холидаги клинкер омборга утказилади. Омбор я*инида 
ж ой лаш ган  цемент тортиш цехида клинкер олдин 
дробилкада бир оз майдаланади, *увур тегирмонларда эса 
жуда майдаланади, сунгра са*лаш учун цемент силосла- 
рига утказилади. Тайёр портландцемент силосдан олинади 
ва 50 кг дан *илиб тортиб куп *ават *огоз *опларга 
солинади. Цемент тарасиз жунатиладиган булса контей- 
н ерларга , цемент ташийдиган автомобилларга, ёки махсус 
жи*озланган вагонларга ортилади.

К,уруч ишлаб чи*ариш усулида (52-раем) хом ашё 
аралашмасининг компонентлари майдаланади, *уритилади, 
тортилади, дозаланади ва силосларга жунатилади. Кукун 
"хом ашё тол*они" *олидаги хом ашё аралашмаси 
айланадиган печь ёки шахта печига тушади.

Хом ашё аралашмасини тайёрлаш иккала усулининг 
уз афзалликлари ва камчиликлари бор. >̂ ул усулда 
матсриалларни майдалаш енгиллашади ва аралашма 
купро* бир жинсли булиб *олади, лекин ё*илги ва 
электр энергия сарфи 1,3—1,5 марта купаяди, *ул хом 
ашё аралашмасини пишириш айланадиган печни катта- 
лаштириш заруратини та*озо цилади. Олинадиган клинкер 
сифатининг пасайиб кстиши *уру* усулнинг камчилиги 
булиб унинг ишлатилишига монелик *илиб туради. Аммо 
кейинги йилларда *уру* аралашмаларни жуда майдалаш 
тсхникаси ва тсхнологиясининг ривожланиши туфайли 
КУРУ К усул билан зо*ори сифатли портландцемент *осил 
*илиш имкониятлари вужудга келди.

Саноатда цемент ишлаб чи*арииз комбинациялашган 
усулидан *ам фойдаланилади. Бу усулга биноан хом ашё 
матсриаллар сув му*итида майдаланади, олинган атала- 
симон материалнинг суви *очирилади, гранулларга 
Цумозузар) айлантирилади, сунгра з̂ уруз̂  усул схсмасига 
мувофи* пиширилади. Портландцемент клинкерининг 
таркибига туртта асосий минерал: учкальцийли силикат 
ёки алит (C3S), *ушкальцийли силикат ёки белит (C2S),
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учкальцийли алюминат <С3А) ва турткальцийли алю- 
мофсррит (C4AF) киради. C3S ва C2S силикатларининг 
жами клинкер ^ажмининг 70—80 фоизини, С3А ва 
C4AF кристаллар ва бош^а иккинчи даражали минс- 
раллар 25 фоизга я^инни ташкил к;илади. Клинкер 
таркибига магний оксиди MgO, кальций оксиди СаО, 
калий оксиди К20  ва хом ашё аралашмасидан клинкерга 
утиб ^оладиган бош^а хил оксидлар кириши мумкин. 
Клинкерда эркин магний ва кальций оксидлари булса 
цементнинг сифатини пасайтириб юборади ва булар 
ёри^лар пайдо булишига ва ашёларнинг ^ийшайишига 
сабаб булади. Шунинг учун ^ам клинкер таркибида 
йул цуйиш мумкин булган эркин магний оксиди 5 
фоизгача чскланади, кальций оксиди ми^дори эса 
махсус синовлар билан белгиланади.

Клинкернинг минерал таркиби портландцементнинг 
к;отиш ва ^атапушниш даврига анча таъсир этади. 
Портландцементга сув ^ушиш жараснида пластик цемент 
хамири ^осил булиб кейин у ^ую^лашади. Талаб этилган 
сув микдори цемент массасининг 15 фоизга я*;ининм 
ташкил ^илади, лекин цемент хамири мсъёрида цуюк; 
булмоги ва унинг ^аракатчанлигини таъминлаш учун сув 
24—28 фоизгача чи^арилади. Цементга сув ^ушган 
вак,тдан то унинг ^укнушнгунича утган давр цементнинг 
цотиш даври дейилади. Бирмунча тез (бир неча соат 
мобайнида) утадиган цотиш давридан сунг ойлаб ва 
йиллаб давом ^иладиган ^атти^ланиш жараёни бошланади 
ва бу ва^тда цемент тоши сскин-аста 1̂ атти1̂ пашиб боради. 
Портландцементнинг ^отиши ва ^атти^ланиши уч бос^ич 
билан утади: тайёргарлик ёки ^оришиш даври, коллоид- 
ланиш — коагуляцион тузилишга утиш даври, коагуляци- 
он — кристалл тузилишга (цемент тоши) утиш узил-кесил 
даври.

Цотиш му\латини ростлаш учун клинкер таркибига 
5 фоиз гипс ^ушилади.

Портландцементнинг хоссаси. Зичлик ва уйилма 
массанинг ^ажми, тортиш майдалиги, к;отиш муддатлари, 
^аттипогашаетганида ^ажмининг бир маромда узгариши, 
иссяк; чи^ариш, цемент тошининг пишшулиги, коррозион 
чидамлилик ва ^оказолар портландцементнинг асосий 
хоссаларидир. Портландцементнинг зичлиги 3,0—3,2 
г/см , уйилган бушак; ^олатдаги ^ажмий массаси 
900—1100 кг/м3, зичлаштирилган ^олатдаги ^ажмий 
массаси 1700 кг/м3 гача ортади.
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Т р р ти л ган  портландцементнинг нечоглик майдалиги 
котиш  ва цаттицланиш муддатларига, шунингдек цемент 
тошининг пиши^игига таъсир этади. Цемент ^анчалик 
м айда тортилган булса унинг »̂ отиш ва ^атти^ланиш 
ж а р аён лари  шунчалик тез утади, пиши^лиги тезро^ 
к утари лади . ГОСТ га биноан N? 008 кузли элакдан 
ц ем ен т  массасининг камида 85 фоизи утмоги лозим. 
Ц ем ен т кукунининг солиштирма юзи 1 г массага тугри 
ксладиган  доналарнинг 1 см2 майдонн билан тавсифла- 
нади. Оддий портландцементда бу курсаткич 2000— 
3500 см 2/ г  ни ташкил ^илади.

Портландцементнинг цотиш муддатлари техник шартлар 
билан белгилаб берилган: цотиш 45 да^и^адан олдин 
бошланмаслиги керак, цотиб булиш эса 10 соатдан ошиб 
кетмаслиги керак. Цементга сув ^ушган пайтдан бошлаб 
цемент хамири к^укл^лаша бошлаганига ^адар )птан вацт 
i^ora бошлаш вак,ти деб, сув ^ушган пайтдан бошлаб 
цемент хамири пластиклигини йу^отгунича утган ва^т 
цотиш пировард ва^ти деб олинади. )^амма хил цемент 
цатпцутшастганида ^ажмини бир тскисда узгартира олмоги 
лозим. Аммо бир ^анча ^олларда цемент тоши ^аттии^ла- 
шастганида катта ички зури^ишлар вужудга кслиб \ажмий 
деформацияллр юз беради. Шу билан бирга эркин магний 
ва кальций оксидлари сув билан узаро таъсирга киришиб 
цемент тошининг ^ажми 
нотугри узгариши, у 
^ийшайиб ва срилиб ксти- 
ши мумкин. ^агпнушниш 
чогидаги ^ажмнинг нотекис 
узгариши тега шли цемент 
хамиридан тайерланган на- 
муна кулчалар воситасида 
синалади. 53-расмда |^ат- 
тн^ланиш чогида ^ажмнинг 
бир текис узгариш синовита 
чидаш берган ва бермаган 
намуналарнинг умумий 
куриниши берилган.

Цемент клинкерининг 
сУв билан узаро таъсир
рсакцияси ЭКЗОТСрмик тусда 33-раем. Цемент хамир кулчалар: 
«улиб ИССИ1.; чи^иши билан а ~  каттицлашиш чогида хажмнинг
Утади. Иссик чикяпиш „ч бир M“P°M»  узгариш синовигал п ** чи^ариш Да чидаш бергани; б — бундам синовга

» «ласки 7 кунлик t^arraiyia- чидаш бермагани.
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ниш мобайнида 1 г цемент чи^арган исси^лик м тутор и 
билах ани^ланади. Минсралогик таркнбга ^араб цемент 
чи^арадиган иссшушк 40—80 ккал/г (165—330 кЖ/г) 
ми^ёсида булади.

Цементнинг пишицлиги му^им курсаткич булиб 
унннг маркасини белгилайди. Си^илишга пишицлик 
^аддининг уртача циймати цемент фаоллигинм 
курсатади. Пншшутик синови ГОСТ га биноан 
40x40x160мм улчамдаги намуна балка таёцдан фойда- 
ланиб утказилади. Балка масса жи^атидан бир цисм 
цемент ва уч цисм мсъсрдаги кварц ^умидан иборат 
цемент — цум цоришмасидан тайерланади. Цементга 
цушиладиган сув мшудори ^оришманинг консистснцияси 
билан аницланади. Олинган намуналар ^авонинг нисбий 
намлиги 90 фоиздан кам булмагани з^олда 20°С 
^ароратда к^олипларда, сунгра уша ^ароратда 27 кун 
сувда са^ланади. Намуна балкалар ^атпупанишинииг 
28-кунида эгилиш ва си^илишга синалади ва портлан- 
дцементнинг маркаси аншуланади.

Саноат турт хил маркада: 400, 500, 550 ва 600 
маркаларда портландцемент ишлаб чи^аради. Уларнинг 
механик хоссалари 25-жадвалда берилган маълумотлар 
билан тавсифланади.

25. -Портландцементнинг механик хоссалари

Марка Пишиклик хади. МПа
эгилишга сикилишга

400 5 ,5 -5 ,9 40—49
500 6,0—6.1 5 0 -5 4
550 6.2—6,4 5 5 -5 9
600 6,5 ва уидаи куп 60 ва уплан кФп

Портландцементнинг коррозияга чидамлилиги атроф 
му^итнинг уч асосий омил билан вужудга келувчи 
смирувчи таъсирига чидамлилиги билан тавсифланади:

— кальций гидрооксиди Са(ОН)2 эритилиб ювиб 
ташланади ва бунинг натижасида галвирак (пучак) цемент 
тоши з̂ осил булиб унинг пишшулиш пасаяди;

— цемент тошининг компонентлари билан алмашиниш 
рсакцияларига киришиб сувда эрийдиган маз^сулотлар 
зузеил ^иладиган намакобни таъсир эттириш;

— сувда булган сульфатларнинг таъсирида цемент 
тошининг говакларида оз эрийдиган бирикмалар з^осил 
^илиш; бундай бирикмалар йигилиб говак дсворларида
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-тувчи зури^ишларни вужудга кслтнради ва цемент 
тошини бурдалаб юборади.

фаол минерал цушимча моддалардан фойдаланиш, 
бетон КУяё™б Уни жадал зичлаштириш, иншоотларни 
-идроизаляциялаш, сув чи^арпб ташлайдиган ^урилмалар 

д р сн аж л ар  ^уриш ор^али бетон иншоотларнинг 
коррозион чидамлилиги оширилади.

Портландцементнннг махсус турлари. Портландце- 
ментга тегишли механик ва технология хоссалар бахш 
этиш ва унинг таннархини арзонлаштириш учун клинкер 
тортиластганида уНга фаол минерал моддалар ва боил^а 
моддалар цушилади. Цушимча моддалар цементларнинг 
сувга, совуцца ва коррозияга ^арши чидамлилигини
оширади.

фаол минерал ^ушимча моддалар табиий ва сунъий 
булади. Диатомит, трепел, кул, туф каби чукинди ва 
вулкан тог жинслари одатда табиий ^ушимча моддалар 
сифатида, цумоц домна шлаги, шунингдек турли гил 
жинсларни пишириб олинадиган керамзит ва аглопорит 
сунъий цушимча модда сифатида ишлатилади. Цемент­
ларнинг асосий технология хоссаларини ростловчи мод­
далар орасида пластификатор ва гидрофоб — сув юртир- 
майдигаи моддалар куп ишлатилади. Пластификатор 
моддалар цемент^ум ^оришмасини мулойим ^илади, 
гидрофоб моддалар эса цементга сув ^ушастганда 
доналари бстини унга >$л ^илмайди.

Саноатимиз махсус мацсадларда ишлатилувчи 40 
хилдан ортик; тур ва маркада портландцемент ишлаб 
чи^армоцда. Портландцементнннг асосий турлари тез 
цотадиган, пластификатор, сульфатга чидамли, гидрофоб, 
оц ва рангли, шунингдек пуццалонли ва шлакли, 
гилтупрш^ли ва ^оказо портландцементлардир.

Т ез  ц а т т и ц л а ш а д и г а н  портландцемент бош- 
лангич ^апи^ланиш даврида пиши^лиги янада жадал 
ортиб бориши билан оддий портландцементдан фарц 
•упади. Тез ^атти^ланадиган уч кунлик цемент наму- 
наларининг пишиклик ^адди 25 МПа дан кам эмас. 
Клинкер таркибидаги учкальцийли силикатни 60—65 
фоизга ва учкальцийли алюминатни 10—12 фоизгача 
втказиш, цушиладиган гипенп купайтириш ва эркин 

альций оксиди ва магний оксиди ми^дорини камайтириш 
Й « и .  шунингдек клинкерни янада майдаро^ тортиш 

у  файл и дастлабки уч куида цемент тез ^атти^ланишига 
Ришилади. Клинкер таркибига 10 фоизгача фаол минерал
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моддалар ва 15 фоизгача ^умо^ домна шлакларини ^ушиш 
мумкин булади. Тез ^атти^ланадиган портландцемент 
якпора бетондан иншоот, смирувчи му^итлар таъсириг;. 
учрамайдиган бетон ашелар ва темир-бстон ашелар з̂ амда 
конструкциялар тайёрлашда, ^урилиш конструкция чок- 
ларини эрта муддатларда гоятда пишиц щилиб бириктириш 
мацеадида ишлатилади.

Портландцемент клинкери билан цемент массасининг 
(0,3 фоизига цадар) пластификация цилувчи модда билан 
биргаликда майда к;илиб тортиш натижасида пластифи­
кация этилган цемент )(0сил булади. Сульфит—ачитцп 
бузаси концентрати энг куп тар^алган цушимча моддадир. 
Сув цушиш жараснида пластификация этилган цемент 
зарралари яхширок; ^улланиб улар орасида ички иш^ала- 
ниш камаяди, цемент хамири билан бетон аралашмаси 
оддии портландцемент нсгизида тайерланган аралашмага 
нисбатан анча мулойим булиб ^олади. Аммо пластифи­
кация этилган портландцемент оддий портландцементга 
нисбатан сустроц цотади ва ксчро^ пиши^ади. Сову^к,а 
чидамлилик юзасидан каттарок; талаблар цуйиладиган 
бетон тайерлашда пластификация этилган портландцемент 
купро^ ишлатилади.

Сульфатга чидамли портландцемент сульфитли сув- 
ларнинг смирувчи таъсиротига гоятда чидамли булса-да, 
бошлангич муддатларда оддий портландцементга нисбатан 
^атти^шниши сустроц боради. Клинкернинг минерал 
таркибига 50 фоизгача C3S, 5 фоизгача С3А ва 22 
фоизгача C3A+C4AF киради. 0,3 фоизгача пластификация 
эту вчи моддалар ^ушилиши мумкин. Гидротехника 
иншоотларини ^уришда ва сульфитли сув таъсирига дучор 
буладиган бетон ва темир-бетон конструкцияларни ишлаб 
чи^аришда сульфитга чидамли портландцементдан фой- 
даланилади.

Г и д р о ф о б л а н г а н  портландцемент — портландце­
мент клинкери билан цемент массасининг 0,3 фоизцга 
^адар микуаордаги гидрофоблайдиган моддани биргаликда 
тортиш ма^сулидир. Цушиладиган бу модда таркибига 
нефтни ^айта ишлаш ма^суллари булмиш сукм^ликлар 
ва сурков мойисимон ма^суллар киради. Ш уларнинг 
таъсирида цемент зарраларининг юзида гоят юп^а 
гидрофоб пардалар ^осил булиб, цементнинг гигроскоп 
лигини пасайтириш ва уюшиб ^олишини камайтиришга 
ердам берадиган, очи^ завода цемент фаоллигинм 
йу^отмагани ^олда узоц муддат сацланишига шароитлар
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аратади. Гидротехника иншоотларини к,уришда, сув 
утказмайдиган ва сову^ца чидамли бстонлар тайсрлашдэ, 
шунингдск биноларни суваш ва устидан ^оплама 
югуртиришда гидрофобланган портландцсмснтдан яхши 
фойдаланилади.

Он; ва рангли портландцемент турли а^амиятдаги 
бинолар ва иншоотларнинг та ш^арис и ва ичкарисини 
сувашда, панеллар ва блокларни ^оплашда дскоратив 
материал сифатида, сунъий мармар, цемент бус^арини 
тайсрлашда ва боин^а мацсадларда ишлатилади. Оц цемент 
оз темирли оц клинкерни цемент массасининг 20 
фоизигача олинган фаол минерал цушимча модда билан 
бирга туйиб цосил ^илинади. Клинкер таркибида 35—50 
фоиз C3S, 35—45 фоиз CjS, 14—17 фоиз С3А, 0,9—1,4 
фоиз C4AF ва 4,5 фоизгача MgO булади. Олинган клинкер 
сув усули ва газ усули билан ок^ланади. Манда ^илиб 
тортилган о к; цемент №008 кузли элакдан утказилганида 
намуна массасининг нариси билан 12 фоиз зарраси элакда 
к, од мши керак. цементнинг сифати о^лиги ва
ёрцинлиги билан белгиланади ва ана шу аломатларига 
кура уч навга: олий, БЦ-Т ва БЦ-Н маркали навларга 
булинади ва уларнинг ср^инлик коэффициенти 80,76 ва 
72 фоиз булади. Ёр^инлик коэффициенти фотомер 
ёрдамида ани^ланади; акс эттириш коэффициенти 96,3 
фоиз булган барий сульфит эталон сифатида ^абул 
■(нлинган.

Р а н г л и  портландцементлар оппоц меланж клинкер, 
ё\уц  рангли клинкерга гипс, актив минерал моддалар ва 
буё^лар (пигмент) ^ушиб майдалаш натижасида олинади. 
Цементга сари^ туе берадиган охрадан, к;изил туе 
берадиган сурикдан, жигарранг ва цора к,иладиган
марганец диоксидидан, яшил циладиган хром оксидидан, 
зангори циладиган кобальт оксиди ва ультрамариндан 
пигмент сифатида фойдаланилади. Рангли портландце- 
ментларнинг сифати буё^нинг ёр^инлиги ва тскис буяши 
билан белгиланади. Рангли цемент тасди^ланган эталон- 
ларга мувофик; сидирга рангда булмоги лозим: силлиц 
сиртга т$)килган бирдай рангдаги икки намуна чоки 
чегарасида ранг фар^и булмаслиги керак.

Оц цемент ва рангли цемент оддий портландцемент- 
ллрга нисбатан сскинро^ цотади ва »;атти|^лашади. 
Пишик^лик курсаткичлари жи^атидан уч хил маркада: 

''О® ва 500 маркалар билан чи^арилади; коррозияга
совузда чидамлилиги паст.
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Пуццолан портландцемент ва шлак портландцемент, 
гилтупроц цемент. П у ц ц о л а н  п о р т л а н д ц е м е н т  — 
сувда ва намлик шароитларида ^атти^лашадиган богловчи 
моддадир. У портландцемент клинкери, кислотали фаол 
минерал модда ва гипсни аралаштириб майда цилнб 
туйиш ма^сулидир. К,ушиладиган фаол минерал модда 
таркибига 20—30 фоиз чукинди модда ва 25—40 фоиз 
вулкан жинси киради. Зарурат тугилса пуццолан 
портландцемент клинкерига пластификатор ски гидрофоб 
модда ^ушилади. Цемент №008 кузли элакдан элакла- 
настган цемент намунасининг камида 85 фоизи утиб 
кстадиган даражада майда тортилган булиши керак. 
Пуццолан портландцементнинг бошлангич цаттик^ланиш 
даврида пиши^лиги секин ортади, аммо кейинги даврларда 
унинг пиши!у1иги ортиб боради ва оддий портландцемент 
пиши^лигига етади. Намлик шароитларида ёки сувда 
^аттицланишда пишицлик айни^са тез ортади. Пуццолан 
портландцементнинг цотиш муддатлари оддий портланд- 
цементники си н гари булиб сув крушил га нидан сунг 45 
да«;и»;а утганидан кейингина цота бошлаб, кечи билан 
12 соатда цотиб булади. Пуццолан портландцемент сув 
утказмайди ва сувга чидамли, оддий портландцементга 
нисбатан коррозиянинг айрим турларига купро^ чидамли. 
Лекин пуццолан портландцемент совуеда унча чидамайди. 
Мана шу парса унинг камчилигидир. Пуццолан портланд­
цементнинг уйидган бушац ^олатдаги ^ажмий массаси 
800—1000 кг/м3: зич ^олатдаги ^ажмий массаси эса 
1200—1500 кг/м3; цементнинг зичлиги 2,7—2,9 г/см3 
Пуццолан портландцемент 300, 400 ва 500 маркалар 
билан тайерлаб чи^арилади. У ер ости ва сув ости 
иншоотларини бетон ва тсмир-бетон конструкцияларни 
тайерлашда (уларга сув утказмаслик ва сувга чидамлилик 
жи^атларидан юксак талаблар ^уйилади), шунингдек 
сернам шароитларда ишлатиладиган, лекин куп марта 
муалатилмайдиган ва эритилмайдиган ердаги оддий 
конструкциялар учуй бетон тайерлашда цулланади.

Ш л а к - п о р т л а н д ц е м е н т  — портландцемент клин­
кери, цумо^ домна шлаги ва гипсни аралаштириб торги ш 
ма^сулидир. Сую^лантирилган домна шлагини ишлаш 
натижасида олинадиган туйилган цумоц домна шлаги 
богловчи хоссаларга эга булиб сув цушганда цатти^ла- 
шади. Унинг ми^дори тахминан 21—80 фоиз булмоги 
керак. Цемент ишлаб чицаришда ишцорли ва кислотали 
домна шлакларидан фойдаланишнинг катта хал к; х у ж ал и к
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ахамияти бор. 50 фоизгача нумон домна шлаги ^ушилган 
цемент тез наттинланадиган булиб к;олади ва унинг 
„ишшуиги оддий портландцементга нисбатан анча тез 
ортади- Шлак-портландцемент бир з;анча хоссалари 
аси^атидан пуццоланцементга ухшаб кстсада, аммо 15—20 
фоиз арзонга тушади. Шлак-портландцемент нурун 
му^итда ишлатилгани билан пиши^лиги пасаймайди. 
цемент ишлаб чи^ариш умумий нажмида шлак-портланд- 
цемент салмоги 25 фоизга яцин булади. Шлак-портланд- 
цементнинг тортилиш майдалиги ва ^отиш муддатлари 
оддий портландцементники сингаридир. Шлак-портланд- 
цементнинг зичлига 2,8—3,1 г/см , уйилган бушан 
^олатдаги нажмий массаси 1100—1300 кг/м3, зич 
^олатдаги нажмий массаси эса 1400—1600 кг/м3. Шлак- 
портландцементнинг сув утказувчанлиги ва сувга чидам- 
лилиги пуццолан портландцемент курсаткичлари да ража- 
сида, сову^^а чидамлилиги эса ундан пастрок;. Шлак- 
портландцемент ^атти^ланастганида камрон исси^ли < 
ч и т а л и .  Шлак-портландцемент 300, 400 ва 500 маркалар 
билан, тез цатти^лашадигани эса 400 маркаси билан 
чи^арилади. Бу цементлар смирувчи муз^ит таъсирига 
дуч ксладиган бетон ва тсмир-бстон конструкцияларни 
тайерлашда, турли цурнлиш ^оришмаларини носил цилиш 
бошлангич бос^ичларида юксак пиши^лик талаб этила- 
диган нолларда ана шу цемент ишлатилади.

Г и л т у п р о н  ц е м е н т  — ссргилтупрон оз^актош ва 
бокситдан иборат хом ашс аралашмасини суюнлантириб 
ски цовуштириб олинган клинкерни тортиш маз^сулидир. 
Клинкерда заиф ишк^орли кальций алюминат, биринчи 
навбатда биркальцийли алюминат Са0А120 3 устун ксл- 
моги лозим. Тегирмонда тортиш жараснини енгиллашти- 
риш учун клинкер таркибига 1 фоизгача махсус моддалар 
Нушиш мумкин булади. Шундай минералогик таркиб 
туфайли гилтупрон цемент тезда ^атти^лашади ва сув 
Нушилган пайтдан бошлаб уч кун утгач марканинг 
белгиланган тула пиши^лигига эга булади. Цементнинг 
цота бошлаши учун кам деганда 30 данина керак, 
тамоман нотиб булиши 12 соатдан ошмайди, меъердаги 
Ную^ликда хамир олиш учун талаб этиладиган сув 24—28 
фоиз минёсида булади. Цаттинланиш чогида иссин 
чи^ишини камайтириш, шунингдек таннархни арзонлаш- 
тириш учун бир нанча нолларда гилтупронли цементга 
20—30 фоизгача домна нумон шлаги нушилади. Тортилган 
Цементнинг №008 кузли элакда нолалиган миндори

323



намуна массасининг 10 фоизидан ошмайдиган даражада 
майда буди щи ксрак. Г нлтупрок; цсмснтнинг зичлиги 
3,0—3,3 г/см3, уйилган буша к, ^олатдаги ^ажмий массаси 
1000—1300 кг/м3' ва зичлашган ^олатдаги ^ажмий массаси 
1400—1800 кг/м3.

Гилтупрок; нсгизидаги бетонлар портландцсмснтга 
нисбатан сувга, совуцца ва иссизда купро^ чидамли 
булади, говаклилиги камрок; булади. Саноат си^илишдаги 
пиши^лигига ^араб уч хил маркада: 400, 500 ва 600 
маркада гилтупрсиу цемент ишлаб чи^армсн^а. Намуналар 
тайерланганидан сунг уч кун утгач синаб курилади. 
Гилтупроц цемент ^ис^а муддат ичида бетон гоятда 
иишик, булиб етилиши талаб этиладиган, шунингдек куп 
марта музлаш ва эришга, намланиш ва цуришга дучор 
буладиган бетон ва темир-бетон конструкциялар тайер- 
лашда ишлатилади. Чокларни бстонлашда, циш. шароит- 
ларида ски смирувчи му^итларда ишлайдиган дншоот 
ларни ремонт ^илиш, иссизда чидамли бстонларни 
тайёрлашда гилтупро^ цемент ишлатган маъ^ул.

10.1. 3. Бог ловчи минерал матсриалларни етказиб бериш.
ташиш ва са^лаш

Богловчи материаллар истеьмолчиларга туп-туп цилиб 
юборилади. Тупларга илова этиладиган паспортда уни 
тайёрлаган корхонанинг номи. богловчи модданинг номи 
ва унинг маркаси, тупнинг номери ва массаси, 
^ушиладиган моддаларнинг тури ва микушри, материал 
сифатини синаш натижалари, транспорт бирлигининг ва 
юк цужжатининг номери, жунатилган кун ёзиб цуйилади. 
Зарурати булса ма^сулот юборувчи к^атти^ланишнинг 3,7 
ва 28 куни утгач, богловчи материалнинг механик 
хоссаларини синаш натижаларини истсъмолчига маълум 
^ ил ад и.

Цемент синовларини утказиш учун ^ар тупдан массаси 
20 кг ли намуна олинади. Сифат назорат синови ГОСТлар 
билли белгилаб берилган синаш услубларига биноан 
лаборатория шароитларида утказилади. Богловчи матери­
аллар цемент ташийдиган усти ёпи^ ва ихтисослашглн 
вагонларда уюлган ^олда, куп^ават цогоз доллар га 
солиниб, усти ёпи^ вагонлар ёки контейнерларда, 
автомобиль транспортига уюлган ^олда, бункер типидаги  
цемент ташир автомобилларда ва сув транспортининг 
ксмалари ва баржаларида ташилади. Богловчи материал - 
ларни ортиш-тушириш ишларида ^амда уларни усти
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сПик вагонлар ва бортли автомашиналарда ташистганда 
чангиб кстишдан анчаси нобуд булади, шунинг учуй 

уларни ташистганда юки пнсвматик усул билан 
ортиладиган ихтисослашган транспорт турларидангина 
фойдаланиш зарур.

Гипсни, з^авойи оз^ак ва гидравлик оз^акни ёпик КУРУК 
биноларда, ёз̂ уд ёнлари мустаз^кам ва копКоги зич 
спиладиган з^ампаларда са^дамок ва саз^лаш жараёнида 
материалларни намланиш ва бетона аралашмалар билан 
ифлосланишдан асраш зарур. Богловчи матсриаллар 
са^ланадиган омборларнинг поли пухта, срдан 30 см 
кутарилган булмоги, намлик ва сизот сув тушишидан 
муз^офаза этилган булмоги лозим. Богловчи матсриаллар 
узо^ сакланса хатто кз^орида айтилган шароитларда кам 
каводан намликни ютиш кисобига уларнинг сифати 
сскин-аста пасайиб (фаоллиги йу^олиб) боради, биноба- 
рин, к°Ришма ва бетон тайёрлашда уларнинг сарфи 
купаяди. Шунинг учуй кам турли хил богловчи 
материалларни йул куйиш мумкин булган са^лаш 
муддатлари стандартлар билан белгилаб берилган. Маса- 
лан, сундирилмаган оз̂ ак кссагини уйиб саз^лаш муддати 
30 кундан, цогоз коплаРга солинган сундирилмаган 
кукунсимон оз^акни са^лаш муддати 15 кундан ошиб 
кстмаслиги керак. К,урилиш гипси уч ойдан купрок; 
сакланган булса, унинг фаоллиги тахминан 30 фоиз 
камаяди. Портландцемент энг кулай шароитларда саклан- 
ганида кам унинг фаоллиги уч ойдан сунг 20 фоиз, 
олти ойдан сунг 30 фоиз, бир йилдан сунг 40 фоиз 
пасайиб кстади. Саланган тез катти|У,анаДиган портлан­
дцемент фаоллигини айни^са тез йу^отади. Ушбу цемент 
солиштирма юзининг катталиги ва гигроскопиклигининг 
юкорилиги бунга сабаб булади, шунинг учуй кам бу 
цемент омборга келиб тушган сайин пешма-пеш ундан 
фойдаланиб турмоц зарур.

Гидрофоб цемент гоятда баркарор булиб бир йил 
мобайнида уйиб саклаганда кам баркарорлигини йуцот- 
майди, шундан кейин гилтупрокцемент кслади, у уч ой 
сакланганида кам фаоллигини са^лаб колади- Аммо шу 
Цемснтлар э̂ ам курсатилган са^лаш муддатлари тугагандан 
сунг уларнинг пишиклигини янги лаборатория синовла- 
ридан утказмок керак. Пуццолан ва шлак портландце- 
ментлар унча чидамли булмай. саклаганда пишиклигини 
тезда йукотади.
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^авойи ва гидрофоб богловчи матсриаллар омборларда 
навлари ва маркаларига ажратилиб ало^ида-ало^ида 
са^ланмоги ксрак. \а р  бир омборга богловчи материал 
нинг маркаси, тайёрлаган заводнинг номи ва caiyiaui 
муддатлари курсатилган срли^ илиб цуйилади.

Баъзи богловчи минерал материаллар и теорий хосса- 
ларга эга булиб одамнинг тсриси ё кузига сачраса 
куйдириб ^уйиши мумкин. Шунинг учуй ^ам улар билам 
ишластганда э^тиёткорлик чораларига риоя этиш: жома- 
кор кузойнак ва рсспираторлардан фойдаланиш, ^амма 
иш хоналари шамоллатиб турилишини таъминлаш зарур 
ва ^оказо.

10.2. Бетон ва темир-бетон

10.2. I. Бстонларнимг тасиифи. Бетон компонентлари. бетон 
аралашмасининг хоссаларн ы  таркиби

Бетон ^оришмасидан олинадиган сунъий тош матери 
алга бетон дейилади. Бу ^оришма таркибига богловчи 
материал, сув, тулдирувчи материаллар, баъзан эса бетон 
аралашма ^уйилиб ^атти^лашганидан сунг к^шиладиган 
махсус моддалар киради. Тулдирувчи материал цум, 
ча^и^тош ёки шагал дан иборат булиб цемент цатти^лаш- 
гач бстонда тош узах вужудга келтиради.

Бетон — асосий цурилиш матсриалларидан биридир. 
Тулдирувчи сифатида ма^аллий тош мстариаллардан 
фойдаланиш мумкинлиги, ашёлар ^амда конструкциялар- 
ни завода а я са ганда цурилиш ишларини батамом
мсханизациялаш мумкинлиги туфайли ундан граждан, 
саноат ^урилишида ва бош^а хил ^урилишларда кенг 
куламда фойдаланиш имкониятларини яратди. Бетонлар 
вазифасига, цулланилган богловчи материал ва 
тулдирувчи модданинг тури, ^ажмий массаси, тузил и ши 
ва бош^а аломатларига кура таснифланади. Бетонлар 
в а з и ф а с и г а  к у р а  конструкцией бетон ва махсус 
бстонга булинади. Турли бинолар ва иншоотларнинг 
тусин, устун, дсворлари каби оддий шароитларда 
ишлайдиган ва исси^ан му^офаза этиш вазифаларнни 
бажармайдиган ашёлар ва конструкцияларни ясаш да 
конструкцион бстонлардан фойдаланилади. Махсус бетон 
турларига гоят пишиц бетон, иссизда, кислотага чидамди 
бетон, йулга ётцизиладиган, енгил дсвор, болопушларга 
ишлатиладиган, санитария-техника иншоотларига ишла- 
тиладиган, радиоактив таъсиротлардан му^офаза цилади-
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<4-раем. Бетоиларнинг тузнпиши: 
д _  зич; б —  гоаак; в  —  йирик говак; г —  галвирак.

ган бетонлар киради ва ^оказо. И ш л а т и л у в ч и  
богловчи матсриалнинг т у р и г а  ^ а р а б  цемент бетон, 
о^актош бетон, гипс бетон булади. Тулдирувчи модда- 
сининг майда-йириклигига цараб майда донали (10 мм 
га цадар), йирик донали (10 мм ва ундан йирик) бетонлар 
булади. Бетонлар ^ажмий массасининг огир-енгиллигига 
1̂ 'араб 2500 кг/м3 дан ошадиган алохида огир бетонлар га, 
1800—2500 кг/м3ли огир ёки оддий бстонларга, 500—1800 
кг/м3 ли енгил бстонларга ва 500 кг/м3 ли алохида 
енгил бстонларга булинади. Бетонлар тузилишига кура 
зич, говак, йирик говак ва галвирак бстонларга булинади 
(54-расм). Зич бетонларда тулдирувчи модда доналари 
орасидаги бушли^ни ^атти^лашган богловчи модда 
тамомила ишгол этган булади, говак тузил ган бетонларда 
эса ^атти^лашган богловчи моддаларда газ )(осил цилувчи 
моддалар 1̂ ушилишидан вужудга келадиган говаклар 
булади. Йирик говакли бетон ва галвирак бетонларда 
цатти^лашган богловчи моддалар таркибида ^у шил ган 
купик ва газ >;осил цилувчи моддалар вужудга келтирган 
бушли^лар ёки текис жойлашган кавакчалар булади.

Огир бетон цурилиш ишларида энг куп ишлатилади. 
Бетон аралашмасининг таркиби ва хоссалари бетоннинг 
сифатига купрок; таъсир этади. Огир бетон тайёрлащда 
портландцемент ва унинг турлари, пуццолан ва шлак 
портландцементлар, шунингдек баъзи турлардаги махсус 
цементлар богловчи материал булиб хизмат ^илади. Бу 
исментларнинг асосий хоссалари ю^орфш куриб чприлган 
ЭДи. Бетон аралашмани суйилтириш учун минерал ва 
органик аралашмалари булмаган оддий чучук сув, 
шунингдек нефтни кбайта ишлаш ма^суллари, ёг ва 
мойдан фойдаланилади. Сувда эритилган тузларнинг 
Умумий микдори 2000—10000 мг/л дан ошиб кстмаслиги 
керак.
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Тулдирувчи моддалар бетон асосий массасини ташкил 
з; ил ад и ва доналарининг катта-кичиклиги ва зичлмги 
билан, хоссалари ва келиб чи^иши билан фар^ з^илади. 
Доналарининг йирик-майдалигига ^араб майда (5 мм 
гача) ва йирик (5 мм дан каттароц) тулдирувчи моддалар 
булади. Табиий кварц ва сунъий цум майда тулдирувчи 
материал сифатида ишлатилади. Тог жинсларини ва 
ча^и^тош тайерлаш чиз^итларини майдалаб сунъий з̂ ум 
>;осил з^илинади. Табиий цум пиши^лиги мсъсрга 
солинмайди, табиий з̂ ум дастлабки тог жинсларининг 
си^илиш чогидаги пишиз^лик курсаткичларига з^араб турт 
хил маркага: 400, 600, 800 ва 1000 маркаларига булинади. 
К,умдаги гил, чанг ва органик аралашмалар бетонпинг 
сифатини пасайтириб юборади, шунинг учуй ^ам уларнинг 
масса таркибидаги мизузори 3 фоиздан ошиб кетмаслиги 
керак. Цементни мумкин цадар оз сарфлаган ^олда зич 
бетон зузеил з̂ илмоз̂  учуй цум 0,14 мм дан 5,0 мм гача 
турли улчамдаги доналарнинг муайян таносибидан иборат 
булмоги зарур. Доналар таркиби №5; 2,5; 1,25; 0,63; 
0,315 ва 0,14 кузли стандарт элаклар орзузли цумми 
элаб сунгра элаклардаги зузлдизузи анизузаш йули билам 
белгиланади. Элаклардаги з^олди  ̂ №5 кузли элакда 
массанинг 0 фоизини, №2,5 элакда 0 дан 20 фоизгача;, 
№1,25 кузли элакда 5 фоиздан 45 фоизгача; № 0,63 
кузли элакда 20 фоиздан 70 фоизгача, № 0,315 кузли 
элакда 35 фоиздан 90 фоизгача, № 0,14 кузли элакда 
90 фоиздан 100 фоизгача ташкил цилмоги лозим.

К,умнинг донавий таркиби элакда зухпганидан ташк;ари 
йириклик модули Мк билан з̂ ам тавсифланади; У 
элаклардаги бари к;олдицнинг 100 га булинмасидан 
иборатдир:

w A2.J+A1,23+A0.63+A0.31J+A0.14
-  100

Оддий бетон турлари учуй з^умнинг йириклик модули
1.5 дан 3,25 гача боради. Kjm  з^анча майда булса б е т о й  

зузришма тайерлаш учуй шунча куп цемент ва сув керак 
булади. Шунинг учуй *ам йириклик модули 1,5—2,0 
булган з̂ ум М200 дан паст маркадаги бстонларни олиш ла,
2.5 дан йирикроз*; модулдаги з̂ ум эса М350 ва ундан 
зозузри маркадаги бстонларни олишда ишлатилади.

Отилиб чизуузн чукинди ва мстаморфик тог ж инсла- 
ридан олинадиган ча^шугош ва шагалдан огир бстоннинг

328



1  г  ту л д и р у вч и  матсриали сифатида фойдаланилади. 
и киктош  ва шагалнннг пиши^ши си^илиб (доналарни 
^ . vC цилиндрда туйиб) аншушнади. Майдаланишига 
капаб турт хил “ аркада тулдирувчи йирик материал: 
п3р_-8, ДР—*2, Др— 16 ва Др—24 булади. Ча^илиши 
пр__1б д ан  кам булмаган ча^и^тош ва шагал М300 ва 

'vL -ая  паст рок; маркадаги бстонларни тайерлашда, Др—12 
м аркали  чацицтош ва шагал М300 ва М350 маркали 
бстонларни  тайерлашда, Др—8 маркали ча^ицтош ва 
ш агал эса М400 ва ундан юк,ори маркали бстонларни 
тай ерлаш д а ишлатилади. Огир бетон ишлаб чи^аришда 
ф ойдаланилади  га н ча^и^тош ва шагал доналарининг 
м ай д а-й и рикли ги га к;а раб бешта фракцияга булинади:
5  Ю, Ю—20, 20—40, 40—70 ва 70—120 мм ли
ф р акц и ял ар . Ало^ида масъулиятли бетон турларини олиш 
учун тулдирувчи матсриалнинг бирмунча йнрикрок; 
ф р ак ц и ял ар и  ишлатилади. Огир бстонни тулдирувчи 
м ате р и алнинг зичлиги 2 г/см3 дан паст булмаслиги керак. 
Т улдирувчи  материалларнинг совук;к;а чидамлилиги бе- 
тоннинг курсатилган совузда чидамлилигига монанд 
булм оги даркор.

Бетонларнинг хоссаларини ва техник-ицтисодий курсат- 
кичларини узгартириш учун теги шли материал ^ушилади 
ва ^атти^лашишни тезлатувчи гидрофилловчи ва гидро- 
фобловчи, зазвони илаштирувчи махсус материалларга 
булинади ва з^оказо. Кальций хлорид ва натрий хлорид, 
поташ, кальций нитрат ва бош^а моддалардан цементнинг 
здотиз^лашишини тезлатувчи моддалар сифатида фойда­
ланилади. Уларнинг таъсири бстоннинг айни^са эрта 
к;аттик̂ 1аниш муддатларида пишик^лиги купроц ошиб 
боришига асосланган. Гидрофилловчи моддалар (сульфит- 
ачитк;и бузаси ва бош^алар) цемент айрим зарраларининг 
бир-бирига ёпишиб цолишига йул з^уймайди ва з^оришма 
^улай ётишини яхшилайди, гибдрофобловчи моддалар эса 
(битум диспсрсиялари, нафтен кислоталар ва бошк;алар) 
бетон фзришманинг пластиклиги ва з^атламланмаслигини 
оширади. Нейтралланган смола, совунли ёгоч печи каби 
^авони илаштирувчи з^ушимча моддалар з^ушимча цемент 
солмаган з^олда богловчи хамирнинг з^ажмини ва унинг 
властиклигнни оширишга имкон беради. К,ушиладиган 
В**СУС моддалар бстоннинг сув утказмаслигини оширади, 
Цемент зузтиш муддатларини ростлаб туришга имкон 
ЬеРади.
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Богланганлик ва мулойимлик бетон ^оришманинг 
асосий хоссалари ^исобланади. Бетон ^оришманинг 
богланганлиги ички иш^аланиш ва тишлашиш кучларига 
боглии; булиб ортиш-тушириш, ташиш операциялари 
жараённда цамда ёт^изиш чогида цатланиб кетмасдан 
бир жинслилигини caiyia6 ^олиш ^обилияти билан 
тавсифланади. Цемент купайиши билан бетон ф>ришма~ 
нинг богланганлиги орт ад и. Цемент сарфини тежаш учуй 
^оришмани тулдирувчи модда дона таркибини тугри 
танлаш билан ^оришманинг зарурий богланишига эри- 
шилади. Бетон ^оришманинг мулойимлиги уни ёт^изаст- 
ганда ^атламларга булинмай, цолипни зич тулдириш 
добили яти булиб асосан к;оришманинг ^аракатчанлигига 
боглик; булади. Бетон ^оришманинг уз массаси таъсирида 
ок;иб кетмай бир жинслилигини са^лаб к;олиши унинг 

аракатчанлиги булади.
1 м3 бетонга бетон ^оришма компонентларининг энг 

ма^бул сарфини белгилаш учун бетон ^оришманинг энг 
ма^бул таркиби ани^лаб олинади. Бундай таркиб 
бстоннинг белгиланган пишик^пик, сув утказмаслик, 
сову^а чидамлиликка осон эришишини таъминлайди, 
бетон аралашмалари ^аракатчан булиб яхши цуйилишиы 
ва бош^а хоссалари яхши чицишига имкон беради. Одатда 
бетон ^оришманинг таркибини цемент, цум, чаци^тош 
ёки шагалнинг масса нисбати ор^али ва сув билан 
цементнинг нисбати (С/Ц) орк,али ифода этилади. Цемент 
ми^ори бир деб олинади. Бетон ^оришманинг таркиби 
умумий тарзда тавсифланади, масалан: С /Ц  0,65 
булганида 1:2,4:4,5 булади; тегишли дозалашдан сунг 
цементнинг массаси, масалан, 240 кг, ^умники 672 кг, 
ча^и^тош ёки шагалники 1260 кг ва сувники 182 кг 
булганида, 1 м3 бетон ^оришмада 2394 кг масса бор 
дейилади.

10. 2. 2. Бетон асосий турларининг аазифаси ва хоссалари

Огир бетон энг куп тар^алган. У пойдсвор, пол, йул 
цопламаси, куприк каби мураккаб инженерлик иншоот 
лари ва конструкцияларини ^уришда, деворбоп панеллар. 
устун, т^син, балка, блок, сунъий тош, цувур каби турли 
дсталлар ва ашёларни ишлаб чик;ари шла ^лланади 
Пншик^тик, сув утказмаслик ва совуеда чидамлилик огир 
бетоннинг мсъсрга солинувчи асосий к^рсаткичларх 
булади. Си^илишга пишинужк курсаткичи (бетон маркасх»
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барча тур ва вазифадаги бетонлар учун асосий курсаткич

^Конструкциялардан к̂ андай фойдаланилишига
«ймладиган талабларга цараб лойи^аларда бетон пи- 

щицлипиан талаб этиладиган курсаткичлар бсрилади ва 
улар лойща маркалари дсйилади. Огир бетонлар 
сикилишга булган пиши^лигига цараб туртга лойи^а 
мапкаларига булинади: М50, М75, М100, М200, М250, 
М300, М350, М400, М450, М500, М600, М700 ва М800
маркалари.

Бетонларнинг сикилишга булган амалдаги пиши*^лиги- 
ни махсус намуна кубиклар цатти^ланишининг 28-куни 
синаб ани^анади. Огир бетонлар сув утказувчанлик 
курсаткичлари жи^атндан олти маркага: В2, В4, В6, В8, 
ВЮ ва В12 маркаларига, совуеда чидамлилиги жи^атидан 
эса саккиз маркага: Мрз50, Мрз75, Мрз100, Мрз150, 
Мрз200, МрзЗОО, Мрз400 ва Мрз500 маркаларга булинади.

Енгил бетонлар исси^ изоляцияловчи, конструктив ва 
конструктив-тсрмоизоляцион бстонларга булинади. Термо- 
изоляцион бетонлар и^ота этиластган конструкциями 
исси^дан зарурий и^оталашга аталган, уларнинг зичлиги 
камида 500 кг/м3, исси^ утказувчанлиги 0,20 Вт/(м°С) 
булмоги керак. Конструктив бетонлар бинолар ва 
иншоотларда ^улланади ва каттагина кучларга чидаш 
бера олиши мумкин; уларнинг зичлиги 1400—1800 кг/м3, 
пиши^лиги камида М50, сову^а чидаши Мрз15дан кам 
эмас. Конструктив-тсрмоизоляцион бетонлар бир йула цам 
куч, цам юксак ^арорат таъсирига чидаш бера олади. 
Уларнинг зичлиги 500—1400 кг/м3, исси^ утказувчанлиги 
0,6 Вт/ (м°С)дан ошмайди, пиши^лиги М35 дан кам эмас.

Енгил бетоннинг пиши^лнги богловчи материал ва 
тулдирувчи моддаларнинг пи ши^лигига боглик; булади. 
Турли маркалардаги енгил бстонларни тайерлаш учун 
•^уйидаги богловчи материал маркаларидан фойдаланиш 
тавсия этилади:

Бетон
■ ■ 1 1LK . 25-35 5 0 -7 5

1 0 0 -
150

2 0 0 -
250

300—
350 400

Богловчи м а­
териал мар­
жей. 300 300

300—
400

500—
600 600 600

бетТабиий ва сунъий тукилувчан матсриаллар енгил 
онларни тулдиришга хизмат ^илади; уларнинг уйилма
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зичлиги доналарининг йирнклиги 5 мм гача борганида 
1200 кг/м3дан ошмайди, доналар 5 мм дан 40 мм гача 
борганида 1000 кг/м3дан ортмайди.

Ало^ида снгил ски галвирак бстоннинг снгил бстонга 
ннсбатан ^аво ски газ билан тулган 05—2 мм улчамли 
купдан-куп (бетон умумий ^ажмининг 85 фоизига цадар) 
каваклари булади. Икки хил галвирак бетон булади: 
богловчи материал, сув ва цумтупроц компонентнинг 
кулик билан аралашмасидан олинадиган купикбетон ^амда 
газбетон. Бунда газ >(осил ^илувчи материал цушилглн 
булади. 1^арагай канифоли, срсовун кулик з^осил цилувчн 
булади, алюминий упаси ва болида моддалар газ зреил 
цилади. Галвирак бстонлар вазифасига кура з^ажмии 
массаси 500 кг/м3гача борадиган термоизоляцион бстон- 
ларга, з^ажмий массаси 900 кг/м3 гача борадиган 
конструктив-тсрмоизоляцион бстонларга, з^ажмий массаси 
1200 кг/м3 га борадиган конструктив бстонларга •ва 
з^ажмий массаси 1200 кг/м3 дан ошадиган махсус 
бстонларга булинади. Галвирак бстонлар сицилишга 
пиши^лик курсаткичлари жи^атидан М5 дан М250 гача 
борадиган маркалар билан, совузда чидамлилиги 
жи^атидан оса Мрз15дан МрзЮО гача борадиган маркалар 
билан чи^ар'- ади.

10. 2. 3. Тсмир-бетон ва унинг хоссалари. Бетон ва тсмир-
бстон ашеларнинг номснклатураси

Бетон — сицилишга гоятда пиши!(, лскин чузувчи 
кучларга яхши ^аршилик курсата олмайдиган тот 
матсриалдир. Ана шу камчиликка бардам бериш учун 
бстоннинг ичига стержень, сим, сим ар^он, тур каби 
пулат арматура цуйилади. Арматура билан бетон уртасида 
каттагина тишлашиш ва иш^аланиш кучлари вужудга 
к слад и. Янги ^урилиш материал и — тсмир-бстонни яра- 
тишда бстонларнинг мана шу хоссасидан фойдаланилади. 
Тсмир-бстонда си^увчи куч бстонга, чузувчи куч оса 
пулат арматурага тушади.

Тсмир-бетон ашелар конструктив элемент сифатида 
йигма ^урилиш ишларида кенг куламда ишлатилади. Шу 
билан бирга ашелар заводдан максимал даражада тапер 
булиб читали ва з^урилиш ишларини мсханизациялаш 
мумкин булади, ишларни битириш муддатлари цисцаради. 
матсриаллар купроз^а чидайдиган булади, металл матс- 
риалларнинг сарфзз камаяди. Матсриалларни ва аше 
тайерлаш тсхнологик усулларини теги шли равишда

332



танлаш воситасида турли хоссаларга: сув утказмайдиган, 
совуцца чидамли ва иссицца чидамли хоссаларга эга 
булган тсмир-бетон ашёларни ясаш мумкин. Ашёлардаги 
пулат арматура бетон патлами билан муцофаза этилган- 
лигидан коррозияга дучор булмайди.

Темир-бетон конструкцияларнинг гоятда зичлиги ва 
нархининг баландлиги, транспорт харажатларининг кат- 
талиги уларнинг асосий камчилигидир.

Темир-бетон конструкциялар якпора ва йигма конст- 
рукцияларга булинади. Якпора конструкциялар цурилиш 
борастган жойнинг узида бетонланади, йигма конструк- 
цияларни эса заводларда тайерланади ва цурилаётган 
иншоот ва иморатларга монтаж цилинади.

Темир-бетон ашелар бир цанча аломатларига кура 
тасн и ф лан ад и . Улар а р м а т у р а л а н и ш и  ж иц а т -
л а р и д а н  зурицтирилган ва зурицтирилмаган арматурали 
ашёларга (олдиндан зурицтирилган темир-бетон) 
булинади.

Маълумки оддий тсмир-бстонда ишлатиш кучлари 
таъсирида (бстоннинг чузилишга пишицлиги пастлигидан) 
дарз-ёрицлар пайдо булиши мумкин. Темир-бетон ашс- 
ларда ёрицлар пайдо булишига йул цуйиб булмайди, 
чунки бу нарса ашёларнинг анчагина эгилиб кетишига 
сабаб булади ва ёрицлардан намлик ва газ кириб бори ши 
боисидан пулат арматуранинг коррозияланиш хавфи 
1 у гил ад и. Олдиндан зурицтирилган темир-бетонда дарз- 
ёрицлар цосил булишининг олдини олиш учун пулат 
арматурани тортиб бетон олдиндан сицилади. Арматурани 
торт и ш йули билан бстонни олдиндан сициштиришнинг 
иккита усули бор: 1) арматура бетон цуйилмасдан олдин 
тортилади; 2) арматура бетон цуйилиб булгач тортилади. 
Биринчи усулнинг моцияти шундан иборатки, бетон 
ётцизилиб ва цаттицлашиб булгач, арматура тортилишдан 
холи булади ва у цисцараётиб атрофидаги бстонни сицади. 
Иккинчи усулда ашёнинг ичидаги махсус каналда ётувчи 
арматура тортилиб мацкамланади, энди арматурани бетон 
билан тишлаштириш учун уша канал га цоришма 
КУйилади. Олдиндан зурицтирилган тсмир-бетоннинг ёри- 
лишга чидамлилиги, динамик кучларга чидамлилиги ортиб 
купга яроцли булиб цолади, темир-бетон конструкция­
ларнинг массасини камайтириш имконияти пайдо булиб 
Аолади.

Арматураси зурицтирилмайдиган темир-бетон ашёлар 
М200 ва М300 маркали бетонлардан, олдиндан зурицти-

333



рил га н арматурали тсмир-бстон ашслар эса М400 ва 
ундан юк,ори маркали бстонлардан тайсрланади. Богловчи 
материал сифатида портландцемент ва унинг турлари 
ишлатилади, тез цатти^ланадиган гоят пишик; портланд- 
цементдан ишланган тсмир-бстон конструкциялар купроц 
сама рал и чи^ади. Йигма тсмир-бстон стержень ва сим 
арматура билан ма^камланади. Стержень арматура 
исси^лайин (тобли) прокат ^илиб термик муста^камланган 
ва совуц ^олида (тобсиз) муста^камланган углеродли ва 
углсродсиз пулатлардан тайсрланади. Стерженнинг йугон- 
лиги 6—40 мм ва ундан оши^ро^. Арматура сими икки 
турга: паст углеродли зури^тирилмаган арматурага ва 
олдиндан зури^тирилган (углеродли) арматурага булинади. 
Олдиндан зурицтирилган тсмир-бстондан узунлиги 6м дан 
ошадиган кран остига к$й клади га н балкалар, фермалар 
ва тусинлар, элсктр сим линияларининг устунлари, 
тсмир-йул шпаллари ва боип^а ашслар, оддий армировка 
^илинган бстондан эса пойдсвор блоклари, устунлар, 
балкалар ва узунлиги 6 м га бормайдиган тусинлар, 
и^увурлар ва бош^а ашслар тайсрланади.

Бетон ва тсмир-бстон ашслар и ч к и  т у з и л и ш и  
ж и ^ а т и д а н  яхлит ва )(овол бир турдаги бстондан 
ясаладиган якка^ават, С5̂ уд икки ски бир неча тур 
бстондан ясаладиган куп и̂ ават булиши мумкин.

Тсмир-бстон ашслар ^ а ж м и й м а с с а с и  ж и ц а -  
т и д а к махсус алодида огир бстонлардан Цажмин 
массаси 2500 кг/м3 дан ошиц) ясаладиган, огир 
бстонлардан Цажмий массаси 1800—2500 кг/м3), енгил 
бстонлардан ясаладиган Цажмий массаси 500—1800

33-раем. Биноларнинг пойдсвор элсмемтлари: 
1 —  блоклар, 2 —  плиталар.
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56-росм- Цаватлараро боломуш гушамалари 
а _  думало»; кавакли; б —  оваль кавакли.

57-расм. К,апатлараро боломуш пансллари: 
а — думало»; кавакли; б — оваль кавакли.
кг/м3) х;ал1да алозцида сиги л бстонлардан (^ажмий массаси 
500 кг/мэ гача) ясаладиган ашсларга булинади.

Бетон ва тсмир-бстон ашслар вазифасига кура уй-жой, 
саноат ва жамоат биноларига ^амда иншоотларга (транс­
порт, гидротехника, энергетика курилишлари ва бош^а хил 
Курилишларга) аталган ашсларга булинади. Уй-жой ва 
жамоат бинолари учун аталган ашслар номснклатурасига 
пойдсвор элементлари, дсворбоп панеллар ва блоклар, 
Каватлар орасидаги (балопуш) тушамалар ва панеллар, 
устунлар, йигма пиллапоя элементлари, санитария-техника 
акамиятидат ашслар ва коказолар киради.

Пойдсвор элементлари (55-раем) пойдсвор плиталари 
ва пойдсвор блокларини уз ичига олади. Пойдсвор 
плиталари одатда трапецедиаль шаклда булиб М150 ва 
ундан к>кори маркадаги огир бстонлардан ясалади.
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Плиталар эни 1200—3200 мм, узунлиги 800—1200 мм 
на буйи 400—500 мм, блоклар эса эни 400—600 мм, 
узунлиги 3000 мм гача ва буйи 600 мм ^илиб чи^арилади.

Дсворбоп панеллар иситиладиган ва иситилмайдиган 
биноларнинг таш^и дсворларига аталган (яхлит ва 
термоизолятор цуйилган) панелларга, ички дсвор ва гов 
панелларига булинади. Ташци дсвор панеллари маркаси 
М200 дан кам булмаган одднй ё олдиндан си^илган огир 
тсмир-бстондан, ички дсвор ва говларнинг панеллари эса 
маркаси М150 дан кам ‘булмаган огир бстонлардан, 
шунингдек маркаси М50 ва ундан ю^ори галвирак 
бстонлардан ясалади. Тайней дсвор панелларининг цалии- 
лиги 160—400 мм, тарзи (фасади) буйича майдони 12 м‘ 
ашеларнинг сову а чидаши Мрз15 дан кам эмас. 
Панелларнинг таш^и беги керамик ски шиша плиткалар 
билан ^опланиб устидан дскоратив бетон ^атлами 
сувалади ски атмосфсрага чидамли бус^лар билан 
буялади. Цаватлар ораенга цуйиладиган тушамадар 
(56-раем) ва панеллар (57-раем) тугрибурчак шаклда 
булиб думало^ ва оваль (япас^и) ^оволликлари (тешик- 
лари) булган огир говак ва галвирак бстонлардан ясалади.

Огир бстоннинг маркаси камида М200, кавак бетон- 
ники камида М150 ва галвирак бстоннинг маркаси камида 
М50 булмоги лозим. Тушамалар узунлиги 6000 мм, эни 
800—1500 мм ва цалинлиги 200—220 мм, панеллар эса 
тегишинча 6260, 3590 ва 220 мм ^илиб ясалади.

Пиллапоя зиналари ва 
майдончалари (58-раем) 
йигма пиллапояларнинг асо- 
сий элсмснтлари ^исоб- 
ланади. Пиллапоя зиналари 
белгнланган погона профнл- 
ли ашё булиб, зиналари 
мармар ушоги аралашти 
рилган цемент цоришмаси 
билан сувалган булади. Зи- 
наларнинг узунлиги 3600 
мм, эни 1500 мм гача 
борадиган цилиб ясалади. 
Пиллапоя майдончалари
тугрибурчак шаклда булиб, 
М200 маркали оддий ски 
олдиндан зурицтирилган тс­
мир-бстондан ясалади, май 
дончанинг беги мозаик

58-раем. Йигма зинапоя элсмснт­
лари:
а — зинапоя марши; б — зинапоя 
майдони.
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39-раем. Ишлаб чицариш бимоларида ишлатиладиган бетон ва тсмир- 
бстон ашелар.

^отишма билан сувалади ски унга керамик плита 
цопланади.

Санитария-техника и^урилмалари учуй йигма темир- 
бстондан водопровод ва канализация тармо^лари, иситиш 
ва санитария-техника блоклари ва бош^а ашелар ясалади.

Ишлаб чи^ариш биноларига кстадиган бетон ва 
темир-бетон ашеларнинг асосий турлари — болор балка 
а, кран остида турадиган балка б, устун в, болор ферма 
г, болопуш плита д лардан иборат (59-раем).

Болор балка ва кран балкалари М300 ва М400 маркали 
бетондан оддий арматура ва зури^тирилган арматура билан 
ясалган булиб, тугри бурчак, тавр, к^штавр, трапсцсидаль 
ва сегмент ^ир^имли булади. Болор фермалар ^ир^иминннг 
шакли ва узунлиги ^ар хил булиб, бинолар ва иншоотларда 
юк кутарувчи элсментлар сифатида ишлатилади. Болопуш 
плиталар оддий арматура ёки- зурицтирилган арматура 
Куйиб М200 бетондан ясалади.

Транспорт ^урилншига аталган ашелар номснклатурасига 
турли хил куприкларнинг ^анотлари, устун i^03Hiyiap, 
шпаллар ва бош^алар, гидротехника цурилишига аталган 
ашёларга канал ^иямаликлари ва даре ^ирго^ларига 
ст^изиладиган плиталар, ксма бойлаб >ц/йиладиган жойлар 
конструкцияларининг элсмснтлари, энергетика цурилишига 
аталган ашёларга трансформатор подсганцияси биноларининг 
элсмснтлари, элсктр линияларининг устунлари киради.

Ишлаб чи^арилувчи темир-бетон ашелар ГОСТ ва ТУ 
талабларига мос келмоги ва турли а^амиятдаги бинолар 
Ва иншоотларда цулланиш имкониятини таъминловчи
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типавий лойи^аларга биноан тайёрланмоги лозим. Мам- 
лакатимизда бетон ва тсмир-бстондан унификация этилган 
конструкциялар ва ашёлар ишлаб чицилган булиб, улар 
каталогларга утказилган.

Бинолар ва иншоотларнинг бош парамстрлари (боло- 
пушларнинг улчамлари, устунларнинг ytyiapii уртасидаги 
масофа, ^аватларнинг баландлиги ва бош^алар) асосий 
модулга булинадиган ^илиб лойи^аланганлигидан унифи­
кация этилган конструкциялар ва дсталлардан фойдала- 
ниш мумкин булади. Мамлакатимизда бу модель 100 мм 
к^илиб белгиланган. Унификация этилган конструкциялар 
ва ашелардан фойдаланиш натижасида индустриал цури- 
лишлар ^ажмини ва бинокорлик матсриалларидан фой­
даланиш самарадорлигини ошириш мумкин булади.

1 0 .2 .4 . Бетон ва тсмир-бстон ашеларни ишлаб чи^ариш
асослари. Уларни юбориш, ташиш ва саклаш

Заводда йигма бетон ва темир-бетон ашеларни ишлаб 
чи^ариш тсхнологик жарасни бетон ^оришмани тайёрлаш, 
арматура здшиш, ашени ^олиплаш, унга иссшушк ва 
намлик билан ншлов бериш ва зарурати булса бстига 
ишлов беришдан иборат булади. Махсус а^амиятдаги, 
масалан, исси^ни, товушни изоляцияловчи ашелар ясала- 
стганида ^оришмани ^олиплаш ёки ашёни йигиш жараё- 
нида исси^ни ёки товушни изоляцияловчи ^атлам 
ёт^изишдан иборат 1ц/шимча операция технологик жараёнга 
киритилади.

Бетон ^оришмани тайёрлаш дастлабки матсриалларни 
дозалаш ва уларни аралаштиришдан иборат булади. 
Аралашма компонентларини дозалаш ани^лиги хоссалари 
белгиланган бетон ^осил ^илишнинг асосий шарти булиб, 
цемент билан сув учун ±1 фоиздан, тулдирувчи 
матсриаллар учун эса +2 фоиздан ошиб кстмаслиги керак. 
Матсриаллар узлуксиз, с^уд даврий ишлайдиган дозатор- 
ларнинг воситаси билан дозаланади. Бетон ^оришма 
узлуксиз ски даврий ишлайдиган бетон ^орувчи махсус 
машиналарда мажбурий ва гравитацион Цоришма эркин 
тушгани >;олда) аралаштирилади. Аралаштириш давомати 
бетон ^оришманинг таркибига з^амда аралаштиргич 
сигимига богли^ булади. Бетон «^оришманинг 
^аракатчанлиги камайиши ва аралаштиргич иш^ор 
сигимининг ортиши билан аралаштириш ва^ти ортади. 
400 литргача сигимли бетон ^орадиган машина учун 
аралашмани цориштнриш ваярги 1 минут, 1200 литргача 
сигимли бетон ^орадиган машиналар учун 2 минут, 3000
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л и тр гач а  сигимли машиналар учун 3 МИНуТГа я*;ин 1̂ илиб 
белгиланган. Кам^аракат ва ало^ида огир бетон аралаш- 
м аларн и  цорнштириш давомати фаол бетон аралашмалз- 
рига иисбатан тахминан 2 баравар купаяди.

Темир-бстон ашеларни арматУра сими, ёки арматура 
пулат стерженлари билан армировка ^илиш учун тур 
ё^уд каркаслар тайерланадн. Тур ва каркаслар электрик 
пайвандлаш монтаж илмоцлари, хомутлари воситаларида
жупланади. Армировка жараснида зурицтирилмаган еки 
зури^тирилган арматурадан фойдаланилади.

Темир-бетон ашеларни ^олиплаш — зузлипларни тай- 
ерлаш ва арматура урнатишдан, бетон зузришмани зузлипга 
цуйиш ва уни зичлаштиришдан иборат. Бетон зузришма 
цуйилганида у зузлипнинг бутун з^ажмини, шу жумладан 
бурчак-бурчаклари ва тор жойларини пуфакчалар зузеил 
цилмай бир тскис тулдирмоги лозим. Ёт^изилган ва 
тскисланган бетон зичлаштирилади. Бетон цоришма 
вибрация (дириллатиш), пресета ш, центрифугалаш ва 
вакуумлаш усуллари билан зичлаштирилади. Вибрация 
усули билан зичлаштириш энг самарали усул булиб бетон 
^оришмага тез-тез такрорланадиган мажбурий тебраииш- 
лар (силкинишлар) таъсир этади ва мажмуан уни зуз^ади. 
Электромеханик, электромагнит ва пневматик типлардаги 
вибраторлар ишлатилади. Бетон ^оришманинг зичланиш 
даражаси вибратор тсбранишларининг частотаси ва 
амплитудасига з^амда зичланиш ‘ давоматига боглнк; 
булади. Энг ма^бул тсбраниш частотаси амплитуда 
0,3—0,5 булгани з̂ олда минутига тахминан 3000 марта 
тсбраниш булади.

1^олипланган ашёнинг цаттизутаниши темир-бетон иш­
лаб чи^ариш тсхнологик жараснининг якунловчи бос^ичи 
булади. Табиий шароитларда (хона з^ароратида) ушбу 
жараён секин утади (бетон маркасининг 70 фоиз 
пишизутгига 8—10 кунда эришилади) ва и^тисодий 
жиз^атдан унча самарали эмас. Айни^са сернам муз^итда 
з^арорат кутарилиши билан бетоннинг ^аттшузаниш 
тезлиги ортади. Масалан, исси1утик ва намлик билан 
ишлов беришда орадан 12—16 соат ^тгач бетоннинг 
пишизушги 70 фон зга стад и.

Меъердаги босимда исси^лик ва намлик билан ишлов 
берищ (камераларда буглаш, контакт усули билан 
Циздириш, электрик «[издириш ва з^оказолар) з^амда 
орттирилган босимда (автоклав воситасида ишлов бериш 
ва з^оказолар) исоиушк ва намлик билан ишлов бериш
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усуллари бор. Бстонга мсъсрдага босим билан иссицлнк 
ва намлик билан ишлов бери шла ^арорат 80—100°С, 
юксак босимда эса туйинган бугнинг ^арорати 170—200°С 
булади.

Бетон ва тсмир-бстон ашсларнинг юзига ишлов бсриш 
учун турли ^оплама матсриаллар, 6yciyiap ва рангли 
бстонлар ишлатилади. Тайер ашсларнинг пиши^лиги, 
цаттицлиги ва срилишга чидамлилиги, сову еда чидамлилиги, 
сув утказмаслига ва бош^а хоссалари синаб курилади.

Темир-бстон ашслар асосан стенд усули, узлуксиз 
агрегат усули, узлуксиз конвейер усули билан ишлаб 
чи^арилади. Стенд усули ашеларни горизонталь стенд- 
ларда ^олиплашга асосланган булиб, машина ускуналари 
содда булади, энергияни оз олади, ишлаб чи^аришни 
турли хил ашслар тайерлайдиган цилиб цайтадан созлаш 
имконияти булади. Мсханизациялаш даражасининг паст- 
лиги ва ишларнинг ссрмс^нат булиши бу усулнинг 
камчилигидир. Иигма темир-бстонни кам ссриялаб ишлаб 
чи^ариш шароитларида узлуксиз-агрегат усули купрок, 
ишлатилади. У к,олнпларни бир иш жойидан иккинчисига 
утказган ^олда асосий технологах операцияларни узлуксиз 
бажаришга асосланган. Узлуксиз агрегат усули чогрок; 
ишлаб чи^ариш майдони ва содда ускуналар билан юксак 
иш унумига эришишга имкон беради. Темир-бстон 
ашеларни узлуксиз-конвейер усули билан тайерлашда 
мс^нат унумдорлиги юксак, ишлаб чи^ариш жараенла- 
рини мсханизациялаш ва автоматлаштириш мумкин 
булади. Темир-бетон ашеларни куп серия билан оммавий 
ишлаб чи^ариш шароитларида технологах машина-уску- 
наларнинг гоятда ^имматли узлуксиз-конвсйер усулини 
^уллашни та^озо этди.

Бетон ва тсмир-бстон ашслар туп-туп ^нлиб юборилади. 
Туплар ягона технология билан сифати бир хилдага 
матсриалдан 10 кун мобайнида тайерланган булади. Тупдага 
ашсларнинг сони шу ашсларнинг ^ажмига боглиц булади:

Ашенинг 
\ажми. м ...

0.1 0,1— 0.3 0.3— 1.0 1.0— 2.0 
гача

ва 2
дан ортик

Сони, дома... 1000 700 300 150 100

>̂ ар бир ашега учиб кстмайдиган цорамтир ранглар 
билан маркалар ва ишоралар битиб ^уйилади. 
Жунатилишга тайер бетон ва тсмир-бстон ашсларнинг 
Пиши^лиги марка пиши^лигага мувофиц келмоги ёки
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бстоннинг лойн^адаги маркасининг камида 70 фонзини 
ташкил ил моги лозим. Шу билан бирга ма^сулотни 
тайсрлаган завод мсъсрдаги шароитларда бстоннинг бир 
ойлик ца-тнуюниш муддатида лойи^адаги пишицликка 
эришишига кафолат бсрмоги ксрак. Ортиб жунатиладиган 
бетон ва тсмир-бстон ашсларнинг з̂ ар тупида паспорт 
булиши ксрак. Паспортда ма^сулотни тайсрлаган завод- 
нинг номи, ашенинг номи, тупнинг номери, тупдагн 
ашсларнинг сони, ясалган куни ^амда мсъсрланадиган 
курсаткичларни синаш натижалари курсатилади.

Ма^сулотни цабул ^илиб олиш жараснида дарз-ерш^лар 
ва чутир жойларга эътибор берилади. Конструкщ1ялар ва 
ашслар тайерланиш ани^лигига кура ту^и з классга: 
1—классдан 9—классгача булинади. 1 аншушк классида 
ty/йиладиган мацбул фар^ энг оз булади. Ашсларнинг 
улчамлари ортиши билан ма^бул фар^ ^нймати ^ам ортади.

Бетон ва тсмир-бстон ашслар ма^сулотни тайерловчи 
заводлардаи ^урилиш-монтаж майдонларигача асосан авто- 
мобилларда ташилади. Уй-жой бинолари, жамоат ва ишлаб 
чи^ариш бинолари ва иншоотларининг элсмснтлари бортли 
автомобиллар ва автотягачларда, прицеплар ва яримпри- 
цепларда, махсус платформали огир юк ташувчи прицеп- 
ларда ва панель ташувчи автомобилларда ташилади. Бунда 
юк ортиб булган транспортнинг буйи 4 мстрдан ошиб 
кетмаелпги ксрак. Балор плиталар, балкалар, ^анотлар, 
фермалар, устунлар ва бош^а ашслар тсмир йул 
транспортида очи^ платформаларга тахлаб ташилади.

Бетон ва тсмир-бстон ашёлар махсус жи^озланган 
омборларда тури ва катта-кичиклигига цараб хилланган 
ва монтаж ^илиш навбатини назарда тутиб тахланган 
Аолда са^ланади. Са^ланастган ашслар сгоч тагликлар 
устига ^уйилиши ксрак. Конструкциялар ва ашслар 
бинода кучни *;ай а^волда цабул к;илса шундай з^олатда 
жойлаштириладн: пойдсвор блоклари ва плиталари буйи 
2,25 мстрдан ошмайдиган к;нлиб, болопуш тушамалари 
ва панеллари 2,5 метрдан ошмайдиган ^илиб тахланади. 
Огир балка ва фермалар горизонталь з^олатда ст^изилади, 
Девор панеллари эса вертикал цолатда тсрилади. Устун- 
ларгина бундан истисно булиб улар 4 ^атордан 
ошмайдиган ^илиб горизонталь з^олатда тахлаб са^ланади, 
тахлаётганда ораларига ^истирма ^уйилади. Пиллапоялар 
ишлов берилмаган тарафи билан 3 ^атордан ошмайдиган 
^илиб тахланади. Тахланган ашслар орасида одам ва 
автомобиль утадиган йул ^олди рил моги лозим.
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1 1 - Б О Б

ОРГАНИК ХОМ АШЁ НЕГИЗИДАГИ БИНОКОРЛИК 
МАТЕРИАЛЛАРИ ВА АШЁЛАРИ

Бинокорлмкла минерал нсгизидаги матсриаллар ва 
ашелар билан бирга о р г а н и к  хом  аш с нсгизидаги 
матсриаллар ва ашелардан э̂ ам кенг куламда фойдала- 
нилади. Улар орасида органик богловчи моддалар, 
полимер матсриаллар ^амда сгоч бинокорлик материал- 
лари ва ашелари куп рок; тарцалган.

11. (.Органик богловчи моддалар

Битум, патрон ва полимер матсриаллар органик 
богловчи моддаларнинг асосий турларидир. Бу моддалар 
махсус цушпмча моддалар таъсирида ёки ^изитишдан 
сунг совистиб к;аттиз^лашади ва кимёвий чидамли, 
электрик ва термоизоляцион хоссаларга эга булади, 
органик эритувчи моддаларда эрийди.

Битумлар юксак молскуляр углсводородлар, шунингдек 
кислород ли, сульфидин ва нитрит органик бирикмаларнинг 
мураккаб аралашмаларидир. Табиий ва сунъий (нефть) 
битумлари булади. Табиий битум — табиатда царийб соф 
з̂ олда учрайдиган к;атти^ модда ёки тог жинсларига 
сиигийдиган цуюц сую^лик долила учрайди. Бундам 
битумлар циммат ва тахчил булганлигидан бинокорликдл 
ишлатилиши чскланган. Нефть битумлари нефтни цайта 
ишлаб олинади. Нефть битумлари тайёрланиш усулига 
кура к;олдик;, оксидланган ва крекинг битумларга 
булинади. Цолдиц битум — смола нефтни з^айдаш цол- 
дигидир, оксидзанган битум нефть ^олди^ларига иссик; 
\аво дами берилиб з̂ осил ^илимдди; крекинг битум нефть 
ва нефть мойларига юксак з^арорат билан ишлов берилгач 
з̂ олдиз̂  долила з^осил булади. Битумларнинг техник 
хоссалари уларнинг зичлиги, цаттизушги, юмшаш 
зцарорати ва чузилувчанлиги билан тавсифланади.

Нефть битумларининг зичлиги 1,05—1,06 г/см . 
Битумларнинг цаттиз^лиги уларни маркалашга асос цилиб 
олинган булиб пенетрометр прибори дугининг битумга 
з^анчалик ботишига з^араб аниз^ланади. Ботиш чуцурлиги 
даражалар билан ифода этилади (1°—0,1 мм) ва, масалан, 
П25 дсб ифодаланади, бундаги раздам 
з^ароратини курсатади. Юмшаш з^арорати 30 
з^арорат матсриалнинг пластик з^олатга утишини

битумнинг 
150°С; бу
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курсатади; бу з;олат "^алща ва зуддир" приборида 
анжушнади ва пулат зулдир уз массасининг таъсирида 
битум билан тулдирилган жез з^ал^адан утиб кстадиган 
^ароратга мувофи»; кслади. Битумнинг чузилувчанлиги 
(дуктильлиги) пластикликни (15*С ^ароратда ингичка 
ипларга чузилиш цобилиятини) курсатади ва 0—700 мм 
мицёсида булади. Нефть битуми иситилган з^олатда тарага, 
с\уД буг тунили махсус цистсрна-термосларга цуйилади. 
1^аттиц битум тарасиз ёки ^огоз тарада ташклади. Битум 
запаслари буг ёрдамида иситиш системаси билан 
жи^озланган битум омборларида са^ланади.

Ишлатиластган нефть битумлари бинокорлик битум- 
ларига, йул битумлари ва том (пушиш) битумларига 
булинади.

Цатрон — з;аво кирмайдиган шароитда цуруц 
^айдашнинг сую»; ма^сули булиб, туц жигаррангдан цора 
тусгача булади. Тошкумир ^атрони, сланец ^атрони, утин 
ва торф |;атронлари булади. Бинокорликда тошкумирни 
кокслаш ва газлаштириш жараёнида з̂ осил булувчи асосан 
тошкумир »;атрони ишлатилади. Бирламчи ^атронда 
(тошкумир смоласи) купгина учадиган фракциялар 
булади, шунинг учун з;ам ^урилиш материалларини 
ишлаб чик;ариш учун у ^айдалади. 170*С гача ^ароратда 
енгил мой ажралиб читали. 170—270*С ^ароратда уртача 
огирликдаги мой, 270—ЗОО’С ^ароратда огир мой ва 
300—360’С ^ароратда антрацен мой ажралиб читали. 
Натижада пек деб аталувчи цатти^ ^олди^ модда олинади. 
Пскни сувсиз тошкумир смоласи ёки уни з^айдаш 
маз^суллари (мойлар) билан ^овуштириб олинадиган 
патрон »;урилиш ишларига купро^ к;ул кслади.

Битум ва патрон богловчи моддалардан олинадиган 
ЧУР или ш материаллари номенклатурасига асфальт ва 
^атрон бстонлар, ^оришмалар, том га ёпиладиган з̂ а мд а 
гидроизоляцион матсриаллар ва ашёлар, мастика, эмуль- 
сиялар киради. Асфальт ва чатРон бстонлар ча^и^тош 
ёки шагал, з;ум, минерал модда, битум ёки патрон ва 
пекдан иборат тигиз аралашмада ^атти^ланиш натижасида 
з̂ осил буладиган сунъий материаллардир. Асфальт-бетон- 
лар вазифаларига кура кучалар, йуллар, йулкаларга 
аталган йул бетонларига, поллар з^амда бинолар, 
гаражларнинг ялпо^ томларига ишлатиладиган • саноат 
бстонлари, гидротехника иншоотларини к,уришда ишла­
тиладиган гидротехника бетонларига булинади. Ёт^изила- 
ётган бетон массанинг з;ароратига »;араб улар массанинг
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^арорати 120*Сдан паст булмаган иссиц бстонга, масса- 
сининг ^арорати 60'С дан 100’С га борадиган илик; 
бстонга ва массасининг ^арорати 10'С дан 50*С гача 
борадиган совуз  ̂ бстонга булинади. Иссиз  ̂ ва илиз  ̂
бстонлар з̂ аттиз̂  ёки унча з̂ овушоз̂  булмаган битумлардан 
тайсрланади; улар зиичлашиш даврида тузилиб булади, 
бир неча соат ичида эса з^аттиз^лашади. Совуц бетон 
суюц битум асосида з^осил цилинади; тузилишининг 
шаклланиши 20—30 кун давом з^илади. Иссик; ва з̂ аттик; 
асфальт-бетонлар тезда ^атти^ланиш хоссасига эга, 
шунинг учун з̂ ам улар транспорт сер^атнов ша^ар 
шароитларида маркам цоплама з̂ оенл цилишда кенг 
куламда ишлатилади; совуз  ̂ бстонни тайерлаш осон ва 
арзонга тушади, айниз^са намхуш сову*; завода уни 
ст^изиш осон. Асфальт-бетон тулднрувчи материал и 
доналарининг йирик-майдалигига зузраб йирик донали 
(доналарининг улчами 40 мм гача), майда донали (20 
мм гача) ва з^ум-з^ум (5 мм гача) булиши мумкин. 
Йирик донали бстондан з^опламанинг таги ва цуйи 
з^атламларини ётз^изишда, майда донали ва з̂ ум-з^ум 
бстондан эса зоз̂ ори з^атламларни стз^изишда фойдалани- 
лади. ^арорат кутарззлиши билан асфальт-бстоннинг 
сиз^илишга пишизулиги пасаяди ва 20°С да 2,5—3 МПа 
ни ва 50°С да 1,0—1,2 МПа ни ташкил к; ил ад и. 
Асфальтбстон масса махсус асфальтбстон заводларда 
тайсрланади ва автомобилга ортилиб стз^изиладиган 
жойига келтирилади. Масса асфальт стцизадиган махсус 
машиналарда олдиндан тайёрланган заминга зопзуз з^атлам 
з^илиб солинади, сунгра устидан 5—14 тонна массали 
моторли галтаклар зоргизиб зичлаштирилади. Йулга 
ётз^изилган асфальт гоятда пишиц ва купга чидамли, 
старлича гигисник ва зповз^инсиз булади, кучалар ва 
ша^арларга озода, куркам туе беради.

Цатрон бетон асфальт-бетон га нисбатан пишиз^лиги, 
сувга, ейилззшга ва иссизда чидамлилиги пастрок, 
булганидан асосан шаз^ардан ташз^аридаги йулларни 
з^оплашда з^амда ремонт маз^садларида ишлатилади.

Асфальт ва з^атрон цоришмалар битум ёки з^атроннинг 
майда з^илинган тулдирувчи материал ва з̂ ум билан 
аралашмаезздан иборат. К,оришма пишириш з^озонларида 
тайсрланади. Бунинг учун аралашма 180*0 га з^адар 
з^издирилиб муттасил аралаштириб турилади. Асфальт 
з^оришмалар старлича зич пишмц, сув утказмас, иссиз^а 
чидамли булиб, гидроизоляцион материал сифатида ва



а с ф а л ь т  поллар тушашда ишлатилади. Цатрон ^оришмалар 
купга чидамаслигидан цурилишда улардан фойдаланиш 
чскланган.

Битум ва патрон нсгизидаги томга спиладиган ва 
гидроизоляцион матсриаллар рулон матсриаллар, лист 
матсриалларга ва дона (санама) ашсларга булинади. Рулон 
материаллар эса нсгизли ва нсгизсиз матсриалларга 
булинади. Асосли матсриаллар картон к̂ огоз, шишату^има 
ва шишанаматдан иборат нсгизга битум ски ^атрон билан 
ишлов бсриб зцосил ^илинади; битум ски ^атрон, 
кукунсимон ски тола тулднрувчи матсриаллар з^амда 
цушиладиган моддалардан иборат тайср аралашмхтарни 
каландрларда прокат ^илиб эн-эн з^олида нсгизсиз 
матсриаллар з̂ осил цилинади. Рубероид, тать, ши- 
шзту^нма, шишанамат каби бирон нсгизга ^опланадиган; 
пергамин, гидроизоль каби ^опланмайдиган матсриаллар 
рулон матсриаллардир.

Р у б е р о и д  — томга спиладиган гидроизоляцион (сув 
утказмайдиган) материал булиб, уни тайерлаш учун 
томбоп картонга юмшо^ нефть битуми шимдирилади ва 
устидан бир сгига ски иккхта сгига ^ийинэрир битум 
^опланади ва унинг устидан майдхтанган минерал кукун 
з^алин цилиб сспилади. Томбоп картон эса усимлик 
толаси, макулатура ва целтюлоза архташмасидан олинади. 
Сспилган кукун рубероиднинг бстини атмосфера таъси- 
ротларидан, бузилишдан асрайди ва рулон ^аватларининг 
спишиб ^олишига йул ^уймайди. Кукун турига цараб 
йирик донхти (К), танга-танга (Ч), таглик сифатида 
ишлатиладиган (П) ва бош^а хил рубероид, грамм з^исоби 
билан 1 м2 даги массасига к, а раб РК—420, РК—350, 
РЧ—350, РМ—350 ва РП—250 маркхтардаги рубероид 
ишлаб чи^арилади. Рубероиднинг эни 750, 1000 ва 1025 
мм булиб биноларнинг томларига спиладиган матсрихт 
сифатида ишлатилади. Томга спиладиган толь з̂ осил 
Килиш учун томбоп картоннинг икки сгига тошкумир 
ски сланец ^атрони сингдирилади ва устидан сидирга 
К»«либ минерхт кукун сспилади. Толь ТК—420, ТП—350 
ва ТП—300 маркхтари билан тайерлаб чи^арилади ва 
биноларнинг дсворлари з̂ амда болопушларида спиладиган 
материал ва гидроизоляцион материал сифатида ишлати­
лади. Ши ш а  т у з и м а  ски ш и ш а н а м а т  битум, 
резинабитум ски резинаполимер пленкани шишату^има 
ски шишанамат узакка югуртириб олинадиган рулон 
матсриалдир. У сувдан, сую^лик ва бугдан изоляция
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этувчи (асровчи) материал сифатида ишлатилади. Томбоп 
п е р г а м и н  томбоп картонга нефть биту мини сингдириб 
з̂ осил зуилинади; унинг бстига кукуй сспилмаган булади; 
рубероид ост ид а н з^уйиладиган материал сифатида ишла­
тилади. Рубероид сингари пергаминнинг энини з̂ ам 750, 
1000 ва 1025 мм з^илиб чицарилади, рулоннинг саз^ни 
20 м2 гача боради. Гидроизол асбест картонга нефть 
бнтуми сингдириб олинади ва гидроизоляцион материал 
сифатида ишлатилади.

Изол ва бризол узаксиз рулон матсриаллардир. 
И зо л  — резинабитум богловчи модда, асбест ва пласти­
фикатор аралашмасини прокат з^илиб олинадиган том га 
спиладиган гидроизоляцион матсриалдир. Изал рулонлари- 
нинг эни 800 ва 1000 мм, з^алинлиги 2 мм, сазрти 10 м2. 
Бу купга чидайдиган пишиз  ̂ материал бино ва иншоот 
пойдсворларини гидроизоляция з^илишда з а̂мда том га 
спишда ишлатилади. Бризол нефть битуми, асбест, резина 
ушоги ва пластификатор аралашмасини прокат цнлиб 
тайерланади. Бризол и зол га нисбатан анча эластик ва 
емирувчи му^итларга, совуеда ва чиришга чидамлироцдир.

Томбоп рулон материалларни ёпиц омборхоналарда 
сазузаш ва уларни турли шикастланишлар ва атмосфера 
таъсирларидан асраш зарур. Рулон матсриаллар са ц а п а ­
ет ганида ва ташиластганида буйлама вертикал з^алатда 
икки цатор з^илиб тсрилади, шу з^аторлар устидан 
горизонтал вазиятда яна бир з^атор зууйилади.

Томга спиладиган листлар битум нсгизидаги лист 
материаллар битум плиталари ва тошлари доналаб 
^исобланадигап (санома) ашелар булади. Битум листлар 
орасига шиша тузима ва ёки металл тур з^уйиб, ёки 
цуймасдан тайерланади ва гидроизоляция к^илишда, 
биноларнинг деформация булган чокларини тулдиришда 
ишлатилади. Плита ва тошларни бетон, гишт, туф ва 
боизз̂ а говак матсриалларга цатрон шимдириб э̂ осил 
з^илинади ва улар гидроизоляцион з^илиб териш ва 
футеровка з^илишда ишлатилади.

Мастика — битум ёки з^атроннинг жуда майдаланган 
минерал, ёхуд органик тулдирувчи модда ва пластифи- 
каторлар билан сунъий аралашмасидир. Уларда оз^актош, 
бур, цемент, кул, минерал, пахта, ёгоч з^ириндиси ва 
боши;а материаллардан тулдирувчилар сифатида фойдала- 
нилади. Мастикалар ёт^изилиш усулларига цараб олдин- 
дан 130—180*С га цадар з^издирилган иссиз̂  мастикаларга 
ва з^издирилмаган ёки 60—70‘С га цадар иситилган совун
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м а с т и  к ал ар г а  булинади. Иссиц битум мастикасидан
спиштирадиган, пушиш — изоляцион, гидроизоляцион ва 
зиддикоррозион материаллар сифатида, совуц мастикадан 
эса том га спиладиган материалларни ёпиштириш ва 
сувдан, бугдан изоляцияловчи ицота цуришда фойдала- 
нилади.

Битум ва ^атрон эмульсияси — битум ёки цатроннинг 
сувдаги эритмасидан биноларни сувдан ва бугдан 
ицоталайдиган цурилмаларда, томга ёпиладиган юмшоц 
материалларни ёпиштиришда фойдаланилади.

Табиий, сунъий ёки синтетик смолалар полимер 
материаллар негизини ташкил к; ид ад и. Полимсрлар
асосида цосил к; ил и и га н бинокорлик матсриаллари ва 
ашёлари орасида пластмассалар энг куп тарцалган. 
Бинокорликда ишлатиладиган полимер материаллар ва 
ашёлар богловчи полимернинг вазифаси ва турига цараб 
олтита асосий синфга булинади:

— пол ва деворларга ишлатиладиган рулон матсри- 
аллар ва ашёлар; линолеум, пленка ва гулцогоз (обой)лар;

— пол ва деворларга кетадиган плитка ашёлар: 
поливинилхлорид, фенолит, текстовинит, полистироль 
плиткалар ва бошцалар;

— пол ва деворларга ишлатиладиган лист ашёлар: 
цат-цат пластиклар, ёгоч цат-цат пластиклар, бакслит- 
ланган фанера, ёгоч тола плиталар ва бошцалар;

— плинтус, гов цамда поливинилхлорид ва полимс- 
тилакрилат профиллар, полиэтилен, поливинилхлорид, 
полиметилметакрилат цувур каби узала ашёлар;

— полимсрцемент поллар ва бошца хил поллар: 
мастикали цотиц ва эластик поллар, эпоксид ва полиэфир 
смолалари асосидаги поллар, пластобетон поллар;

— иссицни ва товушни тусувчи материаллар: минерал 
пахта, шиша толадан ясалган ашёлар, минерал пахта 
плиталар, поливинилхлорид, полистирол, полиуретан

i негизидаги купикпластлар ва бошцалар. 7-бобда ана шу 
материаллар ва ашёларни ишлаб чицариш асослари, 
хоссалари, ишлатилиши, юбориш, сацлаш ва ташиш 
шартлари куриб чицилган.

11.2. Ёгоч бинокорлик материаллари ва ашё­
лари

Ё г о ч  — халц хужалигининг турли тармоцларида 
ишлатиладиган цимматли материалдир. Бинокорликда 
ёгочдан поллар, эшиклар, эшик ва дераза чорчуплари,
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турли егоч конструкциялар ва бош^а нарсалар тайсрланади. 
Егоч купгина ижобий хоссалари туфайли кснг тар^алган: 
^ажмий массаси оз булгани *олда анчагина пиши*;, иссиц 
ва товуш утказувчанлиги паст, смирувчи му^итларга 
етарлнча чидамли, юксак тсхнологиявий ва ^оказолар. Шу 
билан бирга сгочнинг бир цанча камчиликлари цам бор: 
тола буйлаб ва унинг кундалангига тузилиши бирлай эмас, 
намликнинг узгаришига к, а раб шакли цам у зга ради, спади 
ва чирийди, бирон - ну^сони борлигига цараб пишшушт 
узгаради. Ёгочнинг сифатини ошириш ва купга чидайдиган 
^илиш учун унга синтетик полимер моддалар, \ар хил 
елимлар сингдирнлади.

I I .  2 . 1. ё г о ч н и н г  т у з и л и ш и , т у р л а р и  ва  х о с с а л а р и

Дарахтнинг та нас и сгочнинг асосий ^исми булиб, 
бинокорлик матсриали сифатида ишлатилади. Ёгочнинг 
тузилиши кундаланг, рад! ал ва тангенциал (порсу) 
^иркимларига ^араб урганилади (60-раем).

Егоч тана уцига тик тскислик буйича кундаланг 
кссилади, радиал кесим тананинг радиуси буйича утади 
ва тангенциал кесим дарахт танаси буйлаб марказидан 
бирмунча масофада кстади. Кундаланг ва радиал

6О-расм. Д а р а х т  т а н а с и н и н г  ас о с и й  
к с с и м л а р и :
I  —  к у н д а л а н г  к еси м ; 2 —  й и л л и к  
^ а л ц а л а р , 3 —  т а н г е н ц и а л ь  (п о р су ) 
к е с и м ; 4 —  р а д и а л  к еси м .

кссимларда (61-раем) пуст- 
ло^ J, узак тсвараги 2, 
камбий 3, ядро 4 ва узак 
5 курнниб турибти. 
Пустлоц дарахтни шикаст- 
ланишлардан асрайди. У 
таш^и ^атлам — пуст би­
лан ички патлам — луб 
(флосма)дан иборат. Кам­
бий — дарахтни устиради- 
ган ва пустлогнни йугон- 
лаштирадиган тирик \у -  
жайралардан иборат.
Камбийдан сунг ядро те- 
вараги ва ядро жойлашган 
булиб, юп^а концентрик 
^атламлардан иборат була- 
ди. )^ар бир ^атлам дарах­
тнинг йиллик всгстацион 
усиш даври мобайнида 
\осил булиб, йиллик чат- 
лам ски йиллик чал^а
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т

61-расм Д а р а х т  т а н а с н -  
и и и г  к у н д а л а н г  к ссм м и .

дейилади. Йиллик ^ал^алар дарахтнинг спиши курсатади. 
Тана марказида сгочнинг узак дсб аталувчи энг буша*; 
цисми турадн. Егоч таркибига 40—50 фоиз целлюлоза, 
20—30 фоиз лигнин, 20—30 фоиз гемицеллюлоза, 3—8 
фоиз смола ва кул ^осил ^илувчи моддалар киради.

Бинокорликда ишлатилувчи егоч навлари нинабаргли 
ва япро^ли навларга булинади. К,прагай, тилогоч (ирбит), 
сибир листа (кедр), ок; ^арагай ва бош^алар нинабарг 
турларга, дуб (эман), *;айин, тогтерак, шумтол, ^ора^айин, 
зирк (ольха), тсрак, за ранг ва боцн^алар я продли турларга 
киради. Нинабарг зот сгочлар юк тушадиган бинокорлик 
конструкциялари, шпаллар, симсгочлар, устун, ^ози^лар, 
дурадгорлик ашёлари, фансралар тайёрлашда, пиротехника 
иншоотларини ^уришда, куприксозликда ва бош^а жой- 
ларда купро*; ишлатилади. Чунки уларнинг танаси тугри 
ва узун, ю^ори ва пастки ^исмларининг йугонлиги 
бири-биридан кам фар*; к;илади, ёгочининг сифати \ам 
яхши. Дуб, шумтол каби *;атти^ ёгочли я продли зотлар 
юк тушадиган бинокорлик конструкция»! деталларини, 
паркет, фанера, эшик ва панеллар, турли дурадгорлик 
ашёлари ва };оказоларни тайёрлашда, ёгочи юмшок; япрофш 
зотлардан мува^ат бинолар ва иншоотлар конструкция- 
ларининг деталларини тайёрлашда, шунингдек эшик, 
дераза, плинтус, са^на-сури, пушиш, яшик, турли бетон 
ишларига кстадиган опалубкалар тайёрлашда фойдаланилади.

Намлик, гигроскопиклик ва сув утказувчанлик, суви 
*;очиш ва шишиш, зичлик, >;ажмий масса, исси^ 
утказувчанлик, коррозияга чидамлилик, механик пи- 
ши^лик ва );оказолар ёгочнинг асосий хоссаларидир.
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Намлик (W) ёгочнинг хоссаларнга катта таъсир этадн. 
У к^урук ёгочнинг массасига нисбатан фоиз ^исобида 
ани^ланади ва

W
М д —  mi 100

формуласи билан ^исоблаб чи^арилади.
Бундаги wi2 —^ул ёгоч намунасининг массаси, г; Wj — 
цо1$-!уфуц намунанинг массаси, г.

Ёгоч таркнбидаги намлик ^ужайра бушли^лари ва 
^ужайралар уртасидаги бушли^да жойлашувчи капилляр 
намликка ва )(ужайра дсворларида жойлашувчи гигроско- 
пик намликка булинади. Янги йи^итилган дарахт 
ёгочининг намлиги 35—40 фоиз, очи^ ^аводаги 1̂ УРУК 
ёгочники 15—20 фоиз, уй ичидаги î ypy*̂  ёгочники 8—13 
фоиз ва хул ёгочники *100 фоиз ва ундан купро^. Доимий 
нисбий намлик ва ^арорат билан ^авода узоц туриб 
долган ёгочнинг намлиги муаозанат намлиги дсйилади, 
гигроскопик намликнинг энг куп мшудерига мувофи^ 
кслувчи намлик толаларнипг туйиниш ну упас и дсйилади.

Егочнинг физик-механик хоссалари синаладиган шарт- 
ли мсъёрдаги (стандарт) намлиги стандартлаш комисси- 
ясининг тавсияларига кура 12 фоизга баравар дсб ^абул 
^илинган. Ёгочнинг гигроскопиклиги юксак булганлигидан 
унинг намлиги ^авонинг нисбий намлитга цараб узгарадн. 
Гигроскоп и клик ёгочнинг зичлиги \ажмий массаси, исси^ 
утказувчанлиги ва пиши^лиги узгаришларига, ёгоч 
конструкцияларни бино ва иншоотларда ишлатиш жара- 
ёнида уларнинг улчамлари узгаришига сабаб булади. 
Гигроскопиклнкни пасайтириш учун ёгочнинг юзига буёк; 
ва лак суртилади, унга термик ёки кимёвий ишлов 
берилади. Егочнинг сув сингдирувчаклиги муайян ва^т 
мобайнида намуна юзидан сизиб утган сув миноры 
(г/см2) ани^ланади ва бу мицдор ёгочнинг зотига, унинг 
дастлабки намлигига, кссилиш хусусиятига ва бош^а 
омилларга боглиц булади. Гигроскопик намликнинг 
буглаииш жараёнида ёгочнинг буйлама ва ^ажмий 
улчамлари кичраяди. ^ажмий к;очиш ми^дорн Ya

V. — V,
у . -  100

формуласи билан ани1̂ панади. Бундаги V( ва V2 — 
намуналарнинг цуритишгача ва цуритишдан кейинги 
^ажми, см .

К,уриб тоши *;очиш курсаткичи ^ажмий тош ^очиш 
коэффициент К0 билан ани^анади. Бу коэффициент
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£гочнинг бугланастган 1 фоиз гигроскопик намликдаги 
Ёгочнинг ^ажмий тош ^очишини курсатади:

бундаги W — намунанинг намлиги, %.
Ёгочнинг турли йуналишларда цуриб тоши нотекис 

цочиши натижасида конструкцияларнинг айрим элемент- 
лари билонгланиб, уларда сри^лар пайдо булади. 
Гигроскопик намлик толаларнинг туйиниш ну^тасига 
цадар кутарилганида ёгоч шишиб, цажми катталашади. 
К^риб тош ^очиш ва шишишни камайтириш учун ёгоч
матсриаллар ва ашёларнинг ишлатилиш шаооитлаоига

борадн. Т^ажмий масса дарахтнинг намлиги ва навига богли^ 
булади. Мсъёрдаги намликда нинабаргли ддрахтларнинг 
\ажмий массаси у рта ^исобда 600 кг/м , япроцли 
дарахтларники 520 дан (аргувон ва зиркда) то 750 кг/м3 
гача (дубда) борадн. Ёгочнинг иссик; утказувчанлиги паст, 
зичлик ва намлик купайиши билан ёгочнинг исси^ 

, утказувчанлиги ортади. Тола буйлаб исси^ утказувчанлик 
4 коэффициенти тола пинг кундалангига булган иссяк;
* Утказувчанликдан тахминан 2 баравар куп. Ёгоч иш^ор, 

туз ва купчилик органик кислоталар эритмаларининг
|  таъсирига гоятда чидамли. Аммо минерал кислоталарнинг,
* айни^са нитрат кислотанинг эритмаси, шунингдек денгиз 

суви ёгочни увалантириб юборади, чунончи концентрация 
к^тарилиши билан увалантириш таъсири з;ам кучаяди. 
Нинабарг зотларнинг ёгочи япрок^ш зотларнинг ёгочига 
нисбатан смирувчи му^ит таъсирига купроц коррозион 
чидамли эканлиги аншушнган.

Ёгоч ёнадиган материалдир: унинг кумирга айланиш 
^арорати 120—150*С, алангаланиш ^арорати 250—300*С.

I Ёгочни ёнишдан асраш учун унга утдан сацлайднган 
таркиб (антипирен) сингдирилади, утдан сак;лайдиган 

| суюц материалларга буялади, ашёларнинг бсти енмайдиган 
I матсриаллар билан сувалади ва ^оказо. Ёгочнинг 
К си^илиш, чузилиш ва эгилишга пишшужги ^ам тол ала- 
[ рининг йуналишига боглик; булади: зичлик ошиши билан 

■ ортади ва намлик к^тарилиши билан камаяди. Ёгочнинг 
I тола буйлаб си^илишга пиши^лигининг 15 фоиз намлик- 
I даги пишиужкка богли^лигини 27-жадвалда берилган 
I ра^амлар курсатиб турибди.
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27. Лсосии /гон т у р .т а р и н и н г  зичлик ва пишшушк р а ц а м л а р и

Зоти Зичлик, г/см 3 Сикилилва ли­
ши клик кадди. МПа

Пинабарглилар:
ирбит 0,68 52
карагай 0,53 44
цора цзрагай 0,46 42
листа кара гай 0,44 35

Япроцли зотлар:
дуб 0,72 52
шум ТОЛ 0,71 51
Кора кзйин 0,65 46
кайин 0,64 45
зирк 0,52 37
терак 0,47 35

Ёгочнинг тол а га кундаланг тушувчи си^илишга пи- 
шицлига тола буйлаб си^илишга пиши^лигининг тахммнан 
10—30 фоизини ташкил цилади. Тола буйлаб чузилишга 
пишм^лик ёгочнинг тола буйлаб си^илишга пиши^литдан 
2—3 бара вар ю^ори, эгилишга пиши^лиги эса 1,5—2 
баравар купроц. Аммо ёгочнинг тала кундалангига чузилиш 
ва эгилишга пишиугиги жуда паст.

Дарахт танасининг меъёрдаги тузилиши ва ташци 
шаклининг бузилишларндан, турли шикастликлар ва 
касалланишдан вужудга келувчи цусурлар дарахтнинг 
хоссаларига анча таъсир этади. Ёгочнинг цусурлари ёгоч 
матсриаллар ва ашсларнинг сифатини пасайтириб юборади, 
шунинг учн ^ам улар ёгочнинг навини белгилашда 
пиши^лик курсаткичлари билан бирга дастур булади. 
К,усурлар дарахтларнинг усиш жараёнида вужудга келувчи 
бирламчи цусурларга ^амда сгочни ишлатнш ёки уни 
са^лашда вужудга келувчи иккиламчи ^усурларга булинади. 
Сербуто^лик, эгрилик, буранглик, билонгилик, учи сари 
ингичка тортиш ва бош^а иллатлар бирламчи ну^сонларга, 
ерш^лар, могор босган, чириган, цурт сган ёгочлар 
иккиламчи цусурларга киради. Дарахт танасидаги бутоцлар 
ёгочнинг энг куп тар^алган зарар цусуридир. Бутонар 
бир жинсли тузилишни бузади, пишшутикни пасайтиради 
ва ёгочга ишлов беришни ^ийинлаштиради, замбуруг 
касалликлари тар^алишига манба булиши мумкин. Шунинг 
учуй ^ам бинокорлик конструкцияларининг масъул алс- 
ментларини ясаш учун бутоцсиз ва бош^а цусурлардам 
холи cap хил тскис ёгоч ишлатилади. /fийшицлик — 
тананинг узунлик буйлаб ^ийшайганлиги нафли ёгоч 
материал ва ашё чи^ишини камайтиради. Танада ёюч
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толаларннинг винтсимон жойлашишидан и борат буранглик 
ёгочнинг сифатини пасайтиради ва уни ишлатишни 
чсклайди. Буранг ходаларни арралаб олинган тахта ва 
бруслар унча пиши»; булмайди. Ёгоч талаларининг 
тул^инсимон чал каш жойлашишидан билонгилик цусури 
пайдо булади. Билонгилик ёгочнинг эгилишга пиципутигини 
пасайтиради, материал га ишлов бсришни цийинлаштиради, 
лскин ёнго^, Карелия ^айини каби баъзи билонги ёгоч 
навларининг ^ир^имлари куркам гул бсради ва бсзак 
ишларида фойдаланилиши мумкин. Инг инка тортиш — 
дарахт танасининг илдиз бугзидан учи сари тана 
йугонлигининг бслгиланган мсъёрдан ингичкалашиб кстиши 
булиб, нафли ёгоч чи^иш фоизини камайтириб юборади. 
Ерицлар — дарахтнинг усиш ва ёгочнинг нотскис цуриши 
жараснида талаларининг у зала ажралишидан вужудга 
кслади. Ёртугар ёгочнинг яхлитлигини бузади, унинг 
чиришига сабаб булади, нафли ёгоч-тахта матсриаллар 
чи^иш фоизини камайтиради. Ёгочдаги могорлаган ва 
чириган жойлар — ёгочнинг бузувчи замбуруглар таъснрида 
вужудга келган ^усурлари булиб, усиб турган, шунингдск 
кссилган дарахтни, ёз̂ уд ^урилиш конструкция элемент- 
ларини шикастлантириши мумкин. Дубнинг о к; могори, 
буз могори з а̂мда япрок^ли дарахт зотларининг oî  могори 
замбуругларнинг энг хавфли турларидир. 20—35’С ^арорат 
ва 20—70 фоиз намлик ёгочга замбуруг тушиши энг 
цулай шароитлар ^исобланади. 20*С дан паст ^ароратда 
ёгоч чиримайди. Сернам шароитларда турадиган ёгочни 
му^офазалаш учун унга замбуругларни за^арлайдиган ва 
^ирадиган антисептик моддалар билан ишлов бсрилади. 
Натрий фторид, антрацен мой, сланец мойи, битум, 
силикат ва гил пасталар энг куп тар^алган антисептик 
моддалар ^исобланади. Дурт тушган ёгоч г-  ^ашаротлар 
вужудга келтнрадиган цусурдир. Мебель ва хонаки ёгоч 
цурти, термитлар энг куг тар^алган зараркунанда 
^ашаротлардир. Ёгочда диамстри 2 мм ва ундан каттаро^ 
думало^ ёки овал тешиклар, йуллар, шунингдск пустло^ 
остидаги ари^чалар цурт еган жойларнинг хос турларидир. 
Курт еган ёгочнинг пишицлиги пасайиб кстиб чиришга 
мойил булади, шунинг учун з̂ ам улардан иморатсозликда 
фойдаланиб булмайди.

И .  2. 2. Иморатбом ёгоч материалларнинг асосий турлари.
Уларни ca v ia iu  ва ташиш шартлари

Иморатсозликда ишлатиладиган ёгоч-тахталар ходалар, 
ёгоч-тахта, иморатбоп деталлар ва ашёларга булинади.
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Турли сгоч материалларнинг мажмуи сортимснтларни 
ташкил цилади. Улар нави, улчами ва вазифалари билан 
бир-биридан фарк; ^клади.

Шох-шаббаси кссилган пустло^пи ёки пустлоги ши- 
линган дарахт таналари гула ёгоч материаллар булади. 
Учининг йугонлиги камида 14 см келадиган тана 
булакларига хода дейилади, 8 см дан 23 см гача 
борадиганлари ходача (подтоварник) ва 3 см дан 7 см 
гача борадиганлари поя (жердь) булади. Ходалар 
вазифасига кура иморатбоп ва аррабоп булади. Иморатбоп 
ходалардан уй-жой, жамоат ва саноат бинолари учун юк 
тушадиган конструкциялар, элсктр ва ало^а линиялари- 
нинг устунлари, тсмир йул шпаллари тайёрлашда, 
гидротехника иншоотларида ^амда куприклар цуришда, 
аррабопларидан эса — ёгоч-тахталар тилишда фойдалани- 
лади. Цурилиш ишларида асосан игнабарг навларнинг, 
камдан-кам ^олларда япро^ли навларнинг ходаларидан 
фойдаланилади, элсктр ва ало^а линияларининг устунлари 
учун йугонлиги 20—32 см, узунлиги 6,5—18 м га 
борадиган ходалар ишлатилади; тсмир йул шпалларини 
тайёрлаш учун йугонлиги камида 24 см ва узунлиги 
2,7—5,4 м га борадиган нинабарг ва япро^ли зот ходалар 
ишлатилади; гидротехника иншоотларини тиклаш ва 
куприклар ^уришда йугонлиги 22—34 см ва узунлиги 
6,5—8,5 м га борадиган нинабарг дарахтларнинг ходалари 
ишлатилади. Ходалар ёгочининг сифатига кура уч 
категорияга булинади: чириш ва цурт еганликдан иборат 
ну^сонлари булмаган, лекин чскланган ^олдаги бош^а 
хил шикастлари булган ходалар биринчи ва иккинчи 
категорияларга киради, чиришдан таш^ари ) а̂р хил 
шикастликлари булган ходалар учинчи категорияга 
киради.

Ёгоч-тахта ходаларни узала арралаш натижасида цосил 
цилинади. Ёгоч-тахта материаллар шакли ва ул ч ам л ар и  
жи^атидан (62-расм) тахталарга (эни икки баравар 
^алинлигидан сербаррок; булади), брусларга (эни икки  
карра цалинлигига баравар ёки ундан камрок; булади) 
ва брусьяларга (эни ёки ^алинлиги 100 мм дан ошади) 
булинади. Нинабарг зот ёгочдан тилинадиган тахталар 
13, 16, 19, 22, 25, 32, 40, 45, 50, 60, 70, 75 ва 100мм, 
брусьялар— 130, 150, 180, 200, 220 ва 250 мм дан 
булади. Ёгоч-тахта материалларнинг эни 80—250 мм, 
узунлиги 1—6,5 м булади. Япрок^ли дарахт зотларидан

354



62-расм. Бинокорлик матсриалларншшг турлари:
о. О, в —  бруслар; г  —  зи*и  олинмаган тахта; д —  зи*и  олинган тахта; 
и  юзи, 2— зи*и , J — тореци — кундаланг сирти, 4— цнрраси); е  —  бнр
си зиди тумто>; тахта; ж  —  бир ён зици уткир тахта; з — брус; и _
пушта; дс —  бир учи порсу килинган: л —  з и \и  олинмаган шпал; м __
зиди олинган шпал.
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тилинган ёгоч-тахталарнинг цалинлиги 13—100 мм, эни 
60—200 мм ва узунлиги 0,5 дан 6,5 м гача боради.

Иморатбоп дсталлар ва ашёлар дурадгорлик плиталари, 
фанер, паркет, рандаланган у зала ашёлар, елимланган 
дурадгорлик ашёлари, ёгоч ^иринди ва сгочтола плиталар 
ва ^оказолар з^олида тайёрлаб чи^арилади. Дурадгорлик 
плиталари ораларига рейка цуйилган иккала томонидан 
ёгоч шпон (пластинка) ёпиштирилган уч^ават шчитдан 
иборат булади. Плиталар энини 1220, 1270 ва 1525 мм, 
узунлигини 1800, 2120 ва 2500 мм ва ^алинлигини 16, 
19, 22, 25 ва 30 мм ^илиб нинабарг дарахтлар ва 
юмшок; я прокат и дарахтларнинг сгочларидан тайёрлаб 
чицарилади.

Иморатбоп фанера — ^айин, дуб, зирк, шумтол, 
заранг, тогтерак, ^арагай, ^ора^арагай ва бош^а хил 
сгочдан ишланган бир нсча хил шпонни фснал-формаль- 
дсгидли елим ва казеин-цемент слим билан ёпиштириб 
зцосил цилинади. Икки »̂ ушни шпон толаларининг йу нал и ши 
бир-бирига тик булмоги ксрак. Шпон ^атламларининг сони 
3 тадан 13 та гача боради. Фанераларнинг цалинлиги 1,5; 
2; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; 12; 15 ва 18 мм булгани 
з̂ олда формати 2440*1525, 2440x1220, 2135x1525, 1830x1220, 
1525x1525, 1525x1220, 1525*750, 1220*750 мм булади.
Иморатбоп фанер биноларнинг тайней ва ички дсворларига 
цоплашда, говловчи конструкциялар ва ички туст^лар, 
деворлар цуришда, муваз^ат ва ёрдамчи иморатлар учун 
пушиш материал сифатида ишлатилади.

Паркет полларнинг бетига ^оплашда ишлатилади ва 
планка паркет з^амда шчит паркетларга булинади. Планка 
паркет четлари профилланган турли улчам ва шакллар- 
даги тахтачалардан иборат булади; шчит паркет негизида 
рейка булиб устидан планка паркет ёпиштирилган булади. 
Паркет дуб, ^ора^айин (бук), шумтол, ^арагай каби 
цаттиц ёгочлардан тайёрланади. Полга ётцизиладиган 
тахталар, дераза рафлари, рандаланган брус ва брусьялар, 
плинтус ва часпак (чорчуп)лар, мува^цат биноларга 
аталган пушиш плиталар рандаланган у зала ашёларга, 
эшик, дераза ва говдевор элсмснтлари елимланган 
дурадгорлик ашёларига, погонаж (узала) ашёлар, том га 
ёпиладиган материаллар учун остидан ^уйиладиган 
(синтетик смола ва о^сил елимлар билан ёпиштирилган) 
шчитлар, рандаланган погонаж ашёларга киради. Ёгоч 
з^иринди ва ёгоч тола плиталар нокондицион ёгоч 
матсриаллардан з^амда ёгочсозлик саноатининг чикрзтла-
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ридан, ёгоч зарраларини иссиц ^олда ёки ёгоч тола 
массани богловчи фенол ё^уд карбамид смолалар билан 
пресслаб тайёрланади. Плиталар ^опламасиз ^амда шпон 
ва синтетик пленка билан ^опланган цолда чи^арилади.

Ёгоч ^иринди плиталар бинокорликда полларга 
тушашда, девор ва шипларни ^оплашда, турли гов 
дсворлар куришда, мебель ва радиотехника саноатида, 
машинасозликда ва бош^а тармоцларда, ёгочтола плиталар 
эса биноларнинг ичида дсворлар, шиплар ва полларга 
^оплама ^амда термоизоляцион материал сифатида кенг 
куламда цулланади. Ёгоч материаллар ва улардан 
тайёрланган ашёларнинг сифатига материал ва ашёлар- 
нинг вазифаси, улчамлари ва намлигига к̂ араб йул ^уйиш 
мумкин булган в̂ усур турларини ^исобга олган ^олда 
ба^о берилади. Ёгоч материаллар омборларда са^ланаёт- 
ганда уларнинг ёгин-сочин тушиб бузилишига, замбуруг 
ва ^ашаротлар воситасида бузилишига, механик шикает- 
ланишлар ва ёрилиб кетишга имкон бермайдиган 
шароитлар яратиш зарур. Барча ёгоч материаллар тури, 
нави ва улчамларига кура хилланган ^олда са^анади. 
Жизда )^ул ходалар ва ёгоч-тахталар ёгочнинг табиий 
шамоллаб туриши ва бир маромда ^уриши учун 
шароитлар вужудга келтириладиган тарзда тахланади. 
^аво бузилганида тах устидан брезент, толь ва бош^а 
материаллар ёпилади.

Нотекис ^уриш натижасида ёрилиб кетишдан са^лаш 
учун ходалар ва ёгоч-тахта учларининг кундаланг сиртига 
намлик чи^ишини секинлаштирувчи о^ак эритмалари, 
нефть битумлари ва эмульсиялари суртиб цуйилади. Ёгоч 
материалларни уйиб caiyiaio таци^ланади. Иморатбоп 
деталлар ва ашёлар ёпиц биноларда ораларига цистир- 
малар ^уйиб са^анади. Шундай к;илинганда уларнинг 
^ийшайиши ва шикастланишига, шунингдек уларга сизот 
сув тегишига имкон берилмайди. Са^лаш учун келти- 
рилган хода материалларнинг пустлоги шилиб олиниб, 
ходалар ёки тсмир-бетон балкалардан тузиладиган махсус 
заминга тахланмоги лозим. Ходалар билан тахнинг 
биринчи горизонтал цатори орасидаги масофа 300—400 
мм, кейинги ^аторлардаги масофа эса камида 50 мм 
булиши керак. Ходалар механизмлар воситасида тахланса, 
тах баландлиги 6—8 м булади; тахнинг муста^камлигини 
ошириш учун тайней томонидан ерга к;оцилган устун ва 
тиргаклар билан ма^камлаб цуйилади.
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^авойи-цурук; намликдаги олий ва биринчи нав 
ёгоч-тахталар бостирмалар остида тури, зоти ва 
улчамларига ^араб ало^ида-ало^ида са^анади, долган 
навлар эса очиц омбор майдонларида табиий ^уришини 
таъминлайдиган зич тах ^илиб сак^ланади. Ёгоч-тахта 
тахлари тугрибурчак ски квадрат шаклда булиши мумкин; 
тахнинг буйи тахлаш усулига бог л и ̂  булади: цулда 
тахлаганда 2—3 м, механизмлар воситасида тахлаганда 
6 м дан 8 м гача боради. Тахларни тик офтоб нури 
ва ёгин-сочиндан са^лаш учуй устига 10—15° бурчак 
билан жойлаштирилган тахталардан бир ё^лама и и шабли 
том ^илинади. Иморатбоп деталлар ва ашёлар ёпи^ 
биноларда тури, нави ва улчамларига кура хилланган 
^олда тагликларга тахлаб сацланади; шу билан бирга 
уларни тик офтоб нуридан сгин-сочин ва сизот сувдан 
асраш кузда тутилган булади. Ёгоч материаллар ^амма 
турлардаги транспорт билан ташилади. Темир-йул ор^али 
ташилаётганида купинча очи к; платформалардан, камдан- 
кам ^олларда усти ёпиц вагонлардан фойдаланилади. Ёгоч 
материалларни ма^камлаш учун платформалардаги ^озиц 
уяларига тициб цуйиладиган махсус устун-цозшушр, 
шунингдек сим ва стандарт боглар ишлатилади. Думало^ 
ёгоч материаллар вагонлар буйлаб учма-уч тахлаб 
ташилади. Узун улчов ходалар ташилаётганида икки 
жуфт кундаланг цистирмалар ^уйилади. Ёгоч-тахталар 
бири-бирига та^аладиган ^илиб зич тахланади ва ^03Hiyiap 
билан ма^камлаб ^уйилади. Ёгоч-тахталар сурилиб 
кстишига йул цуймаслик учун узала ва кундаланг 
йуналишларида планка ва хомутлар, шунингдек торцевой 
шчитлар ёрдамида яна ма^камлаб цуйилади. \а р  бир 
вагонга бир хил зот, бир хил нав ва бирдай узунликдаги 
ёгоч-тахталар ортилади. Ёгоч-тахта хомутлар билан ураб 
богланган устки ва цуйи ёгоч бруслардан иборат 
пакстларга тахланган ^олда ^ам ташилади. Иморатбоп 
ёгоч деталлар ва ашёлар блок цилиб йигилган ^олда 
ташилади ва ёгин-сочиндан, офтоб нуридан ва механик 
шикастланишлардан му^офаза этилмоги лозим.

11.3. 1^урилиш материаллари сарфини камай-
тиришнинг асосий йуналишлари

Б и н о к о р л и к  и ш л а б  ч и ^ а р и ш и  — цемент, ме­
талл, ёгоч-тахта, томга ёпиладиган материаллар ва бошца 
хил материалларнинг энг катта истеъмолчисидир. Моддий
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ишлаб чицаришда фойдаланиладнган жами саноат 
ма^сулотининг 15 фоизидан купи ^урилиш ишлари 
доирасига кстади. Мамлакатимиздаги катта цурилиш 
куламларида моддий рссурсларни тсжаш му^им халц 
хужалик а^амиятини касб этади ва умуман мамлакат 
буйича моддий рссурслар сарфининг ^ар фоиз камайиши 
натижасида юзлаб миллион сум пул тсжалади.

Бинокорлик матсриаллари саноатида ишлатилувчи 
асосий хом ашс турлари: купчилик бинокорлик матсри- 
алларини ишлаб чи^аришда фойдаланиладнган минерал 
хом ашёга, кбайта ишлащ саноатининг тармо^лари 
оладиган матсриалларга (металлургия, кимс, нефтии 
кбайта ишлаш саноати ма^сулотлари), кончилик, метал­
лургия ва с^илги саноатига, минерал хом ашёни ^айта 
ишлашга йулдош ма^сулотларга, бинокорлик матсриалла­
ри саноатининг чи^итларига, дов-дарахт хом ашёга 
булинади.

Бир ^анча доллараа бинокорлик матсриаллари сано­
атида шу саноатнинг узи ишлаб чи^арган ма^сулотлардан, 
масалам, цемент, о^ак, гипс, керамзит, минерал пахта 
ва бош^а ма^сулотлардан фойдаланилади. Моддий рссур­
сларни тежаб улардан комплекс ^олда фойдаланиш янги 
ил гор матсриалларни ишлатиш, иккиламчи хом ашё 
рссурсларини хужалик доирасига жалб к̂ илиш бинокорлик 
матсриаллари сарфини камайтиришнинг асосий йуналиш- 
ларидир.

1^урилишда йигма конструкциялар ва ашёлардан, 
биринчи навбатда тсмир-бстон ашёлардан фойдаланиб 
бориш ор^али моддий рссурсларни ишлатиш яхшиланади. 
Олдиндан зури^тирилган ва юп^а дсворли конструкция- 
лардан фойдаланиш, енгил бстондан ясалган ашёлардан 
фойдаланиш айни^са самархчи булади. Зури^тирилиб 
армировка ^илинган конструкциялардан фойдаланиш 
натижасида 20—25 фоиз цемент тсжалади. Юп^а дсворли 
ашеларни ишлатиш натижасида эса 40 фоизгача цемент 
тсжалади. Тсмир-бстонда стержень арматура урнига 
тобсиз (совуцлайин) чузилган пулат симдан пайвандланган 
тур ишлатиш натижасида 30 фоиздан 40 фоизгача прокат 
тсжалади. Паст легирланган пулат прокатни ва ишлов 
бериб пиши^тирилган прокатни, самарии пулат турла- 
рини ишлатиш натижасида, тежамли прокат профилла- 
рини жорий этиш, коррозияга ^арши кураш натижасида 
Курилишда металл сарфи камаяди. Янги илгор материал 
турларидан, аввало полимер матсриаллардан фойдаланиш
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туфайли металл, ёгоч, цементни тежаш реал имконият- 
лари вужудга кслади. Масалам, ^урилишда 1 тонна 
пластмасса ишлатиш о^ибатида тахминан 1,8—2,4 тонна 
пулат ва чуян, 6,1—7,6 тонна ишбоп ёгоч ва 9,1—12,1 
тонна цемент бушайди. Ички сув тармо^ларида, газ 
таъминот ва канализация тармо^ларида ва таоп^и сув 
таъминот тармш^ларида полиэтилен ва поливинилхлорид 
^увурлардан фойдаланиш айни^са самарали булиб, уларда 
1 тонна пластмасса цувур 7—12 тонна пулат ^увур 
урнини босади. Мелиорация ^урилишида металл цувурлар 
урнида юксак тазйтули асбоцемент ^увурлардан фойда­
ланиш натижасида ^ар километр цувурда 26 тоннадан 
зиёд металл тежаш мумкин булади. Бетон ишлаб 
чи^аришда ю^ори сифатли ча^и^тош, шагал ва ^урилиш 
цумидан фойдаланиш, мулойимлаштирувчи ва гидрофоб 
^ушимча моддалар ишлатиш, шлак-иш^орли богловчи 
материаллар асосида цсмснтсиз бстонлар ишлатиш 
о^ибатида цемент тежалади.

Ёгоч ни ми^дорий тежаш ва ёгоч материаллар урнида 
бош^а хил материаллар, полимерлар ишлатиш, шунингдек 
ёгоч воситалар ва бош^а хил воситалардан комплекс 
^олда фойдаланиш о^ибатида ёгоч материаллар сарфи 
камаяди. Цурилиш ишларида хом ашё ва материаллар 
сарфи нормаларини камайтириш, ^урилиш матсриаллари 
сифатини ошириш йуллари билан моддий рссурсларни 
тежаш мумкин булади. Бинокорлик матсриалларини 
ишлаб чи^аришда иккиламчи хом ашёдан фойдаланиш 
тайёр ма^сулот ишлаб чи^аришни анча купайтиришга, 
к;имматли матсриалларни тежашга, чи^итларнинг атроф 
му^итга номатлуб таъсирини камайтиришга имкон беради.

Аммо ^озирги ва^тда ^урилиш э^тиёжлари учун саноат 
чи^итларидан фойдаланиш даражаси ^али унча катта 
эмас. Кончилик, металлургия, кумир ^азиш тармо^лари 
ва саноатнинг бош^а тармо^ларида чи^итларни комплекс 
цайта ишлаш масаласи айни^са ксскин ^уйилмо^да. )^ар 
йили куплаб тог жинслари, минерал хом ашёни кбайта 
ишлаш чогида чи^адиган ма^суллар, кул-шлак чи^итлари, 
домна, мартен шлаги ^амда тсмир ^отишма шлаклари 
яро^сиз жинслар сифатида уйилади. ^олбуки шлакпорт- 
ландцемент, дсворбоп материаллар ва ашёлар, шлакси- 
тоалл, к^уйма ашёлар цувурлар, бетон га ишлатиладиган 
чащик^тош каби му^им бинокорлик матсриаллари ва 
ашёларини ишлаб чи^ариш учун шу ^имматли саноат 
чи^итларининг озгина ^исмидангина фойдаланилади.
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Кумир саралаш чицитларидан озгина технологик ё^илги 
сарфлаб керамик гишт ва тош ишлаб чи^арилиши 
мумкин. Аммо иккиламчи хом ашёнинг шу энг му^им 
туридан фойдаланиш ^али кенг ёйилмаган. Бинокорлик 
материаллари саноатида бундай материаллар ишлаб 
чи^аришда асосий кон ма^сулотларига ^ушилиб чи^адиган 
материаллардан, иккиламчи хом ашё, шлак ва бош^а 
чи^итлардан янада тулароц фойдаланиш асосий 
йуналишлари белгилаб бсрилган. Уй-жой курилишларида 
ёгоч чицитларидан ^осил ^илинадиган ёгоч^иринди ва 
ёгочтола плиталарни, шунингдек полимер материаллар 
ва цемент асосидаги ашёларни ишлатиш му^им и^тисодий 
Самара беради.-

Бинокорлик материалларининг ^анчалик сарфланиши 
цурилиш корхоналарининг объектлари, омборлари ва 
базаларида моддий ресурсларнинг са^ланиш сифатига куп 
жи^атдан богли^ булади.

Обьсктларни жадаллик билан сифатли к^уриш бино­
корлик матсриалларини тежашнинг му^им омилларидан 
биридир. Тез ^уриш — материаллар ва ашёларни очиц 
завода камро^ сацлаш, сифатли куриш — матсриалларни 
тежаб сарфлаш, нобудгарчиликларни камайтириш демак- 
дир.
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