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KIRISH

U shbu o ‘quv q o ‘llanm ada «Qurilish materiallari va buyumlari» fani- 
ning «Keramika va olovbardosh materiallar» qismiga oid asosiy mavzulari 
oddiy m uhandislik  tilda bayon etiladi.

“ Qurilish materiallari va buyumlari» fani bakalavrlik yo ‘nalishiga oid 
soha — keramika va olovbardosh materiallar haqida so ‘z yuritiladi. U nda  
k e ram ik a  va o lov b ard o sh  m a te r ia l la r  tasn ifi ,  u la rn i  ishlab ch iqar ish  
texnologiyasi asoslari, asosiy mahsulotlar — gips, ohak, sem ent,  qurilish 
g ‘ishti, sopol buyumlari, chinni, olovbardosh materiallar texnologiyasiga 
oid m a ’lum otlar  keltiriladi.

Bu fan sohalarin i o ‘rganishdan m aqsad ta laba la rn i g id ro texn ik  va 
boshqa inshootlarni loyihalashtirish, qurish, ularni ishlatish va t a ’mirlashda 
bakalavr uchun  kerak b o ‘ladigan qurilish uchun tasdiqlangan har  bir stan- 
dartda materialning tarkibi, xossalari, o‘lchami, shakli, sinash usullari, qabul 
qilish shartlari, saqlash va tashish, shu bilan birga ular to ‘g ‘risida fan va 
texnikaning yutuqlari kabi m a ’lum otlar bilan tanishtirishdir.

Qurilish materiallari va buyumlari doirasiga qurilish keramikasi m ah- 
sulotlari va olovbardosh materiallar kiradi.

“ K eram ika  va olovbardosh materiallar» qismi uch katta guruhdan  
tashkil topgan:

1. a n ’anaviy keramika (qurilish va nafis keramika);
2. texnik keram ika (yuqori olovbardosh oksidli keramika, silikat va 

alumosilikatli keramika, titanatli, ferritli, karbidli, nitridli, boridli yoki 
silitsidli keramika);

3. olovbardosh materiallar (alumosilikatli, dinasli, magnezitli, shpinelli, 
forsteritli m odda  va hokazo).

K eramika deb, tuproq  va uni boshqa mineral q o ‘shim chalar bilan hosil 
qilgan aralashmasini kuydirish natijasida olingan materiallarga aytiladi. Ular 
qatoriga devorbop va qurilish keramikasi, ch inni,  fayans, sopol, texnik 
keramika va boshqa buyumlar kiradi. Ba’zi bir keramika mahsulotlari ishlab 
chiqarish m iloddan 15 ming yillar ilgari boshlangan b o ‘lishiga qaramay, 
hozirgi kungacha ulardan xo‘jalikda, qurilishda, fan va texnikaning turli 
sohalarida keng foydalanib kelinmoqda.

0 ‘zbekiston Respublikasida ta ’lim sohasidagi davlat siyosatining maz-
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m uni Respublika ta ’limi taraqqiyotini rivojlantirish, uni eng ilg‘o r  xorijiy 
m am lak a t la r  t a ’limi darajasiga k o 'ta r ish ,  jah o n d ag i  yangi pedagog ik  
texnologiyalarin i olib kirish asosida barkam ol shaxs va malakali m u -  
taxassisni tarbiyalab, voyaga yetkazishdan iboratdir. Ushbu m azm un t a ’lim 
sohasidagi davlat siyosatining asosiy tamoyillarida yanada yorqin nam oyon 
b o ‘ladi.

Respublikam izda tadbirkorlikni rivojlantirish uchun yuzaga keltiri- 
layotgan ijtimoiy-iqtisodiy omillar anchagina vaqtni talab qilishidan tashqari 
(hoz ircha  bular amaliy ishlarda q ilinayotir),  maxsus bilimni, dastlabki 
bosqichda esa tadbirkorlik asoslarini, chet el va mamlakatimiz tajribal- 
arini te ran  va izchil o ‘rganishni talab etadi. Bu o 'r inda  tadbirkorlik faoli- 
yatining iqtisodiy mohiyatini nazariy jihatdan  bilish ham m uhim  aham i- 
yatga molik ekanini t a ’kidlash joiz.

Qurilish tuzilmalarining sifati va uzoq m uddatga chidamliligi masa- 
lalari ham  texnik, ham  iqtisodiy y o ‘nalishda olimlar, loyihachilar, quruv- 
chilar diqqatini o 'z iga jalb etm oqda.

Bunda asosiy diqqatni kelajakda qurilish materiallari va buyumlarini 
ishlab chiqarishda turg‘un va ekologik toza xomashyo bilan ta ’minlanishi, 
ikkilamchi chiqindilardan samarali ashyolar ishlab chiqarishning texnik- 
iqtisodiy ko'rsatkichlarini oshirish ham d a  qurilish materiallari sifatini va 
chidamliligini yaxshilashga qaratish lozim.

Qurilish sanoatining rivojlanishida respublikamiz olimlari va ixtiro- 
chilari o ‘zlarining katta hissalarini q o ‘shmoqdalar. U lar qurilish ashyolarini 
tayyorlash texnologiyasining asoschilari yaratgan g'oyalarni texnika yutuq- 
lari bilan boyitib, yangi qurilish ashyolarini vujudga keltirmoqdalar.

Ushbu ilmiy-amaliy o ‘quv q o ‘l lanm a o ‘quvchilar bilimlarini oshi- 
rishdagi dastlabki qadam  b o ‘lganligi tufayli kamchiliklardan xoli emas. Aziz 
o ‘quvchilar, o ‘quv q o ‘llanmaga oid fikr-mulohazalaringizni e ’tiborga olib 
kitoblarimizni yanada m ukam m alroq  b o ‘lishiga harakat qilamiz.
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BIRINCHI Q ISM  

AN’ANAVIY KERAMIKA

I BOB. QURILISH KERAMIKASI
K eram ika  va olovbardosh  m ater ia lla r  turi ju d a  k o ‘p. K eram ika b uy­

u m la r i  va m a te r ia l la r i  ta tb iq  e t i l ish i ,  xossa lar i,  i sh la t i lay o tg an  xo- 
m ash y o  tu r i  yoki p ishgan  m ah su lo tn in g  fizikaviy tark ib iga  k o ‘ra tas- 
n if lanadi.

K eram ika va olovbardosh m ateria llar ishlab chiqarish m ahsulotiga 
k o ‘ra a n ’anaviy va n o a n ’anaviy qismlarga ajraladi. A n ’anaviy keram ika 
esa 3 turga bo 'linadi:

1. Qurilish keramikasi (qurilish g 'ishti va boshqalar);
2. M aishiy-xo 'jalik  va dekorativ keramikasi (sopol va chinni);
3. O lovbardosh buyum lar keramikasi (sham ot g ‘ishti va boshqalar);
N o a n ’anaviy keramikaga texnik keram ika (e lektr izolator va b osh ­

qalar) kiradi.
K eram ika buyumlari o ‘tga chidamlilik  nuqtayi nazaridan ikki katta 

guruhga ajraladi:
1. O ddiy  keram ika buyumi va m ateriallari -  qurilish g ‘ishti, sopol, 

chinni,  koshin, quvur va boshqalar. U larn ing  shakli 1580°C li haroratda 
o 'zgaradi. O datda , qurilish g ‘ishti 1200°C dan  yuqori haro ratda , sopol 
va chinni esa 1300— 1400°C dan  yuqori haro ra tda  eriydi.

' 2. O lovbardosh keram ika buyum i va m ateriallari — sham ot va dinas 
g ‘ishti. U la r  1580°C li haroratda  ham  o ‘z shaklini o ‘zgartirmaydi.

1 .1 . Q U R IL ISH  KERAM IKASINING QISQ ACHA  
RIVO JLANISH  TARIXI

T uproq , trepellar, diatom it va mineral xom ashyolarning boshqa tu r-  
larini tu rl icha q o ‘sh im chalar  yoki q o ‘shim chalarsiz qorishtirish, shaklga 
keltirish va kuydirish yo ‘li orqali hosil qilinuvchi buyum lar keramik ma­
teriallar deb ataladi.

Q u ri l ish  b u y u m i,  m a ish iy -x o ‘ja l ik  va tex n ik a  a sb o b -a n jo m la r in i  
ish lab  ch iq a r ish  m o d d iy  ish lab  c h iq a r i s h n in g  m u h im  s o h a la r id a n
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h iso b la n a d i .  Iq t iso d iy o t  so h a la r i ,  s an o a t  ish lab  ch iq ar ish  p o te n s ia -  
l in in g  o ‘sish s u r ’a ti ,  a h o l in in g  m o d d iy  va tex n ik a  b u y u m la r in i  o lish  
b i lan  bog 'l iq .

K eram ik  buyum lar  hozirgi z a m o n  qurilish ida b inolarn ing  devoriy 
qismlari va boshqa konstruktiv  e lem entla r ida ,  yig‘m a uysozlikda, yengil 
be to n la r  ishlab chiqarishda samarali qo 'l lan ilm oqda.  Ayniqsa, taraqqiy  
e tayotgan  respublikam izda uy-joy qurilishining rivojlanishi, m adan iy  va 
m aishiy, uy-joy va sanoat ishlab chiqarish  binolari ham da xususiy uy- 
joy qurilishining kengayib borishi keram ik buyum larga b o ‘lgan ta labning  
oshishini taqozo  etm oqda.

K eram ika -  qadimgi s u n ’iy m ater ia lla rdan  biri. Insoniyat tarixida 
loy b ird an -b ir  qurilish materiali sifatida ishlatilgan. Loyni som on bilan 
qorishtirib , uni xom g ‘isht shaklida quyib, e ram izdan  aw a l  8000 yil ol- 
din tu ra r  joylar qurilgani m a ’lum. Eram izdan  3500 yil oldin, xom g 'ishtni 
kuydirib, uylar qurish g ‘isht va cherep itsa  yuzasini sirlab pishirish usuli 
ishlab chiqilgan.

K e ra m ik a  so h as id ag i  i lm - f a n n in g  r iv o jlan ish ig a  A .I .A v g u s tn ik ,  
P .P .Budnikov, P.A.Semyatchenskiy, 1.1.Morozov, M .l.Rogovoy kabi rus, 
F .X .T o j i e v ,  N .A .S i ro j id d in o v ,  A .A . l s m a to v ,  A .P .E r k a x o ' j a y e v a ,  
A .M .E m in o v  kabi o ‘zbek olimlari o ‘z hissasini qo 'shganlar.

0 ‘zbekis tonda keram ika sanoatin ing  eng yirik korxonalari qatoriga 
nom lari  yuqorida qayd qil inganlardan  tashqari S am arqand  va T oshkent 
kulolchilik  yodgorlik buyum lari,  A ndijon, C h im boy , G 'i jduvon , Xiva va 
Term iz kulolchilik buyum lari zavodlari, Angren keramika, Toshkent quri­
lish m ateriallari kom binatlari  kiradi.

Qurilish g‘ishti va qurilish uchun  zarur buyum lar ishlab chiqarish 0 ‘rta 
Osiyoda b u ndan  2000 yil ilgari boshlangan. Hozirgi kunda bunday  m ah -  
s u lo t la rn in g  kuyd ir i lgan  n a m o y o n la r in i  ish lab  ch iq a r ish  b a r c h a  vi- 
loyatlarda yo ‘lga q o ‘yilgan.

S hunday  kilib, keram ika m ahsulotlarin i qizdirish texnikasi uzoq  asr- 
la r  m o b ay n id a  oddiy  g u lxandan  x u m d o n g ach a  va m exanizats iya lash- 
tirilgan maxsus pechlarga bo 'lgan  taraqqiyot yoMini bosib o 'tgan .

Q ora  va rangli m etallurgiya sanoatla rin ing  rivojlanishi XIX —XX asr- 
la rd a  o lovbardosh  b u y u m la r  ishlab ch iqarilish iga asos soldi. B unday  
k o rx o n a la r  Rossiyaning N o vgorod  viloyatidagi Borovichi q ish log‘ida, 
Voronej shahri chegarasidagi Sem iluki q ishlog 'ida, Uraining Suxoy Log 
q i s h lo g ' i  va b o s h q a  h u d u d l a r i d a  k o ‘p lab  q u r i ld i .  1990 y i ld a n  
0 ‘zbekis tonda bunday  g 'ish tlarn i  ishlab ch iqarish  kichik korxonalarda 
y o ‘lga q o ‘yilgan.
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1.2. K ER A M IK  B U Y U M L A R N IN G  TAVSIFLARI

K eram ika so ‘zi grckcha keramike — kulol s a n ’ati m a ’nosini angla t-  
adi. U aslida keram os — gil yoki tuproq , sopol, kuydirilgan gil so ‘z idan 
kelib ch iqqan . K eram ika — maxsus tuproq  (gil, kaolin) yoki tu p ro q  bi- 
lan turli m inera lla r  aralashm asidan hosil q ilingan aralashm ani pishitib, 
undan tayyorlangan  va keyin qattiq q izdirib  hosil qilingan mahsulotdir .

Barcha keram ik m ateriallar g ‘ovakligiga qarab massasiga ko ‘ra suv 
sh im uvchan lig i  5% dan  k o ‘p (o d a td a ,  10..20% chegaras ida)  b o ‘lgan 
g ‘ovakli va suv shimuvchanligi 5% dan  kam  b o ‘lgan zich m ateriallarga 
bo ‘linadi. Keram ikadan qurilishda (g‘isht, cherepitsa, plita, qoshiq, quvur, 
san itar-qurilish  buyum i va boshqalar) ,  u y - ro ‘zg‘orda  (sopol va chinni 
idishlar) va texnikada (elektr izolatori va boshqalar)  keng foydalaniladi.  
K eram ika  buyum larin i  tayyorlashda asosan , q o ‘lda qorib  tu p ro q  qili- 
nadi. U pishitilib kulol charxida, qolip  y o rd am id a  yoki presslab shakl 
beriladi. Keyin x u m d o n d a  yoki maxsus pech la rd a  800°C dan  to  1500°C 
gacha qizdiriladi.

K eram ika sanoa ti  — giltuproqdan  buyum lar ,  shun ingdek , b ino  va 
inshootla r  qurish va pardozlash uchun  m ater ia lla r  tayyorlovchi sanoat.

Keramika buyumlari ichida past haroratga chidamlisi ko ‘p. Lekin ular 
ichida olovbardoshligi bilan ajralib tu rad iganlari ham  bor.

Olovbardosh buyum — keramika texnologiyasi b o ‘yicha ishlab ch iqa- 
rilgan va olovbardoshligi 1580°C dan kam  boMmagan keramika buyumi.

Keram ik buyum larni ishlab chiqarish u ch u n  asosiy xom ashyo b o ‘lib, 
tuproq materiallari, trepellar, argillit va diatomit jinslar, organik va mineral 
q o ‘sh im chalar ,  er itm alar xizmat qiladi.

. K eram ik buyum lar  dastlabki xom ashyo  tarkibi, unga ishlov berish 
usullari, shuningdek , kuydirish sharoitlari — gaz m uhiti ,  harorati h am d a  
davomiyligi bilan aniqlanuvchi turli xususiyatlarga ega. Keram ik b u y ­
um larni hosil qiluvchi material (ya’ni j ism ) keram ika texnologiyasida 
keram ik sopolak deb yuritiladi.

S o p o la k  t a rk ib ig a  k o ‘ra g ‘ovcikli h a m d a  zich  h o ld a  p i s h g a n ,  
shuningdek, d a g 'a lv a nozik  keramik buyum larga ajratiladi. G 'ovaklilarga 
sopolagining suv yutish xususiyati (massa b o ‘yicha) 5% dan  ortiq b o ‘lgan 
buyum lar  kiradi. O da tda ,  bunday  sopolak suvni o ‘tkazadi. Suv yutish 
xususiyati 5% dan  kam  boMgani zich sopolak hisoblanib, qoidaga k o ‘ra 
u suv o ‘tkazm aydi (1-rasm ).
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1-rasm. Sopolagi dag‘al serg'ovak (1—6), nafis pishgan (7 -10 ) va sanitar-
qurilish (11—12) keramika buyumlarining xillari. J—teshikli qurilish g'ishti;

2 —g ‘ovak tosh; 3—pazli cherepitsa; 4—konkili cherepitsa; 5—ten tali cherepitsa;
6—drenaj quvuri; 7—kanalizatsiya quvuri; 8—pol plitkasi; 9-kimyoviy turg'un 

vakuum turi; 10—sarga; 11—unitaz; 12—yuvinish stoli.

1.3. K E R A M IK  M A T E R IA L L A R N IN G  U M U M IY  
T E X N O L O G IK  T I Z I M I

Hozirgi vaqtda  keram ik  m ater ia lla rin ing  barcha asosiy turlari s tan -  
dartlashtirilgan.

D av la t  s t a n d a r t l a r ig a  k e ra m ik  m a te r ia l l a r n in g  tu r la r i  va asos iy  
o ‘lc h a m la r i ,  tcx n ik  ta la b la r ,  s in o v  u s lub la r i ,  qabu l q ilish  q o id a la r i ,  
ta m g ‘alash, qadoqlash , tashish va saqlash qoidalari aks ettirilgan.

Buyum iarning pishish harorati  kiritilgan holdagi m a ’Ium otlar  1-jad- 
valda keltirilgan.
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1-jadval
Buyumlarning texnik tavsiflari

I. Keramik gkisht va toshlar (RSTUz-95)

G ‘ishtning o ‘lchami, mm 250 x 120 x 65 (88)

Rusumi 75, 100, 125, 150, 175, 200, 250, 300

Siqishdagi mustahkamlik chegarasi, Mpa 7 ,5 -3 0

Tismi yengil buyumlar uchun suv yutish 
xususiyati, % kamida 6

Jismi to liq  g‘isht uchun suv yutish 
xususiyati, % kamida 8

Sovuqbardoshlik, sikllar kamida 15

2. Fasad uchun keramik taxtachalar va ulardan to‘shamalar (R ST U z-13996-93)

48x48x4 mm o ‘lchamli taxtachalardan 
boigan to‘shamalar o'lchamlari:

7 mm с ho к bilan 700 x 310

4 mm chok bilan 7 1 0 x 3 1 0

120x65x7 mm o ‘lchamli taxtachalardan 
boigan to‘shamalar o'lchamlari:

750 x 350

Suv yutish xususiyati, % ko‘pi bilan 10

Sovuqbardoshlik, sikllar 35, 50

3. Devorlarni ichki koshinlash uchun keramik taxtachalari (RSTUz-823-9) 
26 turda chiqariladi. Quyidagi o ‘lchamlar eng kokp tarqalgan:

4 tarafidan ulanuvchi kvadrat shaklli 150 x 150 x 6

silliq to‘g‘ri to‘rtburchakli belbog'cha 160 x 25 x 6

Karnizga oid to ‘g‘ri shaklli 150 x 50 x 6

Plintusga oid to‘g‘ri shaklli 160 x 50 x 10

Suv yutish xususiyati,% ko‘pi bilan 16

4. Pol uchun keramik taxtachalar (RSTUz-825-97)

0 ‘lchamlari, mm:
Sirlanmagan kvadrat shaklda, silliq 150 x 150 x 11 va 100 \  100 \  10

Bo‘ it malar bilan 100 x 100 x 10

Sirlanmagan olti qirrali, silliq 150 x 173 x 11

Sirlangan kvadrat shaklida, rasmli 150 x 50 x 11 va 200 x 200 x 13

Suv yutish xususiyati, % ko‘pi bilan 4
Jshqalanish xususiyati, % g/sm 2 ko'pi bilan 0.00S
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/  - ja d v a  In ing da  vom i:
5. Kanalizatsiya sopol quvurlar (G O S T  286-74)

Quvurning tanasi, mm: 
Ichki diametri D 150 x 150 x 1 1 va 100 x 100 x 10
Uzunligi L 100 x 100 x 10
Quvurning kengaygan og‘zi, mm: 150 x 173 x 1 1
Ichki diametri D 150 x 50 x 1 1 va 200 x 200 x 13
Chuqurligi L ko‘pi bilan 4
Devorcha qalinligi S ko‘pi bilan 0,008
Sindiruvchan yuklanishi, kN, kamida qu-  
vurlarning quyidagi diametrlarida, mm: 
1 5 0 -2 5 0 20
300 25
Bardosh beruvchi ichki gidravlik bosim,  
MPa kamida 0.15
Kislotabardoshlik,% kamida 93
Quvurlarning suv yutish xususiyati kamida 8

Keramika buyumlari xom ashyo va kuydirish haroratiga ko ‘ra 2 sinfga 
ajraladi:

1. Suv yutuvchanligi 15% gacha  b o ‘lgan va q ism an  pishgan serg‘ovak 
buyum lar sinfl — devorbop, to m b o p  va pardozlash  materiallari;

2. Suv o4kazuvchanligi 0,5% dan yuqori boMmagan va b a tam om  pish­
gan zich zarrachali buyum lar sinfl — chinni,  texnik  keram ika va boshqalar.

Keramik buyum lar o ‘zining shakli, turlari, flzik-mexanik xossalarining 
turli-tumanligi bilan boshqa m ateria llardan farq qiladi. A m m o ularni ish­
lab chiqarish texnologiyasi bir-biriga o ‘xshash.

Keram ika materiallari ishlab chiqarishning u m u m iy  texnologik tizimi 
quyidagi asosiy jarayonlarni o ‘z ichiga oladi:

1. X om ashyo (sham ot, kaolin, kvars, kvars qum i, m agnezit,  dolom it 
va boshqalar) ni maydalash;

2. Xom ashyoni fraksiyalarga ajratish;
3. Xomashyoni tortish;
4. Xom ashyoni aralashtirish ;
5. Aralashmaga shakl berish;
6. Qoliplangan buyum ni quritish;
7. Quritilgan buyumni kuydirish;
8. Kuydirilgan buyum ni sortlash;
9. Kuydirilgan buyum ni qadoqlash;
10. M ahsulotni tayyor buyum lar  om boriga  joylash.
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1.4. Q U R IL ISH  KERAMIKASI M AHSULO TLARI

Qurilish  keram ikasi m ater ia lla ri  va buyum lari  qato riga  yirik va m ay- 
da  d o n a l i  k e r a m ik a  m a s s a la r i  a s o s id a  o l in g a n  va im o r a t l a r ,  tu r l i  
m u h an d is l ik  in shoo tla r i ,  y o ‘llar, suv va kana liza ts iya  ta rm o q la r i  quril i-  
sh ida  ish la t i lad ig an  m a te r ia l la r  k irad i.  S h u n in g d e k ,  qu ri l ish  k e r a m i­
kasi d ev o rb o p ,  to m g a  va fasadga o id  k e ram ik a ,  pol p l i tkas i ,  k a n a l i ­
zatsiya u ch u n  ishlatiladigan sopol quvurlar ,  kimyoviy j ih a td a n  ch idam li 
k e ram ik a ,  f i l tr lovch i g 'o v a k  k e ram ik a ,  k e ra m z i t ,  ag lo p o ri t  va s a n i ta r  
quril ish  sopo l b u y u m la r id a n  tashk il  to p g a n  (2 - jadval) .

Qurilish keram ikasi m ahsulotlari — m ay d a  va yirik d o n a li  keram ika 
m assalari asos ida  o l in g an  va q u ri l ish d a  ish la tishga  m o ‘lja llangan  g 'ish t  
va c h e re p i ts a  kabi m a te r ia l la r .

L oy-g‘isht va cherep itsa  5000 yil old in  ishlatila boshlangan . K eram ik 
m ate r ia lla r  m u s tah k am , u zo q q a  ch id am li  va dekora t iv  b o 'lg an i  yana fan 
va texnika, tu r l i - tu m a n  so h a la r  u c h u n  x izm at qiluvchi in sh o o t la r  quri-  
l ishida h am d a  tayyorlash  oso n  b o ‘lganligi u c h u n  keng q o i la n i la d i .

G il  k e ram ik  m a te r ia l la r  o lish  u c h u n  asosiy  x o m ash y o  h iso b lan a -  
di. G il  a so san ,  lo y s im o n  m in e ra l la rd a n  tashk il  to p g an  c h o 'k in d i  tog* 
j insla riga  k irad i.  Loyli m in e ra l la r  tu r l i  ta rk ib li  j u d a  m ay d a  za r ra c h a -  
la rn in g  (0 ,005  d an  k am ) b o ‘sh a ra la sh m as id ir .

Bu m in e ra lla r  o ‘z sirtida n am n i yaxshi adsorbsiyalash  (n a m n i  yutish 
va tu t ib  tu r ish )  xusus iya t iga  ega. L o y la rd a n  loys im on  m in e ra l la rd a n  
ta sh q a r i  y ir ik roq  z a r ra c h a la r  -  ch a n g  (o ' lc h a m la r i  0 ,005 .. .0 ,15  m m ) 
va q u m  (o ' lc h a m la r i  0 ,015 .. .5  m m ) h a m  b o ‘ladi.

L o y s i m o n  m i n e r a l l a r  lo y g a  o ‘z ig a  xos  x o s s a l a r  b e r a d i :  lo y  
n a m la n g a n d a  b o ‘k ad i  va p la s t ik la s h a d i ;  loy  q u r ig a n d a  h a jm i  k a m a -  
yadi ( c h o ‘kad i)  va gil to s h  k o ‘r in ish id ag i  m u s ta h k a m  m a te r ia lg a  ay- 
l a n a d i .  L o y n in g  p l a s t i k  h o l a t d a n  to s h  k o ‘r in i s h ig a  o ‘t i s h i  q a y -  
tu v c h a n d i r :  to s h  k o ‘r in ish id ag i  loy  n a m la n g a n d a  y a n a  d a s t lab k i  h o -  
la tga  q a y ta d i .

L oyda  lo y s im o n  m in e ra l la r  q a n c h a  k o ‘p b o ‘lsa, u o ‘ziga s h u n c h a  
k o ‘p suv to r ta d i ,  k o ‘p ro q  b o ‘kad i,  lek in  qurish i q iy in la shad i ,  k o ‘p suv 
sh im ad i  va k o ‘p k ir ishad i .  B u n d ay  lo y la r  «m ayin»  loy lar  d eb  a ta lad i.

Loy ta rk ib ida  q u m  d o n ach a la r i  k o ‘p b o ‘lsa, b unday  loyning b o ‘kishi 
va qisqarishi kam ayad i ,  u o so n  quriydi,  lekin plastikligi kam ayadi. B u n ­
day  loy lar  « d ag ‘al» loy lar  d e b  a ta lad i.
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2-jadval
Qurilish keramikasi materiallarini tatbiq etish

Vazifasi Keramika
turi

Xom-
ashyosi

Kuydirish
harorati,°C

Buyumi

1 2 3 4 5
Suv yutuvchanligi 15% gacha bo ‘lgan qisman pishgan serg‘ovak buyumlar

turi
Qurilish keramikasi:

Devorbop
materiallar

Yuqori glo- 
vakli, yirik 

donali

Tuproq, qum va 
boshqa 

deformatsiyani 
kamaytimvchi 

ashyolar

950-1150 Tuproqli 
g‘isht va ichi 

g‘ovakli 
bloklar 

(toshlar)
Tombop

materiallar
Yuqori g‘o- 
vakli, yirik 

donali

Tuproq va qum 950-1150 Cherepitsa

Pardozlash
material­

lari

Yuqori g‘o- 
vakli, yirik 

donali

Plastik va piro- 
eruvchan 
tuproqlar, 

shamot, kvars 
qumi, dala 

shpati, talk, 
kaolin.

1000-1200 Fasadli par­
dozlash plit- 

kalari va 
bloklari, ter- 
rakota, met- 
lax plitkalari, 

mozaikali, 
sirlangan 
fayans va 
boshqalar.

Sanitar—
texnika
buyumi

Fayans,
yarimchinni

Tuproq, kaolin, 
kvars qumi.

1150-1250 Sanitar
uzellarining

jihozlari
Maishiy 

va badiiy- 
dekorativ 
keramika

Fayans,
yarimchinni,

mayolika

Tuproq, kaolin, 
kvars qumi, 
dala shpati

1100-1250 Oshxona va 
choyxona 

idish-tovoq- 
lari, badiiy- 

dekorativ 
buyumlar

Olovbar­
dosh

keramika

Alumosili­
katli, krem- 
nezyomli, 
magnezial, 

xromli, 
sirkonli va 
boshkalar.

Olovbardosh 
tuproq, kaolin. 

Shamot, kvarsit, 
ohak, dolomit, 

magnezit, 
yuqori olov­

bardosh oksidlar 
va boshqalar

1350-2000 Isitgichlar va 
pechlar 

tayyorlashda 
ishlatiladigan 

g4sht va 
bloklar, 

o 'txona va 
boshqalar.
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Qurilish keramikasi buyumlari texnologik xususiyatlariga ko ‘ra ikki katta 
guruhga bo'linadi:

Birinchi «А» guruhi keram ika sopolagining suv yutuvchanligi 7% dan  
kam b o ‘lgan buyum lardan  iborat;

Ikkinchi «В» guruhiga esa suv yutuvchanlig i 7% d an  k o ‘p b o ‘Igan 
buyum lar kiradi.

Qurilish keramikasi buyum lari a n ’anaviy keram ika buyum lari g u ru h ­
iga mos b o ‘lib, uning qatoriga sanoat va fuqaro qurilishida keng qo 'l lan i-  
ladigan quyidagi buyum lar kiradi:

— devorbop keramika materiallari — oddiy qurilish g'ishti va boshqalar;
— to m b o p  keram ika materiallari — cherepitsa;
— tashqi yuza keramikasi;
— ichki pardozlash materiallari;
— effektiv g ‘ovak to ld irg ich la r ;
— keram ikadan yasalgan quvurlar — kanalizatsiya va drenaj m aqsad- 

larida ishlatiluvchi buyumlar;
— qurilish keramikasi buyumlari asosan, kuydirib olinadigan buyumlar 

boMib, g'ovakli (devorbop materiallar, arxitektura-pardozlash keramikasi, 
dekorativ keramika, cherepitsa, issiqlik izolatsiyasi va boshqalar) va tosh- 
keramika buyumlari (klinkerli g'isht, kanalizatsiya quvuri, kislotaga chidamli 
quvur va buyumlar, pol uchun ishlatiladigan plitka va boshqalari) ga ajraladi.

1.5. D EVO RBO P, T O M B O P , DRENAJ VA B O SH Q A MAQSADLAR  
U C H U N  ISHLATILADIGAN KERAMIKA BUYUM LARI

Qurilish  keram ikasi buyum lari  o rasida  devorbop  k eram ika ,  d renaj 
quvurlari va cherepitsa alohida o ‘rinni egallaydi (3-jadval). U lar ko‘p tonnali 
buyum lar sinfiga m ansub b o ‘lib, h a r  bir shaha r  va har b ir  qishloqda k o ‘p 
m iqdorda ishlab chiqariladi va quruvchilarga uzatiladi.

3-jadval.
Keramik devorbop materiallarni effektivlik darajasiga ko‘ra bilish

Effektivlik G ‘ishtning Keramik toshlarning
darajasi zichligi, k g /m 1 zichligi, k g /m 3

Oddiy Kamida 1600 -

Shartli effektiv 1 4 0 0 -1 6 0 0 1 4 5 0 -1 6 0 0

Effektiv K o ‘pi bilan 1400 K okpi bilan 1450

D evorbop keram ika buyum i qatoriga oddiy  tu p roqdan  yasalgan g ‘isht, 
tup roqdan  yasalgan g ‘ovakli g ‘isht, yar im quruq  usuli b o ‘yicha presslan- 
gan g'ovakli g ‘isht, yuzali keram ika g 'ishti  va toshlari, vazni yengil quri-
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а)

о

150(30)

ю

150

О ц A*и
150 150----------- 5

2-rasm. Devorlarni qoplash uchun plitkalar (taxtachalar): 
a —kvadrat; b—to ‘g ‘ri to ‘rtburchak; d —karniz detali; e—kvadrat qiyali; f —tashqi 

qavariq ko'rinish uchun; g—ichki botiq ko'rinish uchun; h—shakldor karnizga oid; 
i—tashqi bo'rtma ko'rinish uchun; j —ichki botiqlik uchun karniz burchagi.

lish g ‘ishti, g ‘ovakli devorbop keram ika g ‘ishti va toshlari,  bloklar, yuzali 
bloklar, sirlangan devorbop keramika, angob yuritilgan devorbop keram i­
ka, keramzit asosida olingan keramika bloklari va boshqalar kiradi (2-rasm).

B u n d an  ta sh q a r i ,  loyli x o m ash y o n i  p ish ir ib ,  yengil b e to n la r  u c h u n  
en g  k eng  ta rq a lg a n  g ‘ovakli t o ‘ 1 d irg ich  — k e ra m z i t  o l in a d i .

H a r  xil lo y la r  m a ’lu m  h a r o r a td a  p is h a d i ,  s h u n g a  a s o s a n ,  u la rd a n  
ta y y o r la n g a n  b u y u m la rn in g  o ‘tga c h id a m li l ig i  t u r l i c h a  b o ' l a d i .  L oy- 
n in g  sh u  xusus iya t iga  q a ra b  o so n  s u y u q la n a d ig a n ,  q iy in  su y u q la n a -  
d ig an  va o ‘tg a  c h id a m li  lo y la rg a  a j ra t i lad i .

O so n  su y u q lan ad ig an  lo y la rn in g  ta rk ib id a  j u d a  k o ‘p q o 's h im c h a la r  
b o ‘lad i ,  1350°C d a n  past  h a r o r a td a  s u y u q la n a d i .  G ‘is h tb o p  loy d eb  
a ta la d ig a n  b u n d a y  lo ydan  g ' i s h t ,  d e v o rb o p  to s h la r  va c h e re p i t s a  tayy-  
o r la n a d i .
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Q iy in  s u y u q la n a d ig a n  lo y la rn in g  ta rk ib id a  o z g in a  q o ‘s h im c h a la r  
b o ‘lib, 1350—1580°C h a ro ra td a  s u y u q la n a d i .  Bu lo y ia rd a n  q o p la m a  
k e ram ik  b u y u m la r ,  s ir tga  t e r i l a d ig a n  g ‘isht,  k an a liz a ts iy a  q u v u r la r i  
t a y y o r la n a d i .

0 4 g a  ch id a m li  lo y la rd a  q o ‘s h im c h a la r  deya rl i  b o ‘lm ayd i.  1580°C 
d an  y u q o r i  h a r o r a td a  s u y u q la n a d i .  U la r  o ‘tg a  ch id a m li  m a te r ia l la r  
tay y o r la sh  u c h u n  ish la t i lad i.

K eram ik  m a te r ia l la rn i  ishlab  ch iq a r ish  texno log iyasi  q uy idag ila rn i  
o ‘z ich iga  o lad i:  x o m a s h y o  m a te r ia l la r in i  o lish  va tay y o r la sh ,  b u y -  
u m la rn i  q o p la s h ,  q u r i t i sh  va p ish ir ish .  Q u r i t i sh  va p ish ir ish  k e r a m i ­
ka te x n o lo g iy a s id a  en g  m u h im  o p e r a t s iy a  h iso b lan ad i .  Q u r i t i sh  va 
p ish ir ish  r e j im in in g  bu z i l ish i  b u y u m n in g  d a rz  ketish i  va to b  ta s h -  
lash iga  sab ab  b o ‘ladi.

D e v o r  ta sh q a r is in i  q o p la sh  u c h u n  ish la tilad igan  m a te r ia l la r  a tm o -  
sfera t a ’siriga uch ray d i .  S h u n in g  u c h u n  u la r  dek o ra t iv  boMishlari b ilan  
b irga  so v u q q a  c h id am li l ig i  y u q o r i  boMishi kerak .

T o m b o p  m a te r ia l la r  ( sh ife r ,  t e m i r  tu n u k a  va b o sh q a la r )  o ra s id a  
k e ra m ik a d a n  yasa lgan  c h e re p i ts a  m u h im  m a te r ia l  h iso b lan ad i .  S h ife r  
vaqt o ‘t ish i  b i la n  d a rz  k e tad i  va s in a d i ,  t e m i r  tu n u k a  h a r  yili su r ish  
u c h u n  b o ‘yok  ta lab  q ilad i.  A m m o ,  tu p ro q  asos ida  yasa lgan  ch e rep i tsa  
100 yil va u n d a n  k o ‘p x izm at  q i lad i .

D re n a j  u c h u n  ish la t i lu v ch i  k e ra m ik a  q u v u r la r in in g  h a m  a h a m i-  
yati ka tta .  U l a r b o tq o q l i  y e r la rn i  q u r i t i s h d a  m u h im  rol o ‘ynayd i.  I sh ­
lab c h iq a r i s h d a  u zu n l ig i  333 va 5000  m m , d ia m e t r i  esa 125 m m , suv 
y u tu v ch an l ig i  18% d a n  o sh iq  boM m agan , k is lo taga  ch id am li l ig i  84% 
d an  k am  boM m agan  tu r la r i  k o ‘p lab  ish lab  ch iq a r i la d i .

Tayanch so ‘z va iboralar

Bino — k ish i la rn in g  y ash ash ,  ish lash  va b o sh q a  fao liya ti  u ch u n  
moMjallangan xonalardan iborat imorat.

Inshoot — m axsus im o ra t  boMib, u la r  qa to r iga  k o lprik , m ach ta ,  
t o ‘g ‘o n ,  t u n n e l ,  g a z -n e f t  q u v u r la r i ,  suv o lish  in sh o o t la r i ,  sh luz  va 
boshqalar  kiradi.

Keramika so ‘zi — y u n o n ch a  keram ike va keramos so ‘zlaridan kelib 
ch iqqan  boMib, kulol san ’ati, tuproq , sopol, kuydirilgan gil m a ’nolarini 
anglatadi.
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Keramika — maxsus gil yoki tu p ro q  bilan turli m inera lla r  aralashm asi-  
dan  hosil q ilingan ara lashm ani pishitib, undan  tayyorlangan va keyin qat-  
tiq qizdirib hosil qilingan m ahsulot.

Keramika sanoati — giltuproq buyumlar, shuningdek, bino va inshootlar 
qurish va pardozlash uchun  m ater ia lla r  tayyorlovchi sanoat.

Qurilish keramikasi mahsulotlari — m ayda va yirik donali keram ika 
massalari asosida o lingan va qurilishda ishlatishga m o ‘ljallangan g ‘isht va 
cherepitsa  kabi materiallar.

Devorbop keram ika buyumi — o d d iy  t u p ro q d a n  yasa lgan ,  yuqori  
ha ro ra tda  ishlov berish yo ‘li bilan olingan va devor yasash u ch u n  xizmat 
qiladigan m ahsulot.

Tombop keramika buyumi — tu p ro q  asosida yasalgan va te m ir  tu nuka  
o ‘rnini bosuvchi qurilish keramikasi m ahsuloti.

Sun’iy qurilish keramikasi — 0 ‘rta Osiyo va boshqa issiq iqlimli yer- 
larda  tu p ro q  asosida yasalgan va kuydirish y o ‘li b ilan  o lingan  qurilish 
g ‘ishtsim on m ahsulotlar.

Sinov savollari

1. Bino va inshootlar deb qanday imoratlar ataladi?
2. Keramika mahsulotlarining dastlabki turi qachon va qayerda paydo bo‘lgan?
3. 0 ‘zbekistonda joylashgan qanday sopol va chinni korxonalarini bilasiz?
4. Keramika so ‘zi nimani anglatadi?
5. Keramikaga ta’rif be ring.
6. Qurilish keramikasi mahsulotlari texnologik xususiyatlariga ko‘ra qanday 

bo‘linadi?
7. Qurilish keramikasi buyumlari qatoriga qanday sanoat va fuqaro qurilish- 

ida ishlatiladigan buyumlar kiradi?
8. G ‘ovakli va toshkeramika buyumlari qanday xossalari bilan bir birlaridan 

farqlanadi?
9. Devorbop, tom bop, drenaj va boshqa maqsadlar uchun ishlatiladigan  

keramika buyumlariga ta’rif bering.
10. Qurilishning qadimiy va oddiy materiali deb qanday mahsulot atalgan?
11. Sun’iy qurilish keramikasi qaysi mamlakat va olkalarda paydo bo‘lgan?
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II BOB. KERAMIK G‘ISHT

Q urilish m ah su lo t id an  qurilgan  va foydalanish  u ch u n  tayyorlangan  
o b ’ek t-b ino  va inshoo tla r  xisoblanadi. U larn ing  qad im iy  va odd iy  «noni» 
esa keram ika g ‘ishtidir.

K eram ik  g i s h t ,  oda tda ,  tark ib ida 4 0 - 5 0 %  q um , plastikligi o ‘rtacha  
b o ‘lgan oson suyuqlanadigan loydan olinadi.

1855-yil G e rm an iy ad a  ixtiro etilgan tasm ali g ‘isht qoliplovchi z ich-  
lagich va 1858-yilda doira shaklidagi g ‘isht pishiruvchi x u m d o n la r  d unyoda  
sopol b u y u m la r  ishlab chiqarish  sanoa tin ing  o ‘sishida katta  aham iya tga  
ega b o ‘ldi. Tasm ali z ich lag ich larn ing  q o ‘llanilishi natijasida g kovak g ‘isht 
va to sh la r  ishlab chiqarish  keng tarqaldi. Shu bilan  b ir  qa to rd a ,  tem ir ,  
shisha, koks, sopol buyum lari  ishlab ch iqarish  tez su r’a td a  o ‘sdi. N a ti -  
jada, o ‘tga chidam li sopol buyum lariga  boMgan ehtiyoj o rta  boshladi.

Yuqorida qurilish keramikasi haq ida  q isqacha m a ’lum ot berildi. Kel- 
tirilgan m a ’lu m o tla rd an  ular orasida qurilish g ‘ishtining roli n aq ad ar  kat- 
taligi k o ‘rinib turibdi. Quril ishda eng  k o ‘p ishlatiladigan odd iy  va k o ‘p 
teshikli devorbop gMshtlar oson e ruvchan  tu p ro q q a  q o ‘sh iIm alar qo 'sh ib  
yoki q o ‘shilmasiz loydan tayyorlanadi. T u p ro q la r  dala shpatlari  va m e ta -  
morfik to g k jinslarining (granitlar, gneyslar, porfiritlar, tu flar  va b.) m e -  
xanik j ih a td an  nurashi va kimyoviy parchalan ish i natijasida hosil boMgan. 
Qurilish g ‘ishti ishlab ch iqaruvchi zavodlar od a td a ,  xom ashyo  zaxiralari 
k o ‘p b o l g a n  joy larda  quriladi. T u p ro q  ekskavatorlar y o rdam ida  qazilib, 
tem ir  y o ‘l transporti ,  av to m ash in a la r  yoki tasm ali t ran sp o r ty o r la r  bilan  
zavodga keltiriladi. Quyida k o 4p tonnajli  m ahsulo t -  qurilish g ‘ishti t a ’rifi, 
turlari, olinishi va ishlatilishi haqidagi m a ’lu m o tla r  keltiriladi.

Qurilish g ‘ishti tushunchasi k o ‘p incha uy-joy qurilishi materiali sifatida 
talqin etiladi. A m m o  bu tushunchan i  texnikada ishlatiluvchi qurilish m ate -  
rialiga ham  taalluqli deb hisoblansa katta xatoga y o kl q o kyilmaydi. Tarkibi 
asosan mullit, sirkonomullit,  kvars, shpinel, x rom om agnezit,  korund  kabi 
minerallardan tashkil topgan  va o ‘tga chidam li material nom i bilan atalgan 
8 ‘isht turi juda  yuqori haroratda h am  o ‘z xossalarini yo ‘qotm aydi. B unda 
8 ‘ishtning erish nuqtasi a lbatta 1580°C dan  yuqori, ogfcirlik ta 's ir ida  defor-

2 .1 . KERAM IK G ‘IS H T  TA’RIFI
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matsiya nuqtasi csa 1500°C atrofida. 0 ‘tga chidamli g ‘ish t la ro ‘lchami qurilish 
g ‘ishti qolipiga o ‘xshash bo lsad a ,  am m o  m ustahkamlikda tanhodir. Ularning
1 kvadrat san tim etriga  teng yuzasi 1 tonna  va u n d an  og ‘irroq yuk bilan si- 
qilganida h am  o ‘zining shaklini yo‘qotmaydi.

Keramik g ‘isht — tarkibida mergel ko ‘p boMmagan tup roqn i  suv bilan 
qorishtirib  va qolip lab  olingan material. O d a td a ,  0 ‘zbekiston sharoitida 
xom  g ‘isht odd iy  to za  soz tu p roqdan  tayyorlanadi,  y a ’ni loy maxsus qol- 
iplarga joy lan ib ,  s o ‘ng ochiq tekis joyga eltib quyiladi.

X om  g‘ishtning mustahkamligini oshirish uchun tayyorlanadigan loyga 5 -  
10 sm uzunlikdagi som on yoki boshqa tolali toMdirgich q o ‘shish mumkin. 
Bulardan tashqari loyga qum , qipiq va shu kabilami ham  q o ‘shish mumkin. 
X om  gfcisht bahordan  yozgacha qo‘yilsa uni yaxshilab quritib ishlatish imkoni 
bo lad i .  Sifatli tayyorlanib, quritilgan xom g‘isht 1,5—2 m dan  tashlansa sin- 
maydi, boltada yaxshi qirqiladi va 1 -2  kun davomida suvda ivib ketmaydi.

E n s ik lo p ed iy a la rd a  g ‘ish tdan  t o ‘g ‘ri bu rchak li  para l le lep iped  shakli- 
ga ega b o ‘lgan s tan d a r t  razm erli ,  m inera l m a te r ia l la rd an  quyilgan, kuy- 
dirish yoki b u g ‘ b ilan  ishlov berish orqali o l in ad ig an  s u n ’iy toshga  ayti- 
lad i ,  d e b  t a ’r i f  b e r i lg a n .  H a q iq a ta n  h a m ,  q u r i l ish  m a te r ia l i  s ifa tida  
ish la tilad igan  g ‘isht (m aha lliy  aholi uni x o m  gMshtdan ajratish m aqsa-  
d id a  p ish iq  g ‘isht d eb  h am  ataydi) s u n ’iy k im yoviy  m ater ia l  b o ‘lib, b o ‘yi 
250, en i  120 va qalinligi 65 m m , o g ‘irligi 4  k i lo g ram m  qilib tay y o r lan a ­
di. Bir yar im  yoki m odu l g ‘isht deb  a ta luvchi g ‘ish tn ing  tu r ida  esa p a ­
ra lle lep iped  qalin lig i 88 m m  ni tashkil e tad i.  Ish lab  ch iqar ilgan  m ah- 
su lo t  o ‘z in ing  siqilishga chidam lilig i bilan  75, 100, 125, 150, 200, 250 
va 300 n om li  m arka larga  b o l in a d i  (4-jadval).

4-jadval
Keramik g ‘ishtning markalari

G ‘ishtning

markasi

Chegaraviy mustahkamligi 
(5 ta namunadan o ‘itachasi), MPa, kamida

Siqilishdagi Egilishdagi

Plastik qoliplangan va 
yarimquruq usulda 

presslangan glsht uchun

Plastik 
qoliplangan g‘isht 

uchun

Quruq usulda 
presslangan g'isht 

uchun

300 30 4,4 3.4
250 25 4,0 3
200 20 3,4 2,6
150 15 2,8 2
125 12,5 2,5 1,8
100 10 2,2 1,6
75 7,5 1,8 1,4
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Bu raqam lar g l s h tn in g  1 kvaclrat san t im e tr  yuzasiga t o ^ r i  keladigan 
va kilogram m da berilgan yukn ing  m iqdorin i  belgilaydi. Q urilish g ‘ishti 
6—14% suv yutish, o ‘n besh m arta  ke tm a-ke t ,  m inus 15 va plyus 20 d ara -  
ja oralig‘ida o ‘zgargan m uhitga  ch idam li b o l i sh i  kerak. U ning  I kub m c tr  
hajm oglrl ig i  1450 k i log ram m dan  kam emas.

Sovuqqa chidamliligiga k o ‘ra g ‘isht t o ‘rt markaga b o l in a d i :  M rz 15, 
25, 35 va 50.

Loy quriganda va p ishganda c h o ‘kkani uchun  g ‘isht o l c h a m la r i  va 
shakllaridan fizik-m exanik  xossalar k o ‘rsatkichini pasaytirm aydigan quy- 
idagi chetga chiqishlarga y o ‘l q o ‘yadi:

Plastik qolip langan g ‘isht u ch u n  uzunligi b o ‘yicha ±  5, eniga ±  4 va 
qalinligi b o ‘yicha ±  3;

Qirralari va qob irg ‘alarin ing  qiyshayishi enli to m on i b o ‘yicha 3 m m  
dan  oshmasligi kerak;

U zun yog‘ida u yoqdan  bu yoqqa o ‘tuvchi yoriqlar enli to m o n i  b o ‘ylab 
30 m m  dan oshmasligi kerak;

Urilgan va t o ‘m to q langan  qirralari va burchaklari b ir  g ‘ishtda 2 tad an  
va uzunligi 15 m m  dan  oshmasligi kerak.

Yaxshi pishirilgan g ‘isht urib k o ‘rilganda jarangli,  aks ho lda  jarangsiz  
tovush chiqadi.

Qurilish g ‘ishti f izik-kimyoviy j ih a td an  kalsiy, magniy, alum osilikat,  
tem ir  silikati singari tu z la r  va krem niy  (IV) oksidi asosida qotirilgan suy- 
uqlikning evtektik qo tishm asidan  iborat.

H arorat 1200—1300°C b o ‘lganda u bu tun lay  erib ketad igan  shishasi- 
m on  m oddaga aylanib qoladi.

Yuzali g ‘ishtlar h am  xuddi oddiy  g ‘isht o ‘lcham larida ishlab ch iqari-  
ladi, lekin ularning yuzasi keyinchalik  e r i tm a  bilan suvalm agani u ch u n  
yaxshi kuygan, tashqi k o ‘rinishi tekis va zich b o ‘lishi kerak. Bu g ‘ishtlar 
arxitektura aham iyatiga  ega b o ‘lgan im ora t la rn ing  pesh toq in i bezashda  
qoMlanilgani uchun  uning  yuzasi yupqa  qavat yaxshi p ishadigan oq t u p ­
roq yoki sir, angoblar bilan qoplangan .

Bunday g ‘ishtlar bilan Buxorodagi S om oniy lar m aqbarasi, A nd ijon-  
dagi Jom iy  masjidi, T oshken tdag i A lisher Navoiy  nom li A kadem ik  o pera  
va balet teatrining tashqi devori bezalgan. U larning ko‘rkamligiga bir boqib 
ko ‘ring-chi. K o lp incha  b u n d ay  g ‘ishtlarni qolip larda quyish vaqtida m ex- 
anik  usul bilan jiyak bosilib, shakl hosil qilinadi, rangli t o bkm a quyiladi.

Yuzali g ‘isht sifatli lyoss va kaolin tuprogMga turli aralashm alar ,  ju m -  
ladan, shishasimon m odda q o ‘shish orqali olinadi. Yuqori harorat — 1100°C 
atrofida o ‘zaro birikish va kristallanish jarayonlari zudlik bilan  ro ‘y ber- 
ganligi sababli tiniq, silliq yuza hosil boMadi.
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G i s h t  deganda  yana uning izolatsiya m aqsadlarida ishlatiladigan yengil 
vaznli,  sergkovak va sergfcovak-ichi g fcovakli turlari h am  tushuniladi.  Bu 
g ‘ishtlar ha jm  og'irligini kamaytirish m aqsad ida  olib borilgan izlanishlar 
natijasida b u n y o d g a  keldi.

N ih o y a td a  yengil boMgan bu xildagi yengil vaznli g ‘ishtlarning 1 to n -  
nasini bu g 4 qozon lar i ,  turbina, pech  va issiqlik uza tish  quvurlarini qurish- 
da ishlatish natijasida xalq x o ‘jaligida bir yilda 200 to n n a  atrofida issiq- 
likni tejash im koniyatiga ega boMinadi. Texnika vositalari orasida g ‘ovakli 
g ‘ish tga  t e n g  k e la d ig a n ,  y o n m a y d ig a n ,  is s iq l ikn i  te ja sh  koeff its ien ti  
9 5 —97% ga ye tad igan  boshqa qurilish m ateria lin i top ish  am ri m ahol.

Y ana  u n in g  akustik  xususiyatlarini ay tm ays izm i?  G ‘ovakli g ‘ishtda 
tovush  yutish va tovushn i izolatsiya qilish n ih o y a td a  a ’lo darajadadir.

Ichi g “ovak  g 'ish t la r  12, 16, 19, 24, 31, 65, 105 teshikli qilib chiqari- 
ladi (3-rasm ).

3-rasm. Qurilish g ‘ishti turlari: a — oddiy pishiq g ‘isht: b — ichi g ‘ovak gUsht: 
d — devorbop ichi g b va k  tosh

S e rg ‘o v ak  g ‘i s h t la rn in g  m in e ra lo g ik  ta rk ib i  x u d d i  o d d iy  quril ish  
g ‘ishtin ing tarkibiga aynan  o ‘xshash, a m m o  tan as id a  sferik shakldagi juda 
m ayda mikroskopik b o ‘shliqchalarning b o ‘lganligi u larning 1 kub m etr  hajm 
o g ‘irliklarini 1450 dan  600 kilogram m gacha tush ib  qolishiga sababchidir. 
A lbatta ,  h a r  b ir  g ‘ishtning og‘irligi 4 k i log ram m dan  an c h a  kam  b o la d i .

Teshiklarning k o ‘pligiga qarab g ‘ishtlaming og ‘irligi 2,5 kilogrammgacha 
kam ayadi, issiqlikni saqlash xususiyati esa ortadi, a m m o  siqilishga chidam - 
liligi kamayadi. S huning  uchun ham ichi g ‘ovak g ‘ishtlarni ishlab chiqarish 
jarayonida ularning markasini keskin kamayishiga y o ‘l q o ‘ymaslik darkor.

Keyingi yillarda g ‘ish tn ing  serg ‘ovak va ichi g ‘ovak  turlari  o ‘rniga 
serg ‘ovak-ichi g ‘ovakli g ‘isht turi ko ‘plab ishlab ch iqar i lm oqda .  Bu efiFek- 
tiv g ‘isht turi m assaga kuyuvchi q o ‘sh im cha la r  (m ay d a  k o ‘mir, qipiq) va 
g ‘isht qo lip larga maxsus kern lar  quyish orqali am alga  oshiriim oqda.

GMshtning turlari ko cp. S hundan  biri kislotaga ch idam li g ‘isht. Fazali 
ta rk ib i  a so san ,  m u lli t  va kvars m in e ra l la r id a n  tashk il  to p g an  b u n d ay  
g ‘ish tla rn ing  m arkasi 200 d an ,  k islotalarga ch idam li l ig i  94% dan  kam 
b o ‘lmasligi un ing  asosiy xossalaridir.
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2.2 . G 4 S H T  IS H L A B  C H IQ A R I S H N IN G  T E X N O L O G IK  T I Z I M I

G ‘ishtning kim yoviy tarkibi q anday  va qaysi k o m p o n e n t la r  asosida 
olinadi? Oddiy  qurilish g ‘ishtini yasash u ch u n  avvalo lyoss nom i bilan 
ataluvchi va tarkibida 50% suv h am d a  angidrid gazidan iborat tup roq  ish- 
latiladi. Bu tuproqning erish harorati 1150-1180 darajaga teng b o ‘lib, toshga 
aylanish harorati 1 0 5 0 -1 1 0 0  daraja  atrofidadir.

0 ‘tga ch idam li b o ‘lgani u ch u n  uni o ‘choq lar ,  x u m d o n la r  qu rishda  
ham d a  1 - 2  qavatli b ino  devorlarini terishda ishlatish m u m kin .  GMshtni 
quritish jarayon ida uning  kirishishligini kamaytirish m aqsad ida  qo rishm a 
bikir qilib tayyorlanishi kerak va qorishm aga oz m iqdorda q u m  yoki sham ot 
kabi m ayda to ld irg ic h la r  q o ‘shiladi.

Yengil vaznli izolatsiya g ‘ishtini olishda lyoss, slanetsli tuproq , diatomit, 
trepel kabi plastik m oddalar,  bazalt, granit, diabaz, traxit kabi tog‘ jinslari 
yoki dom na toshqoli, issiqlik elektrostansiyalarining kullari kabi sanoat chi- 
qindilaridan foydalaniladi. Mahsulot vaznida atom  va m olekulalar zichligini 
kamaytirish maqsadida esa gaz, qipiq, o ‘tin, torf, qamish, xashak, aluminat 
pudrasi, kanifol, sovun, vodorod perekisi kabilar massaga q o ‘shiladi.

Serg‘ovak va serg‘ovak-ich i g ‘ovakli g ‘ishtlar massaga pishish haro -  
ratini kamaytiruvchi q u m  yoxud qipiq yoki kul va k o ‘m ir  q o ‘shish orqali 
olinadi. G ran u lo m e tr ik  tarkibi asosan, 0 ,05—0,005 m m  d an  iborat b o ‘lgan 
lyosslarga daraxt chiqindisi yoki m aydalangan  k o ‘m ir q o ‘shiladi.

Ichi kavak g ‘isht yuqorida  qayd q ilganim izdek uvalanishga moyil,  si- 
qilishga esa ch idam siz .  Bu kam chilikn i ularga kuchli p lastik  m o d d a la r

q o ‘shish o rqa lig ina  bar-  
t a r a f  e t i s h  m u m k in .  
T o sh k en t  k im y o - te x n o -  
logiya in s t i tu t i  «S ilikat 
m o d d a la r  texnologiyasi» 
k a f e d ra s i  o l i m l a r i n in g  
fikricha, bu  m aqsad larda  
10—15% m iqdorda  Keles 
b e n t o n i t i  y o k i  A n g re n  
k ao l in i t in i  Ivossga q o ‘- 
shish m aqsadga  muvofiq.

G ‘isht ikki usulda — 
p la s t ik  va y a r im q u r u q  
usulda ishlab chiqariladi 
(4-rasm ).

P la stik  u su ld a  xom  
g ‘isht n am lig i  18—20%
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1

boMgan plastik  loyli m assadan  lentali presslarda qo lip lab  tayyorlangan 
N am lan g an  va yaxshilab pishitilgan loysimon massa panjara (7) orqali vim 
konveyer (8) bilan vakuum  kam eraga (6) bosiladi. Bu yerda loy aylanadi- 
gan  p ichoq  (5) b ilan  uriladi va u n d an  havo ch iqib  ketib, loy zichlashadi 
Keyin loy v in ts im o n  val (1) y o rdam ida  press (2) n ing  konus kallagiga 
uzatiladi. Bu yerda  loy oxirigacha yaxshilab z ich lanad i va pressning qol- 
iplovchi qismi — m und sh tu k k a  bosiladi.

M u n d sh tu k  loy lentaga za ru r  shakl beradi; u n d a  g l s h t la rd a  g ‘ovaklik 
hosil qiluvchi kern  o 'rn a t i lg an  boMishi ham  m u m k in .  Loy lenta av tom a- 
tik quri lm ala r  y o rdam ida  xom  g lsh t la rg a  kesiladi. Bunday  g ‘ishtlarning 
o lch am la r i  talab etilgan o l c h a m d a n  kattaroq b o ‘ladi, chunki pressda ishlov 
ber ilganda  g ' i s h t la r  q isqarad i.  G ‘ish tla r  q o l ip la n g a n d a n  s o ‘ng quritib . 
namligi 6 - 8 %  ga tush irilgandan so ‘nggina pishirishga yuboriladi.

T asm ali z ichlagich (shneklar) yordam ida loy qorishm asini plastik ho- 
latda qoliplash am a ld a  ju d a  keng tarqalgan (5-rasm ).

Tayyor loy qorishmasi buyum  shaklini beruvchi m undsh tuk  o ‘rnatilgan 
ta sm a l i  u sk u n a s ig a  tu sh a d i .  Z ic h la s h d a n  q o r i s h m a  g o r iz o n ta l  o ‘qqa 
o ‘matilgan parraklar vositasida m undshtuk o ‘rnatilgan teshikka tom on bosim

b i lan  i ta r i lad i .  Xorijiy  
z i c h la g ic h  m a sh in a la r i  
loyni 1 ,6 -7 ,0  M P a g a c h a  
bosim bilan mundshtukka 
i ta ra d i .  M u n d sh tu k d a g i  
teshik shakli har  xil buy­
u m la r  u c h u n  m oslangan  
(6-rasm ). Ayniqsa, kesimi 
bir xil boMgan uzun sopol 
b u y u m la r  ta y y o r la sh d a  
m u n d s h t u k la r d a n  k o ‘p 
foydalaniladi. Loy qorish- 
m asining plastikligini os- 
h i r i sh  h a m d a  b u y u m  
g 'o v ak lig in i  kam aytir ish  
m aqsadida konstruktorlik 
t o m o n i d a n  yan g i ,  mu 
k a m m a l la s h t i r i lg a n  t a s ­
mali vakuum zichlagichlar 

l —xomashyo; 2 —transportyor; 3 —qirra tishli tuproq ishlab chiqarilmoqda. 
maydalagich; 4 - q o ‘shilmalar; 5—begun; 6-vales; G ‘isht ishlab ch iq a-

7—burama uzun zichlagich va keskich. r ishning yarim quruq usuli

pishiri.sh

5-rasm. Plastik usulda g ‘isht ishlab chiqarish 
sxemasi:
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plastik ishlab ch iqarish  usulidan shu bilan farq qiladiki, b u n d a  namligi 6 -  
7% b o ig a n  loy kukun  holigacha m aydalanadi.  Bu kukun lardan  maxsus 
pechlarda  g ‘isht a lo h id a -a lo h id a  qolip lanadi. Bunday  xom  g l s h tn i  kurit-  
ish talab etilmaydi, q o lip langandan  s o ‘ng pishirish m u m kin .

Y arim quruq  usulda presslab o lingan  g ‘isht an ch a  zich b o lg an l ig id a n ,  
parron teshiklar qilinadi. Y arim quruq  usulda presslangan g l s h tn in g  qir- 
ralari tekis, plastik qo lip langan  g ‘ishtga qaraganda buzuqliklari ju d a  kam  
b o la d i .  B undan  tashqari,  yar im quruq  usulda presslangan g l s h tn in g  so- 
vuqqa chidamliligi past.

Y arim quruq  usulda ishlab chiqariladigan g l s h tn in g  n isbatan  kam  ish­
lab chiqarilishiga sabab, qoliplash ja rayon larin ing  m urakkablig i va ishlab 
chiqarish sam aradorlig in ing  pastligidir.

G l s h t  ishlab chiqarish  jarayoni m urakkab  ja rayon  b o l i b ,  bir q an ch a  
bosqichlarni o ‘z ichiga oladi (5-rasm ).

G ‘isht ishlab chiqarish kerakli xomashyo manbalari bo r  yerlarda am alga 
oshiriladi va xom ashyo bir yoki ko‘p c h o ‘michli ekskavator yordamida qazib 
olinadi. S o ‘ngra tu p ro q  12 to n n a  yoki undan  ham  k o ‘p yuk k o ‘tarad igan  
K rA Z , B elA Z m a rk a l i  a v to s a m o s v a l la rd a  t u p r o q  s a q la s h  o m b o r ig a  
jo ‘nati!adi va saqlanadi.

Xomashyoni m aydalash jarayoni g ‘isht ishlab chiqarish texnologiyasi- 
ning eng ahamiyatli jarayon idan  biridir. G l s h t  korxonalarida bu jarayon 
tosh ajratgich va siqilish valli mashina (burg‘alagichlar) yordam ida bajariladi.

150—200 m m  razm erli b o la k c h a la r  tosh ajratgich si lindrlarida 12 m m  
gacha, silliq vallarda esa 3—
4 m m  gacha m aydalanadi.
M exan ik  ara lash tirg ich la r  
y o rd a m id a  t u p r o q q a  
q o ‘sh im c h a  m o d d a la r  va 
suv q o ‘sh ilad i.  S a n o a td a  
keng tarqalgan S M -447  A 
aralashtirgichda bir soatda 
18 m 3atrofida m oddalarn i 
q o ‘s h is h  va n a m l a s h  
m u m k in .  N a m l i k n i n g  
m assada bir tek isda  ta rq a -  
l i s h i ,  t u p r o q n i n g  t e z  
b o ‘kishi uchun  suv o 'rn id a
0 ,5 —0,7 a tm osfe ra l i  b u g ‘ 
ishlatiIsa yaxshi n a t i ja la r
berishi m um kin .  . . .. . .

mimashtugi; a, e—tasmah cherepitsa mimasntiigt.
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Q uyida berilayotgan oddiy va samarali g ‘isht ishlab chiqarishning texno- 
logik tizimi bu haqida tushuncha hosil bo lish ig a  yo rdam  beradi (5-jadval).

5-jaclval
Qurilish g ‘ishtining ishlab chiqarish texnologik  tizimi

T exno log larn ing  fikricha, 1000 d o n a  g ‘ishtga 1 0 0 -1 5 0  kg bu g 4 sarf- 
lash g ‘isht m arkasin ing  hech b o ‘lm aganda 25 k i logram m gacha  oshishini 
t a ’m inlaydi. 18—23% namlikdagi g ‘isht massasi vakuum li va vakuumsiz 
yotiq len ta  pressla rda  2—5 k g /sm 2 li bosim ostida  qolip larga quyiladi.

V a tan im izd a  keng tarqalgan, 4 2 0 -7 0 0  m m  s im ob  ustuniga teng  vak­
uum li va 100 kvt tok  kuchi y o rdam ida  ishlaydigan S M -443  A pressining 
unum dorlig i  soatiga 5000 donan i tashkil etadi. Shun ingdek , g ‘ishtni yar- 
im quruq  presslash uslubi b o ‘yicha 100 -1 5 0  atmosferali bosim ta ’sirida ham 
qoliplash m u m k in .  Bu holda namligi 8 - 1 2 %  boMgan tu p ro q  ishlatiladi.

N urli  yoki ro ta ts ion  av tom atlar  bilan b rusdan  kesilgan g ‘isht «avto- 
m a t  — taxlovchi» m ash ina lar  yo rdam ida  quritish vagonchalariga joy lana- 
di. Ju m lad an ,  «SM -562  А» markali shunday  m ash ina  bir soatda 8000 dona 
g ‘ishtni taxlaydi, y a ’ni ilgari 8—10 kishi bajaradigan ishni m ash inan ing  bir 
o ‘zi bajaradi.

X om  g ‘isht 6 —9% li nam likkacha  quritiladi. Ilgari bu eng m ashaqqatli
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operatsiya h isoblanib, g 'isht haftalab ochiq  m aydonlarda  quyosh nuri yoki 
yonayotgan o ‘tin yo rdam ida  quritilar edi.

Hozirgi paytda g ‘islit quritish jarayoni zamonaviy, q o ‘l kuchidan xoli 
bo 'lgan kam era yoki tunnel quritgichlarda 9 0 - 1 2 0  darajali issiq yordam ida 
quritilmoqda. Quritish vaqti ham  bir necha m arta  qisqardi: u kamera agre- 
gatida 4 0 - 7 0  soatni, tunnel agregatida esa 1 5 -4 0  soatni tashkil qiladi.

Quritilgan g 'ish t quritgich vagonchalaridan olinib, maxsus vagon yoki 
xonalarga joylanib , so 'n g ra  pishiriladi.

Quritilgan g'isht olish uchun ishlatiladigan shixta tarkibida erish harorati 
past bo'lgan m oddalar kirishiga qaramasdan xom  g'ishtning pishishi va qat- 
tiq toshga aylanish harorati hali ham yuqoriligicha (900-1100  daraja atrofi- 
da) qolmokda. Shuning uchun g‘ishtlar maxsus o ‘tdonda, ya’ni aylanma va 
tunnel pechlarida kuydiriladi yoki avtoklavlarda bug1 bilan ishlov beriladi.

0 ‘tga ch idam li g 'ish t  tarkibiga erishi qiyin bo 'lgan  kaolin tup rog 'i ,  
haroratga ch idam li tog ' va s u n ’iy jins la r  kirganligi sababli ularni kuydiri- 
layotganda harora t  an ch a  yuqori (1 3 5 0 -1 5 0 0  daraja atrofida) bo 'ladi va 
ular asosan, tunnel pechlarida  tayyorlanadi.

Hozirgi zam onav iy  g 'ish t kuydirish pechlari gigant inshootlardan biri 
bo 'lib , un ing m aydoni o 'n ,  hatto  yuz kvadrat m etrni tashkil qiladi. Misol 
tariqasida ay lanm a pechn ing  hajmi 950, tu n n e l  pechn ing  hajmi 315—440 
m 3 ni tashkil qilishini eslatib o 't ish  kifoya. Bu pech la r  elek tr toki, gaz yoki 
m azut orqali isitiladi.

Bunday pech la rn ing  1 kub m etr  hajm idan  bir oyda 1500—5000 dona 
g 'ish t pishirib olinadi. Bitta 100 kub m etr  hajm ni tashkil etgan pechdan  
yiliga olinadigan g'isht mahsuloti 25 million donani tashkil etadi. G 'ishtlarni 
kuydirish vaqti 24 soa tdan  to  72 soatgacha davom  etishi m um kin.

Samarali g 'ish t turlari ham  xuddi qurilish g 'ishti singari ay lanm a va 
tunnel pechlarda  pishiriladi. Ularni b unday  usulda kuydirilganda 20—25% 
yoqilg'i tejaladi, kuydirish vaqti b i rm u n ch a  qisqaradi, vagonlarni siljishga 
ketgan energiya kamayadi (7-rasm).

7-rasm. Yotiq lentali pnessda g'isht quyish: l —yuklaydigan vomnka; 2—valiklar; 3—slmek; 
4 press mundshtugi; 5—numiagich; 6—lentasimon siqma massa; 7—tayanuvchi mliklar.
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2.3 . SI LI КАТ G 'ISH T I

M amlakatimizda yaratilgan va qurilishda keng foydalaniladigan yana bir 
g ‘isht bor. U ham  bo ‘lsa kvars va ohak asosida olingan va formulasi kalsiyli 
gidrosilikatdan tashkil topgan silikat g kishtdir. Oq rangli silikat g ‘ishti 75, 
100, 125 va 150 markalarida chiqariladi. Ularga 0 ,1—3% atrofida b o ‘yoq 
q o ‘shib, xohlagan rangdagi g ‘ishtni olish m um kin.

Silikat g ‘ishtni ishlab chiqarish nisbatan oddiy texnologik jarayon , yu- 
qori darajada m exan iza ts iya lash tir ilgan  va q ism an  av tom atlash tir i lgan ,  
qurilm ani kompleksligi, turli hil xom ashyolar  va sanoat chiq indila ridan  
foydalanish bilan ajralib turadi.

Silikat g i s h t  ishlab chiqarish jarayonining davomiyligi keramik g ‘ishtni 
tayyorlash b o ‘yicha, shunga o ‘xshash ish k o ‘rsatkichlariga nisbatan 5 - 1 0  
marta past, solishtirma kapital m ablag‘lar sathi, yonilg‘i-energetik resurslar 
sarfi, mahsulot birligini ishlab chiqarish uchun ketadigan xarajatlardan 1,5—
2 marta kam.

Asosiy bog‘lovchi ashyo sifatida olinadigan havoyi ohak 5—8% m iqdor- 
ida olinib, tarkibida zararli aralashmalar (dala shpati, slyuda, gips) b o ‘lmagan 
kremniy kuli (9 2 -9 5 % ) bilan obdon  qorishtiriladi. Keyin tegishli m iqdorda 
suv q o ‘shib, qorishm a tayyorlanadi va yuqori bosim ostida presslash y o ‘li 
bilan buyum lar ishlanadi.

Q um  shakli qirrali b o ‘lsa (masalan, kvars qum i),  buyum  mustahkamligi 
birm uncha ortadi. Kvars qum i b o ‘lmagan taqdirda toMdirgich sifatida ohak- 
shlakli bloklami tayyorlashda ishlatiladigan shlak qumi, ko‘mir kuli va tarkib­
ida qum  tuproq b o ‘lgan boshqa ashyolarni ham  ishlatish m um kin.

Silikat g ‘isht ishlab chiqarishni rivojlantirish o lim larn ing  yutuqlariga 
asoslangan b o klib, ular fizik-kimyoviy jarayonlarning mohiyati va qonuniy- 
atlarini aniqlash silikat g ‘ishtni olish texnologiyasini takomillashtirish va si- 
fa tin i  o sh ir ish  b o ‘y ich a  i lm iy  t a d q iq o t  ish la r in i  k e n g  m iq y o s d a  
o ‘tkazmokdalar.

Silikat g ‘ishtni ishlab chiqarishning texnologik jarayoni tarxida qum  qazib 
olish va uzatish, ohakni maydalash va ezish, qum ni m aydalangan ohak  bi­
lan aralashtirish va uni avtoklavlarda b u g ‘lash ko ‘zda tutilgan.

Tayyorlangan aralashm a qorishtiriladi va dezintegratorlardan (qorish- 
mani yanada titib, maydalab beruvchi mashina). o ‘tkazilib, aylanm a stoldan 
iborat b o ‘lgan mexanik pressda qoliplanadi.

Qoliplangan silikat g ‘ishtlar yoki buyum lar maxsus aravachalarga ter- 
ilib, relslar b o ‘ylab bug4 qozonlariga (avtoklavga) kirgiziladi.

Silikat buyum lar zich (germetik) yopiladigan bug4 qozonlarida 10—16 
soat davom ida qotadi. Bunday qozonlarga harorati 170-180°C  ga yaqin 
bo'lgan yuqori bosimdagi (8—10 ati) suvbug‘i yuboriladi. Bu avtoklavashyoiar 
texnologiyasini hozirgi zam on talabiga mos ravishda takomillashtirish uchun 
nazariy asos yaratish imkoniyatini beradi (8-rasm).

Bu sohada ikkinchi ja h o n  urushidan keyingi yillarda sobiq ittifoq olim-
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I j tom onidan  ayniqsa, katta muvaflaqiyatga erishilgan, ularning ilmiy ishlari 
silikat buyum larning avtoklav qattiqlashish jarayonin ing  asosiy qonuniyat-
• ini bunda vujudga kcladigan yangi narsalarning tarkibini, silikat ashy- 
olar va buyum larning xossalarini o 'rganishga imkon bcradi.

Bunday ilmiy izlanishlar natijasida silikat g ‘isht ishlab chiqarish uchun 
xomashyo sifatida m aydalangan qum dan  foydalaniladi.

Sanoat chiqindilarining ko'pgina turlari joriy  qilindi (masalan, qora va 
rangli metallurgiya shlaklari, T E C  larning kullari, nefelin shlami, asbest 
sanoati chiqindilari va hokazolar), oddiy sharoitda qovushoqlik xossalariga 
ega boMmagan bunday  ashyolar avtoklav ishlov berishda, xomashyo aralash- 
masining faol kom ponentlariga aylanib, ular asosida yuqori sifatli qurilish 
ashyolarini olishga im kon berdi.

Ilmiy, nazariy va eksperimental tadqiqotlarning natijalari zavod amali- 
yotiga keng joriy  qilinmoqda. Industrial q u w a tn i  b undan  keyin rivojlanti- 
rishning m uh im  shartlaridan biri — kapital m ablag‘larning samaradorligini 
oshirish, xalq xo'jaligining barcha sohalarida jum ladan ,  tu rar  joy binolari 
va m adaniy-m aishiy  vazifadagi obyektlarni qurishda, yangi ishlab chiqarish 
quw atlar in i  amalga oshirish va o'zlashtirishdadir.

Ko'pchilik qurilish ashyolari katta hajmga va o 'r ta ch a  zichlikka ega, bu

8-rasnt.Silikat g'isht quyish texnologik sxemasi:
1—qum tashiydigan vagon; 2—qum solib turadigan bunker; 3—mayda ohak solib tin cidigon 
bunker; 4shcir teginnon; 5—tuyilgan ohak bunkeri; 6—qo/gich; 7—ohak so ndiri/adigan 
siloslar; 8—elevator; 9—dezintegrator; lO—qoi'gich; 11—press; I2—vagoncha-platfornia;

13~avtoklavlar; 14—tayyor g'isht onilgan vagoncha; 15—bug qozoni.
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esa ularni tayyorlaydigan yoki olinadigan zavoddan yoki karyerdan qurilish 
maydonchasiga tashishga katta xarajat sarflanishiga olib keladi. Qurilish tan 
narxini arzonlashtirish, transport xarajatlarini kamaytirish uchun , mahalliy 
qurilish ashyolari — qum , shag‘al, m ayda tosh va tabiiy tosh lar q o ‘llaniladi.

Qurilish ashyolarini ishlab chiqarish , xususan, silikat g ‘ishtni ishlab 
chiqarishda, asosan, amaldagi zavodlarni takomillashtirish, yangi z a m o n ­
aviy qurilmalar bilan jihozlash, ishlab chiqarish jarayonlarini kompleks mexa- 
nizatsiyalash va avtomatlashtirishni joriy qilish, m ehna t  unum dorligini os- 
hirish va zaxiralardan foydalanish y o ‘li bilan k o ‘paytirish kerak.

Silikat g ‘isht zavodlari -  bu yuqori darajada mexanizatsiyalashgan kor- 
xonalardir. Avtom at-teruvchilarning joriy qilinishi, olish va joylash ja ray­
onlarin i av tom atlash tir ishga ,  q o ‘l m eh n a t i  ja ray o n la r in i  b a r ta ra f  qilib, 
ko‘pgina ishchilarni og ‘ir m eh n a td an  ozod qilishga imkon beradi.

Silikat zavodlam ing ish samaradorligini oshirish, fan va texnika yutuq- 
laridan keng foydalanish asosida ta ’minlanadi. Ishlab chiqarish siklini qisqar- 
tirish, m ehnat sarflarini pasaytirish, ishlab chiqarilayotgan mahsulot sifati- 
ni sezilarli darajada yaxshilash va i!g‘o r  tajribalardan keng foydalanish yo‘li 
bilan erishiladi.

Ishlab chiqarish jarayonlarin ing yanada takomillashgan texnologiyasini 
ishlab chiqib, zavodlar jamoasi ohakni maydalash b o l im ig a  va bunker  om - 
boriga uzatib taxta va ohak pechlari ishini mexanizatsiyalash va av tom at- 
lashtirish b o ‘yicha, aralashm a kom ponentlarin i oMchab dozalash b o ‘yicha, 
uning namligi va faolligini nazorat qilish davriy am al qiluvchi siloslarni 
yuklash va b o 'sh a tish  b o ‘yicha, sh u n in g d ek ,  u la r  sath in i rad io izo topli  
ko'rsatkichli uzluksiz ishlovchi reaktorlar bilan aralashtirish b o kyicha izlan- 
ishlarni joriy qilishmokda. Bu va boshqa tadbirlar ishlab chiqarish texno­
logiyasini avtomatlashtirish, boshqarish tizimi m ajmuyini tashkil etishdan
i bo rat.

Sovuqqa bardoshlilikka sinalgan silikat g ‘isht va toshlarning nam una- 
larida siqilishga mustahkamligi oddiy buyum lar uchun  25% ortiq boMmagan 
darajada, yuzali buyum lar esa 20% ortiq b o lm a g a n  darajada yo'qotishga 
y o l  q o ‘yiladi. Silikat g ‘ishtning o lch am la r i:  b o kyi — 250 m m , eni — 120 va 
qalinligi 65, 88 va 103 m m  boMishi m um kin. Silikat g ‘isht og‘irligi 5—5,7 kg 
keladi. G ls h tn in g  shakli va qirralari to bg kri, darzsiz va boshqa kamchilik- 
larsiz bo lish i  kerak.

Silikat va teshikli g ‘ishtlar faqat devor, ustun va oraliq devorlar uchun 
qo llan ilad i.  Pechka qurish uchun  silikat g ‘isht ishlatmaslik kerak.

Silikat g lsh tn i  binolarning poydpvori va sokollari uchun tuproq va oqova 
suvlar ta 'siridn b o la d ig a n  gidroizolatsiya qa tlam idan  pastda qoMlanilishi 
m um kin emas.

Bu konstruksiyalarda faqat sovuqqa bardoshliligi yuqori b o lg a n  M uz 
50 dan yuqori silikat g 'ishtlarni q o fcllash m um kin.
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2.4 . G 4 S H T N I N G  IS H L A T IL IS H I

G ‘isht ishlatilishi qad im  zam onla rdan  m a ’lum bo 'lib , uy-joy lam ing  
ydevori va devorini qurishda qoMlaniladi. T o ‘g ‘ri t o ‘rtburchak shaklidagi 

g-jsht olti tom onli b o ‘ladi (9-rasm, a).
G ‘ishtning qorishma ustiga qo'yiladigan eng katta qarama-qarshi tomonlari 

uning usti va osti uzun yon tomonlari bo‘ylama tomonlari (o‘ng va chap yog‘i), 
kaita yon tomonlari esa ko'ndalang tom oni (orqasi) deb ataladi.

G 'ish td an  teriladigan devor, odatda, gorizontal qatorlab teriladi. Devor 
konstruksiyalar sirtini hosil qiladigan g ‘ishtlar chekka qatorlar deyiladi (9- 

rasm, b).
Binoning old (fasad) tomonidagi qatorlar tashqi, xonaning ichki to -  

monidagi qatorlar ichki qatorlar deb ataladi. Shu narsani alohida t a ’kidlash 
lozimki, g ‘isht, a w a lo  qurilish materialidir (9-rasm).

U ayni kunlarda mamlakatim izning qurilish materiallariga bo 'lgan ehti-  
yojning 5 0 -6 0 %  ini qondirib  kelmokda.

Oddiy qurilish g'ishti imorat ham da inshootlarning devorlari va boshqa 
qismlariga ishlatilsa, yuzali g ‘isht imoratlarining tashqi yuzasini pardozlashda; 
maxsus g 'ishtlar esa zavod va fabrika quvurlari, kanalizatsiya va yo‘l inshoot - 
lari qurilishida o ‘tga chidamli xillari yuqori haroratli qurilmalarini bunyod 
etishda, xususan sem ent,  gips, shisha pishirish pechlari qurishda ishlatiladi.

Pishib o ‘tib ketgan tem irtosh g ‘isht devorga terish uchun  yaroqsiz, le­
kin poydevorga ishlatish m umkin.

14

9-rasm. Teriladigan devor konstruksiyasi elemenilari: 
a g isht tomonlarining nomlari; b—devorni terish; 1—g ‘ishtni nidi tomoni; 2—g'islilning 

isl'tning yon tomoni; 4—tashqi gator; 5~ichki qator; 6—o ‘rta to'ldiruvclii qator; 
ikkinehi qator; S—hirinchi qator; У-gorizontal cliok (to'shama); 10—vertikal ho'vlama 
i  iok, 11—vertikal ko'ndalang chok; 12—oltli (fasad) tomoni; 13—ko'ndalang qator.
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G'isht ishlab chiqarishda xomashyoga bo'lgan ehtiyoj (m ing m 3) quyi 
dagi jadvalda keltirilgan. Bu m a ’lum otlar tahlili shuni ko‘rsatadiki, barch;, 
viloyatlar b o kyicha g'isht ishlab chiqarish kelajakda (1,6—2 m arta  oshishj 
belgilangan (6-jadval).

6-jadvai
G ‘isht ishlab chiqarishda xomashyoga bolgan  ehtiyoj, ming m3

Viloyatlar 1987-
yil

19 8 6 -
1990-yil

1991 — 
1995-yil

1996— 
2000-yil

2001 — 
2005—yil

Andijon 545,75 2750,35 3303,0 3949,0 4551,0

Buxoro 193,75 1166,05 1809,0 1851,0 1944,0

Jizzax 137,00 1028,00 1967,0 2004,0 2065,0

Qashqadaryo 230,10 1351,00 1980,5 2050,0 2166,0

Navoiy 26,10 297,50 517.0 621,0 628,0

Sam arqand 451,30 2707,80 4324,0 4550,5 4840,5

Surxondaryo 347,75 1848,65 2825,0 3362,0 3811,0

Sirdaryo 149,10 914,00 1495,5 1526,5 1561,0

Toshkent 1505,20 7817,80 10770,0 11553,0 12591,0

Farg 'ona 454,90 2467,50 3219,0 3268,0 3352,0

Xorazm 203,65 1 156,25 1742,0 1821,0 1954,0

Q oraqalpog 'is ton 545,80 3005,00 3925,0 4681,0 5423,0

Qurilishni boshlashdan oldin qanday m ateria llardan va q an ch a  olish 
kerakligini aniqlash za rur b o ‘ladi. Agar qurilish tayyor nam unaviy  loyiha 
b o ‘yicha olib boriladigan b o ‘lsa, bu masala ancha oson, chunki unda  quri 
lish materiallariga ehtiyojlik hisobi berilgan boMadi.

Devor materiali uning nim adan  tayyorlanishiga qarab hisoblanadi. Наг 
qanday holda aw a l  devorning hajmini topish kerak. Buning uchun perim etr 
b o ‘yicha devor uzunligi uning balandligi bilan qalinligiga ko‘paytiriladi hamda 
topilgan hajm dan deraza va eshik o ‘rni chiqarib tashlanadi.

M asalan , uyning  tashqi oMchamlari 8x6,5 m , poydev o rd an  d e v o r ­
ning balandligi 4 m va qalinligi 38 sm b o ‘lsa, un ing  hajm i quyidagicha 
an iqlanadi:

V =  2 [ (8 -0 ,7 6 )  +  6 ,5 j x 4 x 0,38 =  41,77 m 3 
Agar 8 deraza va 2 eshikning hajmi 5,54 m 3 b o ‘lsa,

V =  41,77 -  5,54 =  36,23 m 3.
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oson.Devorning hajmini bilgan holda m aterialning miqdorini topish
Masalan uyning devori g ‘ishtdan ishlangan b o ‘lsa devorning hajmini 

, n r  ' ko‘na’vtiramiz, chunki 1 m 1 g'isht devoriga 3 9 5 -4 1 5  ta g'isht ketadi. 
405 ga 405 x 36,23 =  14673 dona.

G ‘isht terish davom ida sinib maydalanib ketishi hisobiga yana 3% ga

ko‘paytiramiz. 14673 +  440 =  15113 dona.

Xuddi shu tartibda poydevor, ichki devorlar, yertoMa devoriga, pech- 
kaga va boshqalar uchun  ketadigan g ‘ishtning soni aniqlanadi.

O dd iy  qurilish g ‘ishtlarin ing asosiy kam chilig i ,  u n d a  issiqlik koef- 
fitsientining bir oz yuqoriligidir. Shu boisdan imoratlarning tashqi devori 
katta qalinlikda quriladi, holbuki mustahkam lik  nuqtayi nazaridan ularni 
ingichkaroq qilib qurish ham  mumkin.

Bu esa o ‘z navbatida g ‘isht massasi, qolaversa eritm aning ko ‘p sarflani- 
shiga olib keladi. Shuning uchun olim va m uhandislar bu borada katta izlan- 
ishlar olib bordilar. Xususan, A .Boltsm anning  ixtirosini takomillashtirish 
natijasida g lsh tn in g  «Ichki qismi b o ‘sh», « G ‘ovakli», «Besh devorli g'isht» 
singari turlari yaratildi. Bunday, 1 kub m etrga 1000-1400  kilogramm hajm 
og‘irligi t o ‘g ‘ri keluvchi g ‘ishtlar turaijoy binolarini qurishda ko‘plab ishla- 
tilmoqda. Ularni q o ‘llash imorat ishchi kuchining 25% ga qisqartirish, ya’ni 
tashishga ketuvchi m ablag‘ning kam roq sarf b o ‘lishiga olib keladi.

M a ’lumki, og ‘ir sanoat rivojining asosi b o ‘lgan c h o ‘yan va po ‘lat erit- 
ishda g ‘ishtsozlar xizmati katta. G ‘isht c h o ‘yan va p o ‘lat erituvchi dom na, 
m arten, kislorodli konvertor pechlarning ichki qismini qoplash uchun ish- 
latiladi.

Shuningdek, u lardan poMatni uzluksiz quyish qurilmalarining kavsh, 
stakan, probka va vtulkalari, regeneratorlarning nasadkalari (pechlarning 
quvurdan chiqib kelayotgan issiq gaz yoxud tu tu n d an  foydalanib, pechga 
havoni isitib beruvchi qismi), qora va rangli m etallar uchun tigellar (metall 
eritish yoki b iror metallni yuqori haroratda toblab  olish uchun chidamli 
gilvatadan qilingan qozon) tayyorlanadi.

Bunday m aqsadda ishlatiluvchi aksariyat materiallar tajovuzkor muhit 
t a ’siriga nihoyatda chidamli b o lad i .  Misol tariqasida shuni aytish m u m - 
kinki, uglerodli bloklar bilan futerovka qilingan do m n a  q o ‘rasi, ya’ni m e t­
all eritadigan pechning ichiga qoplangan o ‘tga chidamli material 2000 dara- 
jadan yuqori haroratda 7—8 yil m obaynida uzluksiz ishlashi mumkin.

G kisht kimyo sanoatida ham  keng qoMlanilmoqda. U aluminiy, mag- 
niy, q o ‘rg‘oshin, kalsiy karbidi, fosfor, ferroqotishmalar, eritish pechlari, 
siklonlar, quv u ro ‘tkazgich va chang  t o kplash apparatlarini qurish, qattiq 
yoqilg‘ida ishlovchi bugfc qozonlarining yuzini qoplashda ishlatiladi.

 ̂ 1950 yillardan keyin o4ga chidamli g'ishtlarning yangi texnikada qo llash  
sur ati yanada tezlashdi. Raketa, reaktiv dvigatel ham da gaz turbinalarining 
mustahkamligi va eroziyaga chidamliligini t a ’minlovchi kremniv karbidi, 

sihtsid molibdeni singari kimyoviy birikm alar bilan qoplangan qismi ug-
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1

lerodli materiallar bilan futerovka qilinm oqda. Shunga o 'xshash m ahsu lo tJ  
lar reaktorlarda neytronlar harakatini sekinlashtirish, presslash p ec h la r in i i j  
isituvi shakllari rolini bajarish, vakuum  texnikada issiqlikni izolatsiya qilisl^l 
kabi ishlarni bajarishga yordam  beradi. U m u m an ,  g ‘isht juda  k o ‘p im koniJ  
yatlarga ega b o lg a n  materialdir. U ning  «oyog‘i» yetmagan tarm oq , « q o 'l iJ  
tegmagan soha hozirgi kunda y o ‘q deyish m um kin.

Tayanch so ‘z va iboralar

G ‘isht — t o ‘g ‘ri burchakli parallelepiped shakliga ega b o ‘lgan standard 
razmerli, mineral m ateriallardan quyilgan, kuydirish yoki bug4 bilan ishlov 
berish orqali olinadigan s u n ’iy tosh.

Oddiy g ‘isht -  qurilish materiali sifatida ishlatiladigan g ‘isht su n ’iy kimy* 
oviy material b o ‘lib, b o ‘yi 250, eni 120 va qalinligi 65 m m , og‘irligi 4 kil­
ogram m qilib tayyorlanadi.

Bir yarim yoki modul g ‘isht -  deb ataluvchi g ‘ishtning turida parallele­
piped qalinligi 88 m m  ni tashkil etadi.

Yuzali g ‘isht — oddiy g ‘isht o ‘lchamlarida ishlab chiqariladigan yuzasi 
eritm a bilan qoplangan nafis buyum .

Yengil vaznli g ‘isht — serg‘ovak-ichi g ‘ovakli g ‘isht turi.
G ‘isht markasi — g ‘ishtning 1 kvadrat san tim etr  yuzasiga t o ‘g ‘ri keladi 

gan va k ilogrammda berilgan yukning miqdori.
Silikat g ‘ishti — m am lakatim izda yaratilgan va qurilishda keng foyda- 

lanadigan kvars va ohak asosida olingan va formulasi kalsiyli gidrosilikat 
lardan tashkil topgan buyum. Oq rangli silikat g ‘ishti 75, 100, 125 va 150 
markalarida chiqariladi. Ularga 0,1 —3% atrofida b o ‘yoq q o ‘shib, xohlagan 
rangdagi g ‘ishtni olish m um kin.

Avtoklav -  narsalarni yuqori bosim ostida qizdirish uchun ishlatiladigan 
germetik qopqoqli idish, apparat.

Sinov savollari

1. G ‘isht qanday ta’riflanadi?
2. Oddiy va modul gishtlarining o ‘lchamlarini keltiring.
3. GMshtning qanday turlarini bilasiz?
4. Yuzali g‘isht qanday kilib yasaladi va olinadi?
5. Izolatsiya maqsadlarida ishlatiluvchi g ‘isht oddiy qurilish gMshtidan qanday  

farqlanadi?
6. Ichi g‘ovak g‘ishtlar necha teshiklik qilib qoliplanadi?
7. Kislotaga chidamli g‘isht qanday fazaviy tarkibga ega?
8. Silikat g ‘ishtining formulasini yozib bering.
9. Qurilish g ‘ishti kanday xossa-xususiyatlariga ega?
10. G ‘isht qanday tayyorlanadi va pishiriladi?
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I l l  BOB. MAISHIY-XOMALIK 
VA DEKORATIV KERAMIKA

Keramika m ahsu lo tla rin ing  dastlabkisi idish boMgan. U n d a  oziq-ovqat 
ishirilgan va ortiqchasi  saqlangan. Ju m lad an ,  neolit davridagi tuxum si-  

m o n  qilib ish langan  dastlabk i id ish la rdan  ovqat saq lash  va p ish ir ishda
foydalanilgan.

0 ‘rta Osiyoda m iloddan  aw algi 3 - 2  ming yillikarda dehqonch ilik  bilan 
shug'ullanib boshlangan. Xalqlarning o ‘troqlashuvi esa o ‘z navbatida kulol- 
chilikning vujudga kelishiga sabab boMgan.

X i to y d a  m i l o d d a n  a w a l g i  3 m in g  y i l l ik d a g i  Y a n s h a o  d a v r id a  
k e ram ik an in g  rivo jlan ish i  b o sh la n g a n  va c h in n i  ish lab  c h iq a r ish  y o ‘lga 
q o ‘yilgan. X I I —XI11 a s r la rd a  esa  u la rn in g  sh u h ra t i  b u tu n  d u n y o g a  ta r -  
qalgan. C h in n i  n o m i b i lan  a ta lgan  b u n d ay  m ah su lo t la r  O siyo  va E ro n g a  
h am  kelt ir i lgan .

Osiyoda V I I I—X II asrlarda sopol idishlar chiqarish yuqori po g ‘onaga 
k o ‘tarilgan. Bu yerda yashil, kulrang buyum lar  olish oda t  tusiga kirgan. 
Ismoil S o m o n iy  m aqbaras i  shu davrda  yaratilgan noyob  in sh o o t la rd an  
nam unadir .

Keramika chinnisi ishlab chiqarish Yevropada 1700-yillarning boshi- 
ga to ‘g ‘ri keladi. Birinchi ch inn i  zavodi 1710-yili M eysenda ,  ikkinchisi 
1717—1718-yillarda V en ad a  ishga tushirilgan. Rossiyada b ir inchi ch inni 
zavodi Peterburgda 1744-yilda qurilgan. X IX —XX asrlarda keram ika sa- 
noati Osiyoda jadal su r ’a t la r  bilan rivojlandi.

0 ‘zbekiston h u d u d id a  sopol buyum lar  u y - ro ‘zg‘o r  asboblari,  m e ’m o r-  
chilik, dekorativ  q ism la r  sifatida ishlatilganligi m a ’lum . Asrlar davom ida 
sopol buyum lar asosiy qurilish materiali boMishi bilan birga, u larn ing  si- 
fati va shakli, ishlab ch iqarish  texnologiyasi yildan-yilga m u k am m allash ib  
borgan. XX asrning ikkinchi yarmida Toshkent, Sam arqand, Quvasoy, Xiva, 
Regar kabi yirik ch inn i  korxonalari qurildi va ishga tushirildi.  F arg ‘o n a  
viloyatining R ish ton  qishlogMda 1970-yili keram ika zavod in ing  ishga tu -  
shirilishi sopol idish va badiiy  bu y u m lar  assortim entin i  k o ‘paytirish im - 
konini bcrdi.

M aish iy -xo‘ja l ik  b u y u m i turlari k o kp. Lekin b a rch a  ta lab larga  javob
eradigani oz. A na  sh u n d a y  noyob  b u y u m la r  qa to riga  sopol va ch in n i  

kiradi.
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3 .1 . N A FIS KERAMIKA T U S H U N C H A S I

Mayda d o n ad o r  tuzilishga cga bo'lgan, zich pishgan va sirti shishasirri( 
siming yupqa qavati bilan qoplangan buyumlar nails keramika buyumlari del

M fis k e r a m ik a  b u y u m i  ish lab  c h iq a r i s h d a  x o m a s h y o  to za l ig ig a  
‘ ta lab lar  kuchli bo 'ladi. X om ashyoni qayta ishlash jarayoni ham  

q°  и7пЬ o ' ta d i .  X a r id o rn in g  estetik  ta lab lar idan  kelib c h iq q an  ho lda  
muraKKc ishlov berish ham  m urakkab  kechadi.

ataladi. Hozirgi zam onda keramika buyumlari asosan, ishlab chiqarish soha, L o lip lan g an  b u y u m la r  yuzas'gai n huvum lari  ishlab
langa vatavsiyalanishiga ko 'ra turli gumhlarga.uHrumlanadilar. M  kerami^ Nafis, t o w j n t a —  ' Г Й Й Й Й Й Й 5  
buyumlari m a .en a ln m g  pish,si, darajasiga qarab 2 ta g u rahga  bo'linad,: kuydirishdan so‘ng rasm chizish sexigajo'natiladi.

n P v e r d a  buyumIarga dekolkom aniya yoki q o ‘l kuchi bilan rasm chiziladi va 
r^cmni mahkam lash m aqsadida qayta kuydirishga jo 'natiladi. Mufel pechlar- 
! t  bo ‘yoq 650— 700°C l i  haroratda mahkamlanadi. Q o 'rg 'oshinli billur qol- 

la n g a n id a n  so‘ng badiiy ishlov berish sexiga yuboriladi. U yerda olmos qir- 
rali stanoklarda ularning yuzasiga naqsh yoki rasm chiziladi.

Ilmiy izlanishlar natijasida yadro energetikasi, m ashinasozlik ,  e lek tron  
va raketa texnologiyalariga m os xossalarga ega b o ‘lgan m axsus sopol bu y ­
um lar ishlab ch iqar i lm oqda.

1) zich  p ishgan  sopolakka ega buyumlar;
2) g 'ovakli,  q ism an  pishgan sopolakka ega buyum lar.
Birinchi gu ruhga  kirgan buyum larn ing  siniqlari ch ig ‘a n o q s im o n  yalti 

roq bo 'lib ,  suyuqlik  va gazlarni o 'tkazm ayd ila r ,  oq  yoki b a ro b a r  tarzd 
b o ‘yalgan b o 'l ib ,  ch e r t i lg an d a  uzoq vaqt s o 'n m a y  tu rad ig a n  jarangdoj 
tovush chiqarad ilar .  U larn ing  suv yutuvchanligi 5% d an  yuqori b o ‘lmayd] 
U lar  sirlangan va sir lanm agan bo'lishi m um kin .

Ikkinchi g u ruhga  kirgan buyum lar sinig‘i m ay d a  d o n a d o r  tuzilishga 
ega bo 'lib ,  b o 'z a rg an  ko 'r in ishga ega bo 'lad i h a m d a  suyuqlik  va gazlarni 
o 'tkaz ib  yuboradi.  U larn ing  suv yutuvchanligi 5% d an  ortiq  bo 'lad i.  Bun­
day buyum larn i ch e r tg an d a  tezda so 'nuvchi past tovush chiqadi.  Buyum­
lar yupqa bo 'l ish i m um kin .  Z ich  pishgan b u y u m la r  tarkibiga ch in n i ,  nafis 
tosh  buyum lari va issiqlikka bardoshli buyum lar  kiradi.

G 'ovakli q ism an pishgan buyumlar qatoriga yarim chinni, fayans va sopol 
kiradi. Nafis keram ika buyumlari qatoriga birinchi navbatda sopol va chin­
ni buyum lari kirishi ko 'pchilikka m a ’lum. Sopol buyum lari ju d a  qadim  za- 
m onlarda h am  ishlatilgan. Bu fikrni arxeologik va geologiya-qidiruv ishlari 
natijasida topilgan pishiq, turli rang berilgan, usti sirlangan yoki sirlanma­
gan, u y -ro 'zg 'o rd a  ishlatiladigan buyum larning qoldiqlari tasdiqlaydi.

Bu top ilm ala rn i  ch u q u r ta h l i l  q ilinganda, u larn ing  tarkibi tu p ro q ,  qum 
va boshqa b ir ikm alardan  tashkil topganligi m a ’lum  bo 'lgan .  K o 'p  mab- 
lag' va ishlov ta lab  e tm aydigan , badiiy bezakli sopol buyum lariga  bo'lgan 
e h t iy o j ju d a  katta. Shun ing  uchun  bu sohani y an a d a  rivojlantirish, yana­
da k o 'rk am  m ah su lo t la r  ishlab chiqarish m aqsadga  m uvofiqdir.

Nafis keram ika  buyum lari qatoriga bir tarkibli va zich strukturali pis­
hgan  yoki m ay d a  zarrachali (mayda g 'ovakli) sopo lakka  ega bo 'lgan  va 
keram ika texnologiyasi asosida olingan bu y u m lar  kiradi. B unday  buyum ­
lar «qo'pol» keram ika buyum laridan  sopolagin ing  kesimiga k o 'z  ilg 'ab ol- 
adigan k o 'p  tarkibli s truk tu ran ing  yo'qligi bilan farqlanadi.

Buyum larning rangi yoki sopolakning massivligi nafis keram ika bilan 
«qo'pol» keramikani ajratuvchi omil bo'la olmaydi. Masalan, rangli chinni 
va cherepitsa, steatitli buyum va shamot g'ishti keram ika sohasi turli guruh' 
larining vakillari bo'lishiga qaramasdan bir xil rangga ega bo'lishi mumkin

Shu bilan birga bir guruhga kiruvchi buyum lar ishlatilayotgan xomash>° 
va m aqsadga k o 'r a  oq rangli (tajriba idishi) yoki turli ranglarga bo 'yaI^;111 
(m aishiy  id ish-tovoq, dekorativ  buyum lar) bo 'lish i m um kin .
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3 .2 . NAJFIS KERAMIKA BU Y UM LA R I

B archa nafis k e ram ika  buyum lari ikki katta  guruhga ajraladi:
1. Y um shoq  sopo lakka  ega bo 'lgan ,  g 'ovak  va yetarli dara jada  pish- 

magan buyum lar;
2. Sopolagining kesimi qattiq  va yaltiroq bo 'lg an  h a m d a  pishgan buy- 

umlar.
7-jadval

N afis keramika buyumlarining xossalari

Xossalar Qattiq
chinni

Yarim
chinni

Fayans da­
ta shpati

Sopol Tosh
keramika

Suv yutuv- 
clianlik,%

0 - 0 , 0 4 3-8 9-12 9-12 0,1-9 ,5

Mexanik mustah­
kam lik, MPa  
Egilish kuchiga 
Siqilish kuchma

6 5 - 1 1 4
3 9 2 -6 4 7

38-45
120-300

14.7-9,4
98-197.8

29-49
60-90

10-50
25-500

Umumiv
qisqarish,% 12,8 13 13 9-11 11-13
Termik kcnga- 
yish koeffitsienti 
(t.k.k.), a 10—̂
r c

4 ,0 —6,5 6 6 5—6

Kuydirish 
barorati,°C: 
Sirsiz buyumlar 
Sirlangnn 
buyuinlar

850-900

1380-1430

1230-1280 

1100-1120

1230-1280 

1000-1120

950-1050

880-1060

900-1040 

1120-1430
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N afis  keramika buyumlarining turkumlanish cliizmasi

Nafis keramika buyumlari

X o ‘jalik u chun  nafis keramika 
buyu mlari

Texnika uchun 
tavsiyalanadigan nafis 
keram ika buyum lari

Zich G ‘ovakli
Elektrotexnika buyumlari 

(izola torlar, rad iodeta lla r  va 
boshqalar) radioelektronika 

u ch u n  buyum lar

C h in n i,  nafis 
tosh 

buyum lari

Y arim chinni,  
fayans, sopol

U y - r o ‘zg‘or
buyum lari

U m u m iy  ovqatla
n ish  uchun  
buyum lar

Badiiy bezak 
buyum lari

Ichi b o ksh 
b uyum lar

Yassi
buyum lar

M ayda 
buyum lar

Yirik
buyum lar
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Birinchi g u n ih  buyum lari  qatoriga quyidagilar kiradi:
1 Yarimchinni (o sh xon a  buyumi, sanitar-texnik buyum i va boshqalar);
2 Q a tt iq  fa y an s -x o 'ja l ik  va san i ta r - te x n ik  b u y u m i,  fayansli bezak  

m aqsadlarida ishlatiluvchi koshinlar;
3. Tuproqli fayans;
4 O hakli fayans;
5 Rangli va oq  sopo lakka  ega bo 'lg an  koshin (xo 'ja lik  buyum i, d e k o ­

r a t i v  b u y u m la r ,  b e z a k  u c h u n  ish la tiluvch i rangli m o z a ik a ,  p a n n o  va
boshqalar); . .

6 Sanitar-qurilish  va san itar-texnik  buyumlari -  vannalar, um ival-
niklar, tajriba va boshqa  m aqsadlarda ishlatiladigan rakovinalar;

Tavsiyalanishi b o ‘y icha nafis keram ika buyum lari x o ‘ja likda ishlatila­
digan va texnika u c h u n  tavsiyalanadigan buyum larga b o ‘linadi (8-jadval).

Ikkinchi gu ru h  buyum lari  h am  k o ‘p tarqa lgan  b o ‘lib, ular qatoriga  
quyidagilar kiradi:

1. Qattiq  xo ‘jalik  chinnisi (oshxona va choy  idishlari);
2. Dekorativ  ch in n i  (biskvit,vedjvud va boshqalar);
3. E lek tro texnika (izolatsiya) chinnisi;
4. K o‘p m aqsad la rda  q o ‘llaniluvchi texnika chinnisi (kimyoviy idish- 

lar, kislotaga chidamli buyumlar, pirometrik quvurlar, yuqori to ‘lqinli texnik 
buyumlar);

5. Y um shoq, kulli va fritta chinnisi;
6. Turli m aqsad la rda  ishlatiluvchi oq  toshs im on  buyum lar;
7. Nafis toshli tovar;
8. Dekorativ  buyum lar ,  m ozaika va bezak m aqsad la rida  ishlatiladi­
gan ch inni h a m d a  rangli toshs im on  massalar;
9. Steatit, g l inozyom , ti tan -m agnez itl i  va boshqa  maxsus massalar. 
Nafis keram ika m ahsulo tla rin i  ishlab ch iqarishda buyum larn i shakl-

lashning quyidagi usullari mavjud:
1. qayishqoq m assadan  shakllash;
2. kukunsim on  m assadan  presslash;
3. suyuq m assadan  (shlikerdan) quyish.
Barcha nafis keram ika  buyum larin i ishlab ch iqarishda 9 5 —97% m ah -  

sulot qayishqoq usulda, 3—5% m ahsulo t gips qo lipda quyish usulida shak- 
■inadi. Qayishqoq usu lda  qoliplash yordam ida  aylanuvchi jism  shakliga 

j^ga bo lgan chinni va fayans buyumlari,  izolatorlar, koshin va nafis keram i- 
aning boshqa buyum lari  olinadi. Bunda, keram ik m assasin ing namligi 

tupiga qarab  17% dan  28% gacha boradi. 
j-hth 3f S *<cram '*<a ishlab ch iqar ish  korxona la r ida  o d a td a ,  lioM usulda  

Ж'*101' ^ ауг'У zoldirli teg irm on la r  qo 'llan ilad i (10-rasm ).
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10-rasm. Uzlukli tarzda islilovclii 
zoldirli tegirmon.

1 —elekirodvigatel; 2—reduktor; 
3-podshipniklar; 4—slakan; 5—kojux; 

6—sapfali po 'lat tub; 7—yuklash 
darchasi; 8—baraban.

Tegirmonga tushirilayotgan matcrj 
allarning o 'lcham la ri  20—40 m m  da,, 
oshmasligi kerak. U larn ing  ichki sirtj 
kremniyli, steatitli, yuqori glinozyom!, 
ch inni brusli va b a ’zan  rezina  plita], 
(ichki) qop lam alar bilan qoplanadi.

M aydalovchi j ism lar ,  y a ’ni zoldir. 
lar b o ‘lib, k rc m n iy  to sh la r i ,  chinni 
steatit va uralit  tosh lar i  hisoblanadi 
U larning o ' lc h a m i  ko 'nda lang iga  3 0 '  
90 m m  boMishi kerak, agar oMchairj 
3 0 - 5 0  m m  b o ‘lgan to sh la r  25—50%, 
5 0 -7 0  m m  lisi 30—60% va 70—90 mm 
lisi 2 0 - 2 5 %  bo 'Isa ,  m aydalan ish  sa- 
m arasi y u q o r i  b o ‘Iadi. Tegirm ondal 

yuk lanayotgan  m ater ia lla r  1,25 sonli (64 t e s h ik / s m 2) e lakdan  o'tkazilishi 
lozim , o ‘lcham i 30 m m  dan  kamayib ketgan to sh la r  teg irm o n d an  vaqti- 
vaqti bilan olib tash lan ib  turiladi.

O d a td a ,  teg irm onga  yuklanayotgan m ater ia l,  m aydalovchi tosh lar va 
suvning n isbati  M :T :S , y a ’ni 1:(1,2—1,8): 1 ga teng .  T e g i rm o n d a  awal 
to sh la r ,  key in  p a ta k  yoki sh isha  pax tas idan  q i l in g an  qa t lam li  filtrdar.I 
o 'tkazilgan suv, keyin esa toshsim on materiallar solinadi. Kvarsning cho'kifc 
qo lm aslig i  u c h u n  5 —7% tu p ro q  yoki 1—2% b e n to n i t  h a m  q o ‘shiladi. 
K o ‘p incha  teg irm o n g a  avval kvars, chiqit s iniqlari,  tu p ro q  solinib, keyin 
2,5—3 soat o ‘tgan idan  so ‘ng dala shpati, pegm atit  yoki b ir lam chi kuydirish 
chiqindilari yuklanadi.

3.3 . N A F IS  KERAM IKA O L ISH  U C H U N  ISH LATILADIG AN  
X O M A SH YO  MATERIALLARI

Xom ashyo materiallarini tayyorlash chizm asi
9-jaclval.

Dng'al holda (jag'li va boshqa 
m a yd alag ich lar)  bo'Iaklar kattaligi 

100 mm

O'rta darajada (o‘qli maydalagich, 
zarbli-markazdan qochm a tegirmon- 

lar) bo'laklaming kattaligi 20-100 
mm

Mayda holda (choparlar, o'qli 
maydalagichlar) bo iak la r  

kattaligi 3 -2 0  mm

B o ‘l a k - b o ‘lak  h o ld a g i  x o ­
m ashyo  s h p a ty u v g ic h d a  yuv ilad i 
( 1 1-rasm).

M ater ia ln i  avva ldan  kuydirib , 
keyin keskin sovitilsa, un ing  m ay ­
dalanish xususiyati o r tad i ,  chunki 
bunda m ater ia l  b o ‘laklari ulanish 
tekisliklari b o ‘ylab yorilib ketadilar

N ads  k e ram ika  olish uchun  ishlatiladigan x o m ash y o  m ateria llari quy­
idagi tartib  asosida  tayyorlab olinadi: birlam chi h o lda  saralash , d ag ‘al va 
o 'r ta  ta rzda  m aydalash , d ag ‘al va yuqori dara jada  tuyish.

T oshs im on  m ater ia lla r  q u m d an  tashqari o d a td a ,  b o ‘la k -b o ‘lak h o ld a  I  va ular tarkibidagi m avjud b o ‘lgan 
keltiriladi. B o 'lak lam in g  o ‘Ichamiga qarab m aydalan ish  9-jadvalda ko'rsa- ara 'a sh m a la r ,  y a ’ni s lyuda ,  te m ir  
tilgan tart ibda bajariladi. M aterialni m aydalash ja rayon i  yuqori darajadai-i I j ^ 7 krnalari va b o s h q a l a r  k o ‘zga 
tuyish bilan yakun lanad i.  Maydalash uchun  ishlatiladigan j ihozlarn i tan I Ч ° |а ^ 1.
lash m a te r ia ln ing  xossalariga va qo 'y ilayotgan ta lab larga  qarab  ba j a r i l ad i -  konveveri’-frHn l a r a !aS,h

Yirik m aydalash va dag'al tuyishda bo‘lak-bo‘lak holda keltirilgan tosh- bo'lak holdagi x o m a s h v o n i ' r iS n f  
simon materiallar, ya’ni kvars, dala shpati, pegmatit m aydalanishdan avval*  , 1 4ь<
yuvib olinadi va kuydiriladi.
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rv* i Y 6 ^ m a s n y o m  aag ai va 
achf  holda maydalash uchun jagMi

Mayda donali yoki avvaldan 
maydalanib olingan

Tuyish

Dag‘al (dezintegratorlar, 
rotorli tegirmonlar) donalar 

oMchami 0 ,1 -0 ,5  mm

Yuqori darajada (zoldirli 
oqimli tegirmonlar) donalar 

o lch am i 0,1—0,01 mm

0 ‘ta yuqori darajada, kolloid 
(pnevmatik tegirmonlar) 

donalar o 'lchami 0,0015 mm

11-rasm. Toshsimon material/ami 
yuvish barcibani (shpcityuvgich).
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maydalagichlar ishlatiladi, ularda material 
harakatlanuvchi va q o ‘zg‘alm asjag‘lar onu 
sida eziladi.

Ko‘p incha  m urakkab, harakatlanuv. 
chi ja g l i  m aydalagichlardan foydalanu 
ladi, ularda odatda ,  m aydalanish  danu 
jasi 3 - 6  ga tengd ir  (12-rasm ).

D a s t la b k i  d a g ‘al m ayda lash  
b o l im id a  texnologik ja rayon lar  quyidag 
k e tm a -k e t l ik d a  so d i r  boMadi: Ombor

^ . ( 2 5 0 - 5 0  m m ) —yuvish—d a g ‘al mayda-
12-rasm . Oaaiy tebranma , , , , ,осл л л л , ,

iag-li maydalagich. l a s h -k u y d m s h  (8 5 0 - 9 0 0  Q - s a r a l a s h -
saqlash.

Dastlabki d a g ‘al m aydalashdan  keyin xom ashyo  o ‘r tach a  maydalash 
va dag‘al tuy ishga yuboriladi.

B unda  da la  shpati va pegm atit  1,25 sonli (34,6 t e s h ik / s m 2) elakdan 
o ' tg u n g a  q ada r ,  ch iqit siniqlari, do lom it va kvars esa 09 sonli (64 teshik/ 
sm 2) e lakdan  o ‘tgunga  q ad a r  m aydalanadi.

Material m ayda  holda bo lakcha larga  ajratish va dag ‘al tuyishda ham 
eziladi, h am  ishqalanadi, natijada m aydalangan material tarkibida mayda 
fraksiyaning miqdori oshadi. C hoparlam ing g ‘ildiraklari m ustahkam  grar.it- 
dan yasaladi, m ateria ldan yasalgan idish esa granit plitalari bilan qoplanadi.

T oshs im on  m ater ia lla r  dastlabki kuydirishdan o ‘tgan ho lda , o ‘rtaclia 
maydalanish bosqichini o ‘tmay, yuqori darajadagi tuyishga yuboriladi. 0 ‘rta 
darajada m aydalash  va d ag ‘al tuyish bosqichlari 10-jadvalda k o ‘rsatilgan.

H ar qanday  materialni tuyish jarayonida uning maydalanishi eng kuch- 
siz joydan, y a ’ni zarrachalarning kesishish nuqtalaridan, g ‘ovaklikdan va darz 
joylaridan boshlanadi. Ushbu jarayonlar suvli m uhitda  jadalroq  sodir boladi. 
Maydalanayotgan materialning yuqori gidrofillik xususiyati natijasida olchami 
0,14 nm  b o ‘lgan suv molekulalari maydalanish natijasida yangidan hosil 
b o layo tgan  zarracha yuzalarni h o l la b  borishlari oqibatida tuyish osonlasha- 
di. Bunda 0 ,5 - 1 %  m iqdorda yuza faol moddalari q o ‘shilsa, maydalanish jara- 
yonidagi suvning ponasifat t a ’siri yanada kuchayadi. Shu sababdan, zoldirli 
tegirmonlar h o ‘1 usulda quruq usuldan 35—45% ga samaraliroqdir.

B undan  tashqar i,  h o ‘l usulda tuyish to shs im on  m ater ia lla rn ing  reak' 
siyaga b o ig a n  faolligini oshirib, u lardan noxush ara lashm alarn i  ch iq a r ib  
ketish uchun sharoit yaratadi va kuydirish jarayonida boradigan fizik-kimy0' 
viy o ‘zgarishlarni jadallashtiradi.  Buning natijasida sh isha mullit fa/asi' 
ning hosil b o l i s h i  kuchayib , er im ay qolgan kvarsning m iqdori kam aya^1 
va tayyor m ah su lo tn in g  te rm ik ,  mexanik  xususiyatlari o r tad i ,  oqligi v:1 
shaffoflik darajasi yuqori b o la d i .
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10-jadval

3.4. S U N ’IY Q U R IL I S H  K E R A M IK A SIN I 0 4Z L A S H T IR IL IS H I

Sun iy qurilish keram ika mahsulot larini kim yaratgan? Bu savolga aniq 
javob berish qiyin.

ta r*x xom g ‘ishtlar ilk marta  qadimiy Sharq
t a x m M - 1*3™ ^  degan taxm in la r  ham  uchrab  turadi. Bunday
iqlim n’ a.̂ o s^ a. baqiqat bor. Bu mamlakatlarda o krm onlarning kamligi, 

8 F ngyil b ° ‘yi issiq va quruq kclishi inshootlar qurilishida xom g lsh tn ing
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qoMlanilishiga sabab boMgan b o ‘lsa ajab emas. Bunday g 'ish tlardan  yasa| I 
gan uy-joylar, shaharlar hozirgi kunda ham  ko ‘plab uchraydi.

Oftobda quritilgan g ‘isht 0 ‘rta Osiyo shaharlari qurilishida ham  mavjucjl 
Termiz, Qarshi, Buxoro, Qizil-Arvat kabi shaharlarda undan  ko‘plab uy-joyJ 
lar qurilgan. Bunday uylarda namlikdan himoyalash sifatida devorining pastJ 
ki qismida baland sokol va sifatli gidroizolatsiya qurilmalari o ‘rnatilganligl 
sababli ular yillar davomida o ‘z xossa va xususiyatlarini saqlab kelmoqda.

Bunday g ‘ish tla r  tan n arx i  pishiq g ‘ish tla r  tan n a rx ig a  n isb a tan  3—4|  
barobar a rzon , term oizolats iya  qobiliyati esa o ‘ta  yuksak. Shu sababli u n i  
bir qavatli uylarda ishlatish masalasi hozirgi k unn ing  ham  dolzarb  m asaJ 
lasidir. X om  g ‘ishtdan qurilgan bino va in shoo tla r  kam chilik lardan  xol j 
emas, albatta. X om  g ‘ish tdan  qurilgan uylar suvoq qilishni ta lab  kiladi 
Xom g'isht zilzila, suv toshqin i,  dovul, jala kabi tabiiy ofatlarga ham  ojiz

K itobxonda, a lbatta  g kishtsozlik 0 ‘rta Osiyo, ju m la d an ,  b izn ing  ser- 
quyosh re sp u b lik am izd a  qay ta rzda  rivo jlangan  d egan  h aq q o n iy  savo] 
tug‘ilishi m uqarrar.  Tarixiy va ashyoviy dalillar o ‘rta asrlarga kelib, bu soha 
u yerda rivojlanibgina qolm ay, hattoki, 0 ‘rta Osiyo dunyo  g ‘ishtsozligining 
markazi b o ‘lganligidan dalolat beradi.

0 ‘rta Osiyolik usta lar g ‘ishtdan Buxoro, Xiva va S am arq an d d a  uy-joy, 
k o ‘rinishxona, m aqbara ,  za rbxona, masjid, m in o ra ,  karvonsaroy, qa l’a, 
saroy, ark, aslahaxona, ustaxona, k o ‘shk, h a m m o m  kabi b ino larn i devor 
va poydevori, xoshiya va tokchasi, gum bazi va pesh toq i,  ustuni,  aylanma 
zinapoyasi, y o ‘laklarini barpo  etishgan.

Jum ladan, IX asr oxirida Buxoroda bunyod etilgan Som oniylar maqbar- 
asi, X I1 asrda karvon y o ‘li chetiga qurilgan balandligi 30 m etr ,  aylanasi 
17 metrli salobatli Ja rq o ‘rg‘on minorasi ham sifatli pishiq g ‘ishtdan qurilgan. 
Shu xildagi o ‘rta asr qurilishi va arxitekturasiga oid ob ida lar  k o ‘rki, salo­
batli va naqsh inkor m ahobati  bilan hanuzgacha  kishilarni lol qoldirib kel­
m oqda, be takror m e ’m orchilik  s a n ’ati dovrug‘ini o lam  uzra yoymoqda.

X V I1 I-X IX  asrlarda g ‘isht ishlab chiqarish korxonalari soni yanada 
ortdi. Shu bilan birga, ishlab chiqarish jarayoni h a m  takom illashdi. XIX 
asr oxiri, XX asr boshlarida g ‘isht yuzasini hosil qiluvchi m undshtukning  
kash f  etilishi, tu p ro q q a  ishlov beruvchi shnekli p ressla rn ing  yaratilishi, 
tuproqn i qorib beruvchi bulg‘alagichlarning o ‘rnatilishi g ‘isht sanoatida 
haqiqiy texnika revolutsiyasiga olib keldi.

T abia tda  n ihoyatda  k o ‘p kimyoviy birikm alar, m ahsu lo tla r  borki, ul- 
arga shunchaki k o ‘nikib qolganim izdan  ha tto  hayo tim izda  tu tgan  rol ini  
k o ‘pincha o ‘ylab ham  k o ‘rmaymiz. Ana sh u n d ay  oddiy , lekin jamiyatimi^ 
taraqqiyotidagi o ‘rnini tasavvur etib b o lm a y d ig a n  yog‘och , k o ‘mir, se- 
m ent, shisha va chinni kabi kimyoviy mahsulotlar qatoriga g ‘isht ham  kiracli* j 
Q uruvchila r g ‘isht bilan sem ent eritmasini «qurilish noni» deb atashlan’4  
ning boisi ham  ana  shunda. Qurilish keramikasi m ahsulo tla ri ichida tup ' 
roq asosida yasalgan qurilish g ‘ishti m uhim  o ‘rinni egallaydi.
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Г) idiv m ahsulot h isob lanm ish  g ‘ishtn ing q im m ati nim ada? Bu savo l-
• ob berm oq uch u n  m am lakatim izn ing  tashqi q iyofasin i T osh k en t, 

ga J3V nnd B uxoro, X iva kabi g o ‘zal va dilrabo shaharlar, hayotim izn i 
Samarq- sjijn am  va’ k0 ‘rkam  turarjoy binolarisiz tasavvur qila o lm aslig i-
m j7ni esga olish  kifoya.

X o'sh  g'isht haqida nim alarni bilasiz? G ‘ish tn ing  qattiq anorganik  
odda ek’anlig i, p ish iq lig i, sovuq va issiqni yaxshi o ‘tkazm asligi, k im yo-  

•v m oddalar bilan aktiv reaksiyaga kirishm asligi m a’lum . G ‘ishtdan yax- 
Ht panel va b loklar yasash m um kinligi ham  aniqlangan.

H ozir g ‘ishtn ing o ‘ta p ishiqlik , izo lator va yarim o‘tkazuvchanlik , ra- 
diats iya  va har xil m u h itg a  ch id a m lilik , se r g ‘o v a k lik , issiq lik n i kam  
o ‘tkazish, tovushni yutuvchan lik  singari xususiyatlari an iq lanib , texnika  
m aqsadlarida foydalan ilm oqda.

T ayanch  s o ‘z va iboralar
Nafis keram ika — bir tarkib va zich  strukturali pishgan yoki m ayda  

zarrachali (m ayda g ‘ovakli) sopolakka ega b o ‘lgan va keram ika tex n o lo g i-  
yasi asosida o lingan  buyum lar.

Nafis keram ika tasnifi  — barcha nafis keram ika buyum larining ikki 
guruhga -  yu m sh oq  sopolakka ega b o ‘lgan, g ‘ovak va yetarli darajada 
pishm agan buyum lar va sop o la g in in g  kesim i qattiq  va yaltiroq bo 'lgan  
pishgan buyum larga ajralishi.

Sopolagi yumshok nafis keramika — yarim chinni, qattiq fayans, tuproqli 
fayans, ohakli fayans, koshin, sanitar-qurilish va sanitar-texnik buyumlari.

Sopolagi qattiq  nafis keram ika -  x o ‘jalik, dekorativ va elektrotexnika  
chinnisi, yum shoq, kulli va fritta ch inn isi, dekorativ buyum lar, rangli to sh ­
s im on m assalar, stea tit, g lin o zy o m , tita n -m a g n ezia l va boshqa m axsus 
massalar.

Nafis keram ika buyumlari — m ayda d onador tuzilishga  ega b o ig a n ,  
zich pishgan va sirti sh ish asim on  sirning yupqa qavati b ilan qoplangan  
buyumlar.

Nafis to sh  buyum lari — fayans b ilan ch in n i o ra lig ‘idagi buyum lar  
hisoblanib, o ‘z xossalari b o ‘yicha ch inn iga  yaqinroqdirlar.

Sinov savollari
I. keramika buyum lariga  ta ’rif bering.

_  . „ N a '>s keramika buyu m lar in in g  «qo'pol»  keramika buyum laridan farqi ni-*Пс1ис11

4 N Ur S |̂ е г а т !ка bu yu m lar in in g  n echa turi mavjud?
s M r  , e m m *ka m ateriallarining asosiy  belgilari qanday?
6 s  a , e rami ka tasnifini keltiring.
7 î 0^ 0 . ^ an^  c h in n i  s o ‘zlari qanday m a ’noni anglatadi?
8 itii ihsiHotla^a qanday buyum  turlari kiradi?
9 S n ^ i-1 buyumlarni ishlab chiqarishda qanday q o lshimchalardan foydalaniladi?

yumshoq nafis keramika buyumi deb qanday mahsulotlanza aytiladi?
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IV BO B. SO PO L Q U RILISH  M ATERIALLARI
Mamlakatimiz mustaqillikka erishgandan so‘ng sopol qurilish ashv 

olari va buyumlari ishlab chiqarish sanoatida tubdan o ‘zgarishlar bosh, 
landi. Zamon talablariga javob bermaydigan, eskirgan texnologiyalar^ 
bo'lgan munosabat o'zgardi.

Qadimgi o ‘zbek kulolchilik san'atiga asoslangan sopol qurilish ashv 
olari va buyumlari deganda yarim kristalli ashyoni tushunmoq lozim 
Buning uchun tarkibida oson eruvchan temir oksidlari va qiyin eruvchan 
moddalar bo‘lgan tabiiy tuproqni mineral qo ‘shilmalar bilan qorishtirib 
tayyorlangan buyumni yuqori haroratda kuydirganda oson eruvchan mod­
dalar erib, qolganlarini o ‘zaro bog‘ laydi, natijada sopol hosil bo‘ ladi. Sopol 
buyumining erigan qismi (ichki tuzilishidagi) sopol sinig‘ i deyiladi.

Sopolsozlik keramika sanoatining b irq ism in i tashkil qiladi. Keramika 
yunoncha so‘z bo‘lib, loy, fayans, kuydirilgan material yoxud kulolchilik 
buyumi kabi m a ’nolarni anglatadi. Keramika mahsuloti deganda tuproq 
yoki tuproq bilan boshqa tabiiy mineral xomashyo aralashmasidan suv 
qo‘shib plastik massa olish, uni qoliplash va kuydirish yo ‘ li bilan tayyor­
langan texnika, qurilish, xo‘ja lik  yoki san’at buyumi tushuniladi.

Sopol buyumlari qurilish va sanoat qurilishi materiallari, texnika ma­
teriallari va maishiy-xo‘ja lik  materiallariga bo‘linadi.

Qurilish va sanoat qurilishi materiallariga devorbop va bezakbop sopol 
buyumlar, kanalizatsiya uchun ishlatiladigan sopol quvurlar, sanitar-qurilish 
sopol buyumlari kiradi.

Texnika m ater ia l lar i  esa galvan ika e lem entlar i qobig ‘ i, kimyoviy 
chidamli sopol buyumi, filtrlovchi g ‘ovak sopol, nur texnikasi sopoli kabi 
mahsulotlardan tashkil topgan.

Maishiy-xo‘ja lik  materiallari va buyumlariga sopoldan yasalgan badi- 
iy-dekorativ buyumlar kiradi.

4.1 . SO PO L BUYUMLARI ISHLAB CHIQARISHNING 
QISQACHA TARIXI

Sopolsozlik qadimiy bo‘ lib, xalq ustalari uni asrlar davomida o 4z ma- 
horatlari bilan rivojlantirib kelmoqdalar. Bugungi kunda sopolsozlik san'at1 
asosida yasalgan turli xildagi buyumlarga yangidan jilo berilmoqda. Bu san’at 
va xo‘jalik buyumlari bilan bir qatorda tarixiy obidalar, zamonaviy uy-jov' 
lar, inshootlar, xiyobonlarga chiroy baxsh etmoqda. Endilikda sopolso/l^ 
san’ati birinchi bor metro stansiyalari pardozida ham qo llan i la  boshladi
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■
m la d a n ,  T o sh k en t  m etropo liten in in g  «O ybek» ,  «N avo iy»  va 

т  hkent» stans iya lar iga  kirib kelgan har bir kishi o 'zini ko'rkam qasrga 
ъ  1 k an d e k  his etadi. Stansiya ustunlaridagi kulolchiiik namunalarida 

к 'Г!г  ^ik tarix iylik  va zamonaviylik aks etgan. Ornamentlaridagi bo‘rtma
Har va bo'yoqlarning go'zalligi mahalliy kulolchilikning sopolsozlik 

na4,ati tarixining, uning barcha sir-asrorlarini puxta o ‘ rganib olganligidan 
“f 1? - t 5eradi. «Toshkent» stansiyasiga o'rnatilgan panno va bezaklarda 
Sharqning mash’ali bo'lgan shahrimizning chinakam do'stlik qo'rg'oni 
Xanligi, uning gullab yashnayotgan qiyofasi aks ettirilgan.
C ' Insoniyat tarixda hamisha mashaqqatli hayotni yengillashtirishga, unga 
go 'za llik  baxsh etishga intilgan.

Inson tuproqdan tayyorlangan loyning yopishqoqligini, issiqdan qo- 
tishini o‘z hayotida ko'p marotaba sinab ko'rgan. Bu esa o'z navbatida 
sun ’ iy sopol buyumlarining ilk turlarini ishlab chiqarishga olib kelgan. 
Arxeologik qazilmalardan olingan m a’lumotlarga qaraganda, ajdodlarim- 
iz neolit davrida ovqat pishirish, suv va ichimliklarni saqlashda tuxumsi- 
mon yassi idishlardan foydalanishgan.

Sopolsozlikning paydo bo'lishi hunarmandchilikning ko'pgina turlari 
qatori insonning ko'chmanchilikdan o'troqlashuviga o'tishini t a ’minlovchi 
omillardan biri bo'ldi. O'troqlashuv omili o'z navbatida sopolsozlikning 
rivojlanishida muhim rol o 'ynagan.

Sopol idishlaryasash, ayniqsa, miloddan awalgi uchinchi, birinchi ming 
yilliklar davrida bronzadan qurol-aslahalar yasash, charx va qolip singari 
buyumlami insoniyat tomonidan kashf etilishi asosida rivoj topdi. Bu davrda 
sopolning sifati, texnik va texnologik ko 'rsatkichlari yuqori pog'onaga 
ko'tarilib, shakli, bezaklari rang-barang bo'la boshladi.

Milodgacha va milodiy I—VII asrlarga kelib, xalq xo'jaligi, savdo-so- 
tiq va hunarmandchilik yanada rivojlandi, shular qatori kulolchiiik ham 
taraqqqiy qildi. Bu davrda bozor uchun sopol kosalar, qadahsimon idish- 
lar ko'plab ishlab chiqarildi.

Aksariyat bu idishlarning sirtiga qizil yoki boshqa rangda kesakdan 
tayyorlangan bo'yoq berilar yoxud naqshlanar edi. Idishlar issiqlik ta'sirida 
uzoq vaqt pishirilishi tufayli sifati oshdi, shakli ixchamlashdi va xili ko'paydi.

u davrda sopolsozlar vazifasi -  o'z mahsulotlarini turli xil shakl va xa- 
jmda maxsus pechlarda pishirishni ta 'minlash edi.

Sopolsozlik milodiy I—X asrlar O'zbekiston hududida yuksak taraqqi- 
A ko'tarildi. Xususan, IV—VI asrlarda Ohangaron vodiysining
b i b i k  Va ^ omu< *̂ug ‘ rayonlarida t ilia, kumush va mis konlarini o'zlashtirish 
sozla c,ator( â ’ kaolin tuprog'ini qazib olishga kirishildi. Mahalliy kulol- 
1агс^ГС*1 т т а 1 *3а'10 xomashy°  asos*da nozik did bilan ishlatilgan mahsulot- 
ф Я ^ аг,а boshlashdi. Ularning yuzasi qora, ko‘k, sariq va havorang bo'lib. 

va daraxt tasvirlari aks ettirilgani bilan ajralib turadi.
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Respublikamiz tarixining o krta asrga oid sopol yodgorliklarini Farg‘on I 
vodiysining Chust va Dalvarzin, Surxondaryo viloyatining Sopollitepa v I 
Kuchuktepa, Samarqandning Afrosiyob, Xorazm va Toshkentning h u n a j  
mandlar yashagan dahalaridan topilgan am a liy  ashyolar ichida ко ‘рц| 
uchratish mumkin. Bunday sopol idishlar o kzining pishiqligi, n aqshn ir j  
betakrorligi, nafis ishlov olinganligi bilan lol qoldiradi. Sopol id ishlaj 
AQSH, Angliya, Fransiya, Turkiya, Gretsiya, M isr muzeylarida m adanjl 
yatimizning noyob nusxalari sifatida namoyish etilmoqda.

XIII asrda sopolsozlik inqirozga yuz tutdi. Ammo Temuriylar davlatil 
ning paydo bo‘ lishi va taraqqiy etishi natijasida XIV-XVI asrlarda sirll 
sopol buyumlarini ishlab chiqarishga qayta asos solindi.

XX asrga kelib, Okzbekistonda keramika mahsulotlarining barcha turj I 
shu jum ladan, sopolsozlikning rivojlanishiga katta e ’tibor berildi. ResJ 
publikamizning hamma viloyatlarida kulolchilik korxonalari barpo etildi I 
G'ijduvon, Rishton, Xiva, Samarqand, Shahrisabz va Toshkentda mavjudl 
bo lgan  hunarmandchilik ustaxonalari qayta jihozlandi va kengaytirildi. I

4 .2 . SO PO L BUYUMLARI VA TURLARI

Sopol mahsulotlari buyumning kimyoviy va mineralogik tarkibiga yoxudl 
ishlatiladigan xomashyo turiga qarab tasniflanadi. Masalan, ular xomashyol 
turi va miqdoriga qarab, tuproqli fayans, ohakli fayans, qattiq fayans val 
yarimchinnilarga bo‘linadi.

Tuproqli fayans buyumlari qadimiy bo‘lib, kulolsozlik buyumlari nomil 
bilan yuritiladi. Agar ular sirlangan va gul chizilgan bo‘lsa, sirlangan gul-| 
dor sopol nomini oladi. Milodiy XV asrga kelib, mashhur italiyalik kulol-l 
soz-haykaltarosh Luka dela Robbianing sirlangan sopol buyumlarini ish-l 
lab chiqarishdagi ulkan ishlari tufayli bu soha Italiyaning Fayensa shah-1 
rida taraqqiy qiladi.

Guldor kulolchilik buyumlari fayans buyumlari deb atala boshlandi.l 
XVI asrlarga kelib fransuz haykaltaroshi Bernaro Palissining t a d q iq o t -  
lari asosida Italiya fayansining yangi turi -  flamand fayansi, XVI-XVIII 
asrda esa Delfte shahrida golland fayansi yaratildi. Bu buyumlar ta rk ib iga  
80—85% yuqori haroratda eriydigan loytuproq bilan 15—20% k u y d ir i lg a n  
chaqmoqtosh kirgan. Ayrim  hollarda buyum larn ing  oqligini o sh ir ish  I 
maqsadida tarkibiga chinni gili qo‘shiladi. Chaqmoqtosh o 4rniga esa tabiiy 
kvars va qumni ishlatish mumkin. Unga surkaladigan sir esa yengil c r i ' l  
ydigan shaffof yoki s id irg ‘a shiradan iborat. Uning sopolagi z i c h  val 
mahkam b o lad i .

Fayans — oq g ‘ovakIi, 9—22% suv yutish xususiyatiga ega b o l g ^ l  
keramik buyumdir. Massa tarkibiga bog‘ liq ravishda u uch ko‘ rinishd;i^ I 
fayansga bolinadi: tuproqli (qadimgi), ohakli yumshoq va dala shpatli qattiq I 
fayanslar. Bulardan birinchi ikki ko‘rinishdagilari g 'ovakli, 19—22% SL|VI
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• vatiga ega b o lib ,  yumshoq fayans deyiladi, uchinchisi esa suv 
yutish xusu У .  9_ , 2% ga teng bo'lib, qattiq fayans deyiladi. 
yutish xus . s _  y umshoq fayans yoxud o'rta asr fayansi nomi bilan

i Bu fayans turiga «turk» fayansi, yarim fayans buyumlari kiradi. 
mashhur.• milodiy X -XVIII asrlarga oid bo'lgan fors sopolsozligiga 
Bu mahsuloua ^  unjng tarkibjda 30-40 %  li gil, 30 -50%  li kvars, 0 -10%
asos ang ^  jo —15% ohaktosh bo'lgan. Ba’zi yerlarda ohaktosh o 'm iga 
lid| t m inerali ham ish lati lad i. Odatda, u larn ing  yuzasi tark ib ida 
d°< ‘ o sh in  o k s id i  bo'lgan sir bilan qoplanadi. Qo'llanilayotgan sir rangli, 
4 n va s h a f f o f  bo'lishi mumkin.
°  Onttiq fayans fayans buyumlari orasida muhim o'rinm egallaydi. Fayans-

• и bu  tu r i  dala shpatli fayans nomi bilan ham ataladi. XVIII asrning 
h* shlarida n e m is  hunarmandlari birinchi bo'lib bunday sopol buyumlarni 
kashf e t ishd i .  U la r n in g  m as sa s i  tarkibiga 45-65%  kulrang gilmoya, 25-40%  
aumtosh va  8 -15%  dala shpati kiradi. Gilmoya qisman chinni gili, dala 
shpati esa  ishlab chiqarish chiqindisi bilan almashtirilishi mumkin.

S h a m o t l i  f a y a n s  buyumlarni olishda massa tarkibiga ko'p miqdorda 
shamot q o 's h i l a d i .  Shamotni o'z navbatida gil yoki boshqa aluminiy (III) 
oksidiga b o y  bo'lgan gilmoyani yuqori haroratda bir necha soat davomida 
qizdirish y o ' l i  bilan olinadi. Shamotli fayans yuzasiga qalin angob, so'ngra 
shaffof s ir  s u r t i l a d i .  Angobni ishlatishga shamotli fayans tarkibiga kiruv- 
chi g ilmoya vosita bo'ladi. Odatda, bu xomashyo yogli va yopishqoq bo'lishi 
kerak. Oxirgi xususiyatlar esa tarkibida temir va aluminiy moddalari ko'p 
bo'lgan g i l l a r g a  mansub.

Fayerton nomi bilan ataluvchi shamotli tayans massasi tarkibiga 25— 
45% shamot kiradi. Yog'li gilmoyaga qo'shiluvchi bu modda zarrachalar- 
ining o 'lcham i 2—5 mm oralig 'ida bo'lishi kerak. Massa tarkibiga 4% 
pegmatit, 18% qumtuproq, 3% o'ta yuqori yopishqoq gil va 0,1% soda 
qo'shilishi mumkin.

Yarimchinni buyumlarini ishlab chiqarishda qattiq fayansdagi kabi 
xomashyolar ishlatiladi. U sanitariya-gigiena va mexanika jihatidan qat­
tiq fayans bilan chinni o'rtasidagi oraliq materialdir. Odatda, yarim ch in­
ni tarkibiga 4 8 -50%  gil va kaolin. 40 -50%  kvars va 5 -10%  dala shpati 
kirgan bo'ladi. Agar massa tarkibiga ozroq miqdorda pishiqlikni oshiruvchi 
va kuydirish intervalini kattalashtiruvchi dolomit, magnezit yoki talk 
40 shilsa, bunday mahsulot magnezit li fayans deb ataladi. Qoliplangan xom 
Hiahsulotlarning kuydirish jarayon in i 3 0 -60%  barit m ineralin i massa 
tarkibiga kiritish bilan yaxshilash mumkin. Bunday mahsulot barit li 
•ayans nomi bilan yuritiladi.
0 I .^°P°' idishlar yasash uchun sog' tuproqqa 10—15% yopishqoqlikni 
clv^Tb0*1' kent°nit nomli gil qo'shiladi. Bu esa buyumning cho'/iluv- 

an ka mustahkamligini oshiradi va bentonitli fayans deb ataladi.
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Tuproqli va ohakli fayans buyumlari yumshoq sopol buyumlariga к \щ  I  
Ular anchagina g ‘ovak b o l ib ,  19—22% suvni shimadi. U larning 1 SJ 1  
yuzasini sindirishga sarf qilinuvchi kuch 6 0 -2 0 0  kg ga to ‘g ‘ ri keladi. S k l  
yuzaning siqilishga chidamliligi 600-900  kg atrofida bo‘ ladi. I s s iq l ik d J  
kengayish koeffitsienti esa 5 0 - 6 0 x l 0 - 7 grad. 1 ga teng.

Tuproqli va ohakli fayans turlari yorug‘likni o ‘tkazmasligi, g ‘o v a k l J  
va ko‘p miqdorda suv shimishi, sarg‘ ish tusdagi va boshqa xu su s iya t la j  
bilan chinni buyumlaridan farq qiladi.

Tuproqli va ohakli fayansning asosiy kamchiligi haroratning o czgarjhl 
turishiga turg‘unsizligidir. Shuning uchun bunday buyumlar juda oz m iq j  
dorda ishlab chiqariladi. Ularning massasi asosida galvanika elementlaril 
saqlanuvchi idish, filtr, arzon xo‘ja lik  buyumlari yasaladi.

Tuproqli fayans asosida turli xil rangdagi sopol buyumlari tayyo r lanad i 
Toshkent metrosi ikkinchi liniyasining birinchi navbati stansiyalaridan birjl 
«Kosmonavtlar» stansiyasi ichki ko‘ rinishining bezaklari sirlangan guldorl 
sopolga asoslangan.

Ohakli fayans asosida turli xil buyumlar ishlab chiqarish m um kin l 
Birinchi navbatda bunday fayans massasi asosida bino va pechlarningl 
devoriga qoplash uchun ishlatiladigan 100x220 va 240x220 mm li g ‘ ishtl 
plita -ko sh in la r  yasaladi. Ularning sirti g ‘ovakli tuproqsimon tuzilishgal 
ega bo‘ lib, o ‘tkir pichoq yordamida bo‘laklarga bo‘linadi. Odatda, plita-l 
larning yuzasi 12—16 mm qalinlikda oq yoki rangli sir bilan qoplanadi.l 
Ularga naqsh berish ham mumkin.

Fayans tarkibiga ohakni qo‘shish bilan buyum yuzasining silliqligi val 
tiniqligiga erishilgan. Qattiq fayans buyumlarning rangi oq, sopoli g ‘ovak,l 
sirti sir bilan qoplangan boMadi. Bu buyumlardan vanna, unitaz, umival-l 
nik, bak tayyorlanadi.

Bunday buyumlarning issiqdan kengayishi 70—80x10—7 g r a d .1, suvl 
shimuvchanligi foiz hisobida olinganda 10—12% gacha boradi. Ularning! 
hajmiy og‘ irligi 1,92—1,96 g/sm\ siqilishdagi mustahkamlik chegarasi lOOOl 
va egilishdagi chegarasi 150—300 kg/sm2 atrofida bo‘ ladi. S ir qatlaminingl 
mustahkamligi buyumni 15— 100°C da qizdirib va sovitib sinaladi. Shun-I 
day sikl uch marta takrorlanganda sir qatlami darz ketmasligi lozim.

Qattiq fayans buyumlarning yuzasi tekis, silliq, qiyshaymagan bolishi. uribl 
ko‘rganda jaranglashi lozim. Bunday buyumlar sirining chiroyliligi va tekisligi-l 
monumental shakli va gigiena qoidalariga javob berishligi, issiqlikni kaml 
o‘tkazuvchanligi va suvda zanglamasligi bilan cho‘yan vannalaridan farq qilad i- l

Yarim chinn i buyum larn ing  sopoli zich boMmagan. U larn ing su'jl 
shimuvchanligi 3—8%, bir kub santimetr hajmga ketgan massasining ogkir l^ ' l
2 2,2 grammga teng. Bir kvadrat santimetr yuzasining siqilish va egili^VB 
dagi mustahkamligi 1300—2500 va 400—450 kilogramm oralig‘ ida bokladi*| 
Issiqlikdan kengayish koeffitsienti esa 40—50x10—7 grad . '1 o r a l igfcidncliг I
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w L  -mchinni massasidan tayyorlangan xo‘ja l ik  va maishiy idishlari 
. i f 1* ks ia -sovuqn ing  o ‘zgaruvchanligiga chidamliligi bilan fayansdan 

urilish va jyjasaiani yarimchinnidan yasalgan likopcha 25-200°C  da 
ustun tu • marta o ‘zgarishiga chidaydi. Bu jihatdan u chinni buyumlari-
ЬаГОГуоТ5а1апп1 eslatadi.
П1П̂ Ь  motli fayans qattiq fayans massasi asosida yaratilgan. Uning tarkib- 

h  mot bo‘lganligi tufayli yuqori harorat va urilishga chidamli bo‘ladi. 
ida St f a v l i  ularning massasi asosida vanna, rakovina va boshqalar yasala- 

Vanna oshxona devorlariga yopishtiriladigan plitalar kvadrat yoki shakl- 
н olastinkalardan iborat bo ‘lib, tarkibida qo ‘shimchasi bo ‘ lgan yoki 
boMmagan loytuproqdan tayyorlanadi va yuzi sirlanadi.

Bunday p lita lar o ‘z in ing suv shimuvchanligi (16% dan oshmasligi 
kerak) issiqqa chidamliligi (100°C gacha qizdirib, so‘ngra 18-20°C li suvda 
tez sovitilganda sir qatlami darz ketmasligi lozim) va boshqa xususiyatlari 
bilan sopol buyumlariga yaqin turadi.

4 .3 . SO PO L ISHLAB CHIQARISH USULLARI

Sopol buyumlar o ‘zining shakli, turlari, fizik-mexanik xossalarining 
turli-tumanligi bilan boshqa ashyolardan farq qiladi. Hozirgi kunda sopol 
buyumlari massasi turli xil usulda tayyorlanadi.

Birinchi usul eng qadimiy boMib, bu usul bo‘yicha suyuq modda qu- 
yishga moMjallangan shliker tayyorlanadi va quyiladi. Bunday shakarqiyom 
moddaning namligi 31 -32%  boMadi. Ikkinchi usul ishlab chiqarishda keng 
qoMlaniladigan boMib, uni mutaxassislar plastik usul deb ataydilar. Bu usul 
bo‘yicha namligi 16—25% boMgan plastik massa tayyorlanadi va qoliplarda 
kerakli shakllar hosil qilinadi. Uchinchi usul bo‘yicha namligi 5—8% boMgan 
talqonsimon massa tayyorlanadi.

Zichlash jarayoni tirsak-dastali, friksion, rotatsion vagidravlik presslarda 
bajariladi. Plastik massaning namligi 16—25% boMganda presslash 10—20 
kgs/sm2 bosimda lentasimon yoki shtampovka presslarida amalga oshirila- 
di. Odatda, tayyor loy press ichida shnek yordamida suriladi va zichlanadi.

Sopol mahsulotlar tayyorlash usuli, ishlov berish turi, tuzilishi, qattiq 
mayda zarrachalarning yopishqoqligi, sirpanuvchanligi, loyning xili, nam- 
'Ei, kislotaga barqarorligi va shunga o ‘xshash boshqa omillar asosida qism, 

guruh va turlarga boMinadi.
c Tayyorlov usuliga ko‘ra, mahsulotlar shliker (quyma) yoki eritmadan 
[l^y gan va plastik qoliplangan, shuningdek, tashki yuzasiga ko‘ ra, sir- 

Пёси|.Уа sir*an^ a g a n  buyumlarga bo‘ linadi. 
tarkib'H l* USU** S0P°I buyumlar tayyorlaganda (radiator, unitaz) 
b04, 1 a *lar xil Qiyin eruvchan tuproq va qo‘shilmalar hamda 40% suv 
hiricvfn Cluycja murakkab shakldagi qolipga quyiladi, keyin quritilib pis- 

n XUrndoniga kiritiladi.

49



P,„Q Q  C2.S.

2 rvXИp•• f'ltif/i'Sf/Si // rtf .V •ftll't • i t :'/'////■• 
6........... -V

| O lO lO lO lO lO lO l(S0]hUФ
13-rasm. Buyumlarni dastaklab quyish devori:

l —shakldonlar; 2-shakldonlardan hosil bo ‘Igan ustun; 3-aralashtirgich;
4 —rostlovchi jo ‘mrak; 5—laqsimlovchi shliker uzatgich; 6—quyish moslamalaii I

7—oqizib yuborish jo ‘mragi.
Sanoatda shlikerli massadan quyish usulin ing qo‘ llan ilishi xo‘jali| 

chinni-fayans buyumlarini quyishda buyumlarning o ‘lchami va shakljgl 
qarab quyish jarayoni devorlarda va konveyerlarda olib boriladi.

13-rasmda buyumlarning jo ‘ rnraklarini batareyali quyish uchun qo‘llanil 
ladigan quyish devorining sxemasi ko‘rsatilgan. Shakldon (1) ning quyisl 
joyiga aralashtirgich (3) dan rostlovchi jo ‘mrak (4) va taqsimlovchi shlikel 
quvuri (5) orqali kelayotgan shliker uzatiladi. Shakldonlar ustun (2) ga tax] 
lab qo‘yilgan. Quyish jarayoni tugagach, shliker quyish joylari (6) dan jo ‘mrall 
(7) orqali aralashtirgich (3) ga kelib, quyish yana davom etadi. Aralashtirl 
gichga elektrolitlar qo‘shilib, tayyor shliker 1600 teshik/sm2 li elakdan, magnij 
separatordan o ‘tkazib, saralovchi basseynga haydaladi.

Korxonalarda shlikerni qolip larga quyish ko ‘p incha mexanizatsiy 
yordamida bajariladi. Shu tufayli qoliplashdagi bosim bir atmosferada 
yuqori bo‘lmaydi. 5 -8 %  namlikka ega bo‘lgan yarim quruq kukun bir yo 
ikki tomonlama, bir pog‘onali yoxud ko ‘p pog‘onali usullarda 200-4 
kg/sm2 bosimda presslanadi.

Keramika buyumlarini ishlab ch iqarishda yana bir zamonaviy us 
bo‘lib, u quruq zichlash deb ataladi. Odatda, quruq zichlashda namli
2—6% dan oshmaydigan kukun ishlatiladi va keramika buyumlari tayyO| 
lanadi. Ushbu usulda sopol buyumlar qolipdan olingandan keyin quritill 
masdan to ‘g ‘ ri pishirish xumdoniga kiritiladi. Hozircha bu usul sopolsol 
zlik tarmog‘ iga keng kirib kelmagan. Sopol ishlab chiqarish ancha m J  
rakkab jarayon boMib, bir qancha bosqichlarni o ‘z ichiga oladi.

Yarimquruq zichlash usuli katta bosim ostida turli avtomatik mosi 
malar yordamida amalga oshirilgani tufayli z ichlanayotgan buyumlarl 
shakli oddiy va yassiroq bo‘lishini taqozo etadi. Plastik massani qolip^a  ̂
usuli bilan ish yuritilganda sodda yoxud murakkab shaklli buyumlarni уя 
mumkin. Shliker yoxud eritma bilan ishlanganda esa o ‘ta murakkab shnKj 
buyumlar gipsli shakllarga quyiladi. Haqiqatan ham korxonalarda cft°4
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kosa, piy- 
olish va uni

hin quvacha, qokra (vaza), haykalcha, unitaz, umivalnik singari 
n a i huvumlari eritmalardan quyib olinadi. Lagan, likopcha, 
sopol DLy ^  ^ s jn g a r i Xo ‘ja lik  asboblari esa plastik massa с
ol^’nlnsh usuli orqali amalga oshiriladi. 
q°  V rimquruq usuli bilan qoliplangan buyum tez qunydi. Koshinlashda

4 diaan plita, guldor sopol va turli xildagi sodda shaklli buyumlar 
'^h/ 'sh  avtomatlari yordamida tayyorlanadi. Shunga qaramay, bu usul 
Z' bqmchiliklarga ]-,am ega . Yarimquruq usul uchun maxsus murakkab 
S K a g ic h  mashinalar talab etiladi.

U sh b u  qattiq fayans olishning umumiy texnologik sxemasini bir oz 
o ‘zgar t ir ib  b o sh q a  fayans turlarini ishlab chiqarishga ham joriy etish mum- 
kin (1 1-jadval.).

J u m l a d a n ,  sxemada dala shpatiga oid lin iya olib tashlansa, texnologik 
jarayon tuproqli fayans sxemasiga o ‘xshash bo ‘lib qoladi. Ohakli fayans

U-jadval
Qattiq fayans buyumlari ishlab chiqarish texnologik tizimi

T u p r o q n i  q a z i b  
o l i s h  va  t a s h i s h  

( c k s k a v a t o r ,  
a v t o m a s h i n a )

K v a r s  q u m i n i  
o l i s h  v a  t a s h i s h  

( c k s k a v a t o r .  
a v t o m a s h i n a )

D a l a  s h  p a t  in i  
k c l t i r i s h  
( v a g o n ,  

a v t o m a s h i n a )

S u v ,
bug*

Г V v

T u p r o q n i  s a q l a s h  
( q i s h d a  i s i t i s h )

Q u m n i  s a q l a s h D a l a  s h p a t i n i  
s a q l a s h

T T
T u p r o q q a  i s h lo v  
b c r i s h  ( y a s h i k l i

Q u m n i  t o z a l a s h  
( m a g n i t l i ,  s u v .

D a l a  s h p a t i g a  
i s h l o v  b c r i s h

u z a t g i c h ,  b e g u n ,  
b u l g ' a l a g i c h )

k i m y o v i y
b i r i k m a )

( m a g n i t .  s u v ,  
j a g ‘ li b u g M a g i c h )

T V r
D o z a l a s h D o z a l a s h D o z a l a s h D o za la> h

( h a j m i y  y o k i  
t a r o z i )

( h a j m i y  y o k i  
t a r o z i )

( h a j m i y  y o k i  
t a r o z i )

( h a j m i y
v o k i

t a r o z i )

t V 11 v

K o m p o n e n t l a r n i  a r a l a s h t i r i s h  va m a s s a  t a y y o r l a s h  
v a  c n c r g i y a  o q i m l i  t c g i r m o n )

Y a r i m q u r u q  u s u l  
i T i a s sa s i n i  o l i s h  

p r e s s ,  q u r i t i s h )

P l a s t i k  m a s s a  o l i s h  
( f i l t r p r c s s )

E r i t m a n i  s a q l a s h  
( a r a l a s h t i r g i c h )

Q о li p l a s h  ( y a r i m  a v -  
t o m a t ,  s h t a m p o v k a  
p r c s s i .  g i p s l i  q o l i p )

f

Q o l i p l a r g a  
q u y i s h  

( g i p s l i  q o l i p )

▼
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11-jadvalning davomi



i m i  i s h l a b  chiqarishda yuqoridagi sxemaga ohaktosh liniyasini 
t,uyum]^ ^ or

ktosh konlari portlatish usulida va bir ch o ‘michli ekskavatorlar 
j j F  'da qazib olinadi. Shundan so ‘ ng tosh bo‘ laklari 12 tonna yoki 

ham ko ‘proq yuk ko ‘taradigan KrAZ va BelAZ markali avtosa- 
un narda ohakli fayans korxonasining ohaktosh saqlash omboriga 
lT1‘0Sariladi Ohaktosh ishlov berish va dozalash operatsiyalari orqali kom- 
j°  ^ n t la rn i  aralashtiruvchi tegirmonlarga kelib tushadi va boshqa xo- 
mashyolar bilan aralashib ketadi.

Fayans buyumlarni ishlab chiqarishda quritish va kuydirish eng muhim 
eratsiya hisoblanadi. Xom buyum shliker yoki plastik usullar yordam­

ida ta yyo r lan gan d a  6 - 8 %  li n am lik k a ch a  q u r i t i lad i .  I lgari bu eng 
mashaqqatli operatsiya hisoblanib, haftalab ochiq maydonlarda saraton- 
ning issig‘ i yoki yonayotgan o ‘tin yordam ida qurit ilar edi. Hozirgi payt- 
da uni quritish jarayoni zamonaviy, qo ‘ l kuchidan xoli bo‘ lgan konveyer, 
tunnel, rolikli yoki kamera quritgichiarda 100 -130  darajali issiq yorda­
mida quritiladi.

Hozirgi kunda buyum lar maxsus o ‘tdonda, y a ’ni tunnel, kamerali 
aylanma va rolikli pechlar yordamida kuydirilmoqda.

Sopol tarkibida qum, toshqol, shamot kabi qo ‘sh ilm alar kirayotga- 
niga qaramay uning pishish va qattiq sun ’iy toshga aylanish harorati an- 
chagina yuqori.

Odatda, tuproqli fayans buyumlari 950°C, ohakli fayans 1160°C, qattiq 
va shamotli fayans mahsulotlari esa 1220—1300°C da pishiriladi.

Birinchi kuydirish jarayonida fayansning sopolagi mustahkamlana- 
di, uning sirlash davrida bukish m umkinlig in ing oldi olinadi. So ‘ngra 
maxsus moslamalar yordamida sirti sirlanadi.

Ikkilamchi kuydirish jarayonida sir bilan sopol jipslashi shishasimon 
modda ko'rinishiga aylanadi. Bu jarayon sopolsozlik texnologiyasida odat­
da, birinchi kuydirish jarayon iga nisbatan 150—200°C past haroratda 
amalga oshiriladi.

Tayanch so ‘z va iboralar

va 99 n ! i,iShning va materia li — tuproq asosida yasalgan
» ^ e l 0 0 0 oC li haroratda kuydirib olingan g ‘ isht.

•shlov h '  g ‘*tuProcl, dala shpati, qum kabi komponentlardan termik
S L|riS*1 !1atijasida ° 'ingan  kattiq material.

Q'zbek^? S0Z**̂  ta r*xi — qad im iy b o l ib ,  xalq ustalari, shu jumladan, 
0n*>k sopolsozlar, uni asrlar davomida o ‘z mahoratlari bilan rivoj-
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lantirganlar. Sopolsozlik m ilod iy I - X  asrlarda 0 ‘zbekiston h u d u d J
yuksak darajaga ko‘tarilgan. 1

Fayans — oq g ‘ovakli bo 'l ib , 9 —22% suv yutish xususiyatiga c |
bo‘ lgan keramik buyum. ч

Ohakli fayans — yum shoq fayans. Bu fayans turiga « tu rk»  favanJ 
yarim  fayans buyumlari kiradi. Bu mahsulotlar fors sopolsozligiga asoj 
lan gan  b o ‘ lib , un ing  ta rk ib id a  g i l ,  kvars, d a la  shpati va o h a k to j  
bo 'lgan . I

Qattiq fayans -  rangi oq, sopoli g ‘ovak, sirti sir bilan q o p lan g j 
bo'ladi. Undan vanna, unitaz, umivalnik, bak va boshqa buyumlar yasal 
gan. Qattiq fayans buyum lar in ing  yuzasi tek is , s il l iq , qiyshaymagal 
bo'lishi, urib ko‘ rganda jaranglashi lozim.

Shamotli fayans -  qattiq fayans massasi asosida yaratilgan. UniJ 
tarkibida shamot bo'lganligi tufayli yuqori harorat va urilishga ch idan l 
bo'ladi.

Tuproqli fayans buyumlari — kulolsozlik buyumlari nomi bilan yuritl 
ladi. Agar ular sirlangan va yuzasiga gul chizilgan bo'lsa -  sirlangan gui 
dor sopol buyumlar deb ataladi.

Qurilish va sanoat kurilishi materiallari — devorbop va bezakbop sopol 
buyumlar, oqova suv uchun ishlatiladigan sopol quvurlar, sanitar-qurilisl 
sopol buyumlari. I

Sinov savollari

. Sun’iy sopol buyumlari ishlab chiqarishning qisqacha tarixi haqida ma’lumal
g I
:. Sopol qanday turlarga boMinadi?
. Sopol buyumlarining xususivati qanday va qaysi sohalarda ishlatiladi? I  
. Sopollar tarkibi haqida tushuncha bering. I
. Sopol ishlab chiqarish usullari haqida tushuncha bering.
. Sopol ishlab chiqarish istiqbollari haqida qanday fikrdasiz?
. Sopolbop xomashyolarni ishlab chiqarish texnologiyalari qanday?
. Qattiq fayans buyumlari ishlab chiqarish texnologik tizimini chizib berinsi 
. 0 ‘zbekistonda sopol materiallari ishlab chiqaruvchi korxonalar haqidl 
b bering.
0. Qurilishda ko‘p ishlatiladigan sopol materiallarining turlari va xossalarnj

1. Sun’iy sopol buyumlari ishlab chiqarishning qisqacha tarixini gapirib berinfl
2. 0 ‘zbekistonda sopolsozlik qaysi vaqtda paydo bolgan?
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V BOB. CHINNI BU YU M LAR

Y u q o r id a  nafis keramika va ularning birinchi vakili -  sopol haqida 
’ lu m o t  b e r i ld i .  Quyida nafis keram ikan ing ikkinchi vakili -  chinni

h aq id ag i  ma’lumotlar keltiriladi.
Hoziigi mustaqil 0 ‘zbekiston ham chinnisozlik rivojlangan markazlardan 

biriga aylandi. Toshkent, Samarqand, Quvasoy va Xivadagi korxonalarning 
dovrug‘i butun dunyoga yoyildi. Respublika bo‘yicha o‘nlab kichik chinni 
konconalari qurildi va ko‘pgina yoshlar ish bilan ta ’minlandi. Yoshlar orasidan 
bu sohani yoqtiradigan chinnisoz mutaxassislar yetishib chiqdi.

Chinni buyumlari xalqimizning kundalik ehtiyojida keng qo'llaniladi- 
gan, tibbiyot sohasida, uy-ro ‘zg ‘orda, qurilish va boshqa tarmoqlarda 
ishlatiladigan mustahkam, badiiy bezalgan, sirlangan buyumlardir.

Ular ishlatilish sohalari va xususiyatlariga ko 'ra turlichadir. Chinnilar 
tarkibi, ishlab chiqarish texnologiyasi va pishirish haroratlari bo‘yicha ham 
ajralib turadi.

Chinni buyumlarga bo'lgan ehtiyoj katta bo'lganligi sababli ularni keng 
miqyosda ishlab chiqarish, yangi xomashyo turlarini topish borasida ilm- 
iy-tadqiqot ishlarini olib borish maqsadga muvofiqdir.

5.1. CHINNINING QISQACHA YARATILISH TARIXI

Chinnisozlik xomashyosi alohida oppoq tusli loy-kaolin-oq gil bilan 
dala shpati va kvars harorat ostida qizdirib toblanadi.

Chinnining nafisligi, tiniq rangli, jarangli, toshlardek pishiqligi, suv 
''himmasligi va jilvalanishi ko'pchilikni hayratga solgan. Chinni piyola, kosa, 
^noynak, likopcha va lagan, naqshdor vaza, hayka lcha singari bezakli 

uyumlar qadimdan har bir xonadonga ko‘rk bergan.
Chinni mahsulotining sifati, ko'rki a w a lo  uni ishlab chiqarayotgan 

va ishchining hunari hamda mahoratiga bog'liq. Unga 
mill- П âng’ c^*z ‘lgan tasvir va naqshlarga qarab xalq san ’ati, urf-odati, 

y .  an a,ialari haqida fikr yuritish mumkin. 
asrlard°^ k^an milodning boshlarida koreys va yaponlar, VI—VI11
^ iq a rT h  Г ^'*an savdo-sotiq qiluvchi arablar tanishdilar. Chinni ishlab 

am a**ari qattiq sir tutilgan. Shu tufayli chinni haqidagi ilk yoz-
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m a m a’lumotlar IX asrlarga, ko‘pgina Sharq o ik a la r ig a  sayohat qilga 
Sulaymon degan andaluziyalik savdogarga tegishli. Milodning VIII asric] 
arablar orqali Yevropa xalqlari ham chinni bilan tanishdilar.

1520-yildagina portugaliyalik savdogarlar chinni idishlar va kaolin Ьо‘Ц  
namunalarini xarid qilib, o ‘z yurtlariga olib ketishga muvaffaq boidilar.

1875-yilda ingliz geologi Reyms Xatton, bo‘sh vaqtlarida kulolchilj), 
buyumlarini tayyorlash bilan mashg‘ul b o ig an  va Yerning geologik tari*. 
iga oid mutlaqo yangi nazariyani ilgari surgan. Yevropaliklar tomonidan 
chinni ishlab chiqarishning sir-asrorlarini ochishga urinishlari natijasida 
bu ulug‘vor ilmiy kashfiyot dunyoga keldi.

Chinni buyumlarining narxi juda  qimmat — tilladan ham yuqori edi, 
Shuning uchun yevropalik kulol — shishasoz va alximiklar forscha «fag* fur* 
so‘zidan kelib chiqqan va «xoqonning buyumi» degan m a’noni anglatuvchi 
«farfor» nomli bu mahsulot sirini ochish ustida bosh qotira boshladilar. 
«F ag ‘fur» so‘zi Xitoy hukmdori degan m a ’noni ham bildirar edi.

0 ‘rta Osiyoda, jumladan, 0 ‘zbekistonda juda ko‘p kulolchilik ustaxona- 
Iarining mavjud lig iga q aram ay  ch inn i ishlab ch iqarish yaxshi yo iga 
qo'yilmagan edi.

1947-yilda 0 ‘rta Osiyoning qaldirg‘och korxonasi — Toshkent chinni 
zavodiga asos solindi. Uning birinchi navbati 1951-yili qurib bitkazilib, 
xalq uchun zarur b o igan  mahsulot bera boshladi.

Korxonada birinchi (1952) yili 200 ming dona chinni ishlab chiqaril- 
di. Hozirda kengaytirilib, mahsulot tayyorlash texnologiyasi ilm iy asosda 
takomillashtirilgan bu korxona y i l iga  31 m illion , 1970 yili Samarqand 
shahrida ishga tushirilgan ikkinchi chinni zavodida esa yiliga 27 million 
mahsulot ishlab chiqarilmoqda.

Respublikam izning uch inch i ch inn i zavodi Farg ‘ona viloyatining 
Quvasoy tumanida qurildi. M azkur korxona yiliga 25 million mahsulot 
ishlab chiqarmoqda. To ‘rtinchi yirik chinni korxonasi Xiva shahrida qurib 
bitkazildi va ishga tushirildi.

0 ‘zbekiston chinnisozlari hozirgi kunda chinni mahsulotlarini ishlab 
chiqarish va sifatini yanada oshirish hamda mahsulot tannarxini kamay­
tirish borasida ishlamoqdalar. Yana quvonchli voqealardan biri, T oshkent  

chinni zavodining navbatdagi rekonstruksiyasi tugatilib, bu korxona 1990 
yi lga kelib yangi q u w a t la r  o ‘z lashtirilishi tufayli yil mobaynida ishlab 
chiqariladigan buyumlari soni anchagina ko‘payishidir.

Keyingi y i l larda yengil sanoat buyum lar ida  respublikamiz ra m z u  
belgilarini aks ettirishga alohida e ’tibor berilmoqda. Bu sohada ayniqs3j  
Toshkent chinnisozlari namunali ishlar olib borishmoqda. Korxona rasson1' 
lari Vatanimiz tarixiga oid shonli voqealarni, buyuk kishilarning yora111
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•ni resDublikamiz iftixori b o ig an  chinni buyumlarda zo‘r maho- 
siyr? n aann a ks  e t t i r i s h m o q d a .
rat du* jQshkent chinni zavodi rassomlari tomonidan keyingi yillar ichida 

«p ro g re s s » ,  «Paxta», «Oq oltin», «Tong», «Yubiley», «Dilorom», 
yaratilga <<Samarqand ansambli» kabi servizlami esga olish kifoya.
« X r  n u b l ik a m iz d a  chinnisozlikning rivoj topishida yetuk muhandis va 

••Jbirning h is s a la r i  katta. Ayniqsa, bu sohani takomillashtirish, korxo- 
^ ^ d a e i  m a h su lo t  tu r i  va sifatini oshirishda F.X.Tojiev, N.A.Sirojiddinov, 

A  I s m a t o v ,  M .Y u.Yusupov , C h .A . lsm o ilo v ,  A .P .E rk axo ‘jayev a ,  
Л M Em inov, Sh.Yu.Azimov, A.A.lbrohimov, D.l.Maqsudov, T.I.Olimjonov 
va R Yu Y u su p o v  kabi olim va muhandislarning xizmati kattadir.

5.2. CHINNI TURI VA TARKIBIY QISM LARI

C h in n i  mahsulotlari silikatlarning keramika va o ‘tga chidamli mate- 
r i a l l l a r  t e x n o lo g i y a s i  asosida ishlab chiqariladigan nafis keramika buyum­
lari tu rk u m ig a  k i r ad i .  Chinni mahsulotlari xo‘jalik , badiiy va elektrotexnika 
c h in n is ig a  b o l i n a d i .  Chinnilar qattiq va yumshoq, yuqori va past haro­
ratda p ish u v c h i  mahsulotlarga bo linad i.

Qattiq chinni tarkibiga uch turli xomashyo: 50% kaolin va giltuproq, 
25% dala shpati va 25% kvars kiradi (9-rasm). Bunday tarkibdagi massa 
sopolagi 1350°C haroratda zichlanadi. Shu tufayli uni yuqori haroratda 
pishuvchi massalar turkumiga qo‘yish mumkin.

Toshkent kimyo-texnologiya institutining «Silikat moddalar texno­
logiyasi» kafedrasi olimlarining yigirma yil davomida olib borgan ilmiy 
tadqiqotlari natijasida qattiq chinni tarkibidagi dala shpati va kvarsni 
Qoratov fosforiti va Markaziy Qizilqum konlaridan qazib olinadigan fos- 
forit moddasi yoxud hayvonlar suyagining kuli bilan almashtirish mum- 
kinligi aniqlandi. Eng ijobiy narsa shuki, ushbu mahalliy xomashyolarni 
chinni tarkibiga kiritish natijasida qattiq chinnining fizik-mexanikaviy 
xususiyatlari t o l a  saqlanib qolgan holda pishish harorati 200°C ga kamaydi. 

atijada yuqori haroratda pishuvchi massa turidan past haroratda sopo- 
il î yetiluvchi yangi mahsulot turiga o ‘tildi.
U d U!T1̂ 10C1 chinni buyumlari tarkibiga kvars va dala shpati kokproq kiradi. 
shoa^h ^ 1̂  35%, dala shpati esa 34%  boMishi mumkin. Yum-
kuli C| bir turi bo‘lgan ingliz chinnisi tarkibiga esa 4 3 - 4 9 %  suyak
^unda j v ^ ^ v a r s ,  18—19% giltuproq va 11—43%  chinni gili kiradi.

^ ^ ^ i i n n i  sopolagi 1250—1280°C haroratda pishadi. 
taWor rn\ tar^k iga  kiruvchi barcha komponentlar texnologik jarayon va 
° ‘rinda 3 su*ot ârn in8 fizik-texnikaviy xossalariga ta ’sir o ‘tkazadi. Bu 

p ^ ^ m q s a ,  gillarning ta ’siri seziluvchandir.
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Gil, tuproq, loytuproq chinni tarkibiga a lum in iy ( l l l ) -ok s id in i 0|J 
kiradi. Shu tufayli ularni kimyoviy j ihatdan aluminiyning asosiy silik^l 
deb qarash mumkin. Tarkibidagi aluminiy (Ill)-oksidining miqdoriga ko‘rJ  
u lar ikki katta guruhga ajratiladi. Birinchi guruhga kiruvchi gilli xomashyj 
tarkibida asosiy aluminiyli oksidning miqdori 46% ga yetmaydi, ikkinchl 
guruhga kiruvchi yuqori glinozyomli xomashyolarda aluminiy ( I I I ) -o J  
sidining miqdori 46% dan ortiq bo'ladi.

Gillar, kaolinlar, loytuproqlar, suxarilar va slanesli gillarga ajraladi. KaoJ 
lin gili tarkibida 39,5% aluminiy (IH)-oksidi, 46,5% kremniy (IV)-oksidi vj 
14% suv bo'ladi. Gil tarkibida kam miqdorda temir (III), magniy, kalsiyl 
natriy, kaliy, bariy va boshqa metall oksidlarining aralashmalari bo‘ladjj 
Ularning kristallari monoklin singoniyaga mansub. Simmetriya ko‘rinishi o‘qsj| 
dielektrik, fazaviy guruhi ss. Elementar yacheykasining a,b, va с qirralarinirj 
uzunligi 5,14; 8,90 va 14,45 angstremga teng. Betaburchaginingkattaligi 100°c 
atrofida. Kaolinning ayrim tanga va plastinka kristallari rangsiz, ko'pinchal 
sarg'ish va qizg'ish, ba’zan yashil va ko'kimtir tovlanib turadi. Ularning qatJ 
tiqligi bii^a yaqin. Solishtirma og'irligi 2580-2600 kg/m3.

Kaolinning juda ko'p konlari m a ’lum. Xitoyda birinchi kaolin konlari 
Kau-Ling tog'ida, Yauchau-Fuda, Angliyaning Kornuoll bilan Devon-1 
shirda, Chexiyaning Karlovi-Vari yaqinida, Germaniyaning Bavariya bi-l 
lan Saksoniya viloyatlarida, Fransiyaning Limoja atrofida joylashgan. МОНИ 
da kaolinning yirik konlari mavjud bo‘lib, ularning ko'pchiligi UkrainaB 
hudud ida  jo y la sh gan . U k ra in ad ag i  eng m uh im  ko n la r  Gluxovetsk,B 
Chasov-Yar, Drujkovka, Nikolayevsk, Prosyanovsk, Pologsk nomi bilanB 
m a ’lum. Ularda, asosan, o 'tga chidamli kaolinning birlamchi va ikkilam-И 
chi konlari ko'p bo'lib, yiriklari qatoriga Vleninsk, Kochkarsk va KishjB 
timsk konlari kiradi. Irkutsk viloyatida Troshkovsk, Sharqiy Sibirda BaltiyskB 
Uzoq Sharqda Merkushevsk konlari m a’lum.

Kozog'istonning Akmolinsk viloyatida birlamchi kaolin koni joylashganB 
O'zbekiston O'rta Osiyoning birlamchi va ikkilamchi kaolin tuprog'iga Ь оЯ  
respublikalardan biri hisoblanadi. Angren shahri yaqinidagi ko 'm ir hav-И 
zasida joylashgan kaolinlar miqdori jihatidan ulkan konlar qatoriga k i r a e  
di. Bu konlarda joylashgan birlamchi kaolin miqdori A+B+C kategoriyalarB 
bo'yicha 51,2 million tonna, ikkilamchi turining miqdori B+C katego rie  
yalariga ko'ra 200 million tonnadan ziyod. U lar jam i 70 kvadrat kilorr™ 
etrli maydonni egallab turadi.

Chinni xomashyosiga qo ‘shilgan kaolin gili tarkibida aluminiy ( l H ) e  
oksidi bo'lgani tufayli massaning yopishqoqligini t a ’minlaydi. U lar y u q ° ®  
haroratda kimyoviy tarkibiga kiruvchi suvni chiqarib yuboradi va aluinin1®  
(IH)-oksidi bilan kremniy (IV)-oksidining muhim birikmasi — mullit rni>r B  
eralin ing hosil bo 'l ish iga olib keladi. Uch m olekula a lum in iy  va

J J l l l a  kremniy oksididan tashkil topgan va tabiatda erkin holda de- 
t n . hramaydigan mullit kristallari ignasimon, gohida to‘ rt yonli priz-
yari'a o ‘xshagan bo'ladi.

K ao l in  g i l i  boy magmatik va metamorfik jins lar -  granit, gneyslar, 
l i  porfir larn ing nurashi tu fay l i  yuzaga  ke lad i.  Kaolin it paydo 

^ M is h in in g  shu jarayonli suv va karbonat angidridi t a ’sirida o'tadi. Hosil 
h ° ‘ l n kaolin massasi yuvilib ketadi va suvi turib qolgan havzalarda dis- 
bgrs gjl cho‘kindilaridan iborat qatlamda to'planadi.

M a ’ lu m  sharoitlarda regional metamorfizm jarayonida yuqori haro- 
ratli m u h it  ta ’sirida kaolin gili zich gilli slanesga aylanadi. Harorat 300°C 
dan  ort ib  ketsa, kaolinitning parchalanishi tezlashadi.

N ati jada ,  kristallangan slanesni tashkil etuvchi andaluzit, sillimanit, dis- 
ten , gran it  kabi minerallaiga aylanadi. Kaolinning nurashi paytida ishqorilar 
ishtiroq etsa, slanes o'rniga saratsit, slyuda, dala shpati kabilar paydo bo'ladi.

Chinni olishda ishlatiladigan loytuproq kimyoviy tarkibiga ko‘ra kaolin 
uiliga yaqin, ammo mineralogik tarkibi bilan keskin farqlanadi. Agar kaolin 
gili tarkibiga kaolinit minerali kirsa, bu yerda esa ikki va undan ko‘p gil 
mineralining tabiiy aralashmasi tushuniladi. Qo‘shimcha giltuproq tarkibi: 

kaolinit — (A120., x 2 S i 0 2 x 2HzO), 
galluazit — (AljO^ x 2S iO z x 3H 20 )  
nirofillit -  (A120 ,  x 4S iO z x 4H zO) 

giliga aralashmasidan iborat.
Giltuproq tarkibida boshqa minerallardan kvars qumi, slyuda, dala 

shpati, kolchedan, karbonat rubil kabilar oz miqdorda uchrashi mumkin.
Giltuproqlar o'tga chidamli gil (1580°C haroratda erimaydi), qiyin 

eruvchan gil (erish nuqtasi 1350—1580°C oralig‘ ida) va oson eruvchan gil 
(erishi 1350°C dan past) kabi turlarga ajratiladi.

0 ‘tga chidamli giltuproq yuqori haroratda qizdirilganda oq rangli 
massaga aylansa, uni chinni gili deb atash mumkin. Odatda, bunday tup- 
roqlar qattiq chinni tarkibiga 10% atrofida qo'shiladi.
• Yuqori sifatli giltuproq konlari MDH da juda ko‘p. Ularning ko‘pligi

rainada joylashgan. Bu respublikaning birgina Artemovsk shahri yaqi- 
д1  ̂ beshta Troychatka, Yangi Rayka, Yangi Shveytsariya, Abramovsk va 

n ^ evsk konlari joylashgan. 
jarj , ^ axassislar bu tuproq konlarini yagona nom Drujkovka guruhi gil- 
Latn C ata^ ^ a r  Yirik giltuproq konlari qatoriga Voronej viloyatining 
B o ro v 4StanS*yaS* tevara^ida joylashgan Latnensk, Novgorod viloyatining 
•ardan1Cl1 atr°f*da uchraydigan Lyubitinsk konlari kiradi. Bu kon-
di vn olinadiga n xomashyo tarkibiga 31-38%  aluminiy (I l l)-oks i-

W  ^  titan (IV)-oksidi kirgan.
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Respublikamizda o ‘tga chidamli va kuyindisi oq bo'lgan giltuproqlar 0, 
uchraydi. Angren ko‘mir havzasi va Nurota tog‘ yonbag‘ irlarida uchrayj 
digan konlar kichik bolganlig i tufayli e ’tiborga olinmagan. Bizning serq iJ  
osh o lkam izda asosan, oson eruvchi va temir birikmalariga boy boMgan gj||J 
koni beqiyos bo‘lib, ularni hozirgi kunda chinni sanoatida ishlatib bo‘lmaydj 

Xomashyo aralashmasining plastik xususiyatlarini oshirish maqsadidj 
chinni tarkibiga montmorillonit, biotit, kvars, gips kabilar kiradi. Bentoi 
gili Turkmanistonning Okglonli, Gruziyaning Askan, Ozarbayjonning Xilmi||j| 
Krimning Kurtsevo va 0 ‘zbekistonning Sho‘rsuv konlaridan qazib olinadi 

Chinni tarkibiga dala shpati va kvarsni ayrim yoki kvars-dala shpati qumjl 
pegmatit jinslari holida kiritsa boMadi. Qazib olingan xomashyo tarkibi ternjl 
birikmalaridan xoli etiladi va chinni uchun zarur moddalar bilan boyitiladj] 

Pegmatit tarkibidagi kvars miqdori 30% va undan yuqori bo‘ lsa, qim| 
matbaxo xomashyo hisoblanadi. l in in g  kimyoviy tarkibiga foiz hisobida 
olinganda 71 -7 5  kremniy (IV), 14-18 aluminiy (III), 0 ,1 -0 ,4  temir (
0 ,3 -1 ,3  kalsiy, 0 ,07 -0 ,14  magniy, 4 ,3 -9 ,4  kaliy, 13,5 natriy oksidlari kiraj 
di. Pegmatit tarkibida 68 ,5 -70%  dala shpati, 22 ,2 -30 ,1%  kvars va 
2,7% slyuda uchraydi.

Kareliya, Ukraina va Uralda pegmatit konlari joylashgan. Karelivi 
konlaridagi pegmatit qatlamlarining qalinligi 60 metrga, uzunligi esa 400 
metrga boradi. Chelyabinsk va Sverdlovsk viloyatida pegmatit konlari borli  ̂
aniqlangan. Ammo qatlamlarning qalinligi 0,5—0,7 metr atrofida bo‘lganli{ 
tufayli kam qiymatga ega.

0 ‘zbekistonda ham pegmatit konlari bor. H.M.Abdullayev, I.H.Hamix 
boev, X.N.Boymuhamedov, Q.L.Boboev kabi geolog olimlar G ‘arbiy 0 ‘zbekisj 
tonda 15 ta pegmatit maydonlari borligini ilmiy jihatdan asoslab berishgaij 
QoraqalpogMston hududida joylashgan Qizilsoy pegmatit maydoni alohi( 
ahamiyatga ega. Pegmatit to‘plamining uzunligi 500 metr, qalinligi esa 1,2 rnctij 

Pegmatit o ‘ rniga kvars-dala shpati qumlarini ishlatish mumkin. Bui 
day qum konlari Qashkadaryo va Sam arqand v i loyatlar ida  uchraydi 
Qashkadaryo viloyatidagi Chiyali koni zaxirasi 38 mln. tonna, Samarqanj 
viloyatidagi Ilonsoy koni zaxirasi esa 37,8 mln. tonnani tashkil etadi.

5.3. CHINNI ISHLAB CHIQARISH JARAYONI

Chinni mahsulotlari ishlab chiqarish jarayoni ancha murakkab jaraVj 
on hisoblanadi (12-jadval).

Chinni buyumi tarkibiga kiruvchi chinni gili va giltuproqni odatd< 
yer ostidan kavlab chiqarish korxona yaqinidagi ochiq sayoz kon-karyc,| 
larda amalga oshiriladi.

Xomashyo sidiradigan va yuklaydigan mashina—skreper, b u ld o z c r  y°f
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Xo‘j alik-badiiy chinni buyumlarini ishlab chiqarishning 
texnologik tizimi

12-jadval



12-jaclvalning davo/rjj



ekskavator yordamida aw a lo  karyer yuzasi o ‘simlik, kulrang tuproq, qum 
va ohaktosh qoldiqlaridan tozalanadi, oqova ariqlari yo ‘qotiladi hamda 
yoMi quritiladi. So‘ngra turli usullarda asosiy xomashyoni kavlash va trans­
port vositalariga yuklash ishlari am alga oshiriladi. Ushbu maqsadlarga 
odatda, cho'mich hajmi 0,5 dan to 2 m gacha b o ig an  bir cho‘michli, 
ko‘pdan-ko‘p hollarda cho‘michli ekskavatorlar qoM keladi.

Kvars va dala shpati kabi qattiq xomashyolar portlatish yo ‘li bilan qazib 
olinadi va bir cho4michli ekskavator yordamida vagonetka, platforma yoki 
mashinalarga ortiladi. Xomashyo relsli va relssiz, davriy va to‘xtovsiz uzatib 
Hiruvchi mashinalar yordamida tashiladi.

Relsli transport vositalariga motovoz, elektrovoz, osma simarkon kiradi. 
<elssiz yuk tashuvchi vositalarga esa turli markali avtomashinalar, elek- 

trolafet, skreperva buldozeriarni ko‘rsatish mumkin. Yuklarni joydan-joyga 
uzatib turishda transporter va ekskavatorlardan, shuningdek, gidrotrans- 
Portdan foydalaniladi.
va , ao^n va giltuproq yumshoqligi tufayli valikli maydalagichda, kvars 

CSa va mustahkamligi sababli jagMi maydalagichlarda 
ЩдуЙи oMchamda boMaklanadi hamda bolg‘achali, konus
zarbiy3 ag’c^ arc*a 10—30 millimetrgacha maydalanadi. Ushbu maqsadda 

OT^paydalagichlardan ham foydalansa boMadi.
> vars va dala shpati sharli tegirmonga uzluksiz ishlatiladigan
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Plastik chinni massasini suvli unlash va aralashtir ish yo ‘li 
bilan tayyorlash tizimi

mexanizmlar yordamida uzatiladi. Bu yerda maydalanish jarayoni 3 - 4  so 
davomida ho ‘l usulda bajariladi. Materiallar suvsiz holda bo‘lganiga qar 
g an d a  suvda yaxsh i m ay d a lan ad i ,  ch un k i suv m a y d a l a n a y o t g a i  
bo‘lakchalarning qattiqligini keskin kamaytiradi. Sharli tegirmonning is 
to ‘la avtomatlashgani sababli doimo bir xil kuchlanishda serunum ishl  ̂
materiallarni talab qilingan darajada maydalab aralashtiradi. Odatda, 4 
girmondagi material, maydalovchi shar va suv miqdori 1:1:1 nisbatda С 
inib, 006 raqamli elakdagi qoldiq 0 ,3 -0 ,5  boMgunga qadar davom eta< 

Chinni buyumlari ishlab chiqarishda yarimquruq usuli, plastik usu 
shliker yoki eritma maxsus asbob va mashinalar yordamida qolipla*1̂  
Qoliplanayotgan massalar namligi yuqoridagi usullarga ko‘ ra 6 - 8 ,  23"j 
va 35—40% atrofida bo‘ ladi. ^

Birinchi usul ko‘proq elektr chinnisi, ikkinchi usul xo‘ja lik  buyum11
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Plastik massani kukunlangan toshsimon materiallardan 
foydalanilgan holda tayyorlash tizimi

14-jadval

Q u r u q  m a y d a l a n g a n  d a l a  s h p a t i  va kva r s

M a y d a l a s h  ( t i s h l i  v a l o k l i  n i a y d a l a g i c h  
s t r u g a c h )

T u p r o q  va k a o l i n n i  s u v d a  b o ‘ k t i r i s h  va  m a y d a l a n g a n  tosh l i  
k o n i p o n e n t l a r  b i l a n  a r a l a s h t i r i s h  ( q a n o t l i  y o k i  v i n t l i  a r a l a s h t i r g i c h )

a
M a s s a n i  t o z a l a s h  ( v i b r o e l a k  v a  e l e k r o m a g n i t l i  s e p a r a t o r )

M a s s a n i  q i s m a n  s u v s i z l a n t i r i s h  ( f i l t rp re ss )

I
I M a s s a n i  v a k u u m l a s h  va e z i s h  ( v a k u u m l i  m a s s a m y a l k a )

uchinchi usul esa badiiy chinni yoxud sanitar-texnik buyumlarini ishlab 
chiqarishda qo‘llaniladi.

Misol tariqasida likopcha, lagan kabi chinni buyumlarni olishda plas­
tik massa namligi 2 3 -2 4 % , choynak, ko‘ ra va kuvacha kabi murakkab 
buyumlarni olishda esa ushbu raqam 2 5 -2 7 %  ga tengligini keltirish m um ­
kin. U quyidagi tizimda ko‘riladi (13-jadval):

Chinni massasi kukun holdagi toshsimon komponentlardan foydalanil­
gan holda tayyorlab ham olinadi. Bu usulga oid texnologik tizim quyidagi
14-jadvalda keltiriladi.

Bunday texnologik tizimni yuqoridagi jadvallardagi texnologik tizimning 
bir varianti deb qarash mumkin.

Chinni buyumlarga termik ishlov berish chinni ishlab chiqarish texnolo- 
giyasidagi eng murakkab va m as’ul ja rayon  bo‘ lib, tayyor mahsulotni 
wa lum darajada sifatini t a ’minlaydi.

Ooliplangan chinni fayans buyumlari kabi quritiladi, sofcngra tunnel 
PCC Jarida kuydiriladi. Sopol buyumlari kabi bu yerda ham termik ishlov 

bosqichda olib boriladi. 
diril Hasa!an» X0‘Ja lik-maishiy chinnisi avval 900—950°C haroratda kuy- 

d! ’ siplanadi va 1300—1350°C haroratda ikkinchi marotaba kuy- 
yor . °  n&ra nnahsulot yuzasi bo‘yaladi va «oltin suvi» beriladi. Tay- 
teVnerl UITI Sara*an^ ’ sortlarga ajratiladi. Sokngra maxsus yashik va kon- 

TemVLr J°y^anadi va tayyor buyumlar omboriga jo ‘natiladi.
ishlov vaqtida kaolin, gil va dala shpati parchalanadi. Kvars
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esa polimorfizm hodisasiga duch keladi. Natijada, uch molekula alurnjn 
(I l l ) -oks id i  ikki molekula kremniy (IV)-oksidi bilan birikib, mullit ruw 
o ‘ta mustahkam, issiq va sovuq ta ’siriga ch idam li kimyoviy turglun  ̂
ignasimon moddani hosil qiladi.

Dala shpati esa massa tarkibida ko‘zga ilg ‘amas holda erib, chinn 
ning yaltirashi va oqligini ta ’minlovchi shisha modda hosil qiladi. Ocla 
da, xo‘ja l ik -m aish iy  chinnisi tarkibidagi bu shishaning miqdori 4 0 -5 q 
gacha boradi. Kvars esa yuqori harorat t a ’s irida tridimit nomli shaklj 
o ‘tadi. Albatta, massa tarkibida oz miqdorda bo ‘shliq va havo boladi.

Shunday qilib, xo ‘ja lik-m aish iy chinnisi tarkibiga mullit va tridiin 
minerallari, shisha va havo kiradi. Chinni tarkibiga kiruvchi xomashyo|a 
nisbatining buzilishi bilan bu moddalarning o ‘zaro miqdori ham o ‘zgarac

5.4 . CHINNINING HALQ XO‘JALIGIDAGI AHAMIYATI

Respublikamizning ko‘pgina zavodlari, shu jum ladan , Toshkent 
Samarqand chinni zavodlar muhandislari chinni asosida koshinlar yasas 
va shu bilan marmartosh va granit plitalarining o ‘ rnini bosish ustida ilmi 
tadqiqotlar olib bormoqdalar. Sitallashtirilgan chinni massasi asosida рос 
shipnik, radiator, siklon, fawora, haykalcha, mozaika, panno va bosh 
detallar yasash mumkin.

Aholin ing ch inni buyumlarga bo ‘ lgan ehtiyo ji borgan sari qondi 
rilmoqda. Toshkent, Samarqand va Quvasoy chinni korxonalarida ishl; 
chiqarilayotgan buyumlarning turi 50 dan oshdi, ularning sifati ham ya 
shilanib bormoqda.

Chinnisozlik xomashyosi alohida oppoq tusli loy-kaolin bilan dal 
shpati va kvarsning qorishmasidan iborat. C h inn idan  yasalgan idishl 
maxsus o ‘choqlarda juda baland haroratda qizdirib toblanadi.

Respublikam izda ishlab ch iqarilayotgan ch inn i buyumlarda milli 
bezaklar, a n ’anaviy naqshlar, halq san ’atkorlarining ijodi yanada ko'prc 
aks ettirilishi maqsadga muvofiqdir.

Toshkentlik olim lar tomonidan yaratilgan yangi fosforitli chinni bu) 
umlarning tarkibi esa boshqacharok. Ularning tarkibiga mullit, anorti 
apatit kabi minerallar va shisha kiradi. Ba’zi vaqtlarda tayyor buyum tarkit 
ida vitlokit nomli mineral ham uchrab turadi. Yumshoq chinnining tayj 
or mahsulotlarida mullit minerali uchramaydi. Ularning tarkibida shi^1 
moddasi juda kokp miqdorda boMadi. Bu esa o ‘z navbatida bunday bu) 
umlarning oqligi va shaffofligini oshiradi.

Bunday chinni tarkibiga fosforli b irikmalar kiritilsa, u holda shi^1! 
moddasi bilan bir qatorda anortit va kristobalit minerallari hosil bo‘l‘K 
Sin ig ‘ i oq, sopoli zich va uyushib qotgan boMib, suv va gazni o M k a z in ^ 1
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I

■  jssiqlik va kimyoviy moddalar t a ’siriga chidamlidir. Chinni- 
mustan ‘ ^  m ahSUiotlar qurilish, texnika va xo‘jalikda katta ahamiyatga 
dan Vasa |ishda asosan, sanitariya chinnisidan tayyorlangan buyumlar ish- 
ega* <Jur[ j , a r mustahkamligi, kimyoviy turg‘un va issiq-sovuqqa bardosh-
' m' of bilan alohida ajralib turadi.

T xnikada qo‘llaniladigan chinnilarga yuqori va past voltli izolatorlar 
Щ Ulardan birinchisi chastotasi 50 gcrs, kuchlanishi esa I kilovatdan 

k 'ra ; Ьо-|ёап sanoat elektr tokini uzatishda qoMlaniladi. Ikkinchi tur izola- 
yUC)0nxo‘jalikda kuchlanish 500 voltdan oshmaydigan elektr tokini uza- 
tC>hda is h la t il ib ,  o‘ rnatiluvchi izolator deb ataladi.
tlS G l in o z y o m li  chinni nomi bilan ataluvchi massadan texnikada o ‘ta 

istahkam pokrishka, quvur, radioantennalarining izolatorlari, yuqori voltli 
^tkazuvchan izolatorlar, shuningdek, metallokeramika mahsulotlari oli- 
Indi* Keyingi yillarda chinni mahsulotlarining halq xo'jaligidagi aham iy- 
iti yanada ortishi m o‘ljallanmoqda. Yaponiyada avtomobillarning zang 
olmas va mustahkam motorining kobig‘ i chinnidan yasaldi va sinovdan 
muvafTaqiyatli o ‘tdi.

Chinni uy-ruzgor buyumi boMibgina qolmay, balki san’at asari ham- 
dir. Shu sababli chinnisoz ijodkorlar -  rassom va haykaltaroshlar ko ‘proq 
izlanishlari lozim. Bu o ‘z navbatida ishlab chiqarilayotgan mahsulotlar- 
ning turini ko‘paytirishga hamda katta talab bilan xarid qilinishiga olib keladi.

Korxonalarning to ‘la quw atda  ishlashi va mahsulot sifatini yanada 
yaxshilash, ularning tannarxini arzonlashtirish uchun yuqori sifatli xo­
mashyo kerak. Angren shahri va Qoraqalpog‘iston kaolinga, Bitob, Ch i- 
yali va llonsoy dala shpati va kvarsga, Buxoro oq qum va fosforitlarga juda 
boy. Respublikamizda vollastonit va alyaskit kabi chinni xomashyolari 
yetarlidir.

Chinni buyumlarni qo lip lash  uchun ish lati lad igan gipsni Angren 
keramika kombinati yoki Ohangaron sement zavodida tavyorlash m um ­
kin. Shunga qaramay kaolin bilan oq tuproq Ukrainaning Drujkovka 
' ‘lyonidan, pigment Kareliyaning Chupa rayonidan, gips Samara shahri- 
dan keltirilmoqda.
, ^ im la r  nozik chinni buyumi hamda yodgorliklarni tavyorlash uchun 
с гаки massa va bo'yoqlarning yangi turlarini topishlari, muhit t a ’siriga

1 amli sirlarini ishlab chiqarishga izchillik bilan joriv qilishlari zarur. 
gan °  kimyo-texnologiya institutining olimlari tomonidan yaratil-  
bilanPaShi*1ar° ratda soP°*aS> pishuvchi fosforitli chinni massani izchillik 
Va*orn C'1' ĉ ar‘s*1 *oz'm. Bu o-z navbatida katta miqdordagi voqilg’ i 
^eskin y° ni tejas*1f ki-iydirish pechlarining uzluksiz ta ’mirlash muddatini 

Zaytirish imkoniyatini bergan bo'lar edi.
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0 ‘zbekiston chinnisozlari zamondoshlarim izning yuksak ta lablarj 
ijodiy mehnatlari bilan javob berib, turmushimiz ravnaqiga o ‘zlari 
munosib hissalarini qo‘shmoqdalar. U larbundan keyin ham chinnisozljj^ 
har jihatdan takomillashtirib bormoqdalar.

Tayanch so‘z va iboralar

Chinni — kaolin, o ‘tga chidamli tuproq, dala shpati va qumdan tasl^ 
topgan, term ik  ishlov berilgan, zich, m ustahkam , kimyoviy va boshq 
muhitlarga bardoshli bo‘lgan material.

Qattiq chinni — tarkibiga uch turli xomashyo-kaolin va giltuproq, dal 
shpati va kvars kiradi. Bunday tarkibdagi massa sopolagi 1350°C li han 
ratda zichlashadi.

Yumshoq chinni — buyumlar tarkibiga kaolin, kvars va ko‘proq miqJ 
dorda dala  shpati, suyak kuli, giltuproq kiradi. Bunday chinni s o p o la j  
1250-1280°C haroratda pishadi.

Chinnining asosiy xususiyatlari — nafisligi, tiniq rangli boMishi, jarangB 
liligi, toshlardek pishiqligi, suv shimmasligi va jilvalanishi.

Chinnisozlik ta r ix i  — xitoyliklar ixtirosidan to o ‘zbekistonlik chin* 
nisozlargacha bosib o ‘tilgan uzoq, mashaqqatli va faxrli yo ‘ l.

Kvars — chinni massasi tarkibida pishish haroratini kamaytiruvchM 
mustahkamlikni oshiruvchi komponent sifatida ishlatiladi.

Sinov savollari
1. C h in n in in g  q isqacha  yarat il ish  tarixi haq ida  n im a la rn i  b ilas iz?
2. C h in n in in g  q an day  turlari mavjud va ta rk ib iy  q ism la r i  q an d ay  farqlanadJB
3. C h in n i  ish lab  ch iqar ish  ja rayon in ing  t iz im in i keltir ing .
4. C h inn in ing  asosiy hususiyatlari nimalardan iborat va u lar qanday  aniqlanadi.l
5. Qatt iq  va yum shoq  ch inn ila rn ing  asosiy  xusus iya t la r i  n im a la rdan  iboratf
6. C h in n i  o l ish d a  ish la t i lad igan  kao l in  m o d d as in in g  a so s iy  kon lar i  qay  ̂

m am lak a td a  jo y la sh gan ?
7. A ngren  kaol in i haq ida q an day  m a ’ lum otlarga  egas iz?  -
8. «K a o l in -d a la  sh pa t i-k rem nezyom » d iag ram m as in i  ch iz ib  bering.
9. C h in n in in g  xalq xo ‘ja l ig idag i  ah am iya t i  haq ida  gap ir ib  bering.
10. Chinn i mahsulotlari 0 ‘zbekiston hududidagi qaysi korxonalarda chiqariladi-l
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N O A N ’A N A V IY K E RA M IK A

I BO B. TEXNIK KERAMIKA

(yuqori olovbardosh oksidli keramika, silikat va alumosilikatli 
k e r a m i k a ,  titanatli, ferritli, karbidli, nitridli, boridli yoki silitsidli 

keramika, elektr izolator va boshqalar)

Texnik keramika buyumlari deb, alohida xususiyatga ega bo4gan, sun’ iy 
ravishda kimyoviy sintez qilish usulida olingan materia llarga aytilad i. 
Bunday materiallarni ishlab chiqarish uchun asosan, sun’iy holdagi, k im y­
oviy toza materiallar, y a ’ni a lum iniy , magniy, kalsiy, sirkoniy, vanadiy va 
boshqa elem entlarn ing oksid lar i,  s i l ika tlar ,  kislorodsiz b ir ikm alar  va 
boshqalar ishlatiladi.

Texnik keramika buyumlari keng ko‘lamda ishlatiladigan materiallar 
bo‘lib, ularga elektron texnika buyumlari, radiotexnika materiallari va 
boshqalar kiradi.

Texnik keramika buyumlarini pishirish harorati birmuncha yuqori. 
Buyumlarning hajmi kichik, ommaviy tarzda ishlab chiqarilmaganligi sab­
abli ular toza holdagi kimyoviy oksidlardan, birikmalardan olinadi. Ishla- 
tilish sohasiga ko‘ra, ularning tarkibi, pishirilish harorati va xususiyatlari 
turlicha boladi.

«Texnik keramika» atamasi m a ’lum sharoitda issiqlik berish yoMi bi­
lan sun’iy ravishda olingan, alohida xossalarga ega boMgan materiallarga 
tcgishli bo lib , ular davriy s istemaga kirgan barcha e lem ent, oksid va 
nioddalar asosida olinishi hamda turli kimyoviy, fazaviy tarkibga ega 

hshlari mumkin.

U .  TEXNIK KERAMIKANING ASOSIY TURLARI

asos‘y turlar i va qoMlaniladigan sohalariga bogkliq 
On- • ~ '^ '^ v ic h  m a’ lumotlariga asosan keltiramiz. 

jadval)-1 Sm ajrat' ^ an texnik keramika qatoriga quyidagilar kiradi (15-

olovbardosh oksidli keramika; 
s bkat va alu 
shpmclli ken

2 *i *
!*^at va alumosilikat asosidagi keramika;i r»r* 11: i °  1

Jramika:
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/5
Texnik kcramikaning asosiy  turlari

Te x n i k  k e r a m i k a  
s inf i

Texn i k  
k c r a m i k a n in g  turi

Q o l l a n i l i s h i

1 2 3

1.Yuq or i  o l o v b a r ­
do sh  oks id l i  k c r a -  

m i k a  ( oks id l i  
k e r a m i k a )

1 .A l u m in i y  oks id l i  
k e r a m ik a  ( korund l i  

k e r a m i k a )

O lovb a rdo sh  ma h su lo t ,  у ны  
u m l i  t e xn i k a ,  kons tmks io n] 

d e t a l l a r .  k i m y o v i y  t u r g ‘ un yj 
e l e k t r i zo l a t s i y a  m a h su lo t |;,ГП

2 . S i r kon i y  oks i d l i  k e r a m i k a O lovb a rdosh  mahsu lo t .  | 
kons t ruk s i on  k e ram ika

3 . Be r i l l i y  oks id l i  k e r a m i k a Y a d r o  ene r g e t i k a s i ,  radio-1 
e l e k t ron i k a

4 . M a g n i y  oks i d l i  k e r a m i k a O lov ba rdo sh ,  k im yo v i y  turJ  
g ‘un  mah su lo t

5 . Ka l s i y  oks id l i  k e r a m ik a O lov ba rdo sh ,  k im yo v i y  tur-l 
g ‘ u n  mahsu lo t

6 .To r i y  oks id l i  k e r a m i k a O lov ba rdo sh  ma h su lo t ,  yadri  
ene r g e t i k a s i

7 . U r a n  oks i d l i  k e r a m i k a Y a d ro  ene rg e t i k as i

I I . S i l i k a t  va 
a l u m o s i l i k a t  

a so s i d ag i  
k e r a m i k a

I .Mu l l i t l i  va mu l l i t k o ru nd l i  
k e r a m ik a

E l e k t ro n i k a  va radiotexnikal

2 .Kl i noens t a t i t  k e r a m i k a V a k u u m l i  r ad io  va 
e l e k t ro t exn i k a

3 . Forster i t l i  k e r a m i k a V a k u u m  texni ka s i

4 .Kord i e r i t l i  k e r a m i k a E l ek t ro t exn i k a

5 . S i r kon l i  k e r a m i k a E l ek t r  va  r a d i o t e x n i k ; i |

6 . S e l z i an l i  k e r a m ik a Ra d io t e xn i k a

7 .L i t i y l i  k e r a m ik a R a d i o t e xn i k a

8 .Vol la s ton i t l i  k e r a m i k a R ad i o t e x n i k a

I I I .T i t an  ok s i d l i .  
t i t an i t ,  s i r kon i t  
va u l a r g a  xos  

xu su s i y a t l a r g a  ega  
bo i gan  k e r a m i k a

1.T i t a n  oks i d l i  k e r a m i k a Kon den s a t o r l i  k e r a m ika .  'щ 
d i o t exn i k a .  _ J I

2 .T i t ana t l i
k e r a m ik a

Kon den s a t o r l i  va pyczoek’j  
t r i k  k e r a m i k a ,  r a d i o t c x n i ^ J

3 . S i r kon a t , n i oba t  va 
bo shqa  pye zo e l e k t r i k  

xossa l i  k e r a m i k a

Kond ens a t o r l i  va p y e z o ^ J  
t r i k  k e r a m i k a .  radiotcNfl '  '*■
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15-jadvalning davomi
2 3

^  jvTshpinc,,i
Icerani i k a

l . M a g n e z i a l l i  s h p in e l O lovb a rdo sh  m a h s u lo t ,  
e l c k t r v a k u u m l i  va 

r a d i o t e xn i k a  b u y u m l a r i

2 . F e r r o s h p in e l E l ek t r on i k a  va r a d i o t e x n i k a

'  у Qiyin  e r u v c h a n
kislorodsiz m o d d a -

lar a s o s i d a g i  
Iceran i  i k a

1 .Ka r b id l a r
2 .N  i t r i d l a r
3 .B o r i d l a r

4.  S i l i t s i d l a r

O lovb a rd osh  m a h s u lo t .  
e l e k t r  q i zd i r g i ch l a r ,  

kons t ru k s i on  d e t a l l a r

" V i .  K c r a n i i k - m e -
tall i  m a t e r i -

a l l a r k e rme t l a r

Ko n s t r uk s i o n  de t a l l a r ,  
o l ov ba rdo sh  m a h su lo t

4. titan oksidli, titanat, sirkonat va ularga xos xususiyatlarga ega bo'lgan
keram ika ;

5. qiyin eruvchan kislorodsiz moddalar asosidagi keramika;
6. keramik-metalli materia llar -  kermetlar.
T og ‘ jinslarining nurashi quyosh, suv va keskin harorat farqlari ta ’sirida, 

kim yov iy  parchalanishi esa suv va karbon kislotasini dala shpatiga t a ’siri 
bilan so d ir  bo'ladi, buning natijasida kaolinit deb ataluvchi suvli alumo- 
silikat minerali A L 0 3* 2 S i0 2*2H 20  hosil bo'ladi.

A sosan , kaolinitdan tashkil topgan tuproqlar kaolinlar deyiladi, kao­
lin zarrachalarining o 'lcham i 0,01 mm dan kichik bo'ladi. Ushbu tuproq­
lar kuydirilgandan so‘ng oq rangini saqlab qoladi. Kaolinlar birlamchi 
tuproq larga  taalluqlidir. Yangi joylarga togk jinslarining nurashidan hosil 
bo 'lgan  mahsulotlarni, y o m g lr  yoki qor suvlari, muzliklar, shamollar orqali 
kelib to‘planishidan hosil bo'lgan barcha tuproqlar ikkilamchi tuproqlar 
deb hisoblanadi. Ikkilamchi tuproqlar-kvars, ohaktosh, gipstosh, magniy 
va t e m i r  bir ikm alar i ,  o rgan ik  b ir ikm ala r  va u lar xusus iya t iga  t a ’ sir

о rsatuvchi boshqa moddalardan tashkil topadi.
Kam miqdorda aralashmalari mavjud bo lgan  tuproqlar olovbardosh 

uproqlardeb, ko‘plab miqdorda aralashmalari bo lgan  tuproqlar esa, oson 
lar vctii oddiy tuproqlar deb yuritiladi. Kaolinlar chinni va fayans buyum- 
1еггакУг ° к ^ ^ а 4 ° ‘Ha niladi; Olovbardosh tuproqlar sopol quvurlar va 
kerarn°l,t ,uyum'ar* tay y ° rlash uchun qo'Ilaniladi; oson eruvchan tuproqlar 
^ ‘llanHad hamda g ‘ isht cherepitsa buyumlari tayyorlash uchun

^ a r o ^ a ™ ^  tL,p.rocl*ar( ân tashqari, tabiatda silikatli jinslarni yuqori namlik 
tuflar, vCu,nUraShi nat^as^ a hosil boMuvchi gidroslyudali tuproqlar hamda 
to nit lar  kullari va boshqalarning nurashidan hosil bo luvch i bcn-

Gj<j UChraVdi.
^ B y u d a l i  oson eruvchi tuproq lar qurilish keram ikas i ishlab
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ch iqar ishda , bentonit li  tuproqlar esa ch inn i buyum lar  tayyorlashcjJ 
burg‘ i lashda yuvib tushiruvchi er itm alar , tem ir  rudalarini boyitish^j 
suyuqliklarni tindirishda keng qo ‘llaniladi.

Tuproq xomashyolari quyidagicha tasniflanadi: kimyoviy-mineralo^ 
tarkibga ko‘ ra — kaolinitli, montmorillonitli, gidroslyudali tuproqlar; maqJ 
diga ko‘ra — g ‘ishtga, keramzitga, chinni fayansga oid; boshqa olovbardosw 
lik xususiyatiga ko‘ra-1580°C dan ortiq olovbardoshlikka ega boMgan; 135oJ 
1580°C gacha bardosh beruvchi qiyin eruvchilar hamda 1350°C gacha barf 
dosh beruvchi oson suyuqlanuvchilaiga bolinadi. Boshqa ba’zi alomatlarjJ 
ko‘ ra tuproq xomashyolari RSTUz 25100-95 ga muvofiq tasniflanadi. j

1.2. TEXNIK KERAMIKA MAHSULOTLARINING XOSSALARH

Texnik keramika mahsulotlarini 14 va undan ko‘p turlarga aj'ratishJ 
oid tasnif ham mavjud. Bu xususiyatli moddalar haqida qisqacha m a’luml 
quyida beriladi:

1. Monoksidli yuqori o‘ tga chidamli va radiotexnikaga oid materially 
yoki toza oksidli keramika. Ular elektrotexnika va zo ‘ rg‘a suyuluvchaj 
material va buyumlar olishda qo ‘ l keladi. a - A 120 3, BeO, MgO, Ca(J 
Z r0 2, T h 0 2, Y 0 2 va boshqalar shu turkumga kiradi. Raketa va snaryaJ 
lam ing qismlarini yasashda keng ishlatiladi.

2. Yuqori glinozyomli texnik keramika. Ular A120 3—S i0 2, VaO—AI:0 j  
S i02 boshqa s istemalar asosida olinadi. M ullit A l 20 32 S i0 2, se lz ian l 
B a 0 A l20 3 2 S i0 2 kabi sun’iy fazalar guruh materiallari qatoriga к iradii 
Ulardan ultrachinni, simsiz qarshilik (izolator), avia va avtoizolatorlarninj 
materiallari, radio va elektron texnikasi detallari yasaladi.

3. M agneziall i  nafis keramika buyumlari. U lar klinoenstatit -  Mgjl 
S i 0 2, kordierit -  2 M g 0 2 A l20 35 S i0 2, forsterit — 2 M g 0 2 A l20 3 kabi modi 
dalar asosida yasaladi.

4. Titan va titanatlar asosidagi keram ika. U lar V a 0 T i0 2, VaO/rOI 
kabi sun ’ iy kimyoviy birikmalar asosida olinadi va elektron asboblarninl 
bo lak la r in i yasashga sarf etiladi. Bunday moddalar soni kundan-kuni 
ko‘payib, sifati esa talab darajasida oshib bormoqda.

5. M agn ez it l i  keram ika . F e 0 A l 20 3, F e 0 F e 20 3, M gO Fe20  
shpinellar asosida olinadi va registratsiya qiluvchi magnitli sistemalar, 
chastotali m ikroto lq in li asboblar yasash uchun sarflanadi.

6. Yuqori haroratda zo‘rg ‘a suyuluvchan kislorodsiz materiallar. 
arga karbidlar — TiC va SiC, nitridlar — BN va S i3N4, boridlar — ТИШ 
ZrB2, silitsidlar — MOCi2 va ZrSi2 kiradi. Ular asosida elektr isitgich, a b r e  
buyum kabilar ko‘plab ishlab chiqariladi.

7. Kermitlar. Ular mashinasozlik sanoati detallarini yasash, olovbe 
dosh uskuna olishda qo‘ l keladi. J

8. Qotishmalar. Metall va keramika qotishmalari asosida texnika l  
lari va detallari olinadi.
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о Q4ga chidamli tombop qismlar. Plyonkalar ishlab chiqarishda, matc- 
^ • 0ksidlanishdan saqlash, issiq gazlar ta ’siridagi eroziyalarga chidam- 

ri,a! amaqsadlariga xizmat qiladi.
* irt Yadro y o q ilg 6i s i .  U 0 2 asosidagi qism va detallar olishda asqotadi. 

It* Monokristallar. Ularga lazerlar, mazerlar, qimmatbaho toshlar,
. ' f o r la r ,  kesuvchi instrumentlar hamda nur filtrlari kiradi.

1Уи j 2  M o le k u ly a r  e la k l a r .  Ular tabiiy seolitlarga juda o‘xshash bo‘ lib, 
lekular maydalikdagi turli moddalarni ajratish uchun xizmat qiladi.

111 13 P ir o k e r a m  mahsulotlari. Ular raketa qismlari, boshqaruvchi snar- 
d l a r k a b i  m u h im  detallarni yasashda keng qo llan ilad i.

14. K e r a m ik a d a n  y a s a lg a n  o ‘ ta  y u q o r i  e le k t r  o ‘ t k a z u v c h iIa r .  Ulardan 
fo y d ali ish  koeffitsienti juda yuqori bo'lgan o ‘tkazgichlar yasaladi.

16-jadval
Turli sinflardagi instrumental mahsulotlarning 

xona haroratidagi xossalari

Xossa Tez-
kesar
po ‘ lat

Qattiq
qotish-

ma

Oksidli va 
qo 'shm a 
keram ika

Nitrid li
keram ika

Kubli
BN

Poli-
kristall
olmos

Solishtirma 
og'irligi, g/sm3 8 , 0 - 9 , 0 6 ,0 - 1 5 ,0 3 , 9 - 4 , 4 3 , 2 - 3 ,8 3,12 3,5

Qattiqligi 
Vikkers 

bo‘y icha, HV
7 0 0 -
900

1200—
1800

1450—
2100

1350—
1600

3500 5000

Mustahkamligi
MPa:

egilganda

siqilganda

2 5 0 0 -
4000

2 8 0 0 -
3800

1300—
3200

3 5 0 0 -
6000

4 0 0 - 8 0 0

3 5 0 0 -
5500

6 0 0 - 9 0 0

3 0 0 0 -
4000

5 0 0 -
800

6 0 0 -  
1100

7600

Egiluvchanlik
moduli, G Pa 2 6 0 -

300
4 7 0 -6 5 0 3 0 0 - 4 5 0 2 8 0 -3 2 0 680 840

•« iq l ikdan
kengayish

koeffitsienti 9 - 1 2 4 ,6 - 7 ,5 5 , 5 - 8 , 0 3 ,0 - 3 ,3 - -

•ssiqlik 
. ° ‘tkazish
^Cffitsicntj 1 5 -4 8 2 0 - 8 0 1 0 -3 8 2 0 - 3 5 - -
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Keyingi yillarda texnik keramika mahsulotlari o ‘ta yuqori olovbardos 
va kimyoviy turg‘unlikka ega boMgan kimyoviy birikmalar asosida olj,-, 
boshlandi.

Bunday mahsulotlar qatoriga birinchi navbatda aluminiy oksidi —Al 
kremniy nitridi — S i3N4, S i-M e-O -N  sistemasida hosil bo‘ luvchi va sial0? 
nomi bilan ataluvchi oksinitridli fazalar kiradi.

Bunday qiyin eruvchan nometall va metallsimon moddalarning kimyj 
oviy formulasi hamda strukturasiga oid materiallar, ularni boshqa sinflardaJ 
materiallar bilan taqqoslash 16-jadvalda berilgan.

Ularning tuzilishi quyidagi talablarga javob berishi kerak:
1 -  yuqori zichlikka ega bo'lishi;
2 -  fazalararo va bo‘ lakchalararo chegaralarning mustahkam bo‘ lishiJ
3 — strukturaga kiruvchi boMakchalarning yuqori dispers bo‘lishi v 

mahsulot tarkibida bir turda joylashgan boMishi;
4 -  defektlar o ‘lchamining kichik bo‘lishi;
5 -  yuqori qattiqlik va boshqa spetsifik xususiyatlarni o ‘ziga joylashislij)
Texnik keramika mahsulotlarining xossa-xususiyatlari talab darajasid

boMishi kerak. Quyida keltirilgan 17-jadvalda berilliy oksidli materiallarnin 
namunaviy xossalari hamda zichliklari berilgan.

17-jadx(\
Kuydirilgan BeO oksididan turli usullarda tayyorlangan 

buyumlarning xossalari

Shakllash Kuydirish

usuli g/sm3 %

Suvli shlikerdan kuyish 2,7-85 90

Cho‘zish 2,85-2,9 95

Quruq usulda jipslash 2,9-2,95 97
____ 1

Bosim ostida kuyish 2,9-2,95 97-98

Issiq usulda jipslash 3-3,01 99

Jadvaldan ko'rinib turibdiki, ularning gcovakligi kam va zichligi vuj 
qori. Korundii materiallar uchun g ‘ovaklik 2—5,7% atrofida. BeO zichli^ 
esa shakllash usuliga ko‘ ra 90—99% atrofida bo‘ ladi. Ulardan statik egil 
ishga boigan mustahkamlik yuqori boMib, u bir kvadrat sm yuzaga hisoblan, 
ganda 3600—4600 kg ni tashkil etadi.

Texnik keramika mahsulotlarining xossalari maksimal pishish har°i 
ratiga bog liq . Haroratning ko‘tarilishi bilan xossa ko‘rsatkichlari ortnci1!  
Massa tarkibiga qo‘shimchalar kiritish va shu orqali kuydirish daraj^si11!  
oshirish mumkin (18-jadval).
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Sintctik mullitning pishish haroraliga ba’zi 
qo\shimchalarning ta’siri

18-jadval

Q0-shmT£!^!!i 
MgO

CaO

MgO+CaO 

M nO

O g'ir l ik  
b o 'y ich a  

q o 'sh im ch a  
m iq d o r i ,%

Pishish
harorati,

°C

1590

1510
1450

1520
1470

1410

1520
1470

Pishish
o ra l ig ‘ i,

grad .

1 0 0 -1 5 0

110
70

110
70

70

110
100

Pishish
haro ra t in ing

pasayishi,
grad.

80
140

70
120

180

70
120

Shu yo ‘l bilan sintetik mullit olish uchun 1590°C mavjud bo'lgan 
ko‘rsatkichlarni 1470°C li haroratda ham olsa bo'ladi.

1.3. TEXNIK KERAMIKA 
MAHSULOTLARINING ISH LATILISHI

Texnik keramika mahsulotlarining ishlatilishi Ukraina Fanlar Akademi- 
yasi qoshidagi «Materialshunoslik muammolari» instituti olimlari taqdim 
etgan xususiyatiga ko'ra texnik keramika buyumlarini xossalari, ishlatili­
shi va xomashyosiga ko‘ ra 8 turga bo‘lgan m a ’qul (19-jadval):

1. Elektr keramika; 5. Biokeramika;
2. Magnitli keramika; 6. Issiqlik keramikasi;
3. Optik keramika 7. Mexanokeramika;
4. Xemokeramika; 8. Yadro keramikasi.
Xomashyo sifatida tarkibida organik aralashmalar (bitumli slaneslar)

yoki karbonatlar (mergelli tuproq) bo lgan  maxsus loy ishlatiladi. Yonu- 
r * 4° <s*1^ma'ar (yog'och qirindisi, ko‘mir kukuni) loyga nisbatan 20% 

uchatr°fida qo ‘shiladi. Keyingi vaqtlarda Olovbardosh materiallar olish 
" " « a r ,  boridlar va karbidlardan foydnlanilmoqda. Bu moddalar

- Ljq anish haroratlari yuqoriligi (4000°C gacha) bilan ifodalanadi. 
d a qilU) ^*а 0̂П1̂  buyumlar. Trepel yoki diatomit quritilib, so‘ng may- 
unga  ̂ \иУ^а *̂- Suv bilan qaymoqsimon qorishma tayyorlangandan keyin, 
^anifoi°•^lrt*rUVC*1‘ m°ddalardan sovun, yetmak (ko‘piruvchi ildiz) yoki

yelimi eritmasi qo‘shiladi
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T exnik keram ika buyum larin ing x o ssa ia r i va ish la tilish i

K eram ikan in g  
fuuks io na l tur i

Ish la t i lad igan xossa ia r i Q o i l a n i l i s h i
IshlatiTH
ladigan

modd;i l;,r

Elektr
keram ika

Elektr o ‘tkazuvchan l ik ,  
e lek tr  izola ts iyas i,  d ie lek tr ik  

va pvezoelek tr ik  xossaia r i

Integra l  sxem ala r ,  konden -  
sa tor lar .  v ib ra to i ia r ,  o ' t  

o ld i rg ich la r ,  is ituvch i lar ,  te rm is -  
torla r ,  t ranz is tor lar .  filtr lar, 
quyosli  ba ta reya la r i ,  qatt iq  

e lekt  ro li t la r

Magn it l i
keram ika

M agn it  xossa ia r i
M agn it  yozuvchi  boshi,  m agn it  

q azuvch i la r ,  m agn i t la r

M a g n i t l i ]
yum shoq  va

qattiq 1 
ferritlar |

Optik
keram ika

Shaffofl ik . po lyar iza ts iya  
f lyuoressensiyas i

Yuqori bos im li  lam p a la r .  I K -  
shaf fof oy n a l i  la ze r  m ater ia l la r i ,  
y o r u g l i k  o ' tk azu vch i la r .  optik  

xotir a  e le m en t la r i ,  d isp lev  
ek ran i ,  m odu lya to r la r

X em okeram ika
Absorbsion va adsorbsion 

xusus iyat lar ,  kata li t ik  faol lik . 
yem ir i l i shga  bardoshlik

Sorbent lar ,  k a ta l iza tor la r  va 
ularn i tashuvchi lar ,  e lektrod la r  
(m asa lan ,  yoq i lg ' i  e le m en t la r i ) .  
g az la rn ing  nam lik  da tch ik la r i ,  

k im yov iy  reak tor larn ing  
ele m ent la r i

B iokeram ika
Bio logik  moslashuvlik ,  

b io emir il ishga  bardoshlik
Tisli va bo ‘g*in la rning protezlar i

Oksidlar I 
tizimi I

Issiqlik
keramikas i

Issiqlikka bo ' lgan  m us-  
t ah kam l ik ,  issiqlikka 

bardosh l iк , olovbardosh 1 i 1 i к , 
issiq lik o ' tk azuvchan l ik ,  

issiqlik  s ig ' im i .  issiq likdan 
keng, i> i ' l i  koef.

O 'tga ch idam l i  issiq lik quvur lar i ,  
yuqori harorat l i reak torlarn ing 

futerovkasi,  m eta l lu rg iya  uchun 
elektrodla r ,  iss iq lik  a lm ashuv-  

ch i la r ,  issiqlik  h im oyas i _J

M exan o-
keram ika

Oatt iq l ik .  m ustah kam l ik ,  
qay ishqoq l ik  modu l i ,  

qovushqoq l ikn ing  buzil ish i ,  
ishqa lan ishga  bardosh l ik ,  

i r ibo texnik  xossa, issiq likka 
bardoshlik .  iss iq likdan ken-  

g ay ish  koeffitsienti

Issiqlik dv igate lla r i k eram ikas i ,  
z ich lashtiruvchi ant if r ik s ion va 

friksion keram ika ,  kcsuvchi 
asboblar,  j ip s la sh  va ish la t ishga 

bardoshl i d e ta l la r

Yadro
keramikasi

Rad ia ts ion bardoshlik ,  
iss iq likka boMgan m u s tah ­

kam l ik ,  neytron la rn i  qam rab  
oli sh ,  o lovhardosh l i l ik ,  

rad ioaktiv lik

Yadro  yoq i lg ' i l a r ,  reak torlarn ing 
futerovkasi,  ek ran lash  m ate r ia l ­

lar i , nur lan ishni  yu tuvch i la r ,  
neytronla rn i yu tuvch i la r



m o q s im o n  qorishma qoliplarga solinadi va 2 - 4  kun davomida
i- f a n d a n  so‘ng 900-1000°C haroratda pishiriladi. Bunday buyumlar 

Qufl i/„na va quvurlarning issiqligini saqlash maqsadida ishlatiladi. 
issiq usKUU

1 4. TEXNIK KERAMIKA MAHSULOTLARINI 
ISHLAB CHIQARISH

T e x n ik  keram ika mahsulotlarin i ishlab chiqarish texnologiyasi kokp
• a ij U nda a n ’anav iy  keramika texnologiyasi ham va noan ’anaviy 

q lf lo lo g iy a la r  ham keng o ‘ rin olgan. Bunday mahsulotlarn i olishda
I-6 ‘oroq xom ashyo  sifatida kukunsimon m ater ia l la r  olish, ularni dis- 
pergirlash, qo ‘sh im cha  kom paktlash  va pishirish muhim  ja ra yo n la r
hisoblanadi.

In s trum en t sifatida qoMlanuvchi keramika materiallarini olishda uch 
turli texnologik jarayon lar qo‘ llaniladi (20-jadval).

1. Aralashma tayyorlash, sovuq jipslash va kuydirish.
2. Aralashma tayyorlash, issiq jipslash va kuydirish.
3. Aralashma tayyorlash, issiq izostatik jipslash va kuydirish.
Bir inch i usul qo ‘llanilganda tannarxi arzon, sifati esa pastroq mah­

su lo tlar  olinadi. Ularning g ‘ovakligi 2% atrofida bokladi.
Ikk inch i usul qo ‘ llanilganda g ‘ovakligi 0,5% atrofida boMgan mus­

tahkam lig i  yuqori mahsulot hosil bo‘ ladi.
U c h in c h i  usul ham yuqori ko‘ rsatgichlarni beradi, ammo murakkab 

va q im m a tb a h o  elektr pechini talab qiladi. Pech ichidagi gaz bosimining 
miqdori 100 MPa dan yuqori boMishligi esa mahsulot tannarxining oshib 
ketish iga o l ib  keladi.

T exn ik  keramika mahsulotlarini ishlab chiqarishdagi birinchi operat- 
s 'ya x o m ash yo n i  maydalashga oiddir.

Sharli yoki vibratsion tegirmonda maydalangan xomashyo zarracha- 
arining oMchami 1 -3  mkm atrofida boMishi kerak.

•kkinchi yirik jarayon buyumlarni qoliplaslma oid. Bu verda asosan. 8 
usu>da q o l ip la sh  mavjud:

2 suspenziyani gipsli shakllarga quyish.
3 p.ur**.var*ant*arda kukunsimon massalarni jipslash.

y° ‘nish ast,,1*<ator qo‘shilgan massalarni jipslash va yarim mahsulotlarni

5 p astifikator qo‘shilgan issiq shlikerni bosim ostida qoliplarga quyish.
6. у Г 1ПкаГ0Г qo s*1‘ 'Sa n massalarni cho‘zish.

Suvl01* Ilaroratda grafitli qoliplarda jipslash.
8. jSSj 1 Уок! organikali shlikerni plyonka holatida kuydirish.

Parafinli shlikerni qotirish va hokazo.
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e 20~jaA
Instrument sifatida qo‘ llanuvchi keramik materiallarni 

olish texnologik chizmasi

X om ashyo  s ifat ida ish lat i luvchi m ahsu lot lar s intezi

Dispergir lash

Bosim ostida buyumlarni quyish texnologik jarayonlarining 
prinsipial tizimi

2I-jadval

K u y d i r i l g a n  k e r a m i k  m a t e r i a l  ( b r i k e t ,  g r a n u l a )  |

i

Tasniflash

D a g ‘a l  m a y d a l a s h

2 - v a r i a n t

Aktivator va m odif ikator 

q o ‘sh im ch a la r in i  k iritish

7 n l d i r l i  t e g i r m o n d a  q o ‘ l u s u l d a  
m a y d a l a s h

Y u q o r i  f a o l  m o d d a l a r  i s h t i r o k id a  
q u r u q  u s u l d a  m a y d a l a s h

D ozalash F i l t r - j i p s l a s l i

I
A bs o l y u t  q u r u q  h o l a t g a c h a  

q u r i t i s h  va  k u y d i r i s h

1 ' Q u y m a  s h l i k e r  t a v y o r l a s h

Q o‘shm a un lash  va 

ara lasht ir ish

T exno log ik  bogMovchilarnT] 

kir itish

v
S h l i k e r n i  v a k u u m  la s h

_ .... .  T
B o s i in  o s t i d a  m e t a l l  q o l i p l a r g a  q u y i s h

G ranu la  olish

Sovuq qolip lash

O p r a v k a

Issiq j ips lash
±

N u q s o n l a r n i  y o ' q o t i s h

Qurit ish D eform ats iya langan  q a lpo q ch a la r  chizish__ r  i

f
K u v d i r i s h  

у '

Pishirish Issiq izostatik j ips lash T a y v o r  b u v u m l a r  o m b o r i

M ex an ik  ishlov berish

T ayyo r  mahsulot

T ayyo r  mahsu lot om bori

jaravr>U(|0r^ a ^~usu'8a oid bosim ostida buyumlarni quyish texnologik 
‘ ' ^ lnlari1lllg Prinsipial tizimi berildi (2 l- jadva l) . 
bo‘yichZrna^aS ' ^ ‘ r*nc '1i variantda a n ’anav iy  keram ika texnologiyasi 
lanib fiu П1а̂ а dispersli kukun ho‘l usulida zoldirli tegirmonda tayyor- 
4Urit i lad rm 'tSS8a uzatilib’ suvsizlantiriladi. So'ngra 250-300°C li haroratda 

Ikkincr 1*<un tarkibiga sirt-faol modda va plastifikator kiritiladi. 
ni°ddalar 1,'|Var‘antda esa dag'al xomashyo vibratsion tegirmonda sirt-faol 
r;|4arda kill quruq usulda mavdalanadi. So'ngra maxsus appa-

Kunlarga plastifikator qo'shiladi.
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Kuydirish jarayoni ham eng asosiy vazifalardan biridir. U bir ne 
bosqichlami o ‘z ichiga oladi:

1-bosqich 20— 150°C — parafin erib moddaga singadi. Parafin bu 
sharoitda parchalanmaydi.

2-bosqich 150-300°C -  parafin kuyadi va intensiv parchalanadj.
3-bosqich 300-400°C -  uglerodli qoldiq butunlay yonib, buyum mar! 

zidagi parafin parchalanadi.
4-bosqich 400-(900-1200°C ) -  uglerod butunlay uchib chiqib keta, 

va buyum sopolagi yetiladi. Bu harorat oksidli va yuqori glinozyomli in 
salar uchun 1100-1200°C ni, steatitli massa uchun 900°C ni tashkil eta

4

Tayanch so‘z va iboralar
Texnik keramika, elektron texnika buyumlari, radiotexnika materi 

lari, loytuproqli xomashyo, sanitar-texnik, chinni va fayans buyumla 
maxsus keram ika (kislotabardosh, olovbardosh), olovbardosh oksi 
keramika, silikat va alumosilikat asosidagi keramika, titan oksidli, titanjt] 
sirkonat va ularga xos xususiyatlarga ega bo‘lgan keramika, shpinelli kera 
ka, qiyin eruvchan kislorodsiz moddalar asosidagi keramika, kerami 
metalli materiallar — kermetlar, olovbardosh g ‘ isht, kremnezyom (din 
va kvars), alumosilikat (yarimnordon, shamot va ko‘pglinozyomli), ma[ 
nezial (magnezit, dolomit, forsterit va shpinel), xromit (xromit, xromom 
nezit va magnezitoxromit), sirkon (sirkon va sirkon oksidi), karbon (kol 
va grafit), oksid va kislorodsiz o ‘tga chidamli moddalar, organik aralasl 
malar (bitumli slaneslar), karbonatlar (mergelli tuproq) maxsus loy, yonul 
chi qo‘shilmalar (yog‘och qirindisi, ko‘mir kukuni), nitridlar, boridlar, 
karbidlar.

Sinov savollari
1. Texn ik keram ika  buyum lar iga  q an day  m ate r ia l la r  va b uyum lar  kiradi?]
2. Loytuproqli xom ashyodan q an day  b uyum lar  tayyor lanad i?
3. Olti s infga a jra t i lgan  texnik keram ika qatoriga va ularga xos xu su s iy a ti^  

ega b o lg a n  qanaqa  m ate r ia l la r  k irad i?
4. Texn ik keram ikan ing  maxsus turlar iga qanaqa  buyum lar  kiradi?
5. T exn ik  k e ram ika  m ah su lo t la r in in g  tur i  h am d a  o lish usu l la r in ing  Щ  

bo‘ lishiga q aram ay  ularni bir sinfga biriktiruvchi belgilari qatoriga qaysilar  kna'
6. Olovbardosh g ' ish t nechta katta guruhga bo 'l inad i?
7. A n ’anav iy  keram ika texnologiyasi va noan ’anav iy  texnologiya larn ing ‘‘4 

qanaqa?
8. Instrument sifatida qo ‘ llanuvchi keramika materia llarini olishda necht*1 ^  

texnologik ja r a yo n la r  qo ‘ l lan i lad i?
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II BO B. SANITAR-TEXNIK KERAMIKA

nitar-texnik keram ika uchga bo'linadi: fayansli, yar im ch inn i va
• ■  Fayans buyum lar suyuqlik va gazlarni o 'tkazmasligi uchun sirla- 

S ir lan ish  gigiena maqsadlariga ham muvofiq.
K eram ik san itar-texn ik buyumlarga: rakovinalar, un itazlar , baklar, 

vuriar, laborato r iyada  ish la t i lad igan  id ish iar, e iek tr  izo la to r la r  va 
boshqalar kiradi.

Sanitar-texnik ke ram ika  oq loydan olinadi. Loytuproqli xomashyodan 
devorbop, san ita r-texn ik , ch inn i va fayans buyumlari, maxsus keramika 
(kislotabardosh, olovbardosh), shuningdek, eiektr hamda radiotexnika va 
boshqa sohalarda qo ‘llaniluvchi buyumlar tayyorlanadi.

0 ‘zbekistonda binolarga pardoz berish qadim zamonlardan urf bo‘lgan. 
Xalq us ta la r i  hamda olimlari rangdor qilib sirlangan gulli sopolning badi- 
iv j ih a td a n  g ‘oyat katta ahamiyatga ega ekanligini e ’tiborga olib, sirning 
tarkibini topish va sopol ishlab chiqarish texnologiyasini mukammallash- 
tirish us t id a  ko‘p ishlar olib bordilar.

M il l iy  ruhda bezalgan sopol hosil qilish bu boradagi ishlarga asos qilib 
olindi. Nozik, badiiy mukammal ishlangan sopol pannolar xorijdagi quri- 
l ish larn l bezab turibdi.

Ishlatilishi jarayonida ko‘pga chidaydigan va bezakli pardozlash buyum- 
larini keramikadan tayyorlash binolarning bad iiy -m e’moriy ko‘ rinishini 
yaxshilaydi, ularni ekspluatatsiya qilish sarflarini kamaytiradi.

2.1. TEXNIK KERAMIKANING M AXSUS TURLARI

K eram ik  buyumlar yasash uchun optimal nisbatda loysimon va qum- 
Slm°n zarrachalarning aralashmasi kerak boMadi. Yaxshi qoliplanadigan 
a quriydigan bunday aralashma «mayin» loyga shirasizlantiriladigan 

snirncpalar — qum, qipiq va hokazolar qo‘shib tayyorlanadi. 
ho| ° y n *tn^ suvda sira hoMlanmaydigan, pishirganda tosh ko'rinishidagi 
jlisl ^ a 0 xususiyati quyidagicha tushuntiriladi. Pishirganda loy tuz- 
0п1аг11П̂  °  Zgar'S*1̂ a sa^a^ boMadigan kimyoviy va fizik-kimyoviy jaray-  
°ksid| bo lad i (k imyoviy boglanganda suv chiqib ketadi, suvsiz loy 
b ir ikm ?3 parchalanadi va suvga chidamli yangi hamda qiyin erivdigan

Suvsar VUjUdga k d a d i ) - ^ B la n g a n  va ko'rinishi o ‘zgargan loy zarrachalari pishadi, bunda
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ular butunlay suyuq holatga o ‘tmay pishadi. Pishish oson suyuqlanadig( 
a ra lashm an ing  suyuqlanish i hisobiga bo‘ lad i;  bu suyuq lanm a harn J 
massani yelim lab , sementlaydi.

Texnik keramikaning maxsus turlariga olovbardosh, kislotaga chida J  
materiallar, sanitar-texnik buyumlar va boshqalar kiradi (22-jadval).

22-jadvi
Texnik keramik materiallarin i tatbiq etish

Vazifasi K e ram ik a
turi

X om ashyosi K uyd ir ish
ha ro ra t i ,°C

B u y u m T j

Suv y u tu v c h a n l ig i  0 ,5%  dan  yuqo r i  bo ‘ Im agan  va b a tam o m  p is h g a rT ^ J  
z ich  z a r rach a l i  b u y u m la r  tu r i

T exn ik  k e ram ika

E lektr 
texn ika  
(sanoat 
tok i va 
yuqo r i  

ch as to ta l i )

M u l l i t l i ,
ko ru n d l i ,
s tea t i t l i ,

ko rd ier i t l i
toza

oks id l i ,
e lek tr

ch in n is i

T uproq , 
a n d a lu z i t ,  

g l in o zyo m , 
d a la  shpat i ,  

s irkon , s irkon 
s i l ik at i  va 
boshqa la r

1250—
1450

Izo la to r la rT l  
te rm o p ara la rB  

uchun  gMloflarl 
vakuum  bosi-Щ 
mli k a to d la r B  

o ‘ txonalar 1 
uchun  o lov-f l  

bardosli | 
qism  la i

K is lo ta-
bardosh

keram ika

«T o sh l i » ,
k is lo ta -
bardosh
ch in n i

Oq g i l tup roq  va 
kao l in ,  kvars, 
da la  shpat i ,  

sh am o t ,  q iy in  
e ruvchan  
tuproq la r

1250—
1300

Kislota va isli- 
qo r la r  saqlanal 

d igan  id is l i j  
K im vo кor\o- 

nalari 
appara tu ias i  va 

b o sh q a la r^

M a ish iy  
x o ' ja l ik  va 
b ad i iy  — 
deko rat iv  
k e ram ik a

Q att iq  va 
yu m sho q  
xo ' ja l ik  
ch in n is i

Oq g iltup roq  va 
kao l in ,  kvars, 

da la  shpati

1300— 
1450

Oshxona val 
choyxoiwi I 

idisli 
tovoqla i i .  1 

h ayka lc lu iM  
va va/ a l ; i j j

S an i t a r
qur i l ish

k e ram ikas i
b u yu m la r i

Past 
ha rorat li  

ch in  ni

T uproq , k ao l in ,  
d a la  shpat i ,  
kvars qum i

1 2 5 0 -
1300

Rakov 
un itaz  va 1 

boslui-1 I 
Ьиу1И]}|;|Ц

T e x n ik  k e r a m i k a  m a h s u lo t l a r i n in g  tu r i  h a m d a  o l i sh  u s u l l a r in in g  ^jj 
b o ‘ l i s h ig a  q a r a m a y  u la rn i  b i r  s in fg a  b i r ik t i r u v c h i  b e l g i l a r  m av ju d .  
b e l g i l a r  q a t o r i g a  q u y i d a g i l a r  k i r ad i :
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I  _  asosiy xomashyo sifatida oksid, tuz va boshqa sun ’ iy yo ‘ l bilan 
n kimyoviy birikmalar ishlatilishi.
-  xomashyo tozaligi o ‘ta yuqori darajada boMishi. 

i  -  m e x a n ik a v i y  va kimyoviy usullar bilan olingan xomashyoning o ‘ta 
Aq dispers bo‘lakchalardan tashkil topganligi.

^ a -  shixta tarkibiga kiruvchi komponentlar o ‘ta yuqori aniqlik miq- 
4nrjda tortilishi.

5 — buyum larn ing qoliplanishini yaxshilash maqsadida tark ib iga plas- 
t katorli qO'Shilmalar qo‘shilgan bolish i.

11  ̂_  kuydirish jarayon i o ‘ta reglamentlashtirilgan va to ‘g ‘ rilangan gazli
sharoitda olib borilishi.

7 -  ishlab ch iqar ish  ja r a y o n id a  n o an ’anav iy  j ih o z  va uskunalar
qo‘ l lan i l ish i .

8 -  ishlab chiqarishning kam tonnali miqdorida olib borilishi va hokazo. 
S a n i t a r - t e x n ik  buyum lar va qoliplovchi koshinlar kuydirishdan keyin

quyish texnologiyasi buzilishining oqibati bo‘ lmish quyilish «yoriqlari», 
massa tarkibining donachalar tarkibi bo‘yicha bir jinsli emasligi, namlik- 
ning bir xil emasligi va devorchasining turli qalinlikda bo‘ lishi natijasida 
yuzaga keluvchi qiyshayishlar, mexanik shikastliklar natijasida hosil bo‘lgan 
ezilishlar va buzilishlar, o ‘tga chidamli jihozlar donachalari orqali yuzaga 
keluvchi ifloslanish, sirning yopishishi (buyumlarning bir-biriga taglikka 
yoki kapsulaga yopishib qolishi), mushkalar (buyum yuzasida qora-qo‘ng‘ir 
rangli mayda donachalar) — bularning hammasi massada temir aralash­
malari mavjudligidan paydo bo‘ladi.

Plita, quvur, san itar-texn ik buyumlarining sifati, o ‘ lcham in ing bir 
turligi, qirralarining tekisligi zamona talablaridan bir oz orqada. Ularning 
reaksion muhit t a ’siriga ch idamlilig in i oshirish zarur. Sopol buyumlari 
'shlab chiqarishda ishlatiladigan sirlarining sifatini ham yaxshilash kerak.

Fayans buyumlarining massasini yaxshilash masalasi ham kun tartibi- 
^ng muhjm masalasidir. Bu okrinda apatit va fosforit konsentratlarini massa 
^p^tj^.^JH^I^Hda fayans kuydirish harorati pasayadi, qimmatbaho dala

2.2. KERAMIK SANITAR-TEXNIK BUYUM LAR
Q

kabi ta^j?nya ' g^ iena va mexanikaviy jihatdan chinni marmartosh va granit 
yarirn ch^ tos^*ardan yasalgan buyumlarga yaqin turishi bilan fayans va 
keladi р 1ПП* massasi as°s ida  ishlab chiqarilgan mahsulotlardan ustun 
tun.aypis,yansli keramikaning g ‘ovakliligi yuqori va sopoli (chinnisi) bu- 
esa °xirign T agan' ^ i n n i  a ksincha, amaliy jihatdan g ‘ovaklari yokq, sopol 

■щ г  a Pishgan. Chinni suyuqlik va gazlarni o ‘tkazmaydi va mus-



tahkamligi yuqori. Fayans buyumlar suyuqlik va gazlarni o'tkazmasijgj i 
uchun sirlanadi. Sirlanish gigiena maqsadlariga ham muvoFiqdir.

Keramik sanitar-texnik buyumlarga quyidagilar: rakovinalar, unita*. 
lar, baklar, quvurlar, tajribada ishlatiladigan idishiar, eiektr izolatorlar va 
boshqalar kiradi.

Murakkab shaklga ega bo'lgan ko‘pgina sopol buyumlar (chanoq, u n jJ  
taz, radiator va vannalar) suyuq loy qorishmasini qolipga quyish yo'li bilari| 
tayyorlanadi. Qolipga quyish uchun kaolin, o ‘tga chidamli loy, kvars, dala I 
shpati kabi jinslar suvda kukun holatigacha tuyiladi va elektrolit qo‘shilmalar| 
(soda, eruvchan shisha) bilan qorishtirib suyuq xomashyo tayyorlanadi.

Ichki qismi bo'shliqdan iborat boMgan buyumlar quyidagicha tayyorla­
nadi. Tashqi qismi radiator shakliga o'xshash gipsli qolipga suyuq qorish- 
ma quyilib, bir necha soat tinch holatda saqlanadi. Gips qolipning sirtidal] 
zich qatlam hosil bo‘lgandan keyin ortiqcha suyuq qorishma qolipda qoldir- 
ilgan teshikdan to ‘ kiladi va qolipning tashqi qismi sindiriladi. Tayyorll 
boMgan radiator quritiladi, so‘ng sirlanadi va kuydiriladi.

Xumdonda 1250-1300°C haroratda (botirib olish yoki purkash usuli| 
bilan) buyum sirtiga qoplangan sir erib, uning yuzasida yupqa tekis shi 
shasimon qatlam  hosil qilinadi. Quyma usul ko ‘p incha sanitar-texnikl 
buyumlar ishlab chiqarishda ko‘p qoMlaniladi.

Zamonaviy korxonalarda og‘ir mehnat operatsiyalari mexanizatsiya- 
lashtirilgan boMadi. B a ’zi buyumlar, masalan, unitazlarni quyganda bosim] 
ostida quyish usuli ishlatiladi. Bunda shlikerni to ‘kish vakuum asosidaj 
amalga oshiriladi (14-rasm).
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' Shliker nasos (1) yordamida aralashtirgich (2) dan gips qoliplari (3) ga
I  ' lad i ,  quyish oldidan tiqinli kran (4) va navbatma-navbat qoliplar tagida 

^  lashgan kranlar ochiladi, bunda kran (5) yopiq bo lad i.  Massa qoliplarga 
^rean idan  so‘ng ortiqcha shliker to‘kib tashlanadi. Bunda kran (5) ochilib, 

H i k e r  vakuum ta ’sirida idish (8) ga keladi. Vakuumni rotatsion suv halqali 
^ so s  (6) va elektromotor (7) yaratadi. Idish shliker bilan toMgach, shliker 
!^vur (9) orqali aralashtirgich ( 10) ga to ‘kilib, u yerda uning namligi rost- 
lanadi. Xuddi shu usulda turli shakldagi umivalniklar quyiladi.

S a n i t a r - t e x n ik a  c h in n i  b u y u m la r i  m a ’ lu m  g id r a v l ik  b o s im g a  b a rd o s h  
berish, k is lo ta  v a  su v  t a ’s i r ig a  c h id a m l i  b o l i s h i  lo z im .  U la r n in g  suv  s h im u v -  
chan lig i no l a t r o f id a ,  s h a k l i  m u n t a z a m ,  y u z a s i  s i l l iq  b o ‘ l i s h i  sh a r t .

Buyumlarni pechga joylash (o ‘tkazish) amallari pechlarning tuzilishi 
va fo y d a la n u v c h i  yoqilg ‘ i ko ‘rinishiga bogMiq. Buyumlarni o ‘tkazish yo- 
n ayo tg an  olovni kuzatishga xalaqit bermasligi, a langaning pech kesimi 
bo‘y ic h a  b ir  tekisda taqsimlanishi hamda yengil yuklash va bo‘shatish ish- 
larini ta ’minlaydigan tarzda bo‘lishi lozim.

Tunnel pechlarida kuydirilishida ham kuydirish jadallig i va sifati xom 
g‘ishtni vagonchalar ustiga o ‘tkazish usuliga bog liq . 0 ‘tkazish usuli bu­
yumlar turi, yuklash-bo‘shatish ishlarining mexanizatsiyalashtirish dara- 
jasi va yoqilg‘i turiga qarab tanlanadi. U avtomat taxlagichlar orqali yoki 
qo‘lda bajariladi va turg ‘un, mustahkam, zich holda (kuydirish kanalida 
200-280 dona/m3) boMishi hamda pechning uzunligi va kengligi bo‘ylab 
gazning bir tekisda taqsim lanishiga to ‘sqinlik qilmasligi lozim.

Yuza qoplovchi g ‘ ishtni kuydirishda ular vagonchalar ustiga 50—60 mm 
uzilishlar bilan chalqanchasiga «to ‘g ‘ ri archa» usulida paketlar holida joy- 
lanadi. G ‘isht qanotlari balandlik zichligi kuydirish kanalida 250—270 dona/m3 
ga teng. Sanitar-qurilish anjomlarini tunnel pechlarida kuydirilishida eng 
tejamkor usul sifatida ratsional zich o ‘tkazish usuli qo llan ilad i (15-rasm).



2 .3 . CH O ‘YAN SANITAR-TEXNIK BUYUM LAR

0 ‘rta Osiyo va Rossiyaning janubi-sharqiy regionlarini ta ’minlab tu. 
ruvchi yakka-yu yagona chokyan sanitar-texnik buyumlar ishlab chiqaruvc^ 
maxsus zavod respublikamizda joylashgan. C ho ‘yan vannalar, oqova suv| 
quvurlari, emallangan oshxona chanog‘ i va idishiar «Santexquyma» 
da ishlab chiqarilmoqda. Bu korxonalarda yiliga:

-  uzunligi 1500 va 1700 mm li emallangan cho‘yan vannalardan 25o 
ming dona;

-  diametri 50, 100, va 150 mm li, shuningdek, ehtiyot qismlar bilan 
chiqaziladigan oqova suvbop quvurlar 37000 tonna;

-  emallangan po‘ lat buyumlar esa (chanoq, yuvish idishlari) 600 ming 
dona miqdorida ishlab chiqarilmoqda.

“Santexquyma» AU respublikadagina emas, yon qo‘shni davlatlari- 
mizdagi sanoat va yirik qurilish inshootlari ham da turarjoy binolarinj 
t a ’mirlash uchun zarur bo‘lgan cho‘yan sanitar-texnik buyumlarini ishlab 
chiqarishga ixtisoslashgan.

Xomashyo sifatida ishlatiladigan cho‘yan quymasi, quyma koks, so- 
vuq usulda ishlangan po‘ lat taxtalari, kukun va shisha emallar Rossiyadan 
keltiriladi, ch o ‘yan parchalari esa respublikamizda tayyorlanadi. Yaqin 
kunlarda « 0 ‘zbekmetall» kombinati bilan hamkorlikda shisha emal kukuni 
ishlab chiqarish yo ‘lga qo‘yilishi kutilmoqda. Shunga qaramay «Santex­
quyma» AU bozor raqobati talablariga javob berolmay qoldi. Buning uchun 
mutaxassis kadrlarning yetishmasligi, Rossiyadan keltirilayotgan xomashy-J 
o la rn in g  q im m a tg a  tu sh ay o tg an i ,  bozor ta la b la r in i  chuqur 
o ‘ rganilmayotganligi kabi bir qancha muammolar sabab bo‘lmoqda.

Respublika Vazirlar Mahkamasi qaroriga ko ‘ra davlat budjetidan 2 yil 
muddatga berilgan sanatsiya yordamida korxonalarni ishlab chiqarish faoli- 
yatini yaxshilashi lozim. «Santexquyma» AU ning 2005 yilgacha rivojlan-i 
ish rejasi quyidagi 23-jadvalda keltirilgan.

23-jadva l\
«Santexquym a» AU sining 2005 y i lgacha rivojlanish rejasi

Ko'rsatkichlar 0 ‘lcham 2005- 2005- 2005- 2005- 
birligi yil yil yil yil

2005-
yil

2005П
yil

I.OIchami 1700 
mm li cho'yan 

vannalarni maxsus 
quyma usulda ishlab 

chiqarish

a) loyiha ishlari;
b) ishlayotgan uskunalarni yangilariga almashtirish;
d) uskunalarning ehtiyot qismlarini tayyorlash va ularni 
texnik sozlash;
e) o lchami 500, 1000, 1500, 2000 mm li vannalarni maxsus 
quyma usulda ishlab chiqarishni yo lg a  qo‘yish

2. Vannalar ming dona 6,6 22,8 25,8 27,2 28,3 31.1 |

3. Quvurlar va 
ularga mos qismlar

ming dona 2,95 12,1 13,3 14,2 15,0 15,0
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2.4 . SANITAR-TEXNIK BUYUMLARINI 
ISH LAB CHIQARISH ISTIQBOLI

^ a n a liza tsiy a  uchun ishlatiladigan sopol quvur va sanitar-texnik b u y -
1 rini ishlab chiqarilishi katta ahamiyat kasb etmoqda. Kanalizatsiya 

Ullvurlari diametri 150 -600  millimetr, sopoli zich, zarralari uyushib qot- 
qU1 sirti va ichi sirlangan boMadi.

Sanitar-texnik buyumlaridan vannalarning mustahkamligi fayans sir-
• a har turli rangdagi emal qoplash yo ‘ li bilan amalga oshiriladi. Bunday 

! ? nnalar to‘g ‘ ri to ‘ rtburchak shaklida yasalib, tubi yassi, devorlarining ichi 
g‘ovak bo‘ladi.

0 ‘zbekistonda bunday buyumlar Angren keramika kombinatida ko‘plab 
shiab chiqarilmoqda. Bugungi kunda sopol buyumlari va materiallari 
marrilakat xalq xo‘ja lig ida boshqa qurilish va xo‘ja l ik  mahsulotlari qatori 
katta ahamiyatga ega. Hozirgi vaqtda mamlakatimizda o‘nlab maxsus fayans 
zavodlar i bo‘lib, bu korxonalarda turli xildagi xo‘ja lik  buyumlari — piyo- 
la l ik o p ch a ,  kosa, ko ‘za, ko ‘zacha, kuvacha, tovoq kabilar ko‘plab ishlab 
ch iq a r i lm o q d a .  Bu korxonalarda ishlab chiqarilayotgan mahsulot tannarxi 
kam ayd i ,  assortimenti esa ko‘paydi.

Koshin, xo‘ja l ik  va ziynatli sovg‘a buyumlari, haykalchalar, suvenirlar 
ko‘pgina xonadonlarning ko ‘rki va kundalik turmush buyumlariga ay lan- 
di. Angren, Toshkent, G ‘ ijduvon, Rishton, Xiva va Samarqandning bir 
qator keramika zavodlari, qurilish m ateria llar i kom binatlar ida fayans 
mahsulotlar ishlab chiqarilmoqda.

“ Kulol» AUsi, Angren sopol buyumlari kombinatining hozirgi kun- 
dagi ish unumi quyidagichadir: sanitar-texnik buyumlari 750 ming dona; 
sopol quvurlari 532 km; ichki devorlar uchun sopol taxtachalar 500 ming 
m2; polbop sopol taxtachalar 1800 ming m2; qolipbop gips 600 tonna; tib- 
biyot gipsi 1000 tonna; qayta ishlangan ikkilamchi kaolin 55000 tonna; 
san’at sopol buyumlari 500 tonnani tashkil etadi.

Korxona uchun Chexiya Respublikasi ajratgan grantga gips qoliplar 
Va namunalar olindi. Sopol ashyolari ishlab chiqarish uchun asosiy xo­
mashyo boMgan kaolinni qayta ishlab zamonaviy buyumlar olish yo ‘ lga

yilmoqda. Buning uchun «Kaolin» qo ‘shma korxonasi, «Kulol» AU si 
/axiralaridan kaolin olish ustida ish olib bormoqdalar. Quyidagi 24-jad- 
VQlda korxonaning 2005 yilgacha ishlab chiqaradigan sanitar-texnik buy- 
umlari rejasi keltirilgan.

Respublikamizdagi sopolsozlik korxonalarida ishlab chiqarilayotgan mah- 
bi,ot shaklini did bilan ishlash va naqshini tarixiy va zamonaviy yodgorliklar 
x an s‘r berib bezash odat tusiga kirdi. Ilgari respublikamiz kulolchilik kor- 
ЬоЧ У ^ п kosa, lagan, ko‘za, piyola, siyohdon ishlab chiqarilgan
tUv ^  Cndilikda 70 dan ortiq xildagi keramika mahsulotlari — serviz, vaza, 

» Plita, koshin, quvur kabilar ko‘plab ishlab chiqarilmoqda.
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2 4 ~jO(lv
0 ‘zbekistonda sanitar-texnik buyumlarini ishlab chiqarish

K o'rsa tk ich lar 0 ‘ leham
birligi 2000 2001 2002 2003 2004 2 0 0 d

O 'z im kon iya t la r iga  tayangan  ho lda

San ita r - texn ik
buyum lar i

M ing 
dona 12 12 12,5 13 13.5 13.5

Barcha aksiya invest its iya lar  yo rd am id a

San ita r - texn ik
buyum lar i

M ing 
dona 12 12 50 75 125 125

Sirlangan keramika materiallari qoliplarga quyiladigan barcha talab- 
larni qondiradi. U lar uzoqqa chidaydigan atmosfera t a ’siriga bardosh be- 
radigan va ko‘rinishi chiroyli boMganligidan hozirgi vaqtda qurilishda keng 
ko lam d a  va samarali foydalanilmoqda.

Jam oat b ino larin ing vestibyullari, davolanish muassasalari hamda 
« 0 ‘zkimyosanoat» korxonalarining pollariga Toshkent qurilish material- 
lari va Angren keramika kombinatlarida ishlab chiqariladigan mahsulotlar! 
yotqiziladi. Bunday polbop plitalar amalda suv o ‘tkazmaydi, qavatlararo 
yopmalarning ko ‘tarib turuvchi konstruksiyalarni namdan himoya qiladi,: 
tezda ishqalanib yoyilmaydi, zang olmaydi va oson yuviladi. Ular odatda, 
kislota va ishqorlar t a ’sirida chidamli va nam singdirmaydigan bo‘ladi.

Sopolsozlikni rivojlantirish uchun birinchi navbatda mavjud korxo-j 
nalardagi eskirib qolayotgan dastgoh-uskuna va mexanizmlarni yangi se 
runum avtomatlarga almashtirish kerak. Bu o ‘ rinda Toshkent qurilish ma 
teriallari kombinati ishlari diqqatga sazovor.

Italiya firmalari bilan hamkorlik qilish natijasida chiqayotgan mahsulotlar 
sifati oshib, jahon andozalari talabiga javob beradigan bo ld i.  Ishlab chiqar 
ish uchun gil, kvars, dala shpati kabi xomashyolar koni izlab topilishi loz- 
im. Ba’zan ashyoning o ‘z vaqtida yetkazib berilmasligi sababli m a vju d  

texnikadan ham yetarli foydalanilmayotir. Bu borada muhandis-texnologlarga 
respublikamiz geolog va geokimyogarlarining yordami suv va havo kabi zarur.

Elektrotexnika chinnisi oldiga katta va mas’uliyatli talablar qo ‘yilgan- 
Bunday mahsulotlar xo‘ja lik  va qurilish chinnisiga ko‘ra egilish va uziH 
ishga o ‘ta chidamli bo‘ lmog‘ i darkor. P-3, P-4,5 va P-6 izolatorlarninSj 
bir minutlik uzilishga qarshilik ko‘ rsatishi 2400—4800 k ilo g r a m m g a c h a  

boradi. Elektr toki t a ’sirida ularning qarshilik ko‘rsatkichi esa 4000—8000 
kilogramm atrofidadir. S h S -6, ShS-10, ShD-20 va ShD-35 markali izo la- 
torlarning 1 kvadrat santim etryuzasin ingegilish igachidam lilig i 1400-3000 
kilogrammga to ‘g ‘ ri keladi. Elektr tokiga qarshilik ko ‘rsatishi esa 1 xlO
— 3,74 x 1014 om- santimetrgacha boradi.

1487—71 raqamli tarmoq standarti bo'yicha bunday buyumlarning oqligi 
3fit plastinkasi oqligiga solishtiriIganda 55—70% ni tashkil qiladi. Ularsakkiz

rnarta .
issiq va sovuqning keskin o‘zgarishiga chidamli, bir kvadrat santimctr

aning egilishiga qarshiligi 700-900 kilogramm, 20 dan 800°C oralig‘ idagi 
J g a y i s h  koeffitsientlari 40—50 x 10—7 grad 1 ga teng boMishi zarur.

Ular suv va boshqa suyuqliklarni shimuvchanligi 0—0,5% atrofida 
0‘ladi. Bunday buyumlarning bir kub santimetr hajmiga to ‘g ‘ ri keladi- 

gan og‘ irligi 2 ,25 -2 ,42  gramm atrofidadir.

Tayanch so‘z va iboralar

S a n it a r - t e x n ik  buyumi -  keramika texnologiyasi asosida yasalgan van- 
na rakovina, unitaz va boshqalar.

Mehnat gigienasi — tibbiyot fanining bir qismi bo‘ lib, ish sharoitla- 
rining inson sog‘ lig‘ iga va ish qobiliyatiga ta ’sirini o ‘ rganadi.

Kaolin gili -  tarkibida aluminiy (I ll)-oksid i boMgani tufayli massa- 
ning yopishqoqligini t a ’minlaydi. Ular yuqori haroratda kimyoviy tarkib- 
ga kiruvchi suvni chiqarib yuboradi va aluminiy (IH)-oksidi bilan krem- 
niy (IV)-oksidining muhim birikmasi — mullit mineralining hosil bo‘ lishiga 
olib keladi.

Dala shpati — tarkibida kaliy, natriy oksidlari mavjud bo lgan , toshsi­
mon materiallar guruhiga kiruvchi tog‘ jinsi. Chinnini pishirish jarayoni- 
da shisha faza hosil boMishiga xizmat qiladi.

0 ‘ tga ch idam li tuproq — ch inn i massasi ta rk ib id a  p last ik l ikn i 
ta’minlovchi komponent sifatida ishlatiladi.

Degidratlangan tuproq — kimyoviy bogMangan suv va qayishqoqligini 
yo‘qotish haroratigacha kuydirilgan tuproq. Degidratatsiya harorati odat­
da, 700-750°C ga teng bo‘ ladi.

Sinov savollari

4% 0 ‘zbekistonda qan d ay  san itar- texn ik  buyum lar i ishlab ch iqar i lad i?
^2. Sanitar-texnik keram ika  qanday  loydan o linad i?
Л  Sanitar-texnik keram ika  nechtaga bo ‘ l inadi?  

иг *̂ an a Iizatsiya uchun  ish lat i lad igan  san ita r - texn ik  buyum lar i  ishlab ch iqa- 
ls'11 shamiyati.

q- J *  Sanitar-quril ish  an jom lar in i tunnel pechlarida kuydiril ish ida eng tejamkorli
l nd/ y  usul qoMlaniladi?к о
berad'*) l l t a r  texn^  c ^ inn i buyumlari m a ’ lum gidravlik bosimga qanday  bardosh

I  О zbekistonda kebjakda sanitar-texnikik buyumlarini ishlab chiqarish istiqbollari.
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3.2. KERAMIK QUVURLAR ISHLAB CHIQARISH 
TEXNOLOGIYASI

Quyida berilgan chizma (1 -fragment) dagi loytuproqni kuydirish v I 
shamot olish eng mas’uliyatli jarayon hisoblanadi. Ushbu maqsadda ish]aj  
tilayotgan shaxtali pech balandligi 11,4 m bo'lib, hajmi 73 m 3 ni ta shq i 
qiladi. Unumdorligi kuniga 6 0 1, 1 t shamot olish uchun 90 kg shartli yoqijg*-1 
sarflanadi. 1 soatda olinadigan mahsulot miqdori — 0,034 t/m3 (25-jadvahl

25-jacJvQf
Shamotning fraksiyalangan kukunini tayyorlash chizmasi

Kuydirishda ishlatiladigan aylanib turadigan pech uzunligi 17,6 Щ 
hajmi 31 m 3, 1 t shamot hosil qilish uchun 114 kg shartli yoqilg'i s a r i »  
nadi, 1 soatda 1 m 3 hajmdan olinadigan mahsulot miqdori — 0,081 t- J  

Jadvaldagi yuqori darajada mexanizatsiya qo llan gan  chizmada P‘4  
tik jipslash usuli bo‘yicha vertikal quvur presslarida buyumlar olinishi У‘1С1̂  
ko‘ rinib turibdi.
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26-jadval
Loytuproqning fraksiyalangan quruq kukunini tayyorlash

chizmasi

L oytu proq  tash ish (te lfcr  yoki vago n etk a )

L oytu proq  t a ’ m in lag ich  (ya sh ik l i  t a ’m in lag ic h )

L oytuproqn i dona lash  
(q i r in d i la g ich  (s t rugach )  yok i va lok li  m a y d a la g ic h )

M a y d a la n g a n  loy tuproqn i uzat ish  ( ta sm a  tr anspo rtyo r)

p T ov tup roqn i qur it ish  (qur it ish  b a rab an i ,  q u r i t ishdan  kcy lng i  W = 8 - 1 0 % )

Q ur it i lg an  loy tuproqn i tepaga uzat ish  (e leva tor)

Q ur it i lg an  loy tuproqn i saq lash  (bunk er)

D oza la sh  (h a jm iy  yoki ta roz i l i )

D ozalangan  lo y tu p roq n i  un lash  (d ez in teg ra to r  yok i b o lg ‘ali teg irm o n , 
z a r r a c h a la r  o ' l c h a m i  1 mm dan  k ich ik )

L oytu proq  ku kun in i  tepaga  uzat ish  (e levator)

Loytuproq  k u k u n in i  f rak s iya la rga  a jra tish  (burat e lag i)

T a y y o r  f rak s iya lan gan  sham ot kukun i (bunk er)

laticH ПУеуег **n*yac*a  Quvurlarni rastrubi yuqor iga  k o ‘ta r i lgan  vertikal ho- 
* » t a s h i s h  uchun  hkopcha lar i  bor m eta l l i  sh tan ga la rdan  foyda lan i lgan . 

игпгнч q i l ingan  texno log ik  rejim bo ‘y ich a  sh tan g a la rb ir -b ir id an  m a ’ lum  
Bfa a  Jo y la sh gan  boMadi.

B n d a y  l in iy a la rn i  qoMlash tu fay l i  q o ‘ l kuch i k am  sa r f lan ad i ,  m eh n at
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unumdorligi sezilarli oshadi, ko‘p maydon bo‘shab, ishlab chiqarishnjn 1 
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari yaxshilanadi. ^

27-jadvalda ko‘rsatilgan jarayonlar ichida eng muhimi valyushkala^ga jipslash I 
yo‘li bilan quvur shaklini berishdir. Bu jarayon MDH mamlakatlarida vaku 
umsiz SM-306 va SM-390 presslari, vakuumli SM -88 kabi presslami ishlatjS|J 
orqali amalga oshadi. Jipslanish vaqtida quvur vertikal holatda bo‘ladi. Shu f  
ning uchun bunday jihozlar vertikal presslar nomi bilan ham ataladi.

27-jadv(M
M a ’ lum nisbatda shamot va gilning plastik 

massasini tayyorlash chizmasi

AQSh va Lotin Amerikasidagi bir qator davlatlarda esa quvurlar gor-j 
izontal presslarda qoliplanadi.

Quyida keltirilgan 28-jadvalda M.D.Abramovich m a’lumotlariga ko ra ' 
700-730 mm simob ustunli vertikal presslarning faoliyatiga oid m a ’ lumotlar 
beriladi.

28-jadval
Plastik massalarni qoliplash va quritish chizmasi
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Sliakllangan quvurni uzatish va podvyalka qilish (vagonetka, n iaydon- 
chada W = 18—19 dan 14-15%  gacha, podvyalka vaqti 1 6 -18  soat)

I Shak l l  
chad

с
28-jadvalning davomi

Pardozlash va mufta ichini rezbalash 
(maxsus pardozlash va rezbalash instrumentlari)

Quvurni aylantirish va tashqi tekis tomonini narezka qilish (maxsus
instrument)

Joylash (quritish vagonetkasi)

Quritish (tunnel yoki boshqa turdagi quritgich, 15—18 dan 16-24 
soatgacha, namlik 2-3% gacha)

Quvur massasi namligini oshishi bilan presslar elektrodvigatelining 
quwati kamroq talab etiladi, ammo quvurlarni qoliplardan ajratib olish 
va ularni quritish qiyinlashadi. Shuning uchun yirik oMchamli quvurlar 
ishlab chiqarishda namlik 17,5—18% atrofida, maydaroq quvurlarni qo- 
liplashda esa 19—21% ni tashkil etadi.

29-jadval
MDH mamlakatlarida o'rnatilgan vertikal vakuum-presslarning

tavsiflari

Ko'rsatgichlar

nomi

Bosim korpusi diametri, mm

250 350 400 500

1 S l iakllanayotgan 
c,l,vnrlarning ichki d iametri, 

111111 hisobida

50-250 100-350 250-600

ооо-г

•^k j^ inu im i, dona/soat 200-40 200-50 75-26 50-20
J^kkuodvigiitel quwati, kvt *> 2 37 48 58

■ e ^ s s o g ^ i r l i g i ,  t 2,6 3,8 6,2 8,0

q o ^ ^ m i  sirlash uchun tarkibiga dala shpati, pegmatit, shisha kabi 
n ia la r  kiriiilgan xom loytuproqli sirlar ishlatiladi.



Q uvurlarn i sirlash  va kuydirish ch izm asi

Quritilgan quvurlarni sirlashga tayyorlash (k-diametri 350 nun gacha, 
kran-balka diametri 350 mm dan oitiq)

Quvurlarni shokng‘ itish usulida sir (sir) lash (sirlash mashinasi —d ia m e t r i  
350 mm gacha siiii vanna diametri 350 mm dan ortiq)

Tashish * ' Joy lash

(elektrokara) (pech)

Kuydirish (tunnel pechi: uzunligi 109 m, eni 1,85 m va bokyi 1,2 m,
1100-1280°C, 27—55 soat; kamerali davriy pech; 1150—1200°C, 80-120

soat)

Bo‘shatish va tur- r Tayyor quvur

larga ajratish ombori

Masalan, yengil eruvchan temirli gil -  67,5%, dala shpati -  17%, boi
-  10% va bariy karbonati -  5,5%, suyulib quvur yuzasiga tarqalish harorati 
1160°C. Ularga jigarrang hosil qilish uchun magniyva temir oksidlari qo‘shiladi. 
Sirning erish harorati quvurlarni kuydirish haroratiga nisbatan past bolib, crib, 
quvur yuzasini shishasimon yupqa parda bilan qoplab oladi.

3.3 . OQOVA SUV QUVURLARI

Xomashyo sifatida Qizilqiyadan topilgan tabiiy kuygan loy (gliej) is h la t i la d i .  

Bundan tashqari, xomashyo qorishmasiga 40-50% miqdorida oldin pishirib, keyin 
maydalangan loy qo‘shib, oqova quvuriari tayyorlanadi. Tayyor qorishmasi q u v iin B  

qoliplovchi tik o‘matilgan pressda zichlanib keyin quritiladi.
Pishirishdan oldin (namligi 6—8% boMganda) quvurlarga sir surti lad i Щ 

1300°C haroratda vaqti-vaqti bilan ishlaydigan gaz xumdonlarda b ir  песИ 
qavat qilib tik o ‘ rnatilgan holda qaytadan pishiriladi. Quvur devo r la r in i  SIJ  
lashda tarkibida 8% atrofida temir oksidi bo lgan oson eruvchan QiziN1̂  
Angren, Langar tuproqlaridan tayyorlangan suyuq qorishma ish lat i lad i-  ■

Oqova quvuri massasi tarkibi turg ‘un bo‘ lib, u 60—70% q u v u r  s 4  
letini hosil qiluvchi gil yoki g il lardan hamda kuyish paytida bu>Ll j
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Ж  typiigini osh iruvch i dona la r i  3 m m  dan  ch an g g ach a  boMgan 30—40% 
tLl̂ rnotdan tashkil to p g an .  D iam etr i  300 m m  d an  ka t ta  boMgan sh am o t  
SV,V d ia m e t r i  300  m m  d a n  k ic h ik  boM gan q u v u r la r g a  e sa  u 35%

■ «shiUdi. S h a m o tn in g  8 —10% li qismi katta  donali  q u m  b ilan  a lm ash -  
S l i s h i  m um kin .

S h a m o t  y u q o r i  h a r o r a t d a  k u y d i r i lg a n  ( 1 1 5 0 —1200°C  d a ) ,  suv  
t u v c h a n l i g i  7% dan  osh m ag an  foizda berilgan fraksiya tarkibiga 1—3 m m  

v don^ch a la r ’ kichik d o n a c h a la r  20—25 kirgan boMadi. Ba’zi ho llarda  pis- 
hish ha ro ra t in i  kam aytirish , solish tirm a zichlikni oshirish va m u s tah k am - 
likni yanada yaxshilash u ch u n  quvur tarkibiga past h a ro ra td a  eruvchilar  — 
nefelin-sienit ,  dala shpati,  ta lk  kabilar q o ‘shiladi.

O q ova  quvurlarini ish lab  ch iqarish  yu qor i m e x a n iz a t s iy a la sh g a n  k o r­
xonalarda ikki u su ld a  a m a lg a  oshiriladi:

1. Tik va g o r izo n ta l  len ta li  vak u u m  b o s im la rd a  q u v u r la rn i  p lastik  
massalar asosida shakllash usuli.

2. Maxsus j ih o z la rd a  rezinali qo lip lar yordam ida  yar im q u ru q  kukunli 
aralashmalarni gidrosta tik  zichlab, quvur tayyorlash usuli.

Birinchi plastik qolip lash  usuli b o ‘yicha quvurlar  ishlab chiqarish q u y ­
idagi asosiy vazifalarni o ‘z ichiga olgan:

1. Kerakli tarkibli sh am o tn i  tanlash.
2. Kerakli g il tuproqni tanlash.
3. S ham otn ing  fraksiyalangan kukunini tayyorlash.
4. G ilning fraksiyalangan quruq  kukunini tayyorlash.
5. M a’lum nisbatda sh am o t  va gilning plastik massasini tayyorlash.
6 . Quvurlarni qoliplash.
7. Quvurlarni quritish.
8 . Quvurlarni sirlash.
9. Quvurlarni kuydirish.
10. Quvurlarni sortlash.
11. Tayyor quvurlarni maxsus idishlarga joylash.
12. Tayyor b u y u m la r  om boriga  jo 'n a t ish .
Oqova quvurlari d iam etri 150-600  m m  gacha, uzunligi esa 800—1200 

m gacha, qalinligi esa 18—41 m m  gacha boMib, sopoli z ich , zarrachalari 
uyushib qotgan va suv o ‘tkazm aydigan boMadi. U uch tu rda  -  hech qayeri 
QuanrnaSa n , faqat ichigagina sir surtilgan, ichi va sirti s irlangan boMadi. 
Va VUrn*ng asosiy elementlari — yoM to‘shamasiga ko‘miladigan bo‘g ‘in (quvur) 
0gc |^ki og‘ziga ishlangan ishlama-kallak (quvurning voronka shaklidagi

* V°ki rastrub) va narezka (sementli eritma bilan ulanish uchun). 
dai .^0Va quvurlarni kuydirish uchun  zam onav iy  tu n n e l  pech la r idan  foy-

•  adi. Rossiyada bu maqsadlarda uzunligi 1,2 m gacha boMgan quvurlar
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kuydirish u ch u n  uzunligi 109 m bo 'lgan  pech yaratilgan va ishlab chiqarish j 
ga joriy  ctilgan. D iam etr i  300 m m  g ach a  bo 'lgan  quvurlar kuydirish Vg 
sovitish vaqti 3 6 - 5 0  soat. Bunday b it ta  p ech n in g  unum dorlig i yiliga 
m ing  t. ni tashkil etadi.

H ar  1 m ’ hajm ga o 'rna t i lgan  quvurlar  og'irligi 2 1 0 -3 2 0  kg ni tashki|| 
qiladi. Pechdagi harorat quvur tarkibi, quvur d iam etri va boshqalaiga bog‘|ja 
ravishda I I00 °C dan  1180°C gacha belgilanadi. K atta  o 'lcham li  quvurlar J  
ni kuydirish c h o g ' id a  vaqt va harorat  (1280°C gacha)  yuqoridagiga n isbaJ  
tan  an c h a  katta  va shu sababli pech unum dorlig i  kam roq  bo 'lad i.  Quvur­
lar kuydirilayotgan vaqtda pechda  kuchsiz oksidlanish m uhiti saqlanadi

D iam etr i  150, 200, 250, 300, 350 va 400 m m  ga teng  qilib chiqarila-J 
d igan  q u vurla r  m ustahkam lig i kam ida  17,5 M P a ,  suv o 'tkazm aslig i, kis-j 
lo ta  va ishqor  t a ’siriga chidamliligi b o 'y ich a  davlat s tandartlari  shartlarini 
to ' l a  qondirad i.

3 .4 . DRENAJ S O P O L  Q UVURLARI

Drenaj quvurlari kichik o 'lcham larin ing diametri 25—100 m m  (25, 40,1 
50, 75 va 100 m m ) gacha uzunligi 333 m m  qilib chiqariladi. Katta o'lchamli 
quvurlar diametri 125-250 m m  (125, 150, 175, 200 va 250 m m ) gacha, uzunligi 
esa 333—500 m m . Q uvur devorlarining qalinligi 8—24 m m  gacha. Ular ras- 
trubli va rastrubsiz, sir surtilmagan bo'ladi. Rastrublisi uchun  tashqi tomoni 
sirlangan bo'lishi m um kin. U lar  kanalizatsiya quvurlaridan sopolining zich- 
masligi va suv shimuvchanligining ikki baravar ko'pligi bilan farqlanadi.

D rena j  quvurlarin i olishda yopishqoqlik  (plastiklik) soni 7—15 gacha 
b o 'lg a n  yuqori navli plastik va kam plastik  qum li «g'isht» tuproqlari ishla- j 
tiladi. Q u v u r loyi ularga sham ot (5% — 25% gacha) va quyuvchan qo'shilma
— k o 'm i r  qo 'sh ish  yo 'li bilan tayyorlanadi. Lekin , keram ik  drenaj quvur­
larini q o 'sh i lm a  q o 'sh m asd a n  ham  olish m um kin .  Q uvur d iam etri katta 
b o ' i g a n i  sar i  y o p is h q o q l ig i  k a t ta  (p la s t ik l ik  so n i  15) b o ' lg a n  gillar 
qo 'llaniladi. U la r  tarkibiga 25% gacha kiritilgan sham ot gillarini 5 0 0 -6 0 0 "®  
li h a ro ra td a  kuydirish yo'li bilan olinadi.

T ark ib ida  qum i k o ‘p, lekin q o 'sh i lm a la rd an  xoli bo 'lgan  kam q o v u sM  
qoqli gillar d iam etri  75 m m  gacha bo 'lgan  drenaj quvurlarini yasashda keng 
ishlatiladi. Asosiy talab: gil tarkibida o ' lch a m i  1,5 m m  dan  katta  bo l^anj 
ohak tosh  bo 'lm aslig i  kerak. Yana b unday  gillar quritish jarayon ida 8 % 4  
ortiq  o 'lch a m la r in i  kam aytirm asliklari h am  zarur.

D re n a j  qu v u r la r in i  ishlab ch iqar ish  texno log iyas i  oqova  quvurl;lf*B  
ch erep itsa la r  va qurilish g 'ishtlari  olishga o 'x shash  bo 'lad i.  Birinchi  
sala d renaj  quvuri tarkibiga kiruvchi k o m p o n en t la rn i  aniqlash:
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-  loytuproq n o rd o n  yoki y a r im n o rd o n ,  past yoki o ‘r tach a  yopishqoq,
itiiishga moyil va havoda  qisqarilishi 7 —8%;

^  _  yovg 'on  q o 's h i lm a  — kvars q u m i,  suvsiz lan tir i lgan  lo y tu p ro q  va
^Harriot,

-  kuyib chiqib ketuvchi k o m p o n en t  — daraxt q ip ig‘i, yoqilg‘i toshqoli;
-  qovushqoqlikni osh iruvchi — yuqorip lastik  gil va hokazo.
IVlassa tarkiblari:
-  kichik d iam etrli  qu v u r u ch u n  9 4 - 9 5 %  gil va 5—6%  sham ot;
-  katta d iam etrli  qu v u r u ch u n  80—90% gil va 10—2 0 % sham ot.
G il  va sham ot o 'r tas idagi nisbat oxirgi ho la tda  75 ga 25% bo 'lishi ham  

m um kin .  Ishlatilayotgan sham ot loy tuproqni 500~600°C  li ha ro ra tda  kuy­
dirish yo ‘li bilan tayyorlanadi.

Qoliplanuvchi m assa tayyorlash  ikki xil usulda bo 'lad i.
1-usulda bir yoki ikki valli loyqorgich orqali suv yoki b u g 1 ishtirokida 

17- 18% nam likka ega b o 'lg an  ho lda  tayyorlanadi;
2-usulda shlikerli m assa tayyorlash  usuli q o ‘llanilib, u shlikerni m in o -  

rali pu rkagich-quritg ichdan  o ‘tkazish orqali tayyorlanadi.
Massaning bir tarkibliligi va yopishqoqligini oshirish u c h u n  m assani, 

mexanizatsiyalashtirilgan shixta  saqlagich yoki m inorali  siloslarda m a ’lum  
muhit va m iqdorda  saqlash  yaxshi natija beradi.

Diametri kichik drenaj quvuri massasini qoliplash gorizontal vakuumsiz 
va vakuumli tasmali bos im la rda ,  d iam etri  katta  quvurlam iki esa tik vaku- 
umli tasmali presslarda am alga  oshiriladi (S M -433 , S M -6 8 3 ,  S M -9 7 9  va 
boshqa bosimlar).

Qoliplashda paket usulidan ham  foydalaniladi: bu holda  katta diam etrli  
quvur ichida unga n isbatan  kichikroq diam etrli  quvur joy lashgan  b o ‘ladi 
va hokazo. Quvurni kesish kesuvchi avtom at orqali, press to 'x tagan  holatda 
bajariladi. Shakllangan quvurlar  k o ‘chirib, qayta  taxlovchi av tom at yo r­
damida quritishga y o ‘naltiriladi.

Drenaj quvurlar tu n n e l  yoki kam erali quritg ichlarda quritiladi. Q u r i ­
tish vagonetkasiga ichki diam etri kichik bo 'lgan quvurlar gorizontal holatda, 

•ametri katta quvurlar  esa tik ho la tda  joylashtiriladi. Quritg ichdagi h a ro ­
rat quvur d iam etri  va gil tab ia t iga  m os tayyorlanad i .  K ich ik  d iam etr l i  
quvurlar quritishda haro ra t  80—90°C ni va issiqlik ta rqa tuvch in ing  nam li-  
ё1 20 -30%  bo 'lishi kerak.
Va ta diametrli quvurlar  esa «yum shoq» rejim da 40 —55°C li harorat  
gil t nam lik issiq gaz la r  yo rdam ida  quritiladi. Q uritish  vaqti ham
etjoif- lat* va quvur d iam etr iga  bogMiq ravishda 10—58 soa tgacha  davom

'^ m u r n k i n .
tunner na  ̂ quv u rlarini kuydirish  950—1050°C li h a ro ra td a  halqali yoki

« P e c h la r id a  ro ‘y beradi.  T unnel  pechlarida kuydirish vaqti 24 soat
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a tro f ida  boMadi. K o‘p hollarda drenaj quvurlarin i kuydirish qurilish g 'ishJ  
yoki keram ik  to sh la r  bilan birgalikda olib boriladi.

Drenajbop sopol quvurlar p lastifikator q o ‘sh ilm ala r  qo 'shilgan mayj ] 
loyni maxsus qo lip larda qoliplab va tik  ho lda  och iq  o ‘t t a ’sirida pishjrjL 
tayyorlanadi.  D renajbop  quvurlar  bir  to m o n i  kengroq  va uzunligi b o 'y i ^  
b ir  xil d iam etr l i  boMgan k o ‘p teshikli xillarga boMinadi. Bunday  quvur 
lam ing  diam etri 25—250 m m , uzunligi 333—335 m m  va 500 m m , devorinjn'  
qalinligi 8 - 2 4  m m  bo 'lad i.  Drenaj quvurlar in ing  m uzlashga chidamliijj. 
m arkasi 15 sik ldan  kam  boMmasligi kerak.

3 .5 . Q U V U R LA R N IN G  XO SSA LA R I VA ISH L A T IL ISH I

O qova quvurlari oMchami katta  (d iam etr i  150—600 m m , uzunligi 0 .8-  
1,2 m , b a ’zi ho lla rda  2 - 2 , 5  m  gacha) ,  sopolagi zich va obd o n  yetilgan 
ichki va tashqi ta ra fdan  sirlangan boMgani tufayli ta jovuzkor suv va «adash- 
gan» e iek tr  toki t a ’siriga o ‘ta  ch idam li boMadi. T ekstu ra  nuqtayi nazari- 
dan  o lganda oqova quvurlari qurilish keram ikasin ing dag'al toshsimon buy. 
um lari  guruh iga  kiradi. Q uvurlarn ing  suv yutuvchanligi 9% dan  oshmas- 
ligi va kislota tu rg ‘unligi 92% d an  kam  boMmasligi zarur. U lar  0,2 MPa 
gidravlik bosim ga ch idam li boMishlari shart.  T ashqi siquvchi bosim 250, 
400 va 600 m m  li quvurlarga 20,25 va 30 kH  ga t o ‘g ‘ri keladi.

O qova  quvurlari oqova suv h a m d a  k im yo  korxonalarin ing k is lo ta  va 
ishqorli  suyuq  ch iq in d i la r in i  ta sh ish d a  ish la tilganlig i tufayli kim yoviy  
turg 'unlig i yuqori boMishi zarur. Bu xossaga esa uni o ‘ta  yuqori z ic h  holat- 
ga kelguncha kuydirish va bir, yoxud ikkala tarafdan  sirlash orqali erishila- 
di. U larn ing  suyultirilmagan sulfat kislotasiga chidamliligi 85% dan kam 
boMmasligi zarur. Rossiyaning «Shchyo‘kino» korxonasi quvurlarining bu 
ko 'rsa tk ichi 96% atrofida, suv yutuvchanligi esa 6 ,5%  atrofida (31 -jadval).

31-jadvM

Tanasining zichligi uning qaynatishsiz suv yutuvchanligi 
orqali xarakterlanadi

Vaqt, soat Suv yu tu v ch an l ig i ,%

1 24 1 ,4 5 -2 ,2 7

2 144 2 ,3 0 - 2 ,4 8

3 288 2 , 3 0 - 2 , 5 4

Q ay n a t i lg an  h o la td a  oqova  qu v u r la r in in g  suv yutuvchanlig i У11С|0*3 
boMadi. U larn ing  gidravlik bosim ga chidamliligi 2 ati dan  kam boMmas W  
belgilangan boMsa-da, am aliyo tda  12 ati ga yaqin bosimga chidash ber;> •]
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I  va quvurlarini sinishiga olib keladigan tashqi kuch 1 pog m  ga hisoblan- 
Ж  da diam etri  250 m m  gacha  b o ‘lgan quvurlar  u c h u n  2 t ( a m a -  
gantda 3 t gacha) ,  so ‘z yuritilayotgan d iam e tr  600 m m  g ach a  b o ‘lganda 

t ni tashkil etadi.
;sJ 32-jadval

O qova quvurlarining korxon alar tom onidan k o ‘proq chiqarilad igan  
turlarin ing o ‘lcham lari va o g ‘irlikIari

O qova
quvurlar i

O 'l c h a m la r i  va o g ‘irliklari

1 Ichki d iam etr i ,  
m m

150 200 250 300 350 400 450 500

2 Og'irligi,  kg 30 45 55 65 75 100 115 140

Oqova quvurlari odatda, 1 -0 ,8  m qilib chiqariladi. Bu raqam  1,2 m  gacha 
uzaytirilishi m umkin. D iam etri 300 m m  gacha b o ‘lgan quvurlar uchun  ras- 
trub uzunligi 60 m m , diam etri 300 m m  dan katta quvurlar u ch u n  bu raqam  
70 mm ga teng. Q uvur devori qalinligi 15 m m  dan  500 m m  gacha boradi.

Asosiy quvurlardan  tashqari burchagi 45, 60 va 90° li krestovinalar, 
og‘ishi 30, 45, 60 va 90° troyn ik la r  h am d a  turli o ‘lcham liklardagi egilgan 
quvurlar, bir d iam e trd a n  boshqa  d iam etrga  o ‘tishni t a ’m inlovchi q u v u r­
lar, probka va m ufta la r  h am  sanoat miqyosida k o ‘plab ishlab chiqariladi.

Drenaj quvurlarin ing ichki to m o n i  silindr shakli, silliq, s ir lanm agan  
va rastrubsiz b o ‘ladi. U la rn ing  ichki d iam etri 25 (50) m m  d an  250 m m  
gacha, devorining qalinligi diametriga bogMiq holda 8—24 m m  (11—25 m m ),  
uzunligi esa 333 va 500 m m .

Quvurlarning tashqi yuzasi silindr yoki olti ham da sakkiz burchak qirrali 
shaklda yasaladi. Q u v u r sopolagi g ‘ovakli b o 4lib, suv yutuvchanlig i 18% 
dan oshm aydi. U la rn in g  siqilishga ch idam lil ig i  35—50 M P a ,  egilishga 
chidamliligi 1 7 ,5 -2 5  M P a  atrofida. Ba’zi adabiyotlarda  oxirgi raqam  45 
MPa gacha borishi qayd etilgan.

Sovuqqa bardoshlik  15 sikldan kam  boMmasligi, ta jovuzkor yer  osti 
suvlariga chidamlilik  yuqori b o l i s h i  ta lab  qilinadi. S opo lakn ing  kislotaga 
chidamliligi 84% dan  yuqori.

d r e n a j  quvurlari q ishloq x o ‘jaligi, inshoo tla r  va yoMlar qurilishiga oid 
l^eliorativ ishlarni bajarish — tuproq lar ,  torfli balch iq lar  va joy larni quri-  
1 5 Уег osti suvlarini yigfcish va uzatish u ch u n  ishlatiladi. 

ц Я ~ 1аг silindrik shaklda  boMib, rastrubsiz bir-biriga yetkazilgan h o lda  
^ ir  so 'z  bilan ay tganda , drenaj quvurlar meliorativ xizm at doirasida 

J »  i.sh va tarqa tish  tiz im larin ing  asosiy e lem entla r i  boMib, u lar  gruntli 
ar Vig‘ilishi va oshib ketishin ing oldini oladi.
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O qova q u vurla r  x o ‘jalik va sanoat oqova  ta rm o q la r id a  suv va ishlabl 
chiqarishning tarkibida ishqor, kislota h am d a  kimyoviy tuzlar b o ‘lgan suyUo 
chiq indila rin i  oq izib  yuborish uchun  x izm at qiladi. O qova q u v u r la rn i^  1 
m uh itga  chidam liligi m etall ,  a sbosem ent,  b e to n  va tem ir-b e to n d a n  yasalt 
gan  quvurlarga n isbatan a n c h a  ustun.

Tayanch so ‘z va iboralar

Oqova quvurlari — oqova suv h am d a  k im yo korxonalarin ing  kislota val 
ishqorli suyuq ch iq indilarin i tash ishda ishlatiladi.

Drenajbop sopol — quvurlar plastifikator q o ‘sh ilm alar q o ‘shilgan may in | 
loyni m axsus qo lip la rda  qoliplab va tik ho lda  o ch iq  o ‘t t a ’sirida pishirib 
tayyorlanadi.

Polim er materialli quvurlar — diam etrlar i  od a td a ,  30 sm  gacha bora- 
di, suv t a ’m ino ti  u ch u n  xizm at qiladigan sh u n d ay  quvurlar  ko‘plab ishlab 
ch iqar i lm oqda .

A sbosem ent quvurlar — R espublikada  m avjud  b o ‘lgan 4 ta sement 
korxonalasida  d iam etr i  5 - 5 0  sm  gacha  b o ‘lgan o ‘lcham larda  quvur shak- 
llovchi m ash in a la rd a  tayyorlanm oqda .

B azaltli quvurlar — q u y m a  to sh  olish  u su lid a  ch iqar i lad i,  abraziv 
m ater ia lla r  va pu lpa larn i uzatish u ch u n  x izm at qiladi.

T em ir-betonli quvurlar — paxta yetishtiruvchi viloyatlarida sug‘orish 
t iz im larin ing  asosini tashkil qiladi.

Shisha quvurlar — kim yo, oz iq-ovqat va farm atsevtika sanoatlari kor- 
x onalar ida  k o ‘p lab q o l lan i la d i .

Keramik quvurlar -  oqova va drenaj quvurlar idan  tashkil topgan. Ular 
s irlangan va s ir lanm agan  b o ‘lib, ishlab ch iqarish  hajm i va qoMlanilishi ji- 
h a t id an  nom eta l l  quvurlar  ichida oldingi o ‘r in lardan  birida turadi.

Sinov savollari
1. O qova q u v u r la rn in g  m uh itga  chidamlilig i q an a q a?
2. D renaj  quvurlar i  qayer larda  ishlatiladi?
3. Q ayna ti lgan  ho la tda  oqova quvurlar in ing  suv yutuvchanlig i qanaqa  bo la^J
4. O qova  quvurlar i  o klcham lar in i  ayting.
5. D rena j  quvurlar i  ishlab ch iqar ish  texnologiyasi q a n a q a?
6. D rena j  quvurlar i  k ichik o ‘lcham lar in ing  d iam e t r in i  ayting.
7. C h in n i  sopol buyum la rdan  qanday  asosiy xususiyatlari bilan a jra l ib

8. 0 ‘zbek is tonda  c h in n i  sanoati q an d a y  rivojlangan? ^
9. C h in n i  mahsulotlarin i ishlab chiqarishga respublika olimlari va m u h a n d |Sl  

q an d a y  hissa q o ‘shgan lar?



IV BOB. KISLOTAGA CHIDAM LI KERAMIK  
MATERIALLAR

K is lo ta g a  chidam li keram ik  m ater ia lla r  kimyo sanoati  konstruksiya- 
lari ( p o l l a r ,  quvurlar ,  gaz yoMlari, appa ra t  gMloflari) u c h u n  ishlatiladi. 
Kislotaga c h id am li  k e r a m ik a  k o rro z iy a lay d ig an  su y u q  m u h i tg a  u zo q  
chidashi m um kin .  Bunday  m ater ia lla rn ing  o ‘ziga xos xususiyati shundak i,  
ularning g ‘ovakliligi siyrak va shunga  b inoan  suv shim uvchanlig i h am  kam. 
S anoatim izd a  kislotaga ch idam li gMshtlar, plitkalar, quvurlar  va shak ldo r  
b u y u m la r  ishlab chiqariladi.

K is lo ta  t a ’siriga ch idam li materia llarga kim yo zavodlarida  kislotalar 
bilan ishlaydigan m u h itd a  b o ‘ladigan maxsus b u y u m la r  kiradi. M asalan , 
quvurlar ,  zararli suyuqlik lar saq lanadigan  idishiar, sham olla tish  asboblari, 
kislotaga chidam li gMsht shu lar  jum las idand ir .  Bunday  b u y u m la r  ta rk ib i­
da za rar l i  ara lashm alar va e ruvchan  tu z la r  boMmasligi kerak. Kislotalarga 
chidam li  tax tachalar  «К» deb  belgilanadi.

0 ‘zbekiston Respublikasi xalq x o ‘jaligining ijtim oiy-iq tisodiy  rivojlan- 
ishida uning b o z o r  raq o b a ti  s iyosatida m u s ta h k a m , m ah a ll iy  kislotaga 
ch idam li  keram ik m ater ia lla rin i  qurilishda keng ravishda ishlatish katta  
ah a m iy a tg a  ega. Sam arali  kislotaga ch idam li keram ik m ateria llarin i yara- 
tish, ularni qurilishda qoMlash borasida respublikam iz olimlari k o ‘p ilm- 
iy -am aliy  ishlarni olib borm oqdala r .

4.1. K IS L O T A B A R D O S H  M A T E R IA L L A R  VA B U Y U M L A R

B M slo ta b a rd o sh  b u y u m la r  k im yo k o rxona la r ida  m in o ra  va rezervuar-  
ârni qop lash ,  q im m a tb a h o  leg ir langan  q o t i s h m a la r  va h.k. o ‘rn in i  a l-  
[yjashtiruvchisi s ifa tida  ta jo v u zk o r  m u h i t la r  m avjud  sex la rn in g  po lla r in i  
.lo z lash u c h u n  q o M la n i la d i .  U s h b u  b u y u m l a r  k im y o v iy  j i h a t d a n  
naa-rnli boMishi, yetar li  d a ra jad a  m u s ta h k a m  va iss iqba rdosh lik  xu- 

lak!fa t^ a e^ a BoMishi lozim . U la rn in g  k o 4p q ism i z ich  p ish g an  so p o -  
liK- q n *borat boMib, suv yu tish  xususiyati  0 ,1 —9 ,5% , k is lo ta b a rd o sh -  
Ю_ ^ , 5 % ,  siq ilishdagi m u s ta h k a m lik  chegaras i  2 5 —500, eg ishdagi 
s*klH Va to r t*s^ ^ a^i m u s tah k am lig i  5 —30 M P a ,  so v u q b ard o sh lig i  25 
" P a n  kam boMmasligi lozim .

^ » ,slotabardosh keram ika tayyorlash uchun  qayishqoq, qiyin e ruvchan
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va o lo v b ard o sh ,  k imyoviy ch id am lih g in i  kam aytiruvch i q o ‘sh im ch ai J  
mavjud b o ‘lm agan  (gips, o ltingugurt ko lchedan i,  karbonatla r  va hoka ^ 
h a m d a  1100— 1200°C h aro ra tda  pishuvchi tu p ro q la r  xom ashyo bo4ib v: |  
m at qiladi.

Massa qayishqoq yoki yarimquruq usulda tayyorlanadi. Buyumlar 
qoliplariga quyish orqali qoliplanadi. Qayishqoq shakllantirish orqali kislot J  
bardosh g ‘isht, termokislotabardosh qoplov taxtachasi, ularga b o lg an  shakj 
d o r  detallar tayyorlanadi. Bunda vakuumli tasmali, vakuumli quvurli hamcj 
vakuumsiz presslar ham da yechiluvchi gips qoliplardan foydalaniladi.

Yarimquruq usulda g ‘isht, taxtachalar, mayda va yirik detallar ishlab chiqar. 
iladi. Bunda richagli, friksion, gidravlik va tirsakrichagli presslar qollaniladl 
shuningdek, buyum lar vibratsion maydonchalar ustida ham da pnevmatik shib- 
balash usullarida ham  tayyorlanishi m um kin. M urakkab shaklli buyumlarnj 
tayyorlash uchun gips qoliplarga quyish usuli q o ‘llaniladi. Kislotabardosh щ  
jom lar qurilish keramikasi buyumlarini quritilishi kabi quritiladi.

M urakkab  kesimli yirik buyum larn i quritish  u ch u n  yuqori chastotali 
va rad ia tsion  quritg ich lar,  davriy ta r t ibda  ishlovchi quritish kameralari 
quritg ich larda  foydalaniladi.

Zaruriy hollarda an jom lar ishqoriy yer shaffof sirlari bilan quyish, hotirib 
olish va purkash usullari orqali sirlanadi. K islo tabardosh buyum larni kuy­
dirish tunnell i ,  gazokam era li  va gorn pech la r ida  am alga  oshiriladi. Bunda 
g ‘isht tax tach a la r  bilan aralash ta rzda  uchga o ‘rnatiluvchi halqalar yoki 
boshqa  b u y u m la r  bilan birga, pech  ich ida  gazlarni yaxshiroq harakatini 
t a ’m in lash  m aqsad ida  vagonchalarga teriladi.

Kuydirish rejimi dastlabki materiallarning xususiyatlariga, massa tarkibi, 
tayyorlash  texnologiyasi va qoliplash usuliga b o g ‘liq ravishda o ‘rnatiladi. 
S opo lakn ing  t o ‘liq pishishi 1200—1300°C h aro ra td a  sodir boMadi.

Buyum larn i sovitish bosqichlar tarz ida  olib boriladi: 1 soatda  50°C ga­
cha ,  700—750°C gacha  b o lg a n  tez sovitish, suyuq fazani qattiq  holatgfl 
o ‘t ish idan  key in sovitish tezligi, sopolakdagi qo ld iq  kuch lan ish lar  kamav- 
ishi u ch u n  1 soa tda  10°C gacha bo 'lgan  tez likkacha  kam aytiradi. S o‘ngM 
bosqich 1 soa tda  30°C gacha b o lg a n  tezlikda olib boriladi. K u y d i r i s l u l a n  

so ‘ng b u y u m la r  saralanadi va ko ‘proq m urtlari  qirindili yog 'och  qutilar 
ichiga joy lanadi.

4 .2 .  B U Y U M L A R N I K U Y D IR IS H  M A Z M U N I  VA M A Q SA D l

Keramika ishlab chiqarish texnologiyasida kuydirish buyum tayyorlashn inl  
tugallanuvchi va eng m as’uliyatli bosqichidir. Kuydirish jarayonida kcran11 
materiallarning eng muhim  xususiyatlari shakllanadi, qaysiki bular uning tev11 
bahosi — mustahkamligi, zichligi, suvbardoshliligini va h.k. belgilaydi.
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I  H a r  xil sharo itda  yongan  yer osti k o 'm ir  qoldiqlari atrofida kuygan
■  j r hosil  b o ' l a d i .  K u y g an  j in s la rn i  q u r i l i s h d a  so p o l  b u y u m la r ,  

^ ^ lo v c h i la r ,  qo rishm alar  ishlab chiqarishda qo 'l lash  m um kin . Kuygan 
rni o 'rganish  borasida ilmiy tadqiqot ishlari 0 ‘zbekiston, Q ozog 'is ton  

^ b o s h q a  m am laka tla rda  olib borilmoqda.
V3 Kuydiris'1 natijalarining ishlab chiqarishning iqtisodiy tom oniga  t a ’siri 

♦ta c h u n k i  ushbu jarayonn ing  to 'g 'r i  olib borilishi yoqiig'i, e lek troen- 
iva sarflari,  m ehnat xarajatlari va boshqa texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarga 

>sjr e ta d i .  Kuydirishga bo 'lgan jam i sarflar 35—40% ga yetarli, yaroqsiz 
o ‘q o t i s h la r  tovar m ahsu lo tin ing  deyarli 10% m iqdorini tashkil etadi.

K u y d ir ish  rejimi raqam lari (haroratn ing  ko 'tarilish  tezligi, kuydirish 
h a ro ra t i va boshqalar) birinchi navbatda keram ik massasi va unga kirgan 
i l tu p ro q n in g  tarkibiga bog'liq. Quyida shu m aqsad la rda  M D H  davlatlar- 

ida k o 'p  ishlatiladigan 5 ta gilning kirishib ketishiga oid m a ’lum otlar  kel­
tiriladi (33-jadval).

33-jadval
Gillarning kuydirish vaqtiga kirishishiga oid m a’lumotlar

L o y tu p r o q H a r o r a t ,  g rad .

t /r n o  m i P ish ish  n in g  
b o sh la n ish i

P is h ish n in g
tu gash i

1 C hasov-Y ar 800 1250

2 D ru jk o v k a ,  Y an g i  S h vey tsa r iya 850 1280
л
J G ubinsk  ( k o 'p i r u v c h a n ) 850 1 150

4 Latncnsk 800 1350

h Lyubitinsk ( y a r im  sux ar ) 800 1400

Buyumlar keram ik  m assaning pishishi u ch u n  yetarli bcVlgan 900 dan 
,400°C gacha boMgan haro ra tda  kuydiriladi. B unda buyum  toshs im on  
holdagi mexanik, fizik va kimyoviy t a ’sirlarga qarshi chidamli boMgan jismga 
aVlanadi. Kuydirishning harorat rejimi shartli ravishda to ‘rt davrga boMinadi: 
qun sh  davrigacha, qizdirish, pishirish va sovitish.
^ B u r i s h  davrigacha bo'lgan harorat rejimli fizik-mexanik va fizik-kimyo- 
•У boshiangan  suvni chiqarib tashlash uchun  am alga oshiriladi. Bunda 

l ^ ^ i l H d i g a n  b uyum  100—200°C gacha bir tekisda isiy boshlaydi. 80— 
bu *larorat ora lig 'ida  suvning jadal ravishda v o bqotilishi sodir bo 'lad i,  
b u d ° m ЬиУи т п 1 п б yorilisiiiga olib kelishi m um kin .  Shuning  uchun ush- 

ayrda harorat sekinlik bilan ko'tarilishi lozim. Haroratning 800°C gacha
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Ularga suvsizlanish, massa k o m o n en tla rn in g  parchalan ish i,  organ J  
b irikm alarning ajralib kuyishi, massa kom p o n en tla r in in g  o ‘zaro  reaksiyaj  
ga kirishi natijasida yangi kristall fazalarning hosil boMishi, oson suyuqi j  
nuvchan  evtektikalarning suyulish natijasida suyuq fazaning vujudga kej 
lishi ham d a  po lim o rf  o lzgarishlar va boshqalar  kiradi.

Massa m inerallarni qizdirish davrida o ‘zgarish ja rayon i 3 ta  bosqic^J 
da ro ‘y beradi:

1. M ineraln ing parchalanishi;
2. Po lim orf  o ‘zgarishlar;
3. Yangi m ineral va birikm alarning hosil boMishi.
Kaolinit va boshqa tu p ro q  m inerallarni qizdirish davrida тигаккаМ 

o ‘zgarishlarni boshdan  kechirib, bu o ‘zgarishlar te rm o g ra m m a d a  termik 
effektlar bilan ifodalanadi.

B uyum lar tarkibidagi erkin holdagi suv 80— 160°C atro f ida  chiqib ket­
adi, bunda  qizdirish tezligi oshirilsa buyum larda  darz va yoriq lar vujudga 
kelishi m um kin . Kimyoviy boshlangan suvning y o ‘qolishi 4 5 0-850°C  ga 
t o ‘g ‘ri kelib, aniq harorat tup roq  m ineralin ing tabiatiga, strukturasiga va 
qizdirish tezligiga bogMiq boMadi. Erkin va bogMangan holdagi suvning 
y o ‘qolishi en do te rm ik  effekt bilan bog‘liq holda kechadi.

4 .4 . K E R A M IK  B U Y U M L A R N I K U Y D IR IS H  N U Q S O N L A R I

Kuydirish qusurlari buyum dagi qaytarib boMmas nuqsonlardir. Ularni 
b a r ta ra f  etib boMmaydi. S h u n in g  u ch u n  k o ‘pch ilik  ho lla rda  kuydirish 
nuqsonlari tayyor m ahsulo tn ing  sifatini, uning navlanishi va yaroqsizligini 
aniqlaydi.

Yuqori namlikdagi buyum larni quritish davomiyligi va qizdirishning 
n o to ‘g ‘ri rejimi yirik yoriqlar paydo boMishiga olib kelishi m umkin. Tez 
sovutishda kuydirilgan buyum larda mayda yoriqlar yuzaga kelishi mumkin.

T u tu n to r tq ic h la r  to rt ish in ing  yetarli boMmasligi oq iba t ida  pechn ing  
qizdirish zonasida buyum larn ing  bugManib qolishi (zaparka) buyum yu- 
zasida oq dogMar paydo boMishi m um kin ,  bunda buyum ga urib k o V ilg n n e  
jarangsiz tovush beradi. Bunday holatda pechn ing  ae rod inam ik  rejiminl 
t o ‘g ‘rilash zarur.

Buyumlarni halqasim on pech larda  kuydirishda o ‘tkazilgan Ьиуш'п1аГ-,| 
ning yuqori qatorla rida chala pishish, pech  kengligi b o ‘yicha kuydirishj 
ning notekisligi, pastki qatorlarning chala pishishi, o ‘tkazilgan b u y u m l a r n > e  
markaziy qismida o ‘ta kuyib ketish (erib qolish), jarangsiz tovush, buyun1'3̂  
m ustahkam lig in ing  pasayishi kabi nuqson lar  boMishi m um kin .

Bu yondirish naychalari orqali pech ichiga sovuq havoning so ‘rihs 4  
yuqori qatorlarda o ‘tkazilishning o ‘ta zichligi va pastki q a t o r l a r n i n g  sl«



\

H l i g b  kanal yonbosh  devorlarining kam roq isishi, pishish zonasida kla- 
% ar tu tu n  konuslari orqali gaz so ‘rilishi, o ‘tkazilgan buyum larn ing  ba- 
Pa j|jgj b o ‘yicha m arkaziy qismida havoning yetishmasligi ham da  qizdirish 

nasida xom b u y u m n in g  bugManib qolish (zaparka) bilan bo g ‘liqdir.
L

Tayanch so ‘z va iboralar
O lovbardosh buyum — keramika texnologiyasi b o ‘yicha ishlab ch iqa- 

Igan va olovbardoshligi 1580°C dan  kam boMmagan keram ika buyumi. 
¥ Qizdirishdagi y o ‘qotishlar -  bug‘lanish, yonish xususiyatiga ega moddalar 

va hokazo -  mexanik bogMangan suv, kristallizatsion suv, organik moddalar.
Keram ika va olovbardosh materiallar tasnifi — keram ika buyumlari va 

materiallarining tatbiq etilishi, xossalari, ishlatilayotgan xom ashyo turi yoki 
pishgan m ahsu lo tn ing  fazaviy tarkibiga k o ‘ra turlanishi.

K eram ika va o lovb ard osh  m ateriallar ish lab ch iqarishn ing  umurniy 
texnologik  tizimi -  xomashyo (shamot, kaolin, kvars, kvars qumi, magnezit, 
dolomit va boshqalar) ni maydalash, xomashyoni fraksiyalarga ajratish, xom - 
ashyoni tortish, xomashyoni aralashtirish, aralashmaga shakl berish, qolip- 
langan buyumni quritish, kiritilgan buyumni kuydirish, kuydirilgan buyumni 
sortlash, qadoqlash, mahsulotni tayyor buyumlar omboriga joylash.

Drenaj uchun ishlatiladigan keramika buyumi -  keram ika massalari 
asosida yuqori haro ra t  berish yo ‘li bilan olingan va metall quvurlarning 
o‘rnini bosuvchi m ahsulot.

Tashqi yuza keramikasi -  tashqi pardozlash uchun  ishlatiladigan yu ­
zali tosh, g ‘isht va koshinlar.

Ichki pardozlash keramikasi -  ichki pardozlash  uchun  ishlatiladigan 
koshinlar, kafel va boshqa  buyumlar.

Effektiv g ‘ovak keramika -  keram zit,  agloporit,  graviy kabi g ‘ovak 
keramika materiallari.

Sinov savollari
1- Kislotabardosh m ateria lla r  va buyum la r  ishlab chiqarish  texnologiyasi qan- 

с̂аУ jarayonlardan iborat?
Д 2. Kislotabardosh m ater ia l la r  qanday  usulda tayyorlanadi?
ИР- Qurilish, m a ish iy -x o ‘ja lik  va texnika buyum iga  tu sh u n c h a  bering.
Щ  Keramika sanoa t ida  qanday  m ahsu lo tla r  chiqariladi?

.̂ 5. Keramika m ahsu lo tla r i  qanday  tasniflanadi?
. Keramik b u y u m la r  ishlab ch iqar ishn ing  eng  sodda va shartli texnologik 

1̂ irnini chizib bering.
Keramika bu y u m la r in i  kuydirishda qanday  n u qson la r  mavjud? 

nadi > ^ e ra m *ka ishlab chiqarish texnologiyasida kuydirish qanday  bosqicli hisobla-

Щ  Kuydir ishn ing  haro ra t  rejimi shartli ravishda qan d a y  davrlarga b o l in a d i?
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U C H IN C H I Q IS M  
O L O V B A R D O SH  M ATERIALLAR

(alumosilikatli, dinasli, magnezitli, shpinelli, 
forsteritli modda va hokazo)

I BOB. OLOVBARDOSH KERAMIKA MATERIALLARI

X u m d o n la r n i ,  suv b u g ‘i h a y d o v c h i  q o z o n la r ,  gaz gene ra to r la r i  
o ‘txonalar, shuningdek, yuqori harorat t a ’sirida boMgan uskunalarni muh 
faza qilishda o lovbardosh qurilish materiallari keng ishlatiladi.

T u p ro q n i  yu q o r i  h a ro ra t  t a ’sirida er ib  k e tm a g a n  h o ld a  qarshililt 
ko 'rsa tish  xususiyati olovbardoshlik deb ataladi.

O lo v b ard o sh lik  k o 'r sa tk ic h i  ushbu  m a te r ia ld a n  yasa lgan  namuna 
boMmish m a’lum  oMchamdagi -  cho 'z iq  uch  qirrali uchli p rizm a piroskop, 
kuydirishdagi harorat  ostida o ‘z ogMrligi t a ’sirida, ke ram ik  taglikka tomon 
egilishidir.

Olovbardoshlik  tu p roqn ing  kimyoviy tarkibiga, shun ingdek , tarkibida 
tem ir  oksidlari boMgan tuproqn i  kuydirish paytidagi gaz m uhitin ing  xu- 
susiyatiga bogMiq.

1.1. O L O V B A R D O S H  T O S H L A R N IN G  Y A R A T IL IS H I

O lovbardosh m ateria lla r xalq xo‘jaligining turli ta rm oqlar ida :  marten 
p ech la r  qurishda, yuqori haroratga chidam li issiqlik agregatlarini qurish- 
d a , o ‘tga  c h id am li  m a te r ia l la r  ish lab  ch iq a ru v ch i  k o rx o n a la rd a  keng 
qoMlaniladi. U larn ing  bir q an ch a  turlari mavjud. M asalan , kremnezyo- 
mli, alumosilikatli, magnezialli,  xromitli, sirkoniyli, uglerodli, oksidli va 
boshqa turlari.

Loy qorishmasi 100—1 10°C ga isitilganda undagi erkin, kimyoviy birik' 
m alar ,  suvlar bugMana boshlaydi. H arora t  450—650"C ga k o ‘tarilganC*l 
kimyoviy birikkan gidrat suvlar yo 'qo lad i va suvli kaolinit (A 1,0 3 • 2S A  
2 H , 0 )  suvsiz holatga o ‘ta  boshlaydi. 6 5 0 -8 0 0 °C  da  kaolinit p a r c h a l a n i “  

giltuproq  ( A i 20 , )  va kremniyga (S iO ,) ajraladi.
Kaltsiy va magniy karbonatlarining dissotsiatsiyalanishi (y a ’ni, parcW' 

lanishi) va organik birikm alarining kuyib yo‘q boMishi 960°C h a r o r a t d



Щ --------------------------------------- ------------------------------------------------------

< berad i. Loyni 700—800°C ga qizdirganda u suvda t a ’sirlanm aydigan, 
r°  stahkainligi past b o lg a n  g ‘ovak jismga aylanadi.
^  Ko‘PS*na 1°У g‘iShtlar, asosan, 1000—1100°C da pishiriladi. Bunda loydagi

< gjna m o d d a la r  parchalanadi,  undagi gaz va suvlar y o ‘qoladi. Sopol 
vurnni pishirish jarayonida haroratning yanada ko‘tarilishi uning zich-

W ' j mustahkamligini oshiradi, bu esa undagi oson eruvchan va organik 
oddalarn inB erishi hisobiga hosil boMgan toshsimon klinkerni hosil qiladi.

Tuproq deganda, tup roq  hosil qiluvchi m inera llar  (g idroalum osilikat- 
lar) va suv ^ ' an  a ra ' ash t i rilganda qayishqoq egiluvchan xam irsim on loy 
hosil qiluvchi boshqa minerallar aralashmalari va quritilgan holatda m a ’lum  
m u s t a h k a m l i k k a  erishuvchi, kuydirishdan keyin esa toshga o ‘xshash xu- 
susiyat kasb etuvchi xom ashyodan  tashkil topuvchi to g ‘ jinslarining mayin, 
dispers fraksiyasi tushuniladi.

Tuproqlarning yuqori harorat t a ’siri ostida suv yutish xususiyati 5% 
dan kam boMgan zich holatdagi toshsimon sopolakka aylanishi pishish (qizib 
birikish) deb ataladi.

Pishish tuproq larn i  fasadga (old k o ‘rinishiga) oid keramika b u y u m ­
larini i sh lab  c h i q a r i s h  u c h u n  y a r o q l i l ig in i  a n iq lo v c h i  aso s iy  
ko‘rsatkichlaridan biridir.

Tuproqlarning pishish darajasiga ko 4ra, ular kuchli pishuvchi, o‘rtacha  
pishuvchi va p ishm aydigan  turlarga b o ‘linadi.

Kuchli pishuvchilarga -  kuydirishdan keyin o ‘rta pishib ketganlik alo- 
matlarisiz, 2% dan  kam  suv yutish xususiyatiga ega sopolak hosil qiluvchi 
tuproqlar kiritiladi.

0 ‘rtacha pishuvchi tuproqlarn ing  hosil qilgan sopolagining suv yutish 
xususiyati 5% dan  ortiq  boMmaydi, pishmaydigan tup roq la r  sopolagining 
esa suv yutish xususiyati 5% dan  ortiq b o ‘ladi.

Pishish haroratiga  k o ‘ra tuproqlar past harora tda  pishuvchi (1100°C 
gacha), o ‘rtacha h aro ra td a  ( 1 100-1300°C  gacha) h am da yuqori h a ro ra t­
da (1300°C dan  yuqori) pishuvchi tuproqlarga ajratiladi.

Bunda o s o n  e r u v c h a n  m o d d a la r  e r ib ,  b u y u m d a g i  b o ‘sh l iq la rn i
lo lg‘izadi va uni zichlaydi. Natijada, buyum  hajmi biroz kichrayadi. Bunga 
joyning olov ta'sirida kirishishi deb ataladi. Loyda kaolinit va pishirish 
naroratini pasaytiruvchi qo 'sh ilm alar  miqdori kam b o l s a ,  uning olovbar- 
0shligi ortadi.

1.2. O L O V B A R D O S H  M A TERIA LLA R T A S N IF I

Texnika asbob-anjomlarini ishlab chiqarishda ham keramika materialla- 
^ ng o ‘rni sezilarlidir. Ayniqsa, u larning olovbardosh m ateria llar nomi 
д Г 1 a*aluvchi turlari o ‘rnini boshqa m ateria llar egallay olmaydi.
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(g ‘ish t) n in g  tan as i  to s h q o tg a n  yoki g ‘ovakli boMishi m u m k in .  Та J 
to sh q o tg an  gMsht m u s tah k am , sindirilgan yuzasi yaltiroq  ch ig ‘a n o q s j^ as* 
boMadi, o ch iq  va tu tashgan  g ‘ovakli boMmaydi. Tanasi  g ‘ovakli gMsht \ ° П 
tiram ay d i ,  yuzasi xira, b o ‘zrang  va b i rm u n c h a  g ‘ovak boMadi.

O lovbardosh  va yuzali gMshtlaming olin ishda asosan, tarkibida alurrii -J 
oksidi k o ‘p  boMgan va kim yoviy  form ulasi g id roalum osilika tga  t o ‘g ‘rj 
gan  oq  kaolin  tuprogM h a m d a  to g ‘ j in s la r in ing  b a rch a  turi qoMlani]aJ l  
M asa lan ,  sh am o t  gMsht nom li o ‘tga ch idam li m ater ia ln ing  olinishida ishioj 
ti lad igan  tu p ro q n in g  haroratga  chidam liligi 1580°C, undagi a lum iniy  ( \ \n  
oksid in ing  m iqdori  esa 28% d an  k am  boMmasligi kerak.

O lovbardosh  m ater ia lla r  asosan , yuqori ha ro ra t  t a ’sirida erimasligj bj. 
Ian ifodalanadi.  B u n d an  tashqari,  o ‘tga  ch idam li  ashyo lar yuqori harorat- 
d a  kuch  t a ’siriga ch idam li  boMishi bilan  birga deform atsiyalanm aslig i haiJ  
kerak.

Shakli va oMchamiga k o ‘ra « to ‘g ‘ri» va «qiyiq» norm al gMshtlar ham­
d a  o d d iy  m u rak k ab ,  o ‘ta  m urakkab  va yirik b lo k -sh ak ld o r  buyumlarga 
h a ro ra tg a  chidam lilig i j ih a t id an  t o ‘rt gu ru h g a  boMinadi:

1. Q iy in  eruvchan  (erish harora ti  1380— 1580°C).
2. 0 ‘tga ch idam li (erish harorati  1580— 1770°C).
3. Y uqori  harora tga  ch idam li (erish haro ra ti  1770—2000°C).
4. Ju d a  yuksak haroratga  ch idam li (2000°C d an  yuqori boMgan).
Y uksak  haro ra tga  bardosh  bera  o lad igan  m ah su lo t la r  va materiallar-

n ing turi ju d a  k o ‘p. Shunday  material o linadigan  xom ashyoning  xili yanada 
k o ‘prokdir.

S an o a t  quril ish ida  ishlatiladigan o lovbardosh  m ate r ia lla r  xomashyo­
n ing  fizik va kimyoviy tabiatiga, k im yoviy-m inera log ik  tarkibiga hamda 
tayyorlash  texnologiyasiga qarab  asosan , sakkiz gu ruhga  ajratiladi:

1) k rem nezyom li;
2 ) a lum osilikatli;
3) m agnezia tli ;
4) xrom itli ;
5) sirkoniyli;
6 ) uglerodli;
7) oksidli;
8 ) kislorodsiz m o d d ad an  iborat m ateria ld ir.
H a r  g u ru h  k o m p o zits iy a  tashkil e tuvch i  asosiy  m a te r ia ln in g  o ‘zar0l  

n isbatiga q a rab  tiplarga ajratiladi.
1-gu ru h g a  dinasli va kvarsli tiplar,
2 -g u ru h g a  sham otl i ,  yuqori g linozyom li va yarim  n o rd o n  tiplar,
3 -g u ru h g a  m agnezitl i ,  forsteritli va shpinelli  t iplar,



4 -guruhga xrom itli ,  x ro m m ag n ez it l i  va m agnezitli  t ip la r ,
I  $-guruhga sirkoniyli va sirkonli tiplar,

6 -guruhga koksli va grafitli t iplar,
7 -guruhga oksidli,
8 -guruhga k arbo rund li  va b o sh q a  t ip la r  kiradi.
M ahsu lo t la r  tayyorlash  usuli, shakli va o ' l c h a m i ,  k o 'r in ish i ,  yuksak 

rorat h am d a  kislota t a ’iniriga chidamliligi va boshqa xususiyatlariga qarab  
euruh va turlarga ajratiladi.

Tuproqlarning pishish darajasi m iqdoriy j iha tdan  haroratga  oid pishish 
oraiig‘i h am d a  pishib  ch iq ish  hola ti  o ra lig 'in i tavsiflaydi. H a ro ra tg a  oid  
0ishish oralig 'i deb, o ‘ta  pishib  ketish a lom atlari  kuzatilishi h a ro ra t i  (erib  
suyuqlanish yoki k o ‘p ch ish )  b ilan  kuyd iri layo tgan  tu p ro q n in g  jad a l  ra -  
vishda zichlashuvi bosh langan  pishish boshlanishi harorati  orasidagi farqqa
aytiladi.

0 ‘ta pishib ketish a lo m atla r i  kuzatilgan haro ra t  b ilan  m a te r ia ln in g  suv 
vutish xususiyati 5% ga ten g  b o ‘lganidagi ha ro ra t la r  (bu m iq d o rd a n  pas t-  
da pishganlik holati  yo tad i)  farqi p ishganlik  holati  o ra lig ‘i d eb  a ta lad i.

Pishish oralig 'i — en g  m u h im  texnologik  ko 'rsa tk ich  b o 'l ib ,  u b u y u m ­
larni kuydirilishining oxirgi pallasi re jim ini an iqlaydi,  qaysiki b u n d a  kuy- 
dirilgan buyum  kond its ion  xususiyatga ega bo 'lad i.  O son  eruvchi tu p r o q ­
larning eng past pishish o ra lig ‘i: 5 0 -1 0 0 ° C ,  eng yuqorisi esa 400°C  g ach a ,  
bulardan ikkinchisi o lovbardosh  tup roq la rga  xosdir.

1.4. O L O V B A R D O S H  M A T E R IA L L A R N IN G  
IS H L A T IL 1 S H  S O H A S I

Olovbardosh b u y u m la r  ishlab ch iqarishda  g ran u lo m e tr ik  tark ibn i  h am  
hisobga olish zarur. S h u n d ay  q il inganda  zich va m u s tah k am  o lov b ard o sh  
buypmi olinadi.

K eram ika  va o lo v b a rd o sh  m a te r ia l la r  ishlab  c h iq a r ish d a  a w a l o  x o m  
Mahsulot q u r i t i lad i .  H o z irg i  p ay td a  m a h s u lo t la rn i  q u r i t i sh  j a r a y o n i  za -  
m°naviy , q o ‘l k u ch i  va q o ' l  m e h n a t id a n  xoli b o ' lg a n  k a m e r a ,  k o n -  
veyer yoki t u n n e l  q u r i t g i c h l a r d a  3 6 0 - 3 9 0 ° C  issiqlik  y o r d a m id a  o l ib  
p ri lad i. Q u r i t i sh  v aq ti  h a m  te x n ik a  t a ra q q iy o t i  z a m in id a  b o rg a n  sari

^ ‘sq arm o q d a .
Jg O lo v b a r d o sh  b u y u m la r  ishlab ch iqar ishn ing  tipik sxem asi x o m ash y o  
i chidam li tu p ro q ,  kaolin , m agnezit,  kvarsit va b o shqa)  larga o ld -  
Д гп ishlov berish, p ishgan yarim fabrikat olish u ch u n  ularni (kvarsitlardan 
do i?a r '  ̂ kuy d ir ish, m ayda lash ,  b o g klovchi k o m p o n e n t  (sham otl i  o lovbar-  

1 b u y u m d a  tu p ro q la r ,  d inasii  o lo v b a rd o sh  b u y u m d a  o h ak l i  suv va



boshqa) larni qo 'sh ish , ularni aralashtirish, o g ‘irligi 3—25 kg li buyu "Ha,olish uchun  shakllash (presslar yordam ida yoki boshqa usullarda), q0|j 
lardan chiqarilgan buyumlarni tunnel yoki boshqa pechlar yordamida 1 ЗогЯ 
1750°C li haro ra tda  kuydirish.

K u y d ir i lm asd an  ishlab ch iqar i lad igan  o lo vbardosh  b u y u m lar  ]la 
mavjud. U lar k o 'p in ch a  yirik blokli k o ‘rinishda boMadi. Y ana eritib 0]^ 
nadigan olovbardosh buyumlar ham  bor. Shakllantirilmaydigan olovbardosh 
m ater ia lla r  ishlab chiqarilishida jarayon  ularni m aydalash va komponentJ 
larni aralashtirish bilan tugaydi.

O lovbardoshli gMshtlar asosan, qora metallurgiya sanoatida c h o ‘yaJ  
va poMat eritiladigan dom na , m arten , kislorodli konvertor va eiektr pechJ 
lam ing  ichki devorlariga ishlatiladi. Shuningdek , poMat quyish qurilma- 
lam in g  c h o 'm ic h ,  s takan, probka va vtulkalari kabi qismlari ham  shunday 
m ateria lla rdan  yasaladi.

Sanoatdagi pechlarning yoki qo 'ralarning poydevori va devorlariga ham 
sh am o t,  m ulli t -ko rund , korund kabi m ateria llar ishlatiladi. Keyingi vaqtj 
larda m etall eritish kombinatlari prokat sexlarning ulkan isituvchi pech 
larida korund  va mullit kabi materiallarni qoMlash katta iqtisodiy s a m a l  
berm oqda .

D inas gMshtlar issiqlik t a ’sirida 15% kengayadi. Shunga ko‘ra ularham- 
m a  vaqt yuqori harorat ta ’sirida boMadigan inshootlarning gumbaziga, havo 
isitg ichlam ing issiqlik tarqatuvchi qismlariga ishlatiladi. Pechlarning lez 
yemiriladigan qismlari, poMat quyish stakanlari magnezitli gMshtlardan ter- 
iladi.

Rangli metallurgiya sanoatida o ‘tga ch idam li m ateria llar qora metal- 
luigiyadagiga nisbatan  kam roq ishlatiladi. Ju m lad an ,  mis eritiladigan kon­
vertor pech  devori magnezitli gMshtdan teriladi va shlaklar t a ’siriga chidam - 
liligini oshirish m aqsadida yuzaga yupqa qa t lam  magnetitli material qop- 
lanadi. YoqilgMda ishlaydigan qo 'ralar, shu ju m lad an ,  aluminiy eritiladigan 
pech la r ,  shuningdek, platina, ti tan, palladiy, ruteniy kabi m etallar e r i t i ­
ladigan tigellar uch u n  sirkonli gMshtlardan foydalaniladi.

Y uqorida  aytib o ‘tilgan m ahsulotlarning oMidan bir qismi sanoat quri- 
l ishlarida ishlatiladi. Masalan, gMsht pishiriladigan pechlar, y a ’ni davny 
va uzluksiz ishlaydigan xum donlar  asosan, sham ot va dinas g M s h t la r d a n  

quriladi.
Binolarning ichki va tashqi bezaklarini tayyorlash vaqtida i s h l a t i l a d i g a n  

qolip lar, to m b o p  cherepitsalar , keram ik koshinlar, kanalizatsiya uchuj} 
ishlatiladigan quvurlar, sanitar-texnik buyumlari,  qolaversa, o ‘tga ch id an 1!  
m ateria lla rn ing  o 'z lari  ana  shunday pech la rda  pishiriladi. G ips  q a y n a i j l  
adigan  qozon , portlandsem ent tayyorlanadigan ay lanm a pech, ohaktosi
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^jiriladigan shaxta, shisha pishiri 1 a d igan van n a lam in g  yuqori harorat 
’ iriga uchraydigan qismlari sham otli  materia llardan yasaladi.

13 gnergetika va transport mashinasozligi korxonalarida, traktorsozlik va
• hloq x ° ‘jaligi mashinasozligi zavodlarida, oziq-ovqat, kimyo sanoatlari 

41 onalarida, tem ir yo‘l va boshqa sohalarda ham  o 'tga chidamli material- 
tobora ko'proq qo'llanilmoqda. Ulardan siklon, radiator, quvur, issiqlik 

^olatsiyasi va vakuumga turg 'un detallar tayyorlashda foydalanilmoqda. 
lZ Masalan, sirkoniyli oksid reaktiv dvigatellarda korroziya va eroziya- 
dan s a q l o v c h i  qatlam sifatida qoMlanilmoqda. A tom  reaktori qurishda ham  
uiar ishlatila boshlandi.

Berilliy oksididan yasalgan konstruktiv e lem entlar yadro energetikasida 
r e a k t o r l a r n i n g  sekinlatgichlari va qaytargichlari vazifasini ba jarm oqda. 
iVjagniy oksidi haroratin ing  keskin o 'zgarishiga bardosh beradi. Shun ing  
uchun reaktiv dvigatellarning ayrim detallari, raketalarning konuss im on  
tumshuq qismi shunday m etallardan tayyorlanadi.

E lek tro n ik a  so h as id a  h a m  b u n d ay  m a te r ia l la rd a n  k en g  fo y d a la ­
n ilm oqda. M am lakatim izda qora metall prokati va sem ent ishlab ch iq a r­
ish kelgusida ko‘paytiriladi. Shuningdek, shisha, keramika buyumlari, rangli 
metallurgiya mahsulotlari hissasi ham  ortadi. Bu esa o ‘tga chidam li m a- 
teriallarni yildan-yilga ko ‘proq ishlab chiqarishni taqozo  etadi.

Respublikamizda sanoa tn ing  o ‘tga chidam li m ater ia lla ri ,  b u y u m la r  
ishlab chiqaradigan ta rm og 'in i  keng rivojlantirish uchun  barcha im koni-  
yatlar mavjud. 0 ‘zbekis ton  G eologiya vazirligi tasarrufidagi G eo log iya  
ilmiy-tadqiqot institu tida, 0 ‘zbekis ton  F an lar  akadem iyas in ing  H abib  
Abdullayev nomidagi G eologiya va geofizika institutida, Toshken t k im yo- 
texnologiya instituti va Geologiya vazirligi «Ximgeonerud» trestida m ehnat 
qilayotgan olimlar va mutaxassislarning fikricha, Angren kaolini m azkur 
soha uchun noyob xom ashyo hisoblanadi.

Respublikamizda sifatli sham ot tayyorlash uch u n  bir q an c h a  tadbir- 
larni amalga oshirish, chu n o n ch i,  mavjud texnologiyani Angren g ilm o- 
yasiga moslab o ‘zgartirish, za ru r qurilm alar o 'rna t ish ,  gilmoyani boyitish 
zarur. Bu sohada ishlaydigan malakali mutaxassislar tayyorlash masalasi 
jll,aqachon hal bo 'lgan. Toshkent kimyo-texnologiya institutida ko ‘p yil- 
ardan buyon shunday mutaxassislar yetishib ch iqm oqda.

Respublikamizda kaolin kabi xom ashyoning ko'pligi, yuqori malakali 
utahassislar mavjudligi, o lim larn ing  t in im siz  iz lanishlari o ‘ta  yuqori 

.1aroratga chidamli m ahsulot ishlab chiqaruvchi korxonalar  qurib, ishga 
shirish u ch u n  im k o n  be rad i .  I sh o n c h im iz  ko m ilk i ,  y aq in  y i l la rd a  
Zbekistonda shunday korxonalar yetarlicha qurilib, o ' td a  yonm aydigan  
sUvda zanglamaydigan m ahsulotlar ishlab chiqarish yo 'lga  qo 'yiladi.
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boshqa) larni qo 'shish , ularni aralashtirish, o g ‘iriigi 3—25 kg li buyu
olish u ch u n  shakllash (presslar yordam ida  yoki boshqa usullarda), q0 |j 
lardan chiqarilgan buyumlarni tunnel yoki boshqa pechlar yordamida 13qa 
1750°C li haroratda  kuydirish.

K u y d ir i lm asd an  ishlab ch iqar i lad igan  o lovbardosh  b u y u m lar  |la 
mavjud. U la r  k o 'p in ch a  yirik blokli ko 'r in ishda bo 'ladi. Yana eritib 0| J  
nadigan olovbardosh buyumlar ham  bor. Shakilantirilmaydigan olovbardosu] 
m ater ia lla r  ishlab chiqarilishida jarayon  ularni m aydalash va котропещ.' 
larni aralashtirish bilan tugaydi.

Olovbardoshli g 'ish tlar asosan, qora metallurgiya sanoatida ch o ‘yaj] 
va po 'Ia t eritiladigan do m n a ,  m arten , kislorodli konvertor va elektr pecM 
lam ing  ichki devorlariga ishlatiladi. Shuningdek, po 'Iat quyish qurilma. 
lam ing  c h o 'm ic h ,  stakan, probka va vtulkalari kabi qismlari ham  shunday 
m ater ia lla rdan  yasaladi.

Sanoatdagi pechlam ing yoki qo 'ra larn ing  poydevori va devorlariga ham 
sham ot,  m u lli t-korund , korund kabi m ateria llar ishlatiladi. Keyingi vaqt- 
larda metall  eritish kombinatlari prokat sexlarning ulkan isituvchi pech- 
larida ko rund  va mullit kabi m ateriallarni qo 'l lash  katta  iqtisodiy samara 
berm oqda.

D inas g 'ishtlar issiqlik t a ’sirida 15% kengayadi. Shunga ko‘ra ular ham- 
m a  vaqt yuqori harorat t a ’sirida bo 'ladigan inshootlam ing  gumbaziga, havo 
isitgichlarning issiqlik tarqatuvchi qismlariga ishlatiladi. Pechlam ing tez 
yem iriladigan qismlari, p o ‘lat quyish stakanlari magnezitli g 'ishtlardan ter- 
iladi.

Rangli metallurgiya sanoatida  o 'tga  ch idam li m ateriallar qora metal- 
lurgiyadagiga nisbatan kam roq ishlatiladi. Ju m lad an ,  mis eritiladigan kon­
vertor pech devori magnezitli g 'ish tdan teriladi va shlaklar t a ’siriga chidam- 
liligini oshirish m aqsadida yuzaga yupqa qa t lam  magnetitli  material qop- 
lanadi. Yoqilg 'ida ishlaydigan qo 'ralar, shu ju m lad an ,  aluminiy eritiladigan 
pech la r,  shuningdek, platina, t i tan , palladiy, ruteniy kabi m etallar eriti­
ladigan tigellar uchun  sirkonli g 'ish tlardan  foydalaniladi.

Y uqorida  aytib o 'tilgan m ahsulotlarning o 'n d a n  bir qismi sanoat quri- 
lishlarida ishlatiladi. Masalan, g 'ish t pishiriladigan pechlar, y a ’ni davriy 
va uzluksiz ishlaydigan xum don la r  asosan, sham ot va dinas g 'is h t la r d a n  

quriladi.
Binolarning ichki va tashqi bezaklarini tayyorlash vaqtida ishlatiladig*11 

qolip lar,  to m b o p  cherepitsalar, keram ik  koshinlar, kanalizatsiya ucliujj 
ishlatiladigan quvurlar, sanitar-texnik buyumlari,  qolaversa, o 'tga  chidam 
m ateria lla rn ing  o 'z lari ana  shunday pech larda  pishiriladi. G ips  qayn;ll4  
ad igan qozon , portlandsem ent tayyorlanadigan ay lanm a pech, o h a k H > sl
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I
ijjiriladigan shaxta, shisha pishiriladigan vannalarning yuqori harorat 

> iriga uchraydigan qismlari shamotli m ateria llardan yasaladi.
13 Enetgetika va transport mashinasozligi korxonalarida, traktorsozlik va
• bloCl xo'jaligi mashinasozligi zavodlarida, oziq-ovqat, kimyo sanoatlari 

^  ^onalarida, tem ir yo‘l va boshqa sohalarda ham  o'tga chidamli material- 
to b o ra  ko‘proq qo'llanilmoqda. Ulardan siklon, radiator, quvur, issiqlik 

!a0iatsiyasi va vakuumga turg‘un detallar tayyorlashda foydalanilmoqda. 
lZ Masa' a n ’ sirkoniyli oksid reaktiv dvigatellarda korroziya va croziya- 
dan saqlovchi qatlam  sifatida q o ‘llanilmoqda. A tom  reaktori qurishda h am  
ular ishlatila boshlandi.

Berilliy oksididan yasalgan konstruktiv e lem entlar yadro energetikasida 
reaktorlarning sekinlatgichlari va qaytargichlari vazifasini ba ja rm oqda . 
IVjagniy oksidi haroratin ing  keskin o ‘zgarishiga bardosh beradi. Shun ing  
uchun reaktiv dvigatellarning ayrim detallari, raketalarning konussim on  
uimshuq qismi shunday m etallardan tayyorlanadi.

E lek tron ika  so h as id a  h a m  b u n d a y  m a te r ia l la rd a n  keng  fo y d a la ­
n ilm oqda. M am lakatim izda qora  metall prokati va sem ent ishlab ch iqar­
ish kelgusida ko‘paytiriladi. Shuningdek, shisha, keramika buyumlari, rangli 
metallurgiya mahsulotlari hissasi ham  ortadi. Bu esa o 'tg a  chidam li m a- 
teriallarni yildan-yilga ko‘proq ishlab chiqarishni taqozo  etadi.

Respublikamizda san o a tn in g  o 'tga  chidam li m ater ia lla ri ,  bu y u m lar  
ishlab chiqaradigan ta rm og 'in i  keng rivojlantirish uchun  barcha  im koni-  
yatlar mavjud. O 'zbek is ton  G eologiya vazirligi tasarrufidagi G eo log iya  
ilmiy-tadqiqot institu tida, O 'zb ek is to n  F an lar  akadem iyas in ing  Habib  
Abdullayev nomidagi G eologiya va geofizika institutida, Toshken t k im yo- 
texnologiya instituti va Geologiya vazirligi «Ximgeonerud» trestida m ehnat 
qilayotgan olimlar va mutaxassislarning fikricha, Angren kaolini m azkur 
soha uchun noyob xom ashyo hisoblanadi.

Respublikamizda sifatli sham ot tayyorlash uchun  bir q an c h a  tadbir-  
lami amalga oshirish, chu n o n ch i,  mavjud texnologiyani A ngren  g ilm o- 
yasiga moslab o'zgartirish, za ru r quriim alar o 'rna tish ,  gilmoyani boyitish 
/;>rur. Bu sohada ishlaydigan malakali mutaxassislar tayyorlash masalasi 
j’Naqachon hal bo 'lgan. Toshkent k imyo-texnologiya institu tida k o 'p  yil- 
ardan buyon shunday mutaxassislar yetishib ch iqm oqda.

Respublikamizda kaolin kabi xom ashyoning ko'piigi, yuqori malakali 
j^utahassislar mavjudligi, o lim larn ing  t in im siz  izlanishlari o ' t a  yuqori 

ar°ratga chidamli m ahsulot ishlab chiqaruvchi korxonalar qurib, ishga 
shirish u ch u n  im k o n  be rad i .  I sh o n c h im iz  ko m ilk i ,  y aq in  y i l la rd a  

^Zbekistonda shunday korxonalar yetarlicha qurilib, o ' td a  yonm aydigan  
suvda zanglamaydigan m ahsulotlar ishlab chiqarish yo 'lga qo 'yiladi.
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T a y a n c h  s o ‘z  va iboralar

Sulfit spirtli barda — selluloza ishlab chiqarish chiqindilari.
Sham ot — tu p ro q n i  kuydirish  orqali  hosil q il ingan  keram ika mate 

riali.
Bentonitli tuproqlar — tarkibida m on tm orrilon it  minerali ko ‘p bo kioa 

tuproqlar.
M e ’y o r id a g i qum — d onacha la r  oMchami 0 ,5 - 0 ,9  m m  bo 'lgan qUrJ
Tekstura -  tog ‘ jinsining tuzilishi b o ‘lib, uni tashkil etuvchi zarral 

chalarn ing  y o ‘nalishi va fazaviy joylashishini aks ettiradi.
Olovbardosh materiallar tayyorlash usullari — shliker yoki eritmadan 

quyilgan, plastik shakllash asosida olingan, yarim quruq presslash va pla 
tik kukunsim on massalami jipslashtirishga asoslangan texnologik jarayonlar

Olovbardoshlik — tuproqlarni yuqori harorat  t a ’sirida erib ketmagan 
ho lda  qarshilik k o ‘rsatish xususiyati.

Toshsimon klinker -  sopol buyum ni pishirish jarayonida haroratning 
yanada ko‘tarilishi uning zichligini, mustahkamligini oshiradi, bu esa unda 
oson  eruvchan va organik m oddalarn ing  erishi hisobiga hosil b o ‘ladi.

Pishish (qizib birikish) -  tuproq larn ing  yuqori harorat t a ’siri oslida 
suv yutish xususiyati 5% dan kam b o lg a n  zich holatdagi toshsimon sopo­
lakka aylanish xususiyati.

T uproq larn ing  pishish darajasiga k o ‘ra, u lar kuchli pishuvchi, o ‘rtacha 
pishuvchi va pishmaydigan turlarga boMinadi.

OIov ta ’sirida kirishishi -  bunda  oson eruvchan  m oddalar  erib, buy- 
um dagi b o ‘shliqlarni t o ‘lg‘izadi va uni zichlaydi, natijada, buyum hajmi 
biroz kichrayadi.

Sinov savollari

1. T uproqlarn i  yuqori harorat t a ’sirida erib ketm agan holda qarshilik ko‘rsat|b 
xususiyati n im a deb  ataladi?

2. O lovbardoshlik  ko ‘rsatkichi b o ‘lib, ushbu m ater ia ldan  yasalgan naniuna 
q an d a y  tushunilad i?

3. O lovbardoshlik  tup roqn ing  q anday  xususiyatiga bog ‘liq?
4. T up roq la rn ing  yuqori harorat t a ’siri ostida suv yutish xususiyati 5% lan 

kam  b o lg a n  zich holatdagi toshs im on  sopolakka aylanishi n im a deb ataladi  ̂ I
5. T up ro q la rn in g  pishish darajasiga k o ‘ra, u la r  q anday  turlarga bo linad i-  I
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II BOB. OLOVBARDOSH G4SH TLAR

O lo v b a r d o s h  g ‘i s h t l a r n in g  d e y a r l i  b a r c h a  tu r la r i  1350°C d a n  y u q o r i  
haroratda i sh lo v c h i  iss iq lik  a g r e g a t l a r in i  q u r i s h d a  ish la t i lad i .

C ho‘yan va po'lat ishlab chiqarish, qolaversa, eritish hajmi h a rb ird av la t  
0g‘ir sanoatining qudratin i belgilovchi omil hisoblanadi. Lekin m etallur-  
giya sohasida erishilgan ulkan yutuqlarni texnik vositasiz t a s a w u r  qilish 
qiyin.

Masalan, metall eritadigan pechni olaylik. Yuzaki qarashda u g o ‘yo 
o d d iy  g 'ishtdan qurilganday k o ‘rinadi, aslida unga ishlatilgan g 'isht oddiy  
g'isht emas. Agar bunday  pechga oddiy g 'isht ishlatilsa, metall eriydigan 
harorat t a ’sirida pechn ing  devorlari bu tunlay  erib ketgan b o 'la r  edi. Va- 
holanki,  ular juda  yuqori haroratga h am  bardosh beradi.

Xo'sh metall eritiladigan pechlarn ing  devoriga qanday g 'isht ishlatil­
gan? Ularni tabiatn ing o ‘zi yaratganmi yoki ular inson m ehnati ,  aq l-zak- 
ovati va ijodining m ahsulimi?

Olovbardosh g 'ish t o 'z  navbatida 8 ta katta guruhga bo 'linadi.  Bular
-  kremnezyom (dinas va kvars), alumosilikat (yarim nordon , sham ot va 
ko'p glinozyomli), m agnezial (m agnezit,  dolom it,  forsterit va shpinel),  
xromit (xromit, x rom om agnezit  va m agnezitoxrom it), sirkon (sirkon va 
sirkon oksidi), karbon (koks va grafit), oksid va kislorodsiz o 'tg a  ch idam li 
moddalar guruhlaridir.

Bundan tashqari, bu m ateriallar haroratga chidamliligi bilan chidam li 
(1580-1770°) va o ' ta  chidamli (2000° dan yuqori), shakliga qarab «to 'g 'ri» 
VE> «klinli» g 'isht kabi turlarga bo 'linadi.

U m um an  olganda, g 'ish t deganda  qurilish, olovbardosh va texnika 
8‘ishtini tushunamiz. U avvaldan arxitektura va qurilish bilan bog'liq bo'lib, 
Ur|da fan va texnologiya, s a n ’at va estetika o 'z  ifodasini topgan.

2.1. O L O V B A R D O S H  G 4 S H T L A R N IN G  YA R A TILISH I

M  Yuqori harorat va erigan metall t a ’siridan yemirilmaydigan, o ' td a  yon- 
. ®У*%ап, suvda zanglam aydigan o ' ta  pishiq su n ’iy toshlar zukko o l im -  
^ nrniz mehnati o 'laroq  asrimizda yaratilgan keramika mahsulotlari sirasiga

119



G ra n i t ,  ohak tosh , qum tosh  o ‘tga chidam li tabiiy materiallardir. j 
soniyat tarixidagi eng uzoq davom  etgan tosh davrida inson ana shunC] '  
tabiiy m ateria llardan o ‘choq  va pechkalar  qurib turarjoylarni isitishgan v 
tao m  tayyorlashgan. Q adim  zam onlarda tabiiy toshlardan qurilgan chiroyp 
o rom goh-qasr la r ,  obidalar, yodgorliklar va hokazolarning ko ‘pchiIigj 
m o n am izg ach a  saqlanib qolgan. Xullas, inson k o ‘p asrlardan bezaklarl 
n aq sh la r  solib, tab ia tn ing  jozibali obidasi, yodgorligi sifatida avlodda^ 
avlodga m eros qoldirm oqda.

Q ad im dag i  X itoyda o ‘tga chidam li to sh d an  keng koMamda va turlf 
m aqsadlarda foydalanish yaxshi y o ‘lga q o ‘yilgan. Masalan, miloddan uch 
m ing  yil m u q ad d am  xitoyliklar rudadan  ushbu m ateriallar vositasida qjniJ 
m atb ah o  m oddalarn i simob ishtirokida qotishm a holiga keltirib, ajratiH 
olish usulini topgan lar va ular yordam ida b a ’zi yuqumli kasalliklarni da- 
volaganlar.

Hozirgi 0 ‘rta Osiyo, Kavkazorti va E ron  atroflarida o ‘rta asrlarda 
yashagan xalqlar tuproqqa  turli q o ‘shilm alar aralashtirib o ‘tga chidamli 
m ater ia lla rn ing  eng oddiy turlarini yaratganlar.

Qadim gi kimyogarlar, alximiklar ana  shunday  materiallardan yasal­
gan va maxsus sir bilan qoplangan ko ‘zacha va idishlarda oddiy m a ’danlami 
qizdirib, u larni kum ush va oltinga aylantirishga uringanlar. Ularning si- 
m o b d an  o ltin  olish borasidagi urinishlari zoe ketgan boMsada, o ‘tkazilgan 
tajribalar s im ob kabi m oddalarn ing  kimyoviy tarkibi va xossalarini aniq- 
lashga yordam  bergan, ruda tarkibidagi oltin va kum ushni simob vosita­
sida ajratib olish m um kin  ekanligini ko ‘rsatgan.

0 ‘sha davrlarda g ‘alaba ramzi hisoblangan va diniy bayramlarda bo‘voq 
sifatida ishlatilgan, kosmetika va farmatsevtika ehtiyojlari uchun foydalanil- 
gan  m ash h u r  qizil b o ‘yoq ham  kinovar m inera lidan  yoki s u n ’iy simob 
sulfiddan an a  shunday o ‘tga chidamli k o ‘zalarda eritib olingan va saqlan- 
gan. X III  asrda C hingizxonning harbiy yurishlari, bosqinchiligi vaqtida 
bu  o ‘lkalar  aholis in i qirib tash lan ish i o q iba t ida  qadimgi kulol-kimyo- 
garla rn ing  o 4 g a  chidamli m ahsulot tayyorlash usullari, uslublari devarli 
unutilib  ketgan.

Mis bilan kaliy qotishmasidan iborat b ronzan ing  paydo boMishi kulol­
chilik bilan degrezchilik kasbini birlashtirdi. Natijada  tabiiy tosh va giH 
ning maxsus turlari asosida su n ’iy g‘isht, ixcham  q o ‘ralar tayyorlash usuli 
vujudga keldi.

X —XI asrlarda rudadan tem ir  ajratib olish va tem irdan  q u r o l - a s l a l 1̂  

tayyorlash keng yo 'lga q o ‘yildi. Bu esa, o ‘z navbatida, metall ishlab ch iQ 4  
rish sanoatiga  asos soldi. Yevropada shu davrda birinchi d o m n a  ресЫа



rilib, o ‘tga chidamli mahsulot tayyorlana boshladi va ularning miqdorini 
ko'paytirish, sifatini yaxshilash zarurati tug'ildi.

Keyinchalik p o ‘lat ishlab chiqarish yo'lga q o ‘yildi. Shu munosabat bilan 
cjl0 ‘yandan  p o 'la t  oladigan maxsus qurilm alar  — konvertor va m arten  

eciiiari quriladi. Bu esa, o ‘z navbatida, o ‘tga chidamli mahsulotlarning 
L n g id an -y a n g i  tu r la r in i  paydo  b o ‘lishiga olib keldi va un ing  issiqqa 
Ijjjdamliligini oshirish ustida olib borilayotgan ilmiy tadqiqot ishlarini 
jadallashtirishni taqozo  qildi.

XX asrning elliginchi yillaridan boshiab og‘ir sanoatning barcha so- 
halari, shu jum ladan , o ‘tga chidamli mahsulot ishlab chiqarish ta rm o g ‘ini 
yuksak sur’atlar bilan rivojlantirish choralari ko'rildi. Sanoatni xomashyo 
bilan ta ’minlash uchun  birinchi navbatda kon qidiruv ishlariga katta e ’tibor 
berildi. Shu maqsadda geolog-mutaxassislardan katta-katta qidiruv guruhlari 
tashkil etilib, Ural, Kavkaz, Ukraina, Q ozog‘iston, 0 ‘rta Osiyo va boshqa 
oMkalarga yuborildi. Respublikamizning ko‘pgina rayonlarida har xil foy- 
dali qazilmalar, ju m lad an ,  kaolin, magnezit, dolom it, kvars, alunit, bok- 
sit, xromit, talk konlari topildi. Shuni aytish lozimki, 0 ‘zbekistonda olib 
borilgan geologik-qidiruv ishlari natijasida boshqa konlar qatori Angren- 
da kaolin zaxirasi borligi aniqlandi.

Sanoatning o ‘tga chidamli mahsulot ishlab chiqaradigan tarm og 'in i 
kengaytirish, topilgan turli xil xomashyoni chuqur fizik va kimyoviy anal- 
iz qilish, tayyor m ahsulo tn ing  turini kengaytirish va sifatini yaxshilash, 
tuzilishi va xususiyatlarini keng o ‘rganib tasniflashga o ‘zbek olimlari ham 
katta hissa qo 'shm oqda.

R espublikam iz, shu ju m lad an ,  T oshken t  olimlari ham  bu sohada 
muhim izlanishlar olib borishmoqda. Masalan, Toshkent kimyo-texnologiya 
institutining k im yo-texno log iya  fakultetidagi o lim lar 0 ‘zbekis tonning  
Arigren kaolini va Turkm anistonning  Badxiz aluniti asosida o ‘tga chidamli 
shamot g‘ishti tayyorlash yo‘lini axtarmoqdalar.

Toshkent tem ir  yo ‘llari instituti olimlari har xil qo ‘shimchalardan o 'tga 
chidamli m ahsulot olish uchun eng maqbul kompozitsiya tanlash, tayyor 
huyumning xususiyatlarin i  o 'rg an ish  yuzasidan  tad q iq o t la r  olib bor-  
^oqdalar.

2.2. O L O V B A R D O S H  A L U M O SIL IK A T  G 4 S H T L A R N IN G
XOSSALARI

Olovbardosh dastlabki su n ’iy mahsulot S i 0 2 — A120 ,  sistcmasi aso- 
S|da olingan alumosilikatli va S i 0 2 muvozanat diagrammasi asosida hosil 
^ l in a d ig a n  kremnezyom li g 'ish tdan iborat bo 'lgan.



Bunday g'isht quyish uchun soztuproqni kuydirib hosil qilingan o ‘t , 
chidamli loy, ya’ni sham ot (34-jadval) bilan qum  ju d a  q o ‘l keladi.

Tarkibidagi aluminiy oksidi k o ‘p b o ‘lgan kuydirilmagan gilga kuydjr I 
ilgan kaolin yoki sham ot aralashtirib, qorilgan loydan quyilgan g‘ishtnj 
maxsus pechda 1350— 1500°C haroratda pishirish y o ‘li bilan yarim nor 
don, shamotli va yuksak glinozyomli g 'ishtlar olish m um kin.

Q um  suyuq ohakda qorilib, shu qorishm ada quyilgan g'isht pishirilsa 1 
dinas yoki kvarsli g 'isht hosil b o kladi.

Bundaylarni quyish oson va arzonga tushadi h am d a  1580— 1750 с  
haroratga bemalol chidaydi. Ular suvda zanglamaydi, kislotada erimavdi 
bir necha yilgacha xususiyatlarini yo 'qotm aydi.

Olovbardosh alumosilikat g 'ishtlarning xossalari massa tarkibiga kiru­
vchi aluminiy ( I ll) -oks id in ing  miqdoriga bog'liq. Tarkibidagi oksid miq­
dori ortgan sari g 'ish tn ing ko'rsatkichlari ham  ortishi ko 'r inib  turibdi. I

34-jadval
Alumosilikat g ‘ishtlarning ko 'rsa tk ich lari

G'ishtning
turi

A b 0 3
miq­
dori,

%

Pishirish 
harorati,°C

Issiqqa
chidam-
liligi/C

Qo'shilgan 
eritgich 

miqdori,%

Deforma- 
tsiyalanish j 
harorati, Cj

Shamot
kaolinli 4 0 -44 1450-1500 1750—

1770 1,5-3 1500

Shamot
soztuproqli 38-40 1350-1420 1710—

1750 5 - 6 1400

Andaluzitli 57 1400-1500 1750 dan 
ortiq 2,7 1450

Disten
sillemanitli 65 1500-1550 1750 dan 

ortiq 3,5 1570

Diosporli 68 1500-1550 1750 dan 
ortiq 3,5 1500

Mullitli 73 1550-1650 1750 dan 
ortiq 3,5 1580
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: Shu usulda magnezit, dolomit, forsterit, shpinel, xromit va su n ’iy birik- 
I' aiar asosida tayyorlangan materiallar yuqori harorat t a ’siriga chidamlil- 
Kgj jihatdan  boshqalardan ajralib turadi. Forsteritli g 'ish tn ing 1750°C dan 

uqori haroratdagina erishi va bir kvadrat santimetr yuzasining 500 kg gacha 
kuch t a ’sirida siqilishga bardosh bera olishi uning yuksak darajada pis- 
^iqligidan dalolatdir.

Aytib o 'tilgan — o 'tga  chidamli mahsulotlar tayyorlanadigan xomashyo 
M ustaq i l  Davlatlar Hamdo'stligi m am lakatlarida ko'prni? -  degan savol 
tug‘ilishi m um kin . Bu savolga ijobiy javob bersa bo'ladi. Masalan, Ural 
va Sibirda magnezial g 'isht tayyorlash uchun kerak bo 'ladigan magnezit 
qazib olinadigan konlar bor. Chelyabinsk viloyatidagi Satka konidan tarkib­
ida magniy karbonati 92,5% bo 'lgan, Krasnoyarsk o'lkasidagi Talsk kon i­
dan esa 95% dan ortiq bo'lgan mineral qazib olinadi. Bu konlardan olina­
digan minerallar tarkibida oz m iqdorda bo 'lsa ham  qurn, glinozyom, kal- 
siy oksidi bor.

T ab ia tda  so f  x ro m itn in g  k a t ta -k a t ta  konlari borligi ham  m a ’lum. 
Masalan, Qozog 'is ton  va Ural konlaridan qazib olinayotgan xromit M D H  
ning va ayrim chet el m am lakatlarning xromga bo 'lgan ehtiyojini to 'la  
qondirmoqda.

Fosforit g 'isht tayyorlanadigan xomashyo — olivinit Kola yarim oroli 
va Kavkazdagi kon lardan ,  dunit U kra inaning  o 'r ta  va shimoliy rayon- 
laridagi, Sverdlovsk viloyatining Nijniy Tagil rayonidagi konlardan, talk 
esa Ural, U kra ina  va Sharqiy Sibirdagi konlardan qazib olinadi.

Sirkoniyning asosiy va yirik konlari Braziliya hududidadir. M D H  da 
sirkon evdolit mineralidan olinadi. Keyingi vaqtlarda olib borilgan geologik 
va mineralogik izlanishlar shuni ko'rsatadiki, M D H  hududida ham nefe- 
lin-sieniti orasida so f  va birlamchi sirkon qavatlari uchram oqda.

O'tga chidamli materiallarning oksidli, karbonli, kislorodsiz turlari ham 
yaratildi. U larn ing  magniy, toriy, gafniy, berilliy, alum iniy , uran kabi 
oksidlar asosida olish m um kin. Agar magniy va gafniy oksidlarining suy- 
ulish nuqtasi 1825 va 2900°C bo'lsa, toriy oksidli g 'ish tlar 3200°C ga bar­
dosh bera oladi. T o sh k o 'm ir  koksi yoxud grafitdan 1100~I450°C da kuy- 
dirib tayyorlangan karbonli g 'isht, blok va detallar 3700°C haroratga, suv. 
kislota ta ’siriga chidamliligi, dom na toshqoliga inertligi, elektr tokini yaxshi 
° tkaz ish  kabi xususiyatlari bilan yuqorida aytib o 'ti lgan materiallardan 
‘liralib turadi.

Kislorodsiz karbid, nitrid, borid, silitsid, yuqori haroratdagina erishi, 
®ta qattiqligi, shuningdek, o 'ziga xos elektr, magnit va kimyoviy xossa- 

: bilan farq qiladi.
I  Masalan, titanli san tim etr  yuzasining siqilishga chidamliligi 22500 kg.
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35-jadvai
Plastik jipslash usulida shamot g ‘ishti olish texnologik tizimi
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1

\  36-jadval
150 kg/sm 2 bosimda jipslash y o ‘li bilan dinas g ‘ishti ishlab 

chiqarish texnologik tizimi
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Borli nitrid yaxshi dielektrik boMib, erish harorati 2350°C. Sirkoniylj bor j  
issiqlikka chidamliligi va qaytaruvchi m uhitga o ‘ta  tu rg ‘unligi bilan ajraj  
lib turadi. Molibdenli silitsidning eiektr qarshiligi kam, c h o ‘zilishga chidarnl 
liligi esa bir kvadrat san tim etr  yuzaga hisoblaganda 6000 kg.

Xulosa qilib aytganda, olovbardosh mahsulotlar turi, xomashyosi, xosJ 
salari va imkoniyatlari jihatdan odatdagi keramika buyumlaridan farq qiladjj

Ular oddiy g ‘isht, sopol va chinni buyum lardan farqli o ‘larok, yuq0r|  
haroratda yuk t a ’sirida ham o ‘z xossalarini o ‘zgartirmaydi.

Ulai^a hatto erigan metall, shlak, shisha, sement va boshqa kimyoviy birj^ 
malar ham ta’sir etmaydi. 0 ‘tga chidamli mahsulotlar ba’zan issiqlikni yaxshi] 
o ‘tkazadi, ba’zan esa aksincha, issiqlikni saqlovchi vazifasini o ‘taydi. Shu jihat­
dan tabiatdagi biron bir tabiiy yoki sun’iy material ularning o ‘mini bosa olmaydi

2.3. O L O V B A R D O SH  G 4 S H T L A R N IN G  T E X N O L O G IK  
T IZ IM L A R I

Olovbardosh g ‘ishtlarning ishlab chiqarish texnologik  tizimlari o*ta 
murakkab va xili nihoyatda ko‘pdir. K o‘pincha, xom ashyo turi va olinaj 
digan mahsulot sifatiga q o ‘yilgan talablar asosida texnologik tizim o ‘zgarib 
boradi. Texnologik jarayonlarning borishi faqat kimyoviy tarkibga bogliq 
boMib qo lm ay, balki m ahsulot tanasini hosil q iluvchi zarrachalarning 
o ‘lchamiga ham  bog liq .

Olovbardosh mahsulotlar ichida eng ko‘p ishlab chiqariladigani shamotli 
va dinasli g ‘ishtlardir. Yuqorida biz plastik presslash usulida shamot gwishti 
va uning yengil vaznli turini olish ham da 150 k g /sm 2 bosimda presslasn 
y o ‘li bilan dinas ishlab chiqarishning eng sodda texnologik tizimlarini 
keltirgan edik (35—36-jadvallar).

Solishtirish maqsadida presslash yo‘li bilan ishlab chiqaruvchi dinas 
g ‘ishtining texnologik tizimi 36-jadvalda berildi. Bu tizim kvarsit nomli 
xomashyoga ishlov berishga asoslangan.

M D H  da ishlab chiqariladigan jam i o ‘tga chidam li m a h su lo t la rn in g  
75 foizi shamotli materiallar asosida tayyorlanadi; ular tarkibidagi alumimy 
( l l l ) -oks id in ing  miqdori 2 8 -4 5 %  ga teng. 0 ‘tga chidamli yarim norclon 
va kaolinli materiallar ishlab chiqarish texnologiyasi shamotli g ‘isht t n y i  
yorlash texnologiyasidan farq qilmaydi.

Shamotli buyumlar xomashyosi sifatida ikki komponentdan: 1580°C h n r «  
ratida erimaydigan soztuproq yoki kaolin (boglovchi modda) va oddiy shan^  ; 
(suvsizlantirilgan asos) dan foydalaniladi. Odatda, oddiy shamot sifatida о 
toblanib, dispers holga keltirilgan gil yoki qumtuproq ishlatiladi. Bu kom P° | 
ncntlaming o ‘zaro nisbati % hisobida olganda 40:60; 50:50; 60:40 atrolidu*
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S h a m o tl i  buyum lar namlik darajasi 9% bo 'lgan kukunsimon aralash- 
an i yarim quruq holda presslab va namlik darajasi 20 % b o lg a n  xamirsi- 
оп, yopishqoq qorishm ani plastik presslab yaratiladi.

M D H  mamlakatlarida yarimquruq presslash sxemasi bo ‘yicha shamotli 
* , u y u m l a r  tayyorlash texnologiyasi birinchi marta 1930-1931 yillarda Voronej 

•joyatining Semiluki va Novgorod viloyatining Borovichi shaharlaridagi o'tga 
chidamli buyum lar ishlab chiqarish kombinatlarida joriy qilindi.

Hozirgi kunda h am m a zavodlarimizda shu sxemadan foydalanib, p i­
shiq' haroratn ing  o 'zgarishiga bardosh beradigan, ko'rinishi, o 'lcham lari 
va rnikrostrukturasi bir xil bo 'lgan yuqori sifatli m ahsulotlar ishlab chiqa- 
rilmoqda.

Shamotli buyumlarni yarimquruq holda  presslash sxemasi quyidagicha. 
Yarimquruq ho lda  presslash usuli qo 'l lan i lganda  qorishm aning  namlik 
darajasi kam bo 'lganligidan uni presslash jarayonida yuqori bosim talab 
qilinadi.

Odatda, buyum lar (jumladan, g 'isht) PK-630, SM -143 tipidagi m ax­
sus presslarda 200 k g /sm 2 va bundan yuqori bosim da presslanadi. Bunday 
presslarda bir yo 'la to 'r t  dona g'isht, binobarin, bir soat mobaynida 8 tonna 
qorishmadan 2400 dona  g'isht quyish mumkin.

2.4 . O L O V B A R D O S H  U G L Y E R O D L I VA O K S ID L I 
G ‘IS H T  TAYYORLASH U S U L I

Olovbardosh uglerodli va oksidli g 'isht tayyorlash usuli shamotli va 
dinasli g 'isht tayyorlash usulidan farq qilib, quruq presslash usulida tayy­
orlanadi. M asalan, tarkibida aluminiy (I l l ) -o k s id  bo 'lgan korundli buy ­
um tayyorlash uch u n  xomashyo, y a ’ni alfa-glinozyom moddasi 1 4 5 0 -  
1600°C haroratda  kuydirilishi, so 'ngra zarralarining yirikligi 2 - 3  m ikron- 
ga teng bo 'lguncha  tuyilishi lozim.

Shunday material va buyumlar ishlab chiqarishning texnologik tizimini 
keltiramiz.

Ana shu k u k u n g a  ozgina  parafin , m u m , sm ola ,  yelim  yoki p o l im - 
er qo 'sh i lad i ;  shu  a ra la sh m a  q u ru q  presslash  usu lida  qo lip lan ib ,  te -  
Sishli sh ak lg a  k i r i t i la d i .  X om  m a h su lo t  m axsus  p e c h la rd a  1700”C 
haroratda p ish ir i lad i.

Berilliy oksidi asosida o 'tga chidamli buyum lar tayyorlash texnologiya- 
S|ga berilliy (I l) -o k s id  ko 'p  bo 'lgan tabiiy berill minerali ishlatiladi.

Olovbardosh sham ot mahsulotlarining yana bir turi mavjud. Bunday 
*y)ateriallar yengil issiqlik saqlovchi sham ot materiallari nomi bilan atala- 
щ  Keyingi yillarda o 'tga  chidamli materiallarning yana bir turi yaratildi.
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Bu ancha yengil, issiqlik izolatsiyasi materialidir (20-jadval). Yangi m;Ue 
rial o 'tga chidamliligi va kimyoviy tarkibi j iha tdan  shamotli,  kaolin]j 
yuksak glinozyomli turlarga ajratiladi.

Bu materialdan tayyorlanadigan buyumlarni o ' t a  yengil, g'ovak yok- 
ko'piksimon holga keltirishning bir necha xil fizikaviy, kimyoviy va rnCx 
anikaviy usullari bor. O 'tga  chidamli buyum tayyorlanadigan qorishma (ar 
alashma) ga qizdirganda parchalanib, gaz hosil qiladigan biror organik yoki 
mineral m odda qo'shish shu usullardan biridir. Kanifol sovuni, saponjn 
kirtish yeiimi, dolomit, sulfat kislota, gips yoki aluminiy kukuni qo'shilgan 
aralashma usti yopiq qoliplarda qizdirilganda ajralib chiqayotgan pufakchalar 
qorishmani ko'piktirib yuboradi. Natijada buyumning tanasi g'ovak bo'ladi

G 'ovak  qatlamlardagi g 'ovakchalar bir-biri bilan tutashib ketgan, ko'pik 
qatlam larda esa ular alohida-alohida g 'ovaklar holida bo'ladi.

Ikkinchi usul shundan iboratki, qorishm a (aralashma) ga koks, neft 
koksi, antra tsit ,  te rm o an tra ts i t ,  to sh k o 'm ir ,  kipik, t o r f  kabi moddalar 
qo'shiladi. So 'ngra qorishm a plastik yoki yarim quruq usulda presslanadi, 
so 'ngra pishiriladi. 500— 1000°C haroratda m azkur organik m oddalar kuyib 
ketadi, ular o 'rn ida  juda  ko 'p  mayda g 'ovakchalar paydo bo'ladi.

Bunday yengil vaznli m ahsulotlar o 'tga  chidamli buyum larning bar- 
cha xususiyatlarini o'zlarida saqlab qolgani holda issiqlikni kam o'tkazadilar, 
shu xususiyatlari bilan boshqa ular o 'tga  chidamli m ateriallardan ustun 
turadilar.

2 .5 . PLA STIK  P R E S S L A S H  U S U L I O R Q A L I S H A M O T L I 
B U Y UM LA R ISH LA B  C H IQ A R IS H

Plastik presslash usulida suv va yoqilg'i ko 'p ro q  sarf  bo 'ladi; bu usul­
da g'isht ishlab chiqarish texnologik jarayoni quyidagi o 'n  to 'r t  operatsi- 
yani o 'z  ichiga oladi:

1) soztuproq yoki kaolin, qum tuproq  yoki oddiy sham otni m aydalash ;
2 ) soztuproq yoki kaolinni quritish;
3) soztuproq va boshqa kom ponentn i tuyish;
4) elash;
5) tortish;
6 ) kom ponentlarn i  quruq holida aralashtirish;
7) namlash va qorish;
8) qorishmani pishitish va uzunchoq  zuvala qilish;
9) zuvalani kesib bo'laklash;
10) xom g 'ishtni qisman qayta presslash;
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11) quritish;
12) pishirish;
13) g 'ish tlarni sortlarga ajratish;

К  14) tayyor g 'ish tlarni om borga joylash.
Q o rish m an i  pishirish  va zuvala  qilish texnologik  ja ra y o n in in g  eng  

m uhim operatsiyalaridan hisoblanadi; bu  ishlar tasmali yotiq presslarda 
j 0 kg /sm 2 gacha bosim ta ’sirida am alga oshiriladi. Pishitilgan uzunchoq  
zuvala (brus) kerakli o 'lcham dag i bo 'laklarga kesilib, u lar yana pressga 
j0 ‘natiladi. Bu qo 'sh im cha  operatsiya 30—40 kg /sm 2 bosim t a ’sirida amalga 
oShiriladi. Pressdan ch iqqan  xom  g 'ish tn ing  sirti tekis, burchaklari to 'g 'r i  
bo'ladi.

O ddiy  shakldagi buyum lar  yar im quruq  holda presslanadi, m urakkab  
shakldagi buyum lar uchun  plastik presslash usuli qo'llaniladi.

Q olip langan  g 'ish t (buyum ) ni pishirish ham  m urakkab  va m u h im  
operatsiya hisoblanadi. Qolip langan (presslangan) buyum lar uzunligi 120 
tn, eni 3 m  va balandligi 2,1 m bo 'lgan  tunnel pechlarda yuqori harora tda  
pishiriladi.

Bunday pechga bir yo 'la  uzunligi 3 m va yukining og'irligi 14 t kela- 
digan 40 ta  vagon joriy  bo 'lad i.  B uyum ni pishirish 1350—1400°C h a ro ra t­
da 40 soat davom  ettiriladi.

P ishirish ja ra y o n id a  100—600°C h a ro ra td a  b u y u m n in g  tark ib idagi 
mexanik, gigroskopik va kimyoviy suv bug 'lanadi,  1000°C va b u n d an  y u ­
qori haroratda  uch m olekula a lum iniy  ( I l l ) -o k s id  va ikki molekula k rem ­
niy (IV)-oksid bo 'lgan  mullit m inerali hosil bo 'ladi. O 'tg a  chidam li m a h ­
sulotlar shu mullit m oddasi tufayli ajoyib fazilatlarga ega.

Tunnelli  pechlar korxonalarning eng  qim m atli  uskunasi hisoblanadi. 
Shunday bir agregatda sutkasiga 350 to n n a ,  yiliga esa 130 ming to n n a -  
gacha o 'tga  chidam li, sifatli m ahsulot olish m um kin.

D u n y o d a  dinasli g 'ish t ishlab chiqarish  m iqdori j ih a t id an  sham otli  
8‘ishtdan so 'ng  ikkinchi o 'r in d a  turadi. O datda , bunday g 'ish tla r  uch u n  
xomashyo sifatida tarkibida 95% krem niy  (IV)-oksid bo 'lgan  tabiiy kvar- 
sitdan foydalaniladi. Kvarsitlarva u lardan tayyorlangan m ahsulotlar k im y­
oviy m oddalar  t a ’siriga chidam li bo 'lad i,  yonm aydi va nani saqlamaydi.

Dinasli g'isht tarkibiga kiradigan kom ponentlardan  yana biri bog'lovchi 
niodda va plastifikator-sulfatli spirt bardasi, ohak suti va boshqalardir . 
Qorishmaga 0 ,2 - 2 ,5 % ohak suti qo 'sh ishdan  maqsad qorishm aning  pish- 
Ish haroratini pasaytirish va elastikligini oshirishdir. Plastifikator m oleku- 
lalari o 'z a ro  t a ’s ire t ish i  natijasida kvarsit m akromolekulalari orasiga kirib 
°lib, oradagi bo'shliqlarni kengaytiradi va kvarsit zarrachalarini o 'rab  oladi.
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Shu tufayli kvarsit zarrachalarin ing o 'z a ro  tortishuv kuchi kamayib, щ. 
bir-birlariga nisbatan  tez va yengil harakatlana boshlaydilar.

Qorishm aga q o ‘shiladigan bog'lovchi m odda va plastifikatorlarning tu • 
va m iqdorini t o ‘g ‘ri tan lashning  katta ahamiyati bor. Chunki,  buyumni п"! 
fiz ik -m exan ik  xossaiari,  yeyilmasligi (pishiqligi) k o ‘p j ih a td an  shun»8 
bog'liq. ga

Bog‘lovchi m o d d a  va plastifikatorlar kam  uchuvchan , erish harorati 
past, hidsiz va kvarsitga yaxshi aralashadigan bo 'lishi kerak.

Dinasli g 'ish t  ishlab chiqarish asosan, quyidagi bosqichlardan iborat-
1) kvarsit, kvars yoki qum tu p ro q n i  kondan  qazib olish;
2) xom ashyoni korxona om boriga tashish;
3) kvarsit yoki kvarsni maydalash;
4) xom ashyoni tuyish;
5) kvarsit kukunini elab, yirik-maydaligi j ihatidan fraksiyalarga ajratish;
6 ) asosiy va q o 'sh im ch a  kom ponen tla rn i  dozalash;
7) kom ponen tla rn i  aralashtirish (qorishm a tayyorlash);
8 ) shixtani presslash;
9) xom dinas g 'ish tn i  quritish;
10) xom  g 'ish tn i  pishirish;
11) pishgan g ‘ishtni sortlarga ajratish;
12) tayyor m ahsulo tn i  om borga  joylash.
X om  g ‘ishtni pishirish juda  m as’uliyatli ja rayon  bo 'l ib ,  bu maqsadda 

tunnel,  gazkam erali,  ay lanm a va boshqa pech lardan  foydalaniladi. Xom 
g'ish t 1400—1450°C harora tda  120—455 soat m obaynida pishiriladi.

Pechdagi harorat  ortgan sari g 'ish t tarkibidagi qoldiq  nam  bug'lanadi, 
organik m o d d a la r  kuyadi va krem niy (IV)-oksid b ir tu rd an  ikkinchi turga 
aylanadi. Natijada  trid imit, m inerallarning igna, p rizm a va nayzasim on  
kristallari paydo bo 'ladi.

Olingan m ahsulo tla rn ing  fizik-m exanik ko 'rsatkichlari yuqori b o ' la d i ,  j 
am m o  p o lim o rf  tu rlarn ing  ko'pligi sababli issiqlikning keskin o 'zgaris l i i  i 
oqibatida u lar ch idam siz bo 'lishi m um kin .

Dinasli g 'ish t tayyorlash uch u n  m urakkab  m ash ina  va uskunalar ta lab ] 
qilinmaydi, am m o  uni pishirish jarayoni uzoq  davom  etishi va ish u n u m i  

pastligi sababli b u nday  g 'ish tlar  biroz q im m atga  tushadi.

Tayanch  s o ‘z va iboralar
S ham ot -  p ishguncha kuydirilgan (k o ‘p incha  9 0 0 -1 0 0 0 °C  li harorat- I 

da) va o lovbardosh buyum lar  ishlab chiqarishda xom ashyo sifatida ishla- I 
tiladigan o 'tg a  ch idam li gil yoki kaolin.
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Sham ot g ‘ishti -  o 'tg a  chidamliligi 1670-1730HC bo 'lgan , tarkibida 
erimaydigan soztuproq  yoki kaolin (bog'lovchi m odda) va oddiy  sham ot 
/suvsizlantirilgan asos) d an  tashkil topgan olovbardosh su n ’iy material.
* Yarim nordon olovbardosh g ‘isht -  tarkibidagi g linozyom ning  miqdori 
28% gacha bo 'lgan  olovbardosh material.

Yuqori glinozyomli g ‘ishtlar — tarkibida aluminiy oksidi k o 'p  bo 'lgan  
^uydirilmagan gilga kuydirilgan kaolin yoki sham ot aralashtirib qorilgan 
loydan quyilgan g 'ishtni maxsus pechda  1450— 1500"C harora tda  pishirish 
y0‘li bilan olinadi.

Kremnezyomli g ‘isht -  k rem nezyom  asosida olingan va yuqori haro -  
ratli sharoitda ishlashga m o'lja llangan su n ’iy olovbardosh material.

0 ‘tga chidamli mahsulotlarning haroratga chidamlilik bo‘yicha turlanishi
-  o'tga chidamli (1580—1770'c), yuqori haroratga chidamli (1770~2000°C) 
v a  juda yuqori haroratga chidamli (2000°C dan yuqori) turlariga ajratish.

Yarimquruq holda presslash -  q o r ish m an in g  nam lik  darajasi past 
bo'lgan soz tuproq  bilan oddiy sham otn ing  yirik-maydaligi va aralashish 
darajasi nazorat etiladigan qoliplash usuli.

G ‘isht pishiriladigan pechlar -  davriy va uzluksiz ishlaydigan asosan 
shamot va dinas g 'ish tlaridan  qurilgan, yukori haroratda  uzoq vakt ish­
lashga m o'lja llangan  xum donlar.

Sinov savollari
1. O 'tga  ch idam li  tosh larn ing  yaratilish tarixi haqida n im a la rn i  bilasiz?
2. Q anday  m ateria lla r  o ' tg a  ch idam li  m ateria llar  deyiladi?
3. O 'tga  ch idam li  g 'ish t  tayyorlashning  qanday  usullarini bilasiz?
4. O 'tga  ch idam li  m ater ia l la r  qanday  tasniflanadi?
5. O 'tga  ch idam li  m ateria lla r  ishlab ch iqar ishn ing  texnologik t iz im ini chizib  

bering.
6. Y ar im nordon ,  sham otli  va yuqori glinozyomli g 'ish t deb  qanday  m ah su lo t-  

larga aytiladi?
7. D inasli g ' ish tla rn i  t a ’riflab bering.
8. S ham ot g 'ishti va dinas g 'ish tin i ekspluatatsiya qilishda n im aga aham iya t  

berish zarur?
9. O 'tga  ch idam li  g 'ish tla r  q an d a y  xum don la rda  quritiladi va pishiriladi?
10. O 'tg a  ch idam li  g 'ish tla r  q anday  haroratga ch idam li bo 'lad i?
11. O ddiy  sham ot va sham ot g 'ish ti  orasida qanday  farq bor?
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I l l  BOB. KERAMIKA VA OLOVBARDOSH QURILISH  
MATERIALLARINING SAMARADORLIGINI OSHIRISH

Keram ika va olovbardosh qurilish m ateriallarining zaxiralarini qidirjb 
topish, kapital qurilishda material sarfini qisqartirishning ham m a yoMlaridanl 
foydalanish va m ehna t  xarajatlari eng kam  boMgan ho lda  eng yuqori sa-l 
maradorlikka erishish ilmiy-tekshirish, loyihalash, qurilish-m ontaj tashkil- 
otlarin ing  ehtiyojlari u ch u n  konstruksiyalar ishlab ch iqarad igan  korxo- 
nalarning birinchi galdagi vazifalari hisoblanadi.

R espub likada  o lo v b ard o sh  b u y u m la rn in g  yetishm aslig i  xomashyo 
zaxiralarini qidirish va tekshirish ishlarini keng miqyosda boshlashga da’vat 
etdi. A ngrendan  topilgan tu p roqdan  olovbardosh buyum lar  ishlab chiqa­
rish m um kin  ekanligi ko 'pg ina  tajribaxonalar va markaziy ilmiy-tekshirish 
institutlari to m o n id an  tekshirib k o ‘rildi.

K eram ika va olovbardosh qurilish materiallari ishlab chiqarish soha- 
sida, u lardan  foydalanish samaradorligini oshirish va tugallanm agan quri­
lish m arketing izlanishlarni yaxshilash kerak. Soha  olimlari va loyihachi- 
larining k u ch -g ‘ayratlari quyidagilarga qaratilgan boMishi lozim:

— o ‘zining m ustahkam ligi, chidamliligi va tannarx in i arzonlashtirish- 
ga do ir  ko ‘rsa tk ichlar b o ‘yicha boshqalarga  q araganda  ustun  turadigan 
samarali keram ika va olovbardosh qurilish m ateria llar yaratish;

— keram ika va olovbardosh qurilish materiallarini moMjallangan joy- 
da ratsional ishlatish va taqchil qurilish materiallarini u la r  bilan almash- 
tirish;

— material va m ehnat resurslarini kam  sarflagan holda in sh o o t la rn i  
samarali loyihalash va t o ‘g ‘ri qurish.

3 .1 . K ER A M IK A  VA O L O V B A R D O S H  Q U R I L I S H  
M A T E R IA L L A R IN I T E J A S H  Y O ‘LLARI

0 ‘zb e k is to n  h u d u d id a  m avjud  boMgan b a r c h a  qu ri l ish  m a t e r i a l '  

la r i  u c h u n  x o m a s h y o l a r ,  y e r  o s t i  b o y l i k l a r i  y a n a d a  c h u q u r r ° 4  
o ‘rg a n ilm o q d a .  T o sh ,  tu p ro q ,  o lo v b a rd o sh  b u y u m la r ,  o h ak to sh ,  quri1’ 
sh ag 'a l ,  asbest,  ke ram ik a ,  sem en t  va sopol b u y u m lar i  u ch u n  xom ashy0
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z a x i r a l a r i d a  quril ish  m a te r ia l la r in i  ish lab  ch iqar ishga  yetarli x o m ash y -  
0lar m avjud.

i A niq lanm agan va o 'rganilayotgan konlarda a n ’anaviy yoki yangi kom - 
pozitsion m ateriallar ishlab chiqaruvchi yirik va o ‘rta korxonalar ishlab
tu r ibd i .

Mineral resurslarni o 'rganish va o 'z lashtirishning zaruriy jihatlari-xom - 
ashyolarni ishlatish borasidagi tu shunchan i  chuqurlashtirish va kengayti- 
rish, to r  yo 'na lishdan  uni kom pleks ravishda qayta ishlashga, ko 'p  kom - 
ponentli qazilmalarni izlash va o 'rgan ib ,  xom ashyo sifatida tavsiya etish, 
bir-biri bilan bog'langan ko 'p  tarmoqli korxonalarni tashkil qilish va shuning 
bilan birga ishlab chiqarish fondini tejash va tabiiy m uhitga kam roq zarar  
yetkazish tom onlarin i  o 'rganish  holda  sanoat ishlab chiqarish darajasiga 
ko'tarish hisoblanadi.

Bizning iqlim sharoitim izda keramika va olovbardosh qurilish m ate r i­
allarini ishlab chiqarishda yoqilg'ini tejashga do ir  imkoniyatlar ko'p. S h u n ­
day qilib, respublika uchun juda  zarur bo 'lgan dinas yoki shamot g'ishtlarini 
ko 'plab ishlab ch iqarishga to ' l a  im koniya t tug 'iladi.  B undan  tashqari,  
keramika va olovbardosh qurilish materiallari ishlab chiqarishda m arke t­
ing tizimini shakllantirish zarur.

Lekin, hisob-kitoblarshuni ko'rsatdiki, barcha ilmiy tavsiflar, texnik yutu- 
qlar va ekologik talablarni hisobga olgan holda qurilish materiallarining sanoat 
tizimini tashkil qilish uchun ajratilayotgan mablag' hozircha yetarli emas.

Bugungi kunda qurilish materiallari korxonalari kapital qurilishning 
ehtiyojlarini va yaqin kelajakda za rur bo 'lad igan  keramika va olovbardosh 
qurilish materiallarining barcha xillarini yetkazib berish kafolatini olishga 
imkoniyatlari yo'q.

Texnik imkoniyatlarni ishga solish va uskunalarni yangilash hisobiga 
korxonalar q u w a tid an  to ' la  foydalanish chora-tadbirlari  ko 'r ilm oqda.

Qurilish inshootlarining tannarxini kamaytirishda bir hajm birligining 
buyum yoki konstruksiya uchun  sarflangan xarajatlar nisbati «materiallar 
Xarajati» deb ataladi va uni to 'g 'r i ,  an iq  hisoblash katta iqtisodiy aham i-  
yatga ega.

Respublikamizdagi yirik qurilishlarga sarflanayotgan m ateriallar xara- 
Jatini bir foizga kamaytirishga erishilsa, xalq xo'jaligidan tushadigan m a- 
halliy darom ad  ancha ortishi m um kin .

Xalq xo'jaligida qurilish yo 'nalishiga eng ko 'p  m iqdorda «m ateriallar 
Xarajati» talab etiladi.
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M a ’Iumki, bir inshootning qurilishiga ketgan jam i xarajatning qariy j 
yarmini qurilish materiallari tashkil etadi. Respublikamiz qurilish san0 ,t - 
uchun  sarflanayotgan m ateria llar xarajatini kamaytirishning asosiy уо‘ца ■ 
quyidagilardir:

— ilg‘or xorijiy texnologiyalarni o 'rganish  ham da  ilmiy-texnik ishlarna 
larga asoslangan yangi qurilish m ateriallarini ishlab chiqarish;

— loyiha ishlarini takomillashtirish;
— sanoat chiqindilari asosida samarali qurilish materiallari ishlab chiqarish-
— xomashyoni qayta ishlashda ham da transport vositalarini yaxshilashda 

tejamkorlikka e ’tibor berish;
— bozor iqtisodiyotiga xos b o ig a n  boshqaruv va x o ‘jalik tizimini tu- 

zish h am d a  moliya ishlarini bozor  sharoitiga moslab qayta ko 'r ib  chiqish.
S am ara l i  k e ra m ik a  va o lo v b a rd o sh  qu ri l ish  m a te r ia l la r in i  ishlab 

chiqarishda m u h im  ishlardan b in  — ularning sifatli b o ‘lishligiga hamda 
og'irligini kamaytirishga erishishdir. Bu esa inshoot va buyum lar uchun 
sarflanadigan kundalik  xarajatni tejashga va transport vositalaridan unumli 
foydalanishga im kon beradi.

Keram ika va o lovbardosh  qurilish materiallarini tejash quyidagicha 
belgilanadi:

— material resurslarining n isbatan cheklanganligi;
— ulardan foydalanish koMamining tobora  ortib borayotganligi;
— fan va texnika taraqqiyoti sharo it ida  te jam korlik  m uam m osining 

keramika va olovbardosh qurilish materiallari ishlab chiqarishni takomil­
lashtirish vazifalari bilan uzviy bog‘lanib ketishi;

— ishlab chiqarish sohalari va o 'z a ro  tiz im ning  bir-biriga murakkab 
bog‘langanligi, shuningdek, keram ika va olovbardosh qurilish materiallari 
ishlab chiqarish m uam m osi va ularning iste’moli o ‘rtasidagi bog'lanishning  
murakkabligi.

Keramika va olovbardosh qurilish m ateria llaridan foydalanish sama­
radorligini oshirish va tugallanm agan qurilish m arketing izlanishlarni yaxi 
shilash uchun:

— korxonalar, b inolar  va inshootla rn ing  qurilish m uddatlarin i amal- 
dagi va boshlang 'ich  m e ’yoriga q a t ’iy rioya qilish;

— kapital qurilish rejalarini quril ish-m onta j  tashkilotlarining mavjud 
im koniyatiga m os ho lda  keram ika va o lovbardosh  qurilish materiallar1 
texnik resurslari va za ru r asboblarni yetkazib berish rejalari bilan balansga 
keltirish;
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— ayni bir vaqtda qurilayotgan inshoot sonini qisqartirish hisobiga ka- 
pital xarajatlarni, m ehna t  va ashyoviy resurslarni eng m uh im  va to 'x tab  
q o l g a n  inshootlarda t o ‘plash;
t  — keramika va olovbardosh qurilish materiallari texnik bazasining rivojlan- 

{ ishini va qurilish sanoatining ishlab turgan quwatlaridan samarali foydalanish- 
n i yoiga qo‘yish va takomillashtirish kabi ishlami amalga oshirish kerak.

Eng ko 'p  voqilg‘i sarflanadigan qurilish materiallariga sopol buyum lar­
ni kiritish m um kin. Yoqilg'ini tejash uchun  texnologik jarayonni hozirgi 
fan-texnika yutuqlariga asoslangan holda joriy etish lozimdir. Jum ladan ,  
issiqlik energiyasining texnologik jarayoniga t a ’sir kuchini oshirish, uskuna 
va mashinalarning ishlash tizimini takomillashtirish, namligi kam bo'lgan 
materiallarni ishlatish, ikkilamchi m ahsulo tla r  va sanoat chiqindilaridan 
foydalanish singari tadbirlar yoqilg'i xarajatini kamaytirishga imkon tug'diradi.

D ev o rb o p  sopol m ater ia lla rn i  ishlab ch iqarishda  loyga y o nuvchan  
ko 'm ir  maydasini yoki yog 'och  qipig‘ini qo 'sh ib , yuqori haroratda  pishir- 
ganda 30% gacha  yoqilg 'ini tejash m um kin .

Yoqilg‘ini tejash uch u n  ishlab chiqarish, tashish, ishlatishda isrofgar- 
chilikka va ch iq indilarning ko 'payishiga y o ‘l qo 'ym aslik  lozim.

B ozor aloqalarin i kengaytirish, Davlat to m o n id a n  rejalashtirishdan 
regionlar orasidagi bog 'lanishga o 't ish  qurilish xom ashyo resurslari ehtiy- 
ojini qondirishda bir qa to r  afzalliklar tug 'diradi.

Ju m lad an ,  yer m aydonlar idan  un u m li  foydalanish, kon zaxiralarini 
yanada ch u q u r ro q  o 'rgan ish ,  ikkilam chi resurslar uyum larin i joylashni 
tashkil qilish va ulardan tezda samarali qurilish materiallarini ishlab ch iqar­
ish, ham da  sanoat qurilish obyektlarini qurishda sezilarli darajada nazorat 
ishlarini kuchaytirish zarur.

3.2. Q U R IL T SH D A  M E H N A T  X A V F S IZ L IG IN I TA’M IN L A S H

Qurilish xalq xo'jaligining m uhim  tarm oqlar idan  biri bo 'lib , turli xil 
bunyodkorlik ishlarini bajarish va bu ishlar uchun tayyorgarlik jarayonida m u ­
rakkab va ko'pqirrali tashkiliy-texnologik muammolami hal etishni taqozo etadi.

Qurilish ishlarining o 'z iga  xos xususiyati qisqa m uddatli  texnologik 
jarayonlar u ch u n  taalluqli bo 'lgan  ish joylarining tez- tez  o 'zgarib  turili- 
shi, turli xil qurilish mashinalari,  asbob-uskunalar, m oslam a va j ihozlardan 
foydalanish ham da tashqi muhitning nom aqbul sharoitlarda ishlash zarurligi 
bilan tavsiflanadi.
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Bu hoi ishlab chiqarishda ishlayotgan kishilar uch u n  xavfsiz va sog‘i0 
m ehnat sharoitlarini yaratib berish, zam onaviy  texnika va texnologiya )ar 
ni ishlab chiqish ham da  qurilishda m ehna t  muhofazasi tadbirlarini am ai 
ga oshirishga b o ‘lgan talablarni kuchaytiradi.

Keramika va olovbardosh qurilish materiallarini tashkiliy va texnologj^ 
jihatdan ilg‘o r  usullarini qo 'llash , ishlarni ilmiy asosda tashkil qilish. 2a_ 
monaviy qurilish m ashina-m exanizm larin i,  jihozlar va turli moslamalardan 
samarali foydalanishni, o rtish-tush irish , m ontaj  va pardozlash  ishlarida 
ishchilarning m ehnat sharoitlarini yengillashtirib, baxtsiz hodisalar sonini 
ham  kamaytirib borish, m ehnat xavfsizligiga rioya qilish hozirgi paytdagi 
e ’tiborga loyiq m asalalardan biridir.

Ishlab chiqarishda yuz bergan turli shikastlanishlar, y a ’ni baxtsiz hodi­
salar quyidagi sabablar tufayli sodir b o ‘ladi:

— tashkiliy — qurilish m aydonchasida  ishning yornon tashkil qilinishi, 
ishchilarning m ehna t  muhofazasi bo 'y icha  yaxshi o 'q im aganlig i,  ish va 
dam  olishga rioya qilinmasligi, ishchilarning boshqa kasblar b o ‘yicha ham 
ishga q o ‘yilishi va ishlab chiqarish texnologiyasining buzilishi;

— texnikaviy — sozlanm agan havoza, supalar, asboblar va m oslam a­
lardan foydalanishi, shuningdek, qurilishning nosoz m ashina-m exanizm - 
lari, yuk oluvchi m oslam alar va jihozlarn ing  ishlatilishi;

— sanitar-g ig ien ik  — ish joy larin ing  yetarli da ra jada  yoritilmasligi, 
havoning chang lan ish i,  vagon-uy la rn ing  yaxshi j ihoz lanm agan lig i  yoki 
bu tunlay yo'qligi;

— fiziologik va psixologik -  bajarilayotgan ishga e ’tiborsiz qaralishi, 
ishchining o ‘z faoliyatiga bo 'lgan  nazora tn ing  b o ‘shligi (m asa ian , yosh 
ishchining ortiqcha urinishi, yuqorida  belbog‘siz m ontaj qilish).

M e h n a t  m u h o fa z a s i  b o ‘y ich a  k o m p le k s  ta d b i r la rn i  re ja la sh t ir a -  

yo tganda  faqat ish sharo it la r in i  sog 'lo m lash tir ish n ig in a  em as ,  balki iq ti­
sodiy  nati ja larn i h am  hisobga olish lozim . Yangi texn ika  va texnologi- 
yalar, m eh n a t  xavfsizligining ilmiy isbo tlangan  qo ida lar i  va n orm alar i ,  
yuqori  m alak a li  x o d im la r ,  s h u n in g d e k ,  tex n ik  v o s i ta la rd a n  sam arali  
foydalan ish  quril ish  m ay d o n c h a la r id a  h a m ,  loyiha hujja tla rin i ishlab  
ch iq ish d a  h am  m e h n a t  xavfsizligi m u a m m o la r in i  hal e t ish n in g  zarur  
om illar i  h isob lanad i.

M ehna t m uhofazasi b o ‘yicha ishlab chiqilgan tadbirlar  loyiha tashkil-  
otlari va qurilish m aydonlar idagi m u h an d is - tex n ik  x o d im la r  o ‘z sohalari
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t>o‘y ich ag in a  em as ,  balki m eh n a t  m u hofazas i  va y o n g 'in  xavfsizligi 
b0‘yicha h am  nazariy  tayyorgarlikka ega boMganlaridagina yaxshiroq 
saIn ara  beradi.

Tog* j in s la r in i  yuqori  h a ro ra td a  er it ib ,  quril ish  ashyo lar i  ish lab 
chiqarishda chang, shovqin, ayniqsa, ish joyidagi issiqlik inson sog‘lig‘iga 
salbiy t a ’sir k o ‘rsatadi. Kvars qumi va boshqa tog‘ jinslari eriganda o ‘zidan 
zararli gazlar chiqarmaydi.

Ayrim tog‘ jinslari eriganda o 'z idan  oltingugurt +  vodorod gazi chiqara- 
ji. Shuning uchun  ishchilarning ish vaqti kamaytiriladi, u lar maxsus ki- 
yim-kechak va sut bilan t a ’minlanadi.

Bunday  qurilish ishlarida asosiy e ’t ib o r  shovq in-suron  va changni 
kainaytirishga qaratilishi zarur. Toshlarn i maydalash  va tuyishda k o ‘p 
miqdorda krem nezyom  (SiO,) changlari chiqadi. Bu esa inson tanasidagi 
silikazom kasalligini paydo qiladi. Masalan, granit toshlarini qayta ishla- 
g a n d a  (qazib olish, maydalash, tuyish, silliqlash va h.k.) S i 0 2 changlari 
69 -75%  ni, qum toshda  esa 9 3 -9 5 %  ni tashkil etadi.

Ishch ila r  ishlayotgan m uh itn i  toza  tutish nafaqat ishlab chiqarish, 
shuningdek, qurilishning iqtisodiy samaradorligini ham  oshiradi. Shov- 
qinni kamaytirish uchun uning y o ‘liga yog'och yoki tovush o 'tkazmaydigan 
shchitlardan to 's iq lar  qurish talab etadi.

Qurilish materiallarini qayta ishlashni avtomatlashtirish, shuningdek, 
shovqinli texnologiyalarning o ‘rniga uzoqdan boshqaruv tizimini joriy etish 
kerak.

[■' Aksariyat tabiiy tog‘ jinslarini qazib olish ochiq usulda olib boriladi. 
Buning uch u n  foydali tog‘ jinsi qatlami ustidagi tuproq qatlami olinib, bir 
joyga to 'p lanad i.  Keyin tabiiy tosh qazib yoki arralab olinadi. Qazish yoki 
foydali tosh  materiallarni tashish ishlarida band boMgan ishchilar maxsus 
shaxsiy chang  yoki shovqin ushlagichni ishlatishlari zarur.

Texnologiya jarayoni yuqori harorat bilan bogMiq b o ‘lganligi tufayli 
yong‘indan  saqlanish choralari ko'rilishi shart.

Suyuq holatdagi ( Р 0 0 -1 3 0 0 ° С )  toshloq yoki tog‘ jinsini qoliplarga 
4uyganda yoki d o n a-dona  holda sovitilganda m ehnat muhofazasi qoidalar- 
'ga toMa rioya qilish kerak.

A tro f-m uhitn i  muhofaza qilishda bunday  texnologiyalar chiqindi yoki 
•kkilamchi resurslarni qayta ishlaydigan sikllar bilan ta ’m inlangan boMishi
l°zim.
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3.3. M E H N A T  VA A T R O F -M U H IT  M U H O F A Z A S I

Respublikamiz 0 ‘rta Osiyo davlatlari ichida keramika va olovbardosh 
qurilish ashyolarini ishlab chiqarish b o ‘yicha yetakchi o ‘rinni egallaydi. 
Bu sohada ishlayotganlarning sog‘lig‘ini saqlashga va nafas olayotgan 
m uhitni toza tutishga alohida e ’tibor berilmoqda.

M ehnatkash larn ing  sog‘lig‘ini saqlash, m ehnat sharoitin ing bexatar 
boMishini t a ’minlash, kasb kasalliklarini va ishlab chiqarishda sodir  b o ‘la- 
digan baxtsiz hodisalarning oldini olish hukum atim izning asosiy g ‘am x o ‘r- 
liklaridan biridir.

Biroq, m am lakatim izda keramika va olovbardosh qurilish ashyolarini 
ishlab chiqarishning hozirgi holati texnika xavfsizligi va m uhitn ing  sog‘lom 
b o ‘lishini t o ‘la t a ’minlamaydi.

Keramika va olovbardosh qurilish ashyolarini ishlab chiqarish texnolo- 
giyalarida yetarli darajada dunyo andozalariga rioya qilinmasligi, loyihaga 
ko ‘ra qurilish m ajmualarini to ‘la ishga tushirmaslik h am da  xomashyolar- 
ni kompleks ishlatmaslik kabi nuqsonlar xalq xo‘jaligida chiqindilarning 
k o ‘payishiga sabab b o ‘lmoqda.

M a ’lumki, respublikamiz xalq x o ‘jaligida minglab h ar  xil m ahsulotlar 
ishlab ch iqar i lm oqda .  Buning u ch u n  tayyor m ah su lo tn in g  hajm iga nis- 
b a tan  ju d a  k o ‘p m iq d o rd a  x o m ash y o la r  ish la tilad i.  Shu  b i lan  birga 
texnologik  ja ray o n n in g  h ar  bir bosq ich ida tegishli m iq d o rd a  chiqindi 
chiqadi.

B archa ch iq ind ila r  m ineral va organik  guruhlarga b o 'l in ad i .  Xalq 
xo‘jaligining ham m a sohasidagi mineral chiqindilar qurilish ashyolari sa- 
noati uchun ishlatiladi. Shuningdek, chiqindilar kimyoviy tarkibiga ko‘ra 
silikatli, karbonatli, ohakli, gipsli, temirli, ishqorli turlarga bo ‘linadi. Chi­
qindilarning asosiy qismini silikatlar va alumosilikat kalsiy va magniylar tashkil 
etadi. Chunki, Yer kurrasining 86,5% tabiiy silikatlardan iborat.

Keramika va olovbardosh buyum larni ishlab chiqarishda qoMlanila- 
digan, vaqt o ‘tishi bilan eskirgan texnologiyalarda chang chiqishi va shovq in  
darajasi yuqoridir.

Xomashyolarni tashish, maydalash va tuyishda chiqadigan chang va 
shovqindan m uhofaza qilishda texnika xavfsizligi qonun-qoidalariga  ri­
oya qilish kerak.

H ar bir ishchi tibbiy k o ‘rikdan o ‘tgan, xavfsizlikni t a ’minlashga doir 
maxsus malaka oshirish kurslarida o ‘qigan va tegishli guvohnom aga ega
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b o ‘lishi lozim. Ishga tushishdan aw al ishchi boshlang‘ich ko‘rsatma oli- 
shi va usta nazoratida bo ‘lishi kerak.

Organik  bog‘lovchi materiallar bilan ishlaydigan ishchi maxsus kiy- 
im -bosh ,  poyabzal ham da shaxsiy q o 'lq o p ,  respirator, m uhofazalovchi 
k o ‘zoynak  va aptechkalar bilan t a ’minlanadi.

M ehna t  muhofazasini boshqarish tizimi quyidagi masalalarni o ‘z ich- 
iga oladi:

— m eh n a t  muhofazasi ishini rejalashtirish, bu jam o a  shartnom adagi 
m eh n a t  muhofazasi b o ‘yicha kelishuv va m ehnat muhofazasi sharoitini 
yaxshilash h am d a  san itariya-sog‘lom lash tir ish  tadbirlar in ing  kom pleks 
rejalariga asoslanadi.

— m ehna t  muhofazasi b o ‘yicha yuklatilgan vazifa va burchlarni baja- 
rish qurilish m e ’yoriy qoidalari va m ehnat muhofazasi b o ‘yicha ko‘rsat- 
malarga b inoan  aniqlanadi.

— m ehnat muhofazasi holatini nazorat qilish va baholash, bunda asosiy 
nazorat shakli uch bosqichli -  m a ’m uriy-jam oat nazorati, davlat nazorati 
va m ehna t  xavfsizligi nazorati hisoblanadi.

Bulardan tashqari m ehnat xavfsizligini t a ’minlash va unga rioya etishda 
ishch ila r  h a m d a  m uhand is - texn ik  x o d im la rn ing  m as’uliyatini oshirish 
u ch u n  m eh n a t  m uhofazasini boshqarish  tiz imini joriy  etish jarayonida 
in tizomiy choralar  ham  q o ‘llash maqsadga muvofiq b o ‘ladi.

Ishlab chiqarishda baxtsiz hodisalar sonini kamaytirish, ishchi va xiz- 
m atchilarning hayotini, sog‘lig‘ini saqlab qolish uchun m ehnat muhofazasi 
b o ‘yicha javobgar shaxslarning m as’uliyatini oshirish, xavfsizlik texnikasi 
qoidalariga rioya qilish ustidan nazoratn i kuchaytirish, ishlovchilarning

J bexatar mehnat qilishlari uchun qulay shart-sharoitlar yaratib berish mehnat 
m uhofazasin ing  asosiy masalalaridir.

Tayanch so ‘z va iboralar

0 ‘zbekistonning yirik keramika korxonalari -  Toshkent, Sam arqand, 
Quvasoy va Xiva chinni ishlab chiqarish: Rishton, Toshkent, Sam arqand, 
Angren, Andijon, Chimboy, G ‘ijduvon, Xiva va Termiz kulolchiiik buyum ­
lari zavodlari.

Olovbardosh material -  1580°C li harorat va erigan metall (shisha, 
sem ent va h.k.) t a ’siridan yemirilmaydigan, o ‘tda yonm aydigan, suvda 
Zanglamaydigan o ‘ta pishiq su n ’iy tosh.
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Olovbardosh tabiiy material — granit, ohaktosh, dolomit, qum tosh  kabi 
yuqori haroratga chidamli tabiiy mineral yoki m inerallardan tashkil to p ­
gan kompozitsiya.

Olovbardosh materiallar tasnifi — olovbardosh materiallar olish uchun 
ishlatiladigan xomashyo va tayyor mahsulotning fizik va kimyoviy tabiatiga, 
ularning kimyoviy-mineralogik tarkibiga ham da tayyorlash texnologiyasiga 
asoslangan va sakkiz guruh (kremnezyomli, alumosilikatli, magnezialli, xromit-
li, sirkonli, uglerodli, oksidli va oksidsiz modda) ga ajratilgan turlash.

Aylanma pech -  xom g'ishtni yuqori haroratda pishirib olish uchun 
ishlatiladigan qurilma.

Tunnelli pech — xom g 'ishtn i yuqori haroratda q o ‘l kuchisiz pishirib 
olish uchun  ishlatiladigan qurilma.

Kasb kasalligi — m ehnat qilish jarayonida kishi organizmiga salbiy t a ’sir 
etadigan ishlab chiqarishning nom aqbul omillari.

Zaharli moddalar -  inson o rgan izm in i zaharlashga q o d ir  bo 'lgan  
moddalar.

Sinov savollari

1. Qurilishda samaradorlikni oshirish yoilarini bayon qiling.
2 . Issiq-quruq iqlim sharoitida quyosh energiyasidan foydalanish.
3. Olovbardosh buyumlar deb qanday mahsulotlarga aytiladi?
4. Olovbardosh buyumlar qanday texnologik tizimda ishlab chiqariladi?
5. Olovbardosh buyumlar tasnifini keltiring.
6 . Nimalar inson sog‘lig‘iga salbiy ta’sir ko‘rsatadi.
7. Inson sog‘lig‘iga salbiy ta’sir ko‘rsatadigan omillarni keltiring.
8 . Qanday sharoitlarda yong‘indan saqlanish choralari ko‘rilishi shart?
9. Havoni muhofaza qilish choralari ko‘rilmaganda eng zararli chiqindilar 

sement ishlab chiqarishda necha foiz hosil bo‘ladi?
10. Har bir ishchi tibbiy ko‘rikdan o ‘tgach, xavfsizlikni ta’minlashga doir max­

sus malaka oshirish kurslarida o‘qigandan keyin nimaga ega bo‘lishlari lozim?
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