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KIRISH

Respublikantizning moddiv-texnika bazasini yaratish hamda
xalg moddiy farovonligini yanada oshirish vangi resurslar man-
baini izlab topishni talab etadi. Bu esa ijtimoiy ishlab chigarishni
vivgjlantirish, jonli va moddivlashgan mehnatni tejash, kapital
mablaglar va asosiy ishiab chigarish fondlaridan unumli foy-
dalanish masalalarini asosiy o‘ringa qo‘yadi. Bunday masalalarni
hal gilishda igtisodchilarning roli katta.

lgtisodchilar resurslardan ustalik bilan foydalanishni, xo‘jalik
fioliyatida yuz berayotgan o‘zgarishlarni o'z vagtida hisobga olishi,
ishlab chigarish darajasini bozor ehtiyoji va talabi bilan bog‘lay
olishi, xo'jalik hisob-kitoblarini puxtalashi, xalg xo'jaligining
barcha tarmoqlarida yangi texnika va texnologiyani jadallik bilan
ishlab chigarishga joriy eta bilishi kerak.

Buning uchun iqtisodchi ma’lum darajada texnikaviy bilimga
¢ga bo'lishi, ishlab chigarish texnologivasini bilishi shart. [shlab
chigarishni to'la bilmaydigan, fagat ragamlar bilan ish ko‘radigan
wtisodchy yuz berayotgan o‘zgarishlarning sabablarini tushun-
maydt va natjada masalani to‘g‘ri hal gila olmaydi, gabul qilin-
san qarorlarm asoslab bera olmaydi.

Muhandislik bilimlari, texnika taraggiyotidagi ilg‘or tajriba
hamda texnikaning hozirgi yutugtari iqtisodchiga sanoatda sodir
bo'layotgan vangidan-yangi o'zgarishlarni tushuna olish va ularni
yetarli darajada baholay bilishiga to'la imkon beradi.

Texnologiya asoslari va ishlab chigarishni tashkil qilishni yax-
shi bilgan holdagina xo'jalik faoliyvatini sifatli tahlil qilish, ishlab
chigarish xarajatlarini aniglash hamda uning rezervlarini ochib
herish, rejalashtirish, normallashtirish, molivaviy ishlarni amalga
oshirish va demak, muhim xalg xo‘jalik masalalarint to’g‘ri hal
(qilish kam mehnat va mablag® sarflab, yuqon lshlab Chl(]dl’lSh
natyalariga erishish mumkin. - ) '

Ana shunday muhim faniardan biri texnnloglyd ﬁm bo llb Lk
xomashyolarning olinish usullari va u[arg't ISh]DV benb iste’'mol
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buvumlariga voki ishlab chigarcish vositalariga ayvlantirishdagi
texntk usultarnt o'raatadi.

lgtisodiy nazariva, fizika, kimyo, energetika, statistika va
shunga o'xshash muhandislik, igtisod fanlarining goida hamda
usutlarini keng go'llash orgali texnologiva (ani ishiab chigarish
Jarayonlarining mohivatini, hodisalar gonunivatini ochib beradi
hamda bu qonundyatning amalty magsadlar uchun ishlatilish
solid vo chegarasim anigiab beradi. Texnologiva bu bilan eng
ratsional ishlab chigarish jarayonlarini tashkil etish va ularni
ro’vobga chigarishda aptimal sharoitlarni yaratishga yordam be-
radi.

Hozirgi kun va davlatimizning tadbirkorlar oldiga gorvadigan
talabi — Fan va tlexmska vutuglaridan fovdalanish asosida Kam ope-
ratsivali, Kemxarajal va chigitsiz texnologiyva jarayonlaridan keng
foydalanish. tabiiy, sun'iy xomashyolardan kompleks foydalanish
asosida stlth va ragobatbardosh mahsulotlar ishiab chiqgarish,
Ishlab chigariigan mahsufotlar bozorda o'z xaridorini topa bili-
shidadir. Flozirgi zamon tan va texnikasi xomashyoni qayta ish-
fash uctiue Juda ko'p ustul va vositalardan foydalanish tmkonini
beradi. L.ekin vazila mavjud imkonivatlardan foydalanilgan holda
eng uoumli va samarali ishlab chigarish jarayonlarini taniay bi-
Lishdan iborat. Bu vazifanm texnika vie iquisodiyotni bir-biri bilan
bog lab oith borilgandagina amalga oshirish muimkin.

Agar texnika va texnologiva, ragobat, muhandislik nugtayi na-
saridan qaraladigan botlsa, texnologik jaravonlarni amalga oshi-
rish, mashina va jihozlarni vaxshitash imkoniyatlari faqat tabiiy
anfar gqonutuyatlariga asoslanads, Lekin texmkadagi konstruktiv
vi texnologik o'zgarish imkonivatlarint amaliy ishlab chigarishda
keng joriy ctish uchun unga tegishli igtisodiy asoslar tayyorlash
zarur, chunks texnika va texnofogiyaning uzluksiz takomil{ashi-
shi [igat texmika talablarigaging emas, balki igisodiy talablarga
bam Javob berishi kerak., Har ganday texnologik muammeo, har
ganday texnik yangilik fagat yugori darnjadag samaradorligi hi-
sobga olingandaging va vetarli dargjada igtisodiy sharoitlar tay-
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vorlangandagina to'g'ri tushunifishi, hal etilishi va amaliy jihat-
dan jorty etilishi mumkin.

Igtisodiy va texnologik fanlarning asosiy gonunivatlarini bir-
birl bilan asosli bog'lab olib borishgina xo%)alik rivojlanishining
eng to'grt vo'llarini anigiab olishga imkon beradi. Binobarin,
iqtisodiy oliy o'quv vurtining ishlab chigarish ta’lim vo'nalishi
o'quy dasturiga ko'ra <«Ishlab chigarish texnologivalari» fani
o'qitiladi. O'quv go'llanmant yozishda ishlab chigarish ta’him
yonalishi bo‘vicha tayyorlangan namunaviy o‘quv dasturi asos
qilib olingan.

Ma'ruzalar matnlarining asosiv maqgsadi islhtlab chiqarishga
Ixtisoslashgan talabalarga texnologiyaning asosity vazifa va tu-
stiunchalaring, texnika va texnologivani rivoplantivish hamda
sanoatni tashkil etish masalalarini, muhim sanoat tarmoglari
texnologivasi va sanoatda ishlab chigariladigan muhim mahsulot-
lar bilan texnologik jarayonlarni boshqgarishda aviomatlashtiriigan
sistemalarni go‘llash asoslarini tanishtirishdap iborat.



I bob. ISHLAB CHIQARISH TEXNOLOGIYALARI
FANIGA KIRISH

1.1. Fanning predmeti va mazmuni

Texnologiya — termini fanga birinchi marta 1872-yili kiritil-
gan bo'lib, u grekcha «fexnos» — san’at yoki hunar va «logos» —
fan so‘zlaridan tarkib topgan. Shunday gilib, bu so‘zning lo'lig
ma’'nosi «hunar fani» demakdir. Bu fan xomashyolardan keng
miqyosda xalg iste’mol buyumlari va mahsutotiariga hamda ish-
lab chigarish vositalariga aylantirish jarayonlarini o‘rgatadi. Ma-
salan, rudalardan metallar olish, paxta tolasidan gazlamalar ishlab
chigarish, donlardan ozuga mahsulotlari olish, mctallarga ishlov
bertsh hamda turli kimyoviy mahsufotlar ishlab chigarishda sodir
bo‘ladigan barcha jarayonlar shular jumlasidandir. Shu bilan birga,
ana shu mahsulotlarni olishda iqtisodiv jihatdan qulay yo'larni
izlab topadi. Qayta ishlash vaqtida yuz beradigan jarayonlar fizik-
mexantk va Kimvoviy bo'lishi mumkin. Shuning uchun ishlab
chigarishning barcha turlari ikki katta texnologiyaga: mexanik
texnologiya hamda kimyoviy texnologiyaga bo'lib o'rganiladi.

Mexanik texnologiva xomashyoni gayta ishlash vaqtida mate-
riallarda {chuqur ichkl kimyoviy o'zgarishlarsiz) sodir bo'ladigan,
tashqi shakli va o'lchamlarining hamda, ba’zan fizik xossalarining
o‘zgarishi bilan bog'iq jarayon va usullarni o‘rganadi. Masalan,
metalldan tishli g'ildirakcha ishiash yoki paxta tolasidan gazlama
ishlab chigarish shular jumlasidandir. Bunday ishlab chigarishlar-
da asosan fizik o‘zgarishlargina sodir bo‘ladi.

Kimyoviy texnologiya boshiang'ich moddalarning kimyoviy
tarkibi va ichki tuzilishining o‘zgarishi bilan bog'lig jarayonlarni
o‘rganadi. Masalan, tabiiy gazni kimyoviy qayta ishlash natijasida
hosil bo'ladigan metandan vodorod, etilen, atsetilen, metil spirti
va boshga mahsujotlar olish mumkin.

Sanoat tarmoglari texnologiyasining asosiy vazifalaridan biri
bu jarayonlarning optimal variantlarini ishlab chigishdan, ya'ni
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kam mablag® sarflab, mahsulot migdori va sifatini oshiradigan as-
bob-uskunalar, agregatlar yaratish, shu mahsulotlarni tayyorlash
uchun kerakli materiallar tanlash, jarayonlarning ratsional sxema-
larini tuzish hamda bu jarayenlarga mos texnologik parametrlar,
harorat, bosim, sikining uzluksiziigi va boshqgalarni tanlashdan
iborat. Har ganday ishlab chigarishning texnologik darajasi uning
tqtisodiy ko‘rsatkichlariga ta’sir etadi, shuning uchun igtisedchi-
lar hozirgi zamon texnologiyasidan yetarli darajada ma’lumotga
cga bo'lishlari kerak. Sanoat tarmoglart texnologiyasi va tshlab
chigarishnt tashkil gilishni yaxshi bilgan holdagina xo‘jalik faoli-
yvatini sifath analiz gilish, ishlab chiqarish xarajatiarini aniglash
hamda uning rezerviarini ochib berish, rejalashtirish, normal-
fashtirish, moliyaviy ishlarni amaiga oshirish va demak, muhim
xo‘jalik masalalarini to‘g‘ri hal qilish, kam mechnat va mablag’
sarflab yugori ishlab chigarish natijalariga erishish mumkin.

1.2. Ishlab chigarish va uning jarayonlari

Sanoat moddiy ishlab chiqarishning yetakchi tarmog'i bo'lib,
u butun xalg xofjaligining rivojlanishi darajasini belgilab bera-
di. Sanoatda ishlab chigarish qurollari va vositalari hamda xalg
iste’'moli mollarining asosiy qismi bunyvod etiladi. Mehnat pred-
meti (kishl mehnati yo‘naitirilgan buyum)ga bo'lgan ta'sir xarak-
teriga qarab sanoat konchilik sanoalti va ishlov berish tarmoglariga
bo‘linadi.

Birinchi tarmoq, ruda, ko‘mir, neft, gaz va boshga tabiiy xom-
ashyo gazib olish, gidroelektrostansivalar va boshqga korxonalarni
0‘z ichiga oladi.

tkkinchi tarmogga esa qora va rangli metallar, prokat-
lar, kimyoviy va neft-kimyo mahsulotlari, gurilish materiallari,
o‘rmonchilik, ozig-ovgat va boshga xalq iste’'moli mollari mah-
sulotlary 1shlab chigarish korxonalari, atom, issiqlik elektrostan-
styalari kiradi.

(O‘zbekistonda sanoatning quyidagi tarmoqlari muvofiq ra-
vishda rivojlanib bormoqda:



A) metallurgiya kompleksi;

B) mashinasozlik kompleksi;

D) neft-kimyo kompleksi;
E) agrosanoat kompleksi;
Sanoatning rivojlanishi dinamik xarakterga ega bo'lib, unda
doimo o'zgarishlar sodir bo‘lib turadi. Buni 1.1-jadvaldan ko‘rish

mumkin.
] 1 1-jadval
] oo 2014 2012 2013
Korxcm‘a]ar SORI, 5 16 17 138
mingta |
Sanoat mahsulotiarn : A
. 2830.8 44940 61275 [ 8123,2
_ mird so'mda |
Sanoat ishlab chigarish
xodimiarining o'rtacha (6978 697.8 646,8 | 6248
___soni, ming kishi
Foyda, zarar (-) 117,3 2278 354,5 | 5498
mird. so'm
Mahsulotning renta-
beilik darajasi % larda | 3L 30,9 30,2 . 32,6
[shiab chigarilgan
mahsulotning o'sish |10, ¢ 083 | 1060 | 1094
surati, oldingi yilga
nisbatan % larda |
Shu jumladan: -
qazib olish sanoatida 1 1024 101,6 100.4 | 1060
_ishlov berish sanoatida | 108.6 109.8 107.6 110,2

Sanoat ishlab chigarish o'zaro bog'lig bo'lgan mehnat jarayon-
lari va tabiiy jarayonlar yig'indisidan iborat. Bu jarayonlar yor-
damida korxonaga keltirilgan xomashyoga ishlov berishda ular-
ni tashishga, ko‘chirishga, nazorat gilishga, ishlab chigarish
uchun zarur bo'lgan jihozlar va turli xil energiya bilan ta’minlash
uchun juda ko'p mehnat sarf gilinadi. Shunday qilib, ishiab
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chigarish jarayoni texnologik, transport, energetik va shu kabi
bir gancha jarayonlardan tborat bo‘ladi. Lekin ishlab chigarish
asosini texnologik jarayonlar tashkil etadi. Texnologik jaravonlar
yordamida xomashyo ishlab chigarish mahsulotiga aylantiriladi.

Texnologik jarayonlar turli prinsip asosida, masalan, ish-
latilayotgan xomashyo turiga ko‘ra {neft, o'simlik va hayvonot
xomashyolari texnologivasi), olish usullariga ko‘ra {(oksidlash,
qaytarish, elektrlash, suyultirish va hokazo), ishlatilishiga ko‘ra
(qog'oz, plastmassa va qurilish materiallari texnologiyasi) tasnif-
lanadi.

Texnologik jarayonlar quyidagi turfarga bo'linadi:

b davriy jarayon;

2) uzluksiz jarayon;

3} kombinatsivalashgan {davriv, uzluksiz) jarayon.

Davriy jarayonda kerakli migdordagi xomashivo apparatga
tushiriladi, texnologik jarayonlar o‘tkaziladi va tayyor mahsulot
chiqarib olinadi. So‘ngra apparatni yuvib, tozalab, yana yang
xomashyo tushiriladi va yuqoridagi jarayonlar takrorlanadi. Bu
ish ko'p marta qaytariladi. Davriy jarayonga davriy ishlaydigan
pechlarda g'isht pishirish va po‘latga termik ishlov berish jara-
yonlarini misol qilib olish mumkin.

Uzluksiz jarayonlarda apparatning hamma qismlarida kerakl:
parametrlar (harorat, bosim va hokazo} o'zgarishsiz saglanadi.
Apparatga bir tomondan to‘xtovsiz sur’atda xomashyo tushirib
turiladi va gayta ishlanayotgan material ketma-ket bir gancha
bosqichlardan o'tib, tayyor mahsulot sifatida ikkinchi tomondan
to'xtovsiz ravishda chigarib turiladi. Bunday apparatlarda uziuk-
siz jarayonlar ma’'lum vaqt davomida to‘xtovsiz ravishda olib bo-
riladi. Ba'zan uzluksiz jarayonlarda apparatga xomashyo bo‘lib-
bo'lib tushiriladi, tayyor mahsulot ham alohida-alohida chigarib
olinadi, lekin umumiy jarayon to'xtatilmaydi, ya’ni uzluksizligi-
cha qoladi. Bunday jarayonlar kombinatsiyalashgan yoki uzluksiz
davriy jarayonlar deb vuritiladi (domna pechida cho‘yan, marten
pechlarida po‘lat suyuglantirib olish va hokazo jarayonlar).

9



Yugqorida qayd etilgan jarayonlardan uzluksiz jarayon igtisodiy
jthatdan bir muncha samarali hisoblanib, u quytdagi afzalliklarga
ega;

1) Apparatga xomashyo tushirish va tayyor mahsulotni chiqa-
rib olish davomida apparat sovimaydi va uni kerakli darajagacha
qizdirish uchun go‘shimcha yoqilg'i hamda energiya sarflanmaydi;

2) Jarayonlarni maksimal darajada mexanizatsivalashtirish va
avtomatlashtirish mumkin;

3) Jaravonlardan ajralib chigayotgan gazlar issigligidan takror
foydalanish mumkin;

4) Texnologiva rejfimining doimiyligi natjasida apparatning
ish1 vengillashadi, uni fovdalanishga topshirish bilan bog'lig
bo‘lgan xarajatlar kam, ishlab chigarilayoigan mahsulot sifati
yaxshi bo‘ladi.

Texnologik jarayonlarda reaksiyaga kirishayotgan birikmalar
ogimining yoki bu birikmalar ogimi bilan issiglik ogimining turli
xil yo‘nalishlari uchraydi. Shu ogimlarning yo'nalishiga ko‘ra ja-
rayonlar to'g’ri yoki parallel ogimli, garama-garshi ogimli va ke-
sishma oqimli bo‘ladi.

Issiq gazlar

Qattiq modda Qattiq modda

= =

1.1-rasm. To‘g‘ri (a) va teskari (b} oqimli jarayonlar sxemasi.

To'gri yoki paratle] ogimli jarayonlar reaksivaga kirishayotgan
birikmalar voki bu birikmalar bilan issiglik ogimi bir tomonga
vo‘nalishi bilan xarakierlanadi. Qiya o¢‘rnatilgan quvurli quri-
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tish pechi bu jarayonga misol bo‘la oladi. Bunda quritilishi kerak
bo'lgan sochiluvchan material — tuprog voki mayda tosh, qum
bilan issiq havo oqimi harakati bir tomonga yo‘nalgan bo'ladi.
(1.1, a-rasm).

Qarama-qgarshi ogimli jarayonlarda birikmalar voki birikmalar
bilan issiglik ogimi bir-biriga garama-garshi yo'nalishda harakat
giladi. Misol uchun bunga ham giya o'rnatilgan quvurli quritish
pechini olamiz, lekin bunda sochiluvchan material yugoridan
pastga, issiq havo oqimi esa unga qarshy, ya’ni pastdan yugqoriga
garab harakatlantiriladi. (1.1, b-rasm).

Sovuq suv

LAY

Issiq gaz

1.2-rasm. Kesishma ogimli jarayonlar sxemasi.

Kesishma oqimli jaravonda materiallar yoki material bilan is-
siglik oqimi harakatlari bir-biri bilan burchak hosil qilib kesi-
shadi. Bu jarayonda issiglik almashtiruvchi apparatlarda gazlarni
(suvugliklarni) sovitish (isitish)ni misol qilib keltirishimiz mum-
kin. Bunda issig havo gorizontal quvur orqali o‘tkazilib, unga
sovuq suv oqimi yog'dirib turiladi (1.2-rasm).

Materialiarnt gayta ishlash soniga ko'ra jarayonlar orasi ochiqg
yoki to'g‘ri va aylanma, sirkulyatsion yoki siklik bo‘lishi mumkin.
Orast ochiq yoki to'g'ri jarayonlarda materiallar apparatga faqat
bir marta tushadi, aylanma, sirkulyatsion yoki siklik jarayonlarda
¢sa materiallar apparatga bir necha marta tushiriladi, yangi gism
materiallar bilan birgalikda vana apparatga gaytariladi.

Aylanma jarayonlar kimyo sanoatida juda ko'p qgo‘llaniladi.
Masalan, azot va vodorod aralashmasidan ammiak sintez qilishda
boshlang‘ich moddalar reaksivaga to‘liq kirishmaydi va ular vangi
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boshlang‘ich moddalar bilan birgalikda yana apparatga Kiritiladi
(1.3-rasm).

Ny (W),

T }

J

Suyug
NH,

1.3-rasm. Siklik (aylanma) jarayon chizmasi.

Sanoatda ishlab chigarishdan chiggan materiallar ko'p hol-
larda ikkinchi marta ishlab chigarishga kiritiladi — regeneratsiya
prinsipi («regeneratsiya» termini fotincha so‘zdan olingan bo'lib,
«gayta tiklash, gayta hosil gilish» demakdir). Masalan, eski
rezina-texnika mahsulotlari kislota va ishgorlar vordamida ish-
langanda uning tarkibidagi to‘qima materiallar ajralib, eritmaga
o‘tgan rezina (regenerat) esa boshga rezina mahsulotlari olishda
xomashyoga qo‘shib yuboriladi.

1.3, Texnologik jarayon elementlari

-

Texnologik jaravonni uch elementdan iborat deyish mumkin:
mehnat predmetlari, mehnat gurollari va vositalari hamda mehnat-
ping o0'zi.

Mehnat predmeti kishi mehnati yo‘naltirilgan buyum. Mehnat
predmetfariga gayta ishiash natjjasida tayyor mahsulotiarga ayia-
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nadigan xomashyolar, asosly va go‘shimcha materiallar hamda
yarim mahsulotlar kiradi. Masalan, metallurgivada — ruda, kok-
sokimyoda — toshko‘mir, mebelsozlikda — yog‘och xomashyodir.

Mehnat qurotiari, texnologik jarayonlarning rivojlanishi, av-
valo, texntkaning o‘zgarishiga bog'liq. Odatda, texnika devil-
vanda, tabiiy birikmalarza kishi tomonidan ongli ravishda ta'sir
ko‘rsatish vaqgtida go‘lHaniladigan qurollar va mehnat vositalari-
ning vig'indisi tushuntladi.

Mehnat qurollari va vositalari vazifasiga hamda tabiiy-moddiy
belgilariga ko'ra (bular sunoatning asosiy tondlari hisoblanadi) bir
necha guruhga — mehnat quroliari ishlab chigaradigan va ishlab
chigarmavdigan turarga bo‘linadi. Ishiab chigaradigan mehnat
qurollariga barcha vositalar — sex va korxonaning ma’muriy bi-
nolari. inshootlar, mashina va jthozlar hamda ishlab chigarish ja-
ravonida xizmat qiluvchi mehnat vositalart kiradi. Ishlab chigar-
mavdiganlariga aholi yashaydigan kommunal binolar, inshoot va
ularning jihozlari kiradi.

Hozirgi zamon texnologiya jihozlari yuqori parametrliligi
{(vugori quvvatli, yuqori unumli, yuqori tezlik, vugori bosim va
haroratga ega bo'lishi) bilan xarakterlanib, jaravonlarning jadal va
vugori unitmli o‘tishiga imkon beradi. Jihozlarning unumdorligi
mashina, apparat va agregatlardan vaqgt birligi ichida amalda ish-
lab chigarilgan mahsulot migdori bilan o‘lchanadi.

Ishtab chigarishda asbob-uskunalarning ish unumdorligini
oshirish uchun quvidagi choralarni ko‘rish lozini: texnotogik ja-
rayonlarni jadallashtirish, vangi va takomillashgan texnologik
jarayonlarni qo‘llash, boshlang'ich xomashyo sifatini yaxshilash,
ish joyinl maxsus moslamalar bilan jihozlash, asbob-uskunalar-
ni zamon talabiga javob beradigan darajada gayta jthoziash va
boshqalar.

Har ganday texnologiva jarayoni yoki uning biror gismini ba-
jarishda ishchi ozmi-ko‘pmi mehnat giladi. Mehnat — bu ish-
chining jismoniy kuchi, miya hamda nervlarning faolivati hi-
soblanib, har ganday i1shlab chiqarishning asosini tashkil etadi.
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Sarflangan mehnat uni yuzaga keltirish uchun sarflangan vaqt
bilan o‘lchanadi.

1) asosiy yoki mashina vagti (To) — bu vaqt ichida ishchi
mehnat predmetiga to'g'ridan to'g'ri ta’sir ko'rsatib turadi (detal-
larni stanokda ishlash, materiallarni qizdirish);

2) yordamchi vaqt (T},{}) — bu asosiy ishchi bajarish uchun
sarflagan harakatlar vaqti bilan o‘lchanadi {(detallarni joylashti-
rish va olish, stanokni ishga tushirish va to*xtatish va h.k.);

3) xizinat ko‘rsatish vagti (T, ) — ish joyini tashkil etish va
texnika bilan jihozlash uchun sarflagan vaqt (jihozlarni sozlash
va tuzattsh, ish joyint vig'ishtirtsh va h.k.);

4) dam olish va tabiiy zaruriyatlar uchun kerakli vaqt (T,).

Mehnatni normalash va ishlab chiqarishning ko'p ehtivoji
uchun soat, daqiga, soniya bilan ¢'lchanadigan vagt normasi

Tq:lm. ish.b.vig.q T:I. Q T}'o Q Txiz Q Td

Vaqt normasi deyilganda, tegishli malaka talab gilipadigan,
normal tshlab chigarish sharottida biror-bir operatsivani yoki bu-
tun bir texnologik jaravonni bajarish uchun belgilangan {normal-
[ashtirilgan) mehnat migdori tushuniladi.

Ishlab chigarishda texnologik rejimga hamda mehnat xavisiz-
ligi qoidalariga amal qilinganda mahsulot sifati yaxshilanadi,
jaryonlar to'gri boradi, jihozlar vaxshi saglanadi.

Ishni intensiv ravishda olib borish mehnat unumdorligini
oshirishga olib keladizan muhim omillardan biridir. Texnologik
jarayontarni takomillashtirishda ham texnik, ham gtisodiy to-
monlarni hisobga olib, optimal rejimni ko‘zda tutish kerak. Bir
birlikdagi tayyor mahsulot ishlab chigarish uchun sarflanadigan
kishi mehnatining vig'indisi mehnat sarfini tashkil etib, u Kishi
soat birligida o'lchanadi.

1.4. Texnologik jarayonni tashkil etish va uning tuzilmasi

Texnologik jarayonni tashkil etish ishchi kuchi bilan ishlab
chigarish vositalarini ratsional ravishda birga go'shishdan ibo-
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rat bo'lib, bu ishlab chigarish rejasining samarali bajarilishini
ta’minlaydi.

Texnologik jarayoniarni tashkil etish mehnat tagsimotiga
va uni alohida ishlarga ixtisoslashtirishga asoslangan. Bunday
ixtisoslashtirish natijasida mahsulot va uning gismlarini tay-
yorlash korxonaning alohida bo‘limlarida (ish joyi, sexlarda)
bajariladi va bunda mehnat predmeti bir ish joyidan ikkinchi-
siga ko‘chiriladi. Shunday qilib, bir butun texnologik jarayon
o‘zaro uzviy bog‘langan bir gancha alohida gismlardan iborat.

Texnologik jarayon gator bosqichlardan iborat bo'lib, bu bos-
qichlarning har biri ishlab chiqarish operatsivalaridan iborat.
Operatsiya ishchining ma’lum ish joyida ishlab chigarish elemen-
tiga ishlov berishda bajariladigan oddiy ishlari vig‘indisidan iborat
bo'lib, jarayonlarning shu bosqichda tugallangan gismini tashkil
etadi (masalan, ishlab chiqarilgan detalni pardozlash magsadida
uni sitliglash operatsiyasi).

Operatsiya texnologik jarayonlarning asosini tashkil etib, ish-
lab chiqarishni rejalashtirish va hisobga olishning asosiy elementi
hisoblanadi.

Operatsiva bir qator usullardan iborat bo'lib, ularning har
biri tugallangan oddiy mehnatdir. Usullar alohida harakatlarga
bo'linadi (1.4-rasm).

texnologik protsess

gl

[ bosqichlar ] [ bosqichlar bosgichlar

L.4-rasm. Texnologik jarayon strukturasi.
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Texnologik jaravonning oxirgi mahsuloti qo'shimcha mehnat
talab qilmaydigan, butlab va jovlab qo'yilgan, texnika nazorati
bo‘limi tomonidan gabul qilib olingan va iste’'molchiga yuborish
mumkKkin bo‘lgan rayyor mahsulot hisoblanadi.

Mahsulotlar asosiy va go‘shimcha mahsulotlarga bo‘linadi.
Asosty mahsulot hosil gilish korxonaning asosiy magsadidir.
Qo‘shimcha mahsulotlar esa yo'l-yo‘lakay hosil bo‘ladi. Masalan,
jarayonning asosiy mahsuloti cho‘yan, go'shimcha mahsuloti esa
shlak va koloshnik gazlaridir. Hoztrgi vagtda qo'shimcha mah-
sulotlarning deyarlt hammasi xalq xo‘jaligida keng qo'llaniladi.

Ishlab chigarish jarayonida asosiy va qo'shimcha mahsulotlar
bilan bir gatorda chigindi mahsulotlar ham hosil bo‘ladi. Bunday
chigindilar mahsulotlar ishlatifishi yoki ishlatilmasligiga ko'ra
gaytadigan va gaytmaydigan chigindilarga bo'linadi. Mehnat
predmetlaridan ganchalik unumli foydalanilsa, chigindi miqdori
shuncha kam va texnologik jarayonlar shuncha samarali bo'ladi.

Hozirgi zamon texnologivasining asosiy vazifalaridan biri
tashlandiq chigindilarnt itoji boricha kamaytirish va asosiy tayyor
mahsulot migdorini oshirishdan iborat. Odatda, mahsulot mig-
dort guyidagi formula bilan aniglanadi:

_ tayyor mahsulot og'irligi

V —
xomashyvo o'girligi

100

bunda V — tayyor mahsutot migdori, foiz hisobida.

Texnologik jarayonning ikkinchi muhim vazifasi — olinayot-
gan tayyor mahsulot sifatining yugori bo‘lishini ta’minlashdir.

Sanoatning muhim texnik — igtisodiy ko‘rsatkichlari quyidagi
omillar orqalt xarakterlanadi:

1) xarajat koeffitsientlari va olingan mahsulot miqdori;

2) mahsulot sifati;

3) ashob-uskunalarning unumdorligi va quvvati;

4) asbob-uskunalar yoki jarayonlarning tezhigi:

5) mehnat unumdorligi;

6) mahsulot tannarxi;
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Bu ko'rsatkichlar boshqa maxsus fanlarda kengavtirilgan hol-
da o‘tiladi. Shuning uchun biz bu yverda mazkur ko‘rsatkichlar
hagida asosiy tushunchalarni berib o'tamiz.,

D
?} I;mnf l DU%

LD

Xarajat kocffitsienti va olingan mahsulotlarning miqdori,
ishlab chigarish jarayonida bir birlikdagi tayyor mahsulot olish
uchun sarflangan hamma xomashyo turlari miqgdori cnergiya
xarajat koeffitsientt deb ataladi. (1 kg, 1 1, va h.k). Olingan mah-
sulot migdori esa () amalda olingan tavyor mahsulot hisobla-
nadi. D, . miqdorining nazariy olinisht mumkin bolgan D_
migdoriga bo'tgan nisbatning foizlardagi tfodasidir:

Tayyor mahsulot sifati. Har qanday korxona ishiab chigarayot-
san mahsulot sifatiga jiddiy e’tibor berishi kerak, chunki vugo-
ri sifatli mahsulot bozorda tez va oson o'z is'temolchisin topa
oladi va korxonaga katta iqtisodiv foyda keltiradi. Boshlang'ich
xomashyo gancha toza bo'lsa hamda rcaksiva natijasida sodir
bo'lgan go'shimcha birtkmalardan qancha to'la ajratilsa, tavvor
mahswlol sifatn shuncha yugori bo'ladi. Har bir ishiab chigarilgan
mahsuiot stfati, ya'ni, tarkibi va xossalari GOST da ko'rsatilgan
talablarga javob berislii kerak.

Apparatiar nnumdorligi va quvvati. Sanoatda ishlatifadigan har
bir apparat ma’tum unumdorlikka va quvvatga ega bo'lishi ke-
rak. Apparaining unumdorligi (U) shiab chigarish jaravonining
ma’fum sharoitda vagt birligi {6} ichida shu apparatda amalda ish-
lab chigarilgan mahsulot (D, ) bilan betgilanadi. 1shlab clyiga-
rish jaravonining optimal sharoitidagi eng vugori unumdorlivl
shu apparatning guvvati (W)ini belgilavdi.

Shunday gilib, apparatning quvvall uning g vugoii Jara
Jadagi unumdorligidir:

D o
U= u;ii"— kg / soat (yoki t/sutka va ik,

17



W - Ul‘l'l‘.l."[.

Apparat yoki jarayonning jadalligi. Apparat yoki jarayonning
fovdali hajmi (V) birligiga to'g'ri keladigan unumdorligi shu ap-
parat voki jarayonning jadalligini ko'rsatadi:

Mehnat unumdorligi. Mehnat unumdorligi — bu sarflangan
mehnatning sainarasi hisoblanib, u vaqt birligi ichida tayyorla-
nadigan mahsulot migdort bilan o‘lchanadi. Vaqt birligi (soat,
kun, yil} ichida gancha ko'p mahsulot ishiab chigarilsa, mehnat
unumdortigi shuncha yvugori bo'ladi va aksincha.

D " .
= 7’""‘—?} kg / ar soat (yoki sutka)

V-1

Mehnat unumdorligini oshirtshning asosi texnika taraqqivoti,
ishehi va xizmatchilarning malakasi, ishlab chigarish va mchnat-
ni tashkil etish, mehnat sharoitlarini vaxshilash, ilg‘or tajribalarni
keng targatishdan iborat.

Mahsulotning tannarxi — tshlab chigarish jarayoni davomida
bir birlik mahsulot ishlab chigarish uchun sarf bo‘ladigan pul hi-
sobidagi hamma xarajat shu mahsulotning tannarxini belgilaydi.

Qisqacha xulosalar

Hozirgi zamon texnologivasi xomashyolarni keng miqvosda
xalg iste’mol buyumlari va mahsulotiariga hamda ishlab chiga-
rish vositalariga aylantirish usullarini va yo'llarini  o'rgatadi.
Texnologik jarayonlar natijasida mahsulotning shakli, tarkibi va
xossalari o‘zgaradi.

Texnologivaning asosiy vazitalaridan biri bu jarayonlar-
ning optimal variantlarini ishlab chiqgishdan, ya'ni, kam kapital
mablag" sartlab, mahsulot migdori va sitatini oshiradigan appa-
rat hamda agregatlar yaratish, shu phozlarni tayyorlash uchun
kerakli materiallar, jarayonlarning ratsional lovihalarini tuzish,
bu jarayonlarga mos texnologik parametrlar, harorat, bosun,
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siklning uzluksizligi va boshgalarni tanlashdan iborat. Xullas,
har ganday texnologik jarayon samarali va rentabelli bo'lishi
kerak.

Nazorat va muhokama uchun savollar:

I. «Texnologiya» so'zi qanday so‘zlardan tarkib topgan?

2. «lexnologiya» so'zining to‘lig ma’nosi nima?

3. Mexanik texnologiya ganday jarayonlarni hamda kimyoviy
texnologiva qanday jarayonlarni o‘rgatadi?

4. Ishlab chiqarish jarayoni qandav jarayonlarga bo'linadi?
Texnologik jarayonning mohiyati nimada va qanday tasnifla-
nadi?

3. Texnologik jarayon elementlariga nimalar Kiradi? Texnologik
jarayon strukturasi ganday?

6. Sanoatning asosly texnik-igtisodiy ko'rsatkichlari ganday
omillar orgali xarakterlanadi?

19



I bob. ISHLAB CHIQARISHDA ILMIY-TEXNIK
TARAQQIYOT VA ILMIY-TEXNIK REVOLUTSIYA

2.1. Ilmiy texnika taraqqiyotining mohiyati,
ahamivati va asosiy yo‘nalishlari

Fan-texnika taraggiyoti korxonada texnikani, ishlab chiqga-
rish texnologivasini uzluksiz takomillashtirishda, ijtimoiy mehnat
mahsidorligining o'sishiga va ish sharoitlarining vaxshilanishiga
olib keluvchi mehnatni va boshgarishni tashkil etishda namoyon
bo‘ladi.

Texnologik jarayoniar o‘zgaruvchan bo‘lib, texnika taraqqiy
etgan sarj to'xtovsiz ravishda ratsionallashtirilib boriladi, Texni-
ka taraqgiyoti texnologiva, mehnat vositalari va qurollarining har
tomonlama takomillashuvidan hamda ishlab chigarishni ilg'or
tajribaga asoslangan holda zamonaviy fan va texnika yutugliarini
go'llash orqali tashkil etishdan iborat. Texnika taraqqivotining
asosly vazifasi ijtimoily mehnatni har tomonlama tejash va ish-
lab chigarishning yuqori sur’atlar bilan o'sishini ta’minlashdan
iborat.

Yangi texnika va texnologiva o'zining varatilish davrida uch
asosly bosgichdan o'tadi. Bular ilmiy 1adqigot, loyiha-texnika
Jthatdan ishlab chiqish, ishlab chigarishda o‘zlashtirish. «Fan-
texnika — ishlab chigarish» bosgichlari o‘zare chambarchas
bog'langan. Fan-texnika taraqgivotini o‘zlashtirish muddati va
tezlashtirish sur’atlann mazkur zanjir halgalarini boshgarish va
ularning o'zaro ta'sirt ganday tashkil etilganligiga bog'ligdir.

Korxonada fan-texnika taragqiyoti tkki asosiy yo‘nalish
bo'yvicha amalga oshiriladi. Birinchisi — bu mahsulotning vangi
turlarini ishlab chiqgarish, o‘zlashtirish va ishlab chigartlayotgan
buyumlarning texnik-iqtisodiy xarakteristikalarini yaxshilash-
dir. Ikkinchisi — ilg‘or texnologik jarayonlarni joriy etish, ish-
lab chiqarishni mexanizatsivalashtirish, intensivliashtirish, avto-
matlashtirish, kimyolashtirish, gazlashtirish, davriy jarayonlarni
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uzluksiz jarayonlar bilan almashtirish, toza va konsentriangan
mahsulot ishlab chiqarish va hokazo. Bu ikkt yo'nalishning uz-
viy go‘shib olib borilishi va bir-biriga ta’sirigina korxonada ham,
butun xalq xo‘jaligida ham ishlab chigarish samaradorligini yuk-
saltirishnt ta’miniaydi.

Koarxonalarda fan-texnika taraqqiyoti sohasidagi tadbirlarni
ishlab chigishda «yangi mahsulot» tushunchasini to‘g'ri belgilab
olish muhim ahamivatga egadir.

O'z texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlariga ko‘ra Vatanimiz hamda
chel el fani va texnikasidagi eng yangi yutuglarga mos keluvchi
yoki undan o‘zib ketuvchi buyumiar vangi mahsulotlar jumlasiga
kiradi.

Har bir yangi mahsulot pasportga — o‘zining asosiy texnik-iq-
tisodiy ko‘rsatkichlari aks ettirilgan texnik darajasi Kartasiga ega.
Texnik darajasi kartasi mazkur mahsulotning ko‘rsatkichlarini
Vatanimizda va chet ellarda ishlab chiqariladigan boshga shunga
o‘xshash namunalar bilan taqqoslavdi, shuningdek, mahsulotning
patent jihatdan sof bo‘lishini tasdiglaydi.

Biz quyida sanoatning texnik rivojlanishiga har tomonlama
faol ta’sir ko‘rsatadigan, o‘ziga xos va bir-biriga bog‘liq bo'lgan
yo'nalishlar mazmuni bilan tanishib o‘tamiz. Ular quyidagilardir:

1) asbob-uskunalar ishining intensivligini oshirish;

2} davriy jarayonlarni uzluksiz jarayonlar bilan almashtirish;

3} go'l mehnati ko'p talab etiladigan ishlarni kompleks me-
xanizatsiyalashtirish;

4) jarayonlarni avtomatlashtirish va masofadan turib boshqa-
rish;

5) toza va konsentrlangan mahsulot ishlab chigarish,;

6) elektrlashtirish;

7) kimyolashtirish;

8) ishlab chiqarish jarayonlarini jadatlashtirish;

9) agregatlarning yakka quvvatini oshirish.

Asbob-uskunalar ishining intensivligini oshirish texnikani ri-
vojlantirishdagi asosiy yo'nalishdir. Zavod, sex, apparat va mashi-
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nalarning asosiy ishini xarakterlaydigan narsa bu unumdorfikdir.
Apparatning vnumdorligt (P) vaqgt birlig: (1) ichida ishlab chiqa-
rilgan tayyor mahsulot yoki qayta ishlangan xomashyo (G) mig-
dortdan iborat:

0
P " (kg / soat, tonna/soat, tonna/sutka)

Ba'zi ishlab chigarishlarda tayvorlangan mahsuiot miqdosi

uning hajmi (V) hilan ifodalanadi, u holda;
P=V/t (m’/soal)

Unumdorlik intensiviik demakdir. Bir xil operatsiyada ishlab
turgan ikki apparatning ishini bir-biriga solishtirish uchun inten-
sivlik tushunchasi kiritilgan. Apparatlar 1shining intensivligi shu
apparat unumdorligining vni xarakterlovchi kattaligiga (m?, m?)
bo‘lgan nisbatiga teng.

Apparat intensivligi (J) deyilganda apparat unumdorligi P
ning shu apparat o'lchamini ifodalovchi biror kattalikka bo'lgan
nisbati tushuniladi. Odatda intensivhikni hisoblash uchun nnum-
dorlikning apparat hajmi (V)ga yoki uning kesimi vuzasi (S)ga
nisbati olinadi:

~ G b lsoar ) voki temMa_
J; —w[kg/(maf i ) ki P }
voki
Jv—" =£[m¥/ (Srm!-m' )yok: -]—] J— =___E__ [k /( ar*ml)]
% T soar S -5 £ /130
yoki
SR g R
JP T‘S[m / {s0a1 - m*) yoki m/mat]

Ashob-uskunalarning intensivhgin oshirish sanoatni rivoj-
lanttrishdagi asosiy masalalardan biridir, chunki, intensivitk
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ortganda shu apparatda ishiab turgan ishchining mehnat unum-
dorligt ortadi.

Sanoatda intensivlik ikki yvo‘l bilan amalga oshiriladi:

a) mashina va apparatlarning ish hajmini o‘zgartirmasdan
konstruksivasini yaxshilash (rekonstruksiva qilish yoki qavta ji-
hozlash);

b) shu apparatda boradigan texnologik jarayonlarni takomil-
lashtirish.

Bu ikki usul bir-biri bilan bevosita bog‘langan. Apparat kon-
struksiyasining vaxshilanishi bilan uning intensivligi ham ortadi,
chunki apparatning intensivligi shu apparatda sodir bo‘layotgan
jarayonning tezligiga to'g‘ri proporsionaldir. Shuning uchun
texnologik jarayonlarning Kinettkasi o‘rganilib, apparatning
shunday konstruksiyasi yaratiladiki, bu konstruksivali apparatda
ma’hum texnologik rejitmda jarayonlarning tezligi maksimum da-
rajaga yotadi.

I. Yangi konstruksivali mashina va apparatlar varatilganda
(eski konstruksivasiga nisbatan) va dasosan reaksiyaga kirishayot-
gan reagentlarning aralashishi tezlatilganda hamda komponent-
larning yuzalari bir-biri bilan to'gnashuvi oshirilganda kimyoviy
jarayonlarning intensivligi ortadi. Apparattar konstruksiyasining
yaxshilanishi, ko‘pincha, mexanizatsivalashtirish va avtomat-
lashtirish bilan bog‘liq bo'ladi.

Apparatlarning intensivligini  oshirishning ikkinchi yo'li
kimyo texnologivasi uchun o'ziga xos xusustyatga ega. Ayni ap-
paratda jarayon vagtida mavjud bo'ladigan harorat, bosim, reak-
sivaga Kirishuvchi komponentlarning konsentratsiyasi texnologik
jarayonlarga kiradi. Masalan, ma’lum bir texnologik jarayonda
biz haroratni oshirsak, unda borayotgan kimyoviy jarayonlar
tezlashadt va natijada shu apparatning intensivligi ortadl. Yoki
bo‘lmasa, shu jarayonda ishtirok etayoigan komponentlarni ara-
lashtivish tezligini oshirish yoki jarayonni tezlashtiradigan mod-
dalar — katalizatorlar qo‘shish vo'li bilan shu apparatning inten-
sivligini oshiramiz.
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Gaz ishtirokida sodir bo'ladigan jarayonlarning intensivligini
oshirishda bosimning ahamiyatt katta, chunki, bosim ortishi bi-
lan gazlarning haymi kichrayadi, shu haymdagi gaz molekulalar
soni ko'pavadi va, binobarin, ularning o‘zaro ta’siri ortadi. Xuddi
shunga o'xshash, bosim ortishi bilan gazlarning suvugliklarda
cruvehanligi ham ortadi.

2. Davriy jaravonlarni uzluksiz parayonlar bian almashtirish.
Davriy jarayonlarda ma’lum bir apparaiga Kerakli xomashyo so-
b, matum vaqt ichida kerakli texnologik jaravonlar otkaziladi,
mahistdot tayvor bo'lgandan so'ng apparat to'xtatilib, undagi
tayyor mahsulot chigarib olinadi va apparat tozalanib, so‘ngra
fravonlar vana takrorlanadi. Bunday jarayonlarda birinchi davr
bilan tkkinchi davr orasida shu apparat bir gancha vaqt bekor tu-
radi, buning natijasida apparatning unumdorligi kamayib, ortig-
cha cnergiva sarl bo'ladi hamda olinayotgan mahsulot sifati {har
divida har xil sifatli mahsulot olinishi mumkin) pasayib ketadi.
Shuning uchun ilo)i boricha davriy jarayonni uzluksiz jarayon bi-
Llan almashtinsh kKerak., Lekin hamma vaqt ham davriy jaravon-
larnt uzluksiz jaravonlarga aytantirib bo‘tmavdi, chunki, ba’zan
buning ogibatida ishlab chigarilayotgan mahsuiot sifati pasayib
ketishi mumkin (masalan, koks olish jarayoni).

Uztuksiz jarayonda ma’lum bir apparatga uzoq vagt davomida
vonasliyo to'xtovsiz tushib turadi va hosil bo'lgan mahsulot ham
undan uziuksiz ravishda chigib turadi. Bunda hamma vaqt appa-
ratiing barcha nugialarida harorat, konsentratsiva, bosim va shu
kabilar o zgarmas boladi, bu esa shu apparatda borayotgan jara-
yonni oson boshgarishga, uni mexanizatsivalashtirishga, avtomat-
lushticishga imkon beradi hamda bu jarayonda hosil bo'layotgan
mthsulot sifat yaxshilanadi va terg*un boladi.

Hozirgt vagida ko'p kimyoviy ishlab chigarishlar uzluksiz ja-
ravon bilan ishlayvdi.

30Qul mehnati ko'p talab etiladigan ishlarni mexanizatsi-
yalashtivish ishchi kuchini mexanizmlar bikan almashtirishdir.
Moexanizaisivalashtish apparatlar ishining intensivligini oshiradi
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yoki shu jarayonni olib borishda ishlayotgan ishchilar sonining
kamayishi hisobiga mehnat unumdorligini orttiradi.

Shunday gilib, qo‘l mehnati ko‘p talab etiladigan jarayonlarni
mexanizatsiyatashiirish fagat kimyo sanoatining emas, balki bu-
tun xalg xo‘jaligining rivojlanishi uchun zarur omildir.

Hozirgi ko'p kimyoviy ishlab chigarishlarda ishning asosiy qis-
mi, va'ni xomashyo solish. mahsulotni chigarib olish, uni trans-
portirovka qilish kabi operatsiyalar mexanizatsiyalashtirilgan.

4. Jarayonlarni avtomatlashtirish va masofadan turib boshga-
rish ularni asboblar yordamida, ishchi ishtirokisiz, lfekin uning
nazorati ostida olib borishdir. Aviomatlashtirish jaravoni, odatda
o‘lchagich, uzatuvchi va bajaruvchining bir vaqgtda ishlashidan
iborat.

Eng oddiy misol — suv miinorasida ishlab turgan apparatga
kelayotgan suy ogimini avtomatlashtirishni ko'rib chigamiz (2.1-
rasm).

|

2 - 3

'\ o

3 ,,.
= Suyuglik
apparatga I
suyuqlik - i

st — 1% |

2.1-rasm. Suyuklikning ogishini avtomatlasitirish:
I — bak, 2 — kagovich; 3 — tokni uzib-ulagich; 4 — nasos.
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Tushayotgan suv ogimi bir xil bo‘lishi uchun suv minorasidagi
suvning sathi doimo bir xil bo'lishi kerak. Bunda suv sathini
o'lchovchi asbob sifatida galgovuch, uzatuvchi asbob sifatida esa
elektr dvigateli yordamida ishlaydigan nasos ishlatiladi.

Aviomat quyidagi sxema bilan ishlaydi: bakdagi suv sathi
kamayishi balan qalqovuch pastga tushadi va richag orqali
o‘chirgichning tugmachasini bosadi, bunda nasos ishga tushib,
suvni minoraga beradi. Suv sathi kerakli darajaga ko‘tarilishi bi-
lan galgovuch ko'tariladi va richag orgali tugmachani bosib tokni
uzadi, shundan keyin nasos ishlashdan to‘xtaydi. To‘la bir ishlab
chigarish jarayonini kompleks ravishda avtomatlashtirish uchun
murakkab asboblar ishlatiladi.

Kimyoviy ishlab chigarishlarda o‘lchagich asboblar, odatda,
haroratni, moddalarning Kkonsentratsiyasini, gaz vyoki suyuglik
ogimlarini {apparatga kirish voki apparatdan chigish oldidan)
o‘lchavdi. Ish bajaruvchi ashob esa o'lchagichning ko‘rsatkichini
kerakli darajada ushiab turadi. Shunday qilib, jarayonlarni av-
tomatlashtirish unda texnologik rejimni bir xil darajada ushlab
turadi, ishlab chigarlayotgan mahsulot sifatini vaxshilaydi va
turg‘unligini oshiradi.

Masofadan turib boshqgarish 0z mohiyati bilan yarim av-
tomatlashtirish bo'lib, unda o‘lchagich va bajaruvchi asboblar
bo'ladi, uzatkich rolini esa ishchi bajaradi. Ishchi masofadan
turib o‘lchagich ko'rsatkichiga garab, tugmacha voki pultni bosib
jarayonni bajaradi. Masofadan wurib boshqgarish avtomatlar ishini
nazorat gilish magsadida unga yordamchi sifatida xizmat etadi.

5. Toza va konsentrlangan mahsulot ishlab chigarish undan
tayyorlanadigan mahsulotiarning sifati nugtayli nazaridan katta
ahamiyatga ega. Undan tashgari, konsentrlangan mahsulotlar
ishlatiladigan jarayonlarning intensivligi katta bo'ladi, bu aynigsa
kimyo sanoati uchun xarakteriidir,

6. Elektrlashtirish texnika taraqgiyolining zamonaviy asosini
tashkil etadi.
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Ishlab chiqarishni kompleks mexanizatsivalashtirish va avio-
matlashtirishni elektrlashtirish orqgaligina amalga oshirish mum-
kin. Ishlab chigarishni elektrlashtirish deyilganda fagatgina ish
mashinalarini elektr uwzatuvchi jihozlar, elektr avtomatiar bilan
qayta jihozlash emas, balki, elektr energiyvani texnologik jara-
vonlarda: elektrokimyoni rivojlantirishda, rangli va gqora metallar
elektrometallurgivasida, metatlarga termik va mexanik ishlov be-
rishda elekirdan foydalanish, ya'ni, elektr energivaning juda keng
qgo'llaniltishi tushunilmog'i lozim. Chunonchi, elektroliz yo'li bilan
vodorod, xlor, rangli metallar va boshga toza kimyoviy element-
[ar olinadi, metallurgiyada elektr pechlarda yugqori sifatli po‘latlar
1shlab chigarifadi.

Elektr energivasining texnologik jarayonlarda qo‘llanilishi
texnik jihozlarni soddalashtirishga, yugori igtisodiy samaralarga
olib keluvchi istigbolli yo'ldir. Mamlakatimizda hosil qilinayot-
gan elektr energivaning 30% ga yaqini texnologik zarurivatlar
uchun ishlatiladi.

7. Kimyolashtirish texnika taraqqgiyotining muhim yo'na-
lishlartdan birt bo'lib, v xomashvolarga kimvoviy ishlov berish
{fagatgina kimyo sanoatida emas, balki boshga barcha tarmoq-
larda ham) kimyoviy materiallardan xalq xo'jaligining barcha
tarmoglarida hamda turmushda keng foydalantshdan iborat.
Materiallarga kimyoviy ishlov berish mexanik ishlov berishga
garaganda juda ko'p afzalliklarga ega. Ishlab chiqgarishni kim-
volashtirish sanoatida vangidan-yangi xomashyolarni go‘llashga,
undan kompleks fovdalanishga sanoat chigindilarini regeneratsiya
qilish, shuningdek, turli xil ishlab chiqarish jarayorntarini kom-
binirlash imkoniyatini varatib beradi. Ma'lum bo‘lgan xomash-
yolarga kimyoviy ishlov berish vo'li bilan tabily birikmalarda
mavjud bo'lmagan xossali mahsulotiarni oson olish mumkin.
Ishlab chigarishni kimyolashtirish muhim igtisodiy natijalarga
erishishga olib keladi.

8. Ishlab chigarish jarayvonlarini intensivliashtirish. Texnika
taraqaqayoti natijasida sanoatda ishlab chigarish jarayonlari juda
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yugori tezlik va imtensivlik ko‘rsatkichlariga erishildi. Masalan.
hozirda tokarlik, frezalash, randalash stanoklarida metallni kesib
ishlash tezligi dagiqasiga bir necha yuz metrga tengdir. Mashina-
sozlik zavodlarida ish kuchi quvvati minglab tonnaga teng bo'lgan
juda katta o'lchamdagi shtamplash presslari go‘llanilmoqda.
Uzluksiz prokatlash stanoklarida po'latlarni prokatlash tezligi
100 km/soat dan oshib ketgan. Albatta, tabiiyki, bunday stanok
va mashinalarning ish mexanizmlarini harakatga keltirish uchun
zarur bo‘lgan dvigatellar ham kuchli quvvatga ega bo‘lishi kerak.

Metall suyuglantirish pechlari, mashina, agregat, ustanovkalar
va shu kabi boshga jihozlarning haymini jiddiy oshirish, xomash-
yoga ishlov berishning vangi usullarini qo‘llash, elektr energi-
vadan texnologik magsadlar uchun foydalanish, tabily gazlar-
dan, texnik kisloroddan vangi xil katalizatorlardan foydalanish
va shu kabilar metallurgiva, kKimyo va sanoatning boshga barcha
tarmogqlarida ishlab chiqgarish jarayonlarining juda Katta tezlikda
bajaritishiga olib keldi.

9. Agregatlarning yakka quvvatini oshirish. Ishlab chigarishni
intensivlashtirishdagi bu yo'l, asosan, mehnat quroliari vositala-
rining konstruksiyalarini o‘zgartirishdan iborat.

2.2. TImiy texnika taragqiyoti va texnologiya

limiy-texnik taragqiyot va ilmiy-texnik revolvutsiya texnologi-
valarning ahamiyatini oshirishga va ular asosida prinsipial vangi il-
miy-tadqiqotlarni ochilishiga sabab bo'ldi. Ular ancha takomillash-
gan, unumdorligi vugori bo‘lib, mehnat unumdorligint va mahsulot
sifatini anchaga oshirishi mumkin. Bunday texnologivalarga Elion
texnologiyasi misol bola oladi. Elion texnologivasi fokuslangan turii
energitya turlaridan fovdalanishga asoslangan. Fizikaviy ta'siriga
ko‘ra Elion texnologivasini quyidagi guruhlarga bolish mumkin:
lazer, ultratovush, plazma, elektron nur, ion nuri, elektr uchquni,
yorug‘lik nurlari va boshqgalar. Masalan, lazer nuri bilan ko'pgina
texnologik jarayonlarni amalga oshirish mumkin, undan tibbiyotda
operatsiyalar qilishda, ko'p kanallik aloga liniyalarida hamda lazer
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nurlaridan pretizion asbob sifatida materiatlarga ishlov berishda o‘ta
gattiq materiallarda teshiklar ochishda foydalaniladi.

Shu bilan bir gatorda ultratovush tebranishlaridan foydala-
nish alohida ahamiyatga ega bo‘lib, undan mashinasozlikda,
priborsozlikda, metallurgivada kimyoviy, yengil, ozig-ovgat va
farmatsevtika sanoatida juda ko'p ishlatiladi.

Ultratovushdan turli texnologik jarayonlarda foydalanish ken-
gayib bormoqda. Texnolgivalarm takomillashtirishning vana bir
vangi yo'nalishi bu kam operatsivali, resurslarni tejaydigan jara-
vonlardan foydalanishdir.

Hozirda texnologik jarayonlarni bashorat gilish va optimi-
zatsivalashda tadqigotlarni matematik rejalashtirish usulidan
keng foydalaniladi. Bu usulga ta’sir etuvchi faktorlarni bog'lashda
optimizatsiva parametrli matematik modecllarni olishga erishiladi.
Bu usulda kam xarajatli optimal yakuniy natijalarga ega bo‘lgan
usullarni topish imkoni tug‘iladi.

ITR texnologik jarayonlarni avtomatlashtirishni tez sur’atlar
bilan rivojlanishini ta’minlaydi. Elektron hisoblash mashinalari-
dan foydalanishda uni prinsipial yangi asosga olib chigdi. Bu
kompleks mexanizatsivalash va avtomatlashtirishga o‘tishni
ta’miniaydi.

Texnologik jarayonlarni avtomatlashtirgan sistemalar usu-
lida boshgarish nafagat mehnat unumdorligini oshiradi, bal-
ki mahsulot sifatiga qoyiladigan, o'sib borayotgan talabni
ta’minlaydi.

Yuqgori sifatli mahsulotlarga bo'lgan talabni qondirish avto-
matlashtirish yo‘li bilan, ya'ni uzoq vaqt davomida texnolgik re-
jimlarga gat’ly riova qilishni ta’minlaydi.

Mexanizatsivalashtirilgan, avtomatlashtirilgan, egiluvchan av-
tomatik usulda boshgarish orgali mehnat va moddiy xarajatlarni
keskin kamaytiradi, mehnat unumdorligini va mahsulot sifatini
oshiradi. |

Agarda ilgari yangi murakkab mahsulotlarning paydo bo‘lishida
konstruktorlarning ishiga asos deb garalgan bo‘lsa, bugungi kunda
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yvangi murakkab mahsulotlarning paydo bo‘lishida ko'p hollarda
texnologiyalarniing darajasi va imkonivatlari asos bo'la oladi.

2.3. Igtisodiyotni kimyolashtirish —
ITT ning asosiy vo‘palishi

[gtisodiy o'sishda va texnika taraggivotining rivojlanishida
kimyolashtirishning ahamiyati katta.

Kimyolashtinrish mexanizatsivalashtirish, avtomatlashtirish,
elekiriashtirish jarayonlari bilan boglangan bo‘lib, mahsulot
orqali ularga teskari ta'sir ko‘rsatadi.

Kimyolashtirish jamivat rivojlanishining asosiy yo‘nalishiaridan
bo'lib, u igtisodiy o'sishnl 1a’minjaydi. Kimyolashtirish orgali ig-
tisodiyotga vangi xomashyolar, materiallar va Kimyoviy ishlovlar
kirib kelmogda. Kimyoviy usullar turhi ishlab chigarish tarmog-
lariga kirtb bormogda. Bu usullardan metallurgivada (Kisiorodli
purkash), energetikada, mashinasozlikda (metallarga ishlov be-
rishda) foydalaniimoqgda. Masalan, kimyolashtirish asosida ishlab
chigarish davomiyligini keskin kamaytiriladi, atrof muhit siste-
masida esa Kimyoviy usullardan chigindi suvlarni va zararli sanoat
gazlarini tozalashda fovdalanilmogda. Kimyolashtirishni hozirgt
hamma ishlab chigarish elementlarida ko'rish mumkin: mehnat
qurollarida, mehnat predmetlarida va bosngalarda.

Hozirda ishlab chigarishda yuqori harorat va bosimdan, chuqur
vakuumdan, katta tezlik, magnitlanish, ultratovush, plazma,
lazer nuraridan fovdalanib texnolgik jarayonlar olib borilmogda.
Bunday texnologivalarning qo‘llanilishi esa, vangi olovbardosh,
kimyoviy mustahkam, yugori mexanik va fizikaviy xossaga ega
bo‘lgan materiallardan tayyorlangan asbob-uskunalardan foy-
dalanishni talab ctadi.

Kimyoviy texnologivalar asosida ilgaridan belgilangan materi-
allarni ishlab chigarishga erishish mumkin.

Kimyvoviy texnologivalar ishlab chigarishning xomashyo baza-
sini ko'paytirishdagi xomashyo va materiallar manbai bo'lib hi-
soblanadi,
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[shlab chigarish qo‘llaniladigan tabiiy xomashyolar asta-sekin ka-
mayib bormogda va ularning o‘rnini Kimyoviy materiallar olmogqda.

Kimyolashtirish ishlab chigarishda «kambag'als foydali gazil-
malardan foydalanishni ta’minlaydi va xomashyolardan kompleks
foydalanish hamda xomashyo resurslarini kengaytirishning asosi
ho'lib hisoblanadi. Xomashyolardan kompleks foydalanishning
asosiy yo'llaridan birt xomashyolarni boyitishdir. Boyitishni fizik-
kimyoviy, kimyoviy, shuningdek, flatatsiya, aglomeratsiya usullari
mavjud. Hozirda Kimyoviy texnologiyalar asosida turli materiallar:
sun’ly suyuq va gazsimon vogilg'ilar, yoqilgilar, surkash moylari,
turti xal polimer materiatfar va boshqalar ishlab chigariilmoqda.

Mahsutlot ishlab chigarishni ko'paytirish, mehnat wnumdor-
ligini oshirish, materiallar, energiya, yoqgilg'i sarfini kamaytirish
va mahsulot sifatini oshirish — bular fan-texnika taraggiyotining
iqtisodiy samaradorligi ko‘rsatkichlaridir.

Samaradorlik E samara E ning sarf Z larga nisbatini ifodalaydi:

p=t
Z

Fan-texnika taraqgiyotining igtisodiy samaralaridan misollar
keltiramiz.

Metallurgiva zavodlarining 230300 t 11 konvektorli sexiarida
100 t n1 konvektorli sexlarda nisbatan solishtirma kapital xara-
jatlar 11—13% kam, ishlab chigarilayotgan po‘lat tannarxi 1,3%
arzon bo‘ladi, mehnat unumdorligi 20% ga ortadi; 200 t 1i efektr
pechli sexlarda esa solishtirma kapital xarajatlar 4% ga, po'lat
tannarxi 8% ga kamayib, mehnat unumdorligi esa 14% ga ortadi.

Mokisiz pnevmomexanik vigirish mashinasining ishlab chiga-
rishda go‘llanilishi yigirish uchastkalartda mehnat unumdorligini
3—4 marta oshirib yuboradi.

Fan-texnika taraggivoti o'sishi bilan barcha chiqarilayotgan
buyumlarming nomenklaturasi ham ortadi, tez vangilanadi, ish-
lab chigarishning texnika bazasi zamonaviy murakkab mashinalar
sistemasi bilan boyiydi, texnologik jarayonlar intensivlashadi va
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murakkablashadi, ishlab chiqgarishni ixtisoslashtivish kengayadi
va hokazo.

2.4, Sanoat materialiari ishlab chigarish sanoatida ITT

Fan — texnika taraqaivoti ta'siri ostida odatdagi, ananaviy
predmetiarning ishlatilish darajasi yaxshilanishi bilan bir gatorda
ishiatilayoigan barcha materiallarda tub stfat o'zgarishlari sodir
bo'ldi. Ularning ishlatilishi chegaralari kengayadi va material-
larni ishlab chigarishga joriy c¢tish zarurivati tug‘iladi, Bunday
vangl materiallar energetika, kimyo sanoati, mashinasozlik, pri-
borsozlik, elekiron sanoati talablart asosida varatiladi.

Hozirda clektrotexnika, kimyo va mashinasozlik tarmoqglari-
ning talablarini gondirish uchun olib borilgan itmiy izlanishiar
natjjasida minglab polimeslar orasida plastmassali platina (ftoro-
plast) kasht etildi. U o'zining mustahkamligi jihatidan hatto nodir
metatiardan ham ustun turadi. Elektrotexnikada ftoroplastning
ishlailishi juda kichik tok (10—10 A gacha) migdorini o'ichash
bilan bog'liq bo'lgan ko‘pgina masalalarni hal gilib berdi. Chunki
ftoroplastlar nihovatda kuchii dieletriklardir. Mashinasozlikda
esa podshipnik vkladishlari va germetiklovehi sifatida ishlatilishi
rangli metallar sarfini tezlashishiga olib keldi.

Avtomashina shinalarida ip-gazlama tolalari o'rniga kapron
tolalarining ishlatitisht shinalarning yurish muddatini bir ne-
cha marta oshirib yubordi. Plastmassalardan mahsulotlar istilab
chigarishda mchnat sartt metallarga nisbatan 3—3 marta kam.
Lavsan tolasini ishlab chigarishda esa jun tolalariga nisbatan 10
marta kam. Keltirilean misollardan ko‘rinib turibdiki, ishlab
chigarishda vangt materiallardan fovdalanish rivojlanish omthdir.

2.5. Mehnat vositalari, ishlab chiqarishni mexanizatsiyalash,
avtomatlashtirish va rebotlashtirish sanoatida ilmiy-texnik
taraggiyot

Ishlab chigarish tarmog'ining asbob-uskunatar parki vangi
mashinalashgagan texnika darajasiga o‘tkaritmogda. Mehnat
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vositalarini ishlab chiqgarishdagi ITT mashina va agregatlarning
yakka quvvatini oshirish; alohida vositalardan butun texnologik
jarayonlarni o‘zida jamlagan mashinalar tizimiga o‘tish; jara-
vorilarni mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish; texnologik
jarayonlarda avtomatlashtirilgan vosita va priborlardan, hi-
soblash texnikasidan, avtomatlashtirilgan va boshgaruv usul-
laridan foydalanish jarayonlari kiradi. 1TTni jadallashtirishda
ishlab chigarishni kompleks mexanizatstyalashtirish va avtomat-
lashtirish muhim vazifa hisoblanadi. Ular insonlarni jismoniy
kuchlarini ishlatmasdan fagat ularning nazorati bilan ishlab
chigarish jarayonlarida mashina, agregat, moslama va pribor-
lardan foydalanish imkoniyatini beradi. Avtomattashtirishni bir
nechta bosqichga ajratish mumkin: qisman, kompleks va to‘liq
aviomatlashtirish.

Qisman avtomatlashtirishda alohida agregatlar qismlarining
alohida parametrlarini avtomatlashtirishga erishiladi. Bularga
dastur usulida boshqgariladigan uskunalar, nazorat moslamalari
bilan ta’minlanadigan alohida avtomatik linivalar kiradi. Ishlab
chiqarishda kompeks avtomatlashtirishdan boshgaruv usullarida
ham foydalanish natijasida ishlab chiqarishga kiritilgan xomash-
yolardan tayyor mahsulotlar olinadi.

To'lig avtomatlashtirish — loyihalashdan tortib tayyor mahsu-
lotlarning chigishigacha bo‘lgan jarayonni o'z ichiga oladi. Av-
tomatlashtirish avtomatlashtirilgan moslamalardan, o‘z-o‘zidan
sozlanadigan avtomatlardan turli xilda avtomatlashtirilgan as-
bob-uskunalardan, ragamli dastur asosida ishlovchi uskunalar-
dan va avtomatlashtirilgan liniyalardan foydalanishga imkon
yaratadi. Masalan, bir necha 20—40 ta asbob bilan ta’'minlangan
golovkalar avtomatlashtirilgan uskunalarda 8—10 ta ishlovchini
kamaytirishga va ishlab chigarish unumdorligini 7 marotaba
oshirishga imkon beradi.

Kompleks avtomatlashtirish — ishlab chigarishdagi hamma
asosiy va yordamchi ishlarni avtomatlashtirilishini ta’'minlaydi.
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2.6. Texnologiyada hisoblash texnikasidan va avtomatlashtirilgan
hoshgaruv tizimidan foydalanish

Aviomatik monipulyatorlar va aviomatlashtirishning kelajagi
elekiron hisoblash texnikasi bilan bog'lig.

Hozirgi zamon ishiab chigarish texnologivasi integral sxema-
lar, modulli konstruksivalardan foydalanishni talab etadi. EHM
dan fovdalanish natijasida ko'pgina masalalarni samarali yechi-
mini topishga imkon varatiladi. Ular turli xildagi murakkab hi-
sob-kitoblarni juda tez sur’atlar bilan yechishga vordam beradi
(3000000 operatsiyalarni 1 sekundda).

Shu bilan birga ular juda ko'p axborotlarni o'zida saglash im-
koniyatiga ega.

Elektron mashinalar universal bo'lib, ular dastur asosida ish-
laydi. Dasturlashtirtlgan buyruglarni avtomatiashtirilgan asosda
uskunalarga uzatadi, ishlab chigarish operatsiyalarini boshgaradi
va mahsulot sifatini nazorat giladi. Ulardan loyihalash ishlarida
va mehnatni boshgarish jarayonlarida foydalaniladi.

ITR ning bu yo'nalishi insonni ishlab chigarish jarayonidagi
o‘rnini tubdan o‘zgartirishga va uning mantiqiy fikrlashini ma-
shinalarga yvklanishini ta’minlaydi.

Hozirda EHM lar yordamida avtomatlashtirishdan po‘lat eri-
tishda, oyna ishlab chigarishda, neftni qayta ishlashda, detallar va
tayyor mahsulotlarni ishlab chigarishda ko‘plab go‘llaniimoqda.

2.7, llmiy-texnik taragqiyotning ekologik muammelari

limiy texnika revolyutsiya natijasida tabily qgazilma bovliklar-
dan foydalanish ancha ilgarilab ketdi. Shu bilan birgalikda I'TR
tabiatni ifloslantirish va buzish masalalaridan ham xoli emas. U
insonlarni itndustrial faolivatini tezlashtiradi, unga global tasnif
berib juda ko'p davlatlar intensiv ishlab chigarish yo‘lini tanla-
gan. Ba'zi bir ma’lumotlarga garaganda rivojlangan mamiakat-
larda mahsulot ishlab chigarish hajmi har 15 yilda ikki marotaba
ko'payib bormogda. Shu bilan bir gatorda inson faoliyati nati-
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jasida hosil bo‘layotgan chtgindilarning miqdori ham ko‘payib
bormogqda.

Bu chigindilar tabiiy muhitni ifloslab bormogda. Moddalar
va energiyaning almashimay jarayoni muvofiglashgan bo'imog'i
kerak. Aks holda tabiatdagi ekologik muvozanatning buzilishi-
ga olib keladr. I'TT natjasida yuzaga kelayotgan mithim va glo-
ballashayotgan muammeolarni hal etishning yo'llaridan biri bu
ekologik zararsiz ishlab chigarishni tashkil etishdan iboratdir.
Buning uchun tloji boricha tabity resurslardan kamroq foydala-
nish, amaliy jithatdan mumkin bo‘lmagan ishlab chigarishlarda
esa igtisodiy phatdan unumli va ekologik samara beradigan ishlab
chigarishlarni ko‘paytirish zarur.

Bundan shu xulosaga kelish mumkinki, hozirgi zamon ishlab
chiqarishini va tabiatni birgalikda, ya’ni ekologik-igtisodiy tizim
sifatida garalishi kerak.

Ishiab chigarishning atrof-muhitga salbiy ta’siri ishlab chiqa-
rish haymini oshirishda emas, balki texnologivalarning takomil-
lashtirilmaganligidadir. Bu masalani hal etilishining asosiy
vo'llaridan biri korxonalardan chiqgayotgan zararli chigindilarni
tozalashning kam chigitli va chigitsiz texnologiyalarini ishiab
chigarishga joriy etishdir. Shu yo‘llar bilan atrof-muhitga chigari-
ladigan zararli go'shimchalar migdorini kamaytirish, xomash-
yolardan kompleks foydalanish va natijada ishlab chigarish xara-
jatlarint anchaga kamaytirtshga erishish mumkin.

Qisqacha xulosalar

Ishlab chiqarishda fan-texnika taragqgiyoti texnikani, ishlab
chigarish texnologiyasini uzluksiz takomiilashtirishga, ijtimoiy
mehnat mahsuldorligi o‘sishi va ish sharoitlarini vaxshilanishiga
olib keladi. Korxonalarda fan-texnika taragqiyotini joriy etish
orgali mahsulet ishlab chigarishni ko'paytirishga, mehnat unum-
dorligini oshirishga, materiallar, energiva, yoqilg‘l sarfini Kka-
maytirishga va eng muhimi, mahsulot sifatini oshirishga erishish
mttmkin.

35



Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Ishlab chiqgarishda fan-texnika taraqqiyotining asosiy vazi-
falariga nimalar kiradi?

2. Fan-texnika taraqqiyotining asosiy yo‘nalishlarini ta’riflab
bering.

3. Fan-texnika taragqiyotining iqgtisodiy  samaradorlik
ko'rsatkichiari o'z ichiga qanday ko'rsatkichlarni oladi?

4. ITT va texnologivaga tavsif bering.

5. igtisodiyotni kimyolashda ITT ning o‘rni va ahamiyati ni-
mada?

6. Mehnat vositalari, ishlab chigarishni mexanizatsiyalashti-
rish va avtomatiashtirish hamda robotlashtirish sanoatida
ITT ning ahamiyati va vazifasi nimada aks etadi?

7. Sanoat materiallarini ishlab chiqarish sanoatida 1TT ning
ahamiyatj va vazifas! nimada aks etadi?

8. ITT ning ekologik muammolari nimada deb o‘ylaysiz?
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HI bob. ISHLAB CHIQARISHDA ISHLATILADIGAN
XOMASHYOLAR TURLARI YA TARKIBI

3.1. Hozirgi zamon texnologiyasida sanoat xomashyolari,
ularning turlari va roli

Xomashyo har ganday texnologik jarayonning asosiy elementi
hisoblanib, v ishlab chigarish texnologivasinigina belgilamasdan,
balki, uning iqtisodiy samaradorligini va ishlab chigarilayotgan
tayyor mahsulot sifatini ham beigilaydi.

Xomashyo keng migyosda iste’mol buyumlari hamda ishlab
chigarish mahsulotiart ofish uchun ishlatiladigan tabily material-
lar {birikmalar)dan iborat bo‘lib, u quydagi talablarga javob beri-
shi kerak:

a) miqdori jihatidan yetarii bo‘lishi;

b) gazib olish arzon va oson bo‘lishi;

d) texnologik jarayonlar oson borishi kerak.

Ma’lumki, sanocatda mahsulot ishlab chigarish uchun sarfla-
nadigan umumiy xarajatlarning 70—80 foizini shu jaravonda
ishlatiladigan xomashyo, yarimmahsulot, yordamchi maiterial-
lar tashkil etadi. Masalan, plastmassa va lok-bo‘yoq mahsulot-
lar ishlab chiqarish uchun 77—79%, shisha sanoatining 80—88%,
kimyoviy tolalar ishlab chiqarishning 70—80% xarajailarini xom-
ashyo tashkil qgilgan.

Bulardan tashqgari, ko'p birikma va materiallarni ishlab chiqa-
rish uchun juda ko'p migdorda xomashyo sarflanadi. Masalan,
ammiak (koks gazi asosida) ishlab chigarishda 1.7 t, kapron ish-
lab chiqarishda 7.4 t, polietilen ishlab chiqgarishda 3,0 t, soda
ishlab chiqarishda 2,7 t xomashyo sarflanadi.

Shuning uchun ham sanoatda xomashyo masalasi asosiy ma-
salalardan biridir.

3.2. Xomashyolarni boyitish usullari

Sanoat xomashyosi turli belgilarign ko‘ra tasniflanadi: kelib
chiqishiga ko‘ra — tabiiy (minerallar, o'simliklar va hayvonlar)
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va sun’ty (koks, sanoat gazlari, kimyoviy tolalar va h.k)); agre-
gat holatiga ko‘ra — qattiq (minerallar, rudalar, ko'mir, yog‘och);,
suyug (suv, neft, tuz eritmalar)) hamda gazsimon (havo va gaz-
lar); kimyoviy tarkibiga ko‘ra — organik va anorganik; ishlati-
lishiga ko‘ra — ozugabop va texnik turlarga bo'linadti.

Mineral xomashyolar. Yer ostidan qazib olinadigann mineral birik-
malarga mineral xomashyolar deyitadi. Ular rudali, rudasiz, yonuv-
chi mineral xomashyolarga bo'linadi. Rudali mineral xomashyo-
lar foydalt jismlar bo'lib, metallar olish uchun asosty manbadir.
Ko'pincha rudali xomashyo tarkibtda bir gancha metall: go'rg’oshin,
rux, mis sulfidlari, kumush, oltin va boshga metailar aralashmasi
bo'lishi mumkin. Bunday rudalar polimetall yoki kompleks rudalar
deviladi. Polimetall rudada gaysi metall ko‘prog bo'lsa, ruda shu
metall nomi bilan ataladi. Rudalar, asosan, metatlurgiva sanoatining
xomashyosi hisoblanib, ulardan turlji metallar olinada.

Rudasiz mineral xomashyolar ham tog* jinslari bo'lib, ular
metall olish uchun ishlatilmaydi. Bunday mineral xomashyolar
hech ganday kimyoviy qayta ishlanmasdan to‘g'ridan to'g'ri sano-
atda xomashyo sifatida ishlatiladi. Rudasiz minerallar quyidagi
turlarga bo‘linadi:

1) qurilish materialari — shag*al, qum, loy, toshlar va h.k.;

2) industriya xomashyolari — granit, asbest;

3) kimvoviy mineral xomashyolar — oltingugurt, selitra, fos-
foritlar va h.k.;

4) qimmatbaho va rudasiz minerallar — tabiiy holda yoki
mexanik gayta ishlovdan so‘ng bezak uchun ishlatiladi. Ularga
olmos, zumrad, malaxit va shunga o*xshashlar kiradi.

Yonuvchi mineral xomashvolar yoqilg‘i sifatida ishlatiladigan
foydali gazilma boyiiklardir. Bularga tosh va gong'ir ko‘mir,
torf, yonuvchi slaneslar, neft hamda tabiiy yonuvchi gaziar kiradi.
Ular yoqilgfigina bo‘lmay, balki kimyo sanoatida gimmatbaho
xomashyo hamdir.

Ofimlik va hayvonot xomashyolari, O'simlik va hayvonot
xomashyolariga yog‘och, zig‘ir, kanop, yoglar, o'simlik moyiari,
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hayvonot terilari va boshqgalar kiradi. Ular ozugabop xomash-
yolarga va texnik xomashyolarga bo‘linadi. Ozugobop xomash-
yolarga ozuga sifatida ishlatiladigan birikmalar — o‘rmonchilik,
baligchilik va qishlog xo‘jalik mahsulotlari kiradi. Texnik xo-
mashyolar — paxta, yog‘och, zigir, kanop, hayvonlar terisi va
junt, o'simtlik va hayvon yog'lari, suyakiari va h.k. kiradi. Hozirgi
vagtda iloji boricha, ozugabop xomashyolarnt texnik magsadlar
uchun ishlatmaslikka [arakat qilish kerak. Bu masalani kimvo
sanoatini rivojlantirish bilan hal gilish mumkin.

Texnikaning nihoyatda tezlik bilan rivojlanishi yangidan-
yangi materiallarni, shuningdek, yangi xomashyo materiallarni
qidirtb topish masalasini go‘yadi, bu masalani asosiy olti yo'l bi-
tan amalga oshirish mumkin:

1) 1loji boricha arzon xomashyolarni qidirib topish va ishlatish
(masalan, gaz va neft);

2) xomashyolardan kompleks foydalanish (xomashyodan chi-
qindi chiqarmaslik);

3) konsentrlangan xomashyo va mahsulotlar ishlatish;

4) juda toza mahsulotlar ishlatish;

§) texnik magsadlar uchun ishlatiladigan ozugabop xomash-
yolarni noozugabop xomashyo bilan almashtirish (kraxmal
o‘rniga korboksil metil sellyuloza);

6) iloji boricha mahalliv xomashyolardan foydalanish.

Bular orasida sanocatda konsentrlangan xomashyodan foy-
dalanish asosiy masala hisoblanadi. Korxonalarda iloji boricha
kontsentrlangan xomashyodan foydalanishga harakat qilinadi
(xomashyo tarkibidagi ayni tarmoq uchun zarur komponent-
lar migdori shu xomashvoning Konsentratsivasini), chunki bu
vO'l jarayon va apparatlarning jadalligini oshirishga, mahsulot
tannarxini kamaytirishga va uning sifatini yaxshilashga olib
keladi.

Lekin rabiatdagi hamma xomashyoning konsentratsivasi sano-
at talabiga javob beravermaydt, sanoatning bu talabiga javob be-
rish uchun xomashyolar boyitiladi.

39



Boyitish deb xomashyo tarkibidagi foydali birikmalar konsen-
tratsiyasini (miqdorini) sun’iy oshirishga aytiladi. Gaz, suyuq va
qattiq holatdagi xomashyolar boyitiladi. Gaz holatidagi xomashyo-
lar, asosan, filtrlash va tozalash yo'li bilan boyitiladi, suyuq ho-
latdagi xomashyolar esa tindirish hamda bug‘ash orqali boyiti-
ladi. Boyitish jarayonida mexantk, kimyoviy va fizik-kimyoviy
usullardan foydalaniladi.

Mexanik usul foydali va bekorchi birikmalarning turli xil fizik
xossalarga (zichligi, bo‘lakchalarining shakli, mustahkamligi,
elektr o‘tkazuvchanligi, magitit maydoniga bo‘lgan munosabati,
namlanuvchanlik darajasi va h.k.) asoslangan bo'lib, bulardan eng
ko'p qo‘llaniladigan elash, gravitatsiva, quruq gravitatsiva, termik
va elektromagnit vsullaridir.

Masalan: quruq gravitatsion boyitishda markazdan gochirma
kuch prinsipi asosida ishlaydigan havo separatorlari qo‘llaniladi
(3.1-rasm).

i
= b
% b=ﬂ E::P !
Qayta may- < <= i
Y dalashga >
J.1-rasm. Havo separa-  3.2-rasm. Elektromagnit separator sxe-
torining sxemast; } — si- masi: 1 — transportyor lentasi:
lindr; 2 — konus; 3 - ko- 2 — transportyor barabani;
nus; 4 — ichki silindr; 3 — elekiromagnit; 4,
5 — tarelka; 6 — ventil- 5 — bunkerlar.

yator parragi.
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Separator konussimon tugallangan silindrdan iborat. Silindr
ichiga konusli silindr o‘rnatilgan bo‘lib, u tarelka va elektromo-
tor yordamida harakatlanadigan ganotsimon ventilyator bilan ji-
hozlangan. Tarelka va ventilyator harakatga keltirilganda silindr
ichida (strelka bilan ko‘rsatilgan vo‘naiishda) havo oqimi hosil
bo'ladi.

Maydalangan material aylanib turgan tarefkaga tushganda
u ichki silindr kesimi bo‘ylab sochiladi. Materialning mayda
gismlari havo ogimi bilan tashqi va ichki silindr oralig'idagi
bo'shliqga chigarib yuboriladi va ular tashgi silindr devorcha-
fariga urilib, konus orgali chigib ketadi {(maydalangan qismiar).
Yirik gqismlar esa ichki silindrning o‘ziga tushib, silindr orqalt
chigib ketadi va bu gism gayta maydalanib, yana boyitish jarayo-
niga kKiritiladi.

Elektromagnit usul bilan bovitish qattiq minerallarning mag-
nit maydoniga nisbatan munosabatiga asoslangan. Maydalangan
ruda magnit maydoni hosil qgilingan separator orgali o‘tkazilib,
tkkiga ajratiladi, ya’ni, magnitga tortiladigan metallarga va
magnitga tortilmaydigan nometallarga. Bu separatorda mag-
nit maydoni elektr toki vordamida hosil gilinadi. Elektromagnit
usuli, asosan, metallurgiva sanoatida rudalarni bovitishda keng
qofllanifadi (3.2-rasm).

Kimyoviy boyitish usuli xomashyo tarkibidagi birikmalarning
kimyoviy reagentlar bilan reaksiyaga kirishishi natijasida hosil
bo‘lgan kimyoviy birikmani turli yo‘llar {cho‘ktirish, bug‘latish,
suyultirish, eritish va hokazo) bilan ajratib olishdan iborat. Ma-
salan, mis kolchedani (CuFeS,) ni mexanik yol bilan CuS va
FeSga ajratib bo'lmaydi, chunki CuFeS, kimyoviy birikmadir.
Bularni ajratishda yagona yo'l kimyoviy yo'ldir, ya’'ni mis kol-
chedan kuydirilib gaytarilsa FeO bilan Cu,S ga ajraladi. Bu
aralashma qum ishtirokida suyuglantirilganda FeOFeSiO, ga
aylanib shlak holida qoladi, Cu,S esa suyuglanib oqib chigadi.
Demak, Fizik-kimyoviy (flotatsion) usul mineral tarkibidagi
birtkmalarning bir xil suyuqlikdan yoki erituvchida ho‘llantshi
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va eruvchanlik darajasi turlicha boflishiga asoslangan. Tabiiy
materiallar ho‘llanishiga ko'ra, suvda yaxshi ho‘llanadigan (gid-
rofil) va yomon ho‘llanadigan (gidrofob) turlarga bo‘linadi.

Suvea  maydalangan mineral tushirilganda ho'llanadigan
birikmalar suv ostiga tushadi, ho'llanmaydiganlari esa suv yuziga
chigadi. Bu usul sanoatda keng qofllanilib, flotatsion boyitish deb
vuritiladi (3.3-rasm}.

Maydalangan rudaning

mualla 5 Ko pik
zarrachalart qatlami
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3.3-rasm. Havo verdanmida aratashticiladigan flotatsion mashina:
1 — rezervuar kamera: 2 — to'siqlar; 3 — quvur; 4 — vig'aich;
5 — kollektor.

Tarkibida mis. oltin, kumush, platina bo‘lgan minerallar suffat
kislota voki ammiak bilan yuvtisa, mis yoki boshga metallar erit-
maga o‘tadi. Har ganday boyitish jarayont natjjasida xomashyo
konsentratsiyasining ortishi bilan bir gatorda undan chigarib
tashlanayotgan birikmalar boshga sanoat tarmog'i uchun qim-
matli mahsulot ho'lisht mumkin ekanligiga doimo katta e’tibor
berish kerak.

3.3. Xalq xo'jaligida xomashyodan ratsional foydalanish

Xalq xo’jaligida xomashyodan ratsional foydalanish xomash-
voni boyitish orgali amalga oshiriladi. Shuningdek murakkab
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xomashyolarni kimyoviy gayta ishlash asosida ulardan gim-
matbaho mahsulotlarni birin-ketin ajratib olish mumkin. Bu
jarayonda ajralib chiggan moddalardan turli tarmoqiarda foy-
dalaniladi. Shuningdek., bu yo'l btlan turli ishlab chigarishlarni
kombinatsivalashtirish imkonivatlari yaratiladi.

Tog* jinslari murakkab minerallar bo‘lib, ular ko‘pgina ele-
mentlardan tashkil topadi. Ko'p komponentlik organik modda-
lar chigitsiz texnologivalar bitan qayta ishianib, ulardan turli xi
mahsulotlar ishlab chigarilishi mumkin. Tog' jinslaridan turli
metallarni, metall emaslarni, Kislotalarni, tuzlarni, qurilish ma-
teriallarini ajratib olish mumkin.

Murakkab organik moddalardan tashkil topgan qattig
yoqilg*tlardan kompleks foydalanishga koks kimyoviy ishlab chiga-
rishni miso!l qilish mumkin. Bunda turli markadagi ko'mirdan
koks va koks gazidan tashgari ammiak, oltingugurt uglerodi va
yuzlab organik bog‘lovchilar ajratib olinib, bu moddalar plast-
massa, kimyoviy tolalar, bo‘yoglar, portlovchi moddalar va dori
preparatlarini ishlab chiqarish uchun xomashyo bo'‘la oladi.

(Qazilma bovliklaridan neft, slanets va torini qayta ishlash
natijasida ajralib chigadigan xomashyolardan kompleks foydala-
nish orqali ulardan motor yoqilg‘isini, mazut, neftni gayta ishlash
gazlarint, suyuq uglevodorodlarni olish mumkin.

Neftni gayta ishlash gazlaridan metan, etan, propan, butan,
pentan, etilin, propilen, butilen, atsetilen va boshga bir gator
gazlar olimib, bu gazlardan plastmassa, kauchuk, kimyoviy tola-
lar sulfat kislota, bo‘yoglar va dori ishlab chigarishda xomashyo
bo'lib hisoblanadi.

Xomashyolarni kompleks gayta ishlash orgali xomashyodan
samarali foydalanishga erishiladi va shu bilan birga ishlab chiqa-
rishdagi asosiy mahsulotning tannarxini kamaytirishga erishiladi.

Hozirda yana bir doizarb masalalardan biri bu texnik maqgsad-
lar uchun ishlatiladigan mahsulotlar. 1shiab chiqarishda ozigabop
xomashyolardan foydalaniladi, bu xomashyolarni kimyoviy Xxo-
mashyolar bilan almashtirish zarur. Masalan, don, kartoshkadan
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etil spirtini ishlab chigarishda, ozugabop undan butil spirti va
atseton olishda, o'simlik va hayvonlar yog‘laridan olif, sovun,
yuvuvchi vositalar, plastmassa ishlab chigarishda sut mahsulotiari
(kazein)dan, terini oshlashda ishlatiladigan modda albuminnt
ishlab chigarishda tuxum va boshqga ozugqabop xomashyolar ish-
latiladi.

Kimyoviy sanoatning rivojlanish darajasi ko‘pgina bunday ish-
jab chigarishlarni kimyoviy xomashyoga o‘tkazmoqda.

3.4. Texnologik jarayonlarda energiyaning roli va ahamiyati

Sanoatning hozirgi ko‘lami va uning texnik rivojlanish aso-
sidagi o'sish tezligi uning energiyaga bo‘igan talabini benihoyat
orttirib boradi. Undirma va ishlov berish sanoatlarining barcha
tarmoqlarida energivadan turli magsadlarda foydalaniladi.

Sanoat migyosida energivaning sarflanish miqdori bir birlik
og'irhikdagi (yoki dona va hapmdagil) mahsuloini ishlab chiga-
rish uchun sarflangan energiya (kVt-soat) yoki yoqilg‘i migdori
(tonna, kilogramm, kubometr) bilan belgilanadi.

Sanoatning turh tarmoglarida turli xil mahsulotlar ishlab
chigarishda energiva sarflash migdori turlichadir. Quyida ba'zi
bir kimyoviv mahsulotlar ishlab chiqarish uchun sarflangan
elektr energivasining o'rtacha migdori keltirilgan (3.1-jadvafl).

3. 1-jadval

Mahsulotlar Energiya sarfi, kVi-soat/t
Aluminiy 18.000-20.000
Magniy 17.500—18.000
Kalsiy karbid, 80% i 2.700—3.200
Fosfor [3.000—20.000
Xlor 2.300--3.500
Sintetik ammiak 3.000—3.500
Sulfat kislota 60—-70
Ammoniy sulfat 30—40
Ammiak selitrasi 75
Superfosfat 210
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Domna pechida ishlab chigartiayotgan cho'yan turiga qarab
sarflanayotgan voqilg‘i (koks) migdori ham turlichadir. Masalan,
1 t gayta ishlanuvchan cho‘yan eritib olish uchun 600—800 kg,
bessemir cho‘yani uchun 800—1000 kg, quvmakorlik cho‘vani
00—1200 kg, maxsus cho‘yanlar va ferrogotishmalar uchun esa
1750—23500 kg koks sarflanadi.

Tajribalarning ko‘rsatishicha, elektr pechlarda po‘lat ish-
lab chigarishda pechlarning hajmi ortishi bilan elektr energiva
sarflanishi kamayadi (U 600 dan 1000 kVt-soat/t gacha bo‘ladi).

Energiyva resurslari yoqilg‘ili va yoqilg‘isiz turlarga bo‘linadi.
Yoqilg‘ili xillarga energiva olish uchun ishlatiladigan barcha
yogilg‘ilar — gaz, neft, ko'mir, torf, yonuvchi slanetslar, o'tin va
hokazolar; voqilgiisizlarga — suv, shamol, atom, quyosh ener-
givasi kiradi.

Barcha energiya manbalari, shuningdek, qayta tiklanadigan
va qayia tiklanmaydigan turlarga ham bo‘linadi. Doimiy gayta
tiklanadigan turlariga suv, shamol va quyosh energiyalari kiradi,
ko‘mir, neft, tabiiy gazlar, yonuvchi slanetslar, atom yadrosi ener-
giyvasi kabilar gayta tiklanmaydigan manbalarga mansubdir.

3.5. Energiya turlari, sanoatda energiyadan ratsional
foydalanish

Yuqgorida gayd etilgan energiyva manbalari sanoatda turli xil
ko‘rinishlarda ishlatiladi. Quyida kimyo sanoatida ishlatiladigan
energiya turlari keltiriladi.

Elektr energiyasi kimyo korxonalarida eritmalarni elektroliz
gilishda, moddalarni suyultirishda, isitishda, murakkab kimyoviy
sintezlarda hamda kimyoviy ishlab chiqgarishlarni tekshirish va
avtomatlashtirishda ishlatiladi. Bundan tashqari elektr energiya-
sini mexanik energiyaga aylantiriigan holda eleker dvigatellarida
juda keng go‘llaniladi. Umuman, mamlakatda hosil gilinayotgan
hamma elektr energivasining 10—12 foizi kimyo sanoati uchun
sarflanadi.
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Kimyo sanoatida moddalarni gizdirishda, suyultirishda, quri-
tishda, bug'latishda, distillash jarayonida issiqlik energiyasi ishla-
tiladi.

Ichki vadro energiyasidan kimyo sanoatida analitik magsadlar-
da, avtomatik Kuzatuvchilar, jarayoniarni boshgarish, radiatsion-
kimyoviy jarayonlarni o‘tkazish kabi ishlarda foydalaniladi.

Kimyoviy energiya galvanik elementlarda va akkumulvatorlar-
da go'Naniladi, bunda bu energiya elektr energivasiga aylanadi.
Kimyoviy energiva manbalari foydali ish koeffitsicnti yugoriligi
btlan boshga energivalardan farq qiladi.

Yorug‘lik energivasi kimyo sanoatida fotokimyoviy reaksivalar,
elementlardan vodorod xloridni sintez qilish, organik birikma-
larni galoidlash va shunga o'xshash jarayonlarda go‘llaniladi.

Energiyadan ratsional foydalanish. Sanocat tarmoglari ko‘'mir,
neft, yvonuvchi slanetslar, tabiy gaz, gidro va atom elektrostansi-
yalari kabl energiva manbalaridan keng foydalaniladi. Sanoatda
_energiva juda ko'p miqdorda ishlatilganligi sababli u sanoatning
texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlariga katta ta'sir ko‘rsatadi. Energj-
yadan tejamli tovdalanish darajasi «energivadan foydalanish koef-
fitsienti» z, bilan belgilanadi. Bu koeffitsient quyidagi nisbat bilan
tfodalanadi:

W
T}E —_ W”ﬂ'; . IU{}%

s

Bu yerda: W . — bir birlik og'irlikdagt mahsulotni olish
uchun sarflanadigan nazariy energiva migdori, W_ . — bir birlik
og'irlikdagi mahsulotni olish uchun amalda sarflangan energiya
miqdori.

Ko'p korxonalarda bu koeffitsient juda past ko‘rsatkichga ega
bo'lishi energiyvadan tejamsiz foydalanilganligidan darak beradi.
Energetika resurslarining cheklanganligi energivani tejush va un-
dan ratsional foydalanish masalasini go'yadi.

Sanoat korxonalarida barcha energiya turlariga nisbatan is-
siglik energivasi ko'p ishlatiladi. Undan texnologik jarayonlarda
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foydalanish darajasi «issiglikning foydali ish koeffitsienti» (FIK)
zt bilan ifodalanadi.

M =-Q—”’-100%
Q.

Bu yerda: Q_ — bevosita asosiy texnologik jarayonlarni baja-
rish uchun sarflangan issiglik migdorti; Qpr — umumiy sarflangan
issiglik miqgdori.

3.6. Ishlab chiqarishda suv, sanoat chiqindi suvlarini
zararsizlantirish va tozalash

Suv turmushda hamda xalg xoYjaligining barcha tarmoq-
larida katta ahamiyaiga ega. Suv sanoatda erituvchi, katalizator
(ko‘p reaksivalar ozrog suv ishtirokida juda Kkatta tezlikka ega
bo‘tadi), issiglik eltuvchi sifatida (katta issiglik sig'imiga egaligi),
turll mexamzmlarda bosimni eltuvchi (sigilish darajasi kamligi)
sifatida, gazilma boyiikkarni qazib olishda va ularni yuvish kabi
ishlarda juda ko*p ishlatiladi.

Ba'zi birikma va matertallar ishlab chigarish uchun sarflana-
digan suv migdori (3.2-jadval)

3. 2-jadval
Ishlab chigarish turlari | t mahsulot !.]Cl]l.ll.‘l sai;flangan
suv migdori, m

Qurilish g'ishti ishlab chigarish 1—2
Neft gazib chiqarish 10
Shisha ishlab chiqarish 20)
Qog’oz ishlab chiqarish 300
Fosfor olish 500

Mis ishlab chiqarish 500
Mineral o‘g‘itlar ishlab chigarish 600

Viskoza tolasi ishlab chigarish 1200

Sintetik kauchuk ishlab chigarish 1600

Kapron tolasi ishlab chigarish 2500
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Ko‘p korxonalar juda ko‘p suv ishlatishi bilan bir gatorda suv-
ning tozaligiga ham kaita talab go‘yadi.

Suv tarkibida juda ko'p elementiar, tuziar erigan holda va
ko'pgina birikmalar mayda zarrachalar holida uchraydi. Shuning
uchun ham, odatda, suvning sifati uning gattigligi (tarkibida eri-
gan Sa va Mg karbonat hamda Sa, Mg xloridlar bo'ladi), sulfatlar
miqdori, wmumiy erigan tuzlar miqgdori, tinigligi va hokazolar
bilan belgilanadi.

Suv ishlatilish magsadlariga ko‘ra ikki turga — sanoat suvlari
va ichimlik suvlarga bo'linadi. 1kkala xil suvga ham katta talab
go‘vilgan bo'lib, ular shu soha bo‘yicha belgilangan GOST larga
amal qilingan holda ishlatiladi.

Sanoat suviarini foydalanishga tayyorfash

Turli qozonlar, elektr stansivalari va ko‘pchilik texnologik
jarayoniar uchun ishiatifadigan suvlar alohida ahami-
yat berib tayyorlashni talab etadi. Buning uchun turli usul-
lar go'llaniladi. Bu esa shu sanoat tarmog‘ining texnik-iqti-
sodiy ko'rsatkichiga vetarli darajada ta’sir ko'rsatadi. Shuning
uchun ham hozirgi vaqtda sanoat suvlarini qayta-qayta ishlatish
masalalari alohida ahamiyatga ega bo'lib, bu masala quyidagi
vo'llar bilan hal etiladi:

1) ishlab chigarishdan chigqan suvlarni tozalab, yana shu ja-
rayon uchun ishlatish;

2y bir operatsivadan chiqgan suvni ikkinchi operatsiya
uchun ishlatish {(suv tarkibi jarayonning borishiga hamda ishlab
chigarilgan mahsulot sifatiga ta’sir ko‘rsatmagan holda);

3) ishlab chiqarishdan chiggan suvlarni tozalab, turli tex-
nelogik jarayonlarda va boshga magsadlar uchun ishlatish, Umu-
man, hozirgi vaqtda texnologik jarayonlarda iloji boricha suvni
kam ishlatish, ya’ni chigindi suvlar hostl gilmaydigan «qurug
jarayonslarga o'tish masaiasi katta ahamiyatga ega.

Sanoat suviarini tayyorlash kompileks operatsiyatardan tborat
bo'lib, bunda u zararli qo‘shilmalardan (erigan, kolloid va zar-
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racha holdagi) xalos etilib, uning tozaligi ta’'minlanadi. Asosiy
operatsiyalar: suvni mexanik zarrachalardan tindirish va filtrlash
orqali tozalash, yumshatish, tuzsiziantirish, neytrailash, gazsiz-
lantirish va zararsizlantirish.

Tindirish jarayonida suvdagi mexanik zarrachalar o'zining
og‘irlik kuchi ta’sirtda tindirgich tagiga cho‘kadi. Bu jarayon uz-
luksiz ishlavdigan beton rezervuarlarda o'tkaziladi. Chokmadan
tozalangan suvning kolloid holdagi zarrachalart koagutyatsiyalash
jarayonida cho'ktiriladi. Koagulyatorlar sifatida turli xil elektro-
litlar — AL(SO,},, FeSO, gofllaniladi.

Filtrlash — tindirilgan suv tarkibidagt suspenziyalarni ajra-
tib olish jarayonidir. Ko‘pincha filtrlovchi sifatida donador inert
materiallarning gatlami, masalan, qum gqatlami ishlatiladi. Filtr
gatlamida ushlanib golinadigan zarrachalarning eng kichik dia-
metri {d mm) quyidagi tormula bilan aniglanadi;

d =mye v

Bu yerda: d — filtrlovcht material donalarining o‘rtacha kat-
taligi, mm; v — filtriash tezligi, m>/soat; m — o‘lchov koeffitsien-
ti, kvars qumi uchun 0,0095.

Yumshatish — suvnt uning gattigligini belgilovchi kalsiy va
magniy tuziaridan tozalash.

Neytrallash — asosan, ishlab chiqarish jarayonidan chigqgan
suvtarnt zararsiziantirish uchun go'Haniladi. Bunda ohak yoki
soda ishlatiladi.

Degazatsiya suv tarkibidan zanglash jarayonini tezlatuy-
chi (H,S, $O,, CO,) gazlarni chigarib yuborish operatsiyasidir.
Operatsiva kuchli chaygatish orgali yoki kimyoviy yo'llar bilan
o'tkaziladi. Masalan, H,S xlor bilan oksidlab, Kislorod esa natriy
sulfit bilan gaytarib degazatsivalanadi.

Zararsizlantirish — suvni xlorlash, ozonlash yo'li bilan baja-
riladi. Ishlab chiqarishda ishtirok etgan suv, odatda, issiq holda
chigadi. U ma’lum yo'llar bilan sovitilib, yuqoridagi operatsi-
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valarni go'llash orqgali tozalanib zararsizlantiriladi va yana gay-
tadan ishlab chiqarishga qaytariladi.

Hozir suvdan ratsional foydalanish va atrof-muhitni muhofaza
qilishining radikal hal qilish vollaridan biri chigindi suvlarsiz ish-
laydigan berk texnologik sikllarni ishlab chigarishga joriy etish-
dan iboratdir.

3.7. Sanoatda havo

Yer sathint qoplab turgan gurug havo (suv bug‘ini hisobga
olmaganda) 78,093% azot, 20,95% kislorod, 0,932% argon, 0,03%
karbonat angidrid hamda 0,03% vodorod, geliy, neon, krip-
ton, ksenonlardan iborat. Yer sharini qurshab olgan atmosfera-
ning ogirligi 5-101° bo‘tib, ver yuzidagi har bir kishiga taxminan
2 min t havo to'g'ri keladi. Havoning xalq xo‘jaligida va aynigsa
kimyo sanoatida ishlatilish doirasi juda keng bo'lib, u guyidagi
yo‘nalishlar bilan belgilanadi:

1) issiglik eltuvchi sifatida;

2} ma’lum ishlarni takomillashtirishda;

3) kimyoviy xomashyolarning manbai sifatida hamda turli
kimyoviy reaksiya va jarayonlarda kimyoviy agent sifatida. Ma-
salan, xalg xo'jaligida havo kislorodidan foydalanish va uni ish-
latishda ernishilgan iqtisodiy samaralarni ko'rib chiqaylik: qora
metallurgiyada ishlatitadigan kislorodning deyarli 65—75 foizi
po‘lat ishlab chigarishda {aynigsa konvertor usulida) sarflanadi;
marten pechida sodir bo'ladigan kimyoviy jarayonlarni tezlatishda
kistorod keng qo‘llaniladi; zanglamaydigan po‘latlarning deyarli
hammasini elektrodli pechlarda kislorod bilan puflash orgali
olish elektr energivani 36%, eiektrodlarni 10%, gimmatbaho va
kamyob maxsus legirlovchi go‘shimchalarni 20% tejab golish bi-
lan birga, mehnat unumdorligini birmuncha oshiradi. Kislorod
yordamida konvertor usuli bilan olingan po‘latning sifati marten
usuhi bilan olingan po‘latning sifati bilan bir xil, lekin konvertor
usuli bitan olingan polatning tannarxi birmuncha arzon. Domna
jarayonida tabiiy gaz tarkibiga 30% ga gadar kislorod qo‘shib ish-
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latilsa, fagat gimmatbaho koks tejab golinmay, balki har bir foiz
kislorod domna jarayonining unumdorligini 3—6% ga oshiradi.

Kislorod metallarni girqishda va payvandlashda (atsetilen bi-
lan birga), olov yordamida parmalashda, raketa yoqilg‘ilarida ok-
sidlovchi stfatida, turli portlovchi birtkmalarning asosiy tarkibi
sifatida keng go‘flaniladi.

Yugoridagilar bilan bir gatorda kislorod (1oza yoki havo bilan
birga) kimyo sanoatida turli Kislorodli birikmalar (spirtlar, al-
degidlar, kislotalar, fenollar va hogazolar)ni sintez gilishda asosiy
xomashyo sifatida ishlatiladi. Ba’zi bir Kimyoviy mahsulotiarning
har bir tonnasini olish uchun sarflangan kislorod miqdori qu-
yidagicha (m?> hisobida):

Etilen oksid ishlab chigarishda — 3950;

Atsetaldegid ishlab chiqarishda — 842,

Sirka kislota ishlab chigarishda — 287,

Nitrat kislota ishlab chigarishda — 235,5.

Xalq xo‘jaligida havo tarkibidagi boshga gazlar ham xuddi Kis-
forod kabi keng miqyosda ishlatiladi va bunda har doim shu tar-
moglarda yugori texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlarga erishiladi.

Qisqacha xulosalar

Xomashyo har ganday texnologik jarayonning asosiy ele-
menti hisoblanib, u ishlab chigarish texnotogivasinigina belgi-
lamasdan, balki uning iqtisodiy samaradorligini hamda ish-
lab chiqarilayotgan tayyor mahsulot sifatini ham belgilaydi.
Xomashyolardan foydalanishning asosiy yo'nalishlariga Hoji
boricha arzon xomashyolarni qidirib topish va ishlatish, xom-
ashyolardan kompleks foydalanish, konsentrlangan xomashyo va
mahsulotlar ishlatish, texnika magsadlari uchun ishlatiladigan
ozugabop xomashyolarni noozugabop xomashyo bilan almashti-
rish, iloji boricha mahalliy xomashyolardan fovdalanish kabi
masalalar kiradi.

Undirma va ishlov berish sancatlarining barcha tarmoq-
larida energiyadan turli magsadlarda foydalaniladi. Shu sa-

51



babli u sanoatining texnik-igtisodiy ko'rsatkichlariga katta ta’sir
ko‘rsatadi. Energivadan tejamli foydalanish har ganday ishlab
chigarishning asosiy vazifasi bo‘lishi kerak. Korxonalarda bir
qator energiva tejayvdigan kompleks tadbirlarni amaiga oshirish
zarur. Ma’lumki, sanoatda mahsulot ishlab chigarish uchun
sarflangan umumiy xarajatlarning 70—-80% ini shu jaravonda
ishlatiladigan xomashyo, yarim mahsulot, yordamchi materi-
allar tashkil etadi. Shuning uchun xomashyolarni to'g‘ri tan-
lash, ulardan ratsional ravishda samarali, tejab foydalanish xalg
xo‘jaligining asosiy vazifalaridan biri bo'lib hisoblanadi.
Hozirda suv resurslaridan ratsional ravishda foylanish juda
muhim masala bo‘lib, texnologik jarayonlardan chigadigan iflos-
langan suv migdorini keskin kamaytirish, ularnt tozalash, yana
shu jarayon uchun ishlatish, texnologik jarayonlarda top bori-
cha suvni kam ishlatish, ya'ni chigindi suvlar hosil gilmaydigan
«quruq jarayonlar»ga o'tish masalast katta ahamiyatga ega.

Nazorat va muhokama uchun savollar;

. Texnologik jaravonlarda xomashyolar ganday ahamivatga
ega?

2. Mineral xomashyo resursldarini bovitish bilan xomash-
yolardan kompleks fovdalanish degan iboralarning bir-biridan
fargi nimada?

3. Suv va energiva ishlab chigarish jarayonlari gqanday ahami-
yatga ega?

4. Suv va energetik resruslardan samarali foydalanishning
ganday muhim va aniq vo'lari mavjud?

5. Texnologik magsadlarda havo ganday ahamiyatga ega?
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IV bob. TEXNOLOGIK JARAYONLARNI
OPTIMIZATSIYALASH

4.1. Texnologik jarayonlarni optimizatsivalashtirishning
umumiy goidalari va tushunchalari

Hozirgt zamon texnologik jarayonlari ko‘p bosgichli bo‘lib,
ular vugori tezlikda, yuqori harorat va bosimlarda amalga oshi-
- riladi. Shu bilan birgalikda ular o‘zining murakkabligi, asbob-
uskunalarning va operatsiyvalarning ko'p xilliligi bilan tasnifla-
nadi.

Yugori sifathi mahsulotlarni olish uchun 1exnologik rejimlarni
gat 1y ravishda ushlab turish zarur bo‘ladi.

Keyingi vyillarda murakkab jarayonlarni optimizatsivalash
uchun tajribalarni rejalashtirishning statistik usulidan keng
migyosda foydalaniimoqda. Tadgiqotlarning oxirgi natijasi jara-
yonlarning adekvat matematik modeli bo'lib, texnologik rejim-
larning optimal varjantlarini topishga imkon beradi.

Matematik modellar jarayonlarni nafagat optimizatsivalaydi,
balki alohida parametrlar o‘zgartirilganda ularni optimal boshga-
radi. Shu btlan birgalikda jarayonlarning matematik modellari
texnologik jarayonlarni avtomatik ravishda boshgarishning ax-
borot manbai bo'lib hisoblanadi. Optimizatsiyalash insonning
magsadga muvofiq faoliyati bo‘lib, tegishli sharoitlarda eng yvax-
shi natyalarga erishishdan iborat. Optimizatsiyalash masalasini
to'gri amalga oshirish uchun quyidagi shartlarnt bajarish zarur:

a) holatini talabigina muvofig o‘zgartirish mumkin bo‘lgan
boshgariladigan ta'sirlar bilan optimizatsiyalash obyektining
mavjudligi (texnologik jarayon);

b) optimizatsiyalashning magsadi to‘e'ri ifodalanmog‘i kerak,
optimizatsivalashga fagat bitta kattalik jalb etiladi;

d) optimizatsivalanuvchi kattalik migdoriy bahoga ega
bo‘lishi kerak. Optimizatsiyalash obyektining migdoriy bahosi
optimizatsivalash mezoni yoki parametri deb ataladi. Optimi-
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zatsiya mezonining turi aniqg masala orgali aniglanadi. Opti-
mallikning umumiy mezoni bu iqtisodiy baholash hisoblanadi.
Jarayonlarni iqtisodiy samaradorligint umumiy haholash (R)
quyidagi ko‘rsatkichlarni o'z ichiga oladi: unumdorlik V —
ma’lum vaqt birligi ichida ishlab chiqarilgan mahsulot orqali
ifodalanadi; ma’lum ishlab chiqarishga qo'yiigan kapital xara-
jatlarning hajmi F; jarayonlarni amalga oshirish uchun sarfla-
nadigan xarajattar E; ishlab chiqariigan mahsulotning migdoriy ®
ko‘rsatkichi K.

Umumiy holatda jarayoniarning igtisodiy optimal mezoni shu
ko‘rsatkichlarning funksiyasi bo'lib hisoblanadi:

R=f(V.F.E, K)

Jarayonlarning iquisodiy samaradorligini ko‘rsatuvchi eng
muhim ko‘rsatkich bu ishlab chigarilgan mahsulotlarning tan-
narxi hisoblanadi. Tannarx o'z ichiga xomashyo, materiallar,
voqilg'i, energiva, o'zgaruvchi va doimiy xarajatlarni oladr.

Chetga burilish z

L]

e —»
a . __.-H._.* _-_-—'-h i 4 "
Kirish x y Chigish

u Boshgariluvchi ta’sirlar

4.1-rasm.

Har ganday texnologik jarayon shartli ravishda quyidagicha
ifodalanishi mumkin. Bunda mezonlarning asosiy guruhi ajratil-
gan bo‘lib, ular jarayonning holatini belgilab beradi.
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Kirish omillari x,, X,,.xn. Ularni olchash, nazorat qi-
lish mumkin, lekin ularga ta’sir etish mumkin emas. Ular ja-
rayon parametrlariga bog‘lig emas. Masalan, boshlang‘ich ishlab
chigarish xomashyoning tarkibi bo‘lib, undan foydalanishda uni
o‘zgartirib bo'lmaydi.

Boshqariladigan omillar uj, u,,..,un. Jarayonlarni boshqarish
uchun ularga ta’sir etishi mumkin. Masalan, boshlang‘ich xom-
ashyoning miqdori, bosim, harorat va boshqa omillar.

Chetga chiqish (burilish) omillari z,, z,,..zn. Ular gandaydir
vaqtda tasodifly ravishda o‘zini ofzgartiradi. Ularni o'lchash
mumkin emas. Masalan, xomashyo tarkibidagi qo‘shimchalarning
miqdori.

Chiqish parametrlari y,, v,,...,yn. Bu ko‘rsatkich Kirish mezon-
lari, chetga chiqish va boshgaruy mezonlarining umumiy ta’sirida
jarayonlarning holatini aniglab beradi. Jarayonlarni optimizatsi-
yalash bo'yicha masalalarni yechish vaqtida chiqish parametrlari
juda ko'p holatlarda texnologiklikni yoki texnik-iqtisodiylitikni
anglatadi. Agar, hamma jarayonlarning hamma chiqish parametr-
farini Y optimizatsivalash mezoni bilan belgilasak, boshlang'ich
ishlab chiqarish parametrlarni esa X, Z, U bo‘lsa, u holatda ja-
rayonni modellashtirish chiqish va kirish mezonlarini matematik
bog‘ligligi turini belgilashdan iborat.

Y= f(X.Z,U).

Matematik model texnologik jarayonlarda migdoriy o‘zgarish
mohivatini ifodalab beradi. Ma'lum bir algoritm vyordamida
matematik model kirish parametrlari o‘zgartirilganda (obyektni)
texnologik jarayonni bashoratlashga imkon beradi.

Texnologik jarayonlarni matematik modellashtirish uch bos-
gichni o'z chiga oladr;

13 matematik modelni tuzish,

2) parametrlarni son givmatini topish uchun algoritmlash,

3 matematik modelni o'rganilayotgan jarayonga mosligini
o‘rnatish.
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Adekvativ mode] bu jarayonni shunday modeli bo'lib, sifat
va migdor jihatdan yetarli darajaga mazkur jarayonni ifodalab
berishdir. Adekvativ model fizikaviy yoki matematik yo‘l bilan
belgilanadi. O‘zining tabiatiga ko‘ra texnologik jarayonlar de-
terminatsiyalangan va stoxastik turlarga bo‘linadi. Determi-
natsivalangan usulda aniglanyotgan kattalik ma’lum bir gonuni-
vat asosida to‘xtovsiz o‘zgaradi. Chiqgish ko‘rsatkichlari Kirish
ko'rsatkichlari kabi birday aniglanadi. Bu usulni ifodalashda kias-
sik tahlil va raqam usulidan foydalaniladi. Masalan, har ganday
fizikaviy massa almashinish yoki issiglik almashinish jarayonini
determinatsivalangandir. Stoxastik usul deb shunday jarayonga
aytiladiki, unda zarur ko'rsatkichlarning o‘zgarishi tartibsiz va
u davrlty xarakierga ega. Bunda chigish ko‘rsatkichlari Kirish
ko‘rsatkichlariga mos holatda bo‘lmaydi. Bunday jarayonni ifo-
dalashda ehtimol statistik usuldan foydalaniladi. Unga har qan-
day katalitik jarayon misol bo‘hib, jarayon davomida mahsulotni
chiqgishi katalizatorfarning faolligiga bog'liq bo'ladi.

4.2. Texnologik jarayonlarni optimizatsiyalashtirishning
passiv usullari

Jarayonning tabiati, matematik modelning xarakteri, jara-
von hagidagi axborotning mavjudligi, masalaning qo‘yilganligi
jihatdan jarayonni optimizatsivalashning turli usullaridan foy-
dalanib amalga oshirish mumkin. Tadgigoichi anig masalaning
vechimini topishda optimizatsiyalashning shunday usulini topishi
kerakki, hisoblar kam xarajat bilan iloji boricha jarayon hagida
ko'p axborot berishi lozim. Masalan, stoxastik jarayonni optimi-
zatsiyalash uchun tajriba-statistik usulidan foydalaniladi. Bunda
aktiv va passiv (faol va nofaol) tadqiqotlar ishlatiladi. Passiv (no-
faol) tadgiqot, uni ko'p hollarda passiv kuzatish ham deb ata-
ladi. Ya'ni bunda texnologik jarayon gonuniyatlarint o‘rganishda
matematik-statistik usul yordamida axborotlar gayta ishlanadi.
Bunda boshlang'ich ma’lumotiarni yig‘ish, ishlab turgan obyektga
tashgaridan sun’iy o‘zgartirishlar kiritilmasdan amalga oshiriladi.
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Ma’lumotlarni qayta ishlash bilan jarayonni matematik mode-
lint olish uchun klassik progreslash va korrelyatsion usuldan foy-
dalaniiadi.

4.3. Texnologik jarayonlarni optimizatsiyalashtirishning

aktiv usullari, texnologik jaravonlarni boshgarishning
aviomatlashtirilgan tizimi

Tadqgiqotlarni aktiv {faol) usuli esa tadgiqotlarni rejalashti-
rishga asoslanadi. Tadqigotlarni rejalashtirish — bunda tad-
qigotiar oldindan tuzilgan, o‘zida optimal xossalarni jamlagan,
reja asosida (maltritsa) amalga oshiriladi. Rejalash usulida jara-
yonga ta'sir etuvchi hamma omillar hisobga olinib, shu yo'l bilan
bir vaqtda omillarning o‘zaro ta'sir etish kuchlarini aniglash-
ga imkon varatiladi. Shuningdek, bunda optimal parametrlarni
aniglashda tajriba sonini kamaytirishga erishish mumkin, Aktiv
(faol) va passiv (nofaol) usulda tadgigotlarn: amalga oshirishda
matematik model yoki funksiya javobi bo‘lib, u optimizatsiyalash
parametriarini jarayonga ta’sir etuvchi omillar bilan bog‘lovchi
parametrdir.

y e f(xl,.f’i:z.. ...,.xk).
Statistik usuldan foydalanishda matematik model Teylor qatori

qismi ko‘rinishida bo‘ladi. Unda regressiya tenglamasi quyidagi
ko‘rinishga ega bo'ladi:

y=1b+ ibjxi + ibﬁx-xj + Ebﬁxﬁ t..
=1 =1

si=]

Bunda: b, — regressiv tenglamaning ozod hadi, 5, — chiziqli
koeffitsient, b, — o‘zaro aloqa koeffitsienti, b, — kvadratik koel-
fitsient. Tenglamaning koeffitsientlarini quyidagi shart asosida
minimumega erishiladi:

N
§ = E(y; _'y|f)2 = min
i=1
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Bunda: N — tanlov hajmi, y, — optimizatsiya parametrlarining
amaily va nazariy ma'nosi.

Matematik modellashtirish jarayonlarning avtomatlashtiril-
gan boshgaruv sistemasida amailga oshtrishning asosi hisobla-
nadi. Ko'pgina korxonalarda ish jarayonlari avtomatlashtirilgan
boshqaruv sistemasi {(ABS) da amalga oshiriladi hamda detal-
lar, bloklar, gismlar {uzellar) va yarim mahsulotlarning hara-
katini sinxronlashtiradi. Sistemaning asosi markaziy EHM
hisoblanadi. Bunga to‘rtinchi avlod — kichik elektron boshga-
ruv mashinalari ulangan bo'ladi. Jarayonlarni avtomatik usulda
boshqarish texnologik jaravonlarning muhim operatsivalarida
go‘llaniladi va texnologik jarayonlarni avtomatik boshqgaruv
sistemasi (TJABS) ko'pincha tarmoq korxonalarida samara-
li foydalanilib kelinmogda. Masalan, TJABSdan neftni gazib
olish sanoatida, po'latlarni uziuksiz guyishda, neftga birlamchi
gayta ishlov berishdagi avtomatik texnologik jarayonlarni opti-
mal boshqgarishda, aluminiym elektroliz gilishda, kimyoviy tola-
lar, sement, oyna ishlab chigarishda keng qo'llaniladi. Hozirda
TJABSdan nafagat asosiy va yordamchi ishlab chiqarishlarda
foydalaniladi, balki undan Kkorxonalarni ishlab chigarish va
xo‘jalik faolivatini birgalikda yoki koempleks boshgaruv tizimiga
aylantirishda ham foydalanish mumkin. TJABS go‘llanilishi
bilan mehnat unumdorligi oshadi hamda ishlab chigarish ja-
rayonlari texnologik parametrlarini optimizatsiyalash natijasida
mahsulot sifatini oshirishga ham erishish mumkin. TJABSdan
keng miqgvosda foydalanish natijasida ishlab chigarilayotgan
mahsulotning texnik darajasiga qo‘yiladigan talablarni to‘lig
gondirishga erishish mumkin.

Qisgacha xulosalar

Yugori sifatlt mahsulotlarnt olish uchun texnologik rejimlarni
gat’ty ravishda vshlab turish zarur bo'ladi.

Kevingi yillarda murakkab jarayonlarni optimizatsiyalash
uchun tayribalarni rejalashtirishning satatistik usulidan keng
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migyosda foydalanilmogda. Tadgiqotlarning oxirgi natijasi jara-
yonlarning adekvat matematik modeli bo‘lib, texnologik rejim-
larning optimal variantiarini topishga imkon beradi.

Tadqigotlarni rejalashtirish — bunda radgigotlar ilgaridan tu-
zilgan, o‘zida optimal xossalarni jamlagan reja asosida (matritsa)
amalga oshiriladi. Rejalash usulida jarayonga (a’sir etuvehi ham-
ma omillar hisobga olinib, shu yo'j bilan bir vaqtda omillarning
o‘zaro ta'sir etish kuchlarini aniglashga imkon varatiladi. Shu-
ningdek, bunda optimal parametrlarni aniqlashda tajriba sonini
kamaytirishga erishish mumgkin.

Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Optimizatsiyalash nima?

2. Adekvativ model deganda nimani tushunasijz?

3. Optimizatsiyalashtirishning passiv (nofaol) usullariga ni-
malar kiradi?

4. Optimizatsiyalashtirishning aktiv (faol) usullarini nimalar
tashkil etadi?
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V bob. MASHINASOZLIK SANOATI
TEXNOLOGIYALARI

5.1. Mashinasozlik texnologivasining predmeti va vazifalari

Mashinasozlik sanoati xalg xo‘jaligi uchun mashina va me-
xanizmlar, jihozlar, agregat va apparatlar, asbob-uskunalar,
madaniy-maishiy mollar, shuningdek, mudofaa ahamiyatiga ega
bo‘lgan mahsulotlar ishlab chigaruvchi og'ir sanoat tarmogq-
lart majmuyidir. Mashinasozlik sanoati butun xalq xojaligini
texntka bilan ta’'minlashda moddiy asos hisoblanadi. Fan-
texnika taraqqiyoti, xalgning moddiy-madaniy farovonligi va
mamlakat quvvati mashinasozlik sanoali taraggivoliga bog'lig.
Uning ahamivatt, eng avvalo, hozirgi fan-texnika yutuglarini ish-
lab chiqarishga va insonlar hayvotining barcha sohalariga joriy etish
asosida o'l mehnatint mashina mehnatiga avlantirish, mashi-
nani mashima bilan yaratish, tejamkorlikii ta‘mintash, vengil-
lashtirish va mehnatning mazmuni va xarekterini o'zgartirishdan
iborat. Mashinasozlik sanoati mahsulot sifatini yvaxshilash, ishlab
chigarishning samaradorligini yugori darajaga ko'tarishga im-
koniyat yaratadi. Mashinasozlik sanoatining asosiv vazifasi mil-
Ity igtisodning barcha sohalarini yugori unum bitan ishlaydigan
mehnat gurollari, va'ni mehnat vositalart bilan t’'minlashdan
iborat. Ular turli tarmoqlar va korxonalarda tayyorianadi. Hozirgi
kunda mashinasozlik sanoatining 15 ta tarmog'i mavjud bo'lib,
ular tasarrufida 100 dan ortig virik va o'rta korxonalar faoliyat
ko'rsatmoqda.

Mustaqillik villaridda mashinasozlik sanoati korxonalari to-
monidan ishlab chigarilavotgan mahsulotlarning turlari keskin
ozgardi. Uni quyidagi jadvalda keltirilgan ragamlardan ko‘rish
mumkin (3.1 -adval).

Mashinasozlik sanoati tarkibida metall ishlash sohasi ham
mavjud bo'lib, bu soha o'z navbatida, metall buvumlar tayyoriash,
metall konstrukstyaiar hamda mashina va asbob-uskanalar re-
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monti tarmogqlaridan iborat. Bunday faoliyat bilan 2,5 mingdan
ortiq korxonalar shug‘ullanadi.
3. I-jadval
O‘zbekiston mashinasozlik sanoatida muhim mahsulot
turlarining o‘sishi

Oflchov 55071 2008 | 2000 | 2010 | 2011|2012
birligi -
Avtomobillar | Mg sy s aa | 3sa L4071 700
dona
Avtobuslar Dona - 483 307 | 395 | 235 | 187
Kuchlanishtn’l*ns— Ming 4606 | 134.8 | 297 1 306 1195 | —
formatorlari kVa B
Traktorlar Ming 23.3 ] 3 32 129129
dona .
Traktor ku.]twa— Ming 48| 1.2 _ _ - 112
torlari dona N
Paxtaterish 1 10 52871 356 | 167 | 65 | 13 1 15
mashinalari
Maxsus elektrik |\ 'y ol sss | 12 | 6 | 4 | 2 | 2
ko'prik kranlari

O‘zbekiston mashinasozligiga aviomobilsozlik, samolyotsoz-
lik, traktorsozlik va qishlog xo‘jalik mashinasozligi, elektro-
texnikasozlik, asbobsoziik va kabelsozlik kabi yirik tarmoglar
kiradi.

Mashinasozlik ishlab chigaradigan mahsulotlar hajmi, asosiy
ishlab chigarish fondlarining giyvmati va xodimlarining soni ii-
hatidan O‘zbekiston sanoat tarmoqlari orasida yuqori o‘rinlarda
turadi. Bu holatni 5.2-jadvalda keltirilgan ma’lumotlardan ko‘rish
mumkin.

Avtomobil sanoati mashinasozlikning muhim tarmoglaridan
biri bo‘lib, uning korxonalarida avtomobillar, tirkama (pritsep) va
yarim tirkama yuk tashish moslamalari, avtomobillarga ehtivot
gismlar, agregatlar va boshqa ehtiyot ¢ismlar ishlab chigariladi.
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Shuningdek, mototsikiiar, motoroilerfar, mopediar, velosiped ish-

lab chiqarish korxonalari ham avtomobil sanoati tarkibiga Kiradi.

5.2-jadval

O*zbekistonda sanoat mahsuloti, jumladan, mashinasozlik mahsu-
' loti hajmining o‘sishi (% hisobida)

o 2009-y, | 2010-y. | 2011-y.
Jami sanoat . 133,2 1443 153,0
_____ Shu jumlﬁdan: i _ B
mashinasozlik va metallni gayta 122.4 133,2 174.1
ishlash !

Qishloq xo‘jaligi mashinasozligi. 1931-vil «loshgishlogmashs»
zavodining birinchi navbati ishga tushirildi. Zavod paxtachilik
uchun xilma-xil texnika ishlab chiqgara boshladi. Hozirgi paytda
bu tarmoq korxonalari gishlog xo'jaligi uchun mashinalar siste-
mastga tegishli barcha mashina va mexanizmlarni yetarli dara-
jada ishlab chigarmogda.

Paxta tozalash sanoati mashinasozligi «O'zbekpaxtamash» bir-
lashmasida jamlangan. Uning tarkibida Toshkent mashinasozlik
zavodi (bosh korxona}, Andijon «Tojmetatls zavodi va Kattago‘rg'on
«Paxtamash», Chustdagi «Qlmospaxtamash» zavodlari, Toshkent
daviat maxsus paxta tozalash uskunalari konstruktorlik byurolari
bor. Bu sohaning asosiv mahsulotiari — paxta tayyorlash punkit-
lari, paxta tozalash zavodlari uchun texnologik qurilmalar, arrali
va jo'vali (valikli) paxta tolasi ajratish {jun) mashinalari, linter-
lar, tola tozalagichlar, chigit saralash va tozalash mashinalari,
transportyorlar, gfaram buzgichlar, paxta uzatkichlar, tunnel
ochish mashinalari, paxta g‘aramlarini shamollatish va chang
tutish mashinalari, shuningdek, kanopni qayta ishlash mashina
va qurilmalari — jami 50 xil dan ortig mahsulot turlarini o'z
ichiga oladi.

Mashinasoziikda mehnat qurollari yaratiladi, jamiyat ishlab
chigarish kuchlarining asosiy bo‘g‘ini bo'lib, davlatning texnik
taraqgivoti darajasini belgilaydi.
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Mashinasozlik texnologivasi predmeti mashinasozlikda yara-
tiladigan moddiy ne’matlarni vyaratishdagi ishlab chiqarish va
texnologik jarayonlarnt ofrgatadi. Mashinasozlik texnologi-
yasi fantning tarmog' sifatida xomashyolardan zagotovkalar
olish, mashinalar ishlab chiqarishdagi gonuniyatlarga asoslangan
holda yugqori sifatli, arzon mashinalar ishlab chigarish yo‘llari va
usullarini o‘rgatadi.

Mashinalarning vazifasiga muvofiq mashinasozlikning quyi-
dagi asosiy tarmoglari — stanoksozlik, og'ir, transport, ener-
getika mashinasozligi, samolyotsozlik, avtotransportsozlik,
gishlog xo‘jalik mashinasozligi, shuningdek, tog', neft, kimyvo,
to‘qimachilik, yengil, qurilish, aloga va boshqa sanoat tarmoqglari
uchun asbob-uskunalar ishlab chigaradi.

Hozirda mashinasozlik sanoatining oldiga qo'vilgan asosiy
vazifalar qilib ishlab chiqarilayotgan mashina, asbobh-uskunalar-
ning sifatini oshirish, texnik darajasini, unumdorligini, ishonch-
liligini va xavfsizligini ta’miniashga qaratilgan.

Mashinasozlikning hamma tarmoglarida yangi turdagi ma-
shinalardan foydalanish orgali qora metall prokati profillaridan
samarali foydalanish, texnologik jaravonlarni takomillashtirish,
ko‘'p mehnat talab etadigan ishlarni mexanizatsiyalash va avto-
matlashtirish hamda metallardan samaralt foydalanishga erishish
mumkin. Hozirgi zamon talabiga javob beradigan yangi stanoklar-
dan, avtomatik liniyalar va metallarga ishlov berishning vangi
usullaridan foydalanish orgali mashinasozlik sanoatini texnik ji-
hatdan qurollantirilishini ta’minlash mumkin.

5.2. Mashina va buyumlarning asosiy texnik-igtisodiy
xarakteristikasi

Sanoat ishlab chigarishi unda gqo‘llaniladigan mashina va
buyumliarning turli-tumanligi bilan xarakterlanadi. Bularning
hammasi vazifasi, tabily xususiyatlariga garab turli o‘lcham va
sifat ko‘rsatkichlariga ega.
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Mashinalar ishi sifatining asosiy texntk-iqtisodiy ko'r-
satkichlariga ish wnumdorligi, ishonchliligi, tejamliligi, chidam-
liligi, material sig‘imliligi, konstruksivasining texnologikligi, giy-
mati va boshqalar kiradi.

Mashinalarning ish unumdeorligi vagt birligi ichida ishlab
chigaritgan yoki ishlov berilgan mahsulot migdori bilan anigla-
nadi. Mashinalarning ish unumdeorltgi gancha yugori bo'lsa,
vlarga xizmat Kko‘rsatuvchi ishchilarning mehnat unumdorli-
gi ham shuncha yugort, mahsulot tannarxi esa shuncha past
bo‘ladi.

GOST 1337767 ga muvofiq mashinaning umumiy ishonchli-
ligi uning buzilmasdan ishlashi, uzoqqa chidashi va ta’mirga ya-
rogliligiga bog'liq bo'lib, quyidagt formula yordamida aniglanadi:

Nunmm { Vh.if‘,h' th

Bu yerda: N, .=~ — mashinaning umumiy ishonchliligi,
Vi = berilgan davomiylik chegarasida (masalan, ta'mirlararo
davrda) buzilmasdan ishlash ehtimoli, K, — texnik foydalanish
koefTitsienti,

Buzilmasdan ishlash ehtimoli deganda, belgilangan ish
davomiyliligi chegarasida ma’lum fovdalanish rejimlari va sha-
roitlarida mashinaning ishlamay golishi yuz bermaydi. Ishlamay
golish deganda, buyumning ish qobilivati (o'z funksiyalari)ni
to‘la yoki gisman yo'gotishini tushunish gabul gilingan. Mashi-
nalarning texnik-foydalanish koeffitsienti quyidagi formulalardan
aniglanadi:

K _— Vm.ru‘h
TV . +P +P +P

i

Bu verda: V
ning texnik darajasi bilan bog'liq bo'lgan to'xtab turishlar, P, —

mash, — buzilmasdan ishlash vaqti, P, — mashina-

mashinaning ishonchliligi bilan bog'liq bo'lgan to'xtab turish-
lar; P, — rejali ta’'mirlar bilan bog'lig bo‘lgan to'xtab turishlar.
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Buyum ishonchliligining eng muhim ko'rsatkichlaridan biri
ularning kafolatli ishlash muddatidir.

Mashinaning tejamliligi uning foydali ish koeffitsienti, shu-
ningdek, elektr energivasi, voailg'i-moylash materiallari va boshga
materiallar sarflashi, xizmat ko‘rsatadigan xodimlar soni, band
qiladigan ishlab chigarish mavdonining sahni bilan xarakterla-
nadi. Mashinaning FIK qancha yuqori, energiya, yoqilg‘t hamda
boshqa materialtar sarfi, shuningdek, xizmat ko'rsatuvchi xodim-
lar va band giladigan maydon sahni gancha kam bo'lsa, mashina
shunchalik tejamii bo'ladi. '

Uzoqqa chidashi buyumning uzoq muddat davomida (ta’mirga
to'xtashlarni ham hisobga olganda) ma’lum fovdalanish rejimlari
va sharoitlarida eskirganiga gadar (ma’naviy voki jismoniy) o'z
ishlash gobilivatint saqlash xususivatidir.

Material sig‘imliligi — buvum ishlab chiqarish uchun zarur
bo*lgan barcha materiallarning jani massasi.

Buyum konstruksiyasining texnologikligi buyum konstruksiya-
sining eng kam xarajatlari, uni ishlab chiqarish sharoitlariga mos
kelish darajasi bilan aniglanadi.

Mashinaning giymati uni tayyorlash uchun kelgan xarajatlar
summasi bilan xarakterlanadi. Buyumning sifatini pasaytirmas-
dan um ishlab chiqarish uchun ketadigan xarajatlarni qisqar-
tirishga harakat qilish lozim.

5.3. ishlov berish anigligi hagida tushuncha, o‘zaro
almashinuvchanlik va uning texnik-igtisodiy ahamiyati

Tayvorlash anigligi deyilganda, detalning haqiqiy o'lcham-
larining konstruktor tomonidan chizmada belgilangan va texnik
shartlar bilan aniglangan hisobiy (nominal) o‘lchamlarga mos
kelish darajast tushuniladi. Hatto bir nechta deraini absolyut aniq
o'lchamlar bilan amalda tayyorlab bo'imaydi. Buni ishlov be-
rish jaravonida yuz beradigan bir gancha sabablar bifan tushun-
tirish mumkin. Xatolik yuz berishining asosiy sabablari stanok va
moslamalarning noaniq tayyorlanganligi, ishlov berish jarayonida
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detallarning deformatsiyalanishi, ishlov berilayotgan zagotovkatar
xossalarining bir xil emaslig, noaniq o'lchashlar, ishchining ma-
lakasi va hokazolar.

Haqigiy oflchamlarning nominal o'lchamlardan chegaraviy
chetga chiqishini belgilash yo'li bilan kerakli o‘zaro almashinuv-
chanlik hosilt gilinadi.

Detalning funksional vazifalaridan kelib chiqib, hisoblash
yo'li bilan aniglangan asosiy o‘lcham neminal o‘lcham deb ataladi
va bu o‘lcham chetga chigishlarning hisob boshi bo'lib xizmat
qiladi. Biritkmani hosil giluvchi teshik val uchun umumiy bo'lgan
nominal o'lcham birikmaning nominal o'lchamit deb ataladi.

Yo'l gofyiladigan xatolik bilan detalni o‘lchash natijasida olin-
gan o'lcham detaining haqigiy o‘lchami deb ataladi va D harfi
bilan belgilanadi.

O‘lchamlarning yaroqli detalning haqiqiy o‘lchami oralig‘ida
turishi kerak bo'igan giymatlari chegaraviy o‘lchamlar deb ataladi.
Chegaraviy o'lchamlar eng kichik (D)) va ey, katta (Dy) bo'lishi
mumkin. Eng katta va eng kichik chegaraviy o'lchamlarning
ayirmasi o‘lcham dopuski deb ataladi va b harfi bilan belgilanadi.

Demak,

b — Db - Dn

Eng katta va eng kichik chegaraviy o'lchamlar orasidagi avir-
ma yugorigi yoki musbat chetga chigish {(YuCh) deb, eng kichik
va eng katta chegaraviy olchamlar orasidagi ayirma pastki yoki
manfiy chetga chigish (PCh) deb ataladi. Detallarning ish chiz-
malarida dopusk nominal o‘lchamning o‘ng tomonida chegaraviy
chetga chigishiarni ko'rsatish bilan belgilanadi, masalan, 70+. Bu
quytdagini bildiradi:

Eng katta chegaraviy o'lcham D, q 70,02 mm.

Eng kichik chegaraviy o'lcham D, q 69,94 mm.

Dopusk b q D,—D_ q 70,02 q 69,94 q 0,08.

Davlat standartlari bilan 1 dan 500 mm gacha bo'lgan
o'lchamlar uchun 10 anigiik toifasi belgilangan (birinchi toi-
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fadan anigroqg bo'lgan aniqlik toifalart asosan kalibrlar, chekii
o‘lchagichlar va nazorat vositalari uchun qo‘llanilgan): 1, 2, 2a,
3, Za, 4,5, 7, 8,9

Har gaysi aniglik toifasiga dopusk birliklarining ma’ilum somi
o'g'ri keladi. I-toifa aniqgtik 2-toifa aniglikdan vuqori, 2-toifa
3-toifadan yuqori va hokazo.

UlYolK mamlakatlari dopusklar va o‘tgazishlarning jahonda
eng ko'p targalgan 1SO sistemasiga asoslangan vagona sistema-
siga asta-sekin o'tish to‘g risida garor gabul qgildilar. Bu siste-
mada 19 kvalitet belgilangan 01, 0, 1, 2, 3, 4, 5,6, 7, 8, 9, 10,
11, 12, 13, 14, 15, 16, 17. UIEQ bo'yicha dopusklarni o'ta aniq
nazorat o'lchash vositalari uchun ham, unchalik aniq ishlan-
magan zagotovkalar nchun ham gabul gilish mumkin.

Har bir kvalitetga dopusk birliklarining ma’lum soni to'g'ri ke-
tadi, UlYQ sistemasida dopusk birliklari quyidagi formula bilan
aniglanadt:

i =0,453d +0.001 d,.

bu yerda: d . — mm hisobidagi oficham, i — mikron hisobi-
dagi o*lcham.

O zare almashinuvchanlik va uning
texnik-igtisodiy ahamiyati

O‘zaro almashinuvchanlik deyilganda, detatlarning, ularni
tayyorlashda yoki ta’mirlashda uzelda, mexanizmda va mashi-
nada go‘shimcha ishlov bermasdan (moslamasdan) yig‘ishga
imkon beradigan xossalarining mapmuini tushunish gabul qi-
lingan. To'la, chala (gisman) va guruhiy o‘zaro almashinuv-
chanliklar bor.

Orzaro almashinuvchaniik tutashuvchi detallarni go‘shimcha
ishiov berishsiz yoki moslamasdan vigtishga {voki ta'mir vagtida
almashtirishga) imtkon beradi. To'la almashinuvchanlikka de-
tallarning shakllari va oflchamlari, nihovatda vuqori darajada
o'xshash bo'lganidagina erishish mumkin. To'ta o'zaro almashi-
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nuvchanlik usubli serivalab va ko'plab ishlab chigarishda keng
qo'llanilmogda.

Konstrukuy mulohazalarga ko'ra, tuiashuveht detallar oflcham-
lariga belgilangan dopusklar 1o'la o'zaro  almashinuvchanlikda
xuddi shu o'fchamibarga tegishli texnologik dopusklardan katta yoki
ularga tenyg botind,

To'la o zaro almashinuvchanlik usulining go'tlanilishi uzel-
far, mexanizmlar va mashinalarai yig'ish jaravonini ancha sod-
dulashtiradi, potok wusultda ishlashni tashkit gtlish va ishlab
chigarishni kooperatsivalashni  yengillashtiradi, foydalanishda
botigan mashinafarai ehtivot gisndar bifan ta'minfashai qulay-
Jashtiradi. To'la o' 7aro almashinuvehanhik vsuhining qotflanilishi
tor dopuskli detallarni tavvorlash tanaarxt vugoritigl tulavli
cheklanadi.

Tutashadigan detailar o'lchamlari dopusklarini kengaytirish-
ga gisman o'zaro almashinuvchanlik usuli imkon beradi. Bu
usul chtimollik nazariyasining goidalariga asoslangan bo'lib, bu
goidaga muvofig o'lchamiar zanjiri zvenolarining chetki katta-
liklari ortacha Kattadiklanga garaganda kamirog uchraydi. Shu-
ning uchun detallar oxirgr zvenosming kattaligi talab ctladigan
dopusk chegarasidan chetea chigadigan foizi juda ham Kam,

Keng dopuskii detaliar tayyorlashda olinadigan mehnat va
mablav” tepmlart uncha ko'p bolmagan migdordagtl buvumlar-
ni tuziafish vchun sarllanadigan gotshimcha xarajatlardan anctia
yilgori.

Konstruktiy dopuskiar texnologik dopuisktardan Kichik bo'lgan
hollarda curuhny ozaro almashiuvehanhk usuli gotilaniladt.
Bu usulning mohivau shundaki, kam anighik bilan wayvorlan-
van detallarnt vig'nhdan oldin ular hagigty o'lchamlari botyicha
guruhlarea wirattladt hamda uzellar, agregatlar va mashinalarnt
yig'ish bir-biriga mos keluvehn guruhlar bilan amalga oshiriladi.

Detallarni o’lecham gurahlariga ajratish bifan bog'lig bo'lean
xarajatlar detatlarga keng dopusklar bofvicha ishiloy berish evaziga
oltngan tejam hisobiga goplanadi.
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Guruly o'zaro almashinuvchanlik usuli bilan vighish mashi-
nafardan fovdalanishda ularmy twmir @lishnt murakkabiashiinb
yvuboradi, chunki, chtivot qismlar nomenkiaturasi juda kengavib
ketadi.

O zaro almashinuvehanlik xalg xo'jaligida katta ahamivatga
eea, U ishlab chigarish jaravonining tejamliligini ta'minlavdi,
buvumlar tayyortash va ytg ishnt tezlashtiradi, mashinalar sifatibn
vaxshilaydi va ta’'mirnt arzonlashtiradi.

5.4. Quymakorlik sanoatining mohiyati va
uning ahamiyati

Quymakorlik deb sanoatning mashina detallan va xilma-xil
metall buyumiar ishlab chigaradigan tarmoglaridan biriga ay-
tiladi. Bunda mazkur detal va buyumlar suyug metall voki go-
tishmani ilgaridan tayvorlab qgo'vilgan goliplarga quyish vo'li
bilan tavvorlanadt, bu goliplarning whki bo'silig't olinadigan
buyum shakllariga muvofiq keladi, lekin bu buyumda metail
jovlashadigan haymi migdoridan kattarog bo'ladi. Metall golip-
da gqotganidan keyin olinadigan buyum {(zagotovka} quymia deb
aladad.

Dastlabki quyma buyumlar eramizdan ofdingi TH=11 ming
villiklarda Xitov, Hindiston, Misr, Gretsiva, Vavilon va boshga
mamlakatlarda olingan. Bunday buyumiarnt guyvish uvchun
bronza, kevinrog esa cho'van material bo'lib xizmat qilgan.
Cho'van quytb ishiab chigartsh X1H=XIV asrlarda va undan
kevingl davelarda ancha taraqqiy etdi. Po'lat quymalar XIX
asrdan, aluminiy, magniy va boshga qotishmalardan quyilgas
detallar olish esa, XX asrning boshiaridan ¢’tiboran rivojlana
hoshladi.

Quvmakorlikning rivojlanishiga M.V, Lomonosov, L. Evler,
. Bernulli, PP Anosov, NV. Kalakutskiv. A.S. Livrovlar kit
fissa go'shganlar, 1868-yiida DK, Chernov metatlarning kritik
tagtalarini kashit qitdiki, bunda metail yoki gotishmaning struk-
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turasi va xossalarini jiddiy ravishda o‘zgartirib fuzaviy o‘zgarishlar
sodir bo'ladi.

Kevinchatik metalldagi fazaviy o'zgarishilar kristallashuy,
ichki kuchlanishlarning paydo bo'lishi va vo'golishi masalala-
rini o‘rganish sohasidagi ishlarni A.A. Baykov, A.M. Bochvar,
VV. Grum-Grjimaylo, N.§8. Kurnakov va boshgalar davom et-
tirdilar.

D.iI. Mendeleyevning  tshlari  quymakorlikni  rivojlanti-
rishda katta ahamivatga ega bo‘ldi. 20-yillarda guymakorlar-
ning tlmiy maktabt vujudga kela boshladiki, uning asoschilari
N.P. Aksyonov, N.N. Rubsov, Y. A. Nexendzi, L.]. Fatalov va
boshgalar bo'lishdi.

Quyish turli metallar va gotishmalardan zagotovkalar ishlab
chigarishning asosiy usullaridan biridir. Mashina detallari zago-
tovkalarining Ye ga vagini (massasiga ko'ra) quyish yo'li bilan
tayyorlanadi, mashinasozZlikning ayrim tarmoglarida {masalan,
stanoksozlikda) quvilgan zagotovkalar hissasi 80% va undan ham
ko'prog bo‘ladi.

Quymalarning keng ishiatilishiga sabab shuki, quyish yo'li bi-
lan massasi bir necha gramm keladigan zagotovkalardan tortib,
to yuzlab tonnagacha bo'lzan oddiy va murakkab shakidagi zago-
tovkalarni olish mumkin. Avnigsa murakkab shakidagi va bir gqo-
lipdan chigadigan quymalarni, ishlov berish qiyin bo‘lgan, kam
cho‘zifuvchan metallar va gotishmalarni ofish uchun guyishdan
foydatanish muagsadga muvoefiqdir. Bunday holda quvishdan fov-
datanistt metall sarlini kamaytirish, kevingi mexanik ishlov be-
rish xarajatini aisqarurish va natijada mahsuvlot tannarxini arzon-
lashtirish imkonini beradi.

5.5. Quymalarni bir martalik qoliplarda olinishi,
quymakorlikning maxsus usuliari
Hozirgi vagida quyish yo'li bilan zagotovka olishning ancha
keng targalgan usullari quyidagilardir: bir martalik goliplarga
quyish va maxsus quyish usullari. Shunt nazarda tutish kerakki,
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hozir quymalarning umumiy miqdoridan 70% ga vagini bir mar-
talik goliplarda quyiladigan quymalarga to'g‘ri kelmogda.

Bir martalik qoliplarda quyma olish. Bunday goliplar, asosan,
gum va gilni suv bilan qorishtirib tayyorlanadi. Suyuglantirilgan
metalini qumli goliplarga erkin ravishda quyish yo'li bilan quy-
malar olish jaravoni bir martalik goliplarga quyish deb ataladi.
Quyishning bu usuli turli gotishmalardan har ganday haymdagi va
konfiguratsiyadagi zagotovkalarni tavyorlash uchun qo'llaniladi.

Bu usulda quymalar olishning texnologik jarayom quyidagi
ketma-ket bagariladigan bir qator operatsiyalardan tashkil topa-
di: modet komplektini tayyorlash, qoliplash va sterjen aralash-
malari uchun materialtar hozirlash, bu aralashmalarni tayyor-
lash, goliplar, sterjentar tayyorlash, ularni o‘rnatish va goliplarai
yigtish, metullni suyuqlantirish va gotiplarga quyish, metallni
sovitish va tavyor quymani qolipdan chigarib ofish, uni tozaiash
va kesish, termik ishlov berish, quymalar sifatini nazorat gilish,

Model komplekti model sexlarida tayyorlanadigan moslama
bo'lib, uning yordamida golip va sterjenlar vasaladi. Model kom-
plektiga model, modelning tag taxtasi, model plitalari, sterjen ya-
shiklari, quyish sistemasi modeliarining elementlari va opokalar
(qoliplar) kiradt.

Modellar {3.1-rasm, a) golip bo'shlig'imi hosil qilish uchun
xizmat qiladi. Bo'shhigning givofasi, binobarin, modelning ham
gtyofasi quymaga muvofig kelishi, ularning hajmi esa quyma
hajmidan metallning joylashish hajmiga nisbatan kattaroq bo'lishi
lozimi. Model tayyorlash uchun vog‘och, plastmassa va metallar
material bo‘lib xizmat giladi.

Teshikli voki chugurchall quymalar olish uchun moedellarning
tegishli joviarida bo‘rtmalar — sterjen beigilari (5.1-rasm, a) na-
zarda tutiladi, quyma sterjentiar olish uchun bu bo‘rtmalar vor-
damida chugurchalar hosd gilinadi.

Quyma sterjenlar (3.1-rasm, b) quymada teshik, bo'shiiq voki
boshga murakkab shaki hosil gilish uchun zarur bo'lgan qu-
vish golipining elementlaridir. Ular maxsus sterjen aralashma-
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sidan tayyorlanadi, aralashma go‘lda yoki mashinalar vordamida
sterjen yashiklariga tigib joylashtiriladi (3.1-rasm, d). Sterjeniar
o‘lchamiari teshik hajmidan metallning o‘tqazilish hajmiga qa-
raganda Kichikrog bo‘lishi kerak. Sterjen vashiklari yog'ochdan
yoki metalldan {cho'yandan voki aluminiy gotishmalardan) vaxlit
va yig'ma qilib tayyorlanadi. Yaxlit vashiklardan oddiy shakl-
li sterjenlar tayyorlashda, yig‘ma vashiklardan murakkab shaklli
sterjenlar tayyorlashda fovdalaniladi.

Quyish sistemasining modellari (5.1-rasm, g) qolip ichida
guymalarni metali bilan to'ldirish, shlakni tutib qgolish, qolip
bo‘shlig‘idan havoning chiqib ketishi uchun kanallar va bo‘shliglar
hosil gilishga mo‘ljallangan.

Quyish kosasi

Model b stoyak
belptlarni
~shlak

tutqgich

ta’'minlagich-

5.1-rasm. Medel jithozlari: a -- model, b — quyma sterjen yashig,
d - quyish tizimi modeli, e — golip.
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Model plitasi mashina yordamida qolip tayyorlashda quyma
modeli quyish sistemasining modellari elementiart va opokani
o‘rnatish uchun xizmat qiladi.

Qolip opokalar yoki wlarsiz tayyorlanishi mumkin. Opokalar
(5.1-rasm, d) qumli aralashmani ushlab turish, golip tayyorlashda,
uni tashish va metall guyishda zarur mustahkamlik berish va berk
bo‘lishi uchun ramalar yoki karkaslardan iborat bo‘ladi.

Kvarsli qum, issigga chidamli gil, yog‘och qipig'i, torf, olif,
dekstrin, toshko'mir kukuni, mazut va boshgalar qolip ara-
lashmasi tayyorlash uchun material bo‘lib xizmat qgiladi. Qolip
aralashmasining xossalari avvalo uning tarkibiga kiradigan kom-
ponentiarning turt, sifati va nisbatiga bog‘lig bo‘ladi. Aralashma
tarkibida gilning ko'p bo'lishi uning mustahkamligi va elastikligi-
ni oshiradi, lekin o'tga chidamliligi va gaz o‘tkazishini kamay-
tiradi. Qum aralashmaning gaz o‘tkazishini oshirib, uni o‘tga
chidamhbi qiladi, lekin mustahkamligi va elastikligini kamaytira-
di. Qolip aralashmasi tarkibiga kiradigan komponentlar nisbatini
o‘zgartirish yo'li bilan zarur xossaga ega bo‘lgan aralashma hosil
qilinadi.

Qum va gilning nisbatiga garab golip aralashmalarn oz gilli
(2—10% gil), o‘rtacha gilli (10—-20% gil), ko'p gilli (20—30% gil}
aralashmalar bo'ladi. Kam gilli aralashmalar nam qoliplar tay-
yorlash uchun ishlatiladi, bunda metallni quyishdan oldin qolip-
lar quritilmaydi.

Quyishning har bir turi uchun muayyan tarkibdagi aralash-
malar ishlatiladi. Aralashmani tanlash quyiladigan metalining
xiliga va quymaning xarakteriga (konstruksivasiga, og‘irligiga)
boglig bo'ladi. Aralashmaning mustahkanihigini  oshirish
uchun aralashmaga suyuglantirilgan shisha, sement, sulfit ishqori
qo‘shiladi, kuyindiga garshiligini oshirish uchun grafit: toshko‘mir
kukuni, mazut, govushoqgligi va gaz o‘tkazuvchanligini oshirish
uchun girindi, torf kukuni qo'shiladi.

Quyish materialiari tayyorlash gquymakorlikda eng ko'p
xarajat talab qiladigan sohalardan biridir. Bunday material-
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larni tejash magsadida yakka tartibdagi va kichik seriyali 1sh-
lab chiqarishda aralashmalarning ikki turi: qoplama aralashima
va to'ldirgich aralashma ishlatifadi. Qoplama aralashma yangi
quyish materiailaridan, to‘ldirgich aralashma esa ilgari ishla-
titgan va keyin tozalangan quyish aralashmasi hamda ozroq
miqdordagi yangi materiallardan tayyorlanadi. Qoplama ara-
fashinadan modelga bevosita yopishib turadigan qatlam qopla-
nadi, golipning golgan barcha bo'shlig't to'ldirgich aralashma
mlan to'tdiriladi.

Ko'plab ishiab chigarishda birgina quyish  aralashmasidan
foydalaniladi, u ayni vagida ham goplama, ham to*ldirgich ara-
fashima bo'lib xizmat gitadi.

Sterjenlar tayyoriash ochun sterjen aralashmasi ishlatiladi, u
nihovatda o'tga chidamii, mostahkant, gaz o'tkazuvchan va qo-
vushqoq bofiishi kerak. Tarkibiga garab sterjen aralashmalarini
qumli-gilly, qumli-movli aralashmalorga hamda suyuglantirilgan
shishali aralashimaga bo'tish mumkin.

Aralashmalar tavyorlash quritish, virik komponentlarni par-
chalash va vanctush, elakdan o‘tkazish, dozalash, namlash, go-
rishtirish va yumshatish kabi asosiv operaisivalardan 1borat. Bu
operatsivalarning hammasi quyish sexlarining aralashma tayyor-
lanadigan bolimilarida bajartiadi va bunda zarur uskunalardan:
mavdalagich, quritgich, tegirmon, elauk, magnitli separatortar,
gorishtirgichlar, vumshatgichlar va hokazolardan foydalaniladi.

Sterjenlarni tayyorlash go‘lda, sterjen aralashmasini sterjen
yashigiga zichlash vo'li bilan yoki mashina usubida bajarilishi
mumkin. Sterjentar mashima usuli bilan tayvorlash presslovehd,
silkituvehi, gum otar va boshga mashinalacda bajardadi, Quyil-
gan sterjenlar (suvugiantiriigan shishadagi sterjenlardan tashga-
1) 200—300°C da quritish pechlar yoki kameralarida quritiladi.
Suyvuglantirilgan shishadagi sterienlar karboaat angidrnd gazi bi-
Lan pullanadi (Kimvoviy mustahkamlashj,

Quyish — aralashmalardan quyish qoliptarit tayyorlash jarayoni.
Bu — bir martalik goliplarda quymalar olishning ¢ng sermehinat
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va murakkab operatsivalaridan biridir. Quyitlmalar olishdagi ser-
mehnat ishlarning 40—60% quyishga to‘g‘rt keladi.
Quyish qo‘lda va mashinalar yordamida bajariladi.
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8.2-rasm. Qolipni ikki opokada tayyoriash: a — goplamam aralashma
bilan to'ldirish; b — opokini to'ldiruveht aratashma bilan to'tdirish va
uni zichlash; d — to'ntarib qo'vilgan pastki opokaga vuqorigi opokani
va modelntng ikkinchi yarmini o'rnatish: e — quyish sistenmiisi mode-
lini o'rnatish va yugoerigi opokani goliplash; I — vig'ilgan golip;

1 — ntodelning tag plitasi; 2 — modelning varimi; 3 — pastki opoka;
4 — qoplama gatkan 3 = to'ldiruvchi aralashma; 6 — pnevinatik
shibba; 7 — modelning ikkinchi yarmi; § — yuqongi opoka;

9 — guyish sistemasi modeli; 10 — sterjen.

Seriyali va ko‘plab ishlab chiqarish sharoitida massasi jihati-
dan mayda va o'rtacha guymalar tayyorlashda mashinada qolip-
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fash go'Haniladi. Lekin hatto go‘lda bigariladigan goliplashda
ham ishlarning anchagina qgismi (aratashmani zichlashtirish,
uzatish, modellarnt chigartb olish, goliplarnt aylantirish va
Jjoyini ozgartirish kabilar) hozirgi vagtda mexanizaisivalasht-
rilgan.

Katta hajmli mode! bo'yicha ikki qolipli qo'lda goliplash ja-
rayonint ko'rib chigamiz (3.2-rasm, ¢). Model ostt plitasi 1 ga
modelning varmi 2 jovlashtiriladt va opoka 3 o'rnatiladi (3.2-
rasm, a), so'ngra modelning yuzasiga kuvindiga qarshi gatlam
(yog'och-ko'mir kukuni, grafit kukuni va hokuzolar) solinadi.
Belkurak bilan oz migdorda qoplama aralashmasi 4 qatlami
solinib, qo‘l bilan birozgina bosib go'viladi. Qolipning gol-
gan bo'sh gismi toldirgich aralashma 3 bilan to'ldiriadi (5.2~
rasm, b). Qo’lda yoki pnevmatik trambovka» bilan aralashma
zichlashuridadi (3.2-rasm, d), ortiqcha aralashma ohtb tashlanad:
va gazlarning vaxshi chigishi uchun mo*hallangan teshik bigiz
bilan qizdiriladi.

Qoliplangan model bilan pastki golip 180°C ga avlantiriladi
(5.2-rasm, g) va modclning ikkinchi yarmi 7 va yugorigi golip
8 ornatiladi. Quyish sistemasi 9 modelt o'rnattlgandan kevin
o'sha tartibda yuqori golip goliplanadt (5.2-rasm, d). Modeini
olib tashlash uchun qoliplash togaganidan keyin goliplar ajrati-
fadi, modellar olib tashlangach. golipning tushib ketgan joylari
tekislanadi, sterjen 10 o'rnatiladi va goliplar yana birlashtirila-
di. Qolip oralig'idagi bo'shligqa metall vorib Kirishining oldingi
olish uchun gelip boltlar bilan mahkamlab voki ustigs vuk
bostirib qo'vtladi. Tayyor golip quyish vchastkasiga vuboriladi.

Mashinada goliplash ham ¢o’lda goliplash singari bajarilads,
[ckin qoliplash operatsivalarining ko'pchilik gismi mexanizatsi-
vatashtirttgan., Mashinalar vordamida model plitalari va golip-
far o'rnatiladi, goliplar golip aralashmast bilan to'ldinladi, ara-
fashma zichlashtiviladi, modeltar goliplardan ¢higarib ohinedi.
Zichlashurish (3.3-rasm. a, b, d) silkitish, presslashy yo'li bifan va
qumotar yordamida bagarifadi,
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Mashinada goliplash mehnatni osonlashtiradi. mehnat unum-
dorligini oshiradi, uncha yvuqgori sitathi quymalar olish imkonini
beradi.
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3.3-rasm. Qoliplash aralashmasini zichlash usullari: @« — presslash:
b -~ sitkitish vordimida: d — qumotar vordamida.

Metall turli-tuman pechlarda suvuglanteiladi. Cho*vanni su-
yugtantirish uchun vagrankalar, yoyli va induksion elekir pechiar-
dan fovdalaniladi. Polat suyuglantirish uchun voyli va induk-
ston efektr pechfuri, marten pechlari, konvertorlar qo‘laniladi.
Mashinasozlik korxonalarining ko'pehiligi biror turdagi quymani
(cho®yan, po'lat, rangli metall gotishmalarini) ishlab chigarishga
Ixtisoslashtirifadi. Suvuglantirifgan metall tayvor qoliplarga qu-
yiladi, bu yerda Kristallashadi. Metall golipda gotib bo‘lgandan
keyin undan ko'chiritadt va tayyor quyma holida olinadi. Bu ope-
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ratsiva vibratsion mashtnalar, silkittdadigan to‘rlar, maxsus jara-
yonlar vordamida bajariladi. Qolip aralashmasi to‘r orqali quyilib,
tozalash va takroriy fovdalanish uchun tashib ketiiadi.

Quymalar ortigcha narsalardan tozalanadi. Bu jarayon qotlda
bolg*alar, bosqgonlar bilan, kesgichlar, arralar, gaychilar yordami-
da bajariladi va kesish jarayoni deyiadi.

Quyma yuzasini vopishib golgan golip aralashmasidan to-
zalash maxsus mashinadtarda qum oqimi voki pitra bilan, shu-
ningdek, naxsus barabanlarda amalga oshiriladi. Kuyindilag,
gadir-budurlar slesarlik asboblari (zubila, egov, Kretsmessel va
hokazolar), jilvir gog‘oz bilan tozalanadi.

Tozalab va kesib tayyorlab qo'yilgan quymalar texnika nazora-
1t bo'limiga tekshirish uchun topshiriladi. Yarogli guymalar
kevingi ishlov berisii uchun yuboriladi, nugsoni bor quymalar
to‘grilanadi yoki gayia quyiladi.

Maxsus guyish asullari. Keyingi villarda quymakortikda ilg'or
quvish usullari joriy etilinogdaki, ular mehnat unumdorligint an-
cha oshirish, anigligi vuksak darajada bo'lgan, sirti toza va tan-
narxi arzon quymalar olish imkonini beradi.

Quymalar tayvorlashning ancha keng tarqatgan ilg‘or usul-
lariga kokil usulida quyish, bosim ostida gquvish, markazdan qo-
chirma usulda go'yish, gobiq goliplarga (uvish, suyuglanuvchan
modeltar yordamida quytsh, penopolistirol modeltar yordamida
guvish va boshga usullar kiradt.

Kokil usulida quyish - suyuglantirilgan metallni metall golip-
lar kokillarga erkin ravishda guyish vo'hi bilan quymalar olish
jarayonidir. Kokil deb bivor magsadga mo‘ljallangan voki kengroq
hajmli metall golipga aviladi; u olinadigan quymaning shakliga
muvofig keladigan, lekin guymaga nisbatan metall cho‘kadigan
hajmdan karttaroq bo'lgan ichki bo'shliqga cga bo'ladi. Kokil
tavyorlash uchun cho'van, po'lat, ba’zan esa ranglt metaliarning
qgotishmalari ishlatiladi.

Metall gotgandan keyin golip ajratilib, undan guyma chigarib
olinadi. Agar golip ajratilmavdigan bo'lsa, quyma qogib olinadi.
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Haimi katta bo'lmagan kokillar oddiy shakldagi kichikrog quy-
malarni olish uchun ishlatiladi.

5.4-rasmda hajmli metall golip — katta hajmdagi sterjenli
kokil ko‘rsatilzan., Bunday qolipda ichki yonuv dvigatellari uchun
aluminiy porshenlar quyiladi. Qolip vertikal bo‘shlik bo‘yicha
tutashtirilgan ikki gismdan 1 va 2 qgismlardan iborat. Porshen-
ning ichki bo'shlig‘ini hosil giluvchi sterjen uch gismdan 3, 4 va
5 gismlardan tashkil topadi. Teshiklar hosil gilish uchun 6 va 7
sterjenlar ishlatiladi.
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5.4-rasm. Apralma metall qolip (kokil):

I va 2 — qolipning ikki varmi; 3,4.5 — ichki bo‘shliglar hosil gilish
uchun sterjenning tarkibiy gismlari; 6 va
7 — teshik hosil gitish uchun sterjenlar.

Metallni quyishdan oldin kokillar 100—-300°C darajagacha
qizdiritadi, suyuglantirilgan metall bilan kontaktda bo‘ladigan
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yvuzalar himoya moylari bilan gqoplanadi (bo‘valadi). Bo‘yash
goliplarning mustahkamligini oshiradi, metalf qizib kokil devor-
lariga yopishil» golishining oldini oladi va quyma & ning chigarib
olinishini osonlashtiradi, Kokilming mustahkambgi cho'vandan
5000 tagacha quyma, rangli metallar gotishmalaridan 150000—
2000060 tagacha quyma olishga yetadi.

Kokil usulida quyishni keng hajmdagi ishlab chiqarishda
(seriyalt va ko'plab ishiab chigarishda) go‘llash magsadga mu-
vofigdir, bu usul metali sarflashni birmuncha kamaytirish, an-
cha vugori amglikdagi va yuzasi 1oza quymalar olish imkonini
beradi.

Quyishning bu usulidagi jiddiy kamchiliklar shundan iboratki,
metall golipda tez kristablashib golishi sababli murakkab shakl-
dagi yupqa devorli guvmalar olish qivin bo‘ladi, cho'van quyma-
larda metall yuzasi ogarib qoladi, unga i1shlov berish givintashacli.
Qolipning gaz o'tkazuvchanligi past bo'lganligi uchun quyma-
larda rakovinalar hosil bo'lish ehtimoli bor.

Bosim ostida quyish. Bu usul rangli metallarning gotishmala-
ridan aniq fasondagi quymalar olish uchun keng go'llaniladi. Bu
usulning mohivati shundaki, suyug metall porshen yvokt qisilgan
havo bosimi ostida metall golipga kelib tushadi. Metall bosim os-
tida golipning ichki bo'shiigiga tushganligi sababli guyma yuqori
darajada anig va yuzasi toza bo'ladi, ko'p hollarda shundan ke-
yingi mexanik tshlov berishni talab gilmaydi.

Bosim ostida quyish vo'li bilan murakkab shakldagi vupga de-
vorl] (devorlari galinligi 1—=5 mm) quymalar olinadi {masalan,
ichki yonuv dvigatellars silindrlarining qopqoglari va bloklari,
fotoapparatlarning korpuslari, to'gimachilik mashinalarining de-
tallari, massasi 50 kg gacha bo‘lgan turli detallarning korpuslari
va hokazolar).

Bosim ostida quyish uchtn ishlatiladigan mashinalar asosan
ikki turga bo'linadi: kompressorli mashinalar (metatlga qisilgan
havo bilan bosim beriladi) va porshenii mashinalar (porshen
suyuq metallni bosadi).
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5.5-rasm. Poreshenli tipdagi mashinalarda quyma olish:
I = suvuqglantivtlgan metall; 2 - presslash kamerasi; 3 — presslovehi
porshen; 4 — quyish kanali; 3 — golipming ichki bo'shlig'r;
6 — pressiash goldig'y, 7 — tovon (pasiki porshen); 8§ — pressqolipning
qo'zetaluvchi gismi; 9 — pressqolipring go‘zg'almas gismi; 10 — quyma.

5.5-rasmda porshenli tipdagi mashinada quyma olish ketma-
ketligi ko‘rsatilgan. Suvuglantirilgan metall | porsiya-porsiva qilib
2 presslash kamerasiga uzatiladi. 3 presslovchi porshen pastga tush-
ganda 1 metallni bosadi, bosim metall orqali 7 tovonga — pastki
porshenga beriladi, tovon pastga suritib, press qolipning quyish
4 kanalini ochadi, bunda suyuq metalf 5 ichks bo'shligga ogadi
va um to'ldiradi. Metall gotgandan keyin {odatda 5—30 sekund-
dan kevin) porshen va tovon ko'tariladi, bunda press golipdan
goldig 6 ajratiladi. So*ngra. press-qoldiq 6 tovon 7 bilan ko'tariladi
va gavta quyishga tashlanadi. Pressqolipning suritadigan gismi 8
gquyma bilan birga o'ng tomonga ketadi, quyma golipdan itargich
bilan chigarib olinadi.

Pressgolipiar tegivlangan asbobsozlik po'latidan tavyorlanadi,
kevin termik ishiov beriladi, shuning uchun ularming givmarti
kokillarning giymatidun 3—5 baravar vuqoridir.
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Pressgoliplarning mustahkamligi  quymalarning o'lchami,
shakli va materialga boglig bo‘lib, 20 dona quymadan 500 ming
donagacha quyma olishga chidaydi.

Bosim ostida guyish ko'plab ishlab chigarish sharoitida ayniq-
sa qulaydir, chunki, uning ishiatilisht quyish sexlarida quymalar
olish uchun sarflanadigan mehnatni [0—12 baravar, mexanika
sextarida 5—8 baravar kamaytirish imkonini berdi.

5.6-rasm. Markazdan gochirma usulda quyish mashinasi: a — verti-
kai aylanadigan o'qi; b — gorizontal avlanadigan o'qi; | — qolip (avla-
nadigan): 2 — suyug metall solingan kovsh; 3 - quyma; 4 — tarnov.

Markazdan qochirma usulda quyish. Mazkur usul, asosan,
quymalar aylanish jismi {gquvur, vtulka, ichki yonuv dvigatelari
sitindrlarining gilzalari) shaklida bo‘lgan hollarda go‘llaniladi.

Markazdan gochirma usulda quyishning mohiyati quyidagi-
lardan iborat: suyuglantirilgan metall tez aylanuvchi golipga
{metall yoki keramika qolipga) quyiladi, bu yerda u markazdan
gochirma kuchlar ta'sirida golip devorfariga uriladi, yoyilads va
gotadi. Quymalar zich, shlak aralashmagan va gaz rakovinalari-
siz, yugori mexanik xossalarga ega bo‘ladi.

Markazdan gochirma usulda guyishning xusustyati shunda-
ki, sterjenlarni, kitnik sistemasini qo‘llamay ichi kovak quymalar
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olish mumkin. Bu usulda quyish uchun ishlatiladigan mashinalar
ikki tipda bo‘ladi: aylanish o‘gi vertikal (5.6-rasm, a) va aylanish
o‘qi gorizontal (5.6-rasm, b) bo‘lgan mashinalar. Aylanish o'qgi
vertikal bo‘lgan mashinalarda diametri katta va balandligi uncha
katta bo‘lmagan zagotovkalar {(shkivlar, maxoviklar va hokazo-
larning zagotovkalari) quyiladi, aylanish o'qi gornzontal bo‘lgan
mashinalarda bo‘yi ancha uzun va diametri kichikroq buyumlar
(quvurlar, qurollarning stvollari, ichki yonuv dvigatellari silindr-
larining gilzalari va shu kabilar) gquyiladi.

Bu usulpning yaxshi tomoni uning unumdorligi vugoriligi,
quymalarning sifati yaxshi bo‘lishi, varogli quymalar ko‘proq
chigishi (litnik sistemasining yo‘qligi tufayli)dir.

Markazdan gochirma usulda quyishning kamechiliklariga qo-
liplar va uskunalarning narxi yuqgortligi, quyiladigan quymalar
nomenklaturasining cheklanganligini {(asosan aylanish jismlari)
Kiritish mumkin.

Qobiq qoliplar yordamida quyilmalar olish

Kvars gumi va termoreaktiv smolalardan (6—8%) tayyorlangan
qobiq goliplarga suyuglantiriigan metallni erkin quyish yo'li bi-
lan quymalar olish jarayont gobiq qoliplar yordamida quyish deb
ataladi.

Bir marta ishlatiladigan, yupga devorli kimyoviy qotadigan
quyish golipiga qobiq qolip deyiladi.

Qobiq qoliplar yordamida quymalar olishning mohiyati qu-
yidagidan iborat: bu usuida quyma olish uchun metalldan quy-
maning ikki pallali modeli yasaladi, modelning har bir pallasi
metaii piitaga mahkamlanadi. Shu model asosida qobig golip
tayyorlanadi.

Qobig golip quyidagi tartibda tayvorlanadi: modelning bir
pallasi plita bilan birga 200—260°C gacha qizdiriladi. Qobigq
aralashmasi mahkam yopishib qolmasligi uchun model va plita
sirtiga maxsus emulsiva surkaladi. Model plitasi qobiq aralash-
masi solingan bunkerga mahkamlanib, 180" burchakka aylan-
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tirtladi. Bunda qgolip aralashmast qizdirilgan model plitasi va
nwdelga to‘qiladi hamda kukunsimon aralashma suyuglanib,
kvars zarrachalarini bir-biriga bog‘laydi, natijada §—10 mm qa-
linlikdagi qobig {golipning yarmi) hosil bo‘ladi. So*ngra bunker
dastlabki vazivatiga gaytariladi, ya'ni, qaytadan 180°C burchak-
ka aylantiriladi. Bunda gobiq aralashmasining ortigchasi bunker
tubiga tushadi, chala gotgan qobiq esa model va plita sirtida qo-
ladi. Plita model va qobig bilan birga bunkerdan olinib, pechda
gizdirtladi (300—400°C haroratda 40—60 s vagt mobaynida tutib
tuciladi).

Bunda gobig uzil-kesil qotadi va mustahkamilanadi. Shun-
dan kevin plita pechdan olinadi va hosil bo‘lgan gqobiq maxsus
shtirlar vordamida modeldan ko‘chiriladi. Qolipning ikkinchi
yarmi ham shu tarttbda tayyortangach, birinchi yarmiga sko-
ba, strubsinalar yordamida yoki tez gotadigan yeltm bilan bir-
lastitiriladi, natijada tayyor qobiq golip hosil bo'ladi. Bu qolip-
ga suyuq metall kiradigan teshik ochiladi. Quymalarda ichki
ho'shligfar host) qilish zarur bo‘lgan hollarda gobig goliplarga
maxsus mashinalar yordamida tayvorlangan gobiq sterjenlar
o‘rnatiladi,

Yig'ilgan qobig qoliplar, ayniqsa nisbatan yirik quymalar
olishga mo'ljallangan qoliplar opokaga joylashtirtladi, opoka vo-
niga cho'van pitrasi, gum yoki shag‘al to'ldiriladi.

Qobiq goliplar istalgan quymakorlik gotishmasidan quymalar
olishga imkon beradi. Bunday goliplarda olingan quymalarning
o'lchamtari aniq chigadi.

Hozirgi vaqida qobig goliplar tayyorlash jarayonlari me-
xanizatsivalashtirilgan va hatto avtomatlashtirilgan.

Qum qoliplarga gquyishga qaraganda gobiq qoliplarga quish
yordamida quymalar tayvorlashga sarflanadigan mehnat sarfi
ozayadi (15—30% gacha) va keyingl mexanik ishlov berish hajmi
ham ancha (40—60%) kamayadi. Bu usulning kamchiligi — ish-
tatiladigan smolaning gimmat turishidir.
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Suyuglanuvchan qoliplar yordamida gquymalar olish

Suyuglanuvchan modellar bo‘yicha tayvorlangan goliplarga
suyuglangan metallni erkin guyish yo'li bilan quymalar olish ja-
rayoni suyuglanuvchan goliplarga quyish deb ataladi.

Quyishning bu usuli avvaldan ma’lum bo‘lib, undan quyma
skulpturalar, haykalchalar va hokazolar tayyorfashda foydalanilar
edi. Hozirgi vaqtda bu usul ishlov berish giyin bo'lgan material-
lardan murakkab shaklli guymalar olishda keng go‘llanilmoqda,
chunki bunda gquymalar o‘lchamlarining juda anig bo'lishi va
sittlar toza chiqgishi sababli mexanik ishlashga hojat golmaydi
yoki u minimumgacha keltiriladi.

Suyuglanuvchan goliplar yordamida quymalar olishning vari-
antlari ko'p. Shufardan birini ko'rib chigamiz. Dastlab, detal
etalon bo'yicha model mussast va quyma metalning cho'kishini
hisobga olib, metall yoki plastmassadan ajraladigan press qolip
tayyorlanadi. So‘ng mum massasi tayyorlanadi, ko‘pincha bu
massa 50% parafindan va 30% stearindan iborat bo‘lib, u pasta
ltolida press qolipga presslunadi. Mum massasi gotgandan ke-
yin model hosil bo'ladi, bu usulda tayyoriangan bir necha model
blok ¢ilib yig'iladi va umuny kuvish sistemasiga birlashtiriladi.
Yig'ilgan modellar bloki suyuq shisha yoki gidrolizlangan etil si-
likat (S,N.O,)Si eritmasi bilan kvars kukumi gqorishmasiga 2—
3 marta botirib olinadi (har gal botirib olinganda blok sirtiga
kvars kukuni sepiladi}, bunda modellar bloki sirtida 5—8 mm
qalinlikdagt o‘tga chidambli sillig qatlam hosil bo‘ladi. Model-
lar bloki havoda 2—3 soat davomida guritilgandan keyin opoka
ichida atrofi qolip aralashmasi bilan zich qilib to'ldiriladi.

Modellar qolipdan qizdirilgan {120—150°C) havo, bug® voki
1ssigq suv yordamida suyuglantirib chigarib olinadi. Hosil qi-
iingan keramik goliplar 850—950°C haroratda qizdiriladi, keyin
utarga suyuq metall quyiladi. Metall qotganidan keyin plastmas-
sa qobiq qo‘lda yoki pnevmovibratorlar yordamida sindiriladi.

Bunday quyish usulining quytdagi afzalliklari bor:
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1) anighigi va sirt tozaligi yuqori, buning natijasida mexanik
ishlov berish zarurati vo'g yoki u juda oz;

2) mexanizatsiyatashtirish va avtomatlashtirish darajasi ham-
da ishlab chigarish madannivatining yuqoriligi.

Styuglanuvchan goliplar (modellar) yordamida olinadigan
guvmalardan samolyot detallari, turbina kuraklari, kesuvchi as-
boblar va hokazolar tayyorlanadi. Suyuglanuvchan modellar yor-
damida quymalar olish boshga usullar bilan olingan quymalarga
garaganda qimmatga tushishiga garamay, umuman tayyor de-
talning giymati boshga usutlar btlan tayyorlangan detallar qiy-
matidan past (keyingi mexanik ishlov berishni hisobga olganda)
bo'lishi mumKkin.

Penopolistirol modellar yordamida quymalar olish

Penopolistirel modellar bo'yicha tayyorlangan (qumli, suyuq
holida harakatchan va boshga aralashmalardan, keramika va ho-
kazodan tayvorlangan) goliplarga suyuglangan metalini erkin
qfiyish yo'li bilan quymalar olish penopolistirol modetlarga qu-
yvish deb ataladi.

Birinchi bo'lib bu usulni penopolistiroldan foydalangan holda
muhandis A.R. Chudnovskiy kashf qilgan (1961-vilda unga mual-
liflik guvohnomasi berilgan), 1965-yilda esa penopolistirol mo-
dellardan foydalanib quymalar olish usuli Gorkiy avtomobil za-
vodi (GAZ)da gollanila boshlandi.

Hozirgi vagtda bu usulning turlari ko'p, ammo ularning ichi-
da diggatga sazovori gazga avlanadigan penopolistirol model-
larga quyish usulidir. Bu vsulning mohiyati gquyidagicha: peno-
polistiroldan model tayyorlanadi, penopolistirol oson ishlanadi,
velimlanadi, lekin yugori haroratlarga chidamaydi (300—350°C
da yemiriladi),

Yakkalab ishlab chigarishda modellar mexanik usulda ishlab
tayvorlanadi, virik sertyvalab ishiab chiqarishda esa metall voki
plastmassa qoliplarda ko‘piklantirish yo'li bilan tayyorlanadi.
Bo'shlig’t modelning shakliga va o'lchamlariga mos keladigan
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qgolipga polistirol granulalari to‘ldiriladi. Shundan keyin qolip
gizdiriladi, bunda polistitoining granulalart ko'pikianadi, o'zaro
govushadi va qolip bo‘shlig’ini to'ldiradi. Sovitilganidan keyin
model golipdan chiqarib olinadi.

Tayyor penopolistirol modelda odatdagidek qumli goliplarda
goliplanadi, bunda aralashma ko'pincha titratuvchi yoki vibrat-
sion mashinalarda zichlanadi.

Qoliplar tayvorlash uchun harakatchan, o‘z-o‘zidan qotuvchi
aralashmalardan ham foydalanish mumkin (bu holda aralash-
mani zichlash talab gilinmavdi). Model golipdan chigarib olin-
mavdi, balki suyuqlantirtigan metall to‘g‘ridan to'g‘ri unga qu-
yiladi. Bunda model gazga aylanib, gazlar govaklarga kirib
ketadi, mode!l egallagan bo‘shligni esa suvuq metall to'ldiradi,
metall gotganidan keyin guyma hosil bo'ladi.

5.6. Zagotovkalarni quyish yo'li bilan polimer va boshga
nometall materiallardan olinishi

Plastik massalar {termoplastlar va reaktoplasilar), rezina ara-
tashmalart va boshqalardan zagotovkalar hamda buyumlar olish
uchun quyish usullari keng go'llaniladi. Bu magsadlarda erkin,
bosim bilan va markazdan gochma quyish vsultaridan foydala-
nish mumkiin.

Plastik massalarni erkin quyish usulining mohivati shundaki,
bunda golipning to'lishi va qotishi ortigcha bosimsiz sodir bo'ladi.
Bu usulni suyuq holda oquvechanligi katta bo‘lgan (organik shisha
va boshqalar) polimerlar uchun go‘llash mumkin. Erkin quyish
jarayoni odatdagi metall quyish usullariga juda o'xshash. Bosim
bo'tmaganligi sababli bu usulda quyishda bo‘shliglar, pufakiar
hosil bo'lishi mumkin.

Termoplastlardan, shuningdek, termoreaktiv polimer mate-
riallar va rezina aralashmalaridan ko‘*plab buvumlar tyorlashda
bosim bilan quyish usuly yugori unumli va samarali hisoblanadi.

S3.7-rasmda termoplastlardan bosim bilan quyish yordami-
da buvum olishning prinsipial sxemasi ko'rsatilgan. 9 yuk-
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lash bunkeridan granulalangan mahsulot 10 dozator plun-
jert yordamida 7 ish silindriga beriladi, bu verda material
5 elektr qizdirgich yordamida plastifikatsiyalanadi. 8 porshen
orgall material qizdirish zonasiga o'tkaziladi, suyuglangan metall
esa 4 soplo va 3 quyish kanali orgali 1-pressqolipning bo'shiigig
tushadi va shu verda 2 detalning shakllanishi yuz beradi. Qiz-
dirishni tezlatish va suyuglanmaning haroratt bir tekis bo'lishini
ta'minlash uchun uning vo'lida, 7 ish silindrida 6 rassekaiel
o'rnatiigan, u suyuglanmani tsilindr devorlari yonidan ingichka
oqim bo'hb o'tishga majbur giladi. Pressqolip o'ta gizib keisa,
U suv oqizib sovitifadi. Material to'la gotganidan kevin tayyor
buyum pressqgolipdan chigarib olinadi. Bosim bilan quyvish vsu-
[tning poliner materiallar va rezina aralashmalardan qoliplash
vo'li bilan buvumlar tayvorfashning boshqa usullardan atzalligi
shiundaki, bu vsulda yugor: unumdorlikka erishish va a’lo sifatli
buyum ofish mumkin.
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5.7-rasm. Termoplast nutertallarny bosim bilan quyib buvum olish:
1 — pressqolip; 2 = detal; 3 — quyish kanali; 4 - soplo;
5 = elektr bilan gizdirish; b - rassekatel; 7 — ish silindri; & — por-
shen: 9 — yukiash bunkeri; 10 - dozator plunjeri.

Markazdan qgochma usulda guyish-termoplastik materiailar-
dan aylanish jismiari shukliga ega bo‘lgach virik gabarithi quy-
&8



malar (quvur, vtulka, shkiv, tishli g'ildiraklar va hokazolar) hosil
qilish usuilaridan biridir. Bu wusul bilan asosan poliamid smolu-
lar qayta ishlanadi. By usul boshqga quyish usullaridan prinsipisl
farg qilmaydi. Boshlang'ich material suyuglantirgich-dozatorda
suyuglantiriladi, shundan keyvin suyuglangan polimer avlanib tur-
gan qoliplarga porsiyalab quyiladi. Markazdan gochma kuchlar
ta'sirida suvuglangan polimer golipning ichki sirtiga sigiladi va
gotadi. Markazduan gochma kuchlar buyumni shakllantiradi va
materialnt zichlavdi, natijada uning mexanik xossaiari yaxshila-
nadi. Markazdan gochma usulda quyishda go'llaniladigan asbob-
uskunalar juda oddiy va ekspluatatsion xarajatlarni kam talab
giladi. Ba'zan vakuumda markazdan gochma uvsulda guyishini
amalga oshirish uchun ancha murakkab asbob-uskunalardan foy-
dalaniladi.

5.7. Quymakorlik sancatining
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari

Mashinasozlik korxenalarida quymakorlikni nazorat qil-
ish vazifasi texnik nazorat bo'limi {INB — OTK — otgen tex-
HHUUecKoro KoTponsi)ga yuklatilgan, bu bo'lim bevosita zavod di-
rektoriga bo'ysunadi.

Texntik nazoratning asosiy vazifasi sifatsiz mahsulot chiga-
rilishining oldini otish, yo'l go'vilgan brakni analiz gilish va
uning asosida mugarrar yuz beradigan texnologik brakni mini-
mumgacha gisgartirishga imkon beradigan tadbirlarni ishlab
chigishdir.

Nazorat ishlari shu magsad uchun maxsus ajratilgan, zarur
nazorat o'lchash uskunalari, asbob-uskunalar bilan jihozlangan
uchastkalarda amalga oshirifadi. Bunday nazorat boshlang'ich
materiallarning sifatini, guymalar tayyorlashning texnologik ja-
ravonlariga rioya gilinishini tekshirish va tayyor quymalarni sin-
chiklab nazorat gilishni ko‘zda tutadi. Texnik shartlarga muvofiq
quymalar maxsus sinovlardan o'tkaziladi (germetikligi, magnit
xossalari, elektr o'tkazuvchanligi va hokazolar tekshiriladi).
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Model — opoka inventari va asbob-uskunalarning holati ham
davriv ravishda tekshirib turiladi.

Texnik shartlarga ko'ra yo'l qo'yib bo'lmaydigan, tuzatish im-
kot vo'qg, loagal bitta nugsonga ega bo'lgan quyma brak hisobla-
nadi, undan foydalanib bo'lmavydi.

Quymalar sifatini nazorat qilishning asosiy usullari qu-
vidagilar:

) quymalarni tashqi tomondan ko‘zdan kechirish, bun-
da darzlar, chala quyilishlar, tob tashlashlar {qiyshayishlar),
o'simtalar borligi anigtanadi. Nazorat gilishning bu usuli eng
ko'p targalgan;

2) quymaning o*lchamlarini kalibr, shablon, skoba va hokazo-
lar hilan tekshirish, ularning chizmadagt o‘'tlchamlarga mos keli-
shint aniglash;

3) laboratoriva sharoitlarida quymalarning Kimyoviy tarkibini,
mexanik va boshga xossalarini anigiash:

4) nazorat qilishning buzimavdigan usullarini go‘llab ichki
darzlarni, rakovina, bo‘shliglarni (rentgen, ultratovush va hokazo
usullar bilan) amgqlash.

Nugsonlarning asosiv turlari GOST taspifi bilan 22 turga
bo'lingan. Bu nugsonlardan eng ko'p uchraydigani quyidagi-
lar: tob tashlash, rakovinalar (gaz va shlak rakovinalart), darz-
lar, chala guyilishlar, payvandianib qolish, likvatsiva va boshga-
lar. Quymalardagi nugsonlarni  keltirib  chigaruvchi  asosiy
sabablarga guymaning noratsional, notexnotogik Konstruksivast,
quyish sistemasining noto'g'ri konstruksivasi, aralashmalarning
gaz o‘tkazuvchanligi va kuyindi chigishiga garshi xossalarining
vetarli emasligi, metall tarkibida gazlarning ko'pligi, noto'g'ri
sovitish rejimlari va hokazolar.

Nugsonning xarakteriga, quymalarning o'lchamlari va shak-
Jiga, detalning muhimligiga garab nugsonlarni tuzatishning
quvidagl usutlari go‘llaniladi: detallarning muhim bo'lmagan
gismlaridagi rakovina, darz. chala quyilish, payvandlanitb qo-
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lishlarni yog'lab, mastika shimdirib, suyuq metall bilan payvand-
lab metallash va boshga yo‘llar bilan berkitish.

Qattigiikni o‘zgartirish, ichkt kuchlanishlarni yo‘gotish, ba’zan
esa quyma metallning strukturasini o‘zgartirish uchun quymalar
termik ishlanadi.

Quymakorlik sexlarining texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlariga
quyidagilar kiradi: ishlab chigariladigan quymalarning tonna
hisobidagi yillik hajmi; quyma ishlab chigarishning bir ish-
chiga to‘gri keladigan tonna hisobidagi yillik migdori; 1 m?
ishlab chigarish maydonidasn bir yilda olinadigan tonna hisobi-
dagi quyma; I t yaroqgli quymaning so‘'m hisobidagi tannarxi;
odam-soat hisobida 1 t quyma uchun mehnat sarfi; metall
uyumlariga nisbatan foiz hisobidagi yaroqli quyma chiqishi;
1 t guyma uchun metall-shixta, yonilg'i va elektr energiyasi-
ning solishtirma sarfi; progressiv usullar bilan olinadigan quy-
malar foizi va boshgalar.

Quymakorlik sexlari ishining texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarini
vaxshilashga imkon beradigan tadbirlar quyidagilar:

1) quymalarni turi va og‘irligi bo‘yicha ishlab chigarishga ix-
tisoslashtirish;

2) asosiy va yordamchi ishlarni mexanizatsivalashtirish va av-
tomatlashtirish;

3) quymalarning sifatini va mehnat madaniyatini oshirishga
yordam beradigan progressiv quyish usullaridan keng fovdalanish;

4y quymalar ishlab chigarishni kontsentrlash va boshgalar.

5.8. Metallarni bosim bilan ishlashning mohiyati,
plastik deformatsiya

Metallarni bosim bilan ishlash materiallarning plastikligiga,
ya'ni plastik deformatsiyalanish xususiyatiga asoslangan.

Plastiklik devilganda, metallarning tashgt kuchlar ta’sir et-
ganida vemirilmasdan o‘z shakli va olchamlarini o‘zgartirishi,
bu kuchlar ta’siri olingandan keyin ham o'z shaklini saglab qolish
xossast tushuniladi.
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Metallming deformatsivaga garshilik ko‘rsatishi va plastikligi
uning kimyoviy tarkibiga, haroratiga, deformatsiva tezligi va yuk-
tanish sxemasiga bog'liq. Po‘lat tarkibida uglerod va legirlovchi
moddalar migdori ortishi bilan uning plastikligi kamayadi, bino-
barin, deformatsivaga garshiligi ortadi. Odatda, harorat ortishi
bilan metallning plastikligi ham ortadi, deformatstvaga garshiligi
esa kamavadi,

Barcha mavjud metallarni mexanik xossaiariga ko‘ra ikki
guruhga, va’ni plastik vao mo'rt (noplastik) metallarga bo‘lish
mumkin. Plastik metallarga sovug holda quyidagl metall va qo-
tishmatarni kiritish mumkin: aluminiv va uning qotishmalari,
mis, qalay, toza temir, kam uglerodli po‘lat va boshgalar. Mo'rt
(noplastik) metallarga esa cho'yan, po'latlarning ba'zi maxsus
markalari va boshgalar Kiradi.

Metallarning plastikligi cho'zilishdagi atsbiy uzayish kattaligi,
ko'ndalang kesimining nisbiy torayishi, siqilishda esa cho‘kish
darajast bilan xarakterlunadi. Bu kattaliklar maxsus tavyorlangan
namunalarni mexanik usulda sinab aniglaydi.

Plastiklik xossasini biror materialning o'zgarmas xossasi deb ga-
rash yaramaydi, plastiklik materialning aniq ishlov berish sharott-
lariga bog'liq bo'lgan holatdir. Metallarga bosim bitan ishlov berish
samaradorligini oshirish uchun shunday kompleks sharoit yaratilishi
kerakki, bunda ba'zi metaltar o'ta plastiklik holatiga o'tadi. Metal-
larga o‘ta plastiklik holatida bosim bilan ishlov berish jaravonlari
wlarning deformatsiyalanishga ko'rsatadigan garshiligi kamavganda
katta deformatsiyatarini amalga oshirishga imkon beradi.

Sovuqg metall deformatsivalanganda uning donalari maydalana-
di va deformatsiva vo‘nalishida che'zilib, polosali mikrostruktura
hosil qifadi. Metall donulart milan birga nometall go‘shilmalar
ham shu donalarning chegaralarida cho'ziladi, natijada metall
tolasimon tuzilishga ega bo'lib goladi. Sovug metalining defor-
matsivalanishida uning kKristailik panjarasi buziladi, natijada unda
kuchilanishiar hosii bo‘ladi, mexanik va fizik-Kimyoviy xossalari
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o'zgaradi, bunday holat puxtalanish (naklep) deb ataladi. Puxta-
lanishda gattighik va mustahkamlik ortadi, plastiklik kamayadi,
elektr o‘tkazuvchanligi, magnit xossalari va hokazolar o'zgaradi.

Sovuqlayin deformatsiyalangan metall 0.4 suyuqg {(suvuglanish
harorati)gacha qizdirilganda uning puxtaligt kamayadi, bunday
holat qavtish yoki qayta kristallanish deb ataladi. Qayta kristal-
lanishda puxtalanish butunlay vo‘qotiladi, ammeo strukturaning
tolali tuzilishi saglanib goladi.

5.9. Metallarni bosim bilan ishlashning asosiy turlari.
Metallarpi bosim bilan ishiash

Metallarnt bosim bitan ishlash jarayonlari 1tkki turga bo'linadi:

by uzunfigi bo'yicha ko'ndalang kesimi o'zgarmaydigan zago-
tovkalar olish (chiviglar, lentalar, sitm, listlar, burchaklikiar va
hokazo);

Bunday jarayonlarning asosiy turlariga prokatlash, presslash
va kiryalash kiradi;

2} shakli va oflchamlari tayyor detallarning shakii va
o‘lchamiariga yaqin bo'lgan zagotovka va detallar olish: bunday
Jarayonlarning asosiy turlariga bolg'alash va shtampovkalash ki-
radi.

Prokatlash (5.8-rasm, a) zagotovkani aylanib turgan jo‘valar
orasida sigish jaravonidir. Zagotovka jo‘valar orasidagi zazorga
ishgalanish Kuchlari ta'sirida tortilib kirib, ko‘ndalang kesimi
kichrayib, uzunligi ortgani holda deformatsiyalanadi.

Kiryalash (5.8-rasm, b) [ zagotovkani 2 volokaning teshigi
orgali tortish jarayonidir, voloka teshigining diametri zagotov-
ka ko'ndalang kesimining olchamlaridan kichik bo‘ladi. Kir-
yvalashdan keyin zagotovka ko‘ndalang kesimining yuzi Kichra-
vadi va voloka teshigining shaklint oladi, uzunligi esa ortadi.

Presslash (5.8-rasm, d) 1 konteynerda turgan 2 zagotovkani 3
malritsadagi teshik orgali sigibchigarishdan iborat. Sigib chigaril-
gan gism ko‘ndalang kesimining shakli va o‘lchamlari 1 matritsa
teshigining shakli va o‘lchamlariga mos keladi.
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5.8-rasm. Metallarga bosim bilan ishlov berishning asosiy turlari:
a — bo‘ylama prokatlasl; b — kirvalash; d — presslash; e — bolg'alash:
f — hajmiy shtamplash; g — list shtamplash.

Bolgtatash (5.8-rasm, e) 3-zagotovkaning ayrim qismlariga
ta’sir qiluvehi universal ostquyma asbob yoki 1 va 2 muxralar
yordamida bosim bilan ishlov berish jarayonidir.
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Shitamplash {5.8-rasm, f) I maxsus asbob — shtamp yordamida
bosim bilai ishlov berish jarayonidir.

Hozir 90% ga vaqin po‘lat, rangli metallar va ular qotishmala-
rining 55% foizi bosim bilan ishlanadi. Bostm bilan ishlov berib
zagotovkalar hamda, kevinchalik mexanik ishlov berishni talab
gilmaydigan tayyor detallar ham olinadi. Metallarni bosim bi-
lan ishlash yugori tejamli va ilg'or texnologik jarayon bo'lganligi
sababli bu usul metallga ishlov berish zavodlariga tobora keng
joriy gilinmokda. Bolg‘alab va shtamplab yasalgan detallar avto-
mobil, samolyot, traktor va boshga mashinalar massasining 60—
85 foizini tashkil giladi, hisoblash mashinalarining ba’zi turlari-
da esa bolg‘alab va shtamplab yasalgan detallar ular massasining
90% ga yaqginini tashkil giladi.

Metallarni prokarlash

Prokatlash metall materiallarni bosim bilan ishlashning eng
keng targalgan usulidir. Mamlakatimizda ishlab chigariladigan
po‘latning 80% ga yagini va rangli metallar hamda qotishmalar-
ning 50% dan ko'prog‘i prokatlanadi. Prokatlash, odatda, metal-
lurgiva zavodlari hamda kombinatiarida bajarilad; va to'la metal-
lurgtk stkining yakunlovchi bosqichi hisoblanadi.

Prokatlash—metallarni va metall materiallarni bosim bilan
1shlash usuli bo‘lib, bunda boshlang'ich zagotovka garama-qarshi
tomonga aylanayotgan jo‘valar orasida deformatsiyalanadi (siqi-
ladi), jo'valar orasidagi zazor deformatsiyalanayotgan zagotovka-
ning galinligidan kichik bo‘ladi. Natijjada zagotovkaning qalinligi
kamayadi, uzunligi esa shunga mos ravishda ortadi (3.9-rasm).
Bo‘ylama, ko'ndalang va ko'ndalang-vinsimon prokatliash turlari
bo‘ladi. Bo‘ylama prokatlash eng ko'p tarqalgan bo'lib, bunda ga-
linligi N bo‘lgan zagotovkani jo‘valar bilan metall orasida hosil
bo'igan ishgalanish kuchi tortib ketadi va u jo‘valar bilan h kat-
talikkacha siqgiladi.

Zagotovkaning prokatlashgacha va prokatlashdan ke-
vingi galinliklarining ayirmasi (N—h) absolyut siqilish deb,
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H-h/h-100% nisbiat eso nisbiy sigilish voki cigilish darajast deb
ataladi.

5.9-rasm. Bo'yvlama prokatlash jarayonining sxemasi.

Odada, nisbiy sigilish kattahigt gizdirtlgan zagotovkani prokat-
lashda bir otishda 70--80% dan oshmaydi. Prokatlashdan asosiy
magsad ishlanayvolgan materialga shunday shakl va o'lchamlar
berishki, bular kevinchalik undan eng samarali {oydalanishga
imkon beradi.

Prokatlash jaravonini vengillashtirish va metallning sifatini
oshirish magsadida potlatni prokatashdan oldin gizdirilady.
Bunda plastiklik ortads, detormatsivalanishga qarshilik esa ka-
mayadi,

Prokatiash jarayoni prokat stanlarida, zagotovkalarni gizdirish
esa qizdirish quduglarnda va elektr pechlarida olib boriladi,

Prokat stani (5.10-rasn) uch asosiy gismdan: elektr dvigatel,
uzatish mexanizmlari va bitta yoki bir nechta ish kletlaridan tborat
bo'ladi. 1sh kleti prokat stanining ish organidir. U guvvatli stani-
nadan tborat bo'lib, uning ichkarisiga prokat jo*valari kompiekti
monta) qilingan. Prokat stanlarining ko'pchihigida bir nechta ish
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kletlari bo'ladi va ishlov berilayotgan metall kletdan kletga uzati-
lib, bir nechta operatsiyadan o‘tadi. Chigaradigan mahsulotining
xarakteri va ishlab chigarish funksivaiariga qarab prokat stan-
lari sigadigan, zagotovka tayyorlavdigan, navaviy, listaviy prokat
stanlariga, quvur va detallar prokat giladigan, sim tayyorlavdigan
stanlarga bo'linadi. Sigadigan stanlar massasi 20 t gacha va un-
dan ortiq bo'lzan guymalarnt navaviy prokat ishlab chiqgarish
uchun loydalaniladigan zagotovKkalar (blyuming va slvabtlar) tar-
zida siqish uchun xizmat qtladi. Siquvchi stanlarga shyabinglar
(to‘g'ri to‘rthurchak kesimli zagotovkalar—slyabilar hosil qilish
uchun), blyuminglar (kvadrat shaklli zagotovkalar — blyumlar
hosil gilish uchun), bir kletli reversiv, ko'p kietli, uziuksiz staniar
va hokazolar kiradi.

[ 2 3 4 5
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5.10-rasm. Prokat stani; | — elektrodvigateli, 2 — reduktor; 3 — shes-
ternyali klet, 4 — shpendellar; 3 — ish kleti.

Blyuming va slvabinglar zagotovkalar tayyorlaydigan stanlar-
ning tipik vakillaridir, bu stanlar boshlang‘ich zagotovka o‘rnida
qoliplarga quyilgan quymalardan foydalanilsa, siquvchi stanlarga
aylanadi.

Navaviy stanlar tuzilishi va jihoziarining jovlashuvi bo'yicha
har xil bo'lib, doiraviy, kvadrat kesimli, olti yogli, uchburchak
kesimli navaviy va fason prokatlar {burchaklik, tavr, shveller va
hokazo) ishlab chiqarish uchun mo‘ljallangan.
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Listaviy va yo'l-yo'lit prokat stanlari galinligi 3=-50 mm |1 tist-
Lor, qalinhige £.2—20 mm I polosalar va qalinligi 50=350 mm i
phitdar ishlab chigarish uchun mo'ljallangan.

Quvur prokatlash stanlari tarli diametrly quvardar ishlab chiqa-
rish uchun molaliangan.

b
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At-rasm. Prokat stani jo valarining kletda jovlashishi: a — 1kki
jorvali; b - och jorvali; d — torrt jovall ¢ - universal.

>etal prokatlash stanlari Kensruktsivalari bo'vicha xilmea-xil
bo'lib, tshli gitldiraklar, vintiar, kesuvchi asbobiar (parmalar,
rezalary va hokazolar tayvorfash vchun mo‘ljallangan.

Sim prokatlash stanfart dsametre 1) mm gacha botigan simlar
tayvorfush uchun mo*hallangan.

Davriy prokatlash stanlarida daveiy profilli yuqori samarali
prokat hostl gilinadi.

Konstruktiv xususivatlari va ish kletidagi jo'valar sontga garab,
prokat stanlarining guvidagt turlari maviud:

Uiztuksiz prokatlash stanlagi eng unumdor stanlardir, ularda
iiettar texnologik operatsivalarning borishi bo'vicha ketma-ket
joviashgan.

Har qayst prokat stant roleanglar. dumalatkichlar, teanspor-
tvorlar, ko'tarish kratdart (magotovkatarnt siljitish va dumalatish
uchun), gaychilar, arralar, gaz alangasila keskichlar (metallni ke-
sish uchuny kabi yordamcht gurilmalar bilan jihozlangan.

Hozirgi  prokatlash sexlari yuqori darajada  mexanizatsi-
valashtirilgan va avtomatlashtirilgan korxonadir.
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Metallurgiya sanoatining prokat ishlab chigaradigan mahsu-
loti turli profildagi prokatdir. Prokat buyumi ko‘ndalang kesi-
mining shakli uning profili deb, turh profildagi va o‘lchamdagi
buyumlar majmuyi esa navament deb ataladi.

Po‘lat prokatlar navamenti besh guruhga bo‘linadi: navaviy
prokat, listaviy prokat, guvurlar, davriy profilli prokat, maxsus
prokat (shu jumladan, bukilgan profillar).

Navaviy prokat (5.12-rasm) oddiy va fason prokatlarga bo‘linadi.

7 |
i ,-:-__
i
1 5
7 1

5.12-rasm. Navaviy prokat profillari: a — oddiy;
I — kvadrat; 2 — doiraviy; 3 — to'g'ni to'rtburchak; 4 — uchburchak;
5 — segiment; & — oltiyoqli:
b — fason; 7 — burchakli {teng yonli emas), § — burchakli (teng vonli):
9 — shveller; 10 — qo'shtavr; 1} — tavr; 12 — rels.

Davriy prokat {5.13-rasm) ko‘ndalang kesimi uzunligi bo‘yicha
o‘zZgarib boradigan, shakli va oflchamlari bo‘yicha tayyor detal
o‘lchamlariga vaginlashadigan polosa yoki chizigdan iborat.

Avtomobil, traktor, aviatsiva sanoati va qurilishda bukil-
gan profillarning ishlatilishi metallni yuqori darajada tejashni
ta’minlaydi.

Avtomobilsozlik va traktorsozlikda, kemasozlik va transport
mashinasozligida maxsus profilli prokatdan fovdalanish metall
isrofini keskin kamaytirishga, mehnat sarfi va mahsulot tannar-
Xini pasaytirishga imkon beradi.
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5.13-rasm. Davriy profilli prokat.

Neft, suv, sochiluvchan materiallar va hokazolarni uzogq
masofalarga uzatish uchun quvurlardan keng foydalaniladi, bu
esa transport xarajatlarini ancha kamaytirishga, materiallarning
isrof bo‘lishini pasaytirishga imkon beradi.

Prokatpning turli profillari, masalan, bukilgan profillar, qu-
rilishda, transport va sanoatning boshga tarmoglarida tobora
keng ishlatilmoqda. Qurilishda bukiigan profillardan foydalanish
metall sarfini 10—35% ga kamaytirishga imkon beradi.

Kiryalash (cho'zish)

Zagotovkani maxsus asbob — volokaning teshigidan cho‘zib
o‘tkazish kiryalash deb ataladi (5.14-rasm). Voloka teshigining
kesimi boshlang‘ich zagotovka kesimidan kichik bo‘ladi, u gat-
tig gotishmalar, olmos va hokazolardan tayyorlanadi. Kiryalash
natijasida zagotovkaning ko‘ndalang kesimi kichrayadi, uzunligi
esa ortadi. Po‘lat, rangli metallar va ularning gotishmalaridan
tayyorlangan buyumlar kirvalanadi. Kiryalash yo[i bilan diamet-
ri 0,002—4 mm bo‘lgan sim, kichik diametrli quvurlar olinadi.
Kiryalash uchun turli xil prokatlar (chiviglar, quvurlar, prokat-
langan sim, shuningdek, presslangan profillar, quvurlar) zago-
tovka bo‘lib xizmat qiladi. Kiryalashda kiryalash stanlari asosiy

100



jihoz boflib, utar ikki tipga: to‘gri chizigli harakat giladigan va
aylanma harakat giladigan stanlarga bo‘linadi. Kiryalashning
texnofogik jarayoni uchta asosiy bosqichdan iborat:

5.14-rasm. Volokaning qirgimi: 1 — oboyma; 2 — voloka.

1. Zagotovkani tayyorlash (sirtni kuyindidan tozalash, uchla-
riga ishlov berish, moylash).

2. Ma'lum rejim bo‘yicha Kiryalash.

3. Pardozlash {(to‘g‘rilash, o‘lchab kesish, nugsonlarni ketka-
zish, markalash, konservatsion moylash va hokazo).

Bolg‘alash, shtamplash, presslash va sovuglayin
cho'ktirish jarayoniari

Bolg‘alash metalini deformatsiyalash jarayoni bo‘lib, bunda
metallning ogishi (shak} o‘zgartirishi) faqat asbobning yuzasi bi-
lan cheklanadi. Shunday qilib, bolg‘alashda aslini olganda metall-
ning erkin deformatsiyalanishi amalga oshirilad:.

Bolg‘alash asosan yakkalab va kichik seriyalab ishlab chiqa-
rishda gofllaniladi. Bolg‘alash yo'li bilan hosil gilingan zagotov-
ka pokovka deb ataladi. Og‘ir pokovkalarga (ogirligi 200 t gacha
va undan ortiq) ishlov berishda bolg‘alash ularni tayyorlashning
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birdan-bir usuli hisoblanadi. Bolg'alash jarayonida mertall zichla-
shadi, folali tuzilish oladi va uning mexanik xossalart ancha
ortadi.

Botgralab buvumlar tayyortashda po'lat hamda mis, alumi-
niy, magnty (gisman) asosidagi gotishmalar asosiy material hi-
soblapadi. Hozir asosan mashinada bolg‘alash usuli qoltaniladi,
ammo ish hajmi kam bo‘lganida (aynigsa ta'mir ishlarida) dastaki
bolg‘alashdan ham foydalaniladi.

Mashinada holg‘alash bolg‘alar va presslarda  bajariladi,
Bolg'alash texnologik jarayoni asosiy bolgulash operatsiyalari-
ning turli go‘shiimalaridan iborat bo'ladi, va'ni cho'ktirish, qis-
man (mahailiy) cho‘ktirish, protvajkalash, proshivkalash, bukish,
kesib ajratish, burush va boshgalar.

Cho'krirish-bolg'alash operatsivasi bo'lib, bunda ko'ndalang
kesim vuzi boshlang'ich zagotovkaning balandhigini kamaytirish
hisobiga kattalashtiriladi (5.15-rasm a). Cho'ktirish vo'li bilan
shikiv, fishli giildirak, flanets va boshgalar uchun zagotovkalar
tayvorlanadi.

Zagotovkaning biror qismining ko'ndalang kestmini katta-
lashtirish uchungina go‘llaniladigan mahalliy cho*ktirish {3.15-
rasm, by gisman cho‘ktirish deb ataladi. Qisman cho'ktirish yo'li
bifan, masalan, bolt kallaklari hosil qilinadi.

Pokovkaning ko‘ndalang kesimini  Kichraytrish hisobiga
uning uzunligini orttirish operatsiyas] protyajkalash (cho'zish)
deb ataladi (5.15-rasm, ¢).

Yoyish — halqasimon zagotovka diametrini muhra, opravka
yoki roliklar yordamida uning qalinligini kamaytirish hisobiga
oshirish operatsivasidir.

Proshivkalash — melallni sigib chigarish hisobiga zagotovkada
bo'shliq (teshik) hosil gilish operatsivasi (3.15-rasm, d).

Bukish yordamida zagotovkaga egik {egri chizigli} shaki
beriladi yoki zagotovka qismlari orasidagi burchak o‘zgartiriladi
(5.15-rasm, f).
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Kesib ajratish operatsivasi yordamida zagotovkaning bir gismi
unga deformatsiyalavdigan asbobni kiritish vo'ii bilan ochiq kon-
tr bo‘vicha kesib ajratib olinadi.

5.15-rasm. Bolg‘alash operatsivalari; a — cho'ktirish; b — ¢isman
cho'ktirish; d — teshish; e — cho'zish;  — bukish; j — burush,

Burash operatsiyasi yordamida zagotovkaning bir qismi ik-
kinchi gismiga nisbatan bo‘ylama o'gi bo'yicha buriladi. Bunda
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zagotovkaning bir gismi bolg'a voki pressning muhralari orasida
sigiladi, erktn uchiga esa vilka yoki vorotok kiygiziiib, uni kerakli
hurchakka buriadi.

Turli bolgtalash operatsivalarini bajarishda har xil asboblar
ishlatiladi: sirtgi yuzalarga ishlov berish uchun siggichlar, metaii-
ni mahalliy deformatsivalash vchun yoygeichlar, metall qirgish
uchuin zubitolar, teshiklar teshish uchun proshivkalar via boshgatar.
Ko'chirish, siljitish, uzatish va dumalatish uchun turli gisgichlar,
vilkalar, dumalategichlar, manipulvatorlar va shu kabilardan foy-
dalaniladi. Bolgtalashda metallim deformatsiyalaydigan asosty ji-
hoz bo'lib bolg‘a va presslar xizmat giladi. Yordamchi jihozlarga
esa zagotovka kesish mashinalart, disk arralar, press-gavchilar,
gizdirish pechlari, bolg alashda zagotovkani tashivdigan va tutib
tiradigan mexanizmlar — bolgtalashda ishlatiladigan kotarish
kranjari, dumalatgichlar, manipulyatoriar kiradi. Bolg'alar ishlov
beriladigan metallga dinamik (zarbiy) kuch bilan, presslar csa
statik kuch bilan ta’sir giladi.

Erkin bolg alash operatsiyalarini bajarishda pnevimatk va bug'-
havo bolgfalari, gidravlik va bug'-gidraviik presslar ishlatilaci.

Bolgralar tushadigan qisminmg og'irligi 5 tonna va undan
ham ortig bo'ladi. Presstar hosil giladigan kuch 40—=75 ming t ga
vetadl. Pnevmatik bolgtalar va gidravlik presslar eng ko'p ishla-
tiladi. ,

Pnevmaltik bolg‘ada (5.16-rasm) ikkita vertikal sttindr — ish
silindri 1 va kompressor silindri 2 bor. Kompressor silindrining
porsheni 3 krivoship-shatunli mexanizm 4 yordamida gayta ii-
garilama harakatga keluriladi. Krivoship-shatunli mexanizmning
vali esa elektr dvigatel bilan harakatga keltiriladi.

Kompressor porsheni 3 harakatlanganida havo kompressor si-
lindri 2 ning goh pastki, goh yuqorigi bo‘shhiglarida siqiladi. Si-
gilgan havo tagsimlash kanallari va burilma jo'mraklar 5§ orgali
ish tsilindri 1 ning vugorigi va pastki bo‘shliglariga navbatma-
navbat kirib, ish silindrining porsheni 6 ni va bolg‘aning zarb
beruvehi gismi 7 ni goh yugoriga, goh pastga siljitadi. Bunda
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bolg‘aning pastki muhrasi 9 ga. o‘rnatilgan zagotovka 8 ga zarblar
beritadi. Bolg'a pedal 10 vositasida boshqariladi.
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5.16-rasm. Pnevmatik bolg‘aning kinematik sxemasi:

I — ish silindri; 2 — kompressor silindri; 3 — kompressor silindri por-
sheni; 4 — krivoship-shatunit mexanizm; 5 — havo tagsimlash
qurilmasi; 6 — ish silindri porsheni; 7 — bolg'n; 8 — ishlov beriladigan
zagotovka; 9 — pastki muhra; 9' — yuqorigi muhra;

I} — boshqgarish pedali.

Gidravlik presslarda  ish  silindrining porshenini 20—
40 MN/m? bosimli suyuqglik siljitadi, bu suyuglik yuqori bosim

nasosidan beriladi,
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Kevipgi viflarda gidravlik bolgtalash presslart va manipul-
vatorlarnt avtomaiik boshqgarish joriy qilinmoqda. Bu esa
mehnat sarfint kamavtirishga, presslar unumdorligini 15—30%
ea oshirishea, bolefalash asugliging 2—3 marta orttirishga im-
kon berdi,

Temirchilik-presslastt sexlarining bolgtalash uchastkalari ishi-
ni baholash uchun quyidagi texnik-igtisodiy ko'rsatkichlardan
fovdalaniladi:

1) bolg®a tushadigan gismining 1 t massasi hisobidan soatiga
chigariladigan pokovka (200—400 kg soatni tashkil giladi);

2} pressning 1000 t massasi hisobidan soatiga chigariladigan
pokovka (2,5—4 t/soaini tashkil gifadi);

31 yarogli metall chigishi, bu kattalik tayvor pokovKkalar parti-
vasi massasining boshlang'ich zagatovkalar massasiga nisbatidan
iborat bo'ladi;

4) pokovkalarning vaznty aniglik koeffitsienti:

k = Gd/G piok.

Bu yerda: G — detal massasi, Glmk — pokovka massasi), bu
koeffitsient ishlab chiqarishning texnika madanivatini xarakter-
bavdt va o'rta hisobda 0,4—0,5 ni tashkil giladi.

Shtamplash

Maxsus asbob — shtamp vordamida bosim bilan ishlov berish
jaravoni shtamplash deb ataladi.

Boshlang'ich zagotovkaning turiga garab shtamplash hajmiy
va list shtamplashga bo'linadi, olib boriladigan haroratga garab
esa sovuglavin va qizdirib shtamplash turlari mavjud.

Hajmiy shtamplash. Hajmiy shtamplash deb shunday shtamp-
lashga aytiladiki, bunda boshlang'ich zagotovka sifatida turli
profildagi (list, polosa, fason prokatdan tashgart} prokatdan va
quyma zagolovkalardan fovdalaniladi.

Hajmiv shtamplashda go‘llaniladigan shtamplar (5.17-rasm, a)
odarda ikkt — bolg'a voki pressning yuqorigi gismjariga mah-
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kamlab qo‘yiladigan yuqgorigl 1 va qo‘zg'almaydigan qilib mah-
kamlab go'viladigan pastki 2 qgismdan iborat. Shtamp yarim
bo‘laklarining ichiga deformatstyalanadigan metallga berish ke-
rak bo'lgan shakldagi bo'shliq 3 {arigchalar) qilinadi. Ortigcha
metall maxsus halgasimon arigcha 4 ga chigadi va pitir (obloy)
ftosil giladi. Halgasimon ariqcha 4 ning borligi o'lchamlari va
ftajmi bo'yvicha biroz farq qiladigan zagotovkalardan fovdala-
nishga imkon beradi.
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5.017-rasm. Shtamplar: a —ochiq shtamp; 1 — shtampning vuqori-
gi yarmi; 2 — shtampning pastki yarmi; 3 — shtamp bo'shliglari
(o'viglari); 4 — halgasinton arigcha; b — berk shtamp; 5 — puanson;
6 — matritsa; 7 — pokovka:; 8 — turtib chiqargich.

Pokovkaning murakkabligiga garab shtamplar bir arigchali va
ko'p arigchali qilib tayyorlanadi. Murakkab shakldagi pokovka
ko‘'p ariqchali shtamplarda ishlanadi, uning ariqchalari tayyor-
lash va shtamplash (xomaki va uvzil-kesil} arigchalariga bo'linib,
bu yverda xomaki va uzil-kesil shakl o‘zgarishi sodir bo‘ladi.

Hajmiy shtamplashdan oldin ko‘pincha zagotovka oldindan
qizdiriladi (gizdirib shtamplash). Qizdirib shtamplashda metall-
ning bir gismi (pokovka massasidan 2—3% foizi) kuyindiga chi-
gib isrof bo‘ladi, bir gismi esa pitirga chigib ketadi. Keyingi vaqgt-
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larda metallning chigitga chigishini kamaytirish magsadida berk
shtamplarda pitirsiz shtamplashdan foydalanilmoqda.

Cho'ktirish, gisman cho'ktirish, protvajkatash, poshivkalash,
bukish, burash va boshqalar gizdirib shtamplashdagi asosiy ope-
ratsiyalardir. Ko'pincha shitampda bir gancha operatsivalar bir
vaqtda bajariladi, natijada jarayonning unumdorligi keskin ortadi.

Qizdirib shtamplash pnevmatik va bug‘~-havo bolg'alarida,
shuningdek, krivoshipli, gidravlik, bug‘-gidravlik presslarda va
gorizontal-bolg‘alash mashinalarida bajariladi. Hozirgi gidrav-
lik presslarning quvvati 75 000 t ga vetadi. Shtamplash jihozlari
bolg'alash jihozlaridan zarb beradigan gismlarining aniqligi, ish
harakatlarining katta tezlikda bajarilishi bilan farq qiladi.

Mashinasozlikda qizdirib hajmiy shtamplash bilan bir vaqtda
sovuglayin hajmiy shtamplashdan ham foydalaniladi. Bunday
shtamplash yugqori unumdorlik, materialni tejab sarflash, shtamp-
langan buyumlarning vugori aniqlikda chiqishi, boshlang'ich za-
gotovkani gizdirish bilan bog'liq bo‘lgan xarajatlarning vo'gligi
bilan qizdirib shtamplashdan farq giladi.

Cho'ktirish, qisman cho‘ktirish, siqib chiqarish, kalibrlash,
relyefli zarb chekish va boshqalar sovuglayin hajmiy shtamplash-
dagi asosiy operatsiyalardir. Cho'ktirish, gisman cho‘ktirish va
bukish operatsivalari oldin ko‘rib o'tilgan edi.

Sigib chigarish (5.18-rasm, 1) matertalning shtamp bo‘shlig'ida
plastik ogishi natijasida zagotovka hosil bo‘lish operatsiyasidan
iborat.

Kalibriash (7.18-rasm, 2) plastik deformatsivalash vaqtida de-
talning shakli va o'lchamlari anig hamda yuzasi toza chiqishi
uchun bajariladi.

Relyefli zarh chekish (5.18-rasm, 3) shunday operatsiyaki, bu-
ning natijasida deformatsivalanadigan materialda relyefli tasvir
hosil bo‘ladi.

Haimiy shtamplash vo'li bilan tirsakli val, shatun, shester-
nyalar, maxoviklar, vtulkalar, boltlar, parchin mixlar kabi turli-
tuman mashina detallari tayvorlanadi.
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List shtampiash

List shtamplashda boshlang‘ich zagotovka sifatida listlar, po-
losalar va lentalar ishlatiladi. Odatda, ishiov beriladigan metall-
ning galinligi 10 mm dan oshmaydi. Boshlang‘ich zagotovka-
ning qalinligi ancha katta bo'lganida ishlov berish jarayonidan
oldin zagotovka qizdiriladi {listni gizdirib shtamplash), golgan
hollarda list shtamplash jarayoni zagotovkalarny gizdirmasdan
bajariladi.

Sovuglayin list shtamplash metallarga ishlov berishdagi eng
tejamli va ilg'or usuldir. Bu usul yuqori unumdorligi va aniqligi
bilan qolgan usullardan farq gtladi. Sovuqlayin list shtamplash
yo'li bilan olingan detallarga ko‘pincha qo'shimcha mexanik
ishlov berilmaydi. Sovuqglayin list shtamplashda metal] isrofi un-
chalik ko'p bo‘lmaydi, metalldan foydalanish koeffitsienti 90% ni
tashkil giladr.

Sovuqglayin list shtamplash yo'li bilan olingan buyumliar no-
menklaturasi xiima-xildir. Bularga vagon va samolyotlar qoplama-
sining, avtomobil kuzoviari va traktor kabinalari goplamasining
detallari, elektrotexnika, uskunasozlik sanoatining ko‘pgina detal-
[ari, turli vy-ro‘zg'or va qishlog xo'jalik mashinalarining detallari
kiradi,

List shtamplash texnologik jarayonining hamma operatsi-
yalarini ikkt turga ajratish va shakl o‘zgartirish operatsiyalariga
bo‘lish mumkin.

Ajratish  operatsiyalariga quyidagilar kiradi: Kesib olish,
ajratib kesish, qirgib tushirish, teshish, qirqib tashlash, kertish.
Shakl o‘zgartiruvchi operatsiyalardan keng tarqalganlari bukish,
cho‘zish, relyefli shakl berish va bortlashdir.

Kesib olish (5.18-rasm, 4) shunday siljitish operatsiyasiki, bun-
da zagotovkaning bir gismi ochig kontur bo'yicha to'la ajratib
kesib olinadi.

Ajratib kesishda (5.18-rasm, 5) zagotovka ochig kontur bo‘yicha
gismlarga ajratib kesib olinadi.
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5.18-rasm. Asosiy shtamplash operatsiyalari: a — hajmiy shtamplash
operatsiyalari; I — siqib chigarish; 2 — kalibriash; 3 — relyefli zarb-
lash: b va d — list shtamplash operatsiyalari; b — airatish operatsi-
yalari; 4 — kesib olish: 5 — ajratib kesish; 6 — qirqib tushirish;
7 — teshish; 8 — kertish; 9 — kertish; d — shak! o‘zgartish operatsi-
yalari; 10 — cho‘zish; 11 — relyefli qoliplash; 12 — bortlash.

Qirgib tushirish zagotovka yoki detalni list materialdan to‘fa
ajratib girqib olish operatsiyasidir (5.18-rasm, 6).
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Teshish (5.18-rasm, 7) matertalni girqib olib tashlash yo*li bilan
zagotovkada parron teshikiar va pazlar hosil qilish operatsivasi.

Qirgib rashlash siljtish yo'li bilan quyimlarmi, ortigcha mate-
rial va pttirlarni girgib olib tashlash operatsiyasidir.

Kertish (5.18-rasm, 9) zagotovkaning bir qismini siljitish votli
bitan chala ajratiby qirqib olish operatsiyasi.

Cho'zish (3.18-rasm, 10) polosa yoki list materialdan ichi ko-
vak zagotovka hosil qilish operatsivasi.

Relyvefli shakl berish list materialni mahalliy deformatsivalash
vo'lt bilan unda relvef hosil qilish operatsivasidir,

bortlash (5.18-rasm, 12) opcratsiyasi yordamida [ist material-
ning ichki voki tashgi konturi bo‘vicha bort hosil qilinadi.

List shtamplash uchun ishlatiladigan shtamplar bitta ope-
ratsivani bajaradigan oddiy (bukadigan, cho‘zadigan, qirqib
oladigan va hokazo) va bir gancha operatsivalar Ketma-ket
yvoki bir vagtning o‘zida baartladigan murakkab shtamplarga
bho'linadi.

Shtamplarning asosiy ish organlari puanson va matritsalar
uglerodli asbobsozlik hamda legirlangan po'lat va gattiq gotish-
malardan tayyorlanadi.

List shtamplash uchun gidravlik va mexanik presslar — krivo-
stipli, ckssenirik va frikston presslar ishlatladi.

5.10. Nometall materiallarni bosim bilan ishlash, kukun
metallurgiyasi usulida buyumlar tayyorlash

Bosim bilan ishilov bertladigan nometall materiallar jumla-
stga plastik massalar, rczina, gil, beton va boshgalarni Kiritish
muhimdir.

Biror materialni buvum tarzida gayta ishlash usulini tanlashga
bir gancha omillar va birinchi navbatda, uning asosiy xossalari
t'sir giladi.

Plastmassalarning buyum tarzida qayta ishlash usulini tan-
lashga ta'sir qgiladigan asosiy texnoltogik xossalariga ularning
oguvchanligi, qotish tezligi (reaktoplastlarniki) va termostabilligi
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{termoplastlarnikt) kiradi. Polimer materiallarning fizik holati,
texnologik va boshga xossalariga garab, plastmassalarni buyum
larzida qayta ishlash usullarini quyidagi guruhlarga bo'lish mum-
Kin:

1} govushog-oquvchanlik holatida gayta ishiash (pnevimo va
vakuum chigarish va boshgalar);

2) yugori elastiklik holatida gayta ishlash {(pnevmo va vakoum
ta'siridda goliplash, shitamplash va boshqalar);

3y payvandlash, yelimlash va boshga usullar bilan ajral-
maydigan birikmalag hosil gilish;

4y suvug polimerlardan turli shakl o‘zgartirish usullari bilan
detallar olish.

Plastik massalarni bosim bilan ishlab buyum tarzida gayta
ishlashdagi eng keng tarqalgan usullarga presslash, vakuumda qo-
liplash va kalandrlash kiradi.

Kompression pressiash. Kompression (bevosita) pressiash — ter-
moreaktiv plastmassalarni buyum tarzida gayta ishlashdagi asosiy
usutlardan bindir (5.19-rasm). Bunday presslashning mohiyati
shundaki, bunda tashqgi bostm berk press qgolipga jovlashtirilgan
pressimalterialga bevosita beriladi.

Matritsa 1 ning bo'shlig'iga oldindan tabletkalangan yoki ku-
kunsimon material 2 solinadi. Pressning kuchi ta’sirida puanson
3 element 4 bilan sitiladigan materialga bosadi. Bosim va issiglik
materialni qovushog-oquvchan holatga olib keladi va u pressqo-
lipning bo'shligiini yaxshi to'ldiradi. Ma’lum vaqt tutib turilgan-
dan kevin puanson 3 vuqoriga ko‘tariladi va turtib chigargich 5
yvordamida tayyor detal 6 matritsa 1 dan chigarib olinadi.

Pressmaterialni pressqolipga solishdan oldin pressqolip yax-
shilab tozalanadi, moylanadi va zarur bo'lganda metall arma-
tura go'viladi. Qizdirish va sigish jarayonida pressmaterialdan
uchuvchan moddalar hamda nam ajralads va bulay buyumda turli
nugsonlar hosil qilishi mumkin {darztar, ko'pchigan jovlar, gaz
pufakchalar va hokazo). Shu sababli qo'shimcha presslashdan foy-
dalaniladi, buning mohiyati shundan iboratki, gaz va nam chigib
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ketishi uchun puanson 2—4 s yuqoriga ko'tartb turilib, yana rtu-
shirtiadi. Yirik va galin devorli detallar uchun bu jarayon ba'zan
uch-to‘rt marta takrorlanadi.
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5.19-rasm. Kompression presstash sxemast:
1 — matritsa; 2 — presslanadigan material: 3 — puanson:
4 — gizdirish elementi: 5 — tourtib chigargich: 6 — tavyor detal;
7 — izolvutsiva; 8§ — oboyma.

Vakiman qgoliplash

Erkin goliplash vo'li bilan hosil gifib bo'lmaydigan murakkab
shiakili detattar tay vorlashda vakuumda goliplash usuli go'llaniladi
(5.20-rasm). Bu usul detal to u bikir golipga tekkaniga gqadar go-
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liplanadi. Oldindan qizdirilgan zagotovka besh ramka ikkiga si-
qitadi va yuqorigi kamera bir bilan matritsa 4 ga jips qilib sigiladi.
So‘ng vakuum nasosi ishga tushiriladi va zagotovka atmosfera
havosi bilan goliplanadi, natijada kerakli shakl uchdagi detal hosil
qilinadi.

Vakuvm '
14as08] '

5.20-rasm. Vakuum yordamida shakl o‘zgartirish: 1 — yuqorigi
kamera; 2 — ramka; 3 — detal; 4 matritsa; 5 — zagotovka.

Vakuumda goliplash ustanovkasi va unga xizmat ko‘rsatish
juda oddiy boflib, lekin bosimning birmuncha past bo‘lishi
2,5 mm dan qalin detallar hosil qilishga, shuningdek, murakkab
shaklli detallar hamda gattiq termoplastlardan detallar olishga
imkon bermaydi (bu usulda asosan yuqori elastik holatga keluirish
mumkin bo‘lgan materialdan detallar tayyorlanadi).

Plastmassalardan kalandriash usulida
bivumiar tayyorlash

Kalandriash deb materiallarga kalandrlarda ishlov berish ja-
rayoniga aviiladi. Kalandr {5.21-rasm) gorizontal joylashgan val-
lardan iborat press bo'lib, {vallar soni 2 dan 20 tagacha bo‘ladi),
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ularning orasidan ishlov beriladigan material o‘tkaziladi. Ka-
[andrlardagi vallarning vuzasi ko'pincha silliq jilvirlangan bo'fadi.
Kalandriarda 1sivlov berishning asosiy vazifasi zichtik va sillig-
likni orttirish, bosish voli bilan rasm vyoki nagsh solishdir. Ka-
fandrlash yo'li bilan plastmassalardan linoleum  tayvorlanadi.
Kalandrlarning vallariv hinoleum 2 ni ishlashda uni zarur ha-
roraigacha (130—165°C} gizdirish imkonint beradigan bug® bilan
isitish magsadida ichi kovak qilib, sirti esa silliq jilolab tayyor-
lanadi. Linolcumning qalinliei kevingi ikki val orasidagi zazor
bilan belgilanadi,

5.21-rasm. 4 jo'vali kalandrning sxemasi:
1 — jo'valar; 2 — linoleum.
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Metall kukunlar ishlab chigarish, ulardan kimyoviy tarkibi
va texnologik xarakteristikalari belgilangan aralashmalar (shix-
talar) tayyorlash, kukunlar voki ularning aralashmalardan zarur
shakl va o'lchamlardagi zagotovkalar goliplash, ba’zi hollarda esa
bositinn bilan, termik, termokimyoviy yoki termomexanik ishlov
berish usullari majmuini qamrab oladigan texnika sohasi kukun
metatlurgiyasi deb alaladi.

5.11. Kukun metallurgiyasi usulida buyumlar fayyorlash

Kukun metaturgivasi usullari an’anaviy usullar bilan hosil qi-
lish qiyin yoki hosil gilish mutlage mumkin bo‘lmagan materi-
allarni, masalan, givin suyuglanadigan metallar (titan, volfram
va boshgalar)ni, givin suyuglanadigan birikmalar asosida olina-
digan kompoziya va gotishmalarni (titan karbid, volfram karbid
va boshgalarni), metaliarning nometail materialiar bilan kompo-
zitsivalari (temir-plastmassa, mis-grafit va boshgalarni, filtrlar,
podshipniklar va boshgalar nchun g'ovak materiallarni olishga
(hosil qgilishga) imkon beradi.

Kukun materiallardan tayyorlangan buyumlarning qgattigli-
gini, yeyilishga chidamliligi, olovbardoshligi va boshqga xossalari-
ni ancha oshirish mumkin. Shu bitan birga, kukun metallurgiyasi
metallini tejashga, ishlab chigarish xarajatlarini ancha kamayti-
rishga imkon beradi. Masalan, detallarni quyish va keyin me-
xanik ishiov berish yo'li bilan tayyorlashda metall chiqiti ba’zan
60—80% nt tashkil qilsa, detallarni kukun metallurgivasi usuli
bilan tayyorlashda metall chigiti 2—5% gacha kamayadi.

iukun metallurgiyvasi usuli bilan buyumlar tayyorlashning bu-
tun texnologik jarayonini quyidagi operatsivalarga bo'lish mum-
kin:

1. Metall kukunlar hosil qilish.

2. Aralashma (shixta)lar tayyorlash.

3. Qoliplash.

4. Qovushtirish.

5. Pardozlash operatsiyalari.
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Metall kukunlar hosil gilish

Metall kukunlar hosil qilishning mexanik va fizik-mexanik
usullart bor. Sanoatda temir, mis, aluminiy, xrom, titan, nikel,
kobalt, volfram, molibden kukunlari va boshqa shu kabi turli
metall kukunlari ishlab chigarildi. Metall kukunlar hosil gilish
uchun ishlab chigarish chiqitlari — girindi, temir-tersak, metall
kesiklaridan foydalanilganda kukunlar hosil qilishning mexa-
nik uvsuli eng samarali hisoblanadi. Legirlangan gotishmalardan
turli tipdagi kimyoviy tarkibi gat’iy belgilangan kukunlar olinadi.
Kremniy, berilliy va boshga mo‘rt materiallardan ham shu yo'l
bilan kukuntar olinadi. Mexanik yo'l bilan maydalash usulining
xususiyati shundaki, bunda kukunlar boshlang‘ich materialning
kimyoviy tarkibi gqanday bo‘lsa, xuddi shunday kimyoviy tarkibda
bo'ladi. Mexanik usulning kamchiliklariga kukunlarning gimmat
turishini {chunki bunga boshlang‘ich materiallarni hosil gilish
givmati ham kiradi}, mehnat unumi nisbatan pastligini {chang-
latish usuli bundan mustasno) va metall kukunning yeyilish
mahsulotlari (sharlar va roliklarning) bilan ifloslanishini Kiritish
mumkKin.

Kukunlar olishning fizik-kimyoviy usullari mexanik usulga
qaraganda birmuncha universaldir. Xomashyo sifatida ishlab
chiqarishning arzon chigitlaridan fovdalanish imkoni borligi bu
usullarning ko‘pchiligini tejamli gqiladi. Qiyin suyuqglanadigan
metallar, shuningdek, ular asosida olingan qotishma va birik-
malarning kukunlarini fagat fizik-kimyoviy usullar bilan olish
mumkKin.

Metall kukunlar kimyoviy tarkibi, fizik va texnologik xossalari
bilan xarakterfapadi. Metall kukunlarning kimyoviy tarkibi asosiy
element (elementlar)ning va qo‘shilmalarning mtgdori bilan anig-
lanadi. Metall kukunining fizik xossalari donlarining o‘lchami va
shakli, kristalik panjaraning zichligi, mikrogattiqligi va fizik ho-
lati kabi xarakteristikalari bilan belgilanadi. Kukunlarning asosiy
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texnologik xossalariga oguvchaniik, to'kilgan holdagi zichhk,
presslanuvchanlik va govushuvchaniik Kiradi.

To'kifgan holdagr zichlik — erkin to'kilgan kukunning hapm
birligidagi massasidir. Bu ko'rsatkich asosan kukun zarralarining
shakli va o'lchamlariga hog'lig.

Oqguvchanlik — metall kukanning golipni o'ldirish gobiliyati-
dir. Zarrachalar o'lchamlarining Richrayishi va namlik ortishi
bilan oguvchanlik vomonlashadi. Oguvchanlik migdor jihatdan
kukunning | sekund ichida diametri 1,5—4,0 mm bo'lgan teshik-
dan oqib chigish tezligi bilan baholanadi.

Presslanuvchantik — kukunning tashgi kuch ta’sirida zichla-
nish gobilivati va presslashdan keyin zarrachalarning tishlashish
mustahkamligi bilan xarakterlanadi. Kukinning presslantvchain-
ligi zarrachalar materialining plastikligiga, ularning o‘lchamlari
va shakliga bog'lig bo‘lib, kukun tarkibiga sirtaktiv moddalar
kiritish bilan presslanuvchanlik ortadi.

Covushuvchanlik — presstangan zagotovkalar termik ishlan-
ganidan keyin zarrachalarping tishlashish mustahkamligi bilan
xarakterlanadi.

Aralashmalar rayyorlash

Aralashmalar tayyorlash jarayoni quyidagi operatsiyalardan
iborat:

1. Kukunifarni zarrachalarining o'lchamlariga garab ajratish.
Zarrachalarining o‘lchami 50 mkm va undan ortig bo‘lgan zarra-
chalar etaklardan o‘tkazib guruhlarga ajratiladi, mayda kukunlar
esa havo yordamida separatsiyalash yo'll bilan ajratifadi.

2. Presslash jarayonini vengillashtiradigan va yuqori sifatli
zagotovkalar olishnt (a'minlaydigan plastifikatorlar  (parafin,
stearin, olein kislota va boshqalar) govushish jarayonini yax-
shilaydigan hamda oson suvuglanuvchan go'shilmalar va belgi-
langan govaklikdagi detallar olish uchun turli uchuvchan mod-
dalar kiritish metall kukunlarga turli maqgsadlarga mo‘ljallangan
texnologik go'shilmalardir.
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3. Tayyorlangan kukunlarni turli qurilmalarda aralashtirish.

L

5.22-rasm. Sovuq holda pressiash: a — bir tomonlama; b — ikki
tomonlama; 1 — pressqolip; 2 — puanson; 3 — kukun.

Qoliplash. Metall kukunlarni qoliplash usullari orasida eng ko*p
targalganlart presslash, sigib chiqarish va prokatlashdir. Qoliplash
natijasida olingan vyarim fabrikatlarning shakli, o'lchamlari va
zichligi shunday bo‘ladiki, ulardan qovushtirish va Keyingi ishlov
berish operatsiyalari bilan bog'liq bo‘lgan o‘zgarishlardan keyin
kerakli shaki, o'lcham va zichlikdagi buyum olish mumkin bo‘ladi.

Presslash. Uning sovuglayin, qizdirib va gidrostatik presslash
usuHari bor.

Sovuglayin pressiash — metall kukunlar va ularning qotish-
malarini goliplashning eng keng tarqalgan usuli. Sovuglayin go-
liplash bir tomonlama (5.22-rasm, a) va ikki tomonlama {5.22-
rasm, b) bo‘lishi mumkin.
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Bir tomoniama presstashda pressgolip 1 ga dozalangan mig-
dordagi kukun 3 voki uning aralashmasi (shixta) solinadi va
puanson 2 bilan presslanadi. Presslash vaguida kukun zarracha-
lari orasidagi kontakt kattafashadi, grovaklik kamavadi, alohida
carrachalar deformatsivalanadi voki yemiriladl. Olinadigan zago-
tovkaning mustahkamlig: kukun zarrachalarn orasidagi mexanik
nshiashish  kuchlari, tortlish va ashgalamishdagi elektrostatik
kuchlar biian ta'miunlanadi. Bir tomonlama presslashdan ba-
fandlizi diametriga nisbati 2 dan kam bo'lgan oddiy shaklli zago-
tovkalar va diametrining devorlari galinligiga nisbatan 3 dan kam
bo'lgan viutka tipidagi zagotovkalarni tayyorlashda foydalaniladi.
Agar ko'rsatilgan nisbatlarga amal gilinmasa, olingan zagotovka-
larning sitati vaxshi bo'tmaydi.

{kki tomonlama presstash usuli balandligining diametriga nis-
bati 2 dan katta bo'lgan murakkab shaklli zagotovkalarni press-
lashda go'llaniladi, bunda zagotovka haymi bo‘vicha zichlik bir
tekis tagsimlanganligi uchun pressgolipga solingan metall kukun
yoki kukunlar aralashmasi 3 btr vagqining o‘zida puansonlar 2 va
2" bilan presslanadi. Tkkr tomontama presslashda xuddi shun-
day zichtikni hosil gilish uchun bir tomonlama presslashda talab
gilinganidan 30—40% kam kuch talab gidinadi. Agar balandligi
horvicha kesimi o'zgaruvchan murakkab shaklli zagotovkada bu-
tun hajm bo’yicha bir xildagi zichlik hosil gilintishi talab gilinsa,
u holda har qaysisi mustaqil siljivdigan bir nechta puanson ish-
fatitadi.

Pressqolip bo'shiig'ining o‘lchamlarini aniglashda shu nar-
sant nazarda tutish kerakki, pressqolipdan chigarib olingan za-
voltovka elastik kuchlar ta'sirida o'z o‘lchamlarini 0,3—0,3% ga
presslash yo'nalishida va 0,1—0.2% ga presslashga perpendikulyar
vo‘nalishda ofzgartirad.

Sovuglayin presslash yo'li bilan olingan zagotovkalar albatta
qizdirilib, zarrachalari govushtirilishi kerak.

Qizdirib presslash — metall kukunlar yoki ular aralashmalari-
ning shakl o‘zgartirish va zarrachalarining govushish jarayonlari
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birga boradigan jarayondir. Natjjada tayvor buvum{detal) olinadi.
Bu usulda gattiq gotishmalar va maxsus olovbardosh material-
lardan detallar olinadi. Qizdirib presslash yo'li bilan olingan de-
tallarning mustahkamligi, zichligi va bir jinshiligi vugoii bo‘ladi.
Bunda presslashda grafit pressqoliplardan tovdalaniladi. Zarur
bo'ladigan presslash bosimi sovugtayin presslashdagiga qaraganda
ancha past bo'ladi, chunki kukun haroratsi yugoti.

Qizdirib presslashning kamchiliklariga quyidagilarni kiritish
mumkin:

1. Pressqolipning chidamliligt kam (4—7 presslashga chidaydi).

2. Ish unumi past.

3. Jarayonni himoya gazlar muhitida olib borish zarur.

Bularning hammasi bu usulning qo‘llanilishini cheklab qoyadi.
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5.23-rasm. Metall kukunlarini gidrostatik presslash: 1 — germetik
kamera;, 2 — kukun; 3 — metall golip.

Gidrostatik presslash (5.23-rasm) aniqgligiga nisbatan kam ta-
lablar qo‘yiladigan zagotovkalar olishda go‘llaniladi. Bu usul-
ning mohiyati quyidagidan iborat. Elastik rezina yoki metall qo-
biqqa solingan kukun 2 maxsus germetiklangan kamera 1 da har
tomonidan bir tekisda suyuglik bilan sigiladi. Suyuglik bosimi
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3000 MPa ga yetadi, bu bosim zichligi va mustahkamligi yuqo-
ri zagotovka olish uchun vetarlidir. Bu usulning go‘llanilishi
qimmat turadigan press goliplarsiz ish ko‘rishga imkon bera-
di, ammo olingan zagotovkalarning aniqgligi unchalik yugori
bo‘lmaydi.

Sigib (sitib)chiqarish (mundshtuk yordamida presslash). Bu
usul bilan uzunligi diametriga nisbati katta bo'lgan buyumlar —
chiviglar, quvurlar, turli kesimli profillar olinadi.

| P

\“ Y et
\F ; -_.-,..-2
1

LR e

- - - £
el -

.- . ':

-i‘: -"'-r

::ﬁ‘ . o+,

.

.'-II'I"" ..,

I-_: A

.t -': _-.."*,-

- - '1".
‘;:I;',.:‘ e 4

—5

5.24-rasm. Metall kukunlarini siqib chiqarish: 1 — konteyner;
2 = puanson; 3 — metall kukuni; 4 — matritsa; 5 — buyum,

Bunday usulda ishlov berishda (goliplashda) presslash
oldidan shixtaga zarrachalarning birikishini yaxshilaydigan va
kukunning pressqolip devorlariga ishqgalanishini kamaytiradi-
gan plastifikator (kukun massasining 10—12% foizi migdorida)
qo‘shiladi. Plastifikator sifatida parafin ishlatiladi. Metall kukun
3 ning dozalangan migdori konteyner 1 ga solinadi (5.24-rasm),
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so'ngra kukunga puanson 2 bilan ta'sir gilib (bosib), matritsa
4 dagi teshik orgali buyum 3 sigib chigariladi. Buyumga profil
shaklini matritsadagi teshikning shakli orqali bertladi. Ichi ko-
vak profillar hosil qilish uchun rassekatel go*llaniladi.

’ o Y
S 2 L o L
-:_‘-:"E :‘:" 3 [:"l-;::‘ .:-:::F‘:%F_#Z
AP & 3 3

]
>/ E ] \S5/ "?“‘i ~A
i E;'-‘.'f-‘:.l
“ il
' Jahia, g
i
iy };—uﬁﬁn

5.25-rasm. Metall kukunlarini presslash sxemasi: 1 — bunker;
2 — metail kukuni; 3 — jo'valar; 4 — buyum; 5 — to'siq.

Kukunlarni presslash jarayoni mexanik {ekssentrik, krivo-
shipli, kulachokli), gidravlik va bug'-gidravlik presslarda bajarila-
di. Ko‘p uyali pressgoliptardan foydalanib, mechnat unumdorligini
oshirish mumkin (bir yo'la bir nechta buyum goliplanadi).

Prokatiash

Metall kukunlarga ishlov berishning eng unumii va istigbolli
usullaridan biri prokatlashdir (3.25-rasm). Bu jarayon quyidagi-
cha bajariladi. Kukun 2 bunker 1 dan uzluksiz ravishda valiklar 3
orasidagi zazorga tushib turadi. Valiklar 3 aylanganidan kukun-
ning ma’lum uzunlikdagi [enta yoki polosa 4 tarzida siqilishi va
cho'zilishi sodir bo‘ladi. Metall kukunlarni prokatlash ko‘pincha
olinadigan zagotovkalarning zarralarini govushtirish va uzil-kesil
ishlov berish bilan qo‘shib olib boriladi. Bu holda lenta valiklar-
dan kevin govushtirish pechidan o'tadi, so'ngra lentaning belgi-
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langan galinligini ta’mintaydigan uzil-kesil prokatlashga tushadi.
Metall kukunlarni prokatiash tezligi metallarni prokatlash tez-
ligidan birmuncha kam (valiklarning tezligi 0,33—30 ayl/min).
Metall kukunlarnt prokatlash yo'li bilan turli metall-keramik ma-
teriallardan galinligi 0,025—3,0 mm, eni 300 mm gacha bo‘lgan
lentalar olish mumkin. To'siglari 5 bo‘lgan bunkerdan foydalanib
(5.26-rasm b} ikki va uch gqavatli lentalar {turli materiallardan)
tayyorlash mumkin.

Qovushtirish. Sovuglayin presslash, sigib chiqarish va prokat-
lash yo'li bilan olingan, termik ishlov berilmagan zagotovkalar-
ning mustahkamligi yetarti bo‘lmaydi. Bunday zagotovkalarning
mustahkamligini oshirish uchun ular qovushtiriladi. Qovushti-
rish deb shunday termik ishlov berish turiga aytiladiki, bunda
qolip-lab tavyorlangan zagotovka bir komponentli sistemadan
iborat metall kukunning suyuglanish haroratining 0,6—0,9 qis-
mi gadar qizdiriladi. Ko'p komponentli sturkturali kukunlardan
tayyorlangan buyum qovushtirilayotgan hollarda uni asosiy ma-
terialning suvuglanish haroratidan past haroratda qizdiriladi.
Qovushtirish jarayonida murakkab fizik-kimyoviy jarayonlar —
sirtdagi oksidlarning qaytarilishi, diffuziya, gayta kristallanish
va boshqa jarayonlar sodir bo‘ladi.

Butun govushtirish jarayonini uch bosqichda o'tkazish tavsi-
ya etiladi; 1—150 — 200°C gacha qizdirish (namini ketkazish);
il — govushtirish haroratining 0,5 gismiga qadar gizdirish (elastik
kuchlanishlarni yo‘qotish va zarrachalarning tishlashini kuchay-
tirish uchun);, {l} — qovushtirish haroratsigacha uzil-kesil qiz-
dirish. Buyumni butun hajmi bo‘yicha govushtirish haroratsiga
erishtigandan keyin uni shu haroratda 30—90 dagiga tutib turiladi.

Qovushtirish uchun qarshilik elektr pechlari yoki induksion
gizdirish pechlaridan foydalaniladi. Jarayon neytral voki hi-
moya gazlari muhitida olib boriladi (oksidlanishning oldini olish
uchun).

Olinadigan zagotovkalarning zichligi va mustahkamligini
oshirish magsadida wlar takror presslanadi va qovushtiriladi.
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Pardozlash operatsiyalari. Pardozlash operatsiyalari buyum
o‘lchamlarining talab etilgan anigligiga erishishga imkon beradi.
Asosly pardozlash operatsivalariga kalibrlash va kesib ishiov be-
rish kiradi.

Kalibrlash — zagotovkalarni maxsus pressqoliplarda qo*shim-
cha presslash yoki chizig matertalni kalibrlovehi teshik orqali si-
gib chigarishdir. Bunda anighk ortadi va buyumning sirt yuzasi
puxtalanadi.

Kesib ishlov berish presslash vo'li bilan talab etilgan aniglikka
erishib bo‘lmaydigan hollarda go'llaniladi. Kesib ishlov berishni
sovitish suyuqligisiz (buyum g'ovaklariga shimilgan suyuglik kor-
rozivaga sabab bo‘lmasligi uchun) va yaxshi charxlangan asbob
bilan bajarish tavsiya gilinadi (sirtdagi govaklikni saglab golish
uchun).

5.12. Temirchilik-presslash ishlab chigarishning asosiy
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari

Temirchilik-presslash sexiarining ishlab chiqarish faoliyati
quyidagi asosiy ko‘rsatkichlar bilan xarakrertanadi:

[. Ishlab chiqaradigan mahsulot hajmi (tonna va so'm hiso-
bida).

2. Yiliga bir ishchiga to‘g’ri keladigan, tonna hisobida ishlab
chigargan mahsulot hajmi orqgali ifodalanuvchi mehnat unum-
dorligi.

3. Odam-soat hisobida | tonna mahsulot ishlab chiqarish-
ning (pokovkalarning murakkabligini hisobga olgan holda) ser-
mehnatliligi.

4. So'm hisobida | t mahsulot tannarxi.

5. 1 m? ishlab chiqarish maydonidan tonna hisobida mahsuiot
olish kattaligi.

Metallning ratsional sarf gilinishini to‘g‘ri baholash uchun
metallardan umumiy foydalanish koeffitsienti K jshlatiladi, bu
koeffitsientni quyidagi formutadan aniglash mumkin:
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Bu verda: G — pokovka uchun mo‘hallangan zagatovka
massasi: G~ zagotovka olish uchun fovdalanilgan metall mas-
sasty G- zagotovkadan olingan pokovka massasi; G, ,— po-
kovkadat olingan detallar massast.

Bu [ormota asosan metalldan bichish, bosim bifan 1shilov be-
rish bosgichlart bo'vicha sarflanishnt xarakierloveli uch koet-
[itsientning ko'paytmasidan iborat.

5.13. Ajralmaydigan birikmalar hagida tushuncha va
ularning asoesiy turlari

Detallarming  hamma  maviad  birikmalart qorzgtalmas va
qgo‘zgtatuvehan birikmalarga bolinadi. Mashinasoziikda mashina
detallarining birikmatari devilganda odatda ularning qo'zg‘almas
birtkmalar tushuniiadi. Qo'zitaluvchan biriknwlar ham, qo'z-
galmas birikmalar ham ajraladigan yoki ajralmaydigan qilib
tayvorlanisht mumkin, Tutashean elementlarni vokt malikamlash
detallacin buzmasdan gisntlarga ajratish mumkin botlgan birtk-
nralar {(vintli. bohli, shponkali, tishli va boshqga birikmalary ajra-
ladigan birikmalar deb ataladi. Qolgan boshqga birikmatar ajral-
maydigan birikmalar deb ataladi.

Ajralmaydizgan birikmalar deb shunday birikmalarga aviiladi-
ki, buyumni ishiaiish jaravonida ularnt gismlarga ajratish ko'zda
sutilmavd), Ayralmuarvdigan birikmalar gismlarga ajrattlgan hol-
larda ularning turashgan elementlari yoki mahkamlash derallari,
voxud mahkamloveht choki bozilady (sinadi).

Hamma gralmaydigan birikmalarni quvidagi asosiy turlarga
bo‘lish mumkin: payvand, kawvsharlangan, velimlangan, parchin
mixli, kombinatsivalashtirilgan birikmalar va hokazo.

Payvandiushning biror turt bilan bayarnigan ajralmaydigan
birikma payvand birikma deb ataladi, payvandlash vannasi meta-
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lining kristallanishi natjjasida hosil bo‘lgan uchastkasi esa pay-
vand choki deb ataladi.

Payvand birikmalarning asosiy turlari (GOST 2601—74) quyi-
dagilar: uchma-uch (5.26-rasm, a), burchakli (5.26-rasm, b),
tavrsimon (5.26-rasm, d), ustma-ust (5.26-rasm, e).

W, BN

5.26-rasm. Payvand birikmalar; a — uchma-uch; b — burchakli;
d — tavrsimon; € — ustma-ust.

[kki elementning bitta tekislikda yoki bitta sirtda joylashgan
payvand birikmasi uchma-uch birikma deb ataladi (5.26-rasm, a).

[kKki elementning to'g‘ri burchak hosil qilib joylashgan va chet-
larining tutashish joylarida payvandlangan birikmasi burchakli
birikma deb ataladi (5.263-rasm, b).

Bitta elementning sirtiga ikkinchi elementi burchak hosil
gilib tutashgan va toretsi bilan payvandlangan birikma tavrsimon
birikma deb ataladi (5.26-rasm, d).

Payvandlanadigan elementlari paraliel bir-birini qoplab tush-
gan payvand birikmalar ustma-ust birtkmalar deb ataladi (5.26-
rasm, ¢).

Konstruksiyaning umumiy qizdirishda kavsharlangan chok-
dan va diffuzion zonalardan, lokal gizdirishda esa kavsharlan-
gan chok termik ta’sir zonalaridan iborat bo‘lgan elementi kav-
sharlangan konstruksiya deb ataladi.

Kavsharlangan konstruksivalarning AS0S1Y turlari
(GOSTI17325—71) quyidagilar: uchma-uch biriktirilgan, tavrsi-
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mon qilib birtktirilgan, givshig qilib birikiirilgan, ustma-ust gilib
biriktivifgan va dDoshgalar.

Yelim yordamida hosil qilingan  ajralmaydigan  birikmalar
yelimli birikmalar deb ataladi. Kavsharlingan, payvandlangan va
parchin mixli birikmalarea garaganda veliml birikmalarning bir
gancha alzalliklari bor, ulagdan asosiylari quyidagilardir:

1) birikmant tayvorlash oddiv;

2) i jinstt histkmalarns birtkurish ymkon bor;

3 germetikiik hosil gitish mumkin;

4) bu biritkmalarning korrozivabardoshligs yuqort.
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3. 27-rasm. Yehmlbangan bivikmalar: o — List materiallar; b = quvurlar.

5.27-rasm, a da list materialiarai, 3.27-vasm, b da esa quvuriarni
velimiab hosil gilingan birtkmadarning asosiy tiplart ko'rsatilgan.

Parchin mixlar vordamida hosil gtfingan birtkmalar parchin
mixii birtkinakar deb ataladi.

Parchin mix (5.2%-rasm, a) silindrik sterjen | dan iborat bo'lib,
uning bir uchida gotyviladigan kallagi 2 bor. Parchin mix sterjent
biriktiriladigan gismlarning teshigiga kiriiladi vicbunda qo'yiladigan
kallagi maxsos tstgich yordamida birikuriladigan detallarga jips
holda tegib wrishi kerak, Parchinlash jaravonida silindrik sterjen-
ning chipb turgan qsmi zarb voki siggich 3 vordamida beriladigan
bosiny Lasirkda tutashtiruven kallakka avlanadi (0.28-rasm, b).
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5.28-rasm. Parchin mixli birikmalar: a — parchin mix; b — parchin
mixli birtkma: | — sterjen; 2 — quyma kallak: 3 — siqqich;
4 — tutashtiruvchi kallak.
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3.29-rasm. Pacchin mixli birikmalar; a — ustma-ust; b — bitta
ustquymali uchma-uch; d — ikkita ustquymali uchma-uch.
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Parchin mixli birikmalarning asosiy turlari quyidagilar: ust-
ma-ust birikia (5.29-rasm, a), bir ustquymali (5.29-rasm, b) va
ikkita ustquymali (5.29-rasm, d) uchma-uch birikmalar. Parchin
mixlar yordamida asosan list materiallar va profil prokatlarni
biriktirishda (samolyotsozlikda, ko‘priksozlikda, qozonsozlikda
va boshga sohalarda) foydalaniladi.

Bir vaqtning o‘zida yoki ketma-ket bir necha texnologik ja-
rayonlarni qo‘llash natijasida, masalan, payvandliab va yelimiab,
parchinlab va yelimlab, parchinlab va payvandlab va hokazo
hosil gilingan birikmalar kombinatsivalashtirilgan birikmalar deb
ataladi.

Kombinatsiyalashtirilgan birikmalar shu  kombinatsiyada
qgo'llanilgan birikmalarning afzalliklariga ega bo‘ladi.

5.14. Metallarni payvandlash va ularning tasnifi

Payvandlanadigan gismlarni mahalliy yoki umumiy qizdirib,
yoki plastik deformatsivalab, yoxud har ikkala usulni birga
go‘llab, ular orasida atomlararo bog‘lanishni o‘rnatish yo'li bi-
lan ajralmaydigan birtkmalar hosil gilish jaravoni payvandlash
deb ataladi. Demak, payvandlash jarayonining fizik mohiyati
— buyumning biriktiriladigan gismlarining sirtida atomlararo
yoki molekulalararo mustahkam bog‘ hosil gilishdan iborat.
Payvand birikma hosil gilish uchun biriktiriladigan sirtlarni
bir-biriga shu gadar vaginlashtirish kerakki, bunda atomlararo
ilashish kuchi yuzaga kelsin. Bundan tashqari, atomlararo va
molekulalararo bog'lar hosil bo‘ladigan sharoit, va'ni, muay-
van harorat kontakt vaqti va payvandlanadigan sirtlarning ho-
lati yaratilishi kerak.

Hozir payvandlashning juda ko‘p usul va turlari bor. Barcha
mavjud usullar fizik, texnik va texnologik belgilari bo'yicha tas-
niflanadi.

Fizik belgilari bo*vicha {payvand birikma hosil gilishda foy-
dalaniladigan energiya wuriga garab) hamma payvandlash usullari
quyidagi uch toifaga bo'linadi:
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1) termik (issiglik energivasidan foydalanib. suyuglantirish
yo'li bilan amalga oshiriladigan payvandlash);

2) termomexanik (issiglik energivasi va bosimdan foydalanib
amalga oshiriladigan payvandlash);

3) mexanik (mexanik energiva va bosimdan fovdalanib amalga
oshiriladigan payvandlash).

Payvandlash turlari
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5.30-rasm. Payvandlash turlari.

Bundan tashgari, payvand birikma hosil qilishda bevosita
foydalaniladigan energiya manbaiga garab, har qaysi toifadagi
payvandlash ham o'z navbatida turlarga bo‘lingan. Payvandlash-
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ning termik oifasiga payvandlashning quyidagi turlari Kiradi
vov vordamida, clekir-shlak, elektron-nur, plazma-nur, ion-nur,
vorug'lik, induksion, gaz vordamida payvandlash.

Termomexanik toifaning eng ko'p targalgan turlariga kontakt-
lab, diffuzion, induksion-presslab, gaz-presstab, termokompres-
siont payvandlashlar Kiradi.

Payvandlashning mexanik toifasiga  sovuglayin, portlatib
ultratovush vordamida, ishqalanishdan foydatanib payvandlash
va magnit-impuls payvandlash turlari kiradi.

Texnik belgilari bo'vicha payvandiash usullari payvandlash
zonasida metalini hkimova gilish usuliga hamda himova gilish-
ning uzluksizligi va payvandlash jaravonlarining mexanizatsi-
valashtirilish darajasiga garab bo‘linadi (5.30-rasm).

Texnologik belgilari botyicha har qayst payvandiash usuli bir
necha turlarga bo'linadi. Masalan, yoy yordamida pavvandlash
-~ elektrodlarning shakli va soniga, payvandlash tokining turi va
uning guibiga, voviarning turl va soniga hamda utarning metallga
ta’sir qitish xarakteriga ¢arab, elekirodning chok o'qiga nisbatan
tebranishi va tebranish vo'nalishiga qarab turlarga bo'linadi.

5.15. Metallarni suyuqlantirib va bosim bilan payvandiash

Biriktiriladizan  gismlarni  kavshar ishlatmasdan  mahaliny
suyugtantirish vo'l bilan payvandlash jaravoni suyuglantirib pay-
vandlash deb ataladi (GOST 2601-74). Suyuglantirib payvand-
lash tuddaridan eng ko'p targalgani yoy vordamida payvandlash,
elektroshiak, flyus qutlami ostida aviomatik payvandlash, gaz
vordamida, clektron-pur, plazma-nur vositasida payvandiash va
boshqalardir.

Yoy yordantida payvandiash

Yoy yordamida pavvandlashda ikkita clektrod orasida vo-
nadigan elektr yvovi issiglik manbai hisoblanadi, bunda ko*pincha
elektrodlardan birt payvandlanadigan zagotovka bo'ladi. Yoy yor-
damida ¢lektr payvandlash va uni sanoat hamda qurilishga joriy
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etishni birinchi bo'lib rus olimlann V.V, Petrov, N.N. Benardos,
N.G. Slavvanov, D.A. Dulchevskiy, Y.O. Paton, B.Y. Paton va
boshqalar amalga oshirdilar. 1802-yilda rus olimi V.V. Petrov elek-
tr voyi hodisasini kashf qildi va undan metallni suyuglantirishda
fovdalanish mumkinligini isbotladi: Rus muhandist N.N. Benar-
dos 1882-vilda ko‘mir elektrodlar bilan payvandlash usulini ixtiro
qikdi.
3

2 {L / r‘L L

4 2 |

5.31-rasm. Yoy vordanuda dastaki payvandlasi: a — N.N. Benardos
usihi bo'vicha; b — 5.G. Slavyanov usuli bo'yicha: 1 — go'shimcha
chiviq; 2 — suyuqlanmaydigan (ko'mitr, grafit voki volfram) elektrod

2 — suynglanadigan metall elektrod; 3 — elektrod tutqich;

4 — o'zgarmaus tok manbai, 4 — o'zearuvchan tok manbai;

5 — elektr yoy: 6 — buyumning payvandlanadigan gismlari.

N.N. Benardos usuli bilan payvandlashda bitta elektrod ro-
lini payvandlanadigan metall, ikkinchi elekirod rolini esa ko'mir
sterfen bajaradi (5.31-rasm, a). N.G. Slavyanov usuli bilan pay-
vandlashda suyuglanmaydigan ko‘mir sterjen suyuglanadigan
metall chivig bilan almashtirilgan (5.31-rasm, b). Hozirgi vaqtda
asosan (99% ga vyaqini) N.G. Slavyanov usuli bo‘yicha suyvugla-
nadigan elektrod bilan payvandlashdan foydalaniladi.
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Tok manbai qutblaridan biriga ulangan ko‘mir yoki metall
sterjen tok manbaining ikkinchi gqutbiga ulangan payvandlanadi-
gan buyumga tekkanida elektr zanjiri ulanadi. Elektrod metaliga
tekkan joyda ko‘p migdorda issiglik chigadi, bu zonadagi havo
ionlashadi va elektr o'tkazuvchan bo'lib goladi. Endi agar, elek-
trod payvandlanadigan buyumdan biroz uzoglashtiridsa, elektr
voyi hosil bo‘ladi. Yoyning yonishida ancha ko'p migdorda issiq-
lik chigadi, u payvandlanadigan gismlarning metali va elektrodni
voki payvandlash simini suvuglantirib, payvandlash jarayonini
amalga oshiradi.

Suyuglanmaydigan elektrodlar ko‘mir, grafit, volframdan,
suyuglanadigan elektrodlar esa po‘lat, cho‘yan, bronza, alumi-
miy va boshgalardan iborat bo'lishi mumkin. Suyuglanmaydigan
clekireddan foydalanib payvandlanadigan bo'lsa, elektrod fagat
elektr voyi hostl qilish uchun xizmat giladi, bu yoy buyumning
payvandlanadigan gismiari va payvandlash chivig'ini suyuglan-
tiradi.

Suyuglanadigan elekirod bilan payvandlashda esa payvandlash
simiga hojat golmaydi, chunki elektr yovi hosil gilishda foydalani-
[adigan elektrodlarning o‘zi ayni bir paytda payvandiash metali
(qo'shimcha metall) vazifasini bajaradi. Elektr yoyi buyumning
gismlari girralarini va  elekirodnt  suyuglantiradi, suyuglan-
gan elektrod payvandlanadigan gisimlar oralig'ini  to'ldiradi.
Suvuglangan metall gotgandan keyin mustahkam payvand chok
hosil bo'ladi.

Suyuglanadigan metall elektrodlar asosan tsilindrik shaklda,
I--12 mm diametrhi gilib, 450 mm uzuniikda tayyorlanadi. Metall
elektrodiarning ustiga maxsus tarkiblar surkaladi, bu tarkibga
gaz va shlak hosil qiluvchi {(dala shpati, un), tonlovchi {(bo‘r},
oksidlovchi, legirlovchi va boshga moddalar kiradi. Surkalgan
tarkib suyuqlanganida hosil bo'lgan shlak suyuglangan metall-
ni oksidlanishdan, azot bilan to‘yinishdan himova giladi va
unimg sovishini sekinlashtirib, undan erigan gazlarning hamma-
sini chigib ketishiga vordam beradi va bu bilan zich va mustah-
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kam choklar hosil qilishga imkon yaratiladi. Gaz hosil qiluvchi
moddalar yonganida hosil bo‘ladigan gazlar suyuqlangan metall-
ni havodagi kislorod va azot ta’siridan himoya qiladi. Legirlovchi
qo‘shilmalar {maydalangan ferrogotishmalar) suyuglanib metall
chokiga o‘tadi va uning mustahkamligini oshiradi, ba’zi ferro-
qotishmalar esa metall chokining kislorodsizlanishiga yordam
beradi. Suyuq shisha odatda surkalgan tarkibda bog‘lovchi rolini
o‘taydi.

Yoy yordamida payvandlashni o‘zgarmas va o‘zgaruvchan tok-
lar bilan bajarish mumkin. O‘zgarmas tokdan foydalanilganda
yoy turg‘unroq vonadi, ammo elektr energiva 1 kg metallga 1,5—
2 marta ko'p sarf bo‘ladi va bunda ishlatiladigan jihozlar 2—
6 baravar gimmat turadi. Bundan tashqgari, o‘zgarmas tokda ish-
latiladigan jihozlar o‘zgaruvchan tokda ishlatilgan jihozlarga qa-
raganda murakkabroq va og‘irrog bo‘ladi. O‘zgarmas tok bilan
payvandlashda elektr yoyini ta’minlash uchun elekir dvigatellari
yoki ichki yonuv dvigatellari bilan harakatga keltiriladigan pay-
vandlash generatorlaridan foydalaniladi. Keyingi vaqtlarda 1000 A
gacha payvandlash toki beradigan to‘g‘rilagichlar (selenli va ger-
manivli) qo‘llanilmogda. Shuning uchun yoy yordamida pay-
vandlashning 80% chamasi o‘zgaruvchan tok vositasida bajariladi.

O*zgaruvchan tok bilan payvandlashda yoyni ta’'minlovchi man-
ba bo'lib o‘zgaruvchan tok tarmog'i xizmat qiladi, o‘zgaruvchan
tok tarmoqdan pasaytiruvchi payvandlash transformatori va tok
kuchini maxsus rostlovchi regulyator orgali beriladi. Regul-
vator {(drossel) payvandlash tokini 60—700 A gacha o‘zgartirib,
chulg‘amlarning induktiviigini (uning ichidagi o‘zakni surish
vo'li bilan) o‘zgartirishga tmkon beradi.

Elekir voyt yordamida payvandlashni qo‘lda ham, avio-
matik tarzda ham bajarish mumkin. Qo'lda payvandlashda
elektr yoyining quvvati kamhigi (10—15 kVt), elektrodlarni al-
mashtirishdagi tanaffuslar tufayli mehnat unumdorligi past
bo‘ladi. Chokning sifati ko'p jihatdan payvandlovchining malakasi
va tajribasiga bog'liq. Shuning uchun ish hajmlari nisbatan kam
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bo‘lgandagina go‘lda payvandlashdan fovdalaniladi (ta’'mirlashda,
tayriba ishlarida va yakka holda ishlab chigarishda).

Fiyus gatlami ostida avtomatik payvandiash

Payvandiashning avtomatik usuwllart orasida Y.O. Paton ishiab
chiggan flyus qatlami ostida payvandlashdan eng ko'p foydalani-
ladi. Bu payvandlash usulida yoy maxsus fiyvus gatlami ostida yo-
nadi, elektrod simni payvandlash zonasiga surish va ¢lektr yoyim
boshqgarish sshlart esa aviomatik tarzda — maxsus mexanizmlar
yordamida bajariladi.

Fiyus qatlami ostida avtomatik payvandlashning mohiyati
quyidagidan iborat (5.32-rasm). Elektrod simi 4 payvandlanadigan
detallar 7 ning ishlov beriladigan zonasiga payvandlash golovkasi
1 yordamida uzatiladi. Golovka vuritmalt rolikli mexamizm va
tok o'tkazuvchi mundshtuk 3 bitan jihozlangan. Simning uchi-
dan 50--70 mm masofada tok keltiruvchi qurilma joyiashgan. Yoy
payvandlanadigan buyum 7 bilan elekirod simi 4 ning orasida yo-
nadi. Elektrodning ish gismi unchalik uzun bo'lmaganlizi sababl
kuchi 1000—4000 A bo'lgan tokdan fovdaianish va katta quv-
vathi yoy hosil gilish (200 kVit gacha va undan ortiq) imkoni bor.
Chok 9 hosil bo'la borishi bilan golovka (elektrod sim1 magazini
bilan birgalikda} avtomatik yuritma vordamida ishlov berilayot-
gan chok bo'viab berilgan tezlikda chok ajrog'i bo‘viab siljivdi.
Payvandlash golovkasi bilan birgalikda uning oldida bunker 2
siffivdi, undan chok ajrog'iga flyus 10 to'giladi. Yoy flvus gatlami
10 ostida yonadi, flyus gisman suyuqlanib, shlak hosil giladi va
bu bilan suyuglangan metalini havodagi kislorod va azotdan hi-
moya giladi. Shlak soviganidan keyin shlak qobigi 8 ni hosil
giladi, bu gobiq metall chokning sovistiini sekinlashtirib, uning
strukturasi va xossalarini yaxshilaydi. Flyusning shlak gobig‘i &
ustida foydalanilmasdan golgan gismi bunker 2 ga shlang 6 bilan
so‘rib olinadi. Payvandiash golovkasi 1 ni vuritish mexanizmi 12
siliitadi, u elektrod vaziyatini chok ajrog'iga nisbatan 1o'g‘rilashga
imkon beradi. Elektrodning birikadigan joyga nisbatan vaziyatini
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hotrsatkich 1F ga garab amglanedt (ular aviomatk vori mexanik
tarzda ishlavdizan bottishi mumkin.

5.32-rasm. "lvus gatlam ostda aviomattk payveaidlashe
b — payvandiash goloviast, 2 -- Fhvus solingon bunker: 3 - (ok
o'tkazuveht mundshivk: 4 - ::Iu:k[:mi sty > elehtrod stm Rassetasy,
6 — flvus sotib oladigan shiape: 7 - buywmning pavvandhanadigan
aqismliari 8 - shlok gobighic 9 - pavvand chei 1Y Hlvos,
H — elekirodaing chokka nisbhatan vazivaiias to o nilashes yordam
beradigan korsatkich; 12 - vureizesh mesanismi,

Yov vordamida gotlda pavvandlasheas goragandn fvus guthim
osticdla avtomatik pavvandiash Jaravonoiiog iositer Y10 mar
ta Katta 200 m/sontgzachay, elohte cnerenve ova B isarts K
sarflanadt. Elekty vovi guvvatining shiak biloy gopland Cavgun
anchagina gisnn metallnimg suvaqlanish chuguhiaimy ashonshen,
bir o'tishda katta Kesimb choklarm payvendiashz tson berad,
Flvus qatfami ostida aviomatik payvvandlash action povvandhy
nadigan konstruksivalarnt yaxshilab tayvorkash tadab by, b
ish esa payvvandlsh tannarxiga ta'sic giladi. Shicifadiean ghor-
larning gimmat turishing hisobga olib, bu usiddan serivulab v
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ko‘plab ishlab chigarishda, ish hajmiari ancha katta bo‘lganida
foydalanish magsadga muvofigdir (bunda choklarning uzunligi
(1.3 m va undan ortiq bo‘lishi kerak).

Flekrr-shiak usulida payvandiash

Payvandlanadigan konstruksivalarning qalinligi 30—40 mm dan
ortig bo'lganida flyus gatlami ostida avtomatik payvandlashdan
fovdalanish uncha samara bermaydi va bunda elekir shlak usuli
bifan payvandlash magsadga muvofig bo'ladi (3.33-rasm).

Elektr-shlak usulida payvandlash tok o‘tkazuvchi suyuq
shlak orgali tok o'tganida ajraladigan issighik hisobiga olib bo-
riladi. Hozir go'llanilavotgan payvandlash usullari orasida elektr-
sttlak usuli eng nnumli hisoblanadi.

Elekir-shlak usulida payvandlashda buyumning biriktirila-
digan gismilari 1 vertikal vazivatda zazor {odatda 20—40 mm
botladl) bifan o'rnatiladi. Binktiriladigan joy ochig von tomon-
laridan suy bitan sovitiiib turiladigan ikkita mis plastinalar —
polzunlar 2 bilan to'sib go'viladi. Yuqorida biriktiriigan joyning
to'silgan bo'shlig'iga elektrod 3 Kiritiladi va flyus 4 solinadi. Zan-
jir tutashiiribib, elektr yoyi yondiriladl va bunda ajralgan issig-
ik hisobiga fivus suyuglantiriladi. Shundan kevin elektrod bi-
roz Ko'tariladl (u suynq shlak vannasidan chigarib olinmaydi) va
kevinchalik jarayon, suyuq shiak orgali tok o'tganida, ajraladigan
issiglik hisobiga boradi. Elektr toki ta’sirida shlak kuchli gizivdi
va u buvumning uchma-uch qilib go'yilgan girralarini suvuglan-
tiradi hamda vunga botirilgan elektrodlarni suyuglantirib vuboradi
(elektrodlar pavvandlash zonasiga uzluksiz ravishda uzatib turi-
ladi). Elekirodlarning suyuglangan metali 5 pastiga tushadi va
buynmning biroz suyuqlangan girralari bilan qo'shilib ketadi.
Metall pastki gqismda polzunlar bifan sovitilishi natijasida kristal-
lanib, payvand chok 6 ni hosil giladi. Chok 6 hosil bo'la borishi
bilan polzunlar 2 qirralar bo'ylab vugoriga ko'tariladi va shlak
bilan suyuglangan metalining sigib chigarilishiga to'sginlik qilib,
chok yuzasini hosi] giladi.
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5.33-rasm. Elektr-shlak uwsulida payvandlash:
I — payvandlanadigan gismlar; 2 — suv bilan sovitiladigan polzunlar;
3 — elektrod; 4 — flyus (suyuglangany);
5 — elektrodlarning suvuglangan metall va payvandlanadigan
gismlarning qirralari.

Elektr-shlak usulida payvandlash Kkatta galinlikdagt metall
gismlarni biriktirishning unumii va tejamli usulidir. Flyus gatla-
mi ostida avtomatik payvandlashdagiga qaraganda | kg suyuqlan-
gan metall hisobida clekir energiva 1,52 marta, flyus 20—
30 marta kam sarflanadi.

Elektr-shlak usulida payvandlash, payvand-quyma, payvand-
bolg‘alangan, payvand-shtamplangan konstruksivalar ishlab chiga-
rishda, gozonlar, galin devorli barabaniar, turbina korpusfari, ke-
malarning qoplamalari va boshqalar tayyorlashda keng go‘llaniladi.

Gaz yordamida payvandiash

Payvandiash rturtaridan birt gaz vordamida pavvandlashdir
(5.34-rasm). Gaz yordamida payvandlashda yonuvchi gaz bilan
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kislorod aralashmasi yoradi va bunda hostl bo'lgan alanga is-
sigiigidan fovdalantladi. Yonuvchi gaz sifatida ko'pincha atsetilen
(C,N,) ishiatiladi, bu gaz kislorod bilan go'shilib yonganida
vugori harorath (3130°C gacha) alanga hosil giladi. Atsetilenni
atsetifen generitorlorida, kalsiy karbidni suv bilan ta'sir ettirib
olinadi:
CaC,-2H,0 = Ca(OH),-C,H,

Yonuvchi gaz sifatida atsetilendan tashgari vodorod, tabiiy va

koks gazlari, benzin hamda kerosin bug'lari ishlatiladi.
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5.34-rasm. Gaz alangasida payvandlash: 1 - gazogenerator,
2 = kislorodli ballon; 3 — reduktor: 4 — go'shimcha sim;
5 - shianglar; 6 — gaz gorelkasi; 7 — alanga; 8 — payvand chok.

Yonuvchi gaz va Kislorod gaz generatori 1 (yoki ballon) dan

v ballon 2 dan redukior 3 shiling 3 botvicha garz coretkasi 6 ga

beriladi, bu yerda u Kistorod bilan ma’lum #shatda aralashadi

hamda gorelka mundshtukidan chigish jovida vondirttadi va atan-

vi 7 11 host! gilib yonadi. Gaz gorelkasi 6 ning alangasi 7 chok
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ajrog'iga vo'naltiriladi. Xuddi shu verga payvandlash simi 4 uza-
tiladi, u suyuqlanib buyumning payvandlanadigan qismlarining
suyuglangan girralari bilan suyug metallning umumiy vannasini
hostl giladi. Suyug metall gotganidan keyin payvind chok 8 ho-
sil bo'ladi. Yonuvchi gaz va kislorodning aralashish nisbatlarini
rostlash uchun gorelkada ikkita ventil bor. Payvandlovchi kishi
payvandlash jarayonida payvandlash goreikasi va payvandlash
siminit chok ajrog'i bo'vlab surib, buvumnt payvandlaydi. Gaz
yordamida payvandlash asosan yupqga listlarni, ranglhi detallar va
gotishmalardan tayyorlangan detallarni biriktirishda, ta’mir ish-
larida, qurilishda va boshga itshlarda go*Haniladi. Bu usulning
unumi tincha vuqori emas.

Elektron-nitr yordamida payvandiash

Elektron-nur  vordamida  pavvandlash  ham  suyuglantirib
navvandlash usutlaridan biridir (5.35-rasm). Elektron-nur yor-
damida payvandlashning mohivat quyidagicha: elektronkirning
quvvati dastasi — havosi haydalib (kamida 266—133 Pa), siyrak-
lanish hosil bo'lgan germetik kamerada elektron 1o'p bilan hosit
gilinadi. Yuqori kuchlanish bilan (100000 V va undan yugo-
ri) elektronlarning harakati teslashtiriladi (1600017000 Xm/s
gacha) va magnit linzasi bilan ingichka dasta tarzida fokus-
lanadi. Buyumning payvandlanadigan gismfariga vo'naltirilgan
elektroniar dastasi bu gismlarga kelib tekkanida tormozlanadi.
Bunda elektroniarning Kinctik cnergivasi issiglik energiyasiga
avianadi va undan biriktirtladigan gismlarni suvuglantirishda
fovdalaniladi. Buvumni elektronlar nuriga nisbatan siljitb,
bo*yvlama va halgasimon choklar hostl gifish mumkin. Qizdirish
juda ham konsentrlanganligi uchun elektron-nur yordamida
payvandlash tezligi katta bo'ladi va biroz termik deformatsiva-
lar hosil bo'ladi. Vakuum toza, zich va mustahkamligl asosiy
metall mustahkamligidan golishmaydigan chok hosil gilishga
imkon beradi. Bu usu! elektron va radiotexnika sanoatida eng
ko'p go'llaniladt.
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5.35-rasm. Elektron-nur yordamida payvandlash:
1 — vakuum kamerasi; 2 — shakllantiruvchi elekirod; 3 — volfram
katod; 4 - anod; 5 — diafragma; 6 — elektron-nur;
71 — fokuslovchi magnit linzatar, 8 - og'diruvchi sistema;
9 — payvandlanadigan detal.

Plazma-yoy vordamida yoki boshgacha aytganda, siqiq yoy yor-
damida payvandlash suyuglantirib payvandlashning yangi usul-
laridan biridir. Plazma-yoy yordamida payvandlashda metall eng
intensiv ravishda gizdiriladi. Payvandlashning bu usnlida metall
suyuglangan holatigacha plazma bilan qizdiriladi. Plazma ogimi-
ni suyuglangan metalldan uzoglashtira borilgan sari metallning
kristallanishi va payvand chok hosil bo'lishi yuz beradi.

Plazma-yoy yordamida payvandiash

Plazma — zaryadlangan gaz zarrachalarining juda Kkonsen-
tratsiyalangan holatidan iborat. U gaz ogimint (odatda geliyni)
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elektr yoyi ustuni orgali o‘tkazib hosil qilinadi. Plazmaning ha-
rorati 10000—30000°C ga vetadi. Harorat ortishi bilan gazning
kengayishi shu narsaga olib keladiki, u soplodan chigganida tez-
figt 300—1000 m/s ga vetadi.

Plazma hosil qilishda turhi issiglik manbalaridan, masalan,
lazer nuri, yugori chastotali razryad va elektr yoyidan foydalanish
mumkin.

Plazma yordamida payvandlashdan buyumning metall va no-
metall qismlarini (shisha, keramika, metall-keramika) birikti-
rishda, metaliarni va aynigsa. givin ertydigan metallar kesishda
qo‘llaniladi. Undan qivin erivdigan metallardan tuyyorlangan
yupgqa list detallar, shuningdek, kam uglerodli va zanglamavdigan
po‘latdan yasalgan detallarni payvandlashda foydalaniladi.

Himoya gazlari muhitida payvandlash

Bu usulda payvandlashning mohiyati shundaki, bunda pay-
vandlash yoyi biror gay {(argon, geliy, ularning aralashmasi, kar-
bonat angidrid, vodorod va boshgalar) bilan himoya qilinadi,
Elektr voyi va payvandlash vannasi atrofida himoya gazining
bo‘lishi mexanik xossalari vugori bo'lgan suyuglantirib goplangan
metall hosil gilishga imkon beradi. Karbonat angidrid muhitida
payvandlash eng arzonga tushadigan usuldir. Bu usul qishlog
xo‘jalik mashinasozligida, samolyotsozlikda keng go‘llaniladi.

Aluminiy, mis, magniy, titan va ularning gotishmalaridan tayy-
orlangan muhim Kkonstruksivalarni, olovbardosh gotishmalar va
po‘latlarning hammasini payvandlash argon muhitida olib bortladi.

Metallarni gaz yordamida kesish

Metallarni gaz vordamida kesish ba'zi texnologik jarayonlar-
ning asosiy operatsivalaridan iborat. List materiallar va profil
prokatni bichishda, murakkab zagotovkalar kesib olishda, detal-
larning girralarini payvandlashga tayyorlashda, nugsonili joylarni
olib tashlashda, litniklarni ajratib olish va boshqa ishlarda bu
usuldan keng foydalaniladi.
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simon teshik (kanal) 2 dan keladigan yonuvchi aralashma chi-
qishda yondiriladi va alanga 3 hosil bo‘lib, metalini alangalanish
haroratigacha qizdiradi. Kesuvchi kislorod alangasi 4 alangala-
nish haroratigacha gizdirilgan metall sirtiga yo‘nalurilgach, uni
yondiradi va oksidlanish mahsulotlari 5 ni kesish zonasidan shlak
tarzida haydaydi. Rezakni rejalangan kontur bo'vicha yurgizib,
detalning tegishli girqimi hosil gilinadi. Yonuvchi gazlar sifatida
atsetilendan tashgari tabiiy va neft gazlari, shuningdek, kerosin
va benzin bug'laridan foydalaniladi. Kesish tezligt kesiladigan
metallning galinligiga va kestladigan buyum materialiga bog‘liq.

Issiq oftkazuvchanligi yuqgori (masalan. mis), suyuglanish
harorati nisbatan past (masalan, cho‘yan), qiyin eriydigan oksid-
lar hosil giladigan (masalan, aluminiy) metallarni gaz Kislorod
alangasida kesib bo‘lmaydi. Negaki, gizdirilganda bu metallar
kislorod alangasida suyuglanadi va giyin eriydigan oksidlar hosil
gilib yonmaydi. Ko‘p legirlangan, xromli va xrom-niketli metal-
larni ham gaz-kislorod alangasida kesib bo‘lmayvdi.

Gaz-kislorod alangasida kesib bo'lmaydigan ba’zi metallar kis-
lorod-flyus alangasida kestladi. Bu usulning mohiyati shundaki,
bunda metallning rezak bitan oldindan qgizdiriigan sirtidagi kesish
zonasiga kislorod bilan birgalikda maxsus bunkerdan kukunsi-
mon flyus tashlanadi, bu flyus temir va boshga komponentlardan
iborat bo‘lib, kistorodda yonganida go‘shimcha issiglik chigaradi,
natyjada kesiladigan metalining hosil bo'ladigan atyin eriyvdigan
oksidlari suyuglanadi va Kkislorod oqimi bilan kesish zonasidan
osongina haydaladi.

(Gaz yordamida kesishni qo‘lda ham, kopir bo‘yicha ishlovchi
avtomatik va yarimavtomatik tipdagi mashinalar yordamida ham
bajarish mumkin.

Metallarni bosim bilan payvandlash

Payvandianadigan metallarning suyuqglanish nuqtasidan past
haroratda, kavshar ishlatmasdan va birtktiriladigan gismlarning
plastik deformatsivalanishi uchun vetarli bo’lgan bosim ta'sir etti-
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rish yo'li bilan bajariladigan payvandlash bosim bilan payvandlash
deb ataladi. Bosim bilan payvandlash usuli ba’zan mustahkamligi
asosiy metall mustahkamhigidan golishmaydigan payvand-birik-
malar hosil gilishga imkon beradi. Bundan tashqari, ko'pchilik
hollarda bosim bilan payvandlashda metallning kimyoviy tarki-
bida unchalik katta o‘zgarishlar yuz bermavdi, chunki bunda
metall yo gizdirilmaydi (sovuglayin payvandlash), yoki kam qiz-
dirtlach. Shuning uchun elektrotexnika, elekiron va kosmos texni-
kasida hamda sanoatning boshga sohalarida bu usulning o‘rniii
bosadigan usul yo'q.

Bosim bilan payvandlashning kontaktlab, ultratovush vyor-
damida, ishgalanish vositasida va sovuglayin payvandlash usullari
eng ko'p go‘llaniladi.

Kontakilab payvandlash

Kontaktlab payvandlash buyumning payvandtanadigan gismlari
orqali tok o‘tganida chigadigan issiglikdan toydalanishga asoslan-
gan. Bunda issiglik ko'proq payvandlanadigan qismlar bir-biriga
tegib turgan joyda (kontaktlashgan joyda) chigadi, chunkit zan-
jirdagy eng katta qarshilik shu yerda bo'ladi.

Payvandlanadigan gismlar juda yugort haroratda qizdirilgan-
ligi sababli ularning tegib turgan joylari plastik holatgacha qizivdi
va bosim bilan sigish natyjasida birikadi. Kontaktlab payvandlash
avtomobilsozlik, kemasozlik, qurilish sanoati, gishloq xo'jalik
mashinasozligi va boshqa sohalarda keng qo'llaniladi. Kontaktlab
payvandlashning uch asosiy vsuli — uchma-uch qilib, nugtalab va
chok solib payvandlash usullari eng ko'p gotflaniladi.

Uchma-uch kontaktlab payvandlash (3.37-rasm a) sterjenlar,
quivurar, parmalar, keskichlar, polosalar, listlar va hokazolarni
uchma-uch qgilib biriktirishda go‘llaniladi. Uchma-uch qilib pay-
vandiash mashinasining qisgichlari 3 va 4 ga mahkamlangan
sterjenlar 1 va 2 bir-bariga yaqginlashtiriladi. Dastlab sterjenlar
I va 2 ga qisqgichlar 3 va 4 orqali etektr toki payvandlash transfor-
matori 5 dan beriladi.
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5.37-rasm. Kontaktlab payvandlash usullari: a — uchma-uch
payvandlash; b — nuqtaviy payvandlash; d — rolikli payvandlash;
1 — elektr energiva manbai;, 2 — payvandlash transformatori,
3 — go‘zg‘almas qisgich; 4 — qo‘zg‘aluvchi qisqich; 5 — payvandiana-
digan gismlar; 6 — payvand chok; 6! — payvand nuqta;
7, 8 — elektrodlar-sterjenlar, 9, 10 — elektrodlar-roliklar.

Sterjeniar bir-biriga tegish yuzalari 6 bo‘yicha payvandlash ha-
roratigacha tez qiziydi, so'ngra elektr toki uzib go‘yiladi, sterjenlar
sigiladi va ular payvandlanib qoladi. Uchma-uch payvandlashning
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ikki usuli bor: garshilik bilan payvandlash (bunda payvandlana-
digan gismlarning toretslari plastik holatgacha qizdirilib, songra
sigiladi} va suyuglantirib payvandlash (bunda payvandlanadigan
gismlarning toretslari suyuglanish holatigacha qizdiriladi, so‘ngra
sigiladi, natijada ular payvandlanib qoladi). Suyuglantirib pay-
vandlash ancha ishonchli, ammo bunda ko'pgina o'stinta (grat)
hosil bo'lib, ularni mexanik ishlov berish yo'li bilan ketkazishga
to'g'ri keladi.

Nugtalar bo'yicha kontaktlab payvandiash (5.37-rasm, b) kon-
taktlab payvandlashning eng ko'p tarqalgan turidir. U yupga st
metatldan (nugul metall vagoniar, aviomobiilarning kuzovlari
va hokazo) va simdan {armaturalar, to'rlar va hokazo) ko'‘plab
buyumlar tayyorlashda go‘llaniladi.

Payvandlanadigan listlar 5 va 6 ustma-ust qilib nugtalab pay-
vandiash mashinasining mis elektrodlari 3 va 4 orasiga o‘rnatiladi.
Elektrodlarga transformator 2 dan elektr toki beriladi. Elektrod-
lar payvandlanadigan listlarga tekkanida o‘tadigan elektr tokiga
ko'rsatiladigan qarshilik ortib ketganligi uchun kontaktiashib
turgan joy kuchli gizivdi. Shundan keyin tok uzib qo'viladi va
metall maxsus mexanizmlar yordamida elektrodlar bilan sigiladi,
natijada payvandning nugta 6’ tarzidagi birikishi hosil bo‘ladi.
Payvandlanadigan histlar ularni biriktirish kerak bo‘lgan joylarda
elektrodlar bilan ketma-ket sigib, payvand chokning butun kontu-
ri bo‘ylab payvand nuqtalar hosil gilinadi. Nugtalab payvandlash-
ning unumdorligi payvandlanadigan listlarning galinligiga, alohi-
da payvand nugtalar orasidagl masofaga (payvandlash gadamiga),
payvandlash rejimi va boshga omillarga bog‘lig. Ko'p nugtalab
payvandlaydigan mashinalarda soatiga mingtacha payvand chok
hosil gilish mumkin. Chok solib kontaktlab payvandlash yupqa
list metatlardan (galinligi 1,5—2 mm) ko‘piab va seriyalab buyum-
lar hamda uzellar tayyorlashda {(benzin baklari, quvurlar va shu
kabilar) qo'llaniladi. Chok salib kontaktlab payvandlashda chok
solib payvandlash mashinalari ishlatiladi, bu mashinalarda ele-
ktrodlar 9 va 10 roliklar shaklida bo‘ladi. 5 va 6 Listlarnt pay-
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vandiashda ular ustma-ust qilib joylashtiriladi va elektrodlar — 9
va 10 roliklar bilan sigiladi. Elektrodlar orgali elektr toki o‘tkazib
va ularni aylanma harakatga keltirib, payvandlanadigan gismlar
qizdiriladi va ularni sigib, payvand chok 35 hosil gilinadi. Choklab
payvandlash mashinasi maxsus payvandlash transformatori 6 bi-
lan ta’minlangan.

Ultratovush yordamida payvandlash

Ultratovush tebranishlar ta'sirida bosim bilan payvandlash
nltratovush yordamida payvandlash deb ataladi. Bunda payvand-
lash payvandlanadigan yuzalarga yuqori chastotali mexanik tebra-
nishlar (20000 GTS dan ortig) bilan uncha katta bo'lmagan siquv-
chi kuchlarning birgalikdagi ta’siri hisobiga bajariladi.

Ultratovush tebranishlar maxsus yugori chastotali generatorlar
va magnitostriksion o‘zgartgichlarda hosil gilinadi. Maxsus qu-
rilma (volnovod) orgali payvandianadigan detallarga beriladigan
tebranish va bosim payvandlanadigan vuzalarda zarrachalarning
siljiishini, pardalarning vemirilishi va yuzalarning gqizishini, si-
gish esa kerakli plastik deformatsivani yuzaga keltiradi, natijada
mustahkam payvand birikma hosil bo‘ladi.

Ultratovush yordamida payvandlashdan yupga metall ma-
teriallarni {(bir necha mkm dan 1,5 mm gacha)} payvandlashda
fovdalaniladi va bu usul uskunasozlikda, radioelektronika va ele-
kirotexnika sanoatida qo‘llaniladi. Bu usuldan plastmassalarni
payvand{ashda va meditsinada ham foydalaniladi.

Ishqalanish vositasida payvandlash

Bu payvandlash usulini 1956-yilda A.l. Chudakov taklif qil-
gan. [shgalanish vositasida payvandlash jarayoni (5.38-rasm) yu-
zalar bir-biri bilan ishgalanganda chigadigan issiqlik hisobiga va
kevin ularni bir-biriga bosish yo‘li bilan bajariladi.

Ishgalanish vositasida payvandlash uchun tashgi ko'rinishi to-
karlik stanogiga o‘xshash mashinalardan foydalaniladi. Payvand-
lanadigan detallar 1 va 2 patron 5 va qisqich 4 da siqiladi va
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payvandlanadigan yuzalari bir-biriga tekkaniga gadar suriladi. De-
tallardan biri 1 elektr dvigatel bilan aylanma harakatga keltiriladi.
Ishgalanish natijasida detallarning toretslari (masalan, po‘lat de-
tallarniki) 1200°C ga vaqin haroratgacha qiziydi, so‘ng aylantirish
to‘xtatiladi, payvandlanadigan yuzalar esa bir-biriga siqiladi.

Ishgalanish vositasida payvandlash yugori unumli va tegjamli
jarayondir. Bu usul kesuvchi asboblarni, shuningdek, po‘lat, mis,
aluminiy va jezdan tayyoriangan doiraviy kesimhi turli xil detal-
larni payvandlashda go‘llaniladi.
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5.38-rasm. Ishqalanish vositasida payvandlash:
| — payvandlanadigan qism (aylanib turpadi), 2 — gqo‘zg'almasdan
turadigan payvandlanadigan gism; 3 — qo’zg'almas qismni aylanib
turgan qismga bosib turadigan aisaich; 4 — payvand chok;
5 — patron.

Sovuglayin bosim bilan payvandlash

Biriktiriladigan qismlarni tashqaridan issiglik berib qiz-
dirmasdan, ancha katta plastik deformatsiyalab bosim bilan pay-
vandlash sovuqlayin payvandlash deb ataladi. Bu usul bilan ancha
plastik materiallar: qo‘rg’oshin, rux, mis, aluminiy, nikel, titan,
plastmassadan, shuningdek, turli jinsli metallar (aluminiy — mis,
aluminiy — go‘rg‘oshin, mis — nikel, mis — zanglamas po‘lat va
boshaalar)dan tayyorlangan detallar biriktiriladi.

Sovuglayin payvandlash jarayoni materialni chuqur defor-
matsiyalab, ularning molekulalarini sovuq holatda yaqinlashtirish
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hisobiga bajariladi. Sovuglayin payvandlash usulidan kosmosda
foydalanishning istigbollari katta.

5.16. Metallarni suyuqglantirib va bosim bilan payvandlashning
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari

Metallarni payvandlashning u yoki bu turining iqtisodiy sa-
maradortigi uning tannarxi orqali aniglanadi. Payvandlash turla-
rining tannarxiga quyidagi xarajatfar kiradi.

I. Qo‘shimcha chivig materiali (elektrod sim, elektrodlar);

2. Qo‘shimcha materiallar (flyns, himoya gazlari, sovutish
uchun suv);

3. Elektr energiva xarajatlari (elektr energiya, yonuvchi gazlar,
yoqilg‘i, kislorody;

4. [sh hagqi;

5. Payvandlash asbob-uskunalarining amortizatsivasi uchun
ketadigan xarajatlar;

6. Sex va umumzavod xarajatlari.

5.17. Konstruksion materiallarni kesib ishlashning mohiyati va
ahamiyati, asosiy kesish turlari. Kesish rejimi hagida tushuncha

Turli mashina, mexanizm va anjomiar tayyorlashda, inshoot-
lar qurish va hokazolarda plastmassa, yog‘och va boshqa nometall
materiallar tobora keng ishlatilishiga qaramasdan, metallar
hozircha asosiy konstruksion material bo‘lib golmogda. Bu holni,
shuningdek, aksariyat konstruksion materialiarga ishlov berishda
ko‘pgina umumiylik borligini hisobga olib, ushbu bobda metall va
ayniqsa nometall materiallarni (plastmassa va boshqgalarni) kesib
ishlashning xususiyatlari batafsil ko‘rib chiqiladi.

Metallarni bosim bilan ishlash, payvandlash va quymakorlik,
odatda, o‘lchamilarning zarur bo‘lgan anigligini va sirt tozaligi-
ni ta’'minlamaydi. Shu boisdan detallarning shakli, o‘lchamlari,
aniqligi va sirtlarining tozaligini chizma talablariga muvofiq
ta’miniash uchun detal zagotovkalari turli metall kesish stanokla-
rida kesib ishlanadi.
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Metallarni kesib ishlash mohivati detalning zarur geometrik
shakli, anigligi va sirt tozaligini hosil qilish uchun zagotovkadan
metall qatlamini qirindi tarzida kesib olishdan iborat. Zagotov-
kadan olib tashlanadigan metall gatlami ishlov berishga goldiril-
gan quyim deb ataladi.

Metallarni kesib ishlash murakkab va qimmatga tushadigan
texnologik jarayon bo'lib, juda sermehnatliligi va metallning
ko'p migdorda girindiga chiqib isroflanishi bilan ajralib turadi.

Metallning qirindi tarzida chiqitga chiqgishi o'rtacha qu-
vidagilarni tashkil giladi:

a) ko‘plab ishlab chigaradigan mashinasozlik zavodlarida za-
gotovkalar dastlabki massasining 5—15 foizini;

b) kichik serivalab va yakkalab ishlab chigaradigan mashina-
sozlik zavodlarida zagotovka dastlabki massasining 25% gacha
gismini va ba’zan undan ham ortighini.

Hozirgt vagqtda metallarni kesib ishlashga tannarx struktu-
rasida umumiy xarajatlarning 40 foizi to‘g'ri keladi, kesib ish-
lash sermehnatliligi esa mashina va anjomlar tayyorlash umu-
miy sermehnatliligining 30—40 foizini tashkil giladi. Shuning
uchun mashinasozhikni rivojlantirishdagi asosiy yo‘nalishlardan
birl — metallni kesib ishlashning kam xarajat sarflab yuqort sifatli
buyum tayyorlashni ta’minlavdigan yangi usullarini qidirish va
mavjudlarini takomillashtirishdan iborat.

Kesib ishlash jarayonini va girindi hosil bo‘lishini birinchi
bo'lib rus olimi 1.A. Time ilmiy jihatdan tadqiq gilgan. Ke-
yinchalik u va boshga rus olimlari (K. A. Zvorikin, Y.G. Usachev)
metallarni kesib ishlashda metalining girindi tarzida kesib olina-
digan sirt qatlami ancha katta deformatsiyaga uchrashini isbotlab
berdilar.

[.A. Time o'z tadqgigotlari asosida girindilar har xil turlarining
tasnifini birinchi marta kiritdi va kesish jarayoni deformatsi-
yalanadigan metall alohida elementlarining ketma-ket yorilish
jarayonidan iborat ekanligini ko‘rsatib berdi. Bundan tashqari,
I.A. Time qirindining kirishish hodisasini anigladi, kesiladigan
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qatlamning deformatsiyalanishini xarakterlaydigan omil sifatida
kirishish koefTitsienti hagidagi tushunchani kiritdi.

p 2
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5.39-rasm. Asosiy kesish turlari:
a — kesib ajratish; b — kesib olish; d — girindi ajratish.

Kesishning uch turi mavjud:

1) kesib gjratish — bunda ponasimon shakldagi asbob ishiati-
ladi. Asbob detal ichiga botib kirib, ponasining yon sirtlari bi-
lan metal! zarrachalarini go‘yo garama-qarshi tomonga suradi va
boshlang‘ich zagotovkani bo‘laklarga ajratadi (5.3Y-rasm,a);

2) kesib olish — bunda gaychi tipidagi asbob ishlatiladi (5.39-
rasm, b). Kesilayotgan materialda kesish kuchlanishi {urinma
kuchlanish) hosil bo'ladi;

3) girindi gjratish (yorilish). Ishlov berishning bu usulida (5.39-
rasm, d) kesuvchi asbob elastik-plastik deformatsivalar hisobiga
metallning sirt qatlamidan qirindi ko'‘rinishidagi metall gatlami-
ni kesib oladi. Qirindi olib kesish hozirgi vaqtda mashinasozlik va
metallga ishlov berish korxonalarida mexanik ishlov berishning
asosiy turi bo‘lib qolmogda.

Kesishda hosil bo‘iadigan qirindi ishlov berish sharoitiga qarab
tutash (yaxlit), siniq {plastik materiallarni ishlashda), uvoq qirin-
dilarga (mo‘rt materiallarni ishlashda) bo‘linadi.
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Tutash girindi plastik metallarni yuqori kesish tezliklarida
kichik surishlar bilan kesib ishlashda hosil bo‘ladi.

Siniq girindi plastik metallarni kichik kesish tezliklarida katta
surishlar bilan kesib ishlashda hosil bo‘ladi.

Uvoq qirindi mo'rt metallarni {cho‘yan, bronza) kesib ish-
lashda hosil bo'ladi.

Plastik metallarni kesib ishlashda asbobning kesuvchi qir-
ralari sirtlarida metallning o‘simta ko‘rinishidagi zich to‘plami
hosil bo‘ladi. O'simtaning bo'lishi kesish jarayoniga ta’sir qiladi,
chunki uning hosil bo'lishi kesuvchi asbobning geometriyasini
o‘zgartiradi. O‘simta hosil bo‘lishini birinchi marta Y.G. Usachev
o‘rgangan. U o'simtaning hosil bo'lish intensivligi ishlov berish
rejimiga, ishlov beriladigan metallning mexanik xarakteristika-
lariga bog‘lig ekanligini anigladi.

Xomaki ishlov berishda o'simtaning hosil bo‘lishi ijobiy aha-
miyatga ega, chunki kesuvchi asbobning charxlanish burchagi
(b,<b) Kichrayadi (5.40-rasm).

Ofsimta

5.40-rasm. O'simtaning o'tkirlanish burchagiga ta’siri.

Kesish jarayonida ko'p migdorda issiqgiik ajralib chigadi.
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Issiglik—kesuvchi asbobni, qirindini, zagotovkani, atrof-
muhitni isitadi va kesuvchi asbobning yeyilishiga sabab bo‘ladi.

Kesib ishlashda chigadigan umumiy issiqlik miqdori quyidagi
formula bilan aniglanadi:

Q= Q]'Qz'Qg.'Qd,

Bu yerda: (Q, — qirindiga o‘tadigan issiglik miqdori; Q, —
zagotovkaga o‘tadigan issiglik miqdori; Q; — kesuvchi asbobga
o'tadigan issiglik miqdori; Q, — atrof-muhitga o'tadigan issiglik
migdort.

Kesish tezligi 2050 m/min bo‘lganda issiglik migdori quyi-
dagicha tagsimlanadi: Q, = 45%, Q, = 47%, Q, = 4,5%. Q, = 3,5%.

Kesish tezligi 100 m/min bo'lganda: Q, = 70%, Q, = 22%,
Q, = 1.5%, Q, = 6,5%.

Kesish jarayonida metallning intensiv qizisht kesuvchi as-
bobning xossalariga ta’sir giladi. Shuning uchun kesib ishlashda
ko‘pincha sovituvchi suyvuglikdan foydalaniladi, shunda Kkesuv-
chi asbobning turg‘unligi ancha ortadi. Kesuvchi asbobning
turg‘unligi deyilganda uning kesish xossalari saqlanib turadigan
vaqt tushuniladi.

Kesib ishlashning asosiy usullari

Metallarga kesish yo‘li bilan mexanik ishlov berishda asbob
va zagotovka juda aniq harakat qilishi kerak. Stanokning detalga
ishlov berish jarayonidagi hamma harakatlari asosiy va vordamchi
harakatlarga bo‘linadi. Asosiy harakatlarda girindi olinadi, de-
mak, qgirindi olinishi sodir bo‘ladigan harakatlar asosiy harakatlar
deb ataladi. Yordamchi harakatlarda esa qirindi olinishi sodir
bo‘lmavdi {asbob, zagotovka va hokazolarni stanokka yaqginlashti-
rish va chetlatish).

Asosiy harakatlar bosh va surish harakatlariga bo‘linadi. Bosh
harakatda stanok asosty yuritmasining 90% gacha guvvati, surish
harakatlarida esa bu quvvatning 2% gacha gismi iste’mol gilinadi.
Bosh harakat kesish tezligini belgilaydi. Bosh va surish harakat-
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lari mavjud bo‘igandagina uzluksiz kesish jarayonini amalga oshi-
rish mumkin.

Ishlov berish turli stanokiarda bajarilganda bosh va surish
xarakatlarini turli kombinatsiyalar bilan birga go‘shib olib borish
mumkin.

Kesuvchi asbobning turi va stanok ish organlarining harakat
qilish xarakteriga garab, kesib ishlashning quyidagi usullari bir-
biridan farq qilinadi:

Kesish yuzasi D,, ; Dy,

( - lﬁ))'i / Ishluyvubzgrilgan
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lgl._h__ld_c_w beri- ¢
adigan
yug.a h b Jilvirlash:

tekislikni aylanasiga

Asosiy harakat
Surish harakati 2=

y—
o

5.41-rasm. Kesib ishlov berishning asosiy usullari: a — yo‘nish;
b — parmalash; d — frezlash; e — randalash; f — jilvirlash.

1) Yo‘nish {5.41-rasm, a) — kesib ishlashning shunday turiki,
bunda bosh harakat ishlov berilayotgan zagotovkaning aylanma
harakatidan, surish harakati esa Kkeskichning zagotovka o'qiga
parallel ilgarilama harakatidan iborat bo‘ladi.

2) Parmalash — detallarda teshiklar hosil qilish usuli (5.41-
rasm, b). Bosh harakat bunda parmaning aylanma harakatidan,
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surish harakati esa uning o'z o°qi bo‘yicha ilgarilama harakatidan
iborat bo‘ladi.

J) Frezalash — ko‘p tig‘li asbob-freza bilan ishlov berish usuli
(5.41-rasm, d). Frezalashdagi bosh harakat frezaning aylanma ha-
rakatidan, surish harakati zagotovkaning ilgarilama harakatidan
tborat bo‘ladi.

4) Jilvirlash — detaliarning sirtlariga abraziv asboblar yor-
damida ishlov berish jarayoni (5.4i-rasm, e). Yassi va doiraviy
jilvirlash usullari bor. Doiraviy jilvirlashda turli aylanish jismlari,
yassi jilvirlashda esa turli yassi yuzalar jilvirlanadi.

5} Randalash — maxsus keskichlar yordamida vyassi yuzalar,
pazlar va hokazolarga ishlov berish turi {5.41-rasm, ). Randa-
lashda bosh harakat keskichning gaytar-tigarilama harakatidan
(ko'ndalang randalashda) yoki detalning qaytarilgarilama hara-
katidan (bo‘ylama randalashda) iborat bo‘ladi. Bunda yoki ishlov
beriladigan detalga (ko‘ndalang randalashda) yoxud keskichga
(bo‘ylama randalashda) surish harakati beriladi.

Kesish rejimi hagida tushuncha

Kesib ishlashning turli usullarida ko‘pgina o'xshashliklar bor
va ularning hammasi ayni bir xil qonunlarga asoslangan. Ishlov
berishning har ganday turida kesish jarayoni kesish teziigi, surish,
kesish chuqurligi, kesishning ko‘ndalang kesimi, dona va mashina
vaqti bilan xarakterlanadi.

Kesuvchi asbob qirrasida joylashgan nuqgtaning ishlov beri-
ladigan yuzaga nisbatan siljishi kesish tezligi deb ataladi va v
bilan belgilanadi. Kesish tezligi ko‘pgina ishlov berish usui-
lari uchun daqigasiga metr (m/min) bilan jilviriash, jilolash va
ba’zi boshqga ishlov berish turlarida sekundiga metr (m/s) bilan
o‘lchanadi.

Asbobning kesuvchi tigfidagi nugtaning surish harakati
yo‘nalishida zagotovka yoki asbobning bir aylanishida, yoxud ular-
ning bitta qo'sh yurishida zagotovkaga nisbatan o'tgan yo'li surish
deb ataladi va S bilan belgilanadi. Surishning o‘lchov birligi kesib
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ishiov berishning turli usuliari uchun turlicha: yvo'nish, zenkeriash,
yo‘nib kengaytirish uchun — mm/ayl; randalash, o‘yish uchun —
mim/qo‘sh yurish; frezalash uchun — mm/min va hokazo.

Ishlov beriladigan yuza bilan ishlov berilgan yuza orasida-
gi, ishlov berilgan yuzaga perpendikulyar ravishda o'lchangan
masofa Kesish chuqurligi deb ataladi va t bilan belgilanadi. Kesish
chuqurligi mm hisobida o‘Ichanadi.

Ishlov beriladigan yuza bilan ishlov berilgan yuza orasidagi,
kesish vuzast bo‘yicha o'fchangan masofa kesiladigan gatlam-
ning eni deb ataladi va b bilan belgilanadi. Bu ham mm hisobida
o'lchanadi.

[kkita ketma-ket kesish yuzalari vaziyati orasidagi eng gisqa
masofa kesiladigan qatlamning qalinligi deb ataladi va a bilan bel-
gilanadi. Bu ham mm hisobida o'lchanadi.

Kesikning ko‘'ndalang kesimi () kesiladigan gatlamning yuzi
bo'lib, u kesiladigan gatlam galinligi {a) ni kestladigan gatlam eni
(b) ga yoki kesish chugurligini surishga ko‘paytirib topiladi (f g
a*b q s-1) va mm-~ hisobida o‘lchanadi.

Asbob bilan bevosita kesish uchun ketgan vaqt mashina vaqt
deb ataladi. Bitta detalga ishlov berish uchun ketgan vaqt dona
vaqt deb ataladi va quyidags formula bilan aniglanadi:

Td{‘rna - Tm. Tyﬂ. Txiz. TJ-Clam
bu yerda T — mashina vaqti, min; Tw0 — ishlov beriladigan
detalni o‘rnatish va olish, kesuvchi asbobni almashtirish, detalni
o‘ichash, stanokni boshqarish uchun sarflanadigan yordamchi
vaqt, min; T — ish o'rni va stanckka tashkiliy hamda texnik
xizmat ko'rsatish uchun {asboblar olish, stanok hamda ish o‘rniga
garab turish va hokazo) sarflanadigan vaqt, daqiqa; T, = — dam
olish uchun tanaffus vagti, min.

daqiqa

5.18. Kesuvchi asbob, uning tasaifi va tavsifi

Kesuvchi asboblarni tasniflashda amal gilinadigan asosiy belgi
ishlov berishning texnologik turi, vani yo‘nish, frezalash, par-
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malash, zenkerlash, jilvirlash va hokazolardir. Metall kesuvchi
asboblarning hammasi sakkizta guruhchaga bo'linadi.

|. Keskichlar. Bu guruhchaga stanoklarda ishlov berishda ish-
latiladigan hamma bir t1g°li asboblar (rezba va tish girgadiganlar-
dan tashqari) kiradi,

Keskich eng oddiy va ko'p tarqalgan asboblardan biridir. U
metall qatlamini ko‘pincha o'zining asosiy kesuvchi girrasi bilan
kesadi, bu qirra to'g'ri chizigli yoki fason shaklda bo'ladi.

Surish yo‘nalishiga ko‘ra keskichlar o‘'nagay va chapagay bo‘lishi
mumkin {5.42-rasm, a). O‘nagay keskichda keskichning ustiga o‘ng
qo'lning barmoqglari uning uchiga garab turadigan qilib qo'yilganda,
asosiy kesuvehi girra bosh barmogning ostida bo‘ladi. Chapagay
keskichda esa uning ustiga chap qo'lnt avvalgiga o‘xshash usulda
qo*yilganida asosiy kesuvchi qirrasi bosh barmoqg ostida bo'ladi.

/j*h !!;Ea '"?/\

>

— )

a b} d e

5.42-rasm. Keskichlarning asosiy turlari.

Kallagining shakli va uning keskich sterjeniga nisbatan
Joylashuviga qarab keskichlar to'g'ri, bukik, egik va gambar kai-
lakli keskichlarga bo'linadi. Planda va yon ko‘rinishida o'qi to‘g'ri
bo'lgan keskichlar 10'g'ri keskichlar deb ataladi {(5.42-rasm, a).
Yugoridan garalganda o'gi egik bo‘lgan keskichlar egik keskichlar
deb ataladi. (5.42-rasm, d). yon tomonidan ko‘rinishida 0°qi pastga
voki yugoriga garab bukilgan keskichlar bukik keskichlar deb ata-
ladi (5.42-rasm, b). Agar keskichning kallagi tanasidan ensizroq
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bo‘lsa, bunday keskichlar gambar kallakli keskichlar deb ataladi
(5.42-rasm, ¢). Bunday keskichning kallagi uning o'giga nisbatan
simmetrik yoki bir tomonga siljigan holda joylashishi mumkin.

Qanday stanokda ishlatilishiga, shuningdek, ishlov berish turi
va xarakteriga garab keskichlar tokarlik, randalash va o‘yish kes-
kichlariga bo'linadi.

Tokarlik keskichlarining quyidagi turlari mavjud:

a) o‘fuvchi keskichlar; bunday keskichlar bilan detal uning ay-
lanish o'ql, yo'nalishi yoki bu o‘qqa perpendikulyar bo'lgan tekis-
lik bo‘ylab yo‘naladi (5.43-rasm, a);

5.43-rasm. Tokarlik keskichlari va ular bilan bajariladigan ishlar:
a — o'tuvchi keskichlar; b — torets yo‘nish keskichlari;
d — kesib tushirish keskichlari; e — yo'nib kengaytirish keskichlari;
[ — fason keskichiar.

b) forets yo'nuvchi keskichiar: bunday keskichlar asosiy yo'nish
yo'nalishida pog‘onalarni to'g‘ri burchak hosil qilib va o*tkir bur-
chak hosil qilib kesish uchun ishlatitadi (5.43-rasm, b);

d) kesib tushiruvehi keskichlar: bunday keskichlar bilan material
avlanish o'qiga perpendikulyvar yo‘palishda kesib tushiriladi (5.48-
rasm, d);

e} yo'nib kengaytirish keskichlari — parron va bir tomoni berk
teshiklarni yo'nib kengaytirish uchun ishiatiladi (5.48-rasm, €);
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d) fason keskichlar — murakkab fason yuzalarni ishlash uchun
qo‘llaniladi (5.44-rasm, d). Fason keskichning profili ishlov beri-
ladigan yuzaning profiliga mos kelishi kerak. 5.44-rasmda eng ko‘p
tarqalgan o‘tuvchi keskichning asosiy elementlari ko‘rsattlgan.

AP N A . P
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5.44-rasm. O‘tuvchi keskich va uning elementlart: I — keskichning
kailagi; [I — keskich tanasi; ! — yordamchi kesuvchi yuza; 2 — yor-
damchi kesuvchi qirra; 3 — old yuza; 4 — asosiy kesuvchi qirra;
5 — kesuvchi yuza; 6 — keskin uchi.

2. Sidirgichlar (protyajkalar) va teshgichlar (proshivkalar). Bu
guruhchaga ko‘'ndalang tishlari be‘lgan sterjen ko‘rinishidagi ko'p
tig‘li asboblar kiradi (5.45-rasm), bunday asboblarning tishlari ke-
sish jarayonini ketma-ket bajaradi. Ular yordamida sidirish yo'li
bilan parron teshiklarga va detallarning tashgi yuzalariga ishlov
berish mumkin. Teshish yo‘li bilan fagat parron teshiklar ishla-
nadi. Sidirgich uzilishga, teshgich esa sigilishga ishlaydi.

Bu asboblarning har qaysi keyingt tishi oldingisidan baland-
roq {yoki diametri bo‘yicha kattaroq) bo‘ladi. Bu asbob bilan
turli shakidagi (uchburchak, kvadrat va hokazo) teshiklar, pazlar
(shponka pazlari, arigchalar va hokazolar) hosit qilish, tashqi yu-
zalarga ishloy berish mumkin.
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5.45-rasm, Tortishish va proshivkalarning ishlash sxemasi.

3. Teshiklarga ishlov berish asbobi. Bu guruhchaga teshiklarga
ishlov berishda go‘llaniladigan ikki tig'li (ba'zan bir tig‘li} va ko'p
tig'li asboblar kiradi. Bular parma, zenker, razvyvortka kabi as-
boblardir. Yaxlit metallda teshik hosil gilish uchun turli tipdagi
parmalar ishlatiladi. Eng ko'p targalgan parma spiral parmadir
(5.46-rasm).

Kesuvehi qirralar

— S _w&

Fonjo

5.46-rasm. Spiral parma.
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Zenkerlar parmalashdagiga qaraganda birmuncha yuqori aniqg-
likdagi va tozalikdagi yuza hosil gilish uchun mavjud teshiklarga
ishiov berish uchun xizmat giladi.

Razvyortkalar teshiklarga uzil-kesil ishlov berish uchun ish-
latiladi. Yo‘nib kengaytirish yo‘li bilan yuqori aniqglik toifasiga va
ishlov berilgan yuzaning yugori tozaligiga erishiladi.

4. Frezalar va arralar. Bu guruhchadagi asboblarga vasovchisi
bo‘ylab tishlar gilingan, ba’zan esa torets yuzasiga tishlar gilingan
aylanish jismi shaklida tayyorlangan barcha ko‘p tig'li asboblar
Kiradi.

Frezalar (5.47-rasm) asosan, vassi va fason yuzalarni, shu-
ningdek, turli arigchalarni ishlashda go‘laniladi.

Tishlar

5.47-rasm. Paz ochadigan disk freza.

Silindrik, disk frezalar, burchak, torets frezalari eng ko'p ish-
latiladi. Arralar materiallarni arralash uchun mo‘ljallangan. Ish
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harakatining turiga garab arralar doiraviy va bo‘ylama arralarga
(tishhi polotnolarga) bo‘linadi.

5. Tish qirgish va obkatka qilish ashoblari. Bu guruhchaga tish
va shlitslar girgish uchun xizmat giladigan barcha asboblar kiradi.
Chervyakli, modulli va shlitsli frezalar, tish girgish keskichlari
shular jumlasidandir.

6. Rezba qirgish asboblari. Bu guruhchaga ichki va tashai
rezbalarni qirgishda ishlatiladigan hamma asboblar Kiradi. Bu-
lar — metchiklar, plashkalar, rezba frezalari, rezba qirqgichlar va
boshqalardir.

7. Abraziv asboblar. Bu guruhchaga abraziv materiallardan
(jiivir, korund, elektrokorund, kremniy karbid, bor, olmos va
boshqalardan) tayyorlangan barcha ashoblar kiradi.

Abraziv ashoblarning hammasini quyidagi guruhlarga bo‘lish
mumkin:

a) jilvirlash toshlari va segmentlari;

b) gayroq toshlar;

d) jilvirlash gog‘ozlari (kukunlari) va pastalari.

Abraziv asbob turli donadorlikka, strukturaga (donlarining,
bog'lovchi va govaklarining nisbati), gattiglikka va bog‘lovchi
turiga ega bo‘lishi mumkKkin.

8. Dastaki ashoblar. Bu guruhchaga stanoklardan foydalan-
masdan ishiatiladigan hamma kesuvchi asboblar {egovlar, zubi-
lolar, kreysmeysellar va boshgalar) kiradi.

Kesuvchi asboblar yuqori bosim, harorat va jadal yeyilish
(korroziya) sharoitlarida ishlaydi. Shuning uchun kesuvchi asbob-
lar tayyorlash uchun ishlatiladigan materiatlar ma’lum talablarga
javob berishi kerak. Kesuvchi asbobning ish gismi yugqori qattiq-
likdagi (kesuvchi asbob ish gismining gattigligi ishlov beriladigan
material gattigligidan katta bo‘lishi kerak), qizdirishga chidamli
(yuqori haroratlarda o'z xossalarini saglab qoladigan), yeyilishga
chidamli (yeyilishga yaxshi garshilik ko‘rsatadigan), yuqori qo-
vushqgoglik va mexanik xarakteristikalarga ega bo‘lgan {cho‘zilish,
egilish, siqgilish, buralishga ruxsat etilgan Kuchlanishlari yugqori
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bo‘lgan) materialdan tayyorianishi kerak. Shu bilan birga, kesu-
vchi asbobning materiali kamyob bo‘imasligi va arzon bo‘lishij
lozim.

Asbobsozlik materiallarini tejash magsadida asboblarning
tutqichlari, korpuslari, quyruglari arzonroq konstruksion mate-
riallardan tayyorlanadi. _

10—15 m/dagigadan oshmaydigan kesish tezliklari uchun ke-
suvchi asboblar tayyoriashda U10A, Ul1A, Ul2A, UI3A markali
yugqori sifatli uglerodli asbobsozlik po‘latlari ishiatilishi mumkin.
Bu poflatlardan ko‘pincha metchiklar, ilashkalar, dastarra polot-
nolari, slesarlik asboblari tayyorlanadi.

Kesish tezliklari 15—25 m/daqgiqa bo‘lganda kesuvchi asbob-
lar tayyorlash uchun xromli {(X12M, 9X), xrom-kremniyli (6XS,
9XS), xrom-vannadivli, (§XF), xrom-volfram-marganetsti (XFG,
9XV(G) va hokazo legirlangan po‘latlardan foydalanish mumkin.
Bu polatlardan sidirgichlar, plashkalar, metchiklar, razvyortka-
lar, parmalar tayyortanadi.

Kesish tezliklari 30—100 m/dagiga bo‘lganda R9, R9KS5,
R9KYu, RI9F5, RYuK5F5, Ri4F4, RI18, RI8F2, RISKS5F2? va
boshqa markali tez kesar po‘latlardan asboblar tayyorlanadi (R
harfidan keyin turgan son volframning o‘rtacha foiz miqdorini
ko‘rsatadi). Bu markadagi po‘latiardan amalda har ganday kesuv-
chi asboblar tayyorlash mumkin.

Kesish tezliklari yuqori bo‘lganida (50800 m/dagiga) uch
guruhdagi metallokeramik gqattiq gotishmalar ishlatiladi: vol-
framli (VK2, VKZM, VK4, VK8, VKI5 va boshgalar), titan-
volframli (T15K6, T14K8, TZOK4, TSK19 va boshqalar), titan-
tantal-volframli (TT7K12). Odatda bu materiallardan plastinalar
tayyorlanadi, keyin bu plastinalar tutkichlarga yvo kavsharlab, yoki
mexanik tarzda mahkamlab goyiladi.

Kesish tezligi 2000 m/dagigagacha bo‘lganda mineralokeramik
materiallar ishlatiladi, ularning asosini aluminiy oksid tashkil
giladi. Mineralokeramikaning eng yaxshi markasi TSM-332.
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Bu materialning qizdirishga chidamliligi 1200°C, qattigligi
esa N-91— 93,

Keyingi vaqtlarda elbor nomli yangi gattiq qotishma tobora
keng ishlatilmoqgda.

Abraziv materiallar — qattigligi yugori bo‘igan mayda donli
tabiiy va sun’iy moddalardir. Ular jilvirlash toshlari, segmentlar,
qayrog toshlar va hokazolar tayyorlashda ishlatiladi. Abraziv ma-
teriallar juda gattiq, gizdirishga chidamlii (1800—2000°C gacha),
yeyilishga chidamli bo‘ladi. Bu esa ishlov berishni 1570 m/s va
ba’zan undan ham yugort tezliklarda olib borishga imkon beradi.
Abraziv materiallar guruhiga olmos ham Kkiradi, u eng yuqori
gattiglikka ega, qizdirishga va yeyilishga chidamliligi ham juda
yugqori.

Olmosdan jilvirlash toshlari va mayda donli kukunlar tay-
yorlanadi, bulardan esa jilvirlash, charxlash va o‘lchamiga yet-
kazib ishiashlarda foydalaniladi. Olmos kristallar:1 Kkesuvchi
asboblarni {(parma, keskich va boshgalarni) o‘'rnatish uchun ish-
latiladi. |

Hozir ishlab chigarishga volframsiz qattiq qotishmalar,
masalan, KTS, BO-13 va boshga markali gotishmalar tobora
keng joriy etilmogda. KTS markali gotishmaning chidamliligi
— tarkibida volfram bo'lgan qattiq gotishmalarning chidamli-
ligidan 1,5—2 marta ortiq. VO-13 keramik qotishmaning chi-
damililigi ham 2—3 marta yugori bo‘lib, asbobning 1sh unumini
10% ga oshirishga va asboblar sarfini 2—3 marta kamaytirishga
imkon beradi.

5.19. Metall kesuvchi ashob-uskunalar tasnifi

Kesuvehi asbob yordamida qgirindi olish yo'li bilan buyum ho-
stl qilish magsadida metall va boshga materiallarga, yarim fabri-
katlarga yoki zagotovkalarga ishlov berishga mo’ljallangan mashi-
nalar metall kesish stanokiari deb ataladi.

Metall kesish stanoklari mashinasozlik, asbobsozlik, mashina
ta’'mir qilish zavodlari va boshga zavodlarning asosiy asbob-usku-
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nasi hisoblanadi va sanoatning turli tarmoglari hamda qurilishda
keng ishlatiladi,

Hozir metallga ishlov berishda stanoklarning turli-tuman
konstruksiyalari va hac xil ishlarni bajarishga mo'ljiallangan tur-
lari ishlatiladi. Ko*pchilik mashinasozlik zavodlarida metall ke-
sish stanoklarida ishlov berish sermehnatliligi mashina tayyorlash
umumiy sermehnatliligining 45—60% ini tashkil giladi; shuning
uchun mefall kesish stanoklarida isiillov berish texnologik jara-
yonlarini takomillashtirish aktuval xalq xo‘jalik vazifalaridan biri-
dir.

Metall kesish stanoklarining tasnifi

Baircha metall kesish stanoklari ayrim belgilariga garab ham,
kompleks belgilariga garab ham tasniflanadi. Asosiy tasnif bel-
eilar sifatida texnologik ishlov berish usuli, vazifasi, avtomat-
lashtirilish darajasi, asosty i1sh organlarining sont, konstruksiva-
sining o'ziga xos xususivatlari, ishlov berish anigligi, massasi va
hrokazolar olinadi.

Texnologik ishiov berish usuliga ko‘ra stanoklar kesuvchi as-
bobning turi, ishlov beriladigan sirtning xarakteri va ishlov berish
sxemasi kabi belgilariga garab tasniflanadi. Barcha stanoklar {o-
Karlik, parmalash, jitvirlash, o‘lchamiga yetkazib ishlash, tish va
rezba qirqish, [rezalash, randalash, sidirish, o‘yish stanokluriga va
hokazolarga bo‘linadi.

Vazitasiga ko‘ra barcha stanoklar universalitk darajasi bo'yicha
quyldagilarga bo'linadi;

1) ko'p nomli detallarning turli shakl va o‘lchamli sirtlariga
ishlov berishga universallashtirilgan stanoklar;

2) ko'p nomenklaturali buyumlarda cheklangan operatsivalar-
ni bajarishga mo‘ljallangan keng vazifali stanoklar;

3) bir tipli, ammo o'lchamlari turlicha bo'lgan detallarga ishilov
berish uchun ixsisoslashtirilgan (masalan, tirsakli vallarga ishlov
berish uchun mo‘lallangan) stanoklar;
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4) biror konkret detalga ishiov berish uchun yoki ma’lum bir
texnologik operatsiyant bajarish uchun mo‘ljallangan maxsus sta-
noklar.

Aniglik darajasiga ko‘ra metall kesish stanokiar besh toifaga
bo'linadi:

1} normal aniglikdagi N (masalan, ko‘pchiltk universal metall
kesish stanoklari);

2) aniqligi oshirilgan P,

3) yuqori aniqlikdagi V,

4) o'ta yugori aniglikdagi A;

3) o‘ta aniq yoki master-stanoklar S.

Avtomatlashtirilish darajasiga ko‘ra stanoklar qo’l bilan boshga-
riladigan, yarim avtomat, aviomat va dastur asosida boshqgariladi-
gan stanoklarga bo‘linadi.

Metall kesish stanoklari massasiga ko‘ra yengil (1 t gacha),
o‘rtacha (10 t gacha), og'ir (10 t dan ortig) va unikal (100 t dan
ortiq) stanoklarga bo‘linadi.

Ish organlarining soniga Kko‘ra metall kesish stanoklari bir
shpindelli, ko‘p shpindelli, bir supportli, ko'p supportli, bir
stoykali, ikki stoykali va hokazo bo'lishi mumian.

Kompleks belgilariga ko‘ra tasniflash stanokning har gaysi
modelini eng to'la ravishda xarakterlaydi. Metall kesish stanokla-
rini tasnifiash uchun metall kesish stanoklari eksperimental il-
miy-tadgigot instituti (ENIMS) ishlab chiggan sistemadan foy-
dalaniladi. Bu tasniflashga bajariladigan ishning xarakteri, ishlov
beriladigan sirtning turi va ishlatitadigan kesuvchi asbobning xili
asos gilib olingan.

ENIMS ishlab chiggan tasnifga muvofiq, barcha metall ke-
sish stanoklari 9 guruhga, har gaysi guruh 1Q tipga (guruhchaga),
har gaysi tip esa 10 tip o'lchamga bo‘linadi. Stanoklar guruhga
texnologik ishlov berish usuli o'xshashligi yoki vazifasiga ko'ra
vaqginligi bo‘yicha birlashtirilgan.

Stanokning tipt uning vazifasi, asosiy ish organlarining soni,
universallik darajasi, konstruktiv xususivatfari kabi belgilarini
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xarakterlaydi. Tip-o‘lcham stanokning olchamlari va texnik
xarakteristikalarini tavsiflaydi (ishlov beriladigan detalning eng
katta diametri, ishlov beriladigan yuzaning eng katta o‘lchami,
zagotovkalar o‘lchami va hokazolar).

ENIMS taklif gilgan tasnifga muvofiq, seriyalab ishlab chiga-
rijadigan har qaysi metall kesish stanogiga ma’lum bir shifr (in-
deks) beriladi, bu shifr, odatda, uchta yoki to‘rtta ragamdan
iborat bo‘ladi. Birinchi ragam stanokning o‘nta guruhdan gay-
si biriga kirishini, ikkinchi ragam stanokning ayni guruhdagi
tipini, uchinchi raqam (to'rt ragamii belgilashda — uchinchi va
to‘rtinchi ragamlar) stanok yoki unda ishlov beriladigan buyum-
ning shartli o‘lchamini bildiradi. Masalan, 2A 135 model bu sta-
nokning parmalash stanogiligini (stanokning ikkinchi guruhga
taallukli ekanini stanok modelidagt birinchi ragam ko'rsatib
turibdi), vertikal-parmalash stanogi ekanligini (model nomerining
ikkinchi ragami — 1), vaxlit metallda parmalanadigan maksi-
mal diametr 35 mm ekanligini {model nomerining uchinchi va
to‘rtinchi ragamlari — tegishlicha 3 va 5) bildiradi. Birinchi va
ikkinchi ragamlar orasidagi harf (bizning misolda A) stanok baza
modelining modernizatstya qilinganini anglatadi. Model nomeri
oxiriga go‘yilgan harf stanok baza modelining modifikatsiyasini
bildiradi.

5.20. Agregat ashob-uskunalar va avtomatik liniyalar
samaradortigi hamda metallarms kesib jshlashning
texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari

Materiallarga Kkesib ishiov berishni avtomatiashtirtshdagi
asosiy yo‘nalishlardan biri agregat stanoklardan va avtomatik sta-
nok liniyalaridan keng foydalanishdir.

Normallashtirilgan (unifikatsiya gilingan) va kinematik jihat-
dan o‘zaro bog'lanmagan uzellar (agregatlar) bazasida tuzilgan sta-
nok agregat stanok deb ataiadi. Bunday agregatning kuch uzellari
individual yuritmalarga ega bo‘ladi, ular harakatlarining o‘zaro
bog'ligligi va ketma-ketligi esa yagona boshqarish sistemasi orgali
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belgilanadi. Uzellarning mustaqil ishlashi agregat stanoklarning
bir nechta ¢olchamlarini yaratishga va ularning konsruksivasini
unifikatsiya gilishga imkon beradi. Unifikatsiya gilingan uzel va
detallarni o'zaro ma’lum kombinatsiyalarda biriktirib, har qanday
texnotogik vazifani bajaradigan stanok varatish mumkin. Agregat
stanoklarning ish sikli avtomatik va yvarim avtiomatik qilib tay-
vorlanadi. Agregat stanoklarning asosiy uzelfari quyidagitar (3.48-
rasm): stanina, stovka, kuch golovkalari, mosiamatar, boshgarish
pulti. Stanina stanokning asosi bo'lib, uni vaxlit qilib yoki alohi-
da gismlardan vig'ib tayvorianadi. Stanina yuqori bikrilikka ega
bo'lishi kerak, u odatda kulrang cho'vandan qutisimon shaklda

quytb vasaladi.
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S.d8-rasm. Agregai stanokiarining namunavey konstruksiyalar va
ularnmg asosy uzetlars.

Kuch kallagi

g

Agrepat stanokiing eng asosty isimi kuch golovkasi bo'lib, u
odalda elektr dvigutel, korpus, shpindel golovkasi, shpindeidan
(shpindellardan) va salazKkadan iborat bo'lads., Kesuvehi ashob
shpindelga o‘rnatiladi, shpindelea tezbiklar quusida jovlashgan
val va shesternvalar sistemast orgali elektr dvigateldan ayvlanma
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harakat uzatiladi. Shpindellar soni va ular orasidagi markaz-
jararo masofa ishiov beriladigan detaining konstruksiyvasi va
o‘lchamlariga qarab olinadi.

Surish harakati kuch golovkasi korpusini yo'naltiruvchi salaz-
kalar bo‘ylab surish yo‘li bilan amalga oshiriladi.

[shlov beriladigan zagotovka stanok stolidagi maxsus mosla-
maga qo‘zgalmas qilib mahkamlab go‘yiladi, bu bilan zagotov-
kaning stanok ish organlariga nisbatan anig va ishonchli gilib
qotirib qo‘yilishiga erishiladi. Mosiamaga mahkamlab go‘yilgan
zagotovkaga shpindel golovkasi tez vaqinlashtiriladi, so‘ngra
ish surishida tegishli ishlov berish bajariladi. Odatda, zagotov-
kaga bir nechta kuch golovkalari bilan ishlov beriladi, bu esa
zagotovkaning bir ofrnatilishida bir nechta yuzaga ishilov be-
rish imkonini beradi. Shuning uchun agregat stanoklarning ish
unumi yugori va ular tejamli bo‘ladi. Ulardan aynigsa, yirik
serivalab va ko‘plab ishlab chigarish sharoitlarida fovdalanish
magsadga muvofigdir. Agregat stanoklarni tez qayta sozlash im-
koniyati borligi ularni seriyalab va kichik seriyalab ishiab chiqa-
rishda ham samarali ishlatishga imkon beradi.

Agregat stanoklardan avtomatik stanok liniyalari yig'ish mum-
kin. Agregat stanoklarning avtomatik stanok linivalarida ishlatili-
shii ularni loyihalash va tayyorlashh muddatlarini keskin ravishda
qisqartirib yuboradi.

Aviomatik stanok linivalari

Avtomatik stanok linivalart butun buyumlarnt tayyorlash ja-
rayonini, ularnt gayta ishlash yoki vig‘ishni ma’lum ketma-ket-
likda va belgilangan ritmda avtomatik bajaradigan mashinalar,
asosiy va yordamchi asbob-uskunalar sistemasidan iborat.

Agregat stanoklardan tuzilgan avtomatik stanok liniyasining
prinsipial sxemasi 5.49-rasm, a da ko‘rsatilgan. Liniyaning bosh-
lanishiga 1 yuklash qurilmasi joylashtirilgan, keyin 2 agregat sta-
noklar va 3 go‘zg'aluvchan moslamalar joylashtirilgan bir necha ish
pozitsivalari keladi, linivaning oxiriga 4 tushirib olish qurilmasi
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o‘rnatilgan. 5 tashish qurilmasi stanoklarning ish zonalari orgali
o‘tadi va 4 moslamalarga mahkamlangan zagotovkalarni liniya-
ning butun pozitsivalari bo‘ylab ketma-ket ravishda olib o‘tadi.

Alohida stanoklar va yordamchi qurilmalarning ishi qat’iy
koordinatsiyalashtirilgan va o‘zaro uyg‘uniashtirilgan. Kuch go-
lovkalari va boshqa agregatlarni hamma detallar mahkamlangan-
dan kevingina yurgiztb yuborish mumkin, mahkamlash ishlari
esa zagotovkalar gayd qilingandan keyingina bajariladi. Ayrim
mexanizmlarning liniyadagi ishi markaziy pultda yoruglik sig-
nali ko‘rinishida qayd qilinadi.

Avtomatik stanok liniyalari vallar, vtulkalar, shesternya va
boshga detallarga ishlov berish uchun tipavoy stanok-avtomatlar-
dan ham tuzilishi mumkin.

5.49-rasm. Avtomatik stanok liniyalarining prinsipial sxemalari:

a — prinsipial sxema; 1 — yuklash qurilmasi; 2 — agregat stanok
o‘rnatilgan pozitsiyalar, 3 — go‘zg'aluvchan moslamatar; 4 — tushirish
qurilmasi; 5 — tashuvchi qurilma; b — rotorli avtomatik liniyalar;

6 — yuklash; 7 — ish; 8 — tushirish rotorlari.
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Kevingi vagtlarda sanoatda rotorli avtomatik liniyalar ham
keng qo‘llanilmogda (5.49-rasm, b), bular yuklash 6, ish 7, tu-
shirish rotorlari 8 dan tborat bo‘lib, bu rotorlar detallar 9 ga ishlov
berishning yagona texnologik jarayoni bilan bog‘langan bo‘ladi.
Bunday liniyalarning o‘ziga xos xususiyati shundaki, bularda as-
bob ham, detal ham ishlov berish jarayonida bir vaqtning o‘zida
stliiydi va markaziy o'q atrofida aylanadi, zagotovkalar esa ketma-
ket ravishda bir rotordan ikkinchi rotorga uzatiladi va to‘lginsimon
chizig bo'yicha harakatlanadi, shuning uchun rotorli avtoma-
tik liniva kam joyni egallaydi. Rotorli linivalarning ish unumi
bajariladigan operatsivalar davomivligiga bog'liq emas, vaholanki
boshga (rotorli bo‘imagan) avtomatik linivalarning ish unumi eng
uzoq davomiylikdagi operatsiva vaqti t0 ga va hisobiy davrdagi
foydali vaqt fondi T, ga ko'p jihatdan bog'liq bo‘ladi hamda qu-
vidagi formula orgali aniglanadi:

R 607,
I{}

Bu yerda: R — hisobijy davr uchun liniyaning ish unumi, dona;
T, — hisobiy davr uchun foydali vaqt fondi, soat; t; — eng uzogq
davomiylikdagi operatsiya vaqti, daqiqa.

Olingan ko‘pgina ma’lumotlar avtomatik liniyalar samarador-
ligidan dalolat beradi. Masalan, mashinasozlikda ularning joriy
qilinishi bitta ishchi hisobidan buyumlar chigarishni 10—12 mar-
ta ko‘paytirishga, tannarxni 15—35% pasaytirishga imkon beradi.
Bunda xomashyo va materiallar tejaladi, ishchi kuchlari go'li
bo‘shatiladi, mahsulot sifati oshadi.

Avtomatik liniyatardan foydalanishning iqtisodiy jihatdan
maqgbulligining eng muhim shartlaridan biri — ularda tay-
vorlanadigan mahsulotlar chigarishning o‘zgarmasligidir. Avto-
matik liniyalarni joriy qilish samarali boflishi uchun mahsulot
ishlab chigarishning nisbiy barqarorlik koeffitsienti 5, = 1 yoki
undan katta bo‘lishi kerak. Bu koeffitsient ayni mahsulot ishlab
chigarilib turadigan vaqt T, (yil hisobida)ning avtomatlashtirish
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uchun sarflangan xarajatlarning qoplanish muddati T, ga nisbati
ko‘rinishida aniglanadi.

Odatda, avtomatlashtirish xarajatlari 1,5-2,5 vil ichida, ba'zan
esa undan ham tezroq qoplanadi.

Stanoksoziik ishiab chigarishining rivojlanishi munosabati bi-
lan ragamli dasturtar asosida boshqariladigan stanoklar tobora
ko'p ishlatilmoqda, bu stanoklarda stanok avtomatlarning unum-
dorligi va anigligi universal asbob-uskunalar moslanuvchanligi
bilan uyg‘unlashib ketgan. Bunday stanokning ijro etuvchi or-
ganlari boshgaruvchi mexanizmlardan olinadigan komandalar
bo‘yicha ishlaydi. Ishlov berish dasturi perfokarta, perfolenta,
magnit disklarida beriladi va o‘quvchi quriimalar bilan komanda
impulsiariga aylantiriladi, shu impulsiar esa boshgaruvchi mexa-
nizmiar yordamida stanokning supporti, stoli, shpindeli va boshqa
elementlarining yuritmalariga signallar beradi.

Ragamli dastur asosida boshqariladigan bitta stanok odat-
dagi 3—4 stanokning o‘rnini bosadi, hamma ishiab chiqarish
xarajatlari 60—70% ga gisqaradi, ish haqi xarajatlari 70% ga ka-
mayadi, mehnat vnumdorligi 3—5 marta ortadi. Bu stanoklar-
da mahsulot tayyorlash givmatidan keladigan umumiy tejam
odatdagi asbob-uskunalarga taqqoslaganda 90% gacha yetishi
mumkin, mehnat sarfi esa 80% gacha tejaladi. Asosiy va yor-
damchi operatsiyalarni avtomatlashtirish vazifasining sifat jihat-
dan yangicha hal gilinishi yangi rusumdagi mashinalar — ma-
nipulyatorlarni yaratish bo‘ldi. Bunday manipulyatorlar dastur
asosida boshqartlib, «Sanoat robotlari» degan nom oldi. Robot-
lardan hozirgi vaqtda xavili va agressiv muhitlarda ishlashda,
og'ir operatsiyalarni bajarishda, ishchilarning kasbiy kasalla-
nishini keltirib chigaradigan va tez charchatadigan texnologik
jarayonlarda foydalaniimoqda. Robotlar quyish mashinalarida
suyuqglangan metall bilan ish ko‘radi, pechlar va presslar yoni-
da ishchining o‘rnini bosadi, detal, buyum va zagotovkalarni
taxlaydi, turli konstruksiyalarni payvandlaydi va mashinalarni
yig‘adi.
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Sanoatdagi texnika taraggiyotining asosiy yo‘nalishlaridan
biri — texnologik jarayonlarnt boshqarishning avtomatlashtirilgan
sistemalari (TJBAS) ni ishlab chigish va uni joriy gilishdir. TIBAS
ning keng joriy qilinishi ishlab chigariladigan mahsulot sifatiga
nisbatan qo'‘yiladigan oshib borayotgan talablarning to'la gondiri-
lishiga imkon beradi. Avtomatlashtirish — uzog muddat davomida
belgilangan texnologik rejimlarning buzilmasdan rioya qilinishini
ta'minlaydi. Mexanizaisivalashtirish, avtomatlashtivish vosttala-
rining, EHM va boshgarishning avtornatlashtirilgan sistemalari
go‘llanilishi mehnat hamda moddiy mablag® xarajatlarint kiimayti-
radi, mehnat unumdorfigini oshiradi, mahsulot sifatini yaxshilaydi.

Metall kesish stanoklarining 1ishiga umumiy baho berish uchun
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlar sistemasidan foydalaniladi. Metall
kesish stanoklarining asosiy texnik-igtisodiy ko'rsatkichlariga ish
unumdorligi, sshiov berish anigligi, avtomatlashtirish dargjasi,
texnologikligi, metall sig'imi va hokazolar Kiradi.

Metall kesish stanogining ish unumdorligi umumiy holda
vaqt birligi ichida unda ishlov berilgan detallar soni bilan anig-
lanadi. Metall kesish stanoklarida kesish jaravonining unumi bir
daqiqga ichida zagotovkadan kesib olinadigan metall migdori bi-
lan (hajmiy birliklarday quyidagi formula vordamida aniglanishi
mumkin:

W=fv=tsyv

Bu yerda: W — zagotovkadan kesib olinadigan metall hajmi,
sm*/min; f — olinadigan girindining kesimi {t s), mm?; v — kesish
tezligi, m/daqiga.

Xomaki ishlov berishda eng katta unumdorlikka erishiladi, le-
Kin bunda surish mexanizmining mustahkamligini, ishlov beri-
ladigan detal va asbobning mustalhikamligi hamda egikligini hi-
sobga olgan holda dastavval mumkin bo‘lgan maksimal kesish
chuqurligt {tjni, keyin surish § ni va, nihoyat, eng oxirida stanok
yuritmasining quvvati va asbobning turg‘unligini hisobga olgan
heolda kesish tezligi {v)ni tanlab olish kerak.
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Tozalab ishlov berishda kesish jarayonining unumi quyidagi
formula bilan aniglanadi:

F = {0v-s

Bu verda: F — Kkesish unumi, sm2/min; v — kesish tezligi,
m/min; s — surish.

Agar avval ishlov berish anigligi va tozaligi bo'yicha maksimal
yol go*yilishi mumkin bo‘lgan surish, so'ngra kesish tezligi tan-
lansa, tozalab ishlashda eng katta unumdorlikka erishish mum-
kin (kesuvchi asbobning turg‘unligi bo'vicha).

Ishlov berish aniqligi stanokda ishlov berilgan vuzalarning o‘l-
chamlari, shak!lari va bir-biriga nisbatan vaziyatlarining chizma-
tarda yoki texnik shartlarda ko‘rsatilgan aynan shu parametrlarga
vaqginlashish darajasini ko‘rsatadi. Stanokning anigligi ishlov
beriladigan detalning tegishli anigligini ta’minlash qobiliyatini
xarakterlaydi.

Aviomatlashtirilish darajasi avtomatlashtirilish koeffitsienti bi-
lan xarakterlanadi, bu koeffitsient avtomatlashtirilgan ishlar ser-
mehnatliligi T, buyumining umumiy sermehnatliligiga nisbati-
dan topiladi:

T

1)

Gin = T:, . T;

Bu yerda: T, — qo‘lda bajariladigan ishlarning sermehnatliligi,
odam-soat; q., — ishlarning avtomatlashtirilish koeffitsienti; bu
ko‘rsatkich birga ganchalik yagin bo‘lsa, avtomatlashtirilish dara-
jast shunchalik yuqori bo'ladi.

Metall kesish stanogi konstruksiyasining texnologikligi
uning uzellari, agregatlari va umuman stanokni tayyorlash va uni
yig‘ishning murakkablik darajasini xarakterlaydi. Bu ko‘rsatkich
tagriban detallarning soni, o'lchamlari va murakkabligi bilan,
stanok konstruksivasining tayyorlash sharoitlariga moslangan-
ligi bilan baholanadi. Texnologik konstruksiva deb shunday kon-
strukstyaga aytiladiki, u bertlgan ekspluatatsion ko'rsatkichlarni
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ta’minlagani holda uni eng kam vaqt, mehnat va mablag® sarflab
tayyorlash mumkin bo‘lsin.

Merall sig'imi — stanok massasining asosiy yuritma quvvatiga
nisbati bilan aniglanadi va kg/kVt hisobida o‘lchanadi.

5.21. Yig‘ish jarayonining mohiyati:
asosiy tushunchalar va ta’riflar

Buyumlarni yig'ish ishlab chigarishning yakuniy bosqichidir.
Yig'ish ishlari mashinasozlik va uskunasozlikda, mebel sanoati-
da, gurilish va boshga sohalarda bajariladi. Kosmonavtika rivoj-
lanishi bilan orbitada ham yig‘ish jarayonlarini bajarish zarurati
tug'ildi.

Sanoatda yig‘ish ishlarining asosiy qismi mashinalar, mexa-
nizmlar, apparatlar va hokazolar zimmasiga tushayotgani hamda
bu ishlar mashina va uskunasozlik korxonalarida bajarilayot-
ganligini alohida ta’kidlab o'tish kerak.

Yig‘ish ishlarining ko'p gismi, aynigsa, yirik panelli va blokli
qurilishlarda bajartladi. Masalan, og'ir temir-beton konstruksi-
valarni viriklashtirish ishlari montaj qilish joyining o‘zida yoki
konstruksivalar omborida bajariladi. Temir-beton konstruksi-
yalarni montaj qilishda ko‘pincha fermalar va baland ikki tarmogq-
li kolonnalarni yaxhit yig'ishga to'g‘ri keladi. Yig‘ish anigligini,
biriktirishlar sifatini yaxshilash, mehnat unumdorligini oshirish
uchun yig'ish ishlari kantovatellar, konduktor-manipulyatorlar,
rostlash va sigib go‘yish vintlari bor kassetalar (vig‘ish element-
larini qotirib qo‘yish uchunj}, stendlar va boshqgalar yordamida
bajariladi.

Mebel sanoatidagi vig‘ish ishlari ko‘pincha mashinasoziik va
uskunasozlikdagi jarayonlarga o‘xshaydi.

Kosmik texnikasi rivojlanishi bilan yig‘ish ishlari kosmosda
ham bajarila boshlandi. Bunga avtomatik ravishda boshqgari-
ladigan voki ekipaj boshgaradigan uchish apparatlarining tun
magsad (verning yirik sun’ty vo‘ldoshlari, ilmiy stansiyalar va
laboratoriyalar, shuningdek, alohida bloklar vig‘ilgan) Yer va-
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qinidagi orbitaga ketma-ket chigariladigan sayyoralararo kosmik
kemalar varatishdir. Kosmosda yig‘ish ishlarini bajarishni birin-
chi bo'lib K.E. Siolkovskiy bashorat qilgan edi.

Ko‘pchilik  yigtish ishlarini  bajarish mashinasozlik sa-
noati zimmasiga tushadi. Bu bobda mashinasozlik zavodlarida
go‘llaniladigan yig‘ish jarayonlari bilan tanishamiz.

Yig'ish ishlari mashinasozlik korxonasida uzil-kesil bos-
gich hisoblanadi. Yig‘ish ishlarining sifatt mashinani ishiatish
ko‘rsatkichlariga, uning ishonchliligi va uzoq ishlashiga katta
ta’sir ko'rsatadi.

Mashinasozlikda yig'ish ishlarining sermehnatliligi umumiy
mahsulot ishlab chiqarish sermehnatliligining 25—35% ni tash-
kil giladi, yakkalab va kichik seriyalab ishlab chigarishda esa bu
ko‘rsatkich 40—60 % ga yetadi.

Yig‘tsh ishlarida mexanik ishlov berishga sarflanadigan vaqt
taxminan quyidagicha: yakkalab va Kichik seriyalab ishlab chiga-
rishda 40—50%, virik serivalab va ko‘plab ishlab chiqarishda 20—
25% va undan kam. Har ganday mashinaning eng oddiy gismi
detaldir, ya'’ni nomi va markasi bir xil materialdan ishlangan
hamda bigjkmalari bo'lmagan mashinaning bir gismi.

Buyum (detal yoki uzel)ning asosiy elementi baza deb atalib,
yig'tsh shundan boshlanadi

Mustaqil mashinaning boshqa elementlaridan alohida vig'ish
mumkin bo‘lgan bir necha detallardan iborat qismi wzel deb
ataladi. Uzel mahkamlash detallari yordamida bir necha oddiy
uzelchalardan yig'ilishi mumkin. Uzelga kiruvchi ikki yoki un-
dan ortig detallar uzelcha deb ataladi. Uzelchalar birinchi, ik-
kinchi va undan yugori tartiblarda bo‘lishi mumkin. Birinchi
tartibdagi uzelcha bevosita uzel tarkibiga kiradi. Eng yugori
tartibdagi uzelcha faqat detallarga ajratiladi.

Mashinasozlikda yighish ishlari uzelll va vmumiy turlarga
ajratiladi. Uzelli vyig'ish (5.50-rasm) deganda uzelchalarning
(eng yuqori tartibdan birinchi tartibgacha) detaliaridan, birin-
chi tartibdagi uzellardan va mashina detal-uzellaridan ketma-
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ket yig‘ish tushuniladi. Umumty yig‘ish (5.51-rasm) deganda esa
o‘ziga go‘viladigan barcha texnik talab va shartlarga mos keluvchi
tayvor buyumlar (mashinalar) ni vig‘ish tushuniladi.

Detallar
Baza detal |-tartibli |
aza deta uzelcha A uzel
| — | | e b | :
L—-—-L-—‘ AR S IR E—— L ¥
I-tartibli I-tartibli
uzelcha | uzelcha
i B S | ) | ¥ l'
s [4=1
= =
S e
A : =
| )
L} Baza detal L] Baza detal
11

5.50-rasm. Mashinalarni uzellardan vig‘ishning
texnologik sxemasi.

Yirik seriyalab va ko‘plab ishlab chiqarishda buyumlarni uzelli
yig'ish ishlari potok liniyasi oxirida yoki mexanik sexning beril-
gan uzellarning detallariga ishlov beriladigan bo‘limlarida baja-
riladi. Bu holda detallarga mexanik ishlov berish va uzellarni
yig‘ish 1shlarini o'z ichiga oluvchi, berilgan uzelni ishlab chiga-
rish tugallangan siklining prinsipi amalga oshiriladi; mashinani
umumiy yig‘ish esa yig‘uv sexida bajariladi.

Yig'ish ishlarini bajarish uchun zarur bo‘lgan umumiy vagtni
kamaytirish uchun dastlabki uzelli vig‘ish usulidan keng foy-
dalanish kerak. Bu hol umumiy yig‘ishga uzatilib turadigan ayrim
detallar sonini kamaytirish imkonini beradi.
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Alohida elementlar, uzellar, agregatlar (mexanizmlar) va bu-
tun buyumning o‘zaro bog'ligligi hamda vig‘ish tartibim anigq-
lovchi birikmalarni yig'ish sxemasi — yig‘iladigan uzellar va bu-
tun mashtna konstruksivalarint o‘rganish asosida tuziladi.

Detallar
| [ IRIRURIRIEN i
Baza uzel Buyum
) } .
A B | D r5 E
1 } T
] L
Uzellar

5.51-rasm. Mashinani umumiy yig'ishning texnologik sxemasi.

Yigtish jarayonida ikkita, go'zg'aluvchan va go‘zg'almas birik-
ma turlari bo'ladi.

Oo'zegalmas birikma deb yigtilgan detallarning o‘zgarmas ho-
latini ta’minlovchi birtkmaga aytiladi, qolgan barcha birikmalar
qo'zg'aluvchandir.

Qismlarga ajratish imkoniyati nuqtayi nazaridan garaganda
mazkur birikmalarning barchasi ajraladigan {(qismiarga ajra-
ladigan) va ajralmawdigan (qismlarga ajralmaydigan) xillarga
bo‘linadi.

Ajraladigan birikmalar deb hech ganday qivinchiliklarsiz va
tutash yoki mahkamlash detallarini shikastlantirmay (sindirmay)
gismlarga ajratish mumkin bo‘lgan birikmalarga aytiladi.

Ajralmaydigan birikmalar deb mashinani ishlatish jarayonida
gismlarga ajratish ko‘zda tutilmagan birikmalarga aytiladi. Bun-
day birikmalarni qismlarga ajratish juda qiyinligi uchun katta

180



Kuch talab qiladi va ko'pincha mahkamilanadigan narsaning tu-
tash yoki mahkamlash detallari shikastlanadi (sinadi).

Qo'zg‘almas, qismlarga ajralmaydigan birikmalar payvandlab,
kavsharlab, velimlab yopishtirib, parchin mix bilan, shuningdek,
issiq va presslab o‘tkazish orqgali bajariladi. Qo‘zg‘almas qismlarga
ajraladigan birikmalar vintli birikmalar (vintlar, boltlar, shpilka-
lar va hokazo) bilan, tig‘iz, zich o‘tqazib, shtiftlar va boshgalar
bilan biriktiriladi.

Qo‘zg'aluvchan birikmalar harakatlantirib (siljitib, vyengil
siljitib, sirpantirib) o‘tqazib, shponka va shlitsiarga o'tgazib birik-
tiriladi. Bunday birikmalar, detallarni shikastlantirmay gismlarga
ajratish imkonini beradi.

5.22. Yig'ishning texnologik jarayonlari, mashinalarni
yig‘ishning asosiy turlari

Yigtishning texnologik jarayonlari detallarni uzellarga, uzel
hamda ayrim detallarni mexanizmlarga (agregatlarga) va butun
mashinaga vyig‘ishdan iborat. Shu boisdan, yig‘ish jarayonining
barcha ishlari alohida ketma-ket bosqichlarga (uzellarni vig‘ish,
agregatlar, mexanizmlarni vig‘ish, umumiy vig‘ish) bo‘linib, bular
o‘z navbatida alohida ketma-ket operatsiyalar, o‘tishlar, privom-
larga bo‘linadi.

Yig'ish jarayonidagi operatsiva deganda bitta ish o‘rnida bir
necha ishchi shu operatsivaning gandaydir uzeli yoki mashmam
bo‘yicha bajaradigan qismi tushuniiadi.

Operatsiyalar o‘tishlarga bo‘linadi. O‘tish deganda operatsiya-
ning butunlay tugallangan, bo'linishi mumkin bo‘lmagan bir qis-
mi tushuniladi, uni bir necha ishchi ayni vaqtda asboblarni al-
mashtirmay bajaradi. O‘tish alohida privomlardan tashkil topgan
bo‘ladi.

Privom deganda bitta ishchi bajaradigan oddiy ish harakatlari-
dan iborat o‘tishning bir gismi tushuntladi.

Q‘rnatish deganda vig‘iladigan detal va birikmalarni muayyan
holatga keltirish tushuniladi.
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Agregat yoki mexanizm — biriktirilgan bir necha birikmani
tashkil giladi.

Butun buyum — mashina, agregatlar {mexanizmlar), uzellar
va alohida detallardan vig'tladi. Yig‘ish jarayoni quyidagi bos-
gichlardan iborat;

|. Dastaki slesarlik ishlov berish hamda to‘g‘rilash — vakkalab
va seriyalab ishlab chigarishda go‘llaniladi, bu bosqich ko'plab va
virik seriyalab ishlab chigarishda yo'q;

2. Uzelli vig‘ish—detallarni uvzelchalarga, agregatlarga (me-
xanizmlarga) yigtish;

3. Umumiy {yoki uzil-kesil) yig‘ish — butun mashinani vig‘ishdir;

4. Mashina qismlarining o‘zaro to'g‘ri i1shlashini rostlash
o‘rnatish va tekshirish;

5. Chinigtirish, sinash va mashinadagi jaravoniarda topilgan
nugsonlarni bartaraf etish;

6. Mashinani bo‘yash va texnik nazorat bo‘limi (OTK) to-
monidan gabul qilish.

Mashina yoki ayrim uzelni vig‘ish baza detalni stendga voki
ish o‘rniga o‘rnatishdan boshlanadi. Baza deial sifatida ke-
yinchalik yuzasidan mashinani fundamentga yoki uzelni rama-
ga, staninaga va hokazolarga o‘rnatishda fovdalaniladigan de-
tai olinadi. Baza detalga uzeilarning golgan detallan ketma-ket
mahkamlanadi.

Umumiy yig‘ish jaravonida tayyor buyum — mashina alohida
detallar, uzellar va agregatlardan yig‘iiadi.

Yig'ish vagtida detallarni muvozanatiash

Aylanayotgan gismlarning muvozanatlanmagan  massasj
mashinaning to‘g‘ri ishlashini buzadi, titrashlar paydo bo‘ladi,
detallar tez yeyiladi. Shu sababli detal va uzellar muvozanatla-
nadi. Muvozanatlash staiik va dinamik bo‘lishi mumkin. Detallar
(uzellarining markazi uning aylanish o‘qiga nisbatan o‘zgarganda
ular statik muvozanatlanadi. Bu, odatda, qalinligining diametrga
nisbati kam bo‘lgan detallar (disklar)ga taallugli.
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Statik muvozanatlashda maxsus mostamalardan foydalaniladi.
Jilvirlangan puxta opravkaga o‘tqazilgan detal prizmalar yoki ro-
liklarda aylantiriladi. Muvozanatlanmagan detal hamisha og'ir
tomoni bilan bir xil holatda pastga yo'nalgan bo‘ladi. Muvozanat-
langan detal prizmalar yoki roliklar ustida aylantirilganda turli
holatlarda to‘xtashi lozim. Detal ogirlik markazi siljigan garama-
garshi tomoniga yuk mahkamilab muvozanatianadi.

Uzunligi diametriga (shpindeliar, vallar va hokazolar) bog'liq
bo‘lgan detallar dinamik muvozanatlanadi. Og‘irlik markazi
o‘zgarishi oqibatida valning uzunligi bo‘ylab uning ko‘ndalang
kesimlarida muvozanatlanmagan markazdan qochma kuchlar
paydo bo‘ladi va ular tebranma harakatni vujudga keltiradi.

Detalning mahkamlangan uchiga garama-qarshi bo‘lgan er-
kin uchi ketma-ket muvozanatlanadi.

Mashinalarni yig'ishning asosiy turiari

Yig‘ishning uchta asosiy turi bor: a) individual to‘g‘rilash prin-
sipiga ko‘ra; b) to'liq o‘zaro almashinuivchanlik prinsipiga ko'ra;
d) individual voki guruhviy tanlash vo‘li bilan to‘liq bo‘lmagan
o‘zaro almashinuvchanlik prinsipiga ko‘ra.

Individual to'grilash prinsipiga ko‘ra yig‘ish yakkalab va kichik
seriyalab ishlab chigarishlarda qo‘llaniladi. Bunda eng Kkatta
kalibrlarni ishlatmay bajariladigan mexanik ishlov berishdan
keyin uzil-kesil shakl va o‘lchamlar hosil gilish hamda uar-
ni joyiga moslab to‘g'rilash uchun detallarga dastaki slesarlik
ishlov beriladi. Bunday hollarda detallarni umumiy yig‘ishga
yuborishdan avval ularga uzil-kesil dastaki ishlov beriladi va
pardozlanadi.

To'liq o‘zaro almashinuvchanlik prinsipiga ko‘ra yig'ish ko'p
serivalab va ko‘plab ishiab chigarishlarda go‘llaniladi. Bunday
ishlab chigarishlarda detallarga eng katta kalibrlarigacha mexanik
sexlarda ishiov beriladi va stanoklarda uzil-kesil shak], olcham
va sirt tozaligi beriladi. Bunday detallar o‘zaro almashinuvchan
bo'lib, oraliq ombor orgali to‘g‘ridan to‘g'ri yig‘ishga yuboriladi.

183



Agar yig‘ish vaqtida detal oldindan navlarga ajratilmay o‘zi
tutashib ishlaydigan va zarur tutashma (o‘tgazish) hosil giladigan
boshga detal uchun tanlamay o'z joyiga go‘yilsa, u holda bundap
vig'ish ro'lig o'zaro almashinuvchan yig'ish deb ataladi. Eng Katta
kalibrlari bo'yicha katta dopuskiar bilan yasalgan tutashtirifuvchi
detallarni o‘tgazish oldidan ularning o‘lchamiari tanlash yo‘li bi-
lan bajarilsa, unda bu yig‘ish to'ligmas o‘zaro almashinuvchanlik
bilan yig‘ish deb ataladi.

Detallarni tutashtirishda zarur o‘tkazishni ta’'minloichi o'l-
chamlarga garab detallarni tanlash yo berilgan dopusk atrofida
vasalgan va yig‘ishega keltirilgan har ganday detallardan (bu indi-
vidual tanlash) yoki ko‘pincha go‘llaniladigan detallarni o‘fcham
guruhlariga yugoridagi dopusk atrofida guruhiy tanlashni amalga
oshirgan holda bajartiadi. Bunday vig'ish ham vyirik serivalab va
ko'plab ishlab chiqarishda qo‘llantladi.

To'ligmas o'zaro almashinuvchanlik prinsipiga garab yig‘ishni
bikr voki rostlanuvchi kompensatorlar {gistirmalar, halgalar, vtul-
kalar, ponalar va hokazolar) ni ishlatib bajarish mumkin.

Mashinasoezlik zavodlari yig‘uv
sexiarining jihoZlari

Mashtnasozlik zavodlarining yig-uv sexlari turli jihozlar: od-
diy vig‘ish stendlaridan boshlab to murakkab konveyerlar va po-
tok tinivalargacha jihozlanadi.

Yigiiladigan mashinatarning murakkabligi va ishlab chiga-
rish turi {individual, serivalab, ko'plab) yig'uv sexlarini jihozlar
bilanta’minlashning hal giluvchi omilidir.

Individual ishlab chiqarishda vig'uv sexiari yig‘ish stendlari,
universal jihozlar, slesarlik-montaj gilish asboblari (shabsrlar,
egovlar, otvyortkalar, gayka hamda torets kalitlari va hokazo-
lar) bilai ta’minlanadi. Yirik uzellarni statsionar tarzda yig'ish
uchun vig‘iladigan obvekt holatini o‘zgartirish imkonini be-
ruvchi stendlar, postamentiardan foydalanish maqgsadga muvo-
figdir.
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Mashinalarni seriyalab ishlab chigarishda ham yig'uv sexlari
asosiy slesarlik-yig‘ish jihozlari (stendlar, gavka va torets kalitlari,
rolganglar, slesarlik asboblari va hokazolar) bilan ta’minlanadi.

Yirtk serivalab va ko'plab ishlab chigarishda maxsus asbob
va moslamalar (manipulyatorlar, yigish konduktorlari, tez ish-
lavdigan fiksatorlar, avlanuvchi stend va hokazolar) ni ishiatish
ancha foydali.

Yig'uv sexlarining asosiy jihozlariga transport jihozlari, mashi-
nalarning yig'iladigan uzellarini mahkamlash va orientirlash
moslamalari, podyomniklar, presslar va hokazolar Kiradi. Yig'uv
sexlarida transport jihozlaridan rolgang, aravacha, turli konveyer
hamda transporter va hokazolardan foydalaniladi.

Yigtuv jarayonining rivojlanishida potok usullarn, mehnatni
mexanizatsivalashtirish va avtomatlashtirish  asosiv yo'llardan
biridir.

Yig'ish jarayonida turlli mexanizmlardan foydalanish mehnat
unumdorligini ancha oshiradi, ishning sifatini vaxshilavdi va
yigtuv ishlarini malakasi past vig‘uvchi bajarishit mumkin bo‘ladi.
Yig‘ishda go‘lda bajariladigan ishlar o‘rnini bosuvchi mexanizmlar
sifatida, masalan, ko‘chma elektr arralash-jilvirlash mashinatari,
elektr va pnevmatik parmalash mashinalari, elektr va pnevmatik
otvyortkalar, gayka buragichlar, zubilolar va bolg'alar, ko'p shpin-
delli gayka buragichlar, dinamometrik Kalitlar, turli xil parchin-
lash mashinalart, sanoat manipulyatorlari — robotlar va hokazolar
ishlatifadi. Hozirgi vaqtda vig ish ishlarini mexanizatsivalashtirish
va avtomatlashtirish muvaftagiyatli rivojlanmoqgda. Bunga misol
tarigasida podshipnik, avtomobil, traktor, soatsoziik va boshqa
zavodlardagi avtomailashtirishga oid ishlarni keltinish mumkin.
Bu zavodlarda eng oddiyv shaklli detallardan iborat buyumlarni
(sharikli va rolikli podshipniklar, avtomobil radiatorlari va boshga
uzellarni) yig‘ish ishlar avtomatlashticilgan.

Mexanizatsiyalashtirigan yig'ish asboblart yig'ish operatsi-
yalariga sarflanadigan vaqgtni ancha kamaytirish imkonini beradi
va ularping sifatini vaxshilaydi.
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5.23. Yig'ishning tashkiliy shakliari

Mashinalarnt yigishning asosiy tashkiliy formalaridan biri
statsionar (qo‘zg‘almas) va go'zgaluvchan yig'ish ishlaridir.

Statsionar  yig‘ishning  xarakterli  xususiyati  shundaki,
vig‘iladigan obyekt butun vig'ish jarayoni davomida bitta yigish
postida goladi. Buyumni yig‘ish uchun zarur bo‘lgan barcha detal
va uzellar shu postga keltiriladi. Bunday yigish usulidan katta
og'irlikdagi (katta o‘lchamli) buyumlar tayyorlashda foydalani-
ladi. Shuning uchun u kam transport tabelidir.

Statsionar yig‘ishni ikki usulda bajarish mumkin: a) konsentr-
langan (yig‘ish ishlarini qismiarga ajratmay); b) differensial
(yig'tsh ishlarini qismlarga ajratib).

Konsentrlangan yig‘ish usuli barcha yig‘ish ishlarint bitta ish
postida {masalan, vig‘ish stolida yoki stendda), bitta ishchi voki
ishchilar brigadasi bajarishini ko‘zda tutadi. Mazkur usul an-
cha davomli vig'ish sikliga ega (aynigsa, mashina katta mehnat
sig'tmiga ega bo‘lganda). Bundan tashqari, konsentrlangan yig‘ish
usuli - yigiladigan mashinalar ko'p bo‘lganda katta ishlab chiga-
rish maydonlari, maxsus vig'ish asboblari va jihozlari bo‘lishini
talab etadi.

Konsentrlangan yig‘ish usuli hozir juda kam uchraydi va aso-
san tajriba va yakkalab ishlab chigarishlarda qo‘llaniladi, chunki
vig‘ishning bu usuli hozir amaliy ahamiyatga ega emas.

Kichik serivalab va yakkalab ishiab chigarishlarda, shuning-
dek, mashinani gayta yig‘ish ishlari bajarilayotganda u doimiy
ishlaydigan joyda {masalan, trubinalarni o‘rnatib ularni vigish,
yirik presslarni yig‘ish va hakazolarda) yig'ishning brigada usuli
keng targalgan.

Brigada usuli konsentrlangan yig‘ish usulining bir turidir.
Binobarin, bunda yig'ish jarayonint gismlarga airatish elementla-
rini {brigada ichida ishlar differensiyalanadi) va muayvan guruh-
dagi vig'ish jarayonlarini bajarishda ayrim ishchi-yig‘uvchilarni
(ba’zan ishchilar guruhini) ixtisoslashtirish holiari uchraydi.
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Ba’zi hollarda brigadaning har bir ishchisiga buyumning uzel-
laridan biri biriktirib go‘yiladi, natijada brigada a’zolari muayyan
yig'ish ishlarint bajartshga ixtisoslashtiriladi. Yig‘ishning bu usu-
lida uzellar bo‘yicha yig‘ish ishlarining boshlanishi va tugalla-
nishini ularning sermehnatliligi va mashinaga o‘rnatish tartibini
hisobga olgan holda planlashtirish katta ahamiyatga ecga.

Statsionar-differensial vig'ish usuli vig'ish jarayonida vyirik
va og'ir mashinalarni noratsional go‘zgatilgan sharoitlarda og‘ir
hamda to‘gimachilik mashinasozligida keng tarqalgan. Bunda ix-
tisoslashgan brigadalar va ayrim yig'uvchilar muayyan tartibdagi
ishni bajarib obyektdan obyektga ko‘chib o‘tadilar.

Qo‘zg'aluvchan yig'ish usuli detallar va tegishli uzellar ketma-
ket berib turiladigan postlarda bajariladi, vig'iladigan obyekt esa
bir ish o‘rnidan ikkinchi ish o‘rniga ko‘chirib boriladi.

Kofchirtb borish vyigtish obyekti, masalan, vig'uvchilarning
o‘zi harakatlantiradigan aravachalarga joylashganda erkin bo‘lishi
va vig‘ish obyektlari uzluksiz yoki vaqt-vagtida ishlaydigan trans-
sport qurilmalari (konveyer) yordamida harakatlantirilganda maj-
buriy bo‘lishi mumkin.

Qismlarga bo‘lingan yig‘ish usulining afzalligi shundaki, bu
ishlarni bajarishda yuqori malakali yig‘uvchilarning bo‘lishi ta-
lab qilinmaydi, chunki oz migdorda ham bajarilgan operatsivalar
gisqa muddat ichida ishchiga zarur ko‘nikmani egallash imkonini
beradi.

Qismlarga bo'lingan yig'ish jarayonida har bir operatsiya tegish-
li moslama va asboblar bilan ta’'minlanadi, shu boisdan buyumni
vig‘ishga sarflanadigan vaqt va talab qilinadigan yig‘uvchilar soni
ancha kamayadi. Bundan tashqari, qismiarga bo'lingan yig‘ish
usuli vig‘ish jarayonidagi ishlab chigarish siklining kamayishi tu-
fayli ancha kichik ishlab chigarish maydonlarini talab giladi.

Yirik serivalab va ko‘plab ishlab chiqarish sharoitlarida yig‘ish
jarayoni shunday tarzda gismlarga ajratilishi mumkinki, bunda
har bir operatsivani bir kishi bajaradi. Bu holda yig‘ish obyekti
(uzel yoki buyum) ishlab chigarish davomida bir ish o‘rnidan
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ikkinchi ish o‘rniga potok bo‘yicha ko‘chirilishi mumkin. Odat-
da, yigiiladigan buyum mexanik transport vositalari yordamida
ko‘chiriladi.

Potok usulida vyigish liniyasi deganda, vig‘ish ishlarining
texnologik jarayoni operatsiyalarining tartibiga mos ravishda
joylashgan, uzel yoki mashinani yig'ishda gatnashuvchi bir necha
ish o‘rinlari tushuniladi. Bunda yig‘ish jarayonining uzluksizligi-
ga vig'ish liniyasining barcha ish o‘rinlaridagi operatsiyalarning
tengligi yoki ularni bajarish vaqtining kattaliligi tufayli erishiladi.

Potok usulida yig'ishda operatsiyalarni osonlashtirish va jadal-
lashtirish magsadida uzel va agregatlarga biriktiriladigan detal-
larni dastlabki yigfish usulidan keng foydalaniladi. Keyinchalik
bu uzel va agregatlar mashinalarga tayyor holda o‘rnatiladi.

Ta’kidlab o‘tilganidek, yig'ish jarayoni bajarilish vaqti jihati-
dan vyagin (yoki qisqa) bo‘lgan oddiy operatsivalarga bo‘linadi.
Yig'ish operatsivalarini sinxronlashga turli tashkiliy va texnologik
tadbirlar o‘tkazib erishiladi, bularga quyvidagilar kiradi:

I. Berilgan operatsivada ishchilar sonini oshirish (agar ope-
ratsiya xarakteriga ko‘ra buni bajarish mumkin bo‘lsa);

2. Maxsus moslama va asboblardan foydalanish;

3. Detallarni uzellarga dastlabki biriktirish;

4. Potok usulida yig‘ish Liniyasining parallel ish o‘rinlarida
ishni tashkil etish.

Potok usulida vig'ishda konveyerning tezligi yig‘ish takti bi-
lan aniglanadi. Yig‘ish takti vaqt oraligl bo‘lib, bunda yig'ilgan
buyumlar shu vaqgt oralig'ida potok linivasidan chiqadi. Yig‘ish
takti quyidagi formuladan aniglanadi:

T =22
N

Bu verda: T — nominal vig‘ish takti, min: f — ish vaqtining
yillik fondi, soat; N — mashinalarning yillik ishlab chigarish das-
turl, dona.

Ish vaqtining villik fondi quyidagi formuladan aniglanadi:
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f=Dn-1,n

Bu yerda: D — bir yildagi ish kunlari soni; n — bir sutkada-
gt ish smenalari soni; t, — ish smenasining davomliligi, soat;
n — yig'ish jihozlaridan uning ta’mirini hisobga olgan holda
foydalanish koeffitsienti.

i

P = -
T
Uzluksiz harakatlanuvchi konveyerning tezligini ushbu formu-
ladan aniqlash mumkin: 1—qgo‘shni stansiyalar o'qlari orasidagi
masofa, m; T — yig'ish takt {yig'ish sur’ati), min; v — konveyer-
ning harakat tezligi, m/min.

5.24. Texnik nazorat va mashinalarni sinash, yig‘ish ishiarining
texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari

Texnik nazorat mashinani tavyorlash va vigfishning barcha
bosqichlarida bajariladi. Ayrim birikmalar, uzellar, mexanizmlar
va butunlay yig‘ib bo‘lingan mashina nazorat qilinadi. Nazorat
operatsiyalarini bajarish uchun vig'‘ish liniyvalarida maxsus joylar
nazarda tutilgan.

Barcha muhim detallar, birikmalar va uzellar albatta tek-
shirilishi lozim. Chunki, ularni tayyorlashda noto‘g'rilik, tutash-
malarning noaniq bolishi va biriktiriladigan detallar noto'g‘ri
joylashgan bo‘lishi mumkin, golgan detallar esa yuzaki nazorat
gilinadi, ya'ni vaqt-vaqtida tekshirib turiladi.

Ayrim birtkma va uzellarnt yig‘ishni nazorat gilish jarayonida
nazorat qilish operatsiyalarining bajarilishini osonlashtiruvchi,
tekshirish aniqgligini oshiruvchi va tekshirishga ketadigan vagtni
kamaytiruvchi turli moslamalardan foydalaniladi. Uzel texnik
shartlarga to‘liqg mos kelganda nazorat giluvchi unga tamg'a bo-
sadi va tegishli hujjatlarga imzo chekadi, aks holda <«nugsonlar
vedomosti» taziladi va uzel nugsonlarni bartaraf etish uchun gay-
tariladi, so‘ngra esa yana OTK ga ko‘rsatiladi.
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Yig'ilgan va TNB qgabul qilgan mashina uning ekspluatatsion si-
fatlarini aniglash uchun sinashga yuboriladi. Sinash uch tusli, ya’ni,
gabul qilish, nazorat gilish uchun va maxsus bo‘lishi mumkin.

Qabul qilish uchun sinash mashinaning haqiqiy ekspluatatsion
xarakteristikasini aniglash magsadida, mashinani ishlatish sha-
roitlariga yagin sharoitlarda, sinash maydonchasida o‘tkaziladi.

[shlab chiqariladigan mashinani gabul gilish uchun sinash
asosida sifatliligi tekshiriladi. Sinash natijalari mashinaning pas-
portiga yozib qo‘viladi. Nugsonlar topigan hollarda ular «nug-
sonlar vedomostisga vozib qo‘yilib, keyin bartaraf etiladi.

Qabul qilish uchun sinash vaqtida nugsonlari topilgan mashi-
nalargina nazorat uchun sinaladi.

Maxsus sinashlar materialning yangi markasining yaroqlili-
gini aniqlash yoki uzel konstruksivasida gandaydir o‘zgarishlarni
o‘rganish uchun o‘tkaziladi.

Ishlab chiqariladigan mashinaning sifati ko’p jihatdan sinash-
lar va nazorat sifatiga bog‘lig.

Yig‘ish ishlarining texnik-igtisodiy ko'rsatkichlari

Yigtuv sexlarining tshi bir qator ko‘rsatkichlar bilan xarakter-
lanadi. Ulardan asosiylari quyidagtlar:

1) Muayyan vaqtda yig‘ilgan obyektlar soniga garab aniglana-
digan ish unumi. Bir daqiqadagi ish unumi quyidagi formuladan
aniglanadi:

Ny =2

L1 ng
Bir soatlik ish unumi N {ya’ni bir soatda vig'iladigan vzel yoki
buyumlar soni) quyidagiga teng:

ki
L
Bu yerda: by — yig‘ish operatsivasining bajarish uchun sarfla-
nadigan vaqt normasi, min.
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2) Yig'ish operatsivalarint bajarish uchun sarflanadigan meh-
natni xarakterlaydigan sermehnatlilik, Kkishi-soat. Yig'ish ser-
mehnat jarayonlardan biri bolib, vig‘ish ishlari bilan mashina-
sozlik va uskunasozlik zavodlarida 20—50% ishchi banddir.

3) Yig'ish davomlilig).

4y Sexning 1 m? yig‘ish maydonidan olinadigan mahsulot; bu
ko‘rsatkich haqiaiy va shartli birliklarda {og'ir mashinasozlik za-
vodlarida tonna hisobida) hisoblanadi.

5) So'mlarda ifodalanadigan mahsulot tannarxi; yig'ish ishlab
chigarishlarida bitta vigiilgan buyum uchun xarajatiar vig'indisi va
I t mahsulot uchun xarajatlar yigiindist bilan aniglanadi.

6) Yig'ish ishlarini mexanizatsivalashtirish va avtomatlashti-
rish, foizi.

Bundan tashqari, vig'ish jarayonining samaradorligini baho-
lash uchun quyidagi ko‘rsatkichlar ham ishtirok etadi:

l. Ishchilar vaqtdan foydalanishi natjjasida anigianadigan
har bir ish o‘rnining ish bilan ta’'minlanish koeffitsienti k., ..U
yig‘uvchilarning hisobiy soni Ry ning gabul qilingan soni Rq
( nisbatiga teng.

g s0ill

R

k. o=

ith ot T R

if

2. Yig'ish linivasining ish o'‘rinlarini ish bilan ta’minlash
o‘rtacha koeffitsienti. U yig'uvchilarning hisobiy sonlari yig'in-
disining alohida ish o‘rinlari bo'yicha gabul gilingan yig‘uvchilar
sonining vigindi nisbatiga teng:

Bunda yo‘l go‘yiladigan migdor:
Ky > 0,95

3. Yig'ish jarayonining sermehnatlilik koeffitsienti — k... U
uzel yoki buyumni yig'ishga sarflanadigan vaqt TM ning beril-
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gan birikma detallarini yasashga sarflanadigan vaqt T tay nisbatiga
teng:

k — ?—.'F-"!f
sErm T

i

Bu ko‘rsatkich qanchalik kichik bo'lsa, yig‘ish jarayoni me-
xanik va boshga turdagi ishlov berish jaravonlariga shunchalik
bog‘lig bo'ladi.

Qabul gilingan kattalik:

k.. <02

SCrin
Texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlarning keltirilgan komplekst loyi-
halangan texnologik vig‘ish jarayonlarining samaradorligini ba-
holash va yig'ish jarayonintng turli bajarilish usullarini taggoslash
imkonini beradi.

Qisqacha xulosalar

Mashinasozlik texnologivasi predmeti mashinasozlikda
varatiladigan moddiv ne'matlarni  yaratishdagi ishlab chiqa-
rish va texnologik jarayonlarni o‘rgatadi. Mashinalar ishi sifa-
tining asosiy texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlariga ish unumdor-
ligi, ishonchliiligi, tejamiligi, chidamliligi, material sig‘imligi,
konstruksivasining texnologikligi, giymatt va boshgalar kiradi.
Tayvyor detal olish uchun, ishlov berish jarayonida zagotovka
yuzasidan olib tashlanish kerak bo‘lgan material gatlami, qu-
yim va uning texnik-iqtisodiy ahamiyatini bilish, shuningdek,
texnologik jJarayon strukturasi, texnologik jarayonlarni ish-
lab chigarish uchun dastlabki ma’lumotlar va uni ishlab chi-
qish tartibi, ishlov berish anigligi, o‘zaro almashuvchanlik va
uning texnik-igtisodiy ahamivati kKabi masalalar mashinasozlik
texnologivasining asosiy masalalari hisoblanadi.

Quymakorlik mashinasozlik sanoatida mashina detallari va
xilma-xil metall buyumlar ishlab chigaradigan sohajardan biri
bo‘lib, bunda mazKkur detal va buyumliar suyuq metall yoki qo-
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tishmani oldindan tayyorlab go‘yilgan qoliplarga quyish yo'li bi-
lan tayyorlanadi. Hozirgi kunda quymalar olishning bir gator
usullari mavjud: bir martalik goliplarga quyish va maxsus quyish
usullari. Quymachilikning keng ishiatilishiga sabab shundaki,
quyish yo'li bilan massast bir necha gramm keladigan zagotovka-
lardan tortib, to yuzlab tonnagacha bo‘lgan oddiy va murakkab
shakldagi zagotovkalar olish mumkin. Aynigsa, murakkab shakl-
dagi quymalarni, ishlov berish qiyin bo‘lgan, kam cho'ziluvchan
metallar va gotishmaiarni olish uchun quyishdan foydalanish
magsadga muvofigdir. Bunday holatlarda quyishdan foydala-
nish metall sarfini kamaytirish, keyingi ishlov berish xarajatini
qisqartirish va natijada mahsulot tannarxini arzonlashtirish im-
konini beradi. Hozirda polimer va boshga nometall material-
lardan quyish usulida zagotovkalar tayyorlashdan ham keng foy-
dalanib kelinmogda.

Metallarni bostm bilan ishlash materiallarning plastikligi,
ya’'ni, plastik deformatsiyalanish xususiyatiga asoslangan bo‘lib,
metallarga tashqi kuchlar ta’sir etganda yemirilmasdan o‘z shakli
va o‘lchamlarini o‘zgartirishi va bu kuchlar ta’siri olingandan
keyin ham olgan shaklini saglab golish xossasidir.

Metallarni bosim bilan ishiash mashinasozlik korxonalarida
metall zagotovKkalar tayyoriashning juda muhim jarayoni bo‘lib,
ikki turga bo‘linadi:

1) uzunligi bo‘yicha ko‘ndalang kesimi o‘zgarmaydigan zago-
tovkalar olish. Bunday jarayonlarning asosiy turlariga prokatlash,
presslash va kiryalash kiradi.

2) shakli va oflchamlari tayyor detallarning shakli va
o‘lchamlariga yaqin bo‘lgan zagotovka va detallar olish: bunday
jarayonlarning asosiy turlariga bolg‘alash va shtamplash kiradi.

Shuningdek, metallarni bosim bilan ishlash uchun mo‘l-
jallangan sexlardagi texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarni bilish juda
muhim ahamiyat kasb etadi. Hozirda nometall materiallarni ham
bosim bilan ishlash yo'li bilan buyum zagotovkalari va detallarni
ishlab chigarish keng vo‘lga go‘yilgan.
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Mashinasozlikda mashina detallarining birikmalari hagida
ma’lumot berilgan be'lib, asosiy e’tibor ajralmaydigan birikma-
lar gatoriga kiradigan payvand birikmalarni tayyoriash usuilari-
ga qaratilgan. Shuningdek, mazkur bobda payvandlash jarayoni
va ularning tasnifi, metallarni suyuglantirib payvandlash tur-
lari, metallarni bosim bilan payvandlash turlari batafsil bayon
etiladi. Hozirda qo‘llaniladigan payvandlashning yangt usullari
keltirilgan. Shu bilan birga bu bo‘limda payvand birikmalar si-
fatini nazorat gilish, metallarni parvarishlash, yelimli birikma-
lar tayyorlash, parchin mixli birikmalar tayyorlash usullari ham
keltirilgan.

Metall materiallarni va aynigsa nometall materiallarni {plast-
massa va boshgalarni) kesib ishlashning xususiyatlari batafsil
ko‘rib chiqgiladi. Metallarni bosim bilan ishlash, payvandiash va
quymakorlik, odatda, o‘lchamlarning zarur bo‘lgan anigligini va
sirt tozaligini ta’minlamaydi. Shu boisdan detallarning shakli,
o‘lchamlari, anigligi va sirtlarining tozaligini chizma talablariga
muvofiq ta’minlash uchun detallar zagotovkalari turli metall ke-
sish stanoklarida kesib ishlanadi. Kesib ishlashning asosiy usul-
lari bir-birtdan farg giladi. Yo’nish, parmalash, frezatash, jilvir-
lash, randalash usullari.

Shuningdek, bu bo‘limda kesish rejimi kesuvchi asboblar,
ularning tasnifi va xarakteristikasi, kesuvchi asboblar tayyorlash
uchun materiatlar, metall kesish asbob-uskunalari, ularning tas-
nifi va asosiy texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari keltirilgan.

Shuningdek, bu bo‘limda asosiy e’tibor agregat asbob-uskuna-
lar hamda avtomat liniyalarda ishlov berish va uning samarador-
igi masalalariga garatilgan.

Bu bobda buyumlarni vig‘ishga doir masalalar kirittigan bo‘lib,
bu ishlab chigarishning yakuniy bosqichidir.

Yig‘ish ishlarining sifati mashinani ishlatish ko‘rsatkichlariga,
uning ishonchli va uzog ishlashiga katta ta'sir ko‘rsatadi. Bu
bo‘limda vyig‘ish jarayonining mohiyati, asosiy tushuncha-
lar va ta'riflar, vig‘ishning texnologik jarayoni, mashinalarni
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yig‘ishning asosiy turlari, yig‘uv sexlarining jihozlari, mashi-
nalarni vyig‘ishning tashkiliy formalari, texnik nazorat va
mashinalarni sinash va yig‘ish ishlarining texnik-igtisodiy
ko‘rsatkichlari keltirilgan.

Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Yig‘ish jarayonining mohiyatini, asosiy tushunchalar va
ta’riftarni ifodalab bering.

2. Yig'ishning texnologik jarayoni ganday bosqichlarni o‘z
ichiga oladi?

3. Mashinalarni yig‘ishning asosiy turlariga nimalar kiradi?

4. Mashinalarni vig‘ishning tashkiliy formalarint aytib bering.

5. Yig‘ish ishlarining texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlariga nima-
far kiradi?

6. Mashinasozlik sanoati texnologivasining predmeti va vazi-
falari nimadan iborat?

7. Mashina va buyumlarining asosiy texnik-igtisodiy xarak-
teristikasiga qanday ko‘rsatkichlar kiradi?

8. Ishlab chiqarishni texnologik jihatdan tayyorlash deganda
nima nazarda tutiladi?

9, Quyim va uning texnik-igtisodiy ahamiyati nimada?

10. Texnologik jarayonlar strukturasi, texnologik jarayonlarni
ishlab chigarish uchun ganday ma’lumotlarga ega bo‘lish kerak?

1. Ishlov berish aniqligi, o‘zaro almashuvchanlik va uning
texnik-iqtisodiy ahamiyati nimada?

12. Quymakorlikning mohiyati va ahamiyati nimada?

13. Bir martalik goliplarda quymalar olish texnologik jarayoni
qanday operatsivalarni o'z ichiga oladi?

14. Maxsus quyish usullariga ganday usullar kiradi?

15. Polimer va boshga nometall materiallardan quyish usulida
zagotovkalar tayyorlashning ganday usullari mavjud?

16. Quymalar sifatini nazorat qilish va quymakorlik sexlari-
ning texnik-igqtisodiy ko‘rsatkichlariga nimalar kiradi?
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17. Konstruksion materiallarning plastikligi deganda nima
nazarda tutiladi?

I8. Metallarni bosim bilan ishlashning turlariga nimalar ki-
radi?

19. Temirchilik-presslash ishlab chiqarishining texnik-iqti-
sodiy ko‘rsatkichlari ganday?

20. Nometall materiallarni bosim bilan ishlash turlariga ni-
malar Kiradi?

21. Kukun metallurgivasi usulida buyumlar tayyorlash usul-
larini aytib bering.

22. Ajralmas birikmalar ganday birikmalar qatoriga kiradi?

23. Metallarni payvandlashning mohiyati va ahamiyati nima-
lardan iborat?

24. Metallarni suyuglantirib payvandlashning mohivatini va
turlarini aytib bering.

25. Metallarni bosim bilan payvandlashning mohiyatini va
turlarini aytib bering.

26. Ajralmas birikmalar olinishining yana ganday turlarini
bilasiz?

27. Kesish jarayonining vazifasi va mohiyati, asosiy kesish tur-
larini ta’riflab bering.

28. Kesib ishlashning asosiy usullariga ganday usullar ki-
radi?

29. Kesish rejimi deganda nimalar nazarda tutiladi?

J0. Qanday kesuvchi asboblarni bilasiz va ular ganday mate-
riallardan tayyorlanadi?

31. Qanday stanoklar metall kesuvchi stanoklar deb ay-
tiladi, uvlar ganday tasniflanadi va stanoklar ganday shifria-
nadi, stanoklarning texnik-igtisodiy ko‘rstakichlariga ganday
ko‘rsatkichlar kiradi?

32. Agregat asbob-uskuna hamda avtomat liniyalar deganda
nimalarni nazarda tutasiz?
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YI bob. OZIQ-OVQAT TEXNOLOGIYASI ASOSLARI

6.1. Respublika iqtisodisni rivojlantirishda ozig-ovgat sanoatining
tutgan o‘rni va roli, hozirgi holati va rivojlanish omillari

Ozg-ovgat sanoati. O'zbekiston Respublikasi xalq xo‘jaligida
o7ig-ovgat sanoati eng muhim mavgeni egallaydi. Sanoatning bu
larmog‘i asosan xomashyoni qayta ishlashga asoslangan bo'lib,
Respublika umumiy sanocati mahsuloti hajmida ozig-ovqat
sanoatt 2005-yilda 9,8%, 2003-vilda esa 12,3%ni tashkil etgan.
Ozig-ovgat sanoati tarmog‘ida go'sht-sut, vog‘-moy, baliq mah-
sulotlari, un-yorma, non, makaron, meva-sabzavot konservalari,
gandolat, choy qadoqlash, uzum va shampan vinost, spirt, aroq,
tamaki, pivo, chanqogbosar ichimliklar, sovun va boshga mah-
sulotlar ishlab chiqaradigan ko‘plab sanoat korxonalari faoliyat

ko‘rsatmoqda.
6.1-jadval

Oziq-ovqat sanoati ishining asosiy ko‘rsatkichlari

B 2008 | 2009 | 2010 [ 2011
Mahsulot hajmt, mlrd so'm 355.8[644,0| 751,8 | 774.9
Oldingi yilga nisbatan mahsufot ishlab
i . . . 109,41 119,2 [ 106,01 1044
chigarish haymining o'sish sur’ati
Asosiy mahsulotlarni ishlab chiqarish
| Go'sht va go‘sht mahsulotlari, ming tonna| 122,31 1474 | 169,6 | 177,3
Oldingi yilga nisbatan foizlarda 96,2 [120,6120,3| 96,0
Hayvonat yog'lari, ming tonna 2,1 1,9 1,6 1,6
Oldingi yilga nisbatan foizlarda 937 91,51 83,8 1104,1
Sut va sut mahsulotlari 186,9] 216,61 255,91 266,4
Oldingi yilga nisbatan foizlarda 102,51 115,9 | 119,6 [ 1010
Pishlog va brinzalar, ming tonna 1.2 | 0,7 | 0,7 | 0,6
Oldingt yilga nisbatan foizlarda 96,0 | 62,2 | 98,8 | 81,7
O‘simlik moylari, ming tonnada 236,81222,2( 218,51 2277
Oldingi vilga nisbatan foizlarda 86,3 | 93.8 | 98,1 | 101.9
Shakar, ming tonnada 28.7 | 217.2 |1 248 21 193,7
Oldingi yilga nisbatan foizlarda 2,8 | 7.6 (1142 78,0
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Respublika mustaqillikka erishganidan so‘ng ozig-ovqat
sanoatida chuqur tashkiliy va igtisodiy o‘zgarishlar amalga oshi-
rildi. Ko'pgina korxonatar davlat tasarrufidan chiqarilib ochiq
turdagi aksiyadorlik jamiyatlariga aylantirildi, ilgari tarmog
korxonalariga rahbarlik qilgan vazirliklar tugatilib, «Oziqovqat-
sanoat» davlat-aksiyadorlik konserni, «O‘zmevasabzavot-xolding»
kompaniyasl, «QO‘zgo‘shtsanoat» daviat-aksiyadorlik uyushmasi,
«O'zdonmahsulot», «0O'zbalig» davlat-aksiyadorlik korporatsi-
yalari tashkil etildi.

Ozig-ovgat sanoati aholini ozuga mahsulotlariga bo‘lgan ta-
labini gondirishga asoslangan korxonalarni o'z ichiga oladi. Bu
tarmoq boshga tarmoglarga garaganda qishloq xo‘jaligi tarmog'i
bilan vzviy bog'langan bo'lib, u qishloq xo'jaligi tarmog'idan
don, sut, kartoshka, gand laviagi va boshga mahsulotlarni oladi.
Qishlog xo‘jaligi tarmog'i agrosanoat kompleksining tarkibiga ki-
radl. Shumingdek bu tarmoq mashinasozlik, energetika va boshqa
sanoat tarmoqlari bilan o‘zaro alogalarni o‘rnatgan. Ulardan bi-
rinchisi Toshkent sut firmasi bilan birgalikda ozig-ovgat mah-
sulotlarini ishlab chigarishga asoslangan loyiha. Sut mahsulot-
lari ishlab chigaruvchi firmasi sharbatlar va sut mahsulotlarini
ishlab chigarish bo‘yicha jahondagi virik firmalardan biri bo'lib,
korxonaga yangi texnologiya va asbob-uskunalarni Kiritib, ishlab
chigariladigan mahsulotlarni jahon talabiga javob beradigan da-
rajaga yetkazishga yordam beradi. Loyihaning narxi 7,2—7,3 min
AQSH dollarini tashki etadi. Bu korxona sutkasiga 150 tonnaga-
cha sutni gayta ishlashga moslashgan. Shuningdek ikkinchi lo-
yiha, bu — Rossiyaning «Cherkizovskiy ASK» «Toshkentgo‘sht»
hissadorlik jamiyatining aksiya paketlariga ega bo‘lib, yiliga kor-
xonada 120—150 dan ortig turdagi kolbasa mahsulotlarini ish-
lab chigarish nazarda tutilgan. Investitsion majburiyatlar 1I min
AQSH dollarini tashkil etadi. Shu yol bilan O‘zbekiston Rossiya
bilan tovar almashtirish hajmini anchaga oshirish imkoniyatiga
ega bo‘ladi. O‘zbekistonning Rossiva bilan tovar almashtirish
hajmi 2004-yilda 6689,2 min AQSH dollarini tashqil etadi. Shu-
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ningdek, O‘zbekistonda ozig-ovgat mahsulotlarini ishlab chiqa-
rish uchun mo‘ljallangan asbob-uskunalarni ishlab chigaruvchi
bir gator Kkorxonalar faoliyat yuritmoqda. Ularga «Ekoagro»,
«Grentek», «Neilmash», «Samseven» va boshga korxonalarni mi-
sol keltirish mumKin.

6.2, Ozig-ovgat sanoatining xomashyo bazasi

Ozig-ovgat sanoatining xomashyo bazasi qishlog xo%jalik xom-
ashyo bazasi hisoblanadi. Ozig-ovqgat mahsulotlarini ishlab chiga-
rish xarajatlarini 80—85% ini xomashyo xarajatlari tashkil etadi.
Ozig-ovqgat mahsulotlarining xossalari xomashyo tarkibiga kirgan
moddalarning soniga va sifatiga bog‘liqdir. Xomashyo tarkibiga
kirgan moddalar organik va anorganik xarakterga ega bo‘lib,
organiq moddalarga azotli birikmalar, yog‘lar hamda tarkibida
yog'lar mavjud bo‘lgan moddalar, uglevodiar, fermentlar, vita-
minlar va boshga moddalar kiradi. Noorganik moddalarga esa
suv va mineral moddalar kiradi.

Azotli birikmalarga tarkibida ogsili bo‘lgan moddalar, ami-
nokislotalar, kislota amidlari, ammiakli bog‘lovchilar va boshqa-
lar kiradi. Bularning ichida gimmatli modda — oqgsillar va ularni
tashkil giluvchi tarkibi, ya’ni aminokislotalar mavjud. Ogsillarsiz
inson organizmi faoliyatini tasavvur gilish giyin. Aminokislota-
lar inson organizmini o‘sishi va rivojlanishi uchun zarur modda-
lar bo‘lib hisoblanadi. Aminokislotalarga lizin, treptofam, litsin,
treonin va boshqa moddalar kirib, ular ko‘p miqdorda kizeinda,
sutda, bug‘doyda, tuxumda mavjud bo‘ladi.

Yog‘lar — murakkab organik bog‘lovchilar bo‘lib, tabiatda ko‘p
uchraydigan moddalar. Ular ko‘pgina o'simlik va hayvonlar-
ning organizmida bo‘ladi. Yog‘lar ko'p miqdorda paxta chigitida,
zigfirda, kungaboqarda, hayvonlardan qo‘vda, cho‘chgada, sigir-
da va boshqgalarda ko'p uchraydi.

Uglevodlar — o'simlik xomashyolari tarkibida bo'ladigan or-
ganik bog‘lovchilardir. Shakar, kraxmal, patoka, asal karamel
uglevodlaridan tarkib topadi. Inson organizmida uglevodiar ener-
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giya hosil gilish uchun sarflanib, umumiy modda almashinish ja-
rayonida ishtirok etadi. Uglevodlar uch guruhga bo‘linadi: mono-
saxaridlar, disaharidlar va polisaxaridlar.

Monosaxaridlar oddiy shakar bo‘lib, ularning ichida asosiy-
lar1 glyukoza va fruktoza hisoblanadi. Glyukoza uzum shakari
hisoblanib, u ko‘p migdorda vzumda va boshga shunga o‘xshash
mevalarda uchraydi.

Disaxaridiar yvoki saxarozalarga (laviagi shakari), laktoza (sut
shakari), maltoza (solod shakari) va boshgalar kiradi. Saxaroza
ko'p migdorda shakarqamishda va gand lavlagida bo‘ladi. Sa-
xaroza gidroliz gilinsa glyukoza va fruktozaga ajraladi.

Polisaxaridlar, ushbu guruhga shakarsiz moddalar, ya'ni krax-
mal, glikogen va kletchatka kiradi. Kraxmal ko‘pgina o'simlik
xomashyolarida uchraydi. U ko'p migdorda donda {50—80%),
kartoshkada (12—25%) uchravdi.

Organik kislotalar — organik kislotalar ko'p migdorda sut,
shavil, olma, olcha, limon va boshqa mevalarda bo‘ladi.

Olma, limon, olcha kislotalari mevali sttvlarni ishlab chiga-
rishda hamda konditer mahsulotlarini ishlab chigarishda foy-
dalaniladi. Shuningdek, ozig-ovgat sanoatida mahsulotlar ishlab
chigarishda fermentlardan, vitaminlardan, fitotsitlardan, mineral
moddalardan, suvdan va shunga o‘xshash ozugabop bir gator xo-
mashyolardan foydalaniladi.

Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Respublika igtisodini rivojlantirishda ozig-ovqat sanoati-
ning tutgan o‘rni nimalardan iborat?

2. Respublikamizda mustagillikka erishgach ozig-ovqat sano-
atida qanday o‘zgarishlar ro‘y berdi?

3. Ozig-ovgat sapoatining asosiy xXomashyo bazasi haqida
ma’lumot bering.

4. Ozig-ovgat sanoatining hazirgi holati va rivojlanish omil-
lari hagida ma‘lumot bering.
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VII bob. UN MAHSULOTLARI ISHLAB
CHIQARISH TEXNOLOGIYALARI

7.1. Un ishlab chiqarish sanoatining texnologik asoslari,
un ishlab chiqarishda ITT va texnik-igfisodiy ko‘rsatkichlar

Un tortish — mahsulotni tortishga tayyorlash va tortish bos-
qichidan iborat.

Ma'lumki, donlar botanik ko‘rsatkichlart va tozatligi jihatidan
bir-biridan farq qtladi. Shu sababli donni tortishdan avval uni
tayyortash lozim. Donni tortishga tayyorlash uchun turi iflos-
liklardan tozalanadi, namlanadi. So‘ngra tuk va changlari tozala-
nadi. Har bir bosqgich alohida sextarda, mashinalar yordamida olib
bortladi. Turli botanik naviardagi donlarning tarkibida to‘yimli
moddalarning migdori turlicha bo‘ladi. Qattiq bug‘dovlarda ogsii
moddalar ko‘proq, yumshoqlarida esa kamroq bo'ladi. Shuning-
dek, donlar rangi bo‘yicha ham bir xil bo‘'lmaydi. Tayyor mahsu-
lotning sifati bir xit bo'lishini ta’minlash uchun donlarning turl
botanik navlarini aralashtirib standart talabini qondiradigan qo-
rishma tayyorlanadi.

Dondagi virik va mayda go‘shimchalarni tozalash uchun turls
o‘lchamdagi elakda (separatordan) elanadi. Zararli vovvoyi o't
urug‘lari, yovvoyi suli, goramix, metall qo'shimchalari esa alohi-
da ajratiladi. Tozalangan don qisman namlanadi. Namlash nati-
jasida don po‘stining ajrashi osonlashadi, chang, gard miqdori
kamavadi va uning vetilishi tezlashadi.

Ishlab chiqarishda donning namligi 15,5—17% gacha yetka-
zib 12—18 soat (dimlanadi) vetiltiriladi, ayrim hollarda yetiltirish
yugori temperaturada (45—50 gradus) gisga muddar (20—60 da-
qiqga) ichida o‘tkazilishi mumkin. Donni vetiltirish davrida kon-
sistensivasi elastik xususivatli bo‘ladi, fermentlar aktivligi oshadi
va yaxshilanadi.

Donni tortishdan avval maxsus setkali mashinalarda ishqa-
lanib ustki changidan va tuklaridan tozalanadi. Bunda oz miqg-
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dorda (1-1,5%) qora chang chiqadi tozalangan bug‘doydan
olingan un joydari un deb ataladi. Tozalagan bug‘doy tortishga
yuboriladi.

Donlarni tortish maxsus po‘lat tegirmon toshlari {volslar) yor-
damida amalga ohiriladi.

Donlar oddiy usulda va navlarga ajratilib tortiladi.

Oddiy tertishda volslar bir-biriga zich o'rnatilib (tepadagi
so‘rilardan vols juda pastga tushirilib o‘rnatiladi) bug'doy bir yo'la
ezilib unga aylantiradi. Tortilgan un maxsus elaklarda elanib, yirik
gismi (kkinchi marta toshlar orasidan o‘tkaziladi. Shu tartibda
tortilgan un elakdan to‘liq o‘tmagunga gadar qaytariladi. Oddiy
tortishda uning kepagi ajratiimaydi. Uning chiqishi 97,5% bo‘ladi.

Navlarga ajratib rortishda bir xil dondan bir necha nav un oli-
nadi. Buning uchun bug‘doy avval tishli volslar yordamida yorma-
ga ajratiladi. So‘ngra yormaning ogirligi va rangiga garab shamol
yordamida shopirib 4—5 xilga saralanadi. Donning o‘rta gismlari
og'irroq va yugori sifath bo‘ladi. Kepaklik zarrachalari esa vengil
bo‘lgani sababli shamolda alohida ajraladi. Ajratilgan har bir xil
vormani alohida silliq volslarda un qilib tortiladi. Tortilgan unni
maxsus shoyi elaklarda elanib turli nav un olinadi. Bug‘doyning
tozalanishiga garab bir, ikki va uch navlik unlar olinadi. Bir xil
undan (kepakdan tozalanib) 72% li birinchi nav un olinadi. Ikki
navli un olishdan avval 10% a’lo nav ajratilib, qolganidan yana
60% birinchi nav un olinadi. Uch navli un olishdan avval 10%
a’lo nav, golganidan 35% birinchi nav va undan qolganidan 33%
ikkinchi nav un olinadi.

Tayyor unni 70 kg standart qoplarga joylab savdoga yoki
saglash uchun jo‘natiladi.

Bug'doy uni — beshta nav bilan chiqariladi.

Krupchatka — eng yuqori sifatli va to'yimli un. Asosan gattiq
ogsilga boy bug‘doydan olinadi. Qo‘lga sezilarlik darajada yirik-
likda tortiladi. Rangi ogsarg‘imtir, konsistensiyvasi gattig bo'ladi.
Krupchatka navli unning tarkibida kleykovinasi ko‘p bo'lgani sa-
babli asosan makaron sanoatida ishlatiladi.
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A’lo nav — qattiq va yumshoq bug‘doy aralashmasidan juda
mayda qilib olinadi. Rangt oppoq, virikligi go‘lga sezilmaydigan.
Unning chigishi 10% vyoki [5% ayrim holda, 40% 1i qilib ham
olinadi. Un juda mayda kraxmalga boy, kleykovinasi kamroq
migdorda bo‘lgani sababli xamir ancha yumshoq, choziluvchan
bo‘ladi. Shuning uchun a’to sifatli unlarni bulochka mahsulotlari
uchun ko'progq tavsiya etilad..

I-ngv — aralash qorishmadan mayda qilib tortiladi. Tarkibida
3—4% gacha kepagi goldiriladi. Rangi oq rangda, kleykovinasi
ko'prog bo'lgani sababli xamiri pishiq, qattiq chigadi. Makaron
sanoatida va kulinariyada keng gofllaniladi. Un bir yo'la tortil-
ganda 72% va a’lo nav ajratilgan undan 30—33% [i va 40—45% li
qilib ham ajratiladi. Shu sababli 1-nav unlar tarkibi va ist’amol
giymati bir xil bo'lsa ham, turli tartibda tortib olingan unlarning
ayrim xususivatlari — rangi, suv tortish qobiliyatlari va boshga
ko‘rsatkichlari turlicha bo'lishi mumkin. 1-nav undan keng
tst’'emol qilinadi.

Z-nav — tarkibida 8—10% kepagi qoldiriladi, rangi oq sarg‘ich,
xiraroq. Yuqori nav unlarga nisbatan yirikroq. Bir yo'la tortil-
ganda 85% li va 2—3 navlik tortishda esa 28—38% i qilib olinadi.
2-nav un asosan non pishirish uchun ishiatiladi.

Kepagi olinmagan jaydari un (oboynaya) tarkibida 14—16% atro-
fida kepagi bo‘ladi. Asosan 1-navli gilib tortiladi. Chiqgishi 96%.
Rangi xira oq kulrang. Jaydari un qariyb savdoga chigarilmaydi.
Fagat non pishirish uchun fovdataniladi.

Bug‘doy unining navilarn bir-birlaridan organoleptika ko'r-
satkichlaridan tashqari, kimyoviy tarkibi bilan ham farq qiladi.

Jadval ko‘rsatkichlardan ma’lumki un navi ganchalik yugori
bo‘lsa unda kul migdori, vog' va ogsillar shuncha kam bo‘ladi.

Yugori nav unlarda kraxmal ko'prog bo‘ladi. Shuning uchun
a’lo nav undan olingan mahsulotlar organizmda oson o‘zlashsa
ham to'yimlilik quvvati boshga navlarga naisbatan past bo‘ladi.

Alohida talabga ko‘ra, tegirmonlarda maxsus vitaminlashtiril-
egan un naviari ham ishlab chiqariladi. Bu ularni tortish vaqtida
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belgilangan gat’ty normaga asosan vitamin (V1, V2 va RR) larni
kukun holatida gorishtirib yuboriladi.

Keng istemol un navlaridan tashqgari bug‘doy unga turli
go'shimchalar go'shib maxsus unlar chiqariladi. Bularga quy-
moq, keks va bolalar uni kiradi.

Quymoq uniga tuz, gand va kimyoviy oshiruvchilar go‘shib
chiqariladi. Bu un to‘g'ridan to'g'ri taomlar pishirishda ishlati-
ladi.

Keks uniga — gand, quruq sut, xushbo‘y moddalar, tuz va
oshiruvchilar qo'shib chigariladi.

Bolalar uni (talgon) — a’lo nav bug'doy uniga gand, tuxum,
sut, yog', tuz va boshga go‘shimchalar qo‘shib pechene ko‘rinishida
pishirib olinadi va u quritib, tuyib talqonga aylantiriladi. Bolalar uni
yugori to'yimli, uning sifatiga alohida e’tibor beriladi.

Unning sifat ko‘rsatkichlari — un sifati laboratoriva va
laboratoriva ko‘rsatkichlari asosida aniglanadi. Laboratoriyva
ko‘rsatkichlari bo'yicha unning rangi, maza va hidi, yirikligi, if-
losligi va zararkunandalar bilan zaralangani aniqlanadi. Labo-
ratoriya ko‘rsatkichlariga asosan kul migdori, kleykovina sifati va
miqgdori, namligi, nordonligi aniglanadi.

Un sifatiga go‘yiladigan talablar davlat standartlarida aniq bel-
gilab go‘vilgan. Unning rangi — asosiv va un navini belgilovchi
ko‘rsatkichi hisoblanadi. Har bir nav o°ziga xos rangda bo‘lishi
shart. Unning navi gqancha yuqgori bo‘lsa, rangi shunchalik og
bo*ladi. Past nav unlarning tarkibida kepagi va karotini bo‘yovchi
pigmenti ko'p, shu sababli rangi sarig, xiraroq bo‘ladi. Uning
rangi standart etalon nusxalarga quruq yoki ho‘llangan holda so-
lishtirib aniglanadi.

Maza va hidi — bu ko‘rsatkichlarning vetarli darajada bo‘lishi
unning vangiligidan dalolat beradi. Unning ta’'mi o‘ziga xos chuch-
mal-shirin, tashqi ta’msiz, bo‘rsib ketmagan bo‘lishi kerak. Hidi
yangi don hidiga yaginroq, begona hidlardan xoli boflishi shart.

Un ishlab chigarish korxonasining asosiy texnik-igtisodiy
ko'rsatkichlariga quydagilar kiradi:
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7
jatlar
8.
9.

S N

Ishlab chigarilgan mahsulot haymi

Mehnat unumdorligi

Fond qaytimi

Fond sig‘imi

Matenial sig'imi

Material gaytimi

Bir so'mlik mahsulot ishiab chigarish uchun ketgan xara-

Kapital sigimi
Kapital gaytimi

10. Sof foyda

i1,

Rentabellik kiradi.
7.2. Non ishlab chiqarish texnologiyasi

Non eng muhim ozig-ovgat mahsuioti hisoblanadi. Bizda 50
dan ortig non turlari ishlab chiqariladi. Hamma ishiab chiqga-
rilgan non mahsulotlari xomashyosiga, olinishi va ko'rinishiga
garab bir necha turga bo‘linadi:

1.

8.

NS W

Bug‘doy nonlari

Javdar nonlarni

Baton va bulochkalar

Teshikkulchaiar

Suxarilar

Millly nonlar

Maxsus nonlar

Qovuriigan va yopilgan non mahsuiotlari.

Non tarkibida Kishi organizmi uchun kerakli bo'lgan gariyb
hamma moddalar mavjud. Non kishi ratsionida ham miqdori ji-
hatdan birinchi o'rinni egallaydi.

O‘rtacha har bir katta vyoshdagi kishilar uchun kundalik
ist’emol miqgdori 300—500 g tashkil etadi. Non tarkibi juda mu-
rakkab bo'lib, unda 45—46% uglevod, 7—8% oqgsil, 1-2% yog',
0,2—1% kleychatka, 35—46% suv, 2,1% mineral moddalar va ye-
tarli darajada vitaminlar bo‘ladi.
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Nonning olinishi — nonni olish jarayoni bir necha bos-
gichlardan iborat: xomashyoni tayyorlash, xamir gerish, xamirni
oshirish, zuvalash, zuvalani vetiltirish, non pishirish, sovutish va
sifatini aniglashdan iborat.

Xomashyoni tayyorlash — nonning navi va sifat ko‘rsatkichlari
xomashyoga bog‘liq. Xomashyo sifatli bo‘lsa, tayyor mahsulot-
ning sifatl ham shunchalik yaxshi bo‘ladi. Non uchun ishlatiladi-
gan xomashyolar asosiy va yordamchi xomashyolarga bo‘linadi.
Asosiy xomashyolarga: un, tuz, suv va xamirturushlar kiradi. Non
olish uchun asosiy bug‘doy, javdari un va go‘shimcha holda oz
miqgdorda (5—10%) boshqa donlardan olinadigan unlar ishlatila-
di. Non uchun ishlatiladigan hamma nav unlar standart talabiga
to’liq javob beradigan bo'lishi shart.

Suv toza, 30—36°C gacha ilitilgan holda foydalaniladi. Suv
miqdori un naviga, sifatiga va namligiga bog‘liq. Navli bug‘doy
unlari uchun 100 kg unga 6065 litr suv qo‘shiladi.

Tuz — osh tuzidan tayyorlangan namakop ko‘rinishida
go‘llaniladi. Namakob filtrlab tozalanib xamirga qo‘shiladi. Tuz
miqdori og‘irligiga nisbatan 1,5% migdorida qo‘shiladi.

Nonpazlikda xamirturush turiga va sifatiga alohida e’tibor
beriladi. Non pishirishda ko'pincha presslangan, suyuq va goldiq
xamirturush ishlatiladi.

Presslangan xamirturushlar maxsus laboratoriyvalarda sof
zamburug‘lardan 1kg brusok ko‘rinishiga keltiriladi. Suyug xamir-
turush non zavodlarning o‘zida tayyorlanadi. Qoldiq xamirturush
{eski xamir qoldig‘l) ko‘pincha milliy obinonlar tayyorlashda
go‘llaniladi.

Xamirturush sifatt xamirni oshirish vaqtiga qarab belgilana-
di. Sifatli, xamirturushlar xamirni gisqa muddat ichida oshirib
yuboradi. Xamirturishlar xamirni oshirish vaqtiga qarab — a’lo
(60 daqiga), vaxshi (70 dagiga), va o‘rta (80 daqiga) turlarga
bo‘linadi. Non zavodlarida xamirni 85 dagigadan kech oshi-
radigan xamirturishiar go‘llanilmaydi. Non turiga va naviga qa-
rab 100 kg unga 2—2,5% xamirturish go‘shiladi.
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Non retsepturasi bo‘yvicha qo‘shimchalar go‘shish mo'l-
jallangan bo‘lsa, ularni ham tozalab sifatini tekshirib tayvorlab
go‘yiladi.

Ayrim yuqgori sifat va go‘shimchalik non mahsulotlariga yor-
damchi xomashyolar — yog’, gqand, sut, tuxum, ko‘knor urug-i,
kunjut va ziravorlar ham go‘shiladi.

Xamir qorish — bir vo'la, tabaqali, qaynatma va xamirturush
vositasida olib boriladi.

Bir vo‘la xamir qorilganda mo‘ljallangan hamma xomashvolar
bir vo‘la xamir qozonlariga solib gorishtiriladi va 28—30°C da
3—4 soat oshiriladi. Bu usulda xamir juda sekin vetiladi, non
chuchmalroq bo'ladi.

Tabaqali xamir gorish — mo‘ljallangan unni bir gismi (40%)
ni, suvni yarmidan ko‘prog‘i (60%)ni olib unga hamma xamir-
turushni qo‘shib, avval suyuq xamir goriladi. Suyugq muhitda
xamirturushlarni rivojlanishi va xamirni oshishi ancha tez
bo‘ladi.

Suyuq xamir yetarli darajada achigandan so‘ng unga golgan
un (60%) va suv {(40%)ni qo‘shib asosiy xamir qoriladi. Tabaqgali
xamir qorishda xamir tez va bir tekis oshadi, non mazalik, kon-
sistensivasi bir tekis bo‘ladi. Ko‘pchilik non zavodlarida xamir
asosan tabagali usulda goriladi.

Qaynatma usulda xamir gorish — ma’lum migdordagi (10%
atrofida) un gaynoq suvga qoriladi, yaxshilab gorishtiriladi. Xamir
sovigandan so‘ng unga golgan suv va xamirturushni go‘shib asosiy
xamir goriladi. Yuqori harorat ta’sirida ttn kraxmali gidrolizlanib
dekistirin va gisman maltoza hosil giladi va nonni pishirish
davrida unga gizg‘ish rang beradi. Qaynatma usulda xamir gorish
ko‘proqg javdar nonlari uchun qo‘tlaniladi.

Xamirturish yvordami bilan xamir qorish — presslangan xamir-
turishda xamir gorilib, tayyor xamirning bir gtsmi goldiriladi va
unga yana un va suv qo‘shib yangi xamir gqoriladi. Shu tariga bir
xamir qoldig‘ini 10—15 marta go‘llash mumkin. Xamirturish bir
ovda 2—3 marta vangilanib turiladi.
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Xamirri oshirish — asosiy bosqichlardan biri boflib, nomnni
ko'pchilik xususiyatlart xamir oshishini gay tarigada o'tishga
bog'liq bo'ladi.

Qorilgan xamirnt vyetiltirish uchun 27-30 graduslik maxsus
xonalarga go‘viladi. Xamirni yetilish davrida chuqur biologik
o‘zgarishlar sodir bo'ladi. Xamtrturish fermenti va sut achituv-
chi bakterivalar ta'sirida saxaroza va kraxmal parchalanib turi
kislota, spirt va angidridlar hosil giladi. Yetilgan xamirda sut,
sirka va qisman boshqa kislotalar, karbonat angidridi aldegitlar
va spirtlar ham mavjud bo'ladi. Bu moddalar xamir ogsiliga va
kraxmaliga ta’sir etib, ularning xususiyatiarini o‘zgartiradi, hid
va maza hosil giladi. Gazsimon moddalar xamir kleykovinasini
cho‘zib, uni g‘ovaksimon qilib ko‘taradi, natijada xamir vetiladi,
oshadi. Xamir vetilishi natijasida hosil bo‘lgan gazlar xamirtu-
rishni rivojlanishiga salbiy ta'sir etadi. Shu sababli xamirni yeti-
lish davrida 2—3 marta qorishtirib — ortigcha gazlarni chigarib
yuboriladi. Natijada xamirturush erkin rivojlanib xamir bir tekis
oshadi. Yetilgan xamirning 2—3 marta hajmi ko‘payadi.

Xamirnt zuvalalash va tindirish — xamir maxsus mashinalar
vordamida bo‘laklarga bo‘linadi va xamir bo‘laklarini lentali kon-
veyerlarda yoki aylana gozonlarda yumshatib zuvalalanadi. Zu-
valalash natijasida xamirdagi ortigcha gazlar chigib ketib xamir
yangilanadi.

Xamirni bo‘laklarga bo'lish — asosan og'irligiga garab
bo‘linadi. Xamir pishish vagtida o‘z og'irligini 13,4% atrofida ka-
maytiradi, shuning uchun standart og‘irlikdagi non olish uchun
xamir og'irligi 13.4% ortiq qilib olinadi. Xamirni tindirish nonni
katta-kichikligiga qarab 10—20 dagigadan 30—50 daqigagacha
olib boriladi.

Nonni pishirish — xamir bo'laklari to‘g‘ri to‘rt burchakli golip-
larda yoki qolipsiz maxsus pechlarda pishiriladi. Zamonaviy non
zavodlarida ishlatilayotgan pechlar karusel tipida bo‘lib, non pech
ichida bir aylanib chigishi bilan pishadi. Pech aylanish tezligi non
naviga va hajmiga bog'liq bo‘ladi. Non o'lchamlariga qarab 210—
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280 da 10—80Q dagiqga ichida pishib chigadi. Pishgan nonning ichki
harorati 98—99 gradus, ustki harorati esa 140—180 gradus bo'ladi.
Non sirti haddan tashqgari qotib ketmasligi uchun xamir ustiga suv
purkab turiladi. Qoliplar ichi ozig-ovgat moylari bilan surib ruriladi.

Pishishning boshlang'ich davrida xamirturushlar akiiv rivoj-
lanib qolipdagi xamirning ko‘tarilishini va nonning g‘ovak
bo‘lishint ta’minlaydi. Harorat 60—70 gradusdan oshgandan so‘ng
ogsillar gotib xamirning shaklini saglab goladi. Non pishishi
vaqlida xamirdagi suvlari asosiy gismi ogsillarga shimiladi, bir
qismit bug’lanib nondan chiqgib ketadi, xamir og‘irligi ancha ka-
mayadi. Xamir og‘irligini kamayishi un naviga, nonning hajmiga
qarab 6—14% gacha bo‘lishi mumkin.

Nonni sovitish — pechdan olingan non tezda sovitilishi lozim.
[sstq nonlarni aravacha tokchalariga bir qator terib sovitiladi.
Non sovish vagtida gisman og‘irligini yo‘qotadi — bunga nonning
qurishi deyiladi. Nonni qurishi non naviga, hajmiga va xonani
haroratiga garab 2,5-3,5% ni tashkil etadi.

QadoQlangan (donali) nonlarni issigligicha savdoga chigarili-
shi mumkin. Tortib sotiladigan nonlar albatta sovitilishi shart.

Nontarni sovitish vagtida sifati tekshinladi. Har bir guruh
nonlari to'liq organoleptika ko‘rsatkichlari bo‘yicha ko‘zdan
kechiriladi. Nuqgsonli nonlar ajratib olinadi. Laboratoriya
ko‘rsatkichlarini aniglash uchun har bir guruh nondan kamida
ikki dona olinib unda nonning namligi, nordonligi va govakligi
aniglanadi. Hamma ko‘rsatkichlari bo‘yicha standart talablarini
gondiradigan nonlarni savdoga chiqarishga ritxsat beriladi.

Ayrim ko‘rsatkichlari bo‘yicha talabni gondirmagan nonlar
quritib tolgon qilinadi va oz migdordan unga qo‘shib yuboriladi,
yoki ivitib xamirga qo‘shilishi ham mumkin.

Non zavodlari nonning miqdoriy chiqishini ta’mintashi zarur.
Nonning chiqgishi deb, [00 kg un va shunga loyiq qo‘shilgan
go'shimcha xomashyolar {suvdan tashqgari) olingan non miqgdori-
ga aytiladi. Nonning chiqishi o‘rtacha — a’lo va 1-nav nonlar
uchun — 130%, 2-nav — 140%, jaydari non uchun — 150—160%.
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Bug'doy unidan tayyorlanadigan nonlar

Bug'doy nonti olinishiga garab qolipda pishirilgan — shaklh va
golipsiz pishirilgan — yumalog bo‘ladi. Sotilish tartibiga qarab
donali, gadoqli va tortib sotiladigan bo'ladi,

Xomashyosiga garab — qo‘shimchasiz, navli va qo‘shimchalari
nonlarga bo‘linadi. Navli nonlar olingan un naviga garab — a’lo,
1—2 va jaydari nonlarga bo‘linadi. Navli nonlar fagat un, suv, tuz
va xamirturush tayvorlanadi. Oddiy navli nonlarga Moskva kalachi
ham Kkiradi. Kalachni tayyorlashda xamir 5—7 gradusda 2—3 soat
turg‘aziladi, xamir achishda spirtli bijg‘ish ko‘proq bo‘ladi, natijada
non chuchmalroq va oqarib pishadi. Kalach 200 g donali qilib,
aylana ko‘rinishida pishiriladi, go‘shimchali nonlar go‘shilgan
go‘shimchasiga garab — mayizli, gorchitsa moyi go‘shilgan non,
bayram non, choy noni va boshgalar kiradi.

Mayizli non — a’lo va l-nav undan olinib go'shimcha
ko‘rinishida 8 kg gorchitsa, 6 kg gand go‘shiladi. Boshga non-
lardan farqi rangi tillasimon sariq rangda, mazasi yog‘lik-shirin,
konsistensivast juda yumshoq serg‘ovak bo'ladi. Oziga xos gor-
chitsa moyini ta’mi va hidi kelib turadi. Gorehitsa noni uzoq vaqt
qoimay turadi.

Bayram noni-nonga 8% gand go‘shib a’lo — 1-nav bug‘doy un-
lardan pishiriladi. 0,8~1 kg lik yulduz ko‘rinishida besh bo‘lakli
qilib chiqariladi.

Chov noni — 2-nav bug'doy uniga 0% kepaksiz javdar uni,
0,2 kg zira yoki arpabodyon, 10 kg shinni, 3 kg soiod go‘shib
olinadi. Non mazali, chuchmal shirin ta’mli, mayda g‘ovakli,
rangi to'qroq, komsistensivasi bug'doy nonlart ichida zichrog
bo‘ladi. Qo‘shimcha ziravorlarning hidi aniq sezilarli bo‘ladi.
Non boshgalarga nisbatan sekin gotadi.

Qadoglangan a’lo nav shirmoyi non — a’lo nav bug‘doy uniga
10% qand, 8% margarin qo‘shib 0,5 kg dan gadiglangan holda
bezakli qog‘oziarga o‘ralib chiqariladi. Bu nonlar yuqori to‘yimli,
ixcham va ro‘zg‘or uchun ancha qulay hisoblanadi.
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Sutli non — 1 va 2 nav undan 20-30 litr sut {yoki 10% quruq
sut) qo'shib olinadi. 0,5 kg dan golipda pishirib chigariladi.

7.3. Nonning chiqishi

Non ishlab chigarish korxonasining asosiy texnik-igtisodiy
ko‘rsatkichlariga nonning chiqishi kiradi. Nonning chiqishi so-
vitilgan non ogfirligini % larda non ishlab chigarish uchun sarfla-
nadigan unga nisbati orgali o‘lchanadi.

N -100
h = ————
Ch, 7
Bu yerda: Ch_ - nonning chiqishi, N — non og‘irligi (kg),
M — unning og'irligi (kg).

Nonning chigishiga gquyidagi asosiy omillar ta’sir etadi:

. Unning xossalari va sifati, un namligi gancha kam bo‘lsa
nonning chigishi shuncha yugori bo‘ladi;

2. Nonning navi, shakli va non pishirish usuli;

3. Xamirning sifati;

4. Nonning sovitilish sharoiti;

5. Unni, xamirni va nonni mexanik vo'‘qotilishlari.

Nonning chiqish kattaligi xamirning chigish kattaligidan va
texnologik jarayoniardagi yugotishlarga ham bog‘liq. Xamir-
ning chiqishi unning namligiga, nonning naviga, golipning
to'ldirilishiga, nonning retsepturasiga va unning non olinish xos-
salariga ham bog'lig bo'ladi.

7.4. Non ishlab chigarish sanoatida ITT va texnik-igtisodiy
ko‘rsatkichlar

Non ishlab chigarish korxonasining asosly texnik-igtisodiy
ko'rsatkichlariga quyidagilar Kiradi.

1. Ishlab chigarilgan mahsulot hajmi

2. Mehnat unimdorligi

3. Fond qaytimi
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4. Fond sig'imi

5. Material sig‘imi

6. Material gaytimi

7. Bir so'mlik mahsulot ishlab chigarish uchun ketgan xara-
jatlar

8. Kapital sig‘imi

9. Kapital gaytimi

10. Sof foyda

11. Rentabellik kiradi.

7.5. Yog‘-moy ishlab chigarish sanoatining
texnologivasi asoslari

Respublikaning yog*-moy ishlab chigarish sanoati o'z ichiga
bir qator ishlab chiqarishlarni olib, ishlatiladigan xomashyosi
va uni qayta ishlashning ketma-ketligi jihatidan, shuningdek,
ishlab chigaradigan mahsulotini ishlaitlishi bilan umumiy-
likka egadir. Yog'-moy ishlab chigarish sanoatining tarkibiga
hozirgi kunda o‘simlik moviarini ishlab chiqgaradigan, yog'ni
rafinatsivalash va gidroginezatsiyalash, margarin, mayonez,
gilitsirin turli magqgsadlarda ishlatiladigan sovunlar, olif, sin-
tetik yuvish vositalarini ishlab chigaruvchi korxonalar kiradi.
O°zbekistonning yog‘-moy ishlab chiqarish sanoatt virik xom-
ashyo bazasiga ega bo‘lib, korxonalarning texnik-igtisodiy
ko'rsatkichi xomashyoga va ulardan olinadigan mahsulot hajmi
va sifatiga bog'lig bo‘ladi. O'simlik movlarint ishlab chigarish-
da 85—95% ini xomashyo uchun sarflanadigan xarajatlar tash-
kil etadi. Respublikada o‘simlik moylarini ishlab chigarishda
xomashyo sifatida paxta chigiti ishiatiladi. Paxta chigitining
voglivlik darajasi 22—23% ni tashkil etadi. Paxta chigitidan
vog® ishlab chigarish ikki yo'l bilan amalga oshiriladi: presstash
va ekstagenlash usulida.

Presslash yo‘li bilan yog' ishlab chiqarish quyidagi operatsi-
yvalarni o'z ichiga oladi: chigitning namlilik darajasiga ko‘ra kon-
ditsivalash, chigitni go‘shimchalardan va qobig‘idan tozalash,
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chigit mag‘izini maydalash, maydalangan mag‘izini qovurish,
presslash, xomaki yog'ni filtrlash jarayonlari kiradi.

Paxta chigiti namlilik darajasiga ko‘ra konditsivalangandan
so'ng chigit go'shimchalar va gobig‘idan ajratiladi, hosil bo'lgan
inag‘iz maydalanadi va govuriladi. Qovurilgan mag‘iz presslanadi
va xomaki yog* filtrlanadi.

Chigit maydalangandan so'ng unga (70—80°C da) bug" vor-
damida ishlov beriladi. Bug® ishlov berilgan chigitning namligi
4.5—5,5% ni va harorati 1051100 1—2-navlari uchun, 5,5-6,5°C
harorati 110—1530°C 3—4-navlari uchun ishlattladi, Bug' yordamida
isttbov berish chigit mag‘izining xossalarini deyarli o'zgartirmaydi.
Lekin mag‘iz jigarrang tusga kiradi. Shundan so‘ng bug‘langan va
maydalangan mag‘iz presslash uchun Fortpress apparatiga berila-
di. Fortpress apparatida maydalangan mag‘izdan yog' presslab
olinadi. Presslanib olingan yog* filtrlantb, shundan so‘ng filtrlan-
asan va 400°C gacha sovitilgan yog'ni rafinatsiya qilish sexiga voki
omborga yuboriladi.

7. 1-jadval
Yog* ishlab chigarish usullarining solishtirma xarakteristikasi
Presslash usuli Ekstraksiya usttit
k = R = )
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Urug' turi | = | < | = Sz~ T |2 G =
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Paxta
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213



Ekstraksiya usuli asosiy usul bo‘lib, o‘simlik yog‘larining olini-
shi hozirda shu usulga asoslangan. Bu usulning mohiyati ekstrak-
siva gilinayotgan materiallarga erituvchilar yordamida ta’sir etish-
dan iborat. Erituvchilar sifatida {benzin, dixlor, etan va boshgalar
bilan ta’sir gilinadi) vog‘'ning eriuvtichilardagi eritmasi missell
deb ataladi. Ekstraksiya jarayonidan keyin erituvchi moddalarni
vog'ning tarkibidan haydaladi, yog' filtrlanadi va shundan so‘ng
vog' tozalanadi. Ekstraksiva natijasida chiggan yog'sizlantirilgan
qoldigni to'yintirilgan par bilan ishlov beriladi va unga shrot
‘deb ataladi. Yog' ishlab chiqarish sanoatidla ekstraksiva usuli-
dan ko'plab foydalanish natijasida yog‘ning chigishi ancha yuqori
bo‘ladi va shu usul bilan tarkibida vog'i bo'lgan urug‘larga kom-
pleks ishlov berishga erishish mumkin bu usuldan chiggan shrot-
ning tarkibida goluvchi yog‘ning migdori ham ancha kam bo‘ladi.

7.6. Yog‘ni rafinatsiyalash

Presslash hamda ekstrakstya qilish yo‘li bilan olingan vog‘ga
xom yoki xomaki yog‘ deb ataladi. Uning tarkibida triglitsirin
bilan birgalikda bir gator boshga go‘shimchalar ham mavjud-
dir: erkin vog® kislotasi, fosfatlar, bo‘yog moddalari, uglevodlar
va boshqalar. Bu moddalar yog‘ning rangi, hidi ta'mi va boshga
xossalarga ta’sir etadi. Yog'ni rafinatsiyalashning asosiy vazifasi
yog‘ning tarkibidagi go‘shimchalarni chigarib tashlash va shu yo'l
bilan yog‘ning ozuqga giymatini oshirish va vog'ni keyingi ishlov-
larda ishlov berilishini osonlashtirishdan iborat. Boshlang‘ich
vog'ning sifati, tarkibi, foydalanilishiga ko‘ra yog‘'ni rafinatsi-
valashning quyidagi usullari mavjud: mexanik, kimyoviy va fizi-
kimyoviy.

Mexanik usulda yog'ni rafinaisiva gilish — tindirish, sentro-
fugalash va filtrlash bu usullardan yog‘ning tarkibidan mexanik
go‘shimchalar va erigan moddalarning holloidli gismi chiga-
rib tashlanadi. Tindirish — tabiiy holatda vog'ni maxsus tin-
dirgichlarda ma’lum vaqt davomida tindirish jarayonidir. Bunda
yvog' tarkibidagi qattiq moddalar tindirgichning tagiga cho‘kadi.
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Sentrafugalash, bu jaravonda trubkali va tarelkali sentrafugalardan
foydalanilib, yog' tozalanadi. Filtrlash jarayonining mohivati
shundan iboratki, yog' g‘ovakli to'sigdan o‘tkaziladi (matodan).
Filtrlash uchun eng ko‘p ishlatiladigan apparat filtrpress hisobla-
nadi. Filtrpress apparatida 15—50 ta filtrlovchi teshiklar bo'ladi.

Kimyoviy usulda yog'ni rafinatsiva qilish — bunga vog‘ni sul-
fat kislota yordamida ishlov berish, gidratsiva, gossipolni ajratish,
1shgorhi rafinatsiyalash kiradi. Sulfat kislota bilan ishlov berishda
harorati 20—25°C bo‘lgan yog‘ga sekin asta 90—95% li sulfat kislota
bilan ta’sir ko‘rsatiladi. Buning natijjasida yog* tarkibidan oqsil va
mumsimon moddalar cho'kmaga o‘tadi. Bu vog® tindirilgandan
keyin uni yuvish apparatiga beriladi va yog'ning tarkibidan sulfat
kislota issiq suv bilan yuvib chigariladi. Gidratsiya, bu usulda
isitilgan yog‘ga (40—50°C} aralashtirilib turilgan holatda harorati
(40--50°C) bolgan issiq suv yoki bug® yuboriladi. Gidratsiya nati-
jasida ogsillar va shilliq moddalar quyuq cho‘’kma sifatida appa-
rat tagiga cho‘kadi va vog* tarkibida kislota kamayadi. Gidratsiya
natijasida hosil bo‘lgan cho‘kma vog'dan ajratib olinadi.

Ishgoriv rafinatsivalash, bunda o‘yuvchi ishqorlardan foydalani-
ladi. Yog'ga ishqoriy eritmalar bilan ishlov berilganda ishqorlar
yog‘ning tarkibidagi erkin va boshga go‘shimchalar bilan o‘zaro
birikib, yog‘ning tarkibidagi kislotalarning kamayishiga va vog‘ni
nitralizatsiya gilinishiga olib keladi.

Fizik-kimyoviy usulda yog'ni rafinatsiva gilish, bunga ogarti-
rish va dezodoratsiya usullari bilan ishlov berish kiradi. Ogarti-
rish — margarin mahsulotlarini ishlab chigarishda ishlatiladigan
yog'lar uchun hamda yog'ning tarkibidan bo‘yoq moddalarini
chiqgarib tashlash uchun qofllaniladi. Yog'ni oqartirishda ad-
sorbentlardan foydalaniladi. Adsorbbentlar sifatida pista ko‘mir,
mineral Kislota va boshga moddalar ishlatiladi. Yog‘ni oqartirish
vakuum filtrpresslarda adsorbbentlar yordamida amalga oshirila-
di. Dezodoratsiva — yog‘ning tarkibidan yog‘ga xos bo‘lmagan
har xil hidlarni chigarib tashlashda va yog'ga xos bo‘lgan ta’mga
ega bo‘lishi uchun go‘llaniladi. Dezodoratsiya chuqur vakuumda
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davriy va uzlukstz jarayonlarda amalga oshiriladi. Bu usulda ha-
rorati 250—300°C qurug suv bug‘idan foydalaniladi.

Yog'-moy ishlab chigarish korxonasining asosiy texnik-iqti-
sodiy ko'rsatkichlariga quyidagilar kiradi.

1. Ishlab chigarilgan mahsulot hajmi
Mehnat unumdorligi
Fond gaytimi
Fond sig*imi
Material sig‘imi
Material gaytimi

7. Bir so‘'mlik mahsulot ishlab chigarish uchun ketgan xara-
Jatlar

8. Kapital sig‘imi

9. Kapital gaytimi

10. Sof fovda

11. Rentabellik Kiradi,

Qisgacha xulosalar

A

Ozig-ovgat sanoati aholini ozuga mahsulotlariga bo‘lgan ta-
labini gondirishga asoslangan korxonalarni o‘z ichiga oladi. Bu
tarmoq boshga tarmoglarga garaganda gishloq xo'jaligi tarmog‘i
bilan uzviy bog‘langan bo'lib, u qishloq xo‘jaligi tarmog‘idan
don, sut, kartoshka, qand lavlagi va boshga mahsulotlarni oladi.
Qishlog xo'jaligi tarmog'i agrosanoat kompleksining tarkibiga ki-
radi. Shuningdek bu tarmoq mashinasozlik, energetika va boshqga
sanoat tarmoqlari bilan o'zaro alogalarni o‘rnatgan.

Ozig-ovqat sanoatining xomashyo bazasi sifatida qgishloq
xo0‘jalik xomashyo bazasi hisoblanadi. Ozig-ovqat mahsulotlarini
ishlab chigarish harajatlarini 80—85% ini xomashyo xarajatlari
tashkil etadi. Ozig-ovgat mahsuolotlarining xossalari xomashyo
tarkibiga kirgan moddalarning soniga va sifatiga bog'ligdir. Xom-
ashyo tarkibiga kirgan moddalar organik va anorganik xarakterga
ega bo‘lib, organik moddalarga azoth birikmalar, yog‘lar hamda
tarkibida yog‘lar mavjud bo‘lgan moddalar, uglevodlar, ferment-
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lar, vitaminlar va boshga moddalar kiradi. Noorganik moddalar-
ga esa suv va mineral moddalar kiradi.

Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Ozig-ovgat sanoatining xomashyo bazasiga nimalar kiradi?

2. Un tortishning texnologik jarayonlari o‘z ichiga qanday ja-
rayonlarni oladi?

3. Non ishlab chigarish uchun zarur bo‘lgan xomashyolarga
nimalar kiradi?

4. Bug'doy unining navlariga tasnif bering.

5. Krupchatka nima?

6. Unning sifat ko‘rsatkichlari ganday aniglanadi?

7. Un sifatiga qo‘yiladaigan talablarni aniglab bering.

8. Un ishlab chiqarish sanoatining asosiy iexnik-iqtisodiy
ko‘rsatkichlariga nimalar kiradi?

9. Non ishlab chigarish texnologik jarayonini tavsiflab bering.

10. O'simlik yog'i ishlab chigarish texnologik jarayoni o‘z
ichiga ganday bosqichlarni oladi?

11. Yog' ishlab chigarish sanoatining texnik-iqtisodiy Kko‘r-
satkicltlariga nimalar kiradi?
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VIII bob. YENGIL SANOAT TEXNOLOGIYASI ASOSLARI

8.1. Yengil sanoatning asosiy tarmoglari va
ularning rivojlanish omillari

Yengil sanoat. Hozirgi davrda O‘zbekiston vengil sanoati kop
tarmoqlt industrial kompleks bo‘lib, uning tarkibida paxta toza-
lash zavodlaridan tashgari, to‘qimachilik, trikotaj, shoyi to‘gish,
tikuvchilik, ko'npoyabzal, gilamchilik, c¢hinni-fayans buyumiari
va attorlik mollari ishlab chigarish sohalarida 150 ta virik va o‘rta
korxonalar bor. Respublika sanoat mahsulotlari umumiy hajmida
vengil sanoat hissasi 20% ni tashkil etadi. Bu tarmoqda 265 ming
xodim ish bilan band. Yengil sanoat tarmog'ining eng muhim
sohaslaridan biri bo'lgan paxta sanoati korxonalarida har yili
1,2 mln tonnadan ortiq paxta tolasi, 100 ming tonnadan ortiq
lint, 22,5 ming tonna chigit, 200 ming tonna urug‘lik chigit tay-
vorlanadi. To‘gimachilik sanoatini rivojlantirish magsadida Ros-
siva, Italiya, Turkiya, Pokiston, Hindiston, Koreya va boshga
mamlakatlar firmalari bilan ip gazlamalar ishlab chigaradigan
vangi gqo‘shma korxonalar tashkil etilmogda. 2003-yilda respub-
lika vengil sanoati tarmoqlarida 476,2 mln m? gazlama, shu jum-
ladan, 421,3 min m? ip gazlama ishlab chiqarildi.

Bugungi Kkunda respublika Yengil sanoati davlat hissa-
dorlik uyushmasi, «0O‘zbekyengilsanoat» DAK iborat bo'lib,
«Or'zbekyengilsanoat» DAK bir qator korxonalarni, ya’ni
to‘qimachilik, trikotaj, tikuvchilik va chinni ishlab chigarish kor-
xonalarini oz ichiga oladi. U 90 dan ortiq yirik uyushmalar va kor-
xonalardan va bir gator filiallar, modalar uyi va firma savdosi bi-
lan shug‘ullanadigan tarmoglarni ham o'z ichiga oladi. Tarmoqqga
1995-yili 750 min AQSH dollar hisobida investitsiyalar Kiritilgan
bo‘lib, shu kungacha 30 dan ortiq loyihalar bu tarmogga jalb
etilgan.

Germaniya, Yaponiya, Shveytsariva, Janubiy Koreya, Turkiya,
AQSH davlatlari bilan 19 dan ortiq go‘shma korxonalar tashkil
etilgan.
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2003-yildan boshlab tarmogda zamonaviy to‘gimachilik kom-
binatlari qurilib, ular o'z ichiga pardozlash, trikotaj va tikuv ish-
lab chigarish jarayonlarini ham olgan. Bu obyektlar asosan chet
eining to‘g'ridan to‘g’ri investitsiyalarini tarmoqqa jalb etish nati-
jasida ishga tushirilmogda. Yangi loyihalarni joriy etish natijasida
tikuvchilik va trikotaj mahsulotlarining ishiab chigarish hajmini
75 min donaga vetkazish amaiga oshirildi.

Shuningdek tarmoqning eksport potensialini 60 min AQSH
dollarga vyetkazish nazarda tutiimoqda. Bugungi kunda kor-
xonalarning eksport potensialining hajmi 17% dan 78% ga pul
hisobida esa 10 min AQSH doliardan 120 mln AQSH dollarga
yetkazildi.

Yengil sanoati korxonalari ishining asosiy ko‘rsatkichlari

2008 | 2009 | 2010 | 2011
Mahsulot hajmi, mlrd so‘m 567,2 | 876,5 | 1208,6 [ 1556,7
Oldmgl yl'iga n|+5bftta‘n ma‘h+sulot 1s:h-‘ 1124 1090 | 1064 | 1064
lab chigarish hajmining o'sish sur’ati
Asosly mahsulotiarni ishlab chigarish
Gazlamalar, mln m? 448,31 472,0 | 476,2 | 393,5

Oldingt yilga nisbatan, foizlarda 115,71 105,3 | 100,9 | 82,6
Trikotaj mahsulotlari, mln dona 32,2 | 314 | 35,1 394
Oldingi yilga nisbatan, foizlarda 85,7 824 | 111.7 | 110,8
Paypoq mahsulotlari, min juft 1581 12,2 | 184 | 190
Oldingi yilga nisbatan, foizlarda 634 | 770 | 1511 | 1036
Povafzal, min juft 6.6 72 0.8 55,1

Oldingi yilga nisbatan, foizlarda 14911 109,51 94,2 74.4

Yevropa davlatlariga eksport qilinayotgan O‘zbekistonda paxta
tolasidan ishlab chigarilgan ipning hajmi 0,35% dan 10% ga os-
hirildi. 2006-yilga qadar tarmoqga gqarashli korxonalarni texnik
jthatdan qayta qurollantirish, vangilash, to'la rekonsuksiya gi-
lish va bu korxonalardagi ishlarni yakunlangan ishlab chiqarish
tizimiga aylantirish nazarda tutilgan. Buning natjasida 24000 ga
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yagin yangi ish jovlarini tashkil etish va eksport migdorini
650 min AQSH dollarga yetkazish rejalashtiriigan. Bu vazifa va
magsadlar asosan chet el tnyestitsiyalarini mamlakat tqtisodi-
yotiga to‘g‘ridan to'g'ri kiritish va kreditlash orqgali amalga oshi-
riladi. 1 mird AQSH dollarni paxta tolasini gayta ishlaydigan
korxonalarda mavjud bo‘lgan asbob-uskunalarni modernizitsiya
qilishga jalb etiladi. Bugungi kunda DXJ «O‘zbekyengilsanoat»
ishlab turgan 35 dan ortiq vigirish, yigirish-to'gish, 9 ta tikuv
10 ta trikotaj fabrikalarini rekonstruksiya qilib, ularga hozirgi zamon
vugori unumdorlikka ega bo’lgan asbob-uskunalarni o‘rnatgan,

8.2. To‘qimachilik sanoatida ishlatiladigan asosiy xomashyeolar,
to‘gimachilik teialari, ularning tasnifi, tuzilishi va
texnelogik xossalari

To'qimachilik tolalaridan iborat bo‘lgan materiallar fo ‘gimachilik
materiallari deb ataladi. Tolalarning o‘zi, iplar, shuningdek, ular-
dan ishlangan buyumlar shunday materiallar jumlasiga kiradi.

To'qimachilik tolatar1 ko'ndalang o'lchamlari juda kichik,
uzunligi cheklangan, gayishqogq hamda pishiq nsmlar bo'lib, ka-
lava ip va to'gimachilik buyumlari tayyorlash uchun ishilatiladt.

Tolalar elementar va texnik tolalarga bo'linadi. Yanada mayda-
roq tolalarga bo'linmaydigan yakka tolalar elementar tolalar deb,
bir necha elementar tolani bir-biriga yopishtirib olgan kompleks
tolalar texnik tolalar deb ataladi. Bu ikkala tolaning uzunligi chek-
lanagan bo‘lib, bir necha o'n-yuz mm ga yetadigan elementar ip
uzunligi bir necha o'n va yuz metrga vetadigan elementar toladir.

To'gimachilik iplari elementar tolalar yoki iplarning biriki-
shidan hosil bo'igan hamda to‘qimachilik buyumlari tayyoriash
uchun yaraydigan har xil uzunlikdagi ingichka, qgayishqoq va
pishiq jismlardir.

Tabiatda turli-tuman tolalarning soni ko‘p, lekin to*qimachilik
sanoatida ishlatish uchun ular ma'lum xossalarga ega bo'lishi:
avvalo pishiqg, gayishqoq, sirti g'adur-budur, yeyilishga chidaml
bo‘lishi lozim. Shunga monand ushbu mavzuda shu talablarni
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ganoatlantiradigan to‘gimachilik tolalari haqida gap ketadi. Le-
kin hamma yerda ular gisqa va oddiy qilib tolalar deb vuritiiadi.

Umumiy xossalart — elastiklik, pishiqlik, yeyilishga chidam-
[ilik, bo‘yaluvchanlik va hokazolardan tashqari, har xil tolalar
o‘Ziga x0s maxsus xossalarga ham ega bo'ladi va shu xossalarga
qarab tegishli joylarda ishalatiladi.

Kelib chigishi hamda kimyoviy tarkibiga ko‘ra to‘qimachilik
tolalari tabily va kimyoviy tolalarga bo‘linadi.

Insonning bevosita ishtirokisiz tabiatda shaktlanadigan va
asosan organik geterotsep tabiiy yugori molekular birikmalardan
tashkil topgan tolalar tabiiy tolalar hisoblanadi.

Zavodlarda ishlab chigariladigan va asosan organik Keterotsep
va karbotsep sintetik yuqori molekular birikmalar hamda biroz ta-
bily anorganik birikmalardan iborat bo‘lgan tolalar kimyoviy
folalar hisoblanadi,

Tabiiy tolalar uch guruhaga: o'stmlik tolalari (paxta, zigfir,
nasha o'simligi, kanop, sizal va hokazo), hayvonot tolalari yoki
oqgsil tolalar (jun, ipak) hamda anorganik, mineral tolalarga (as-
best) bo‘'linadi.

Osimliklardan olinadigan tolalarni ko‘rib chigamiz.

Paxta — issiq iglimli joylarda yetishtiriladigan g‘o‘za o'simligi
chigitim goplab turadigan eng muhim to'gimachiiik tolasi. Pax-
ta pishgandan so‘ng tolalar chigitlar bilan birga terib olinadi va
paxtani dastiabki ishlash zavodlariga yuboriladi. Bu yerda tolalar
chigitdan ajratiladi. Paxta tolasi ko'pgina ajoyib xossalarga ega.
Juda gayishqoq, ilashuvchan, ingichka, lekin pishiq va yeyilishga
chidamli, yaxshi bo‘valadi. Paxta tolasining uzunligi nisbatan bir
tekis bo‘lib, 25—40 mm ga yetadi.

Shu xossalari tufayli paxta tolalaridan turli-tuman kalava iplar:
har xil dag‘ai hamda mebelbop va kivimbop gazlamalar olish
uchun mo'jjallangan yo‘g‘on kalava ipdan tortib to mayya, batist,
markizet tipidagi yupga mayin gazlamalar yoki texnik maqsad-
larda ishiatiladigan perkal tipidagi gazlamalar to‘giladigan juda
ingichka kalava iplar olinadi.
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Lub tolalari har xil o'simliklarning poyalarida, barglarida yoki
mevalarining po‘stlog‘ida bo‘ladi. To‘gimachilik sancatida asosan
poyadan olinadtgan lub tolalari ishlatiladi. Ulardan eng muhimi
zig'ir tolasidir. Mamlakatimiz sanoaida ishlatiladigan lub tolalari
ichida zig‘ir tolasi 95—97% ni tashkil etadi.

Lub tolalari zig‘ir, nasha va boshqa o'simliklarning po‘stlog‘ida
dasta-dasta bo‘lib joylashadi. Tolzlarni po‘stlogdan ajratib
olish uchun o'simliklar uzoq muddat tabity ivitilishi, keyin ularga
kimyoviy voki issiglik ishlovi berish, so‘ngra ezish va savash ke-
rak. Bu jarayon juda murakkab bo‘lib, uzoq davom etadi.

Zig'ir tolasi va boshga lub tolalari o'z xossalari jihatidan paxta
tolalaridan farq giladi. Ular pishiq, lekin dag‘al va yo'g‘onroq (ay-
nigsa, texnik tolalar) bo‘ladi. Lub tolalari paxta tolalaridan uzun-
rog, lekin uzunligi ancha notekis bo‘ladi. Shuning uchun lub to-
lalaridan paxta tolalariga garaganda yo‘g‘onroq kalava ip olinadi.
Zig'ir tolasidan olingan sifatli kalava ipdan sochiq, dasturxon,
choyshab va vyostiq jildlari, ko'ylaklik hamda texnik gazlamalar
tayyorlanadi. Ancha dag‘al zig‘ir tolast va boshqa tolalar (kanop
losi, kanop, jut) dan koplik gazilamalar, shuningdek, yo‘g‘on ar-
qon va chilvirlar ishlab chiqgaritadi.

Jun va ipak hayvonlardgan olipadigan tabiiy tolalar jumlasiga
kiradi.

Jun — qo‘y, echki va tuya terisini goplab turgan tola. Jun tabi-
ty, zavodda olinadigan va tiklangan xillarga bo‘linadi. Tabiiy jun
bevosita hayvonlarning junini olish yo‘li bilan, zavodda olinadi-
gan jun hayvonlarning terisiga ishlov berish yo'li bilan, tiklangan
jun esa ikkilamchi jun xomashyosini qayta ishlash yo‘li bilan oli-
nadi.

Jun tolalari paxta tolalaridan uzunroq, pishiqgligi pastroq, le-
kin gayishqogroq bo‘ladi. Shu tufayli jun gazlamalar gator qim-
matli xossalarga ega bo‘ladi, ya’ni uncha g'ijimlanmaydi, ye-
yilishga chidamli va draplanuvchandir, va’ni jun gazlamadan
tikilgan buyumning dastlabki shakli yaxshi saglanadi. Bundan
tashqari, jun tolalari sirtida bir tomonga yo‘'nalgan tangachalar

222



mavjudligi tufayli tolalar gazlama orgali havo o‘tishiga to‘sqinlik
qgiladi, buning natijasida jun gazlamalar issigni yaxshi saglaydi.
Tola sirtining tangachali tuzilishi tufayli jun tolalariga ho‘l ho-
latda ko‘p marta mexanik ta’sir bo‘lganda ular o‘zaro siljiydi va
bosiladi (zichlanadi). Kigiz va fetr hosil qilish hamda movut
gazlamalarni pardozlash, va’ni bosish jarayonlari jun tolalarning
shu xossasiga asoslangan. Bosish natijasida gazlamaning eni va
qisman uzunligi gisqaradi, strukturasi zichlashadi. Bunday gaz-
lamalar qishki kivimlar va texnik buyumlar tayyorlash uchun
yaraydi. Ularning xizmat muddati uzayadi, boshga muhim xos-
salari ham vaxshilanadi. Jun tolalaridan ikki xil kalava ip: uncha
pishig bo‘lmagan yo‘g‘on, yumshog movut ip hamda ingichka,
tekis, pishig ip tayyorlanadi. Movut iplar paltolik va drap gazla-
malar tayyorlashda, iplar esa palto-kostumlik gazlamalar hamda
trikota) tayyorlashda ishlatiladi.

Ipak — 1pak qurti o‘ragan pilladan olinadigan ingichka ip.
Ipak qurti o'z taraqqgiyotining ma’lum bosgichida ingichka ip
chiqarib pilla o‘raydi. Shu pilladan ipak ip olish uchun pillani
ho‘llash, so‘ngra undan ipakni tortib olish kerak. 1pak qurtini
boqish, ularni oziglantirish uchun tut daraxtlari o'stirish, pil-
ladan ipakni tortib olish ishlari murakkab, sermehnat va qim-
matga tushadigan operatsiyalardir. Shuning uchun tabiiy ipak
ancha gimmat turadi.

Ipak iplar ajoyib xossalarga ega: ular pishig, bir tekis, qa-
vishqoq va ko'rkam bo‘ladi. Ulardan to‘gimachilik iplari
olish uchun bir nechta elementar iplar (tolalar) ni birga burash
kifoya. Biroq pilladan ipakni to'liq tortib olib bo‘lmaydi. Pil-
lalarda qgolgan ipaklardan yigirish fabrikalarida kalava ip olinadi.
Ipakdan chiroyli yengil ko‘vlaklik va texnik gazlamalar to‘qiladi.

Tabity tolalardan yana biri asbestdir.

Asbyest mineral tola bo'lib, ba’zi tog* jinslari ana shu mineral
toladan tashkil topadi. Asbest tolasining uzunligi 16—18 mm
bo'lgani uchun undan fagat yo'g‘on kalava ip olish mumkin. As-
best tolalarining fagat o‘zini ham, paxta tolalariga aralashtirib
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ham vyigirish mumkin. Asbest tolalari yonmaydi, issiglikni yo-
mon o‘tkazadi. Shuning uchun asosan o‘tga chidamhi gazlamalar
to'qishda, qistirma va izolatsiya materiallari tayyorlashda ishlati-
ladi.

Kimyovny tolalar jumlasiga sun’ty va sintetik tolalar Kira-
di. Barcha Kimyoviy tolalar to‘qumachilik korxonalariga shta-
pel (ma’lum uzunlikdagi kalta tolalar} ko‘rinishida yoki bir
nechta vakka ipni burab hosil gilingan uzluksiz kompleks iplar
ko‘rinishida keltiriladi.

Sun‘iy telalar tabiiy xomashyo — vog'och sellyulozasi, paxta
momig'l va paxta chigindnlaridan gayta ishiab olinadi.

Sun'iy tolalar ichida eng keng tarqalgani viskoza tolasi bolib,
ip gazlama sanoatida 36—40 mm uzunlikdagi shtapel ko‘rinishida
tayyorlapnadi. Viskoza tolalari bir tekis, ularni gayta ishlash
oson, yaxshi bo‘yaladi, uncha qimmat emas, lekin, aynigsa,
ho'llanganda, pishiq bo‘lmaydi; asosan. paxta tolasiga qo‘shib
ishlatiladi, lekin sof holda ishlatilishi ham mumkin.

Bundan tashqgari, kimyo sanoatida ushbu sun’iy tolalar:
atsetat, triatsetat, mis, ammiak (oz migdorda) tolalari ham ishlab
chigariladi. Barcha sun’iy tolalar yuqori molekular organik birik-
malar hisoblanadi.

Sintetik tolalar neft, toshko'mir va tabily gazni gayta ishlash
mahsulotlarini sintez qilib olinadi. Shisha tolalar ohaktosh-
natriyli shishadan tayyorlanadi. Ko'pgina sintetik tolalar (kapron,
lavsan, nitron) yugori molekular birikmalardir.

Sintetik tolalar ichida poliamid birikma — kapron eng keng
targalgan. Bu tola juda pishiq, uni har xil chizigli zichlikda
tayyorlash mumkin, ho'llanganda pishigligi deyarli o‘zgarmaydi.
Kaprondan har xil ko‘ylaklik va texnik gazlamalar, trikotaj tay-
vorlanadi. Kapron shtapel tolasi har xil tabiiy tolalarga qo‘shib
ishlatilsa, olinadigan kalava ipning pishigligi oshadi.

Lavsan rolasi yuqori molekular poliefir biritkma hisobla-
nadi va asosan shtapel, ba’zan ip ko‘rinishida ishlab chiqarila-
di. To‘gimachilik xossalari vaxshi: pishiq, gavishqoq, suyuqia-
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nish temperaturasi ancha yuqori. Keyingi vaqtlarda shtapel
folasi — lavsan ko‘pincha tabiiy voki kimyoviy tolalarga ara-
lashtirib ishlatilmogda. Natijada ulardan to‘qilgan gazlama uncha
gijimlanmaydi, pishiglashadi, ko‘rkamlashadi. Lavsandan asosan
ko‘vlaklik gazlamalar (paxta-lavsan), kostumlik yarim jun gazla-
malkar, shuningdek plashlik gazlamalar to‘giladi.

Nitron tolasi poliakrilonitril birikma bo‘lib, asosan tabiiy to-
lalarga aralashtirilgan shtapel ko‘rinishida ishlatiladi. Nitron
kapron va lavsanga garaganda uncha pishiq emas, lekin tukli
bo'‘ladi. Bu xossasi undan to'giladigan gaziamalarning issiqlikni
saqlash xossalarini oshiradi va ularnt ko‘rkamlashtiradi. Toza nit-
ron asosan texnik gazlamalar to‘qish uchun ishlatiladi.

Kompleks iplarga biriktirilgan uzluksiz iplar ko‘rinishidagi
shisha tola har xil o‘tga chidamli va izolatsion texnik gazlamalar
to‘qish uchun ishlatiladi. Kalta shisha tolalardan shisha-plastik
buyumlar — qayiglar, ruberoid, ro‘zg'or buyumlari tayvorlashda
foydalaniladi.

Sintetik tolalarning o‘ziga xos xususiyati shundaki, statik elek-
tr paydo bo‘lganda, tolalarga mexanik ta'sir bo‘lganda ular suv
shimmaydi.

Ip gazlama sanoatida sintetik xlorin tolasi va sun’iy tolalar —
yugori modulli viskoza {(VV M) va polinoz tolalar ham ishlatiladi.
Ular viskoza tolalarining modifikatsiyasi hisoblanadi.

Tolaning fizik-mexanik xossalari

Paxia tolasining fizik-mexanik xossalariga chizigli zichligi
(vo'g'onligi), vzunligi, pishigligi, uzayishi va qayishqoqligi, yeyi-
lishga, egilishga, qisilishga, buralishga hamda tolaning tola us-
tida sirpanishga garshiligi, gigroskopikligi, rangi, elektr va issiglik
o‘tkazuvchanligi kiradi.

Chizigh zichlik — tolaning eng muhim xossalaridan biri. Bu
kattalik ma’lum uzunlikdagi tola gqanday massaga ega ekan-
ligini ko‘rsatadi. Chizigli zichlik teks deb ataladigan birliklarda
o‘lchanadi.
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Teks—1 km tolaga (kalava ipga) keltirilgan, grammda yoki
1 m tolaga keltirtlgan, milligrammda ifodalanadigan massa
(g/km; mg/m).

qu/ L

Bu yerda: T — tolaning, kalava ipning chizigli zichligi, teks,
g — tola massasi, g yoki mg; 1 — tola uzunhgi, km yoki m.

Juda ingichka tolani o‘lchash uchun ba’zan milliteks kattaligi
ishlatiladi. U 1 km tolaning milligrammdagi massasini ko'rsatadi.
Demak, milliteks {mteks) birlikiar teks birliklaridan ming marta
kichik. Shuning uchun tolaning mteksda ifodalangan ko‘rsatkichi
teksda ifodalanganidan 1000 marta katta bo‘ladi.

Tolaning chiziqli zichligi ogibat natijada uning ko'ndalang
o'lchamlarini belgilaydi. Shuning uchun, bir qarashda, tola-
ning ko‘ndalang kesimi diametri yoki yuzini aniglash kerak. Bi-
roq buni amalga oshirish givin. Birinchidan, shunday ingichka
jism — tolaning diametrini amalda o‘lchash qiyin; ikkinchidan,
uning diametri butun uzunligi bo'yicha bir xil emas; uchinchi-
dan, tolaning ko‘ndalang kesimi butun uzunligi bo‘yicha har xil
shakl va o‘lchamda bo‘ladi. Shuning uchun to‘gimachilik tolala-
rining ko‘ndalang o‘lchamlari nisbiy XKattaliklar bilan ¢‘lchanadi.
Ilgarilari shunday kattaliklardan biri tola (kalava ip)ning raqami
hisoblanar, u bilan tolaning ingichkaligi baholanar edi. Ragam
(M) — tola uzunligining massasiga nisbati kattaligi. Hozirgi
vagtda mamlakatimizning to‘qimachilik sanoatida ragam o‘rniga
chizigli zichlik (teks) ishlatiladi. Ular orasida quyidagi bog‘liglik
mavjud.

N = 1000/T,

Ragamdan teksga o‘tilishiga sabab shuki, teks to‘g‘ri kattalik
hisoblanadi, ya’ni tolaning ko‘ndalang o‘lchamlari gancha katta
bo'lsa, uning chiziqli zichligi yoki teks Kattaligi ham shuncha
katta bo‘ladi. Aksincha, ragam ko‘ndalang o‘lchamlarga teskari
kattalik: tolaning ko‘ndalang o‘lchamlari gancha katta bo‘lsa, no-
mer shuncha past bo‘ladi.
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Tolaning uzunligi | mm, ko‘ndalang kesimining yuzi F mm?,
paxta moddasining zichligi y g/sm?® bo‘lsin. Tolaning hajmi
V mm’ tola uzunligining ko‘ndalang kesimi o‘rtacha yuziga
ko'paytmasiga teng:

V= IlFE

Berilgan tola hajmining massasi g (mg) tola hajmining zichli-
giga ko‘paytmasidan aniglanadi:

g=Vy=IFv.

Tolaning chizigli zichligi massasining uzunligiga nisbatidan
iborat, demak,

T =g/l
yoki o‘lchamlilka rioya gilinsa,
7-_8 _ {F-100
0,001/ /

Shunday qilib, tolaning ko‘ndalang kesimi yuzi gancha katta
bo‘lsa chizigli zichligi shuncha katta bo‘ladi. Paxta moddasining
zichligi 1,5 g/sm?.

Tolalarning chizigli zichligi katta ahamivyatga ega. Tolalardan
tayyorlangan kalava ipning pishigligi shu tolalarning pishigligiga
va ular orasidagi ishgalanish kuchiga bog‘liq. Tolaning ko‘ndalang
kesimida tolalar orasidagi kontaktlar gancha ko*p bo‘lsa {(bu esa,
0°‘z navbatida, tolalar soniga bog‘liq), ishgalanish kuchi shuncha
katta bo‘ladi. Demak, tola gancha ingichka, ya'ni chizigli zichli-
gi qancha kichik bo‘lsa, berilgan kalava ipning ko‘ndalang ke-
simida tolalar shuncha ko'p va kalava ip shuncha pishig bo‘iadi.
Boshqa tomondan, tola gqancha ingichka bo‘lsa, vlardan normal
pishiglikdagi shuncha ingichka kalava ip olish mumkin.

Mamlakatimizda vetishtiriladigan o‘rtacha tolali paxta to-
lalarining chizigli zichligi 0,16—0,22 teks, ingichka tolalalarniki
0,12—0.16. Shuning uchun o‘rtacha tolali paxtadan chizigli zichli-
gl o‘rtacha kalava ip, ingichka tolali paxtadan chizigli zichligi

= 1000y F
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kichik kalava ip ishlab chiqariladi. Chiziqli zichligi kichik kalava
ipdan yupga yoki juda pishiq gazlamalar, trikota) va iplar tay-
vorlanadi.

‘Kalava ipning ko'ndalang kesimidagi tolalarning o‘rtacha soni
m ni aniglash uchun kalava ipning chizigli zichligi T, ni tolalar-
ning chizigli zichli T, ga bo'lish kerak: t = T, /T

Masalan, chiziqli zichligi (0,19—0,20 teks bo‘lgan o‘rtacha tolali
paxtadan tayyorlangan chizigli zichligi 18,5 teksli kalava ipning
ko‘ndalang kesimidagi tolalar soni o‘rtacha t=18,5:0,195=95,0 to-
lani tashkil etadi. Holbuki, chiziqli zichligi 0,15—0,16 teks bo‘lgan
ingichka tolali paxtadan tayyorlangan chizigli zichligi 15,4 teksli
ancha ingichka kalava ipning ko‘ndalang kesimidagi tolalar soni
o‘rtacha t=15,4:0,155=99,5 tolani tashkil etadi.

Tolaning uzunligi ham paxtaning sifatini belgilaydigan juda
muhim xarakteristikadir. Tola gqancha uzun bo‘lsa, u kalava ipda-
gi boshga tolalar bilan shuncha ko'proq tutashadi va ularni ajra-
tib olish shuncha giyinlashadi. Demak, uzun tolalardan chiziqli
zichligi bir xil bo‘lgan pishiq kalava ip olish mumkin, boshqa
tormmondan, ancha uzun tolalardan normal pishiglikdagi ingichka
kalava ip olish mumkin. Bu holda gap ixtiyoriy uzunlikdagi tola
haqgida ketyapti.

Amalda paxtaning har bir kichik massasida har xil uzun-
likdagi (78 dan 40—45 mm gacha) tolalar bo‘ladi. Shuning
uchun, odatda, tolalarning uzunligi bir necha kattalik bilan:
o‘rtacha uzunlik, o‘rtacha kvadratik og‘ish yoki variatsiya koef-
fitsienti, modal va shtapel uzunliklar bilan xarakterlanadi. Bun-
dan tashqgari, namunada tolalar guruhsining uzuniik bo‘yicha
tagsimlanishini xarakterlash uchun grafik tasvir — tolalarning
uzunfik bo‘yicha tagsimlanish diagrammasidan foydalaniladi.
Keyingi vaqtlarda paxta tolalarining uzunligini xarakterlash
uchun o‘rtacha, modal va shtapel massa-uzunlik kattaliklaridan
foydalaniladi.

O*‘rtacha uzunlik — o‘rtacha arifmetik uzunlik bo‘lib, sinalayot-
gan tolalarning umumiy uzunligini ularning soniga bo‘lib anig-
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lanadi. O‘rtacha kvadratik og‘ish hamda variatsiya koeffitsienti
tolalarning uzunlik bo‘yicha notekisliligini xarakterlaydi va paxta
sifatiga katta ta’sir ko‘rsatadi.

Tolaning pishi gligi deb, uning cho‘zuvchi kuchlarga qarshilik
qilish xususiyatiga aytiiadi. Pishiglikni baholash uchun uzilish
nosim kuchi kattaligidan, va’'ni tola vzilguncha chidaydigan eng
katta kuchdan foydalaniladi.

Cho‘zilish va gayishqoglik ham tolalarning muhim xossalaridir.
Tolaga cho‘zuvchi kuch go‘yilganda u uzayadi, va'ni deformatsi-
yalanadi. |

Deformatsivalar ikki xil: gaytadigan va gaytmaydigan yoki
plastik bo‘ladi. Qaytar deformatsiya o'z navbatida, qayishqoq va
elastik deformatsiyalarga bo'linadi.

Qavishqoq uzayish (qayishqoqlik) totani tashkil qilgan poli-
merlarning zarralari orasidagi masofaning biroz o‘zgarishi bilan
bogliq bo‘lib, bosim olingandan keyin darhol yo‘qoladi. Elas-
tik uzayish shunday uzayishki, bunda deformatsiya bosim olin-
gandan so‘ng darhol emas, balki ma’lum vaqt o‘tgandan Kkeyin
yo'qoladi.

Plastik (goldiq) uzayish nagruzka olingandan keyin ham
yo‘qolmaydi. Elastik vzayish tolalar polimerlari makromoleku-
lalarining qayta gurunhlanishi va konfiguratsiyasining o‘zgarishi
bilan bog'liq. Plastik uzayishga sabab shuki, makromolekulalar
zvenolari orasida ancha katta masofalarga gaytmas siljishlar ro'y
beradi.

Tolalarning uzayishi va aynigsa, qayishqoq uzayishi juda gim-
matli xossasi hisoblanadi. Ma’lum nagruzkada tola qancha ko‘p
uzaysa, u tasodifiy zarbli ta'sirlarga shuncha vaxshi chidaydi.
Tolaning qayvishqoq uzayishi gancha katta bo‘lsa, ko‘p marta
tushadigan nagruzkalarga tola shuncha yaxshi chidaydi va o'z
ko‘rinishini hamda undan tayyorlangan buyumlarning xossala-
rini shuncha vzogq saglaydi.

Paxta tolasining uzilishdagi umumiy uzayishi sortiga garab
4—8% ga yetadi. Shundan yarmi qayishqoq va elastik uzayish-

229



lar ulushiga to‘g‘ri keladi. Qayishgoq uzilish uzayishi kattaligiga
ko‘'ra paxta lub tolalaridan ustun turadi, lekin jun va ipakdan
keyin turadi.

Tolalarning veyilishga, siqilishga, egilishga va bir tolaning
ikkinchi tola ustida sirpanishiga qarshiligi kabi mexanik xossa-
lari ham katta ahamiyatga ega. Tolalarning yeyilishga garshiligt
ikki sababga ko‘ra muhim hisoblanadi. Birinchidan, vevilishga
qarshiligi katta bo‘lgan tolalardan tayyorlangan kalava ipdan
to‘gimachilik stanogida gazlama to‘gish qulay. Bu stanpokda u
ko'pgina ishqalanish ta’sirlariga uchraydi. lkkinchidan, bunday
tolalardan to‘gilgan gazlama uzogga chidaydi.

Tolalarning sigilishga qarshiligi paxtani tashishda juda muhim,
chunki uning g‘ovak massasi toylarga presslanadi. 9—107—-108 Pa
bosim: paxia tolalarining sifatini yomonlashtirmaydi, balki katta
massali, ammo ixcham qilib toylashga imkon beradi.

Tolalarning sirpanishga qarshiligi ularning sirti va shakli bilan
belgilanadi. Boshqacha qilib aytganda, sirpanishga garshiligi to-
lalarning ishqgalanish koeffitsientiga va ilashuvchanligiga bogliq
bo‘ladi. Bu kattaliklar qancha katta bo‘lsa, kalava ipdagi tolalar-
ni sug'urish shuncha giyinlashadi. Demak, tolalar uzilgandan
keyingina Kkalava ip uziladi. Agar tolajar juda sillig bo‘lganda
edi, ya'ni ular orasida ishqalanish kuchi paydo bo‘lmaganda edi,
ulardan kalava ip tayyorlab bo‘lmas edi.

Paxta tolasi ancha katta ishqalanish koeffitsienti va ila-
shuvchanlikka ega. Shuning uchun paxtadan chiziglt zichligi
har xil yugori sifatli kalava ip olinadi. Paxta tolalarining bura-
luvchanligi ularning o‘zaro ilashishiga yordam beradi. Yetilgan
tolalarning buraluvchanligi 1 sm da o‘rtacha 70—100 ta burama
hisobida bo‘ladi.

Tolalarning fizik xossalari ichida eng muhimi gigroskopikligi,
rangi, issiglik va elektr o‘tkazuvchanligidir.

Gigroskopiklik — atrof-muhitning namligi va temperaturasiga
qarab materialning namlik migdorini o‘zgartirish xossasidir. To-
lada ma’lum migdorda nam bo‘ladi. Havoning namligi oshganda
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yoki temperaturasi ko‘tarilganda tolalarning namligi oshadi yoki
aksincha. Agar tola shunday xossaga ega bolsa, u gigroskopik
hisoblanadi. Tolalarning bu ajoyib xossasi ko‘p jihatdan gazlama-
larning gigivenik va ekspluatatsion xossalarini belgilaydi.

Tolalardagi namiik miqdori, bir tomondan, uning kalava ipga
gayta ishlanish xususiyatini belgilaydi. lkkinchi tomondan, u to-
lalarning massasiga ta’sir giladi. Shu sababli paxtani qabul gilib
olish uchun konditsion namlik tushunchasidan foydalaniladi.

Amaldagi namlik — materialning sinash paytidagi namtigi. Bu
namlik materiaidan ketgan suv massasining materialning mutlaq
quruq massasiga nisbati sifatida aniglanadi. Konditsion namlik
normalangan shartli namlik bo‘lib, normasi standartda belgilab
qo'viladi.

Paxta tolasining amaldagi namligi (W) foizda aniglanadi:

Po = ™ 100
m b

s

W =

Bu yerda. m, — tola namunasining (tortilgan) kurimasdan
oldingi massasi, g, ms — namunaning (tortilgan) qurigandan ke-
yingi doimiy massasi, g.

Tolalarning namligini aniklash uchun quritish shkaflari yoki
nam o‘lchagichlar ishlatiladi.

Paxta tolasining konditsion namligi yetilganlik darajasiga ga-
rab 8—13% ni tashkil etadi. Gigroskopikligi yuqgori bo‘lgan paxta
tolasi choyshab, ko‘rpa va yostiq jildlari, kiyim, bint, momiq pax-
ta, ro‘zg‘or buyumlari va shu kabilar ishlab chigarish uchun eng
asosiy xomashyo hisoblanadi.

Sifatli o‘rtacha tolali paxta oq rangda, ingichka tolali paxta
sarg‘ish rangda bo‘ladi. Zamburug' va bakteriyalar bilan shikast-
langan tola kulrang, sariq yoki qo‘ng‘ir rangda bo‘ladi. Yuqori
temperatura ta’sirida u sarg‘ayadi.

Paxta tolasining issiglik o‘tkazuvchanligi past. Paxta massasi
qancha g‘ovak bo‘lsa, uning issiglik o‘tkazuvchanligi shuncha
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past bo‘ladi. Paxta tolasining bu xossasidan xususan vatin tayyor-
lashda foydalaniladi.

Qurug paxta tolasining elektr o‘tkazuvchanligi past, bu esa
ip gazlamalardan izolatsiya sifatida foydalanishga imkon bera-
di. Namligi origanda elektr o‘tkazuvchanligi oshadi. Mexanik
ta’sirlar natijasida paxtada elektrostatik zaryadlar paydo bo'ladi.
Bu zaryadlar uchun gayta ishlashni qivinlashtiradi. Shuning
uchun fabrikalarda bu hodisaga qarshi kurashiladi. Texnofogik
jihozlar yerga ulab go‘yiladi, havo namlanadi, paxtaga moy voki
emulsiya surkaladi.

8.3. Paxta xomashyosiga birlamchi ishlov berish {quritish,
tozalash, tola ajratish operatsiyalari)., Paxta zavodining
ilmiy-texnik taraqqgiyoti va texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari

Terib olingan chigitli paxta tayyortov punktlariga yuboriladi.
Bu yerda u dastlab tozalanadi va qunitiladi. Paxta yopiq omborlar
yoki bostirmalarda saglanadi. Bunday joylar yetishmagan tagdirda
paxta g'aramlarga to'kilib, ustiga brezent yopib qo‘yiladi. Juda iflos
paxta UPX-1.5-A tipidagi paxta tozalagichlarda tozalanadi. Bun-
dan tashgari, chigitli paxta quritiladi, chunki paxta nam bo‘lsa va
havo o'tib turmasa, uzoq vaqt saglangan paxta o‘z-o‘zidan yonib
ketishi, rangi o‘zgarishi, pishigligini gisman yo‘qotishi mumKin.
Tayyorlov punkitlarida chigitli paxta g'o‘zaning turi, navi, paxta-
ning sorti, terish usuli va toza-iflosligiga qarab partiyalarga ajra-
tiladi.

Yetilish darajasiga qarab chigitli paxta to'rt sortga ajratiladi.
Sortlar ko'pchib turish darajasi, ushlab ko'rib aniglangan zichligi
va rangi bilan bir-biridan farq qgiladi. Har qaysi sortdagi chigitli
paxga uchun iflostik va namlik normalari ham belgilanadi.

Tayyorlov punktlari chigitli paxtani o‘zlari birkitilgan paxtani
dastlabki ishlash zavodliariga jo‘natadi. Bu zavodlarda quyidagi
operatsiyalar bajariladi: dastlabki tozalash, totalarni ajratish, to-
lalarni tozalash, tolalarni joylash, shuningdek momigni (lintni)
ajratish va chigitlarni tozalash.
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Agar, paxtani dastlabki ishlash zavodiga keltirilgan chigithi
paxtaning ma’lum massasini 100% deb olsak, undan 30-40%
paxta tolasi, 3—5% paxta momig‘i, 55—65% tozalangan chigit va
2% tola chigindilari olinadi.

Katta aralashmalar (toshlar, shoxlar, tavoqchatar} va mayda
aralashmalar {(barg hamda ko'sak bolakiari va hokazo} dan toza-
lash uchun chigitli paxtani dastlabki tozalanadi.

Og'ir aralashmalar paxtadan tutigichiar yordamida ajratiladi.
Masalan, 2CHTL markali tutqichda paxta og‘ir aralashmalardan
quyidagicha tozalanadi. Chigitli paxta patrubok orgali kenga-
yib boruvchi havo quvursiga kiradi, bu yerda og'ir aralashmalar
pastga tushadi, paxta esa so‘ruvchi havo oqimi ta’sirida chigish
patrubogi orqgali sex ichidagi pnevmatik transportga tushadi. Bu
yerda faqat katta aralashmalar ajratiladi. Chigitli paxta tozala-
gichlarda navbatdagi tozalashdan o‘tadi. Tozalagichlarning asosiy
ish organlan paxta bo‘laklarga dinamik ta’sir etadigan to‘rita
plankadan iborat.

Bundan tashgari, paxta to‘rlarda yoki kolosnikli panjaralarda
stikitiladi, orasidan havo o‘tkaziladi va arrali barabanlarda tarala-
di.

Yirik va mayda begona (iflos) aralashmalarni ajratib olish
uchun turli tipdagi tozalagichlardan foydalaniladi. Yirik ara-
lashmalarni tozalash uchun qoziq arrali ChX-ZM-2 tozala-
gichlari, mayda aralashmalardan tozalash uchun qoziq barabanli
XChE tozalagichlari va shnekli 6A-12M tozalagichlari ishlatiladi.
8.1-rasmda besh barabanli, qozigli XChE tozalagichining sxemasi
ko‘rsatilgan. Yuklash bunkeri 1 ga tushgan chigitli paxtaga shpa-
gat tutgich 2 ning ish organlari ta’sir etadi. So‘ngra gozigli titish
barabanlari 3 ta’sirida paxta bo‘shatish bunkeri 4 ga o‘tadi, iflos
aralashmalari esa kolosnikli panjara 5 orgali iflosliklar kamera-
siga tushadi.

8.2-rasmda shnekli 6A-12M tozalagichining sxemasi ko‘r-
satilgan. Mashinaga tushgan chigith paxta ikki mustaqil ogimga
ajraladi va unga ustki qoziqli shneklar 1 ta’sir etadi,
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Shnekli baraban odatda, paxtani suradigan vint. Vint qanot-
lariga goziglar 2 payvandlangan bo‘lib, ular paxtani titadi va
mashina bo‘ylab suradi. Paxtaga mashinaning ish organlari ta’sir
etishi natijasida undan iflos aralashmalar ajraladi va kolosniklar
3 orgali bunker 6 ga o‘tadi, undan esa iflosliklar konveyeri 7 ga
tushadi. Paxta ustki shnek orgali o‘tib vertikal shaxta 4 orqali
pastki shnekka tushadi, u yerda teskari yo'nalishda harakatlanadi.
Paxta ikki marta tozalangandan so‘ng bo‘shatish teshigi 5 orqali
tozalagichdan chigadi.

v
|

1355

8.1-rasm. Besh barabanli tozalagich sxemasi.

Chigitli paxta dastlabki quritish va tozalash operatsiyalari-
dan o‘tgandan so‘ng tola ajratish operatsivasi boshlanadi. Bu
operatsiya chigit sirtidagi tolani mexanik usulda ajratib olishdan
iborat. Tolalarni chigitga yopishtirib turuvchi kuch tolalarning
pishigligidan 2—3 marta kichik bo'lgani uchun bu operatsiya
oson ko‘chadi.

Tola ajratish operatsiyasiga quyidagi talablar go'yiladi: tolalar
chigitdan to'liqg ajratib olinishi, tola va chigitlar shikastlanmasligi,
tola, chigit hamda chiqindilar aralashib ketmasligi lozim.
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8.2Z-rasm. Shnekli tozalagich sxemasi: a — ko'ndalang qirgimi;
b — yonlama qirqimi.
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Tola ajratish operatsiyasi valikli yoki arrali mashinalar {jiniar)
da amalga oshiriladi. Biz arrali jinda tola ajratish operatstyasini
ko‘rib chigamiz.

8.3-rasm. Paxta tozalash uchun arrali jin chizmasi.

Arrali jin ish kamerasi 1 ning tubida kolosniklar 2 bor. Ayla-
nayotgan disksimon arralar 3 shu kolosniklar orasidan o'tib tish-
lariga tolalarni ilashtiradi va chigitdan ajratadi. Chigitlar kolos-
nikli panjara orqali o‘ta olmagani uchun tolalar ajralishga majbur
bo‘ladi. Quvur 4 bo‘ylab soplo 5 ga kelib uning tirqgishlari orgali
chigadigan havo arralardan tolalarni ajratadi. Ajralgan tolalarni
have oqimi quvur 6 bo‘ylab maiganadan olib ketadi, chigitlar ta-
rogq 7 orgali pastga tushadi, iflosliklar va paxta o‘ligi esa kamera
8 ga uzatiladi. Chigitdan ajratilgan tola tozalagichlarga tushib,
u yerda iflos aralashmalar va paxta ofligidan tozalanadi, keyin
presslashga yuboriladi. Mamlakatimizdagi paxtali dastlabki 1sh-
lash zavodlarida bir pog‘onali va ko‘p pog‘onali, ta’minlovchi stol-
chali hamda bunday stolchasi bo‘lmagan mexanik va aerodina-
mik tola tozalagichlar ishlatiladi.
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Tozalagichda paxta tolasi markazdan qochirma kuchdan foy-
dalanish hisobiga tozalanadi. Markazdan gochirma kuch havo
tolalar oqimini ilashtirib ketayotganda tola egri chizigli yo‘ldan
o‘tganda paydo bo‘ladi.

Kondenserlarda havodan ajralgan paxta tolalari enli lenta-
xolst ko‘rinishida uzluksiz oqim tarzida gidvavlik pressga uzati-
ladi. Bitta press bir nechta jinga xizmat ko‘rsatadi. Pressda tolalar
160—220 kg i toy tarzida presslanib, ustidan mato o‘raladi va
sim yoki lenta bilan tarang bog‘lab qo'viladi. Presslab toylangan
paxtani tashish osonlashadi va tolaning sifati avvalgiday qoladi.
Toy ustiga o‘ralgan mato paxtani iftoslanish va shikastlanishdan
asravdi.

Zavod paxtani bir xil sifatli tolalardan iborat bo‘lgan kichik
partivalar — markalar tarzida chigaradi. Bitta temir vo'l vagoniga
bir xil markali paxta ortilishi kerak. Har bir toyga zavod nomeri,
partiva {marka) ning tartib ragami, toyning markadagi ragami,
press quvvati va paxtani jo‘natgan temiryo'l stansiyasi ko‘rsatilgan
karton yorliglar mahkamlab qo'yiladi.

Har bir markaga qo‘shib beriladigan hujjatda tolalar toyining
massasi, toydagi paxtaning sifati va tolaning zavod laboratoriya-
sida aniglangan xossalari ko'rsatiladi.

Tolalari ajratib olingan chigit sirtida kalta momig (lint) bo‘ladi.
Ana shu momiqni chigitdan ajratib olish uchun linterlashdan foy-
dalaniladi.

Linter mashinalarining ish organlari arrali jinlarnikiga
o'xshaydi. Ularda ham momigli chigitlar ta’'minlagichlarga
uzatiladi. Ta’minlagichlar ularni ish (chigit) kamerasiga bir te-
kis yo‘paltirib turadi. Bu yerda arra tishlari momigni ilashtirib
chigitdan ajratadi, kolosnikli panjaralarda ushlanib golgan chigit-
lar esa taroglar orgali chigit kamerasiga tushadi. Ajratish barabani
cho‘tkalari voki havoli ajratish qurilmasi arra tishlaridagi mo-
migni ajratib oladi. Chigitdan momiqgni to‘liq ajratib olish uchun
linterlash jarayoni bir necha marta takrorlanadi.
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Birog hatto uch marta linterlashdan keyin ham chigitlarda
delint deb ataladigan juda kalta momig qoladi. Chigit sirtida
golgan delint ularning ekishni gtyinlashtiradi. Delint kimyo
sanoati uchun gimmatli xomashyo hisoblanadi. Shuning uchun
keyingi vaqgtlarda chigitlar to‘liq yalang‘ochlanguncha tozala-
nadi. Ajyratib olingan momiq va delint ham toylarga presslalib,
iste’molchilarga jo'natiladi. Chigitlardan birinchi marta ajratib
olingan momiqg paxta yoki dag‘al kalava ip olish uchun ishlatili-
shi mumkin.

Tolalar hamda momigdan tozalangan chigitlarning bir qis-
mi paxta vog‘i va boshga mahsulotlar ishlab chigarish uchun
ishlatiladi, qolgan qismi ekish uchun olib qo‘viladi. Ekiladigan
chigitlarga paxta tozalash zavodlarida quyidagicha ishlov berila-
di: begona aralashmalar va chigit bo‘laklaridan tozalanadi, bir xil
o‘lchamli chigit massasi hosil gilish uchun chigitlar kalibrlanadi,
har xil kasalliklarni keltirib chigaradigan bakterivalardan, ildiz
chirishidan hamda kemiruvchi zararkunandalardan asrash uchun
harli ximikatlar bilan ishlov beriladi. Zaharli ximikatlar sifatida
TMGD va TXFM fungitsidlari hamda fenturiam ishlatiladi.

Ekiladigan chigit butunlay tayyor bo'lgandan keyin gqog‘oz
qgoplarga solinib, paxtakor xo‘jaliklarga vuboriladi.

Texnik-igtisodiy ko'‘rsatkichlari

Hozirda O‘zbekistonda 128 ta paxta tozalash zavodlari, 350
dan ortig paxta tozalash punktlari quritish-tozalash sexlari, 14
ta tajriba-mexanik zavodlar va 21 ta xo'jalik hisobidagi kor-
xonalar faolivat yuritmoqgda. Eng yirik, yiliga 100 ming ton-
nadan ortiq paxta xomashyosini gayta ishlaydigan korxona-
lar G*ijduvon, Buxoro, Zirabulogq va Namanganda mavjuddir.
Tarmogning umumiy ishlab chigarish quvvati 1 yilda 6 min
tonna paxta xomashyosini qayta ishlashga va xomashyoni ga-
bul gilish, tayyor mahsulotni yuklash imkoniyatiga ega. Bundan
tashgari korxonalarda yengil sanoat, tibbiyot, kimyo va boshga
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sanoat tarmoqlari uchun paxta linti ishlab chiqariladi hamda
uruglik chigiti tayyorlanadi.

Monopolivaga qarshi va paxta tozalash korxonalarini xususiy-
lashtirish magsadida bu tarmogga hozirda juda katta miqdorda
investitsiyalar joriy etilmoqda.

Bugungi kunda bu tarmogning 14 ta paxta tozalash korxonalari-
da moddiy va ma’naviy eskirgan asbob-uskunalarni o‘zgartirish,
8 ta vangi korxonalarni qurish, 7 ta faoltyat yuritib turgan kor-
xonalarni gayta ta’mirlash vazifalari belgilangan. Bu dasturni
amalga oshirish uchun 12.6 mlrd so‘'m yoki 32 min AQSH dol-
fari tarmoqqa jalb qilingan va ular asosida katta ishlar amalga
oshiritmoqda.

8.4. Paxta va kimyoviy tolalarni (kard, apparat, qayta tarash)
yigirish sistemalari

Paxtani yigirish

Paxta tozalash zavodlarida dastlabki ishlov berilgandan so‘ng
paxta to‘gimachilik korxonalariga vuboriladi. Bu vyerda oldin
yigiruv fabrikasiga yuborilib, u yerda tartibsiz tolalardan kalava
1ip tayyorlanadi. Kalava ipdan ko'pgina to‘gimachilik buyumlari:
gazlamalar, trikotaj, noto‘gima buyumlar, iplar olinadi.

Yigirish sistemalari

Tolalar massasidan kalava ip olish uchun paxta bir necha
ishlov operatsiyalaridan o‘tishi lozim. Yigiruv fabrikalariga paxta
presslangan holda Keltiriladi. Dastlabki ishlash zavodlarida dast-
labki ishlov berilgandan so‘ng paxta yirik, iflos aralashmalar va
chigitiardan tozalanadi. Biroq unda anchagina mayda aralash-
malar, shuningdek shikastlangan (kalta) tolalar goladi. Bu mas-
sadagi ayrim tolalar chigallashgan, bir-biriga yopishib golgan
yoki ularga iflos aralashmalar ilashgan bo'ladi. Shuning uchun
paxtani vigirishdagi barcha operatsiyalardan magsad tolalarni to-
zalash, tolalarni titish va aralashtirishdan, so‘ngra, ularni paral-
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leifash magsadida tarashdan, so‘ng tarash mashinasida o‘tadigan
navbatdagi operatsiya tarash deb ataladi. Mashinaga paxta xolst
yoki titilgan massa tarzida beriladi (xolstsiz ta’'minlash). Tarash
mashinasida tolalar massasiga oldin arrali lenta va valiklar tish-
lari, so‘ngra mashina ish organlar garniturasining ingichka igna-
lari ta'sir etadi. Buning natijasida paxta bo‘laklari ayrim tolalarga
taraladi va ayni vaqtda vopishqoq aralashmalar hamda kalta to-
lalardan tozalanadi. Taralgandan so‘ng, qisman paraliellashgan
ingichka tolalardan diametri 1-3 sm i uzun bo'sh yumaloq
varim fabrikat — pilta hosil bo‘ladi. Piltadagi tolalar taralgan,
devarli bir-biri bilan bog'lanmagan, lekin to'g‘rilanmagan bo‘ladi.
Piltaning o'zi yo‘gonligi bo‘yicha bir tekis bo‘lmaydi.

Tolalarni to‘g'rilash va piltani tekislash uchun bir necha pilia
qo‘shiladi, so‘ngra dastlabki piltalar yo'g'onligiga kelguncha in-
gichkalashtiriladi. Qo*shish natijastda piltalar tekislanadi, chunki
bir piltaning vo‘g‘on joylari ikkinchi piltaning ingichka joylarini
to‘ldiradi. Pilta yanada ingichkalashtirilganda tolalar tekislana-
di va pilta o'qiga nisbatan yo‘naladi. Piltani ingichkalashtirish
uchun bir-biriga gisilgan silindrlar jufti (cho'zish juftlari) orasidan
o‘tkaziladi va old jufining tezligi keyingisinikidan pasaytiriladi.

Navbatdagi operatsiya (o‘tish) piltani kalava 1p tayyorlash
uchun varogli o‘lchamgacha ingichkalashtirishdan iborat. Bu
operatsiva pilik mashinasida bajariladi. Uning cho‘zish pribori
piltani ingichkalashtiradi. Bu o‘tishda olingan mahsulot pilik deb
ataladi. U ingichka pilta bo'lib, minimal pishiglik berish uchun
u biroz pishitiladi.

Kalava ip tayyorlashdagi oxirgi yakunlovchi operatsiya yigiruy
mashinalarida bajariladi. Bu yerda pilik kalava 1p yo'g‘onligiga
kelguncha cho‘ziladi, pishitiladi va ingichka hamda pishiq kalava
ip hosil bo'ladi. Yigirish jarayoni urchuq va begunokli halqali
yigiruv mashinalarida yoki urchugsiz pnevmomexanik mashi-
nalarda bajariladi.

Yigiruv fabrikasida paxtani qayta ishlashning bayon qilingan
izchilligi karda (oddiy) izchilligt deb ataladi. Paxta kalava ipning
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ko'p qismi shu sistemada ishlab chiqariladi. Bundan tashqari,
gayta tarash, apparat va melanj sistemalari ham mavjud. Karda
va gayta tarash sistermnalarida yigirishning ikki usuli: halqali va
pnevmomexanik usullari mavjud.

Hozirgi vaqtda apparat sistemasi o‘rniga karda sistemasi
go‘llanilmogda. Unda rotorli pnevmomexanik yoki aerodinamik
yigiruv mashinalaridan foydalaniladi.

Melanj sistemasi umuiman karda sistemasini takrorlaydi, lekin
unda paxtani bo‘yash bilan bog‘lig bo‘lgan go‘shimcha o‘tishlar
bo‘ladi.

Paxtani karda sistemasida gayta ishlash tartibi 8.2-jadvalda
ko‘rsatilgan.

Yaqin vagtlargacha mavjud bo‘lgan karda sistemasidagi mashi-
nalar zanjirtda 12 ta o‘tish bor edi. Hozirgi vaqgtda o‘tishiar soni
6 tagacha qisqartirilgan. Kelgusida o‘tishlar soni 3 tagacha gisqar-
tirilishi mumkin {sxemaga qarang).

&.2-jadval
. . , . | Jihozlar va ishlab chiqariladigan mahsulot
Qayta ishlash bosgichi Halgali usul Pnevmormexanik usul
Titish. savash. tozalash Titish-s?wash agre- { Titish-savash agregati,
’ ! gati, xolst xolst
Tarash Tarash mashinasi, Tarash mashinasi,
pilta pilta
Bir tekis pilta tayyor- Pilta mashinasi Piita mashinasi
fash {2-0'tish), pilta (2-o'tish), pilta
. . Pilik mashtnasi, | = -------

Pilik tayyorlash {in- i o ch s .
gichkalashtirish) pilik hm:-,ll ‘b(.) ladi !’t}evmomex:amk.
Kalava ip tayyorlash Halgali yigiruv yigiruv mashinasi,

mashinasi, kalava ip kalava ip

Qayta tarash sistemasida chizigl zichligi kichik yoki o‘rtacha,
lekin ancha pishiq kalava ip ishlab chigartladi. Bunday kalava ip
ingichka tolali paxtadan ishlab chigariladi. Karda sistemasida-
giga garaganda qayta tarash sistemasida olingan kalava ip ancha
pishiq, tekis, sillig va toza bo‘ladi. Bunday kalava ip olish uchun
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jarayonga taroq bilan tarash operatsiyasi ham Kiritiladi. Bu ope-
ratsivada tolalar taroq bilan taraladi, natijada pilta qisqa tolalar
(tarandilarydan tozalanadi. Qayta tarash mashinalaridan chiqa-
yotgan pilta uzun, tekis, yaxshi to'g'rilangan tolalardan iborat
bo'ladi, shuning uchun yugori sifatli kalava ip olinadi.

Qayta tarash jarayonida uzun tolalar isrof bo‘lmasligi va
shikastlanmasligi uchun tolalar yetarlicha to‘g'rilangan, mashi-
naga tushayotgan mahsulot esa bir tekis bo‘lishi lozim. Shuning
uchun karda sistemasidagi qayta tarash mashinalaridan chigayot-
gan pilta go‘shimcha ikkita tayyorlash operatsivasidan o‘tkaziladi:
16—20 1a pilta xolst qilib biriktiriladi va xolstlar cho‘ziladi (in-
gichkalashtiriladi).

Qayta tarash sistemasining gayta ishlash izchilligi 8.3-jadval-
da, ko'rsatilgan.

8. 3-jadval
Qayta ishlash bosqichi Mashina Olinadigan mahsulot
- Titish-savash agregati
Titish va savash g g, ! Xolst
Tarash mashinasi .
Tarash : Taralgan pilta
Pilta ulash va xolst
Qayta tarashga tay- . . Xolstcha
cho'zish mashinasi
yorlash

{Qayta tarash mashi-

) ayta taralgan pilta
nasi Qay san p

Qayta tarash

, . , 1]¥;
. .. Pilta mashinalari Pilta
Bir tekis pilta tayyor- .
{2—3-0'tish) .
lash . : o Pilik
.\ Piltk mashinalari {(bir
Pilik 1ayyorlash oki bir necha o'tish)
Kalava ip tayyorlash y Kalava ip

Yigiruvy mashinalart

Apparat sistemasida uncha pishig bo‘lmagan g'ovak mayin
kalava ip ishlab chigariladi. Bunday kalava ipning sifatiga yugori
talablar go‘yilmaydi. Xomashyo sifatida har xii uzunilikdagi to-
lalar, ko'p migdorda chigindilar (kuyindilar), shuningdek har xil
tolalar aralashmalari ishlatiladi. Har xil tolalar aralashmalari-
ni titish va savash operatsiyalari alohida bajariladi, keyin tola-
far arajashtiriiib, aynt vaqida moylanadi. Apparat sistemasining
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o‘ziga xos xususivati shundaki, tarashdan keyin mahsulotni in-
gichkalashtirish cho‘zish jarayonida emas, balki, paxtani tarab
ayrim piltalarga ajratish va piltalarni bo‘shgina o‘rib ulardan pi-
liklar hosil gilish yo‘li bilan bajariladi. Bu sistemada tarash ope-
ratsiyasi 2—3 karda tarash otishini va pilik karetkasini o'z ichiga
oladigan tarash apparatlarida bajariladi. Olingan pilik yigiruv
mashinasiga uzatiladi. Tarash apparatida olingan pilikda tola-
lar uncha to‘g‘rilanmagan bo‘ladi, shuning uchun kalava ipning
strukturasi g‘ovak chigadi.
Apparat sistemasida tolalarni gayta ishlash tartibi 8.4-jadvalda
keltirilgan.
8.4-jadval

Qayta ishlash bos-

aichi Mashina Olinadigan mahsulot

Xomashyo xiliga garab

Ayrim Xomasiyo | 4;tich va savash ji-

Titilgan tolalar mas-

turiarini titish va ) sast
<avash hozlari
Aralashtirish Qo'lda yoki mexanik Tolalar aralashmasi

usulda aralashma-
lardan to‘shamalar
tayyorlash
Farash apparati
Yigiruv mashinasi

Pilik
Kalava ip

Tarash va pilik olish
Kalava ip tayyorlash

8.5. Ipni to‘qishga tayyorlash

Yigirish fabrikasida tayyorlangan kalava ip to‘quvchilik fab-
rikasiga Keltiriladi. Bu verda xom gazlamalar to'qiladi. Gazlama
to'qish uchun asosan iplarning 2 sistemasi — tanda va argoq siste-
malari kerak bo‘ladi. Ularning xossalari va to‘quvchilikka tayyor-
lash usullari bir-biridan ancha farq qiladi.

To'quvchilik stanogida xom gazlama to‘gishdan oldin kalava
ipni to‘gishga tayyorlash lozim. Tanda kalava ipni tayyorlash ja-
rayoni eng muhim va uzoq davom etadigan jarayon hisoblanadi.
Arqoq kalava ipni tayyorlash osonroq boflib, ba’zan uni ma’lum
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iglim sharoitlarida tutib turish kifoya qilinadi. Tanda kalava ipni
tayyorlash jarayoni 4 ta asosiy ketma-ket o‘tish:

— qgayta o‘rash;

— tandalash;

— ohorlash,;

— o'tkazishdan iborat.

Qayta o‘rash.

Tanda kalava ipni gayta o‘rashdan magsad o‘ramdagi ip uzun-
ligini oshirib, tandalash jarayonining samaradorligini va ka-
lava ip sifatini tekshirishni ta’minlashdir. To‘quvchilik fabrika-
lariga keltiriladigan kalava ipning ko‘p gismi massasi taxminan
100 g dan keladigan kichik gfaltaklarga o‘ralgan bo‘ladi. Tanda-
lash jarayonida bunday g‘altakdagi kalava ipdan foydalanilgan-
da jarayonning uzluksizligini va mahsulotning sifatli chiqishint
ta’minlash giyinlashadi, shuning uchun kalava ip gayta o‘raladi.

Bundan tashgari, kalava ipda har xil nugsonlar bo‘lib, ularni
shu bosqichda yo‘qotish qulay.

Kalava ipni qayta o‘rash jarayoniga quyidagi talablar qo‘yiladi:
kalava ipning fizik-mexanik xossalari yomonlashmasligi, iplar-
ning tarangligi doim birdek va hamma bobinalarda bir xil bolishi,
bobinalardagi ipning uzunligi maksimal hamda partivalardagi
barcha bobinalarda bir xil bo'lishi, iplarning uchlari pishiq va
qulay tuguniar bilan ulab go'yilishi kerak va hokazo.

Kalava ip o‘rash mashinalarida qgayta o‘raladi; keyingi vaqt-
tarda ularning o‘rniga o‘rash avtomatlaridan foydalaniimogqda.

Tandailash

Kalava ipni tandalashning mohiyati ma’lum uwzunlikdagi va
ma’lum migdordagi iplarni tandalash valigi yoki to‘quvchilik
uskunasiga o‘zaro parallel qilib o‘rashdan iborat. Kalava ip yugori
sifatli qilib tayyorlanishi uchun tandalash jarayoniga quyidagi ta-
fablar go‘yiladi:

¢ kalava ipning fizik-mexanik xossalari yomonlashmasligi
lozim;
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e kalava ipning butun partiyasi uchun iplarning tarangligi bir
xil va doimiy bo‘lishi [ozim;

e o‘ramlar silindr shaklida bo‘lishi va iplar bir xil zichlikda
o‘ralishi kerak;

e ip uzilganda, uzilgan uchi yo qolmasllgl uchun mashma tez
to‘xtashi lozim,;

e partiyadagi barcha o ramlar iplarining uzunligi bir xil
bo‘lishi kerak.

Amalda paxtadan olingan kalava ipni tandalashning 2 usuli:
partiyalab va piltani tandalash usullari go‘llaniladi. Partivalab
tandalash usulida kalava ip tandalash valiklariga o‘raladi (tan-
dalanadi). Bu valiklar keyin partiyalar tarzida (2 dan 10 tagacha)
ohorlash mashinasiga yuboriladi. Ancha unumlii bo‘lgan va kala-
va ip sifatliroq tandalangani uchun bu usul keng tarqalgan. Piltali
tandalashda tandalash mashinasi barabaniga birin-ketin bir nech-
ta pilta o‘raladi, keyin barcha piltalardagi iplar to‘quvchilik na-
voyiga gayta o‘raladi. Bu usul guldor va ba’zan pishitilgan kalava
ip olish uchun bo‘yalgan kalava ipni qayta ishlashda go‘llanilad;i.

Ohorlash

Kalava ipni to‘qimachilikka tayyorlash jarayonlari ichida eng
muhimi ohorlashdir, chunki ohorlashda kalava ipga to‘qish jara-
yonining normal o‘tishiga yordam beradigan yangi xossa berila-
di. Ko'p xossalarda kalava ipni ohorlamay turib undan gazlama
to'qish mumkin emas.

Ayrim kalta tolalardan tashkil topgan yakka paxta ipining sirti
tukdor bo‘ladi, chunki tolalarning uchlari kalava ipdan chiqib
turadi. Tanda kalava ipini to‘quvchilik stanogida gayta ishlashda
u ko*pgina har xil ta'sirlarga uchraydi, ya’ni navbatdagi arqoq ipni
urishda va bo‘shliq hosil qilishda taranglanadi, skaloga, Jamelga,
remizalar va berdoga ishgalanadi, egiladi. Bu ta’sirlar natijasida
iplar chuvaladi, ulardan ayrim tolalar tushib qoladi, kalava ipning
tuzilishi buziladi. Ogibatda kalava ipning yeyilishiga chidamliligi
pasayadi va tez-tez uziladigan bo‘lib goladi.
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Ohorlashdan magsad kalava ipning ko'plab mexantk ta’sirlarga
(to‘gimachilik stanogida) chidamliligini oshirishdir. Buning
uchun kalava ipga maxsus tayyorlangan yelimlovchi tarkib —
chor shimdiriiadi. Oltor tarkibiga yopishtiruvchi komponentlar
— kraxmal, un ishlatiladi. Parchalovchilar sifatida esa o‘yuvchi
natriy eritinasi va xloromin ishlatiladi. Yumshatgichlar ohorlan-
gan Kalava ipni egiluvchan giladi. Yumshatgichiar sifatida paxta
moyi, gilitsirin gigroskopik materiallar ko‘pincha gilitsirin ish-
latiladi.

To'gimachilik
. 'To‘quvchilikka moslab tayyorlangan tanda va argoq kalava

~iplardan to‘gish stanogida gazlama to'agiladi. «Navoy-1» (8.4-
rasm) stanokdagi maxsus uyaga o‘rnatiladi.

1

8.4-rasm. To'qish stanogining texnologik sxemasi.

Tanda iplari ikki stanokdan (uskunadan) chuvalanib skalka
deb ataladigan valik 3 ni aylanib o'tadi, tanda kuzatkich lamel-
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lari 4 va remizalar gulalari 5 dan o‘tadi va ular yordamida ikki
gismga ajralib, bo‘shliq hosil giladi. Keyin iplar berdo 6 panja-
ralari tishlariga o‘tadi. Berdo iplarni stanok ent bo‘yicha bir tekis
targatadi. Hosil bo‘lgan bo‘shigga argoq ipi 7 tashlanadi va berdo
uri gazlama cheti 8 ga uradi. Shu tariqa hosil bo‘ladigan gazla-
mani valyan |0 to‘gish zonasidan tortib o‘tadi. Gazlama bunda
maxsus tayanch-grudnitsa 9 ni aylanib o‘tadi. Valyandan keyin
gazlama tovar valigiga rulon 11 tarzida o‘raladi. Hozirgi vagtda
ip gazlama ishlab chiqarish sanoatida har xil gazlamalar to'qish
uchun turli-tuman to‘qish stanoklaridan foydalaniladi.

8.6. To'gimachilik sanoatining asosiy texnik-igtisodiy
ko‘rsatkichlari va to‘qimachilik sanoatida ilmiy-texnik
taraqqiyot

To'qimachilik  sanoatining asosiy texnik-igtisodiy ko'r-
satkichlariga to‘quv stanoklarining unumdorligi kirib, to‘quv
stanogining unumdorligi to‘quyv stanogida ma’ium vaqt davomida
ya’ni, bir soatda stanokda ishlab chiqarilagan gazlamaning hajmi
metrda o‘Ichanadi.

Stanokning nazariy unumdorligi:

n-60

Vo =310

pog.m [/ ch

Bu yerda: n — stanok asosiy valining aylanishlar soni (daqiqa);
P — arqgoq ip bo‘ylab har 10 sm ga to'g'ri keladigan gazlama-
ning galinligi.
Stanokning amaldagi unumdorligi:
_n-60-p

I/ =
<~ P10

pog.m [ ch

Bu vyerda: n — stanok asosiy valining aylanishiar soni
(dagiga); P — arqoq ip bo‘ylab har 10 sm ga to'g‘ri keladigan
gazlamaning qalinligi. n - stanokning foydali vaqt koeffitsienti
(n=0,85-—0,92).
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To‘qimachilik ishlab chigarishda ishiab chiqarishni mexani-
zatsiyalashtirish va avtomatlashtirishdan magsad, ishlab chiqarish
uchun sarflanadigan mehnat sarfini kamaytirish, ishchilarning
jismoniy mehnatini yengillashtirish va uni yoqimliroq gilishdan
iborat.

Ip-gazlama ishlab chigarishni mexanizatsiyalashtirish va avto-
matlashtirish bir necha yo‘nalishlar bo‘yicha amalga oshirilmoq-
da. Ularga ishlab chigarishni kompleks mexanizatsiyalashtirish va
avtomatlashtirish, bu tadbirlarni samarali amalga oshirish uchun
birin-ketin bir necha operatsivalarni bajaradigan bir necha mashi-
nalardan tuzilgan potok liniyalarni yaratish kerak boladi. Bu lini-
valarda mehnat sarfini kamaytirishga oid bir necha vazifa, ya’ni
yarim fabrikatlarni liniyadagi bir mashinadan ikkinchisiga tashishni
avtomatlashtirish, mahsulotni oldingi o‘tishdagi mashinadan olib,
keyingi o‘tishdagi mashinaga o‘rnatishni yo‘qotish, texnologik ja-
rayonlarning borishi hamda mahsulot parametriarini nazorat qi-
lishni avtomatlashtirish va shu kabi vazifalar bir yo'la hal etiladi.

8.7. Gazlamani pardozlash

To'gish stanoklarida to‘qilgan gazlama xom gazlama deb ata-
ladi. Bunday holda u kam ishlatiladi. To'qish fabrikalarida ishlab
chigarilgan gazlamalarning asosiy qismi pardozlanadi.

Pardozlashdan magsad gazlamalarning tashqi ko‘rinishi va si-
fatini yaxshilashdir. Ko'pgina gazlamalar pardozlangandan so‘ng
yangi xossalarga ega bo‘ladi, va'ni g‘ijimlanmaydi, o‘tga, suvga
chidamli bofladi.

Pardozlash ishabchiqarishida ip-gazlama sanoatning oxirgi
texnologik bosgichidir. Uning boshga ishlab chigarishlardan farqi
shundaki, pardozlashda gazlama kimyoviy ishlovdan o‘tkaziladi.

Pardozlash ishlab chigarishining iexnologik jarayont bir
necha o‘tishni o'z ichiga oladi va har bir gazlama uchun
uning xarakteristikasi va vazifasiga bog'liq bo'ladi. Pardozlash
ishlab chiqgarishining tarkibiga kirgan asosiy ishlab chiqarish
texnologik jarayoni quyidagi o‘tishlarni oz ichiga oladi:
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Xom gazlamalarni bo‘yashga va gul bosishga tayvor-
lash, tolalarni tabily aralashmalardan hamda ulardan gaz-
larnalar tayyorlashda tolalarga surkalgan qo‘shimcha modda-
lar {ohor, moy va h.k.)dan tozalash va gazlamalarni oqartirish
uchun zarur. Tayyorlashdagi asosiy operatsiyalar:

Partiyani tanlash, tukni kuydirish, ohorni ketkazish, qay-
natish, oqartirish, yaltiratish, tarashlash, eniga cho‘zish va tuk
chigarish.

Bo‘yash — gazlamaga har xil rang berish uchun zarur;

Gul bosish — gazlamaga har xil nagshli gul bosish uchun zarur;

Oxirgi pardezlash — gazlamaning sifati va tashqi ko‘rinishini
vaxshilash, shuningdek unga vangi xossalar berish uchun zarur.

Pardozlash ishlab chiqarishida ogartirilgan (oq), sidirg‘i bo‘-
valgan yoki gul bosilgan holdagi tayyor gazlamalar ishlab chiga-
riladi. Xom gazlamalarning xiliga, shuningdek, tayyor gazlama-
larning Xili va vazifasiga garab, ularning har biri uchun tegishli
jarayon tanlanadi (10-jadval).

Gazlamani ogartirish. Oqartirishdan magsad gazlamani
bo‘yash yoki gul bosishga tayyorlash, ya’ni uning sirtini tola-
lar, tabiiy aralashmalar va ishlov berish jarayonida surkalgan
qo‘shimcha moddalardan tozalash hamda gazlamaga oq rang
berishdan iborat.

Tuk kuydirish jarayoni gazlama sirtidan ip tolalari uchlarini,
tugunlarni ketkazish magsadida bajariladi.

Ohorini  kethazishdan magsad to‘quvchilikda kalava ipning
yeyilishga chidamliligini oshirish uchun ohorlash paytida tanda
iplariga surkalgan ohorni yugotishdir.

Qaynatish. Gazlamani gaynatishdan magsad kraxmal qoldigla-
rini, sellyuloza yo‘ldoshlari — mumsimon va yog'li peltin mod-
dalar hamda azotli moddalarint ketkazishdir.

Gazlamani ogartirishdan magsad undan tabiiy aralashmalar,
sellyutoza, aynigsa, mumsimon aralashmalarni ketkazish, gaz-
lamaga kulrang tus beradigan moddalarni rangsizlantirish va ket-
kizishdir.
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Yaltiratish. Ip gazlamalarga kuyuvchi natriyning konsentrlan-
gan eritmasida gisqa muddat tshlov berish jarayoni. Yaltiratishdan
magqsad tolalarning fizik-kimyoviy xossalarini o‘zgartirish hiso-
biga ularning pishiqgligi va bo*valuvchanligini oshirishdir.

10-jadval
Gazlamalarni pardoziashning texnologik jarayoni

| Xoim gazlamalarni gabul qilib olish

p—-'—"'/ \\\

Xom gazlamalar | Guldor va melanj gazlamalar

A

“'--.___‘_‘_‘HH‘H_
{ Bo'yash va yuvish L Gul bosish
“H‘"‘--._

i —— —_

T

""‘-.__‘__‘_

i

Oxirgi pardozlash

17 Joylash va taxlash

Tuk chiqarish. Qishki kivimlar uchun mo'ljallangan tukli
gazlamalar guruhini tashkil qiladigan gazlamalardan (bayka,
bumaziva, [Maneyl) tuk chigariladi. Ya’ni gazlamaning bir yoki
ikkala tomonida tuk — yumshog momiq gatlami hosil bo‘ladi.

8.8. Noto‘qima materiallarini ishiab chigarish

Noto‘gima materiallar deb bir yoki bir nechia galinlikdagi
to‘gimachilik materiallarini {tolali paxta, ip, kam pishiglikdagi
gazlamalarni) turli yo'llar bilan biriktirilib tayyorlangan material-
larga aviiladi. Ular kichik galinlikka eni katia bo'lgan va chek-
lanmagan uzunlikka ega bo'lgan materiallar hisoblanadi. Agar
tarash mashinasi va apparatidan chiggan yupga paxtadan ikk:
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yoki undan ortig qalintikda xolst hosil qilinib, ular o‘zaro birik-
tirilsa (masalan, yelimlansa) noto‘gima material hosil bo‘ladi.
Umumiy holatda noto‘qima materialfar ikki elementdan iborat
bo'lib, ulardan biri asos, ikkinchisi esa bog‘lovchi element hisob-
lanadi. Asos material sifatida tolali xolst ishlatiladi. Bog'lovchi
materiallar sifatida esa iplar ishlatidib, ular tolalali xolstlardan
yoki polimer moddalardan (polietilen, kauchuk) moddalaridan
tayyorlangan bo‘lishi mumkin. Noto'gima materiallarni ishlab
chigarishda mexanik, kimvoviy texnologivalardan foydalanish
mumkin, hozirda korxonalarda ACHV-1, ACHV-V, ACHV—
SH—250 tipidagi mexanik texnologivada ishlovchi agregatlardan
foydalaniladi. Ulardan tashgari hozirda korxolarda Chexiva va
Germaniyaning «Araxie», «Malivatts, «Mammo—1600», «Mali-
pol—1600> agegatlaridan ham fovdalanib noto'gima materiatlar
ishlab chigardmoqgda. Bu agregatlarda keng diapozonli xossalag-
ga ega bo'lgan noto'gima materiallarni ishlab chigarish mum-
kin. Shuningdek-bu sohada texnologivalarni takomillashtirish,
noto‘qima materiallarning fizik-mexanik xossalarini yaxshilash,
avtomatlashtirilgan ishlab chigarishnt tashkil etish bo‘yicha bir
gator ishlar amalga oshirilmoqda.

Noto‘quma maieriallarni ishlab chigarish texnologivasi oz
ichiga guyidagi jaravonlarni oladt: tolani tayvorlash, xolstni hosil
qgilish, tolalani bir-biriga biriktirish, va'ni tolalar orasida bog'larni
hosil gilish va olingan materialni pardozlash, yani vnga maxsus
xossa berish jarayonlari kiradi.

Noto‘gima materiallarning ofinishi

Noto'qima materiallarning asosi tukii tolalardan tavvorlanadi.
Ular tabiiy yoki kimyoviy tolalar bo'lishi mumkin. Noto'gima
materiallarni ishlab chigarishning o‘ziga xos bo'lgan xususivati
shundaki, bu usulda past sifath xomashvolar, ishlab chigarish
chigindilari, kalta tolalar (3 mm gacha bo'lgan) xomashvo si-
fatida ishlatiladi. Tolali xomashyoni tavyorlashdan magsad bir
tarkibli tola aralashmasini hosit gilishdan iborat. Tolani tav-
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yorlash jarayonida tola titiladi va natijada u o'simlik va mineral
go‘shimchalardan tozalanadi. Komponentlar tanlanib, ulardan
zarur bo‘lgan sifatdagi bir xil aralashma hosil gilinadi. Noto‘qima
materiallarni olish uchun tolali xolsini tayyorlab olish kerak,
ularda tola bog'lovchi kuchlar orgali ushlanib turiladi. Xolstni
shakllantirishning quyidagi usullari mavjud: mexanik, aerodi-
namik, elektrostatistik va gidravlik usullar.

Mexanik usulda xolstni shakllantirish uchun tarash mashi-
nasidan chiggan paxta chiqindisini bir necha vo'l bilan
joyiashtirilib, yoyilib chigiladi. Bunda shlyapali, valikli tarash
mashinalari ishlatiladi.

Aerodinamik usulda esa pnevmatik usullar go‘llanilib, ularda
xomashyo avval titiladi. Titilgan xomashyodan havo yordamida
xolst shakllantiriladi.

8.5-rasm. Noto‘qima materiallar olish: a — teshish-to‘qish;
b — igna-sanchish; d — yelimlash usullari.
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Elektrostatistik usulda xolstni shakllantirish tolalarni statistik
elektr zaryadlarini olishiga asoslanadi.

Gidravlik usulda xolst tayyorlash jarayoni tolalarga suvli sus-
penziva usuli bilan ta’sir etishga asoslanadi. Suvli suspenziyaning
migdori 2--8% ni tashkil etishi lozim.

Noto‘gima materiallarni olishda eng ko‘p go‘laniladigan usul
teshish-to‘qish, igna-sanchish va yelimiash usulidir.

Teshish-to'qish usulida (8.5-rasm, a) tolali xolst 5 transpar-
ter 6 orqali ignalar sistemasi joylashgan zona 3 ga beriladi. U
yerda kompleks ignalar yordamida to*qilib chigiladi. Shu usul bi-
lan adyollar, kostumlar va ko‘ylaklar uchun noto‘qima materiallar
tayyorlanadi. Igna-sanchish usulida (8.5-chizma, b) tolali xolst
8 transpartyor 7 yordamida mato 9 yuzasiga yupga qalinlikda
joylashtirilib chiqiladi. Shundan so‘ng ignalar 10 yordamida tola
bir-biriga biriktiriladi. Ignalar igna moslamasi 11 ga joylashtirila-
di. Olingan material valik 12 ga o‘ralib boradi.

Yelimlash usulida noto‘qima materiallarni olishning ikki vari-
anti mavjud, ya’ni tolani qurug va ho‘l usul yordamida amalga
oshiriladi. Birinchi usulda quruq bog‘lovchi materiallardan, ya’ni
termoplastik shtapel tolalari va iplaridan (atsetat, polimvinel xlo-
rid) kukunlar, plyonkalar ishlatiladi. Ularning erish temperatura-
si asosiy tolaning erish temperaturasidan ancha past bo‘ladi.

Ho‘l usulda yelimlashda suyuq bog‘lovchi moddala ishlatilib,
ular polimerlarning suyuq dispersiyasi sifatida bofladi. Ularga
polivinel spirti ksantogenai sellyulozasi va boshqgalar ishlati-
ladi. Bog‘lovchi moddalarning qotishi natijasida tolalar orasida
bog‘lanish hosil bo‘ladi.

8.9. Noto‘qima materiallar ishlab chigarish
sanoatining asosiy texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari va
ilmiy-texnik taragqiyot

Noto‘gima materiallarni ishlab chigarish texnologiyasi yangi
texnologiyalarga asoslangan bo‘lib, ko‘p mehnat sarf gilinadi-
gan jarayonlarni kamaytirishga olib keladi. Bu yo‘l bilan yigirish,
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to'qish jarayoniga sarflanadigan xarajatlarini anchaga qisqarti-
rish mumkin. Mehnat unumdorligini oshirish, jarayonlarni av-
tomatlashtirish va arzon xomashyolardan foydalanish imkoniva-
tini beradi. Ya’ni bu usulda to‘gimachilik sanoati chigindilari va
ikkilamchi xomashyolardan mahsulotlar ishlab chigarishga eri-
shish mumkin. Gazlamalar ishlab chigarishning klassik usullari-
ga nisbatan noto‘qima materiallan ishlab chigarish usuli bir gator
afzalliklarga ega. Bu usulda mehnat unumdorligini 1,5—5 mar-
tagacha oshirishga erishish mumkin. 1shlab chigarish maydoni-
ning | m? joydan olinadigan mahsulot migdorini 1,3—3 martaga-
cha oshirish mumkin. Texnologik dagi jarayonlarni 12—13 dan
4—5 martagacha qisqartirish mumkin. To‘gimachilik noto‘qima
materiallarining tannarxini o‘rtacha 32% ga kamaytirsh mum-
kin hamda bu yo'] bilan arzon xomashyolardan foydalanish im-
konivatiga ega bo‘lishi mumkin (ishlab chiqarish chigindilari,
kimyoviy tolalar). Hozirda sanoat miqyosida turli xildagi maishiy
va texnik magsadlar uchun ishlatiladigan noto’qima materiallar
ishlab chigarilmogda.

Qisqacha xulosalar

Bugungi kunda Respublika yengil sanoati DAK, «O‘z-
bekyengilsanoat» DAK dan iborat bo'lib, «O'zbekyengilsanoat»
DAK bir gqator korxonalarni, ya’n! to‘gimachilik, trikotaj, tiku-
vchilik va chinni ishlab chiqarish korxonalarini o'z ichiga oladi.
U 90 dan ortiq yirik uyushmalar va korxonalardan va bir qa-
tor filiallar, modalar uyi va firma savdosi bilan shug‘ullanadigan
tarmoglarni ham oz ichiga oladi. Tarmogqga 1995-yili 756 min
AQSH dollar hisobida investitsiyalar Kiritilgan bo‘lib, shu kunga-
cha 30 dan ortig loyihalar bu tarmogqa jalb etilgan.

Yevropa davlatlariga eksport gilinayotgan O‘zbkistonda paxta
tolasidan ishlab chigarilgan ipning hajmi 0,35% dan 10% ga oshi-
rildi. 2006-yilga qadar tarmogga garashli korxonalarni texnik
Jihatdan gayta qurollantirish, yangilash, to'la rekonstuksiya qi-
tish va bu korxonalardagi ishlarni yakunlangan ishlab chigarish
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tizimiga aylantirish nazarda tutilgan. Buning natijasida 24000
ga yaqgin vangi ish joylarini tashkil etish va eksport miqdorini
650 min AQSH dollarga yetkazish rejalashtirilgan. Bu vazifa va
magsadlar asosan chet el investitsivalarini mamliakat iqtisodi-
yotiga to‘g‘ridan to‘g'ri Kiritish va kreditlash orgali amalga oshi-
rifadi. 1 mird AQSH dollarni paxta tolasini gavta ishlaydigan
korxonalarda mavjud bo‘lgan asbob-uskunalarni modernizatsiya
gilishga jalb etiladi. Bugungi kunda DXJ «O‘zbekyengilsanoat»
ishlab turgan 35 dan ortiq yigirish, yigirish-1o‘qish, 9 ta tikuv
10 ta trikotaj fabrikalarini rekonstruksiya ilib, ularga hozir-
gi zamon yugori unumdorlikka ega boflgan asbob-uskunalarni
o‘rnatgan.

Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. Ofzbekiston yengil sanoatining asosiy tarmoqiart va rivoj-
lanish omiliari.

2. To‘gimachilik sanoatida ishlatiladigan xomashyolar, to‘qi-
machilik tolalari, tasnifi, tuzilishi va texnologik xossalari.

3. Chigitli paxiaga dastlabki ishlov berish (quritish, tozalash,
tola ajratish operatsivalari). Paxta zavodida Fan-texnika taraqqi-
yoti va paxta zavodining fexnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari.

4, Paxta va Kimyoviy tolalarni yigirish sistemalari (karda, ap-
parat, gayta tarash).

5. Kalava ipni to‘gishga tayyorlash, to‘gimachilik, gazlama-
larni pardoziash.

6. Yigirish va to‘'gish sexlarida fan-texnika taraqgiyoti va
texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlar.

7. Note‘qima materiallarini ishlab chiqgarish.

8. Pardozlash va noto'gima materiallar ishlab chigarish sano-
atida fan-texnika taraqqivoti va texnik-igtisodiy ko‘rsatkichilar.

I
L [
L



IX bob. POLIMERLAR VA PLASTMASSA
MAHSULOTLARI ISHLAB CHIQARISH
TEXNOLOGIYALARI

9.1. Polimer materiallarini ishlab chiqarish,
xossalari va ishlatilishi

Polimeriar — plastik massalar, sintetik tolalar, kauchuk va rezi-
nalar, himoya goplamalar, ion almashinuvchi smolalar, sintetik ve-
limlar, shimdiriladigan moddalar — bularning hammasi turmush,
texnika, qurilish, gishlog xojaligi va tibbiyotda keng qo‘llaniladi.

Polimer molekulalari ~— gigantlardan, makromolekulalardan
tuzilgan bo‘lib, bu moddalar umumiy nom bilan yuqori molekular
birikmalar deb ataladi.

Polimerlar elastik yoki qattiq, tintq yoki nur o‘tkazmaydigan,
kimyoviy, biclogik va boshga agressiv ta’sirlarga chidamli, kor-
roziyabardosh, oson gqayta ishlanadigan, bo‘yaladigan bofladi.
Shuning uchun polimerlar va ular asosida ishlab chigarilgan
plastmassa mahsulotlari igtisodivotning barcha tarmogqlarida juda
keng go‘llanilmogda. Hozir igtisodiyotning polimer materiallari
ishlatilmaydigan sohasini topish giyin. Bundan tashqari, polimer-
lar ishlatilganda har doim yuqori texnik-igtisodiy ko'rsatkichlarga
erishiladi. Masalan, plastmassadan tayyorlangan detallar, mus-
tahkamligi bir xil bo‘lgan holda, metallardan yasalgan detallarga
garaganda ancha yengil bo‘ladi {masalan, 1000 m uzunlikdagi
vodoprovod quvursi tayyorlashga plastmassadan 250 kg, metall-
dan esa 2 t ketadi). Bu narsa plastmassa detallar ishlatiladigan
mashina va buyumlar kontruksivasini yengillashtirishga, ularni
ta’mirlashga ketadigan xarajatlarni kamaytirishga, xizmat gilish
muddati va mustahkamligini oshirishga imkon beradi. Bundan
tashgart, plastmassalardan detallar tayvorlashga metallardan
tayyorlashdagiga garaganda 7—10 marta kam mehnat sarflanadi.

I t kimyoviy tola ishlab chigarishga tabiiy materiallardan shun-
cha tola ishlab chiqarishga qaraganda 2—4 marta kam mehnat
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sarflanadi. Sintetik yugori moiekular birikmalardan 1 t mahsulot
ishlab chiqarish vuchun tabily materiallardan ishiab chiqarishga
garaganda ikki, ba’zan esa besh marta kam mahsulot sarflanadi.

Sintetik polimerlarning igtisodiyotda ishlatilish salmog‘i tabiiy
polimerlarnikiga garaganda tobora ortib bormoqgda. Bu esa, sin-
tetik polimerlarni ishlab chigarishga katta e’tibor berishni tagozo
giladi. :

Har ganday sintetik polimerlarni tayyorlash ikki bosqichdan;
monomer olish va uni polimerga aylantirishdan iborat. '

Monomerfar — yuqgori molekular moddalar sintez gqilish
uchun ishlatiladigan boshlang‘ich mahsulotdir. Ular quyi mole-
kular birikmalar bo‘lib, molekulalari o‘zaro birikib, makromo-
fekulalar (polimerlar) hosil giladi. Reaksiva vaxshi borishi
uchun monomer molekulasida karrali bog‘lar, beqgaror sikl yoki
reaksiyaga yaxshi kirishadigan funktsional guruhlar (kamida ik-
kita) bo‘lishi kerak.

Tovinmagan uglevodorodlar (etilen, dien va atsefilen) — sintetik
materiallar ishlab chigarish uchun eng muhim ham ashyo manbai-
dir. Ular tabiatda erkin holda uchramaydi va, odatda, suyug hamda
qattig voqilg‘ini gayta ishlash vaqtida gqo‘shimcha mahsulotlar sifa-
tida hosil bo'ladi yoki to‘vingan alifatik uglevodorodlardan va xo-
mashyoning boshqga turlanidan maxsus sintez gilinadi.

Monomerlar ishlab chigarish uchun asosiy xam ashyo bo'lib
neft, yo'ldosh va tabiiy gazlar xizmat giladi, bulardan eng toza
birikmalar olinadi; toshko'mirni va qattiq yogilg‘tning boshga
ba’zt turlarini quruq haydash mahsulotiari birmuncha kamroq
ahamiyatga ega.

Kimyo sanoatining ko‘p tarmoqlarini va birinchi navbatda sin-
tetik materiallar ishlab chigarishni rivojlantirish to‘yinmagan ug-
levodorodlar olish protsessining texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarini
yaxshilashga va ularning ishlab chigarish ko‘lamini kengaytirish-
za bog'liq.

Yugori molekular birikmalar polimerlanish va polikondensatsi-
ya reaksivalari orqali sintez qilinadi. Bunda tegishlicha polimerla-
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nish sintetik polimerlari va polikondensatsiya sintetik polimerian
olinadi. Polimerlanish sintetik polimeriari quyi molekular mod-
dalarning {(monomerlarning) o‘zaro ta’siri natijasida olinadi, bun-
da go‘shimcha mahsulotlar hosil bo‘lmaydi. Bunday polimerlarga
misol tarigasida polietilen, polipropilen, polivinilxlorid, polisti-
rol va politetraftoretilenni ko‘rsatish mumkin. Polikondensatsiya
polimerlari ham quyi molekular organik moddalardan olinadi,
lekin ularning hosil bo'lish jarayonida qo‘shimcha mahsulot-
lar, jumladan, suv ajralib chigadi. Bunday sintetik materiallarga
fenolformaldegid, mochevinaformaldegid smolalar, murakkab
poliefirlar misol bo‘ladi.

Qizdirganda sodir bo'ladigan o‘zgarishlarga garab polimer-
jar uch guruhga: termoreaktiv, termoplastik va termostabil po-
limerlarga bo‘linadi.

Termoreaktiv nolumeriar qizdirilganda qovushog-oquvchan
holatga oftadi, sungra o‘sha temperaturaning o‘zida kimyoviy
o‘zaro ta’sir natjasida qotib, erimaydigan bo‘lib goladi.

Termoplastik pelimerlar (emperatura ta’sirida 0°z xossalarini
yo'qotmaydi: gizdirilganda plastik bo‘lib qoladi, sovitilganda
esa yana elastik-gattig holatga qgaytadi, erish xususivati ham
o‘zgarmaydi.

Termostabil polimerlar qizdirilganda o'z fizik-mexanik xossala-
rini termik parchalanish temperaturasigacha saglab qoladi.

Plastik massalar. Asosiy komponenti sintetik polimer bo‘lgan
materiallar plastik massalar (plastmassalar) deyiladi.

Plastik massalar tarkibi jihatidan oddiy va kompozitsion
bo'lishi mumkin.

Oddiy plastmassalar fagat polimerning o‘zidan iborat bo‘ladi,
masalan, polietilen, polistirol va boshqalar. Kompozitsion plast-
massalar esa ko‘p komponentli bo‘ladi, ularda polimerdan tashga-
ri, to‘ldirgichlar, plastifikatorlar, bo‘voglar armirtovehi elementlar
stabilizatorlar ham bo'ladi.

To'ldirgichiar — tarkibi jihatidan organik va anorganik, struk-
turasi jihatdan esa tolali va donador {ba’zan kukunsimon) bo‘lishi
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mumkin. Odatda, to‘ldirgichlar sifatida yog‘och kukuni, yog‘och
seliyulozasi, yog'och shponi (yupga taxtalar), paxta taramlari,
ip-gazlama, sintetik tolalardan to‘gilgan mato, asbest tolasi va
tugimasi, shisha tolasi, shisha tolasidan to'gilgan mata, gisga to-
lali asbest, kaolin, slyuda, kvars kukuni, talk, ohak va boshgalar
ishlatiladi. Plastmassalar tarkibiga kirgan to‘ldirgichlar ularning
xossalarint vaxshilaydi, bundan tashaart, nisbatan arzon bo‘lgani
uchiun ulardan tayyorlangan buyumlarni arzonlashtiriladi.

Armirfovchi elementlar mustahkam tolalar (tabiiy va sintetik),
po‘lat simlar, to‘gilgan matolar sifatida ishlab chiqgarilayotgan
plastmassalar skeleti bo‘viab joylashtirilib, ular buvumlarning
asosan mustahkamlik xossalarint oshiradi. Bunday plastmassa
buyumlar armirlangan plastmassalar deb ataladi {masalan, avto-
mobil shinalari, po‘lat simfar, mustahkam kord iplari bilan, qurt-
lish materiali linoleum esa, kanop to‘qimalari bilan armirlanadi).

Termoplastik smolalarga go'shiladigan plastifikatoriar ular-
ning vumshash temperaturasini pasaytiradi, bu esa ularning
goliplanishini osonlashtiradi. Plastifikatorlar sifatida ko‘pincha
yuqgori temperaturada gaynovchi quyi molekular suyugliklar,
va'nt murakkab efirlar, xlorlangan uglevodorodlar va boshgqalar
ishlatiladi.

Srabilizatoriar — plastmassa buyumlarni uzog muddat ish-
latishda ularning boshlang‘ich fizik-mexanik ko‘rsatkichlarini
saglab qolishga yordam beradigan birikmalardir. Kompozitsion
plastmassalar go‘llanilayotgan to'ldiruvchilar xarakteriga ga-
rab: presskukunlar (kukunsimon to'ldirgichli plastmassalar)ga;
voloknitiar (tolasimon to‘ldirgichli plastmassalar)ga; gavat-gavatli
(listaviy to‘ldirgichli plastmassalar)ga bo‘linadi.

Shuningdek, plastmassalar tshlatilishiga gqarab, umumiy
magsadlar uchun qullaniladigan, konstrukston plastmassalar,
kimyoviv plastimassalar, issigbardosh plastmassalar, antifriksion
xossali plastmassalar va boshgalarga bo'linadi.

Plastmassa buyumiar polimer yoki uning asosida hosil gilingan
kompozitsion aralashmadan uch asosiy usulda ishlab chiqgariladi:
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1) eritma bilan qayta ishlash;

2) termik gayta ishlash;

3) fizik-mexanik gayta ishlash. Bulardan sanoatda ko‘p qo‘l-
laniladigani termik qayta tshlash bo‘lib, unda bosim ostida
presslash, bosim ostida quyish, eksiruziya, markazdan gqochma
kuch ta’sirida quyish, puflash va shtamplash kabi metodlar ish-
latiladi.

Fizik-mexanik usulda esa, asosan, kontaktli goliplash (katta
gabaritli buyumlar olishda), payvandlash, yelimlash, kesib ishlov
berish kabr metodlar qo'Haniladi.

Hozirda sanoat miqyosida ishlab chiqariladigan eng muhim
polimerlar hamda ular asosida olingan plastmassalarning asosiy
xossalart va ularning ishlatilish sohalari hagida gisqacha ma’-
lumot 9.2-jadvalda keltirilgan.

9.2. Organik birikmalar ishlab chiqarish saneatining
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlari

Organik birikmalar ishiab chigarish canpoatining muhim
texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari quyidagi omillar orgali xarakter-
tanadi:

1) xaratat koeffitsientlart va olingan mahsulot migdori;

2) mahsulot sifati;

3) asbob-uskunalarning unumdorligt va guvvati;

4) asbob-uskunalar yoki jarayonlarning tezligi,

5) mehnat unumdorligi;

6) mahsulot tannarxi.

Bu ko‘rsatkichlar boshqa maxsus fanlarda kengaytirilgan hol-
da o‘tiladi. Shuning uchun biz bu yerda mazkur ko'rsatkichlar
haqida asosiy tushunchalar berib o‘tamiz.

Xarajat koeffitsientt va olingan mahsulotlarning migdori,
ishlab chigarish jarayonida bir birlikdagi tayyor mahsulot olish
uchun sarflangan hamma xomashyo turlari migdori ener-
giya xarajat koeffitsienti deb ataladi. (1 kg, 1 t, va h.Xk). Olin-
gan mahsulot migdori esa {n) amalda olingan tayyor mahsulot
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D, . migdorining nazariy olinishi mumkin bo'lgan D_ . miq-

doriga bo‘lgan nisbatning foizlardagi ifodasidir:

n = ——%m’ -100%

neg

Z

Tayyor mahsulot sifati. Har ganday korxona ishlab chigarayot-
gan mahsulot sifatiga jiddiy e'tibor berishi kerak, chunki yugqo-
ri sifatli mahsulot bozorda tez va oson oz is’temolchisini topa
oladi va korxonaga katta iqtisodiy foyda keltiradi. Boshlang'ich
xomashyo gancha toza bo‘lsa hamdda reaksiya natjasida sodir
bo'lgan go‘shimcha birikmalardan gancha to‘la ajratilsa, tayyor
mahsulot sifati shuncha yugori bo‘ladi. Har bir ishlab chiqarilgan
mahsulot sifati, ya’ni tarkibi va xossalari GOST da ko‘rsatilgan
talablarga javob berishi kerak.

Apparatlar unumdorligi va quvvati. Sanoatda ishlatiladigan har
bir apparat ma’lum unumdorlikka va quvvatga ega bo‘lishi ke-
rak. Apparatning unumdorligi (U) ishlab chigarish jarayonining
ma’lum sharoitda vaqt birligi {t} ichida shu apparatda amalda ish-
lab chigarilgan mahsulot (D__ ) bilan belgilanadi. Ishlab chiqa-
rish jarayonining optimal sharoitidagi eng yuqori unumdorligi
shu apparatning quvvati {W)ni belgilaydi.

Shunday qilib, apparatning quvvati uning eng yuqori dara-
jadagi unumdorligidir:

U= Pifﬁ’i kg/soat (yoki t/sutka va h.k.)

Apparat yoki jarayonning jadalligi. Apparat yoki jarayonning
foydali hajmt (V) birligiga to‘g'ri keladigan unumdorligi shu ap-
parat yoki jarayonning jadalligini ko'rsatadi:

U= gﬂ% ke/m? soat (voki sutka)

Mehnat unumdorligi. Mehnat unumdorligi — bu sarflangan
mehnatning samarasi hisoblanib, u vaqt birligi ichida tayyorla-
nadigan mahsulot migdori bilan oflchanadi. Vaqt birligi (soat,
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kun, yil) ichida gancha ko'p mahsulot ishiab chigarilsa, mehnat
unumdorligi shtincha yuqort bo'ladi va aksincha.

Mehnat unumdorligini oshirishning asosi texnika taragqiyoti,
ishchi va xizmatchilarning malakast, ishlab chigarish va mehnat-
ni tashkil etish, mehnat sharoitiartni yaxshilash, ilg‘or tajribalarni
keng targatishdan tborat.

Mahlisulotning tannarxt — ishlab chigarish jarayoni davo-
mida bir birlik mahsulot ishfab chigarish uchun sarf bo‘ladigan
pul hisobidagi hamma xarajat shu mahsulotning tannarxini
belgilaydi.

9.3. Kimyoviy tolalar, ularning xossalari va ishlatilishi

XX asrning boshlariga gadar deyarli barcha tola va matolar
olish uchun fagat tabity tolali materialiar; paxta, jun, lub, tabhy
ipak, kanop ishlatilib kelingan. Lekin bufar zamon talablariga sifat
va migdor ko'rsatkichlari jihatidan 10'la javob bera olmas edi. Shu-
ning uchun sun’ly va sintetik tolalar olish usullari ishlab chiqildi.
Bunday tolalar, odatda, sun’ty va sintetik tolalar deb yuritiladi.

Tabily tolalar yuqori molekular tabity organik moddalar-
dan o‘simlik organlari va hayvonlar juni hamda momig‘idan,
shuningdek, tut va eman ipak qurtt iplaridan olinadi. Bundan
tashqari, tabiiy tolalar yugori molekular anorganik moddalardan
ham (masalan, asbest) ishlab chigariladi.

Kimyoviy tolalar esa o'z navbatida sun’iy va sintetik turlarga
bo'linadi. Sun’iy kimyoviy tolalar tabiiy polimerlardan (viskoza,
mis-amumiak, sellyuloza atsetatlari hamda ogsillardan tayyorla-
nadigan tolalar) kimyoviv ishlov berish orgali olinadi. Sintetik
kimyoviy tolalar esa sintetik polimerlar (poliamid, poliefir, po-
liakrilonitril, polivinilspirt, poliolefin va shu kabilar) dan olinadi.

Hozir 300 ga vaqgin kimyoviy tolalar ma’lum bo'lib, ular-
dan 40 ga yaqini sanoat ishlab chiqarishiga joriy etilgan. Tola
olish uchun ishlatiladigan polimerlar o‘ta yugori molekular, ip-
simon shaklda bo'lishi, organik erituvchilarda oson eriydi yoki
gizdirilganda parchalanmasdan suyuqlanishi kerak.
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Har qanday kimyoviy tola ishlab chigarish texnologiyasi uch
bosgichda amalga oshiriladi. Birinchi bosqich — polimer erit-
masini (yigiriladigan eritma) yoki polimer suyugligini tayyor-
lash. Erituvchilar sifatida, ko‘pincha, atseton yvoki ishqor erit-
malari ishlatiladi. 1kkinchi bosgich — tola olish va tolaga shakl
berish. Buning uchun birinchi bosqichda tayyoriangan eritma
(yvoki suyultma) maxsus jihoz feleradan katta bosim ostida
o‘tkaziladi (filera-maxsus metalldan yasalgan asbob bo'lib, har
1 sm? yuzada 500 ga vaqin teshikchalari bor). Uchinchi bos-
qich tolani pardozlash operatsiyalaridan iborat.

Ofzbekistonda kimyo sanoatining kimyoviy tolalar ish-
lab chigaradigan tarmog‘i yaxshi yo‘lga qo‘yilgan. Chunonchi,
Farg'ona atsetat ipak (sun’iy tola) zavodi, Navoiy nitron tolasi
(jun o‘rnida ishlatuladigan sintetik tola) zavodi shular jumlasidan-
dir. Bu yerlarda sellyuloza atsetat zavodiari ham bor bo'lib, ularda
ishlab chiqariladigan sellyuloza atsetatdan diatsetat va triatsetat
kabi sun’iy tola olinadi. I1I va 1V sort paxta linti xomashyo sifa-
tida ishlatiladi. Sellyuloza va akrilonitril asosida siansellyuloza,
undan esa tsellonitron tola olinadi. Tibbiyot magsadlari uchun
ishlatiladigan suvda eriydigan atsetat tolalar ham varatilmoqda,
ular karboksimetil sellyulozadan yoki atsetat sellyulozani kislota-
da gidrolizlab olinadi.

Kimyoviy tola ishlab chigarishning bunday tez sur’atlarda
o‘sishiga quyidagilar sabab bo‘lmogda:

1) kimyoviy tolalarning ijobiy fizik-mexanik va ekspluatatsion
xossalari,

2) ularni olish uchun zarur bo‘lgan xomashyo manbalari
va turlarining ko‘pligi (neft, gaz, toshko'mir, yog'och, gishlog
xo'jaligi chigindilari va hokazo) hamda bu xomashyo zaxiralari-
ning ko‘pligi;
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3) kimyoviy tola ishlab chiqarishda texnik-igtisodiy ko'r-
satkichlar tabily tola ishlab chigarishdagi texnik-igtisodiy
ko‘rsatkichlardan vyuqori. Masalan, 1 t paxta ishlab chiga-
rish uchun 1660 soat/kishi yoki 1 t tabiiy ipak ishlab chiqarish
uchun esa 35,000 soat/kishi talab etilsa, 1 t kapron ipagi ishlab
chigarish uchun 1400 soat/kishi, 1 t nitron shtapel tolasi ishlab
chigarish uchun 225 soat/kishi talab etiladi. Nitron shtapel tolasi
ishlab chigarish uchun sarflangan mehnat tabiiy ipaknikiga qa-
raganda 155 marta kam. Demak, kimyoviy tolalaming tannarxi
tabiiy tolalar tannarxidan ancha kam.

Kimyoviy tolalar asostda tayvorlangan mahsulotlarni ishla-
tish igtisodiyotda katta foyda keltiradi. Ayniqgsa, bu ko‘rsatkich
Kimyoviy tolalarni rezina mahsulotlari ishlab chigarishda kard
sifatida ishlatilganda juda sezilarli bo'ladi.

9.4. Kauchuk va rezina ishlab chiqarish,
xossalari va ishlatilishi

Rezinaning muhim xossalari quvidagilar: yugori darajada
elastiklik (cho‘zishdagi uzayishi 700—800%) titrashga juda yax-
shi garshilik kofrsatishi (tebranishlarni so'ndirishi) ishgor, kislota
va boshqa agressiv moddalar ta’siriga chidamli, yugori mexanik
mustahkamlikka ega (cho‘zilishdagi mustahkamlik chegarasi
200—-250 kg/sm). Shuningdek, rezina ishqalanishga, ko‘p marta
egilishga chidamli, gaz va suv o‘tkazmaydi, vugori dielektriklik
Xossasiga ega, issiglik o‘tkazish darajasi juda kam.

Rezinadan tayyorlangan buyumlar aviomobil, samolyotsoz-
lik va gishloq xo‘jalik mashinalari shinalarini tayyorlashda keng
ishlatiladi. Mashinasozlikda rezina harakatlanuvchi qurilmalar
(tasmalar, lentalar, uzatish qurilmalari), bosim hosil qilish va
surish yenglari, birlashtirish shlanglari uchun ishlatiladi; rezina-
dan bosim ostida ishlaydigan osmalar, tayanchlar, buferlar yoki
zichlagich-salniklar, manjetlar, gistirma plastinkalar hamda
halgalar yoki izolatsivalar va shunga o‘xshash buyumlar tay-
yorlanadi.
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Ebonit (rezinaning bir turi) akkumulatorlarning bachoklari,
izolatsion quvurlar, aloga apparatlarining detatlari va boshgalar
uchun ishlatiladi. Rezina turli komponentlarning aralashmasidan:
kauchuk, vulkanlovchi agentlar, to‘ldirgichlar, yumshatgichlar,
stabilizatorlar, bo‘yagichlar va shu kabidan iborat bo‘ladi.

Kauchuk. Rezinaning xossasini belgilovchi asosiy material
kauchukdir. Kauchuk rezinaning 10—98% ni tashkil etadi. Sano-
atda tabiiy va sintetik kauchuklar ishlatiladi.

Tabiiy kauchuk — o‘simliklarda uchraydigan yuqori molekular
to'yinmagan uglevodoroddir. U to'yinmagan uglevodorod izopren
(S5N8)ning polimeridir, ya'ni {SS5N8)n. U asosan, Brazilivadagi
geniva daraxtining sutsimon shirasi — lateks va kauchukli o‘sim-
liklardan olinadi (butun dunvoda ishlatiladigan tabiiy kauchuk-
ning 95% ini Braziliva geniya daraxtidan, 5% i esa boshga lateksli
daraxtlar va kauchukli o'tlardan olinadi). Olingan lateks o'sha
joyning o‘zida gayta ishlanib undan xom texnik kauchuk hosil
qilinadi. Tovar holidagi tabiiy kauchuk tarkibida 93—94% kauchug
2,4—2,9% oqsil; 0,3% kul; 0,3% gand moddalar va 2,5—3% smola
bo'ladi. Indoneziva, Malavziya, Shri Lanka va Vetnamda tabi-
ity kauchuk ko‘p ishlab chigariladi. Bizning vatanimizda tabiiy
kauchuk ishlab chigariimaydi (umuman dunvoe bo‘yicha tabiiy
kauchuk resurstari uncha ko'p emas) .

Sintetik kauchuk. Monomer birikmalardan kimyoviv yo‘l bi-
lan olingan yugori molekular birikmadir, Sintetik kauchuk birin-
chi bo'lib 1931-yilda sobiq sovet olimi SV. Lebedev tomonidan
sintez gilingan. 1938-yili Germanivada, 1943-yili esa AQSHda
ham sintetikkauchuk ishlab chigarila boshlandi. Sanoatda sinte-
tik kauchuk ishiab chiqgarish i1kki asosiy bosgich: kauchuk olish
uchun zarur bo‘lgan monomerlarning sintezi, olingan monomer-
larning polimerlanish reaksiyasi orgali amalga oshiriladi. Mono-
merlarni slit uchun asosiy xomashyo sifatida neftni krekinglash
gazlari, atsetilen va etil spirt go‘Haniladi.

Hozir sanoat miqyosida ishlab chigarilayotgan sintetik
kauchuklarning bir necha o'n turi bor. Bular: butadien (SKB -
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butadien-striol), butadien-nitril (SKN), butil, xlorpren, silikat va
shu kabilar.

Butadien kauchugi — butadienning polimerlanishi bilan oli-
nadi. Etil spirtidan olingan butadien natriy metali {katalizator)
ishtirokida polimerlanadi. Olingan sintetik kauchuk o'zining ko‘p
xossalari jihatidan tabiiy kauchuk xossalariga yaqin, lekin pishiq-
lik darajasi ancha kam.

Buradien-stirol kauchugi — butadienning stirol bilan birga poli-
merlanish mahsuloti. Bu kauchukning pishiglik darajasi butadien
kauchugidan ancha yuqori.

Butadien nifril kauchugi — butadienning akril Kislota nitrili
bilan polimerlanishidan olinadi.

Xlorpren kauchugi — xlorprenning polimerlanishidan hosil bo‘ladi.

Ko‘pchilik sintetik kauchuklar tabiiy kauchukning barcha
xossalarini o‘zida mujassamlashtirmagan bo‘lsa ham, lekin unga
yaqinlashadi. Ammo, ularning barchasi o‘zining biror xossasi
(pishigligi, ishqalanishga, kislota va agressiv muhit ta'siriga chi-
damliligi, yonmasligi, termostabilligi va boshgalar) jihatdan tabi-
Iy kauchuk xossalaridan ancha ustun turadi.

Bundan tashgari, sintetik kauchuk olish iglim va geografik
sharoitlarga bog'liq emasligi, mehnat unumdorligining yugqoriligi
va arzon xomashyo bazasining borligi tufayli katta igtisodiy foyda
beradi.

To‘ldirgichlar. To‘ldirgichlar o'z xarakteriga ko‘ra ikki turga
bo‘linadi: aktiv-rezina mahsulotlari mustahkamligini oshiruvchi
{qurum) va inert-rezina mahsulotlarini arzonlashtiruvchi (bo‘r,
talk va hokazo).

Yumshatgichlar {parafin, vazelin moyi, stearin, konifol) rezina
aralashmasini qayta ishlash jarayonini osonlashtirib, rezina mah-
sulotlariga yumshoglik xossasini beradi.

Stabilizatorlar rezina mahsulotlarini eskirishdan (rezina mah-
sulotlarini uzoq vaqt ishlatganda yoki saglaganda boshlang‘ich
xossalarini yomonlashuvi) saglaydigan birikmalar.
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Bo'yoqlar rezina mahsulotlariga kerakli rang berish uchun
qo‘llaniladi.
Quyidagi jadvalda ba'zi kauchuklarning fizik-mexanik xos-
salari keltirilgan:
9. 3-jadval
Ba’zi kauchuklarning asosiy xarakteristikasi

Mexanik xossalan

Kauchuk-

ning turi | MH/m2 'Uz+iﬁshda$} Qisgacha xarakteristikasi
nishiy uzayish
Tabiiy 20--30 700—800 -50—+90°C da elastik
| Butadien 1—2 7001000 Shuning o'zi
Butadien . o Yemirilishga chidamli, issiqqa
stirol 33 S00--600 chidamiiligi 100°C gacha
Butadion 34 500--700 Issiqga chidamliligi 110°C

nitril gacha
Kimyoviy ta’sirlarga chidam-
li, eskirish xususivati yo'q
Gaz o'tkazmaydigan,

i _ kimyoviy turg‘un, tssigga va
ka]iltﬁ::lk 15-20 700-850 kisl[ftala}r{ ta’j’riga chici?mlb
ligi uncha ko'p emas
Tabiiy kauchuk xossalariga
Juda yaqin
Issiqga va kislotali ta’siriga
Polisulfid | 0,7—1.0 400--500 chidamliligiga uncha yuqori

emas

Xlorpren | 25-30 300--1000

lzopren - 10— 200

Issigqa chidamliligi 300°C
gacha, sovugga chidamli-

Pelisilikon B N ligi ~ 100°C gacha, kislotalar
ta’siriga chidamli
Ftor _ _ Pishiq termostabil, kimyoviy
kauchuk o turg'un
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Aregenerat eski rezina mahsulotlarini maydalab asosiy rezina
aralashmasiga qo‘shadi. U ishlab chiqarilayotgan rezina mahsu-
lotlarini arzonlashtiradi.

Rezina buyumlar tayyorlash rezina aralashmasi (xom rezi-
na) hosil qilish, xom rezinadan yarim fabrikat tayyorlash,
utarni vulkanizatsiva qgilish va pardozlashdan iborat. Xom rezi-
na tayyorlash uchun kauchuk bo‘laklarga girgiladi va boshga
kompenentlar bilan birgalikda maxsus aralashtirgichlardan
o'tkaziladi. Hosil bo‘lgan xom rezina bir jinsh plastik massadan
iborat bo‘lib, unda chervyakli pressda sigib chigarish, qoliplarda
presslash, bosim ostida quyish va boshga usullar bilan istalgan
shaklga kiritish giyin bo‘lmaydi. Vulkanizatsiya qilishda yarim
fabrikatlar 140°C temperaturagacha qizdiriladi, natijada oltin-
gugurt (vulkaniovchi agent) kauchuk bilan birikadi va yarim
fabrikat o'z plastikligini yo‘qotib, elastik bo‘lib qgoladi. Yum-
shoq rezina (avtomobil kameralari, tuplar va boshgalar) tayyor-
lash uchun kauchukka 1—3% oltingugurt qo‘shiladi. Oltingugurt
miqdori bundan ortib ketsa qattiq rezina hosil bo‘ladi. Ebonit
olish uchun kauchukka taxminan 45% oltingugurt qo‘shiladi.

Hozir sanoatda ishlab chiqariladigan rezinalar quyidagi asosiy
guruhlarga bo‘linadi:

1) umumiy magsadiarda ishlatiladigan rezinalar. Bunday rezi-
na {(shina, oyoq kivimlar, pol gqoplamalar, transportyor lentalari,
qayish, gistirma, zichlagich, amortizator, maishiy buyumlar va
hokazo) -50—15°C gacha temperaturada ishlatishga mo‘ljallangan;

2y 15°C dan vyuqori temperaturada uzoqg vaqt ishlatishga
(mashina, elektr dvigatel, samolyot detallariga) moljallangan is-
siqqa chidamli rezinalar;

3) -15°C dan past temperaturada ishlatishga mo‘ljallangan
sovuggachidamli rezinalar;

4) benzin, kerosin, neft, moy, turli vglevodorodlar uchun uzoq
vaqt ishlatishga mo‘ljallangan (shlang, zichlagich, turli idishlar va
hokazo) moy-benzin ta’siriga chidamli rezinaiar;

5) turli yemiruvchi muhitlar ta’siriga chidamii rezinalar;
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6} gaz to'ldirilgan (g'ovak) rezinalar;

7} rentgen apparati detallari, radioaktiv izotoplar bilan ish-
laydigan kishilarga himoya kiyimlarnj tayyorlashda qo‘llanila-
digan rezinalar., Dielektrik rezinalarning dielektriklik xossalari
past, elektr qarshiligi katta, ular asosan, turli kabellar tayvor-
lashda ishlatiladi.

9.5. Kauchuk va rezina ishlab chigarish sanoatining
samaradorligini oshirish yo‘llari

Sanoat 1shlab chigarishining rivojlanishi asoesida sun'ty kau-
chuk ishlab chigarish va undan olinadigan mahsulot turlari-
ni ko‘paytirish muhim ahamiyaiga ega bo'lgan masalalardan
biri bo‘lib, yagin yillar ichida yugori sifatli butadion (SKB),
izopren (SKE) kauchuklarini ishlab chiqarishga katta e’tibor
berilmogda. Bu kauchuklar yemirilishga chidamliligi va is-
siqqa chidamliiligi bilan alohida ajralib turadi. Bu kauchuk-
larning xossalari tabily kauchuklarning xossalariga juda
vaqin bo'lib, ular avtomobil sanoatida shina ishlab chigar-
ish sanoatida go‘llanib, shinalarning xizmat qilish davrini
20% ga oshiradi. Ulardan tashgari xloropren, butil kauchuk-
lari kimyoviy ta’sirlarga chidamliligi, eskirish Xususiyati
vo'gligi hamda gaz o‘tkazmaydigan, kimyoviy turg‘un issiglik
va kislotalar ta'siriga chidamliligi bilan kabel ishlab chigar-
ish sanoatida juda yaxshi tgtisodiy samara bermogda. Sun’iy
kauchuk ishlab chigarish sanoatida boshlang'ich xomashyolar
uchun sarflanadigan xarajatlarning migdori juda yuqori bo'lib,
u 75% ni tashkil giladi. Shu xarajatlarning 60% ini monomer-
larni ishlab chigarish xarajatlari tashkil etadi hamda bu so-
hada elektroenergiva va voqilg't uchun sarflanadigan xarajatiar
11-12% ni tashkil etadi. Shuning uchun sun’iy kauchuk ishlab
chigarish uchun sarflanadigan xarajatlarni 1% ga kamaytirish
orgali sun’iy kauchukning tannarxini 0,8% ga kamaytirishga
erishish mumkin. Bu esa monomerlar ishlab chigarish uchun
sarflanadigan xarajatlarni hamda xomashyo va materiallarni

272



sarf me’yorlarini kamaytirish orqali sezilarli darajada sun’iy
kauchuk ishlab chigarish sanoatining igtisodiy samaradorligini
oshirishi mumkin.

Rezina mahsulotiarini ishlab chigarishda xomashyo uchun
sarflanadigan xarajatlar o‘rtacha sanoat bo‘yicha 80% ni tash-
kil etadi. Masalan, avtomobil shinalarining og‘irligida tarki-
bidagi kauchukning miqgdori 55% ni, transporter lentalarida
45% ni, rezina poyafzallarda 30% nij tashkil etadi. Bundan
shuni ko‘rish mumkinki, rezina ishlab chigarish sanoatidagi
boshlang‘ich xomashyo sifatida ishlatiladigan kauchukning
narxi juda muhim masala hisoblanadi. Kauchuk narxini kamay-
tirish uchun nefini gayta ishlash korxonalari va neft-kimyoviy
korxonalarini kombinatsivalashtirish orgali monomerlar ishlab
chigarish uchun ketadigan xarajatlarni anchaga kamaytirishga
erishish mumkin va shu yo‘l bilan sun’iy kauchuk ishlab chiga-
rish uchun ketadigan xarajatlarni anchaga kamaytirish mum-
kin.

Qisqacha xulosalar

Iqtisodiyotni  kimyolashtirish kimyoviy materiallarni va
kimyoviy qayta ishlash usullarini moddiy ne’matlar ishlab
chigarishning hamma sohasiga keng miqyosda qo‘llashdan ibo-
rat.

Bugungi kimyo — yuqori sifatli yangi materiallar, igtisodi-
votning yetakchi tarmoglarining texnologik protsesslarini in-
tensivlash, qishlog xo‘jalik mahsuleotlari yetishtirishni, arzon va
sifatli xalq iste’mol buyumlarini ko‘paytirishdir. Hozirda Kishi
faolivatining kimyo kirib bormagan sohasi qolmadi. Neft va
tabily gazni qayta ishlash, qora va rangli metallurgiya, qurilish
materiallari ishlab chiqarish, ozig-ovgat hamda qator boshga
sanoat tarmogqlari o'z mohiyatiga ko‘ra kimyo sanoatining
tarmog‘iga aylanib golmoqda.
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Nazorat va muhokama uchun savollar:

1. O'zbekiston Respublikasi sanoati iqtisodiyotida kimyoviy
sanoatning o'rni, ahamivati va rivojlanish omillari.

2. Anorganik kislota (sulfat kislota, xlorid kislota) ishlab
chigarish, ularning xossalari va ishlatilishi.

3. Soda va ishgor (kalsiynatsiyalangan, o‘yuvchi natriy) ish-
lab chigarish, ularning xossalari va ishlatilishi.

4, Ammiak va nitrat Kislotalarning olinishi, xossalari va ish-
latilishi.

5. Mineral o'g'itlar, ularning xossalari va ishlatilishi.

6. Anorganik birikmalar ishlab chigarish sanoatining texnik-
iqtisodiy ko‘rsatkichtlari.

7. Organik birikmalar (mitil, etil spirtlari, butadion,
atsetilen, sirka kislotasiyi ishlab chigarish xossalari va ishla-
tilishi.

8. Polimer materiallari ishlab chiqarish, sohalari va ishlatili-
shi.

9. Organik birikmalar ishlab chiqarish sanoatining texnik-ig-
tisodiy ko'rsatkichiari.
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X bob. QURILISH MATERIALLARI VA ISHLAB
CHIQARISH TEXNOLOGIYASI ASOSLARI

10.1. Qurilishning davlat moddiy-texnika bazasini
jadallashtirishga bo‘lgan ta’siri, qurilishning roli

Turar joy binolari, maktablar, klublar, kasalxonalar, zavodlar,
fabrikalar, to‘g‘onlar, ko‘priklar, elektr stansivalari va ko‘pgina
boshga binolar hamda inshootlar xilma-xil qurilish materiallari va
buyumlaridan quriladi. Vatanimizda qurilish industriyasiga ajra-
tilgan mablag‘larning taxminan yarmi qurilish materiallari ishlab
chiqgarishga sarflanishi hisobga olinsa, davlat iqtisodivotida quri-
lish materiallarining salmog‘i qanday ekanligini yaqqol tasavvur
qilish mumkin.

Qurilish materiallaridan tayyorlangan mahsulot qurilish
buyumlari yoki konstruksiyalari deb ataladi, chunonchi g‘isht
bloklari, temir-beton buyumlar va konstruksiyalar, yvog‘och fer-
malar hamda boshgalar shular jumiasidandir. Hukumatimiz to-
monidan qurilish materiallari, vig'ma temir-beton konstruksi-
yalar va qurilish buyumlari zavodlarida tayyorlanadigan boshqa
buyumlar ishlab chiqarishni kengaytirish yuzasidan ko‘rilgan
tadbirlar industrial usullarga asoslangan qurilishni joriy qilish va
keng ko‘lamda taraqgiy ettirishni ta’minlaydi. Industrial usullar
bino va inshootlarning ko‘pchiligini yig‘'ma buyumlardan qu-
rishni ko‘zda tutadi. Bu esa qurilishdagi texnika taragqgiyotining
eng muhim shartlaridan biridir.

Respublikamiz qurilish materiallari va buyumlari sanoati-
ning tez taraqqiy etishni ta’minlay oladigan juda boy xomashyo
bazasiga ega. Lekin shu bilan birga qurilish materiallaridan
to‘g‘ri va magsadga muvofiq foydalanish, ularni tejamli sarf qi-
lish hamda isrofgarchilikka yo'l go‘ymaslikka ham katta ahami-
yat beriladi. Ana shuning uchun qurilish materialiarini, ularni
ishlab chiqarish texnologiyasini va ulardan yasalgan buyumlarni
har taraflama o‘rganish har bir igtisodchi uchun g‘oyat zarurdir.
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Shu bilan birga, igtisodchi: materiallar ishlab chigarish uchun
ishlatiladigan xomashyo, xomashyoni ishlash va buyum tayyor-
lash jarayonini, qurilish materiallarining xossalari, vlarni sinash
va gabul qilish, tashish va saqlash usullarini, materiatlarning
qurilishda kerakli joylarda ishlatilishi va ularni tejash yo'llarini

yvaxshi bilishi lozim.

10.1-jadval
Qurilish materiallari ishlab chigarish sanoatining asosiy
ko‘rsatkichlari ]
o 2008 2009 2010 2011
MHIISI_FIIDF ishlab fihlf}ﬂl’lsh 1474 207.0 | 2514 | 315.8
- hajni mlrd so'mda
Oldingi yt]gfi ﬁsbatan o'sish 105.9 102.2 99§ 2.3
_surati, % larda ) )
Asosiy mahsulotlar ishlab chiqarish:
__:_'_Mg‘e.ment, ming tonna 3721,6 | 3926.7 | 4062.2 | 4804,8
Qldingi }“l‘lgi.l 1xsbatan o'sish 113.3 105.5 1035 | 1183
| surah, o larda
Tf:nur-hﬁt‘on kD]"ISfl‘l:lkSlyH!:H‘ va §94.6 6667 | 481.6 | 445.5
| _mahsulotlar, ming m ___ .
Oldingt }fl‘lg‘fl Esbatan o'sish 100.8 7.5 7.7 91|
| surati, % larda | _
Devor matt-:nfl.llarh min dona 584 563 488.8 | 4018
g'isht
Oldingi }'l}gfi 1Esbalan o'sish $9.9 96 4 75.9 79.5
sur'ati, % larda |
Yumshoq tom msaterlallﬂn, 30.4 33| 347 34.7
- mlrl m ———— e eE.mEmwuE =
Oldingi ytlgz::n Illsbatan o‘sish 110.5 108.8 104.8 | 100.1
_____ surati, % larda _
Deraza oynalari, ming m? 3946,3 | 45814 | 3389,1 | 5374.9
Oldingi lelgz.i nisbatan o‘sish 39 1161 74,0 158.6
i sur'ati, % larda
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10.2. Qurilish materiallari (tabiiy tosh materiallar,
tabiiy yog‘och materiallar, keramik materiatlar va buyumlar,
mineral bog‘lovchi materiallar, beton, temir-beton, shisha va

shisha buyumlari)ning tasnifi va asosiy xossalari

Qurilish muateriallari sanoati. Respublika qurilish material-
lari ishlab chigaradigan ko'p tarmoqli sanoatga ega. Sement,
asbest-sement, devorbop materiallar, yumshoq yopqich va gid-
rojzolatsiva materjallari, tabiiy toshlardan qoplama material
(plita)lar, noruda quriiish materiallari, qurilish keramikasi, is-
sighik 1zolatsiyasi materiallari, ohak, gips, bog‘lovchi material-
lar va wlardan buyumlar, sanitariya-gigyena jihozlari, polimer
xomashyodan qurilish materiallari va buyumlar, temir-beton
konstruksivalari va boshga ishlab chigarish tarmoglari mavjud.
O‘zbekistonda tabiiy xomashyodan qurilish materiallari sifati-
da foydalanish tarixi uzoq o‘tmishga borib tagaladi. Ayniqsa,
binolar qurilishida xom g'isht, guvala, yog‘och sinch, oddiy
tuprog{loy)dan tiklanadigan paxsa asrlar davomida asosiy qu-
rilish materiali bo'lib kelgan. Xumdonlarda pishirilgan g‘isht,
sopol, chinni koshin, ganch, vo‘nilgan granit, marmar toshlar
saroy, madrasa, masjid, rabotlar qurilishida keng go‘llanilgan.

Hozirgi davrda ushbu tarmoq korxonalarida 150 dan or-
tig nomdagi asosiy mahisulot turlari tayyorlanadi. Jumiadan,
2003-yilda 4,1 min tonna sement, 300 min shartli taxta asbest-
sement shiferlari, 3,4 mln m? deraza oynalari ishlab chigarildi.

Qurilish materiallarini ularning kelib chiqishi, asosiy xossalari
va ishiatifishiga ko‘ra quyidagi guruhlarga bo‘lish mumkin:

1. Tabiiy tosh materiailar va buyumlar.

2. Keramik materialiar va buyumlar.

3. Oftga chidamli materiallar va buyumlar,

4. Mineral bog‘lovchi materiallar.

5. Qurilish gorishmalari, betonlar va ular asosida tayyorlan-
gan buyumlar.

6. Asbest-sement materiallar va buyumlar.

277



7. Shisha va shisha buyumiar.

8. Organik bog‘lovchi materiallar va ular asosida tayyorlangan
buyumlar.

9. Issiglik izolatsiya materiallari va buyumlari.

10. Yog‘och materiallari va ular asosida tayyorlangan buyum-
lar.

11. Plastmassa qurilish buyumlari.

12. Metall materiallar va ular asosida tayyorlangan buyum-
lar.

3. Lok-bo'yoq materiallar.

Har bir qurilish materiali yoki buyumiga GOST (umum dav-
lat standartlari) talablari qo‘viladi. Bu standartlarda materiallar-
ning xarakteristikasi, ularga qo‘viigan talablar, marka va turlarga
bo'lishiar, sinab ko‘rish usullari, gabul gilish, tashish va saqlash
goidalari keltirilgan bo‘lib, u har bir tayyorlovchi zavod hamda
iste’'molchi uchun majburivdir.

Har bir qurilish materiali o‘ziga xos fizik, mexanik va kimyoviy
xossalarga ega bofladi.

Materiallarning 1arkibi, strukturasi va holatining o‘zgarishi bi-
lan uning qurilish va texnologik xossalari ham o‘zgaradi. Qurilish
materiallarining xossalari turg‘un bo‘lmay, ular fizik, mexanik va
kimyoviy jarayonlar ta'sirida o‘zgarib turadi.

Qurilish materiallarining xossalari maxsus laboratoriyalar-
da voki dala sharoitida sinash yo‘li bilan aniglanadi. Daladagi
sinash ishlari, odatda, karyerda, qurilish obyektlarida yoki ma-
terial tayyorlovchi bazalarda o‘tkaziladi. Bu holda materialning
fagatgina tashqgi ko‘rinishiga doir xossalarini aniglash bilan ki-
foyalanadi.

Materiallarning xossalarini sinash ishlari maxsus asbob ham-
da uskunalar bilan jithozlangan laboratoriyada ham, dala sha-
roitida ham GOST da ko‘rsatilgan usullar asosida o‘rkaziladi.
Sinash usullari esa sinashdan ko‘zda tutilgan magsad bilan
aniglanadi.
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Tabiiy tosh materiallar

Tog® jinslarica mashina va mexanizmlar yordamida ishlov
berib (bo'lib, kesib, o'yib, tekislab, pardoz berib va silliglab) olin-
gan yoki qurilishda tabiiy holatida ishlatiladigan materiallar tabi-
iy tosh materiallar deb ataladi.

Pemza, chig‘anoq, tuf kabi yengil va g'ovakli jinslardan, aso-
san, ularni qazib chigariladigan joylarda devorlar quriladi. Gra-
nit, ohaktosh, qumtosh va boshqga zich tosh materiallardan devor-
lar va pollarni goplash uchun, xarsangtosh tarzida poydevorlarga
terish uchun, shag‘al tarzida — beton va temir-beton buyumlar
ishlab chigarish uchun foydalaniladi.

Beton va qorishmalar tayyorlash uchun sochiluvchan tosh
materialiar: qum va shag'al ishlatiladi. Tog* jinslaridan xilma-xil
buyumlar (masalan, g'isht, bog‘lovchi moddalar, sement, ohak,
izolatsiya materiallari, shisha va boshga buyumlar) tayyorfanadi.

Kelib chigishiga qarab tabiiy tosh materiallar ofgindi, cho‘kindi
va metamorfik jinslarga bo‘linadi.

Qurilishda ishlatiladigan otqindi jinslarga har xil kattalikdagi
xarsang tarzida gazib olinadigan granitlar, fabradoritlar, bazaltlar,
vulkan tufi, pemza va boshgalar kiradi.

Cho'kindi jinslarga giltuproq, qum, shag‘al, qumtosh, gips,
ohaktosh, magnezit, bo'r, trepel va boshga jinslar kiradi.

Metaformik jinslarga marmar, kvarsitlar, gneyslar, slanetslar
kiradi.

Tosh jinsli minerallar (kvars, slyuda va boshqalar) Kimyoviy
birikmalardan, yer qobig‘ida ro‘y beradigan har xil jarayonlar
natpasida hosil bo‘ladi.

Tabiiy tosh materiallar og’ir va yengil (g‘ovak va serg‘ovak),
zich va to'kiluvchan jinslarga bolinadi. Zich tabiiy tosh material-
larga granit, diabaz, marmar va boshgalar kiradi.

Tosh materiallarning issiqlik o‘tkazuvchanligi ularning
zichligiga bog‘liq; serg‘ovak va g‘ovak materiallar issiglikni kam
o‘tkazadi. Deyarli barcha tosh materiallarning issiqlik ta’siriga
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chidamliligi ancha yugort bo‘ladi. Ularning pishigligi esa jism-
ning zichligi va tuzilishiga bog‘liq. Zich jismlarning pishiglik
chegarasi sigilishda 5000 kg/sm? ga, serg‘ovaklilarniki esa ko‘pi
bilan fagat 200 kg/sm? ga yetadi.

Tabiiy tosh materiallarning ko‘pchiligi chidamli, atmosfera
ta’sirlariga turg‘un va tashgi ko‘rinishi chiroyli bo‘ladi. Shuning
uchun tabiiy toshlar jJamoat inshootlart qurilishida, shuningdek,
daryo (dengiz) qirg‘oglarini bezashda goplama material sifatida
go‘llaniladi. Zich tosh materiallarga ishlov berish qiyin, ularning
hajmiy og‘irligi katta (demak, issiglik o‘tkazuvchanligi ham kat-
ta) va nisbatan ancha gimmat turadi. Shuning uchun viar ko‘plab
quriladigan binolar devoriga yoki qoplamasiga ishlatilmaydi. Qu-
rilishda tosh buyumlar va materiallar quyidagi asosiy holatlarda
ishlatiladi.

— Xarsangtosh portlatish yo‘li bilan olingan yoki qatlamli tog’
jinslaridan sindirib olingan noto‘g‘ri shaklli bo‘laklardir.

— Chagiq tosh — xarsangtoshni maydalash yo'li bilan olinadi-
gan, o‘lchami 150 mm gacha bo‘lgan tosh boflaklari.

— Qum va shag'al — tog" daryosi yoKi dengiz yotqiziglarining
g‘ovak donachaiari aralashmasi. Qum donachalarining o‘lchami
0,15—5 mm, shag‘alniki 5—40 mm, yirik shag‘alniki esa 150 mm
gacha bo'ladi.

Tabiiy toshdan donalab tayyorlanadigan tosh, plitalar, zi-
napoyalar, deraza tokchalari kabi buyumlar tayyorlanadi. Bular
har xi] shakldagi buyumlar bo‘lib, yuzlariga yo‘nib, siliiglab, jilo-
lab va shunga o‘xshash ishloviar beriladi.

Tabily vog'och materiallar

Yer vyuzidagi barcha yog‘och materiallar zaxirasining 1/3
gismidan ko‘prog MDH daviatlari hududiga to'g'ri keladi.
Yog‘och zaxiralarining ko‘pligi, ularni olish va ishlash texnologi-
vasining oddiyligi, shuningdek, v vengil, juda pishiq, gayishgoq
bo‘lganligi, issiq va sovugni yomon o‘tkazganligi sababli, yog‘och
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buyumlar qurilishida va qurilish materiali sifatida juda ko'p ish-
latiladi.

Yog‘ochning qurilish materiali sifatida ko‘pgina kamchiliklari
ham bor, masalan, nam yutuvchanligi, namligi o‘zgarishining
mexanik xususiyatlariga ta’sir etishi, vorilishi, gurt va hasharot-
lardan osongina jarohatlanishi, shuningdek, uning oson alan-
galanuvchanligi va hokazolar.

Hozir vog‘och materiallarni ishlatishdan avval ularning chi-
damliligini oshirish choralari ko'‘riladi, masalan, har xil texnik
usallar bilan qurilish yog‘ochining sifatini oshirish, uni chirish-
dan saglaydigan turli usullarni go'ilash, o‘tdan himoya qiladigan
bo‘yoqlar ishlatish va h.k. Yog‘och xoda, arralangan material va
turli buyum tarzida binoning ko‘pgina gismlarint, va’ni yopma,
tom, poydevor, pol, deraza, eshiklarni qurishda va boshqa durad-
gorlik buyumlarini tayyorlashda, yog‘och binolarda esa poydevor
va devorlar uchun ham ishlatiladi. Mamlakatimizning o‘'rmonli
hududlarida yog‘och hozir ham asosiy qurilish materiali hisob-
lanadi.

Yog‘och va uning chiqindilarini har xil usullar bilan qayta ish-
lab, qurilishda ko'plab ishlatiladigan xilma xil material va buyum-
lar: skipidar, smola, issiglik izolatsiya materiallari, yog‘och-qi-
rindi va yog‘och-tolali plitalar, yvopishtirilgan va boshga buyumiar
tayyorlanadi.

Binolarning ko‘p gavatli qilib qurilishiga hamda ularning
kapitalligiga, ya’ni mustahkamiligi va o‘tga chidamiigiga nisbatan
qo‘yiladigan talablarning oshirilishi, industrial usulda qurilish-
ga o‘tish, qurilish materiallari va buyumlari (birincht navbatda
temir-beton) sanoatining tez sur’atlar bilan o‘sib borayotganligi
tufayli ko‘plab binolar qurilishda yog‘och sarfi keskin kamayadi.
Endilikda yog‘och asosan deraza, eshik va duradgorlik buyumlari
uchun va borgan sari kam migdorda pol, stropil va pardevorlarga
ishlatilmoqda. Yog'ochning hajmiy massasi 450 dan 800 kg/m?
gacha bo‘ladi, tolalari bo‘yiab sigilishga mustahkamlik chega-
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rasi 370—520 kg/sm? ga, cho‘zilishga mustahkamligi esa 1000—
1600 kg/sm? ga teng.

Yog‘ochning namligi gancha vugori bo'lsa, uning mustahkam-
ligi shuncha past bo‘ladi. Yangi Kesilgan daraxt vog‘ochining
namiigi 35% va undan ham ortiq, qurilish konstruksiyalari uchun
namlik ko‘pi bila 18—25%, duradgorlik buyumtari va pollar uchun
esa ko'pt bilan 8% bo'lishi kerak. Yog'och kuchli gigroskopiklik
Xossasiga ega, shuning uchun u shishadi va o‘zining mexanik xos-
salarini yomonlashtiradi.

Qurilishda muhandishk konstruksivalari uchun vog‘ochning
asosan igna bargli jipslari: qarag‘ay, archa, tilog‘och va pix-
ta go‘llaniladi. Duradgorlik buyumlari, faner, parket, mebel
uchun bargli yogoch jinslari ishlatiladi. Bargli yog‘och jinslari-
ning mexanik mustahkamligi yugori va chiroyli teksturaga ega
bo‘lgan qgattiq turlariga dub, shumtol, zarang, oq akatsiva, nok
kiradi. Bargli daraxt jinslarining yuvmshoq turlari — buk, olxa,
0q qayin, tog' terak, yong‘oq, jo‘ka {lipa)—vaqtinchalik quri-
ladigan inshootlarga, mebel tayyorlashga va pardoz buyumlari
{plintuslar, chaspaklar, tutgichlar) tayyorlashga ishlatiladi.

Yog‘och materiallarining xillari. Qurilishda ishlatiladigan
yog‘och materiallar ikki asosiy guruhga bo‘linadi: tilingan va ti-
linmagan materiallar. Tilinmagan yog‘och deb daraxt tepasining
ildiz va butoglardan tozalangan holatiga aytiladi.

Uchining diametri 14 sm va undan katta bo‘lgan, shuning-
dek, har ikki santimetrdan keyin bir tekis vo‘g‘onlashib bo-
radigan tilinmagan yog‘ochlar xari deb ataladi. Agar uchining
diametri 14 sm dan kam {(8—11 sm) bo‘lsa, u holda xoda va
xodachalar deb ataladi. Xari va xodalarning uzunligi 3—9 metr
bo‘lishi mumkin.

Xari to'rt tomonidan arralansa, to‘g‘ri to‘rtburchak yoki kvad-
rat kesimli toza kesilgan brus hosil bo‘ladi. Bruslar kesimining
balandligi va eni 100—220 mm chegarasida belgilanadi.

Faqgatgina ikki tomeoni arralangan xari ikki gandii brus deb
ataladi. Bunday bruslardan shpallar gilinadi (10.1-rasm). Qurilish
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uchun vzunligi I dan 7 m gacha, eni 120 dan 300 mm gacha va
qalinligi 110 dan 225 m gacha bo‘lgan bruslar yaroqli hisoblanadi.
Yog'och materiallarining qurilishda eng ko‘p ishlatiladigan turi
taxtalardir. Ular ko‘ndalang kesimining shakliga garab uch xil:
eni bir o'lchamda, hamma tomoni arralangan to*gri qirrali taxta;
ikki girrasi chala arralangan yumaloq qirrali taxta va ikki girrasi
butunlay arralanmagan taxtalar bo‘ladi.

Xarini arralaganda ikki yoki tortta chekkasidan chiggan taxta
pushtaxta deyiladi. Bunday taxtalar qurilishda ikkinchi darajali
gismlar yoki yordamchi material sifatida ishlatiladi.

Taxtalarning o‘lchamlari standartlashtirilgan. Taxtaning eni 80
dan 300 mm gacha bo‘ladi. Ular qalinligt jihatidan ikki xil: yupga
va qalin xillarga bo‘linadi; yupqa taxtalarning qalinligi 8, 16, 19
va 25 mm, qalin taxtalarniki esa 40, 50, 60 va 100 mm bo‘ladi.

Keyingi vaqtlarda qurilishda oldindan yo‘nib tayyorlab
qo‘yilgan yog‘och elementlardan, ya’ni polga yotqgiziladigan
shpuntli taxtalar, chaspaklar, plintus va galtel, polning devoriga
tutashgan burchagiga qoqgiladigan ingichka reykalar va zinapoya
iutgichi, shuningdek, standart uylar qurish uchun ketadigan mu-
rakkab detallar va shularga o'xshash yarim fabrikat buyumlar
keng ishiatilmoqda.

O*zbekiston yog‘och materiallari. O‘rta Osivo respublikalarida
daraxt o‘stirish va o‘rmonzorlar barpo qilish muhim ahamiyatga
egadir. Hozircha bu oflkada o‘rmonlar juda kam. Har yilt O‘rta
Osivoga Sibir o‘rmonidan 7 million kubometrga yvagin yog‘och
keltiriladi. Yog‘och materiallar tayyorlanadigan joylarning
nihoyatda uzogligi (Toshkentdan 4100 km) natijasida yog‘och or-
tish, tushirish va transport xarajatlari katta mablag® sarflashni
talab qiladi. Faqat transport xarajatlarining o‘zigina tayyorlov
narxining 21% ini tashkil giladi.

Respublika hududining 5—6% idagina o‘rmon xo‘jaliklari tash-
kil etilgan. Vaholanki, bu xo‘jaliklardan olinadigan yog‘ochlarning
hammasini sifatli qurilish materiallari sifatida ishlatish mumkin
emas. = .°
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Qishloq suv xo'jaligi Vazirligining ma’lumotiga ko‘ra, davlat
o‘rmon fondida 9 237 395 gektarga vagin maydon bo'lsa, shun-
dan & 196 375 gektar yver o‘'rmon bilan goplangan. O‘rmonlarning
asosiy gismi tabiiy daraxtlardan tashkil topgan, fagat 7500 gek-
tar yverda sun’ly o‘rmonlardir. Tez o'suvchi teraklar o'stirish va
imoratbop vog'ochlar zaxirasi fondini barpo etish seysmik tu-
manlar hududida sinch devorli xo'jalik binolari va shaxsiy binolar
qurishda ham katta ahamiyatga cga.

Keramik mareriallar va buyumlar

Tabiatda juda ko'p targalgan sog® tuprog keramik (sopol)
buyumlar ishlab chigarishda birdan-bir xomashyo hisoblana-
di. Tuprog suv bilan aralashtirilganda u oson goliplanuvchan
plastik loyga avlanadi. Keyin uni qoliplab yugori haroratda
pishiuriladt va turlt qurilish buyumlari, ro‘zg‘or anjomlari ham-
da me'morchilik buyumlari ishlanadi. Gil pishirilganda undan
qatiiq va pishig sun’iy tosh material hosil bo'ladi, bunday ma-
terial suvda bo‘'kmaydi. Sopol materiallarning hajmiy massasi
ishlatilgan xomashyo va tayyorlash texnologivasiga garab 300
dan 2300 kg/m?* gacha, sigilishga mustahkamlik chegarasi —
5000 kg/sm? gacha hamda suv shimishi 0% dan 70% gacha
bo‘lishi mumKin.

Keramik materiallarni ikki guruhga: suv shimishi 5% gacha
qgo‘lgan zich keramik materiallarga va suv shimishi 3% dan oshiq
bo‘lgan govakli keramik materiallarga bo'lish mumkin.

Qurilish keramikasining asosiy Xxillaridan oddiy g'isht, ko'p
teshikii g'isht, ichi g'ovak g'isht, cherepitsa, koshin plitalar — len-
tali pressda plastik usulda quyib tayvorlanadi. Maxsus qoliplar-
dan quyilib chiggan massa avtomat yordamida alohida buyumlar
tarzida qirgiladi.

Xom buyum pishirishdan oldin (ochig havoda 10—12 kun voki
tunnel sushilkalarda 90°C da 10—40 soat davomida) quritiladi,
aks holda buyumda darzlar paydo bo‘ladi va uning shakli o'zgarib
goladi,
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Xom buyumlar tunnel pechlarda yoki halgasimon pechlarda
pishiriladi, bunda buyumlar harorati har xil zonalardan asta-
sekin o‘tkaziladi. 100°C haroratda xom buyumda nam golmay-
di, 900—1100°C haroratda gilning zarrachalari eriy boshlaydi
(buyum pisha boshlaydi), keyin esa buyumning asta-sekin sovi-
shi natijasida gattiq toshsimon material hosil bo‘ladi.

Eng ko'p targalgan keramik material loydan quyilgan odd-
iy glishtdir. Uning o'lchamlari 250x120x65 mm, pishiqgligi 150;
100; 75 kg/sm? bo‘ladi. Gishtning hajmiy massasi o'rta hisobda
1700 kg/m?. bir donasining og'irligi 3 kg ga teng.

Oddiy g'ishtdan tashgari, ko'p teshikli, glovakli va kovakli
gisht, shuningdek, qalin (103—138 mm) keramik foshiar ham ish-
lab chigariladi.

Binolarga tovlanib turadigan va rangli gildan tayvorlanadigan
koshin keramik toshlar va plitalar ham ishlatitadi.

Qurilishda galiniigi 8,10 va 13 mm bo'lgan to'g'ri to‘rtburchak
va oltiburchak shaklli sopol plitkalar ko'p ishlatitadi.

Kislota ta’siriga chidamli keramik materiallarga kimyo zavod-
larida kislotalar muhitida bo‘ladigan maxsus buyumlar kiradi.
Masalan, quvurlar, baklar, shamollatish asboblari, kislotaga chi-
damli gisht shular jumlasidandir,

Bundayv buyumlar tarkibida zararh aralashmalar (gips, kolche-
dan, ohak va h. K.) va cruvehan tuzlar bo'lmasligi kerak. Kislo-
taga chidamli sopol plitkalar K xarfi bilan belgilanadi.

Cherepitsa — eng arzon, chidamli tombop materialdir. Quri-
lishda arigchali qilib shtamplangan, lentasimon, tekis vuzali
lentasimon va konki singari cherepitsalar kop ishlatiladi. Ammo
suv shimuvchanligining kattaligi, mo‘rtligi va juda giva terish
zarurligi, ularni qurilishda ko‘plab ishlatishga imkon bermay-
di. GOST da ko‘rsatilishicha, cherepitsaning havo namligiga
teng namlik holatdagi mustahkamlik chegarasi (sinuvchanligi)
70 kg dan, sovugqa chidamliligi esa 25 sikldan kam bo'lmasligi
kerak. Uning o‘lchambari 333X200 mm dan 160X155 mm gacha
bo‘ladi.
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Yugorida keltirilgan keramik material va buyumlardan
tashgqari, issiglikni kam o‘tkazuvchi, ko‘pik-diamot, keramzit,
o‘tga chidamli, kanalizatsiva va drenaj keramik buyumlari ham
keng go‘llaniladi. Sopol buyumlari ishlab chigarish eramizdan
2—3 ming yil avval O‘rta Osiyo, xususan, O‘zbekiston hudu-
dida keng gofllanilganligi ma’lum. Qadimgi o‘zbek kulolchilik
san’atining qay darajada rivojlanganligiga Samarqand, Buxoro,
Xiva yodgorliklarini qurishda ishlatilgan me’morchilik, dekora-
tiv va pardozbop qoplama sopol buyumlar misol bo‘la oladi.

Vatanimiz zavodlarida tayyorlangan yugori unumli loy qoruv-
chi va presslovchi mashinalar va shu singari asbob-uskunalar
ishlab chiqarishni kompleks mexanizatsiyalashtirish, quritish va
pishirish jarayonlarini jadallashtirish kabi ishlar sopol material-
larni ishlab chigarish hajmini kengaytirdi, ularning sifatini yax-
shiladi.

Mineral bog‘lovchi materiallar

Mineral yoki anorganik bog‘lovchi materiallar kukunsimon
bo’lib, mayda va yirik ro‘ldirgichlar bilan suvda qorilganda suyuqg
yoki plastik gorishma hosil bo‘ladi va asta-sekin gotishi natijasida
sun’ly toshga aylanadi.

Bog‘lovchi moddalar o'z xossalariga ko‘ra quyidagi magsadiar
uchun:

1) gorishmalar (bog'lovchi modda bilan qum va suv ara-
lashmasi) va betonlar {bog‘lovchi modda bilan qum, suv va yirik
to'ldiruvchi material — shag‘al yoki chagilgan tosh aralashmasi)
tayyorlashda;

2} tosh materiallarni terishda ularni bir-biriga biriktirishda;

3} pishirilmagan sun’iy tosh materiallar va buyumlar tay-
yorlashda ishlatiladi.

Mineral bog‘lovchilarni ishlatilishiga va xossalariga ko‘ra qu-
yidagi guruhlarga bo‘lish mumkin:

I. Havoda qotadigan bog‘lovchi materiallar. Ohak, gips va
kaustik magneziy shular jumlasidandir.
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2. Gidravlik bog‘lovchilar. Bunday materiallar fagatgina havo-
da emas, balki suvda va namlikda ham qotish xususiyatiga ega
bo‘ladi. Masalan, portlandsement, gidravlik ohak, qum-tuproq
go'shilgan sement, putssolan portlandsement, shlakli portlandse-
ment va kengayuvchi sementiar.

3. Kislotalarga chidamli bog‘lovchilar. Bunday bog‘lovchilar-
ning qotish jarayonidan kevingi mustahkamligining ortishi kis-
lotalar ta'sirtda ham davom etaveradi. Bunga kislotaga chidamli
sementlar va eruvchan suyuq shisha asosida olinadigan qorishma-
larni misol qilib keltirish mumkin.

Havoda qotadigan bog'lovchi materiallar, Ohak. Tarkibida 8%
gacha loy bo'lgan kalsiy va magniyli karbonat tog® jinslaridan
bo‘r, ohaktosh, dalomitlashgan ohaktoshni pishirib juda arzon
bo‘lgan, havoda gotadigan bog‘lovchi material — ohak olinadi.
Olingan mahsulot bo‘lak-bo‘lak og yoki kulrang bo‘lib, u suvsiz
kalsiy oksid va qisman magniy oksiddan tashkil topgan. Bun-
ga so‘nmagan ohak voki ohaktosh deyiladi, uni maydalab qa-
ynaydigan ohak olinadi.

Ohakni olish ohaktoshni pishirish jarayonida uning tarki-
bidagi CaCO, bilan MgCO, larning Ca0, MgO va CO, ga par-
chalanishiga asoslangan. Ohak qurilishga bo‘lak-bo‘lak kukun,
xamir yoki so‘ndirilmagan kukun holatida keltiriladi. Bular-
ning hajmiy massalari turlichadir, ya’ni 50% li ohak xamiri-
ning hajmiy massasi 1400 kg/m3 bo‘lsa, kukun ohakniki
5000 kg/m?, to'yingan ohakniki esa 600 kg/m3. Qurilishda
ishiatiladigan ohak 3-navga bo‘linadi: 1-nav havoda gotadigan
ohakda (so‘nmagan) aktiv oksidlar CaO=MgO migdori 85% dan
kam bo‘lmasligi kerak, 2-navda 70% dan va 3-navda esa 60%
dan ko‘p bo‘lishi kerak.

Ohakning so‘nish tezligi (ohak suv bilan qorishtirilgandan
keyin gorishma haroratining ko‘tarilishi uchun ketgan vaqt) ga
ko‘ra, tez so‘nuvchi (20 dagigagacha) va sekin so‘nuvchi (20 da-
qigadan ko‘p) xillarga bo‘linadi.
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Oddiy ohak xamirdan tayyorlangan qurilish qorishmasining
gotishi bir necha kun davom etsa, so‘nmagan ohak kukuni qo-
rishmasi 30—60 daqgiqada gotadi. Ohak gorishmasining qotishi-
ga, asosan, ikki omil, ya’ni o‘ta to'yingan gorishmaning qurish
jarayonida unda kalsiy gidroksid Ca(OH), ning kristall tarzida
ajralishi; havodagi karbonat angidrid gazi ta’sir etadi:

Ca(OH), Q CO, = CaCO, Q H,0.

Bu jarayon barcha ohakli buyumlarda ro‘y berib, unga uglerod-
lanish deyiladi.

Ohak g'isht va toshdan devor terishda, suvoqchilikda ohak-
qum, ohak-shlak va chak-sement gorishmalari sifatida ko‘p ish-
latiladi. Ammo ohakli gorishmalarni doimiy nam ta’sir etadigan
joylarda, poydevorlar hamda ko'p qavatli uy devorlarini qurishda
ishlatish mumkin emas.

Qurilish gipsi. Tarkibida ikki molekula suvi bo‘lgan kalsiy sul-
fatli cho‘kindi-tog’ jinsi — gipsni (CaCQ, 2H,0), suvsiz gips deb
ataluvchi angidrid toshini (CaCO,) va ayrim sanoat chiqgindilari-
ni pishirib gipsli bog‘lovchilar olinadi, 1-nav gips ishlab chigarish
uchun tarkibida CaCO, 2H,0 ning miqdori 90%, 2-nav uchun
esa 65% dan kam bo‘lmagan tabiiy gips toshi ishlatiladi. Gips
toshi 140—170°C da ko'p migdorda suvni yo‘qotib, yarim suvli, tez
gotuvchan gips (CaCO, 0,5 H,0) ga aylanadi. Bunday bog‘lovchi
qurilish gipsi yoki alebastr deb ataladi.

Gips suv bilan qorishtirifgandan keyin tezda quyuglashib go-
ladi. Gipsning qotish jarayonida uning hajmi taminan 1% ga ken-
gayadi. Bu undan me’morchilik buyumlari tayyorlashda, yoriglarni
berkitishda va boshqa magsadlarda ishlatishga qulaylik tug‘diradi.
Qurilish gipsi quyuglanishining boshlanishi 4 daqgiqadan keyin,
oxiri esa 6 dagiqadan 30 daqigagacha bo‘lishi mumkin.

Kolloid eritma hosil giluvchi, yarim suvli gipsning zichligi
2,5—-2,8 g/sm>, hajmiy massasi 0,8—1,1 g/sm? ga tengdir.

Suv ta’sir etuvchi inshootlarda qurilish gipsini ishlatib
bo‘lmaydi.
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Kimyoviy nuqtai nazardan gipsning gotish jarayoni uning gid-
ratlanishi bilan boshlanadi, va’ni bunda varim molekulali suvli
gips gavtadan Kristall holatdagi ikki suvli gipsga aylanadi:

CaCO,-0,5H,0 = 1,5 H,0 = CaCO,-2H,0

Aslida gipsning gotishi uchun kam suv talab gilinsa ham, gips
qorishmasini qulay joylanuvchan gilish uchun suv miqdori ko‘p
olinadi. Buyumning mustahkamligini oshirish uchun undagi or-
tigcha suv quritish yo'li bilan yo'qotiladi.

Gipsli bog'lovchilarni tashishda, saqglashda ularga nam ta'sir
etmasligi kerak. Ochiq joyda gipsni bir oydan ortiq saglash mum-
kin emas. Aks holda uning mustahkamligi 20% gacha kamayadi.
Gips saglaydigan omborlarning pollari, albatta, yog‘och taxtalar-
dan qurilgan bo‘lishi kerak.

Eruvchan shisha — natriy silikat (Na,O-n-5i0,) yoki ka-
liy silikat (K,O-n-8i0,) dan tashkil topgan, bavoda qotadigan
bog‘lovchi eruvchan shisha maxsus xumdonlarda soda aralashgan
toza kvars qumni natriy sulfat yoki potash (K,CO,) bilan go-
rishtirib, [300--1400°C haroratda pishirib olinadi.

Eruvchan shisha kislotaga chidamli gorishma va beton kon-
struksiyalari tayyorlashda, toshlarni suvdan va yemiriltshdan
saglashda bo‘yash magsadida, betonning zichligini, o‘tga chi-
damliligini oshirishda, silikat bo'yoqlar, zamazkalar ishlab chiqa-
rishda keng tshlatiladi.

Gidravlik bog‘lovchi materiallar. Gidravlik ohak. Tarkibida
8 dan 20% gacha tuproq bo‘lgan mergelli ohaktoshni pishirib,
gidravlik ohak olinadi. Shaxtali yoki aylanuvchi xumdonlarga
solingan ohaktoshni 800—1000°C haroratda pishiriladi va tegir-
monlarda tortilib, qurilishga yuboriladi.

So‘ndirib va tuyilib olingan gidravlik ohakni suv bilan qo-
rishtirilgandan so‘ng ohak xamiri hosil bo‘ladi. Uning quyugqla-
nish vaqgtidan Kkeyingi gotish jarayoni suvda yoki nam ta’sirida
ham to'Xtamaydi.

Gidravlik ohakning zichligi 2,2—3,0 g/sm?, hajmiy massasi
500—800 kg/m?.
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Qo’llanilishi. Gidravlik ohakdan tayyorlangan qurilish gotish-
malari g‘isht terishda, suvogchilikda, poydevorlarni xarsangtosh
bilan terishda ko‘p ishlatiladi. Uni ochiq joyda 30 kundan ko'p
saqlash mumkin emas.

Portlandsement ma’lum tarkibga ega bo‘lgan tabiiy mergel-
ni yoki ohaktosh va loyni (yoki shlakni) obdan pishirib olinadi.
Portlandsement gidravlik bog‘lovchi modda bo‘lib, uning suvdagi
mustahkamligi quruglikdagi mustahkamligiga nisbatan birmun-
cha kattadir.

Kukun qilib tuyilgan portlandsement uzatuvchi quvurlar
orgali nasoslar yordamida silindr shaklidagi po‘lat yoki temnir-
betondan qurilgan minoraga solinadi. Minorada sement 2—
3 hafta saglangandan keyin maxsus avtomatik tarozilarda tortib
(goplab yo sisternali maxsus mashinada), ishlab chigarishga yu-
boriladi.

Xossalari. Portlandsementning zichligi 3,03-3,15 g/sm?,
hajmiy massasi (sochilgan holatda) 1000—1100 kg/sm?. Sement
suv qorishmasidan hosil bo‘lgan plastik xamirning gotish jarayoni
sekin davom etadi. Plastik xamir avvalo zichlanadi, so‘ng quyuqia-
sha boshlaydi. Sement xamirining plastikligi to‘la yo‘golgandan
keyin, unda qotish jarayoni boshlanadi.

Sementni suv bilan qorishtirilgandan keyin unda gidratatsi-
yalanish va gidrolizlanish deb ataluvehi murakkab fizik-kimyoviy
o‘zgarishlar boshlanadi.

Sementning sifati uning siqgilishga mustahkamlik chegarasi
bilan aniglanadi. Shunga garab sementning oltita markasi, va'ni
200, 250, 300, 400, 500, 600 markalari belgilangan. Sementning
cho‘zilishga mustahkamligi siqilishga mustahkamligiga qaraganda
10—20 marta kam. Sement temir bilan vaxshi tishlashadi. Uning
bu xossasi temir-beton tayyorlash uchun muhim ahamiyatga ega.

Sanoatimiz oddiy portlandsementdan tashqari tez gotadigan
oq rangli, sulfatlar ta’siriga chidamli, plastiklashtirilgan gidrofob,
kislotabardosh, kengayadigan va boshga xil sementlar ham ishlab
chilgarmogda. | |
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Tez qotadigan 600 markali sement bir sutkadan keyin 200—
400 markaga tushib goladi. Bunday sement hosil gilish uchun
klinker tarkibi o‘zgartiriladi. Tez gotadigan sement ishlatib, namlab,
termik ishlov bermasa ham 1-2 sutka ichida tegishli mustahkam-
likka erishadigan beton buyumlar tayyorlash mumkin.

Ogq va rangli sementiar pardoz ishlarida va arxitektura buyum-
lari tayyorlashda ishlatiladi. Og sement tarkibila temir oksid
va marganets oksid kam bo‘lgan Xomashyodan tayyorlanadi,
bunday xomashyo maxsus rejimda pishiriladi. Rangli sement
olish uchun ogq semeniga ishqgorga chidamli mineral pigmentiar
qo‘shiladi.

Sulfat tasiriga chidamli sement dengiz suvi ta'sirida turadigan
temir-beton konstruksiyalar va qorishmalar tayyorlashga ketadi.

Plastiklashtirilgan sement tayyorlash uchun klinker max-
sus qo‘shimcha bilan birga maydalanadi. Bunday sementning
plastikhgi vuqori bo‘ladi, undan tayyorlangan qorishma qo-
lipga vaxshi joylashadi, bunday sement qorishma va betonning
sovuqqa chidamliligini oshiradi hamda suv o‘tkazuvchanligini
pasaytiradi.

Gidrafob sement olish uchun klinker gidrofoblashtiradigan (suv
shimdirmaydigan) go‘shimcha bilan birga maydalanadi. Bunday
sementni uzoq vaqt (hatto nam muhitda ham) saglash mumkin;
bunda sementning sifati pasaymaydi, u yuqori plastiklikka ega
bo‘ladi. Gidrofob sement qo‘shilgan betonlarning suv shimuv-
chanligi kam, sovuqqga chidamliligi esa yuqori bo‘ladi.

Mahalliy xomashyodan foydalanib, arzon sementlar tayyorla-
nadi. Shlakli, ohak-shlakli, ohak-kulli, ohak-putsiolanli sementlar
shular jumlasidandir. Bu xil sementlar u qadar muhim bo‘lmagan
inshootlarga ishlatiladi. |

Shisha va shisha buyumlar

Ishqorti va giltuproq ishgorli silikatlarnt yugori haroratda eri-
tishda hosil bo‘lgan quyuq bo‘tga tez sovitilsa, u shishasimon
moddaga aylanadi. Shisha eritmasi haroratning ortishi ™ bilan
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suyuglanmaydi, balki quyugligicha qolaveradi. Harorat pasayishi
bilan uning quyuqligi ortadi va nihoyat, gattiq jism — shishaga
aylanadi. Shisha oddiy haroratda gattig va juda mo‘rt, valtirog
ko'rinishda bo'ladi.

Shisha — kristall modda. Uning siqilish yoki egilishdagi mus-
tahkamligi strukturasiga bog‘liq emas. Shuning uichun va umu-
man bir jinsli bo‘lganligi sababli shishaning mustahkamligi ham-
ma verida bir xil bo‘ladi.

Qurilishda har xil shisha materiallar: deraza oynasi, ko‘zgu
oynasi va armaturalangan, dekorativ, o‘ta mustahkam (stalinit)
oynalar, ichi kovak shisha bloklar, shisha naylar, polga va tom
vopmasiga ketadigan shisha plitkalar, gqoplama shisha plitkalar va
boshga shisha materialiar ishlatiladi.

Shisha massalardan ko‘pik-shisha, shisha tola, ulardan esa bi-
noning issiglik jzolatsiyasi uchun ishlatiladigan buyumlar tayyor-
lanadi.

Jilolangan oyna listlari 4—6 mm va undan ham qalin bo‘ladi.
Bu xil oynalar magazin vitrinalari, oynali eshiklar va shu kabilar
yasashga ishlatiladi.

Paket oyna (oyna-paket). Bu xil oynalar orasida havo gatlami
bo‘lgan ikkita list oynadan iborat, shu tufayli oynaning issiglik
o‘tkazishi kamayadi. Paket oynalarni ikki gavat deraza o‘rnida
ishlatish mumkin.

Metall tor bilan armaturalangan oyna yugori mustahkamlik
xossasiga ega. Bu xil oyna fonarlarga, oyna to'siglarga, sanoat bino-
lari derazalariga, zina Katagi to‘siqlari va shu kabilarga ishlatiladi.

To‘lginsimon oyna o‘zining shakli va oflchamlariga ko‘ra
to‘lqinsimon asbest-sement listlarni eslatadi. Uning armaturalan-
gan xili yorug‘lik tushib turadigan yaltirog material sifatida tom
yopmasiga ishlatiladi.

Ichi bo‘sh shisha bloklar ikkita ichi kovak varim berk bloklarni
bir-biriga yopishtirish yo‘li bilan tayyorlanadi: yarim bloklar yuzasi
relyefli bo‘lib, vorug‘likni sochib turadi. Bloklarning o‘lchamlari
194x194x98 mm bo‘lib, ular sement qorishmaga qo‘yiladi.
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Shisha naylarning diametri 15—100 mm, uzunligi 3—3,5 m,
devorining galinligi har xil bo‘ladi. Bu xil shisha naylardan yopiq
elektr simlar, suv bilan ta’minlash sistemasi, texnologik magsad-
larda ishlatiladigan truboprovodlar qurish va qurilishning boshqga
ehtivojlari uchun foydalaniladi.

Dekorativ magsadlar uchun rangdor, yaltirog va xira (yuzasi
jilolangan yoki xira vyuzalilari} oynalar, oyna vitrajlar (rangdor
oynadan metall gardishga o‘rnatilgan ornament), goplash ishla-
rida foydalaniladigan rangdor oyna plitkalar, trafaret qo‘yib Kis-
lotalar va qum bilan ishlov berib hosil gilingan rasmli oyna va
boshqa xil oynalar chiqariladi.

O*ta mustahkam oyna (stalinit)ning egilishga ko‘rsatadigan
garshiligi oddiy oynanikiga garaganda 5—8 marta ortiq bo‘ladi.
O‘ta mustahkam oyna eshikning yaxlit tavaqasini ishlashda, zarb-
larga duch keladigan katta eshik va deraza o'rinlarida va boshqa
jovlarda foydalaniladi.

Sitallar. Shisha eritmasining gisman yoki obdan kristallani-
shi natijasida sitallar hosil bo‘ladi. Sitallar yugori mustahkam
(5000 kg/sm? gacha) va agressiv muhitga chidamli hamda
buyumlarni elektr tokidan himova qilishda katta ahamiyatga ega
bo‘lgan materialdir. Tashgi ko‘rinishiga ko‘ra sitallar qo*ng‘ir, ji-
gar rang, kul rang, rangsiz va yaltirog bo‘ladi.

Hozirda shunday sitallar olinganki, ular o‘zlarining mexanik
xossalari jihatidan hatto po‘latdan ham ustun furadi.

Olimlar tomonidan shlak eritmasidan (temir rudasini suyuqlan-
tirib cho‘van olishda hosil bo‘ladigan shlak asosida) shlakositallar
olish imkoniyatlari ochib berilgan.

Shlakositallar o‘zlarining gimmatbaho texnik xossalari ham-
da ularni ishlab chiqarish uchun zarur bo‘lgan xomashyoning
amaliy jihatdan cheksiz manbalarga egaligi va nihoyatda arzon-
ligi tufayli qurilishda juda keng qo‘llaniladi. Ular o‘lchamlarni
1,6x3 m va qalinligi 8—30 mm bo‘lgan plitalar tarzida ishlab
chigarilgan. |
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Issiglik izolatsiva materiallari

lidustrial usullarda qurishga o‘tish, binoning og'irligini ka-
maytirish kabi masalalarni hal gilish uchun avvalo issiqlik izo-
latsiya materiallarining samarali xillarini, ya’ni yengil, g‘ovak,
issiglikni kam o‘tkazadigan materiallar ishlab chiqarish yaxshi
yo'lga go'yilishi kerak,

G'ovakli va kovakli g'isht, keramik bloklar, ko*pik-beton, gaz-
beton, keramzit-beton, tuf kabi materiallar muhim qurilish ma-
teriallari bo'lishi bilan bir qgatorda issiglikni izolatsiya qiluvchi
materiallar hamdir.

Bulardan tashqari, issiglikni izolatsiya giluvchi maxsus ma-
teriallar ham ishlab chigariladi. Bu materiallar hajmiy massa-
sining kichikligi (1000 dan 25 kg/m?3 gacha) va issiglik o‘tkazish
koeffitsientining pastligi [0,28 dan 0,028 Vi/(m-°C)] bilan xarak-
terlanib, asosan issiglikni izolatsiya qilish uchun go‘llaniladi.

[ssiglik izolatsiva matertallari keiib chigishiga garab ikki guruhga:
organik va anorganik xillarga bolinadi. Issiglikni 1zolatsiya qiluvchi
organik materiallar o'simlik yoki hayven mahsulotlari tolalaridan,
g'ovakli plastmassadan (yog‘och tolali va po‘kakli plitalar, namat,
shevelin, solomit, kamishit, fibrolit, g'ovakli plastmassalar va h.k.}
tayyorlanadi, anorganik materiallar esa (mineral namat, paxia va
plitalar, shishali paxta, shisha-paxta bordoniar, ko‘pik shisha, issiq-
likni izolatsiya qiluvcht asbestli materiailar) tog* jinslari, shisha shiak
va boshga materiallardan tolalt hamda teshikli qilib tayyorlanadi.

Binokorlik namati hayvon junining past navidan o‘simlik to-
lalari va kleyster qo‘shib tayyorlanadi. Uning hajmiy massasi
150 kg/m’, issiglik o‘tkazish koeffitsienti 0,06. Namat eni 0,5—
2 m gacha, uzunligi 1,5—2 m, qalinligi 10—15 mm qilib chigarila-
di. U deraza va eshik kesakilari, tashqi eshiklar, yig'ma yog‘och
uylardagi vog‘ochlar biriktiriladigan joylar va shunga o‘xshash
joylarga issiqlik o‘tkazmaydigan gatlam hosil qilishda ishlatiladi.

Shevelin — ikkita yupqga tol listlari orasiga kanop tolasi qo‘yib
bo‘ylamasiga tikilgan issiglik izolatsiya materiali.
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Torf plitalar torf botqogliklari yuzasiga joylashgan torf-sfogni-
umdan tayyorlanadi.

Solomit va gamishit issiglikni izolatsiya qiluvchi arzon baho
materiallardandir. Ular mahalliy materiallar, poxol yoki qamish-
dan plita shaklida tayyorlanadi (bordonlar).

Fibrolit — yog'och qirindisidan tayyorlanadigan plita. Uni
tayyorlash uchun avvalo maxsus stanoklarda yog'‘ochning yum-
shoq jinslaridan girindi hosil gilinadi, keyin unga sement ara-
lashtirilib presslanadi.

Issiglikni izolatsiya qiluvchi anorganik materiallarning eng
keng ko‘lamda, aynigsa, yirik paneldan quriladigan binolarda
go‘llaniladiganlaridan biri mineral paxtadir.

Mineral paxta suyuglantirilgan mineral xomashyo {mer-
gel, ohak-gil slanetslar, dolomit, ohaktosh, metallurgiva sanoati
shlaklari} dan hosil qilinadi. Mineral paxta yonmaydi, chirimay-
di, sovuqqga chidamli, o‘zida nam saqlamaydi, 700°C gacha ha-
roratga bardosh bera oladi, uni kemiruvchilar buzmaydi.

Mineral paxtaning xossalari yaxshi bo‘lganligi va uni mahalliy
xomashyodan tayyorlash mumkinligi tufayli mineral paxtadan qi-
lingan buyumlar devor, tom yopmasining issiglik o‘tkazmaydigan
qgatlamlarida ishlatifadi.

Qurilish buyumlari tayyorlash

Ko'pgina qurilish materiallart tayyorlash jarayonida presslash,
sigib chiqarish, qoliplash va boshqa turdagi bosim bilan ishlash
usullaridan keng foydalaniladi.

Bu usullar g'isht, koshinlash plitalari, beton va temir-beton
buyumlar va hokazolarni ishlab chiqarishda go‘llaniladi.

G'isht, koshinlash plitalari va boshga
buyumiar ishlab chigarish

Xilma-xil ko‘rinishdagi g‘ishtlar, koshinlash plitalari, chere-
pitsa va shu kabilar keramik qurilish materiallari jumlasiga ki-
radi.
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Keramik buyumlar tayyorlasit uchun tabiiy gil va uning or-
ganik hamda mineral go‘shilmalar bilan aralashmasi xomashyo
bo'ltb xtzmat qiladi. Keramik buyumlar ishlab chigarish jarayoni
quvidagi texnologik bosgichlardan iborat:;

1} xomashyoga ishlov berish va keramik massa tayyorlash;

2) goliplash;

3) quritish;

4) pishirish.

Gtisht ishlab chigarish. Qurilish giishtt gil bilan go‘shil-
malarning (yoki ularsiz) aralashmasidan goliplangan, quritilgan
va pecltlarda pishirilgan muntazam shaklli sun’iy toshdir.

Quridishda ghishtning turli xillari: devorbop glishtlar va ko-
shinlash buyumlari hamda yo'l goplamalart uchun mo'jallangan
g'ishtlar ishlatiladi. Odatdagi gildan vasalgan ¢g'isht eng ko'p ish-
latiladi. Bunday g'isht ikki usul — plastik va yvarim quruq usul-
larda tayvorlanadi. Plastik usul eng Kkeng targalgandir. Bu usulda
git avval jo'valarda maydalanadi, so'ngra 18—25% gacha namia-
nadt va gil yumshatkichda bir jinsli, yaxshi ¢oliplanadigan, plas-
tik massa hosil gitinganiga gadar aralashtiriladi.

Gil yomshatkichda tayyorlangan massa lentali pressning qabul
qilish qutist 1 ga uzatiladi Silindrik shnek 2 ning kuraklari yor-
damrida gil massasi chigish mundshtuki 3 ning teshigiga itariladi.
Mundshrtuk teshigining ko'ndalang kesimi silindrning ko'ndalang
kesimidan bir necha marta Kichik, shakli esa mundshtukning
uzunligl va kengligi oflchamlariga mos keladi. Shuning uchun
mundshiukka garab surilayotgan massa zichlashadi va undan
kesimining o‘lchamlari (emi va balandligi) g“ishining havoda va
olovda kirishishini hisobga olgan holdagi standart uzunligi va eni
o‘fchamlariga mos keluvchi brus tarzida chigadi. Xom g'ishtning
belgilangan (standart) qalinligi bruspi kesish gurilmasining in-
gichka po‘lat simlari bilan qirgib hosil qilinadi. Xomashyo sun’iy
sushilkalarda 90°C haroratda, kamdan-kam hollarda tabiiy sha-
roitlarda guritiladi.
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Quritilgan g‘isht pechlarda pishiriladi. Bu pechlar ikki tipda
bo'ladi: davriy ishlaydigan va uzluksiz ishlaydigan. Davriy ish-
faydigan pech zonalarida yuklash, pishirish, sovitish va bo‘shatish
operatsivalari navbati btlan  bajariladi.  Uzluksiz ishlaydigan
pechlarda bu jarayonlar pechning turli zonalarida bir vaqtning
o‘zida bajariladi. Uzluksiz ishlavdigan pechlar halgasimon va
tunnel tipida bo‘ladi.

Tunnel tipidagi pech uch zona: qizdirish, pishirish va sovi-
tish zonalari bo‘lgan pishirish kanalidan iborat. Pishirish kanali-
da montay gilingan rels bo'ylab xom g'isht solingan vagonetkalar
harakatlanadi. Tunnelning uzunligi 60—150 m, ko'ndalang ke-
simi esa 3,5-5,5 m?. Pishirish jarayoni tuanel tipidagi pechlarda
halgasimon pechlardagiga qgaraganda tejamli bo‘lib, shu bilan
birga ancha tezrog o‘tadi. Bu tipdagi pechlar ancha keng targal-
gan.

G'ishtni varim quruq usulda ishiab chiqarishda quritilgan
va maydalab tuvitgan gil vaxshilab aralashtirilads va 8—12% ga-
cha namlanadi. Xom g'isht presslarda 15 MPa gacha bosim
bilan presslanadi. G'isht ishlab chigarishning bu usuli plas-
tikligi kam gillardan foydalanishga imkon beradi, namligi oz
bo‘lgani sababli quritishga hojat golmaydi yoki quritish jarayoni
ancha soddalashadi, vonilg‘i sarfi kamayadi va ishlab chiqgarish
muddatlary gisqaradi. Plastikligi kam bo‘lgan gildan foydala-
nish g'isht ishiab chigarish xomashyo bazalarini kengaytirishga
imnkon beradi.

Bu wsulning kamchiliklariga go'llaniladigan presslash jihoz-
larining birmuncha murakkabligi, olinadigan g'isht hajmiy mas-
sasining kattaligi va egilishdagi mustahkamlik chegarusining
kamligini ko‘rsatish mumkin.

Ichi kovak gil-g'isht yugorida avtilganlarga o‘xshash tarzda
plastik va varim qurug holida presslash usullarida tayyorfanadi.
Gl massasl ancha puxtalab tayyorlanadi, goliplash esa vaku-
um presslarda bajariladi, bu presslarda gil massasi zichlanib-
gina qolmay, balki bir gism havosini ham yo'‘gotadi. Natijada
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gil massasining zichligi va plastikligi va natijjada olinadigan
g‘ishtning mustahkamligi ham ortadi. G'ishtda bo‘shliq (ko-
vak) hosil gilish uchun vakuum pressiar maxsus Kernalar bilan
jihozlangan.

Qurilishbop yengil g'isht odatdagi gillardan kuyib ketadigan
go‘shilmalar qo’shib, shuningdek, diatomitiar (trepeliar)dan yoki
ularning gil bilan aralashmasidan tayyorlanadi.

Koshinbop g'ishtlar yaxlit va ichi kovak qilib tayyorlanadi.
Bunday g‘ishtlarning old yuzasi sillig, taram-taram qilingan
bo'lishi yoki fakturali bo‘lishi mumkin. Yuzada relyefli faktura
hosil qilish uchun xom g‘isht yuzasiga maxsus taroglar va taram
taram ariqchali valiklar bilan ishlov beriladi.

Koshinbop plitalar va boshga keramik buyumiar
ishlab chigarish

Koshinbeop keramik buyumliar ikki gurnhga boflinadi:

1} bino fasadlari va tashqi devorlarini koshinlash uchun;

2) binolarning ichki devorlarini koshinlash uchun.

Binolarning fasadlari va tashqi devorlarini koshinlash uchun
ishlatiladigan buyumlar suv o‘tkazmaydigan, sovugga chidamli-
ligi va mustahkamligi yugori, muntazam shakili va chiroyli tashqi
ko‘rinishga ega bo‘lishi kerak.

Koshinbop plitalar ishlab chigarish uchun gil, shamot, kvars
qumi, dala shpati, talk, kaolin dastlabki materiallar bo‘lib Xizmat
qiladi.

Koshinbop plitalar ishlab chigarish uchun mo‘[jallangan may-
dalangan va aralashtirilgan boshlang‘ich materiallar biroz namla-
nadi va ba’zan ularga qo‘shilmalar qo‘shiladi. Natijada kukunsi-
mon keramik massa olinadi.

Hosil qgilingan kukunsimon keramik massa mexanik va gid-
ravlik press-avtomatlarda po‘lat pressgoliplarda goliplanadi.
Qoliplangan buyumlar kamerali, tunnel yoki konveyerli sushil-
kalarda quritiladi. Buyumlarni sirlashdan oldin, yupqa devorli
keramik buyumlar sir {glazur) suspenziyasida nam tortib qolmas-
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ligi uchun oldindan pishiriladi. Koshinlash plitalarining sanita-
riva-gigivena xossalarini oshirish, tashqi ko‘rinishini yaxshilash
uchun ularga sir goplanadi.

Sir — buyumga surkalgan va 1000—1400°C haroratda pishirish
vo‘li bilan mustahkamlangan, 0,1—0,2 mm qalinlikdagi shisha-
simon goplamdir. Hamma turdagi sirlarga bir xil talab qo‘yiladi
ularning haroratdan kengayish koeffitsienti gopianayotgan
keramik parchaning haroratdan kengayish keeffitsientiga mos
bo‘lishi kerak.

Ichki devorlar uchun ishlatiladigan koshinbop plitalar
uchun sovuqqga . chidamlilikka nisbatan talablar qo‘yilmaydi.
Ammo ular o'lchamlari aniq, shakllari to'g‘ri, bo‘yalishining, suv
‘o‘tkazmasligi, mustahkamligi, o‘tga chidamliligiga alohida aha-
miyat beriladi.

Plitalarning shakli va o‘ichamlari GOST larda belgilangan, old
yuzasining ko‘rinishi va sifat ko‘rsatkichiari bo‘yicha uch navga
bo‘linadi.

Devorlarni koshinlash uchun guldor va fayans (chinni) plitalar
ham ishlatiladi.

Guldor plitalar oson suyuqlanadigan gillarga 20% kalsiy kar-
bonat (bo‘r ko‘rinishida) goshib tayyorlanadi, old tomoniga esa
sir qoplanadi. Shundan keyin guldor plitalar ikki marta pishirila-
di: birinchi marta xomashyo quritilganidan keyin, ikkinchi marta
sir goplangandan keyin.

Favans plitalar givin suyuqlanadigan gilga kvars qumi go‘shib
tayyorlanadi. Suyuglanish haroratini pasaytirish uchun eritkich-
lar: dala shpati, bo‘r, chak qo‘shiladi. Plitalar ishlab chigarish
uchun ish unumi 2,5 ming dona soat bo‘lgan mexanik press-
avtomatlar ishlatiladi. Plitalar presslangandan keyin ular
to‘g'rilash mashinasiga, so'ngra uzluksiz ishlaydigan sushilkaga
tushadi.

Plitalarga xomligida avtomatlar bilan sir qoplanadi, so‘ngra
ular davrivy ishlavdigan pechlar (gornlar)da vyoki uziuksiz ish-
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laydigan pechlarda (tunnelli) pishiriladi. Plitalarni pishirishda
ularga yuqori harorat keskin ta’sir etmasligi uchun plitalar pechga
kapsulalarda kiritiladi.

Keyingi vaqtlarda qurilishda kanalizatsion quvurlar ko‘p ish-
latilmogda. Bunday quvurlar metall va temir-beton guvurlarga
qaraganda agressiv muhitlar ta’siriga juda chidamlidir, shuning
uchun ko‘p miqdordagi agressiv moddalarga ega bo‘lgan sanoat
ogova suvlarini oqizib ketishda bunday quvurlarning ¢'rnini bo-
sadigan boshga quvurlar yo'q.

Kanalizatsion quvurlar ishlab chigarishda xomashyo bo'lib,
uvmumiy kirishishi 7-8% dan oshmaydigan, giyin eriydigan,
gizdirganda zich yopishib ketadigan plastik gillar xizmat qila-
di. Kirishishni kamaytirish uchun qoliplanadigan massaga
30—40% shamot go‘shiladi. Boshlang‘ich xomashyo yaxshilab
tayyorlanadi. Qoliplanadigan massani yarim guruq usulda tay-
yorlash eng samarali usuldir. Bu usul komponentlarning aniq
dozalanishini va yaxshi aralashishini, qoliplanadigan massaning
yuqori darajada bir jinsliligini ta’'minlaydi. Tayyorlangan gil va
elangan shamot bunkerlardan aralashtirgichga tushadi, bu yerda
quruq holda aralashtirilganidan keyin issiq suv bilan 18—20%
gacha namlanadi. Quvurlar vertikal shnekli vakuum-presslarda
goliplanadi. Qoliplangan quvurlar quritiladi {16—48 soat), ular-
ga ishlov beriladi (faskalari olinadi, notekisliklari tekislanadi va
hokazo) va sushilkalarda 150°C haroratda quritiladi. Quritil-
gan quvurlar ichki va tashqi tomonlaridan sirlanadi. Sirlangan
quvurlar tunelli pechlarda 1250—1300°C haroratda 48—60 soat
davomida pishiriladi.

Temir-beton buyumiar

Qurilish materiali sifatida ishlatiladigan temir-beton buyum-
larda beton va po‘latning birgalikdagi ishlashi foydali ra-
vishda birga gofshilib ketadi. Beton siquvchi kuchlarga yax-
shi, ammo cho‘zuvchi kuchlanishlarga zaif qarshilik ko‘rsatadi
(cho‘zilishdagt mustahkamligi siqilishdagi mustahkamligidan
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10—15 marta kam). Po‘lat esa cho‘zilishdagi mustahkamlik che-
garasi yuqori bo‘lganligidan cho‘zuvchi kuchlanishlarga yaxshi
garshilik ko‘rsata oladi. Shunday qilib, temir-betondan tayyor-
langan buyum siquvchi, cho‘zuvchi va eguvchi kuchlarga yaxshi
qarshilik ko‘rsatishi mumkin.

Armaturalash usuli va armaturaning holatiga garab, odat-
dagicha armaturalangan va armaturasi oldindan zo‘rigtirilgan
temir-beton buyumlar bo‘ladi. Odatdagi temir-beton buyum-
larga mustahkamligi po‘lat sterjenlar, to‘rlar yoki karkaslar
joylashtirish yo‘li bilan oshiriladigan buyumlar kiradi. Odatdagi
betondan tayyorlangan, egilishga ishlaydigan buyumlarda darz-
lar hosil bo‘lishi mumkin, chunki betonning cho‘ziluvchanligi
po‘latnikiga qaraganda kam (po‘latning cho‘ztluvchanligi
5—6 marta ortigq). Darzlar hosil bo‘lishining oldini olish
uchun betonni cho‘ziladigan joylarida oldindan siqish kerak.
Buning uchun unga joylashtirilgan armatura oldindan cho‘ziladi
(zo'riqtiriladi).

Ishlatilgan betonning hajmiy massasiga qarab, temir-beton
buyumlarning quyidagi turlari bo‘ladi:

1) hajmiy massasi 2500 kg/m? dan ortiq betondan tayyorlan-
gan buyumlar;

2) hajmiy massasi 1800—2500 kg/m’* bo‘igan betondan tay-
yorlangan buyumlar;

3) hajmiy massasi 500—1800 kg/m’® bo‘lgan betondan tay-
yorlangan buyumlar;

4) hajmiy massasi 500 kg/m? dan kam bo‘igan betondan tay-
yorlangan buyumlar.

Buyumlar ichki tuzilishiga garab yaxlit va ichi kovak bo‘lishi
mumkin. Temir-beton buyumlar vazifasiga ko‘ra to‘rtta asosiy
guruhga bo‘linadi:

1) turar joy va jamoat binolariga ishlatiladigan;

2) sanoat binolariga ishlatiladigan;

3) inshootlarga ishlatiladigan;

4} umumiy ishlarga mo‘ljallangan.
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Hozirgi vaqtda tayyorlanayotgan temir-beton buyumlarning
nomenklaturasi juda xilma-xil. Bularga poydevor plitalari, blok-
lar va panellar, yopma balkalari, kolonnalar, stropilbop balkalar,
fermalar, progonlar, devor panellari, orayopma panellari va plita-
lari, zinapoya marshlari va maydonchalari, quvurlar va hokazolar
kiradi.

Temir-beton buyumliar ishlab chigarish
texnologiyvasi

Temir-beton buyumlar va konstruksiyalar asosan zavodlarda
tayyorlanadi. Ularni tayyorlash jarayonlariga quyidagi operatsi-
valar kiradi: beton aralashmasi tayyorlash, armatura va armatura
karkaslari tayyorlash, temir-beton buyumlarni armaturalash, go-
liplash, issiglik-namlik bilan ishlov berish va buyumlarning old
yuzalarini manzarali qilib pardozlash.

Beton aralashmaiari odatda zavodlarda siklik {eng ko‘p tarqal-
gan sxema) va uzluksiz sxemalar bo‘yicha tayyorlanadi. Beton za-
vodlarining tarkibiga quyidagi bo‘linmalar kiradi: to’ldirgichlarni
isitish va sarf bunkerlariga uzatish uchun gabul gilish hamda
tagsimlash qurilmalari bilan jihozlangan to‘ldirgichlari, sarf
bunkerlariga sement uzatadigan skladlar va qurilmalar, tarozili
dozatorlari bo‘lgan dozalash bo‘limi, beton gorgichlar va sarf
bunkerlari bilan jihozlangan aralashtirish bo‘limi (bularda 2-—
3 soatga yetadigan aralashma komponentlari zaxirasi bo‘ladi),
goliplash bo‘ltmi, kompressor xonasi, gozonxona, taboratoriya
va ta’mir ustaxonasi.

Betont gorishmasi beton gorgichlarda tayvorlanadi, bularga
skladlardan dozatorlar orgali kerakli migdorda sement, qum,
chagiq tosh yoki shag‘al va suv beriladi, so‘ngra komponent-
lar yaxshilab aralashtiriladi. Tayvor beton qorishmasi transport
vositalariga ortiladi. Beton gorgichlar erkin va majburiy ara-
lashtiradigan, siklik va uzluksiz ishlaydigan, ko‘chma (barabani-
ning sig‘imi 100 dan 1000 7 gacha) va statsionar (barabanining
sig‘imi 4500 | gacha) bo‘ladi.
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Odatdagi beton zavodlarining kamchiligi shundaki, ularda
aralashtirish va to‘ldirgichlarni skladlardan tashib keltirish to‘la
avtomatlashtirilgani va mexanizatsivalashtirilgani holda, sklad-
larda faqat ayrim operatsiyalargina mexanizatsiyalashtirilgan.
Beton zavodlari — avtomatiar bunday kamchilikdan xolidir.
Bu zavodlar perfokartalarga vozilgan dastur bo‘yicha uzluksiz
yoki siklik usullar bilan tovar beton qorishmasi tayyorlashga
mo‘ljallangan. Ish unumi 60 m’/soat bo‘lgan zavod-avtomatga
smenada 2 kishi xizmat ko‘rsatadi. Bunday zavodlarda tayyor-
langan 1 ta gorishmaning tannarxi 4 ta beton gorgichi bo‘lgan
(sig‘imi 1200 [ dan) odatdagi zavodlarda tayyorlangan qorish-
maning tannarxidan 2 barobar past.

Hozir quvvati 120 m? soatgacha va undan ortiq bo‘lgan, uz-
luksiz ishlaydigan zavodlar keng tarqgalgan.

Beton gorishmasini yotgizish jarayoni uni qolipga yoki
opalubkaga uzatish, tekislash va shibbalashdan iborat. Bu ja-
ravonlarning hammasi birgalikda qoliplash jarayonini tashkil
qiladi.

Konstruksiya elementi yoki uning bir gismi tayyorlanadi-
gan qolip yoki opalubkalar goliplanadigan konstruksiyalarning
shakliga va o‘lchamlariga mos keladi. Qoliplardan ko‘p marta-
lab foydalanish mumkin bo‘lishi uchun ular zavodlarda po‘latdan
tayyorlanadi. Qoliplardan temir-beton buyumlar tayyorlashda
foydalaniladi. Monolit temir-beton konstruksiyalar tayyorlash
uchun qurilish maydonchalarida opalubkadan foydalaniladi, ular
ko‘pincha vog‘ochdan gilinadi.

Beton qerishmalar vibratorlar yordamida shibbalanadi, shib-
balash tashqi va ichki bo‘ladi. lchki (chuqurlik) vibratorlari eng
samaralidir.

Yig‘ma temir-beton zavodlarida gorishmani yotgizish, go-
liplarni tozalash, ularni moylash, qorishmani shibbalash va
tekislash ishlarini maxsus mashinalar bajaradi. Beton gorish-
masi zavodlardagi vibromaydonchalarda vibratsiyalash, pnev-
mopresslash yo'li bilan vibratsiyalab, vibroshtamplab, prokat-

303



lah, presslab, shibbalab, vakuumlab, sentrifugalab zichlanishi
mumkin.

Temir-beton konstruksivalar uchun meo‘ljallangan armatura
qurihish mavdonchalarida armatura sexlarida maxsus stanokiar-
da tayvorlanadi. Bu stanoklar yordamida sterjenlar to'g‘rilanadi,
girqiladi, bukiladi, uchma-uch qilib ulanadi. Bu operatsiyalar va
armaturani payvandlash mashinalar yordamida armatura sexlari-
da bajariladh.

Betonning 15--20°C haroratda markasiga mos mustahkam-
likni olganiga gadar gotisht 28 kun davom etadi. 70—90°C ha-
roratda 6—12 soat davomida bug'langanida beton markasiga mos
mustahkamligining taxminan 70% tni oladi, shundan keyin u
qoliplardan bo'shatitadi.

Temir-beton buyamlar ishiab chigarishning hozirgi texnologi-
vasida ishni tashkil gilishning to‘rt asosty usulini ajratib ko'rsatish
mumkin; statsionar goliplarda stend usuli, ko'chiriladigan qo-
liplarda buyumlar tayvorlashning agregat-potok usuli, konveyer
usuli, kasseta va prokat usull.

Stend usulida buyum tayyorlash bo'yicha hamma operatsiyalar
statsionar stendlarda bajariladi {golip buyum bilan birga jovida qo-
ladi). Armatura, beton gorishmasi uzatadigan mexanizimlar, beton
gortslimasini zichlaydigan mexanizmlar bir qolipdan ikkinchi qo-
lipga surilib turadi. Stend usuli kichik zavodlarda va ishlab chiga-
rishnt tez tashkil gilish zarur bo‘lganda poligonlarda go*llaniladi.

Agregat-potok usulida buyum tayyorlash bo'yicha hamma
operatsivalar wurti postlarda (ko‘pincha uchta postda) bajariladi,
bunda qolip transport vositalari yordamida postdan postga siljitib,
tegishli operatsivani bajarishda esa to*xtatib turiladi.

Birinchi postda armatura, beton qorishmasi volgiziladi, qo-
rishma vibratsiyalash yo'li bilan zichlanadi.

Ikkinchi postda (bug‘lash kamerasida) gorishmaning gotishini
tezlatish uchun u bug‘lanadi.

Uchinchi postda buyum opalubkadan chiqarib olinadi, qolip-
lar tozalanadi va moylanadi.
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Bu usul keng go‘llaniladi va undan buyum ishlab chigarish-
ning villik hajmi 50 ming m?® bo‘lganida foydalanish maqsadga
muvofiqdir.

Temir-beton buyumlar tayyorlashning konveyer wusulida
buyumlar maxsus gqoliplar-vagonetkalarda tayyorlanadi, vago-
netkalar konvever bilan bog‘langan bo‘lib, bir postdan ikKkinchi
postga majburiy rejimda siljitib turiladi. Rejim eng uzoq davom
etadigan operatsiya bilan belgilanadi, bunda qoliplardagi qo-
rishmaga ishlov beradigan mashinalar joyida turadi, goliplar esa
postdan postga, so‘ngra gotirish kamerasiga o‘tadi. Bunday za-
vodlarning giymati juda yugori bo‘ladi va ularni qurishga ko'p
vaqt ketadi, shuning uchun bunday zavodiarni buyumlarning
nomenklaturasi cheklanganida va ularga bo‘lgan yillik talab
100—150 ming m? temir-beton buyumni tashkil qilganida qurish
magsadga muvofigdir.

Temir-beton buyumlarni tayvorlashning kassetali usuli buyum-
farni ko‘p o'rinli kassetali mexanizatsiyalashtirilgan mashinada
tayyorlashni ko‘zda tutadi. Bunday mashina vertikal bo‘lmalar
(otseklar) — po‘lat listlarning bir necha qatoridan iborat bo‘ladi.
Kassetalarda vyirik panel ko‘rinishidagi temir-beton buyumlar
tayyorlanadi. Panellar tayyorlash jarayoni quyidagilardan iborat:
Kasseta listlari tozalangan va moylanganidan keyin (listlar kerib
go‘ytlgan) ular orasiga armatura karkasi o‘rnatiladi, shundan
keyin Kkasseta devorchalari buyum o‘lchamiariga mos keladigan
vaziyatda bir-biriga vaqginlashtiriladi. Kassetaga beton gorishmasi
solinib, kasseta listlariga mahkamlab qo'yilgan vibratorlar bilan
zichlanadi. Shundan keyin kassetalar gorishmani bug‘iash uchun
bug‘lash bo‘lmasiga beriladi. Bir necha soatdan keyin, ya'ni be-
ton opalubkadan olinadigan mustahkamligini olganidan keyin
kasseta Keriladi va undan ko‘prik kran yordamida tayyor panel
chiqarib olinadi.

‘Bu usul yirik panelli uylar qurilishi uchun panellar tayyor-
lashda keng go‘llaniladi.
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10.3. Qurilish materiallari ishlab chigarish sanoatida ilmiy-texnik
taraqqiyot va texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlar, qurilish
materiallari uchun davlat standartlari va texnik shartlari

Himiy texnik-taragqiyot borasidagi iqtisodiy samaradorlik va ish
mahsuldorligini baholash fan va texnika rivojlanishiga, tashkiliy-
texnik va xo‘jalik tadbirlarini olib borishga 0z hissasini go‘shadi.
Bunda tarmoq darajasida asosan quyidagilar muhim sanaladi:

o loyihalarning yangiligi va istigbolligi;

# ishlab chigarishining texnik darajast va texnik igtisodiy
ko‘rsatkichlarini oshirishda qo'shilgan amaliy ulushi;

e ish sifatini tushirmagan holda o'z muddatida bajarish:

¢ iimiy-texnik loyihalarni amalga oshirishdan olinadigan ig-
tisodiy samaradorltk;

e vangiliklarning mazkur sohada maviud o'zimizning va chet
el yutuglaridan  farql.

Samaradorlikni baholash fan va texnika rivojtanishining
rejalarint tasdiglashda, shuningdek, qurilish tashkilotlarining
aniq tashkiliy-texnik tadbirtarini ko‘rsatib berishda katta rol
o‘'vnaydi. Qurilishda ilmiy-texnik taraqaivotning samaradorligi-
ni baholashning eng ko*zga ko'ringan sohalari bo‘lib quyidagilar
hisoblunadi:

1) yangi texnologik jarayonlarni go'llash, ishlab chiqarishni
mexanizatsiyalash, konstruktiv va qurilish montaj qurilmalarisiz
ishlab chigarish resurslarini tejalishini va mehnaini tashkil etish;

Bu yerda samaradorlikni baholash quyidagi formula asosida
baholanadi:

EqQA{(SI-En-KD—(S2-En+K2)

Bunda: A — vangi texnikadan foydalangan holda hisobot vili-
da bajarilgan ish haimi; S1, $2 — taggoslanadigan bo‘yicha ish-
ning tannarxi; K1, K2 — xuddi shu variantlar bo‘yicha kapital
qo‘yilmalar; En - kapital go*yilmalar igtisodiy samaradorligining
normativ koeffitsienti.



2) Mashina va konstruksivalarni ekspluatatsiya qilish davrida
ularning xizmat ko‘rsatish muddatini hisobga olgan holda ular
bilan bog‘liq bo'lgan sof xarajatlarni tejash.

Yangi qurilish texnikasining samaradorligi yuqorida ko‘r-
satilgan formula bo‘yicha baholanadi. Bunda vangi va oldin
ekspluatatsiva qilingan texnikaning gqiymati hisobga olinadi.
Yangi va oldindan ekpluatatsiva qilingan konstruksivaning uzoq
muddatligini hisoblash uchun quyidagi formuladan foydalani-
ladi:

Ke=(R1-En)/(R2-En)

Bunda : Ri, R2 — taqqosianadigan variantiar bo‘yicha qurilish
konstruksiyalarining bir yil xizmat gilishga mo‘jjallangan qiyma-
tining ulushi.

3) Ilmiy texnik-taraqgivot vutuglaridan foydalanish evaziga
qurilish davom etish muddatini gisgartirish. Bunda igtisodiy sa-
maradorlik quyidagi formuia bo‘yicha aniglanadi:

Eu=N-(1-T2/T1)

Bunda: N — qurilish davomiylik muddatining variantiari
bo‘ytcha shartli doimiy xarajatlar; T1 va T2 — taqqoslanayotgan
variantlar bo‘yicha qurilishning davomiylik muddati.

Shartli — doimiy xarajatlar migdori o‘rtacha «materiallarga
xarajatlar» moddasi bo‘yicha bir foiz etib gabul gilintshi mum-
kin yoki «mashina va mexanizmlarni ekpluatatsiya gilish xara-
jatlari» moddasi bo‘yicha 15% yoki «nakladnoy xarajatlar> mod-
dasi bo‘yicha 50% etib belgilanishi mumkin.

4) Rejali va Kostruktorlik garorlarni takomillashtirish. U qu-
vidagi formula bo‘yicha aniglanishi mumkin:

E=(51-82)-Ens-(K1-K2)-En-(F1-F2)

Bunda: S1 va 82 — vyillik ishlab chiqariladigan mahsulotning

(ishlab chiqgarish obyektlari) tan narxi yoki ekpluatatsion xara-

jatlar (noishlab chigarish obyektlari); Ens va En — qurilishdagi
obyekitning qurilish samaradorligining normativ koeffitsientlari;
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K1 va K2 — taggoslanadigan obyektlar uchun kapital qo‘yilmalar;
F1. F2 — taggoslanadigan obyektlarni jihozlashda qurilish tash-
kilotlarining ishlab chiqarish fondlari.

[lmiy-texnik tadbirlarning igtisodiy samaradorligini baholash
har qanday darajada ham yagona asosiy magsad bo‘lib hisoblana-
.di. [lmiy-texnik taraqqgiyot va asosan fan ishlab chiqgarish iqtisodiy
o'sish omili sifatida jamoaning mehnai unumdorligini oshirgan
holda uning iqtisodiy omili sifatida ham rol o'ynaydi. Shuning
uchun ham fan va texnikaning igtisodiy samaradorligi bir vagqtda
ma’'ium muddat davomida ilmiy-texnik yutuglari amaliyotga tad-
biq etish natijasida jamiyat tomonidan erishiladigan mehnatning
umumiy xarajatlarini kamaytirishga erishishni aks ettiradi. Eng
asosiysi ilmty-texnik taraqqivot ishlab chigarish intensivligini va
yaratilayotgan mahsulot sifatini oshirish imkonini yaratib beradi.

10.4. Qurilish ishlarini tashkil etish, qurilish ishlarini
texnik-iqtisodiy asoslash

Qurilish moddiy ishlab chigarishning muhim sohalaridan
biri hisoblanadi. Iqtisodiyotning barcha sohalari, sanoat ish-
lab chigarish potensialining o‘sish sur’ati, xalgning moddiy-
madaniy farovonligining o‘sishi bevosita kapital qurilish bilan
bog'liq.

ljtimoiy ishlab chiqarish har bir sohaning xalq xo‘jaligini
rivojlantirishdagi ahamiyati, avvalo uning mahsuloti va shu mah-
sulotni ishlab chiqgarish ko‘lami bilan belgilanadi. Qurilish mah-
suloti gurilgan va foydalanish uchun topshirilgan obyekt — bino
va inshootlar hisoblanadi. Bunday mahsulotga bo‘lgan ehtiyoj
yildan yilga oshib bormogda. Shu bilan birga, qurilish sifatiga
hamda qurilayotgan binolarning arxitekturasiga go‘viladigan ta-
lablar to"xtovsiz ortib bormoqgda. Jamiyatning ehtivojlari o'sib bo-
rayotganligi va kapital qurilishni rivojlantirish borasida ko‘pgina
yirik tadbirlar amalga oshirilayotganligi, har tomonlama indus-
trlashtirilayotganligi tufayli mamlakatimizda qurilish ko'lami
to‘xtovsiz o‘sib bormogqda.

308



Qurilishga sarflanadigan pul mablag‘lari va moddiy-texnika
resurslaridan samarali foydalanish asosiy muammolardan hi-
soblanadi. Bu muammoni hal qilish uchun qurilishda uzluksiz
texnika taraqgqiyotiga erishish, ishchilar mehnati va ishlarni ba-
jarish texnologivasi tashkil gilinishini takomillashtirish lozim.
Masalaning mohiyati shundaki, sifatli, tez va arzon qilib qurish,
binolar va inshootlarni qurishga kam mehnat va material sarflash
lozim. Mamlakatimizda erishilgan qurilish ko‘lamida material-
larni atigi 1% tejash yiliga 400 mln so‘mga yaqin mablag'ni te-
jashga imkon beradi.

Qurilish ishlarini tashkil etish

Respublikada barcha inshoot va binolar, asosan, pudrat usu-
lida quriladi. Bu usulning mohiyati quyidagicha: qurilish tash-
kilotlari buyurtmachilarning — shahar hokimliklari, zavodlar,
fabrikalar va boshga davlat hamda kooperatsiya tashkilotlarining
buyurtmalari bo‘yicha qurilish-montaj ishlarini bajaradi.

Buyurtmachilar bilan pudratchilar o‘zaro shartnomalarga
asosan munosabatda bo‘ladilar. Buyurtmachi tashkilot qu-
yidagt majburiyatlarni o‘z zimmasiga oladi: quriladigan bino
(inshoot)ning loyihasi va smetasini pudratchi tashkilotga top-
shiradi, bino uchun yer uchastkasi oladi, tegishli uskunalar va
ba’zi maxsus materiallarni pudratchiga topshiradi, shuningdek,
qurilishni moliyaviy jihatdan ta’minlaydi. Loyiha va smetani
buyurtmachiga shartnoma bo‘yicha davlat loyiha tashkilotlari
tuzib beradi.

Pudratchi tashkilot esa berilgan loyihaga va amaldagi texnik
shartlarga binoan bino va inshootlarni belgilangan muddatida bit-
kazib berish majburivatini o'z zimmasiga oladi.

I xtisoslashtirilgan vazirliklar ham inshootlarni pudrat usulida
quradi.

Bulardan tashgari, maxsus mexanizatsiya trestlari ham mav-
jud: bunday trestiar mexanizmlar yordamida chuqurlar gazish
yoki aksincha, gruntni to‘kish (yig‘ish) kabi virik ishlarni ba-
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jaradi, qurilish tashkilotlari ixtivoriga mexanizatsiva vositalari,
kranlar, ekskavatorlar va boshga mexanizmlar beradi.

Trestlarning har biri bir necha qurilish-montaj boshqarmalari
(QMB —qurilish-montaj boshgarmasi)dan, trest qurilish-montaj
boshgarmasi esa 0‘z navbatida bevosita bino yoki inshoot quruv-
chi ayrim qurilish uchastkalari (QU — qurilish vchastkalaridan
yoki ish boshgarish uchastkalaridan iborat bo‘ladi.

Ixtisoslashtirilgan qurilish tashkilotlari qurilishning strati
teztashadi va uning tannarxi arzonlashadi, chunki vuqori ma-
lakali mutaxassis kadrlari bo‘lgan ixtisoslashtirilgan va trest yoki
boshqarma ishchilar mehnatini yaxshi tashkil qila oladi. Shu
sababli zamin, poydevor, isitish sistemalari, vodoprovod, kana-
lizatsiva qurish, po‘lat konstruksiyalarni montaj qgilish, binoni
pardozlash, shuningdek, elektrotexnik, tom vyopmasi va ba’zi
boshqga ishlarni, odatda, ixtisoslashtirilgan qurilish tashkilotlari
bajaradi. Bunday tashkilotlar qurilish-montaj boshqarmalari ish-
larini shartnoma asosida bajarib beradi, ular subpudratchi tash-
kilot deb ataladi.

Ba’zi sanoat va boshqa tashkilotlar qurilish-montaj ishlarini
pudratchi trest va boshgarmalarga topshirmay, o‘z kuchlari bi-
lan bajaradilar. Ishlarni bunday usulda bajarish xo‘jalik usuli deb
ataladi.

Turar joy va madaniy-maishiy binolar to‘g‘ri qurilayotganligini
buyurtmachi tashkilot bilan pudratchi tashkilot nazorat gilib tu-
radl, buning uchun har tkkala tashkilotdan muhandis va arxitek-
torlar jalb gilinadi. Bundan tashgari, bino qurilishining borishti
ustidan Davlat arxitektura qurilish idorasining Inspeksivasi ham
nazorat qilib turadi. Inspeksiya ishlarrii bajarishga ruxsat beradi
va qurilish ishlari texnik shartlar hamda goidalarga rioya qilgan
holda bajarilayotgan)igini kuzatib turadi.

So‘nggi vyillarda jamoa xo‘jaliklaridagi qurilish ishlarini
xo‘jaliklararo qurilish tashkilotlari bajarmoqda, bunday tashki-
lotlar bir necha yonma-yon joylashgan xo‘jalik mablag‘iga barpo
etilmogda.
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Shunday qilib, gurilish va uning industrial bazasi birinchi-
dan, qurilishning pudrat usulini yiriklashtirish, pudratchi tash-
kilotlarning texnik jihozianish darajasini o'stirish yvo‘lidan, ik-
kinchidan, qurilishni har tomonlama industriashtirish {qurilish
va monty) ishlarini kompleks mexanizatsiyalashtirish va avto-
matlashtirish, go‘lianiladigan konstruksiyalarning maksimal da-
rajada yvig'iluvchanlfigi, unifikatsivalangan detallar, konstruksi-
valar, bloklar va uzellarni tayyor holda ko'plab ishlab chigarish
hamda qurilishning potok usullari) yolidan, uchinchidan, pud-
ratchi tashkilotlarni ixtisoslashtirish va elektrlashtirish hamda
qurilishda gatnashadigan korxona va tashkilotlar orasida ishlab
chiqarish kooperatsivasini taragqgiy ettirish yo'lidan bormogqda,

Qurilishning texnik-igtisodiy asoslanishi

Sanoat korxonalari, tnshootiar, turar joy va jamoat binolari
hamda boshga obyektlar loyihalar va smetalar asosida quriladi.
Loviha-smeta hujjatlari bilan ta’minlanmagan obyektlarda quri-
lish va montaj ishlarini bajarish taqiglanadi.

Ma’'lum obyektda qurilish ishlarining muvaffagiyatli amalga
oshirilishi hamda unga ajratilgan kapital mablag'dan samarali
foydalanish, asosan, loyiha-smetaning tuzilish sifatiga va ular-
ning texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlarining asoslanish darajasiga
bog'lig.

Qurilish uchun mo‘ljallangan sancat obyektining muhim
texnik-iqtisodiy ko‘rsatkichlariga ularning tarkibi, quvvati, ish-
jab chigarish uchun mo‘jjallangan mahsulot xili va migdorl,
uning tannarxt va ishlab chigarishning rentabilligi, 1sh kuchi soni
va mehnat unumdorligi, umumiy va solishtirma kapital quyil-
malar summasi hamda ularning qoplanish muddati va boshqalar
kiradi.

Barcha turdagi obyektlarning loyithaviy texnik-iqtisodiy
ko'rsatkichlarini ikki ko‘rsatkich; qurilayotgan obyektning ish-
lab chiqarish-xo'jalik faclivati va qurilish-montaj ishlarini tashkil
etish va amalga oshirishga ajratiladi.
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Qurilish ishlab chigarish doirasida eng muhim iqtisodiy
ko'rsatkichlar quyidagilardir: qurilish ishlarining davomiyvligi va
gurilayotgan obyektni ishga tushirish muddati, qurilish mon-
taj ishlarining umumiy va birlik giymatlari, ishlab chigarishda
mablag' va mehnat predmetiaridan samarali foydalanish, ishchi-
larning mehnat unumdorligi darajasi, qurilish ishlab chigarishi-
ning rentabetligt va shu kabilar.

Qurilishga mo'ljallangan obyektlarning qurilishi va ishga tushi-
rilish muddatlari hozirgi vagtda loyihada ko‘rsatilgan bo‘lib, bu
muddatiar «qurilish normalari va qoidalari» (SNiP) ma’lumotnoma
asosida belgilanadi. Shu normalar asosida zarur bo‘lgan kapital
go'yilmalar qurilishning villari bo‘yicha tagsimlanadi. Normalar-
ga binoan ko‘pchilik o'rtacha va mayda korxona hamda inshootlar
qurilish ishlan boshlangandan so'ng bir-ikki yildan keyin, katta-
lart esa uch-besh yildan keyin ishga tushirilishi lozim.

Amalga oshirilayotgan qurilishlarning keng ko‘lami katta
pul mablag‘lari va material-texnika resursfari sarflashni talab
etadi.qurilishda standart va unifikatsivalangan materiallar, de-
tallar va konstruksiyalardan. tipik loyiha yechimlaridan foy-
dalanilsa, ishlarni loyihalash va bajarish yagona normalar va
qoidalar bo'yicha yuritilsagina, bu mablag‘lardan samarali foy-
dalanish mumkin.

10.5. Qurilish jarayoni va ishlari haqida tushunchalar

Obyektlar qurishga har xil qurilish materiallari, detallari, kon-
struksiyalari kerak bo‘ladi, turli-tuman gqurilish-montaj ishlarini
bajarishga to'g'ri keladi.

Obyekini qurish jarayoni qurilish ishlab chigarishi deb ataladi.

Qurilish-montaj ishlari har xil qurilish jarayonlaridan tashkil
topadi. Bunday ishlar natijasida konstruksivalar, binio va inshoot-
far paydo bo'ladi.

Qurilish jarayoni bir necha operatsivalar majmuyidan ibo-
rat bo‘lib, ularni bajarish natijasida konstruktiv element yoki
uning qismi tarzidagi tugal mahsulot (masalan, g‘isht devor,
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suvoq va h.k.) hosil bo‘ladi. Qurilish jarayonlari oddiy va mu-
rakkab (kompleks) bo‘tishi mumkin. Oddiy jarayonlarni bir
kasbdagi ishchilar, murakkab jarayonlarni esa har xil Kkasb-
dagi ishchilar bir vaqtda bajaradi. Masalan, g‘isht teruvchilar
jamoasi oddiy jarayonni bajaradi, ya'ni g‘isht terishadi, faqat
gisht teruvchilardangina emas, balki boshqga kasbdagi ishchi-
lar Jamoasidan tuzilgan kompleks brigada esa murakkab (kom-
pleks) qurilish jarayonini bajarishadi, ya’ni binoning g‘isht de-
vorint ko‘tarishadi.

Qurilish ishlari nimaga mo‘ljallanganiga garab asosiy, yor-
damchi va transport jarayonlariga bo‘linadi.

Asosiy jarayonlar deganda ularni bajarish natijasida inshoot
voki Konstruksivalarning bir qismti, ya'ni qurilish mahsuloti vara-
tiladigan jarayonlar tushuniladi.

Yordamchi jarayonlar natijasida esa qurilish mahsuloti varatil-
maydi, lekin ular asosiy yumushlarni bajarish uchun zarur bo‘ladi.
Masalan, yer ishlarini bajarishda transheya yoki kotlovanlarning
devorini mustahkamiash, suvoq va g‘isht terish ishlarini baja-
rishda suvoqchi va g'isht teruvchilar uchun havozalar qurish va
hokazolar shular jumlasiga kiradi.

Transport jarayonlariga materiallar va tayyor detallarni quri-
layotgan obyekt yoki ish o‘rniga tashishga oid ishlar kiradi.

Ish operatsiyalari va qurilish jarayonlari mexanizatsivalashtiril-
gan bo'lishi yoki go'lda bajarilishi mumkin. Masalan, transhe-
vani ekskavator yordamida (mexanizatsivalashtirilgan jarayon)
va go‘lda gazish mumkin, izolatsiyalanadigan sirtga mastikann
cho‘tkalar bilan go‘lda yoki kompressor va forsunkalar yordamida
mexanizatsiyalashtirilgan usulda surkash mumkin.

Qurilishda ham, sanoat ishlab chigarishning boshga tarmog-
laridagidek, mexanizatsivalashtirish va avtomatlashtirish ishlari
keng joriy etilmogqda.

Qurilish-montaj ishlarining turlari. Qurilish-montaj ishlari tu-
shunchasi bino yoki inshootni ko‘tarish uchun bevosita qurilishda
bajariladigan ishlarni o'z ichiga oladi.
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Hozirgi vaqtda bu ishlarning barchasini qurilish va mon-
tay ishlariga anig aratib bo‘lmaydi. Chunki, qurilish ishlab
chigarishini industrlashtirishning rivojlanishi munosabati bilan
ko‘pgina qurilish jarayonlari o'z mazmunini o‘zgartirib, mon-
taj ishlariga aylanmogda. Masalan, virik bloklardan g'isht-tosh
devorlar ko‘tarish jarayoni endilikda an’anaviy qurilish jarayoni
elementlari (uzatish, yotqizish, gorishma yoyish va boshqga ope-
ratsivalar)ni o'z ichiga olishiga garamay, u montaj ishi hisob-
lanadi. Birog, ayni ish uchun gayst jarayon asosiyligiga garab,
ishlarni qurilish yoki montaj ishlari deb atash qabul gilingan.
Bunda, asosan, tayyor detallar, elementlar, konstruksivalardan
foydalanib bajariladigan ishlar montaj ishlariga kiradi. Masalan,
temir-beton konstruksivalarni montaj qilish, voritish yoki kuchli
elekir simlari o‘tkazish, ventilatsiya, liftlarni montaj gilish va
hokazolar.

Shu bilan birga, qurilishdagi barcha tshlar shartli ravishda
urmnumnqurilish va maxsus ishlarga bo‘linadi.

Umumgqurilish, qurilish-montaj ishlariga, odatda, bino va
inshootlarning qurilish konstruksiyalarini ko'tarishga oid ishiar
kiradi. Ularning asosiylarl quyidagilar: ver ishlari, ustup qoziq
qgoqish ishlari, g'isht-tosh ishlari, beton va temir-beton ishlari,
golip va armatura ishlari, konstruksivalarnt montaj qilish ish-
lari, duradgorlik ishlari, tomt vopish ishlart, pardozlash ishlari
va hokazolar bo'lth, bular hagida batafsil keyingi bobda so'z
yuritiladi.

Maxsus ishlar, asosan, konstruksiva yoki inshootlarmi
ko‘tarishda go‘llaniladigan alohida xil materiallar va ishlab
chigarish usuilari bilan bog'liq bo‘lgan ishiarni o'z ichiga oladi.

Masalan, shaxta stvollari qurish, texnologik agregat va ap-
paratlarga kislotabardosh yoki olovbardosh g'isht terish, kon-
struksiyalar sirtiga korroziyaga qarshi qoplamalar surkash, kuch,
yoritish, telefon va boshga simlarni o‘tkazish, sanitariya-texnika
tizimlari va asboblarini, liftlarni montaj gilish va shu kabilar ham
maxsus ishlarga Kiradi.
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10.6. Qurilishni industriyalashtirish

Qurilishni industrial usulda qurish zavodlarda tayyorlab
keltirilgan ayrim konstruktiv elementlar va bino hamda inshoot
gismlarini montaj gilishga asoslangan. Quruvchilarning ishi bu
detallardan bino va inshootlar yig‘ish-montaj qilishdan iborat
bo‘ladi. Qurilishda yig‘ma elementlardan tayyorlangan konstruk-
sivalar qancha ko'p ishlatilsa, qurilishning industriashtirilish da-
tajasi shuncha yugori bo‘ladi.

Qurilish materiallari va detallarini tayyorlash sanoatida yuqori
darajada mexanizatsiyalashtirilgan korxonalar juda ko‘p bo'lib,
ularda asosan, yirik o‘lchamli: yuzi 1620 m?* keladigan yopma
plitalar, devor va pardevorlar uchun yuzi 15—20 m? gacha bo‘igan
panellar, vaxlit zina marshlari va supachalari kabi buyumlar tay-
yorlanadi.

Qurilish materiallari va buyumlari sanoatining taragqiy et-
tirilishi hamda qurilishlar katta yuk ko‘taradigan kranlar bilan
uskunalanishi tufayli ayrim konstruktiv elementlarning o‘lchamini
oshirish mumkin bo'ldi. Bularning hammasi qurilish ishlab chiga-
rishining texnologivasini tubdan o‘zgartirib yubordi.

Qurilish industrlashtirilgani sari barcha qurilish jarayonlari
zavodlarda tayyorlangan elementlarni montaj qilish ishlariga ay-
lanib goladi, ya’'ni, uylar fagat yig‘'ma elementlardan quriladigan
bo‘ladi.

So‘nggi yillarda konstruksiyalarning o‘lchamlarini oshirish bi-
lan bir vaqtda, og‘irligini kamavtirish yuzasidan ham katta ishlar
qilinmogqda, bunday choralar qurilish tannarxini ancha kamayti-
rishga imkon beradi. Masalan, agar ! m? turar joy yuzasiga to‘g'ri
keladigan g‘ishi binoning og‘irligi 3000 kg bo‘lsa, keramzit-beton
paneldan qurilgan uylarda bu ko‘rsatkich 2000 kg ga yaqin, ka-
setalarda tayyorlangan temir-beton paneldan qurilgan uylarda esa
1000 kg ga ham vetmaydi.

Yig'ma elementlardan foydalanish darajasini oshirish quri-
lishda ishtirok etadigan ishchilar sonini keskin kamaytirish va
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shu bilan birga qurilish muddatini keskin gisqartirish imkonini
beradi. Masatan, g‘ishtin turar-joy binosining 1 m? ini qurishga
1,1—1,2 kishi-kun, yirik blok uyning 1 m?® ini qurishga 0,75
0,8 kishi-kun, yirik panel uyning 1 m3 ini qurishga esa fagat 0,6
kishi-kun, ya'ni g‘ishtin bino qurishdagiga gqaraganda ikki marta
kam kishi-kun sarf bo‘ladi. Bunday bino qurish muddati 10—
12 oydan 5—6 oygacha qisqaradi.

Hozir temir-beton va beton buyumlari ishlab chigaradigan
zavodlar, shlak-beton, keramzit-beton va boshga xil vengil be-
tonlardan guriladigan binolarning devoriari uchun virik bloklar
tayyorlashga ixtisoslashtirilgan zavodlar, yirik panel uylar uchun
kompleks buyumlar tayyorlaydigan zavodlar, bino qismlarining
ichi bo‘sh blok tarzidagi hajmiy elementlarini ishlab chigaradi-
gan zavodlar hisobiga qurilishning ko‘p quvvatli industrial bazasi
taraqqiy etib bormoqda.

Yirik oflchamli elementlar yig'ma temir-beton buyumliari
sanoatidan tashqgari, qurilish materiallari sanoatining boshga kor-
xonalarida ham ishlab chiqariladi. Masalan, g‘isht zavodlarida
mexanizatsivalashtirilgan maxsus sexlarda tayyorlanadigan virik
giishtin bloklar ishlab chigarish o‘zlashtirildi, so‘nggi vaqtlarda
esa yana ancha yirik elementlar — g‘ishtin panellar tayyorlashga
o‘tiladi.

Ixtisoslashtiriigan Korxonalarda uzluksiz prokatka qilish
usulida gips-betondan yirik panel pardadevorlar ishlab chiga-
rilmogda.

Mamlakatimizning juda ko'p rayonlaridagi sanoat
korxonalarida silikalsit, gips va boshqa materiallardan ishlana-
digan konstruksiyalarning yirik o‘lchamli elementlari tayyor-
lanmogda.

Konstruktiv elementlar va detallar nomenklaturasi cheklangan
turar-joy, jamoat va sanoat binolarini tipavoy ma’munali loyi-
halarga binoan qurish usulini qo‘liash qurilishni industriyalashti-
rishning muhim shartlaridandir. Bunda qurilish industriyasi
zavodlarini ma’lum tipdagi buyumlar ishlab chigarishga ixtisos-
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lashtirish mumkin bo‘ladi, korxonalarning ish unumi oshadi va
mahsulot arzonga tushadi.

10.7. Bino va inshootlarning tasnifi, binolarning elementlari va
binolarga go‘yiladigan talablar

Kishilarning vashashi, ishlashi va boshga faolivati uchun
mo‘ljallangan xonalardan iborat imoratlar binolar deb ataladi.
Maxsus imoratlar inshootlar deb yuritiladi, inshootlarda kishilar
uchun mo'‘ljallangan xonalar ham bo‘lishi mumkin, lekin ular
inshootning asosiy vazifasiga kirmaydi. Bunday inshootlar {masa-
lan, ko‘prik, machta, to‘g‘on, tunnel, gaz-neft quvurlari, suv olish
inshootlari va shlyuzlar) muhandislik inshootlari deyiladi.

Foydalanish magqsadlariga garab, binolar quyidag: asosiy gu-
ruhga bo‘linadi:

— uy-joy binolari — turar-joy binolari, yotogxonalar, meh-
monxonalar;

— jamoat binolari — davlat va jamoat muassasalari hamda
tashkilotlari, o'quv yurtiari, shuningdek, teatr binolari va shunga
o‘xshash boshga binolar;

— sanoat binolari — zavod va fabrika sexlari, elektr stansi-
yalari, omborlari va boshqga binolar;

— qishloq xo‘jalik binolari — mollar va parrandalarni asrash,
gishlog xofjalik mashinalari va inventarni ta’mir qilish hamda
saqlash uchun foydalaniladigan binolar va hokazo.

Binolar qanday magsadda foydalanilishiga va qurilish rayo-
nining igiim sharoitiga garab, isitiladigan va isitilmaydigan bino-
larga bo‘linadi.

Devor materialining turiga qarab, binolar shartli ravishda
g'ishtin, yog‘och-taxta, aralash va boshqa xil binolarga bo‘linadi.

Yer ustidagi qavatlarining soniga qarab, binolar bir gavatli va
ko'p gavatli bo‘ladi; ba’zan binolarda sokol va podval gavatlari
gilinadi.

Truboprovod va turli muhandislik inshootlarini o‘rnatish
uchun texnik qavatlar yoki pol osti texnik gavati quriladi.
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Ularning balandligi, odatda, normal gavat balandligidan kam
bo‘ladi.

Bino konstruksiyalarining uzoqga chidamliligini oshirish
uchun ular fizik, kimyoviy, biologik va boshqa ta’sirlardan hi-
moya Kilinadi. Uzoqqga chidamliligi bo‘yicha qurilish konstruksi-
yalari uch darajaga bo‘linadi: birinchisi — xizmat muddati kamida
100 vil, ikkinchisi — kamida 50 vyil, uchinchisi — kamida 20 vyil.

Qurilish norma va qoidatarida (SNiP) gabul gilingan tasnifga
muvofig, har gaysi xil bino va inshootlar (Jamoat binolari, ishlab
chigarish va turar-joy binolari) kapitalligi, ekspluatatsion sifatlari,
vazifasi va arxitektura jihatidan ahamiyatiga garab to‘rt toifaga
bo‘linadi.

I-toifaga yuqori talablar qo‘yiladigan bino va inshootlar: mo-
numentai (uzoq muddatga mo‘fjallangan) imoratlar — saroy, teatr,
muzey, virik ma’'muriy bino, shifoxona, klub, kinoteatr va ba-
land turar-joy binolari kiradi. Bu bino va inshootlarning uzoqqa
chidamliligi hamda o‘tga chidamliligi birinchi darajadan past
bo‘lmasligi lozim.

Il-toifaga yuqori talablarga javob beradigan, lekin tarixiy aha-
miyati bo‘lmagan binolar kiradi. Ularga gavatlarining soni 9 dan
oshmaydigan, uzogqga va o‘tga chidamliligi ikkinchi darajadan
past bo‘lmagan turar-joy binolari, shuningdek, jamoat bino-
lari: bolalar bog‘chalari, maktablar bolalarning yozgi dam olish
oromgohlari va shu kabilar Kiradi.

II1-toifaga qavatlarining soni 5 dan oshmaydigan turar-joy
binolari, qishloq aholisi vashaydigan punktlar va ishchi posyol-
kalarida quriladigan kichik jamoat binolari hamda arxitektura
ekspluatatsion talablarga javob beradigan boshqga imoratlar kiradi.
[I1-toifa turar joy hamda jamoat binolarining uzoqqa chidamli-
ligi ikkincht darajadan past bo‘lmasligi lozim.

IV-toifaga minimal arxitektura, ekspluatatsion talablarga ja-
vob beradigan, ko'pi bilan ikki gavatli bo‘lgan turar-joy binolari
kiradi, ularning o‘tga chidamliligi normalanmaydi, uzogqga chi-
damliligi esa uchinchi darajadan past bo‘lmasligi kerak.
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Binolarga qo‘yiladigan talablar. Barcha binolar quyidagi ta-
lablarga javob berishi kerak: mo‘ljailangan magsadlarda foydala-
nishga qulay bo'lishi va tegishli ekspluatatsiva xossalariga; yetarl;
mustahkamlik, turg'unlikka ega bo‘lishi kerak, binolar, shuning-
dek, arzon bo‘lishi, ya’ni uni qurish va foydalanishga kam mablag*
sarf bo'lishi lozim, sodda arxitektura shakllariga va o'ziga jalb
etadigan tashqi ko‘rinishga ega bo'lishi kerak.

Bino qulay bo‘lishi uchun uning hajmi va rejasi funksional,
texnologik, sanitariva-gigiyena, vong‘inga garshi, tabiiy-iglimiy
va boshqa shart-sharoitlarga qarab olinishi kerak.

Binoning ekspluatatsiva xossalari xonalarning tarkibi, ular-
ning yuzasi va hajmining normalari, pardoz va pollarga ishlatil-
gan materiallarning sifati, shuningdek, sanitariya-texnika jihoz-
lari (markaziy sitish, gaz, issig suv ta’minoti va h.k.) ning borligi
bilan belgilanadi.

Mustahkamlik va turg*unlik deb, binoga ta’sir etuvchi kuchlar-
ning ishonchli gabul qilinishiga aytiladi. Binoning bu sifati ay-
rim konstruktiv elementlarning mustahkamligi va o‘zaro to'g'ri
bog‘lanishiga bog‘liq bofladi.

Binoning kapitalligi (muhimligi) asosiy konstruksiyalarning —
povdevor, devor, yopma, pardevor, zina, tom va boshqgalarning
chidamlilik va o't ta'siriga bardosh bera olishlik darajasi bilan
belgilanadi.

Binolarning elementlari. Binolarning asosiy konstruktiv ele-
mentlari yoKki qismlariga poydevor, devor va alohida turuvchi ta-
yanch, yopma, pardevor, tom, zina, deraza va fonar (oynali tom),
eshik va deraza, balkon, peshayvon (lodjiva) hamda galereyalar
kiradi. Bu elementlarning hammasi o‘rniga va bajaradigan ishi-
ga qarab, ko‘tarib turuvchi va to‘sib turuvchi konstruksivalarga
bo'linadi.

Poydevoriar — binoning yer osti qismidir. Ular binodan tu-
shadigan bosimni zamin deb ataladigan grunt massiviga bir te-
kis uzatish uchun xizmat qiladi. Ularga vaqt-vaqti bilan yoki
doim nam ta’sir etib turadi. Shuning uchun u doimo tosh,
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g'isht, beton va temir-beton kabi pishig va chidamli material-
lardan quriladi.

Poydevorlar qozigli bo‘lishi ham mumkin (bunda bino yer-
ga botib turadigan — qogilgan yog‘och, beton va temir-beton
qoziglariga tayanadi). Oddiy poydevorlar shakli jihatidan devor
ostiga quriladigan lentasimon yoki alohida turadigan kolonna-
lar yoki ustun ostiga quriladigan ustunsimon xillarga bo‘linadi.
Bulardan, hozirda eng ko‘p targalgani beton va temir-betondan
yasalgan ustun qoziqli (o‘lchamiari: 30x30 yoki 25x25 sm va
uzunligi ¢ m bo‘lgan ustun qoziglar) poydevorlardir. Qoziq-
lar verga vibratsiva yoki bolg‘alash vo‘li btlan qogiladi. Ustun
qozigli poydevorlarni qo‘llash qurilishda yer ishlari hajmini
70% ga, beton sarfini 30-35% ga, yuk tashish hajmini esa 2
marta Kamayiiradi. Lentasimon poydevordan 15—-20% arzonga
tushadi.

Devorlar — vazifasi va binoda egallaydigan o‘rniga garab tashgi
va ichki devorlarga bo‘linadi.

Tashqi devoriar xonalar va ularda yashovchilarni, shuning-
dek, uskunalar hamda boshqa narsalarni atmosfera ta’siridan, uy
ichining vuqori darajada isib yoki sovib ketishidan va tashqarida
bo‘ladigan shovqindan muhofaza qiladi.

Ichki devorlar — binoni alohida xonalarga bo‘lib turadi.

Devorlar g'ishtidan, sun’iy va tabiiy tosh bloklardan, yig‘ma
temir-beton va boshga panellardan quriladi.

Orayopmalar to'sish va kuch gabul qilish funksivalarini ba-
jaradi. Ular gavatlararo, chordoq va sokol orayopmalari bo‘lishi
mumkin, Qavatlararo yopma binoni balandlik jihatidan go‘shni
xonalarga ajratadi. Yerto‘la ustidagi oravopma sokol orayopma-
s1, yugori gavat ustidagi orayopma esa chordogq orayopmasi deb
ataladi. Odatda, orayopmalar yig‘'ma temir-beton plitalar —
to'shamalar yoki panellardan tayyorlanadi.

Pardevoriar qavat chegarasida binoning ichki bo‘shlig’ini ay-
rim xonalarga ajratadigan to‘suvchi elementlardir. Ular gips, gips-
shiak-beton, fibrolit va keramikadan qilingan ichi bo‘sh pliia,
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tosh va gishtdan quriladi, keyin pardozlanadi. Pardevorlar ora-
yopmalarga tayanadi va ularga og'irlik kuchini o‘tkazadi.

Tom to'sish va kuch qabul qilish funksiyalarini bajaradi, bi-
noni yog'inlardan saqglash va yog‘in-sochin suvlarini yerga oqizib
yuborish uchun xizmat giladi. Odatda, tom stropillardan ibo-
rat bo‘lib, ularga obreshyotka gogqiladi, obreshyotka ustiga tom
yopmasi goplanadi. Tom yopmasi sifatida asbest-sement listlar,
keramik va beton plitalar, cherepitsa, tol, ruberoid, tunuka ish-
latiladi.

Zinalar gavatlarni bir-biriga bog‘laydi. Ular kapital devorli
xonalardagi zina Kkataklariga joylashtiriladi. Zina kataklariga,
ko‘pincha, liftlar ham joylashtiriladi.

10.8. Qurilishda tashish va ortish-tushirish ishlari

Har bir qurilish obyektiga ko*plab qurilish materiallari va ji-
hozlari Kkeltirtladi. Qurilish givmati va mehnat xarajatiari tahlil
gilinganda, ba’zan transport hamda ortish tushirishdagi mehnat
hajmi va qiymati qurilishning umumiy mehnat hajmi va qiyma-
tining 40—50% ini tashkil etadi. Shuning uchun tashish va u bi-
lan bog‘lig bo*lgan ortish-tushirish ishlarini ratsional tashkil etish
qurilish ishlarini tezlatishda va uni arzonlashtirishda muhim
ahamiyatga ega.

Qurilishda foydalaniladigan transport tashgi va ichki trans-
portga bo'linadi.

Tashqi transport bilan qurilish maydonchasidan ancha uzoqgda
joylashgan ishlab chiqarish Korxonalaridan material va buyumiar
tashib keltiriladi.

Ichki transport bilan qurilish maydonchasidagi ichki yuklar,
va'ni qurilish qurilmalari va omborlaridagi buyumlar qurilayot-
gan binoga yetkazib berib turiladi.

Tashish transportining turi tashish yo‘lining masofasiga, yuk
xarakteriga, qurilish muddatiga bog‘liq bo‘ladi. Bazalardan yuk-
larni tashishda asosan ikki xil: relsli va relssiz transport turlari-
dan foydalaniladi.
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Hozirgi zamon qurilishida, asosan, avtomobil transportidan
keng foydalaniladi, chunki bu xil transport qurilish obyektiga
to‘g'ridan to‘g‘ri bora oladi va ortigcha ortish-tushirish ishlari
sarflanmaydi. Bundan tashgari, bu transport turining tezligi
katta va turli xil yo'llardan yura oladi. Hozir ishlatilayotgan
avtomobillar — bortli, samosval, sementovoz, panelovoz, trubo-
vozlardan iborat bo‘lib 1,5 t dan 40 t gacha yuk ko‘tara oladi.
Qurilishda ishlatifadigan avtomobillarning yuk tashish masofasi
1,5 km dan kam bo‘lmasligi kerak. 1,5 km dan kam masofalarda
va yo'lsiz verlarda yuk traktorlar va turli xil pritseplar yordamida
tashiladi.

Yuktarni temir vo‘l transporti orgali tashishda keng izli va tor
izli temir yvo‘llardan foydalaniladi. Buning uchun turli konstruk-
siyali platformalar ishlatiladi. Tor izli temir yo‘llarida ko‘proq
motovozlar va elektrovozlar go‘llaniladi.

Tuprogq, qum, tosh, shag‘al va shu kabi materiallarni yuk-
lashda bir kovshli ekskavatorlar hamda kovshlari katta sig‘imli
go‘zg‘aluvchan yuklagichlar keng ishlatiladi. Bu materiallarni
temir yo'l platformalaridan tushirishda osma jihozii traktorlardan
foydalaniladi.

G'isht va mayda keramik toshlar maxsus poddonlarda tashila-
di. Ularni yuklash-tushirish avtoyuklagichlar, avtokranlar va
ko'prik kranlar yordamida bajariladi.

Arralanmagan va arralangan yog‘och materiallar, metall
balkalar va konstruksivalar transport vositalariga harakatlanuv-
chan kranlar va avtoyuklagichlar yordamida yuklanadi va tush-
iriladi.

Avtoyuklagichlar yordamida yuklar 20 m dan 200 m gacha
bo’lgan masofagacha tashilishi hamda 6—8 m balandlikka ko*tarib
berilishi mumkin. 5—6 m uzunlikdagi {(quvurlar, xodalar, taxtalar
va h. k) shtabellab qo'yilgan yuklar vilkali yuklagichlarning ik-
kitasini bir yo‘la tshlatish orgali yuklanadi.

Katta o‘lchamli va katta hajmli elementlar transport vosita-
lariga portal kranlar yordamida yuklanadi va qurilish obyektida
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minora kran yordamida tushirilib, bir yo'la ularni o‘rnatish yeriga
zarur bo'lgan holatda ko‘tarib beriladi.

Sochiluvchan, mayda bo‘lakchali plastik materiallar hamda
donali yuklar qurilishda lentali konveyerlar yvordamida bir yerdan
ikkinchi yerga tashiladi. Bunday konveverlar 3, 10, 15 va 20 m
uzunlikda tayyorlanadi. Bu zvenolardan yig‘ib 80, 100, 240 m |i
vit undan ham uzun konveyer liniyalari tuziladi.

Qurilishda, ko‘pincha, yuklarni ko‘tarish va tashish uchun
,25— 10 t yuk ko‘taradigan, balandga ko‘tarish tezligi & m/da-
giga bo'lgan va 35 m yuqgoriga ko‘tarila oladigan elektrotallar
(telferlar) go‘llaniiadi.

Qurilishfarda ortish-tushirish vositalarining tury, har bir
konkret holda, qurilishning mexanik imkoniyatiarini hisobga
olgan holda igtisodiy jihatdan magsadga muvofigligini e'tiborga
olgan holda tanlanadi. Qurtlishda ortish-tushirish ishlarini me-
xanizatsiyalashtirish ishchilar sonining kamayishiga, transport
vositalarining bekor turish vaqtini kamaytirishga va tashish qiy-
matini kamaytirishga olib keladi.

Qurilishda yer, g'isht-tosh va beton ishlari

Yerishlari. Barcha turdagi binolarnt va inshootlarni qurishda
doimo ver ishlari bajariladi. Yer ishlari ko‘p mehnat talab qi-
ladigan ishlardan bo‘lib, ba’zi bir qurilishlarda ularning hajmi
umumiy mehnat sarfining 15% ini tashkil qiladi. Ba'zi yirik gid-
rotexnik va gidroenergetik inshootlar, irrigatsion va melioratsion
sistemalar, temir yo‘l va avtomobil vo'llari qurilishida esa yer ish-
lari asosiy ishlardan birl bolib hisoblanadi.

Fugaro va sanoat binolari hamda inshootlar qurilishida yer
ishlariga: maydonchani tekislash; bino yoki inshootning podval va
poydevorlari uchun kotlovan voki transheya qazish; vodoprovod,
kanalizatsiva, gazoprovod, kabel va boshqa tarmoqlarni o'tkazish
uchun transheya gazish; tuprogli zaminni, qayta to‘kilgan gruntni
shibbalash; ortigcha tuprogni qurilish obyektidan maxsus yerlarga
olib borib tashlash va hokazolar kiradt.
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Qurilishda yer ishlari quyidagi asosiy operatsiyalardan iborat:
gruntni yumshatish, gazib olish, tashish (ortish, tashish, to'kishy),
ko‘tarmaga to‘kish yoki votgizish. Bu ishlarni bajarishda mehnat
hajmi, mashina hajmi va mo‘ljallanilgan yer ishlarining gqiyvmati
gruntning xarakteriga, gidrogeologik sharoitga va bu ishlarni ba-
jarish usullariga bog‘ligdir.

Ko'pincha, yer ishlarida ver gazish ishlari bilan bir qatorda u
bilan bog'lig bo‘lgan gator maxsus ishlarni ham bajarish zaruri-
yati tug‘iladi. Masalan, ver osti suvi sathini pasaytirish va chiga-
yvotgan suvni olib tashlash; botqoglik yerlarni quritish, qazilgan
yer devorlarini vaqtincha yoki doimiy mustahkamlash, semen-
latsiyalash, silikatsiyalash, bitumlash, muzlatish, kotlovanlarni
ver dambasi bilan ajratib go‘yish; zarur bo‘lgan yerlarda qurilish
mashinalari uchun maxsus yo‘llar qurish va hokazo.

Shuning uchun ham ver ishlarini bajarishda samarali usul va
vositalardan keng foydalanish zarur, Yer ishlarini tashkil etishda
gruntni eng qisqa masofaga tashish va uni ortish-to’kish ishlarini
mumkin gadar kamaytirishni ko‘zda tutish kerak.

Yer ishlarini bajarishning asosiy usuli — kompleks me-
xanizatsiva yordamida ishlashdir, bunda barcha operatsiyalar
mashinalar yordamida bajariiadi.

Yer ishlarini bajarishda turli xil mashina va mexanizmiar ish-
latiladi: bir kovshli va ko‘p kovshli ekskavatorlar, buldozerlar,
skreperlar, greyderlar, greyder-ekskavatorlar, burg‘ilash mashi-
nalari, kotoklar, elektr shibbalagichlar, gusenitsali yumshatgich
traktorlar, gidromexanik usullarda go‘llaniladigan gidromonitor
yoki zemlesoslar va hokazolar.

Yer ishlarida hosil bo‘ladigan grunt ko‘pincha avtosamosval,
ba’zan temir yo‘l platformalari, vagonetka va traktorlar vosita-
larida tashiladi. |

Yer qazish ishlarida zarur bo‘ladigan yordamchi mashinalar ~
va transport vositalariga bo‘lgan talab grunt tashiladigan masofa-
ga, texnik sharoitlarga, yerning zichligiga va shu kabilarga qarab
anigqianadi.
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Transport vositalariga bo‘lgan talab quyidagi formula bilan
aniglanadi:

Bu yerda: N — transport vositalarining bir smenadagi soni;
P. — ckskavatorlarning smenadagi ekspluatatsion unumdorligi,
m?; P, — transport vositalarining smenadagi unumdorligi, m’.

Transport vositalarining har biridan samarali foydalanish qu-
yidagi formula bilan aniglanadi:

ty R
t, +7,

+1

Bu yerda: t, — transportning yuk ortish uchun joylashish vaqti,
dagiqga; t, — yuklash uchun sarflangan vaqt, daqiqga; t, — trans-
portning yuk bilan kirgan vaqti, dagiga; t, — yukni tushirish
uchun ketgan vaqt, dagiqa; t, — transportning bo‘sh qaytish vaqti,
daqiga; 1 — vuk ortishda bo'lgan transport birfigi.

G isht-tosh ishlari. G‘isht-tosh ishlariga bino va inshoot kon-
struksiyalarini tabiiy va sun’ty toshlardan (asosan g'ishtdan) qu-
rish jarayonlari kiradi. Tabiiy yoki sun’ty toshlardan bino va in-
shoot qurilganda ular shunday hisob bilan teriladiki, bunda ular
qorishma bilan o‘zaro bog'lanib, loyihada ko‘zda tutilgan kuchga
bardosh bera oladigan konstruksiya hosil qiladi. Bosim yuqoridagi
toshlardan pastki toshlarga bir tekisda o‘tishi uchun g'isht toshlar
vertikal choklar bilan bog‘langan to‘g'ri qatorlar tarzida teriladi.
Hamma choklar gorishma bilan yaxshilab to‘ldirib boriladi.

Mayda donali g'isht-toshlar odatda, qo‘lda teriladi. Bu ishlar
kop vaqtni olib, ancha gimmatga tushadi. Ishlatiladigan materi-
allarga garab, gisht-tosh terish quyidagi xillarga bo‘linadi:

-- xarsang toshdan — turli jinsdagi noto‘g‘ri shaklili toshiar-
dan (ohaktosh, qumtosh, granit va boshqaiardan) terish. Bun-
day toshlardan asosan kam gqavatli binolarning poydevorlari
teriladi;
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~ — silikatlashgan toshdan (ohaktosh, qumtosh, tuf, granit-
dan) terish, bunda tosh terishdan oldin ular ishlanadi va to'g'ri
shaklga keltiriladi. Bunday toshlar sokol qavatlarini qoplashda,
beton, temir-beton, g'isht va boshqa materiallardan qurilgan
ko'priklarning chetki tayanchlarini, daryo bo‘viarini, haykal va
boshga inshootlarning supachalarini koshinlashda ishlatiladi;

— qizil g'isht yoki silikat gishtdan terish;

— boshqa mayda toshlardan (kovak keramika) va shlak-beton
toshlar, yengil tog* jinslari — tuf, chig‘anoq va boshqa toshlardan
terish;

— vyirik bloklardan (beton, g'isht va boshqga bloklardan) te-
rish.

G‘isht-tosh terish bilan birga quyidagi ishlar ham bajariladi:
g'isht-tosh terishda ishlatiladigan qorishma tayyorlanadi; g'isht-
tosh va qorishmalar ish o‘rniga tashiladi; havoza va so‘rilar
o‘rnatiladi. Turar-joy va sanoat binolari qurishda g'isht terish
ishlari asosiy ishlardan hisoblanadi. G‘isht gorizontal qatorlar
tarzida teriladi va albatta, vertikal choklari bog‘lanadi. G'isht
terishda eng ko'p ishlatiladigan bog‘lash sistemalari — bir qa-
torli (zanjirli) va ko'p qatorli sistemalardir. Bir gatorli sistemada
terilganda g'isht navbatma-navbat ko‘ndalangiga va uzunasiga
teriladi.

Ko'p gatorli sistemada gfisht terilganda zanjirlidan fargli ra-
vishda, besh marta uzunasiga va bir marta ko‘ndalangiga teriladi.

Bu sistemaning oddiviigi g‘isht teruvchilarining ish unumini
ancha oshiradi. Konstruksiyalari bir gatorli (zanjirl) sistemalarda
qurilgan bino va inshootlar o‘zlarining yuqori mustahkamiigi,
chidamliligi bilan farglanadi. Lekin, bunday sistemada g‘isht te-
rish ko‘p mehnat talab etadi va gimmatga tushadi.

Hozirda vengillashtirilgan devor deb ataladigan devorlar keng
targalgan, bular oddiy voki ichi kovak g‘ishtdan yoki keramik
toshdan teriladi.

Yengillashtirilgan devorlarni terish oddiy g'isht terish-
dan farq qilib, devorning tashqi gatorlari orasini yengil beton,
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shlak yoki boshqa mineral to'ldiruvchilar bilan to‘ldirish kabi
qo‘shimcha operatsiya bajariladi.

Qish faslida ham g‘isht-tosh ishlari to‘xtatilmaydi. Lekin,
bunda albatta, zarur bo‘igan usuf va tadbirlar go‘llaniladi.

Umuman, qish faslida g‘ishi-tosh ishlari boshqa vaqtlardagiga
nisbatan 15—20% qimmatga tushadi. Lekin, bu bino va inshoot-
larni ishga tushirish muddatini qisqartirish hisobiga olingan sa-
mara hisobiga goplanib ketadi.

Gisht-tosh terish ishlarini bajarish va qgabul gilib olishning
texnik shartlari ish jarayonida ma’lum qoidalarga rioya etishni talab
giladi va bitkazilgan konstruksiyalarni gabul gilishda ularning ham-
da ishlatilgan materiallarning sifatini tekshirishni ko‘zda tutadi.

Beton va temir-beton ishlari hozirgi zamon qurilishida asosiy
ishlardan biri hisoblanadi.

Inshoot loyihasida qanday beton ishlatilishi ko‘rsatilgan
bo‘ladi. Yaxlit beton qurilishning o‘zida o‘rnatilgan goliplarga
beton qorishmasi quyish yoli bilan tayyorlanadi. Yig‘ma be-
ton maxsus maydon (poligon) larda va beton zavodlarida quyib
tayyorlanadi va qurilish maydoniga keltirilib, kranlar yordamida
montaj qtlinadi.

Yaxlit beton va temir-beton tayyorlash ishlari kompleksiga
quyidagi ish jarayonlari kiradi: tayyorgarlik ishlari {to‘ldirgichlarni
tayyorlash, qolip yasash va o‘rnatish, armatura tayyorlash va qo-
tip ichiga o‘rnatish), beton qorish va tashish, beton gorishmasini
golipga qatlamlab quyish, qatlamlarni zichlash va golipga to‘lgan
~ betonga qgarab turish ishlari.

Qoliplar beton va temir-beton konstruksivalarga kerak!i shakl-
ni berish uchun ishlatilib, u taxta, metall, plassmassa hamda
temir-betondan tayyorlanadi.

Qolipning konstruksivasi mustahkam, zich bo‘lishi hamda uni
yigiish va buzish oson bolishi kerak. Shu bilan birga, golipni
10—15 martagacha ishlatish mumkin bo'lishi kerak. Qolip tayyor-
lash giymati beton konstruksiyalar vmumiy giymatining 25-30%
ini tashkil giladi.
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Qoliplar quyidagi turlarga bo'linadi; yig‘ma-buzma qolip
bir necha marta ko‘chirib go‘ndiriladigan ayrim elementlardan
yasaladi (shit va ko‘tarib turuvchi konstruksiyalar), osma golip
— ayrim detallardan yasalib, inshootning avval qurilgan ele-
mentlariga mustahkamlanadi; surilma golip — ancha baland in-
shootlarni betonlashda ishlatiladi, ko‘chma «g‘ildirovchi» golip
— u ancha cho‘ziq inshootlarni {tannellar, kollektor quvurlari va
boshgalar) betonlashda ishlatiladi, g'ildirovchi qalin aravacha-
larga vig‘iladi, aravachalar betonlash davrida golipni oldin-
ga surib boradi, statsionar golip — u betonlanayotgan joyning
o'zida ayrim elementlardan yig‘iladi, qayta takrerlanmaydigan
konstruksiyalarni betonlashda ishlatiladi. Shuning uchun u juda
qimmat turadi.

Armaturalar konstruksivada bajaradigan vazifasiga garab
quyidagi turlarga bo‘linadi; ish armaturasi asosan cho‘zuvchi
kuchlarni gabul qiladi, tagsimlovchi armatura — butun armatura
karkasining birgalikda ishlashini ta’minlaydi, montaj armaturasi
konstruksivada armaturaning talab etilgan o‘rnini ta’minlaydi;
xomutlar (ko‘ndalang armatura) — armaturani umumiy karkasga
birlashtiradi va tayanchlar yaginida darzlar hosil bo'lishiga yo‘l
qgo‘ymaydi. |

Armatura karkaslari oldindan tayyorlab qo‘yilgan sterjen va
xomutlarni elektr payvandlash yo‘li bitan o'zaro biriktirib yig'iladi.
Beton, odatda, beton zavodlarida tayyorlanadi va tayyorlangani-
dan so‘ng 90 dagiga ichida obyektga Kkeltirilib, goliplarga quyili-
shi lozim. Keltirilgan beton ver sathidan pastda joylashgan katta
massivlarni betonlashda beton yotqiziladigan joylarga avtosamos-
vallarda uzatiladi; balandda joylashgan va yakka turgan poydevor
hamda konstruksivalarni betonlashda qorishma avtosamosvallar-
dan badyalarga to‘giladi. Badyalar kran bilan kerakli balandlikka
ko'tariladi va undagi beton to‘g‘ri konstruksiyaga voki voronka va
vibroxartum orgali mo‘fjallangan joyga to‘giladi; ko‘p migdorda
beton talab gilinmaydigan ayrim joylar betonlanayotgan bo‘lsa,
beton podyomnik bilan bunkerda betonlanayotgan gavatga chiga-
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riladi, bunkerdan zambil g‘altaklarga solinadi va joylanayotgan
yerlarga tashib boriladi.

Yoz fasllarida betonning qotishi normal borishi uchun unga
3—14 sutka davomida kunduz kuni har 3 soatda, kechasi esa bir
marta suv sepib turish kerak. Qish faslida esa quyilgan beton
mustahkamligi 50% ga yetmaguncha uning muzlab qgolishiga vo‘l
qo‘yish mumkin emas. Qolip olinganidan keyin beton sirtidagi
ayrim nugsonlar yo‘qotiladi. Chuqurchalar va dag-al joylar toza-
lanadi va beton bilan ishlanadi, oqib tushgan beton kesib tash-
lanadi.

Beton va temir-beton konstruksiyalar hamda inshootlarning
sifatini tekshirish

Beton  konstruksiyasining  lovihadagi mustahkamligini
ta'minlash uchun gqorishma qolipga quyilgandan keyin uning
qotish jarayoni normal sharoitda borishi (muhitning harorati
15-20°C, namligi esa 80—100% bo‘lishi) kerak. Beton konstruk-
siyasining notekis qurishi natijasida mayda darzlar, uvalanish sin-
gari nugsonlar hosil bolishi mumkin. Buning oldini olish uchun
birinchi kundan boshlab konstruksiya sirtida nam hosil gilish
kerak. Aynigsa, O‘rta Osiyo sharoitida beton konstruksiyalarni
namlab turish juda zarur.

Oddiy portlandsementli betonning turli sharoitlarda qotishi-
ning uning siqilishdagi mustahkamligiga ta’siri 10.2-jadvalda
keltirilgan.

Yig‘'ma temir-beton konstruksiyalarni tashish yoki montaj ¢i-
lish uchun uning mustahkamligi loyihada belgilanganidan 70%
kam bo‘lmasligi kerak.

QOddiy sharoitda beton konstruksiva bunday mustahkamlikka
7 kundan keyin erishadi. Bu esa juda ko'p miqgdorda goliplar va
katta ishlab chiqarish maydonini talab etadi, bundan tashgari ish
unumi juda past bo‘ladi.

Inshootdagi betonning yuqori sifatli bo‘lishini ta’minlash
uchun beton aralashma tayyorlash va yotgizish paytida uning
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tarkibini va yoyiluvchanligini muntazam tekshirib turish kerak.
Beton konstruksivalar ko‘tariladigan har bir qurilishda beton
ishlariga oid alohida jurnal tutiladi. Jurnaldagi vozuvlarga garab,
ishlar texnik jihatdan ganchalik to‘g‘ri bajarilganligi tekshirilib
turiladi. Shu bilan birga betonlash paytida qolip va armaturaning
holati uzluksiz kuzatib boriladi. Qolipdagi nugsonlar va arma-
turaning surilganligi sezilsa, sement qotmay turib, bu nugsonlar
darhol tuzatilishi kerak.

Qoliplar ajratib olingandan keyin beton tashqi tomondan
ko‘zdan kechiriladi, betonning ichida g‘ovak joylar bor-yo‘gligi,
armaturalar ochilib golmaganligi, virik toshlar ko‘rinib turma-
ganligi va og dog‘lar bor-yo‘gligi (suv kamroq sepilganda oq dog’
hosil bo‘ladi) aniglanadi.

10.2-jadval
Oddiy portlandsementli betonning sigilishdagi mustahkamligi

28 kunlik mustahkamligiga nisbatan mustahkamlik
chegarasi, %

Betonni Oddiy | Oddiy gotish, | 16 soat davo- | Avtoklavda
ih s | qotish | 20% li CaCl, |mida 70— 80°C| 8~10 soat
d {5°Cda{ qo'shilgan | Iibug* bilan | davomida
8—10 soat — — - 100—150
16 soat - - 70—80 —
3 kun 30 60 — ~—
7 kun 60—75 - - -
28 kun 100 100 8100 180-250
3 yil 250 250 - —

Betonning puxtaligini tekshirishda har bir beton markasi
uchun tayyorfanayotgan gorishmadan kubik va to‘sincha shaklida
namuna tayyorlanib, uni golipga quyilgan betondek shibbalanadi
va parvarish gilinadi. Ma’lum muddat otishi bilan namunalar-
ning puxtaligi muntazam ravishda gidravlik pressda sinab bo-
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riladi, sinash uchun 7 va 28 sutka yoki boshqacha muddatlar bel-
gilanishi mumkin. Ba’zan betonning haqiqiy puxtaligini aniglash
uchun qolipi ajratib olingan betondan maxsus parma bilan ¢‘yib
olingan namunaning puxtaligi sinab ko'riladi.

eton konstruksiyaning ma’lum qismini buzmasdan ham
uning puxtaligini taxminiy topish mumkin. Buning uchun
impulsli ultratovush usuli va radiometrik usul qo‘llaniladi.
Keyingl vagtlarda ultratovushli defektoskop nomli apparat
vordamida beton tanasidagi kamchiliklarni topish usuli ham
qo‘llanilmogda.

10.10. Qurilishda montaj ishlari

Montaj ishlart qurilayotgan bino va inshootlarni zarur
mashina hamda asbob-uskunalar bilan jihozlashda bajariladi.
Shuningdek, bunda sanitariya-texnika hamda elektrotexnika ji-
hoziari ham bir yo'la montaj qilinadi. Lekin, hozir qurilishni
industriyalashtirishning taraqqiyoti tufayli qurilish maydonlari
borgan sari montaj maydonlariga aylanib bormoqda. Bunday
qurilishlarda bino yoki inshoot tayyor element va konstruksi-
yalardan yig‘ilmogda.

Texnologik jihozlar, ko‘tarish-tashish vositalari, elektrotexnik,
sanitariya-texnika jihozlari, stanoklar va boshqa jihozlarning
montaji batamom qurib bitkazilgan qurilish binolari va inshoot-
larida bajariladi. Ba’zan sanoat obvektlarini ishga tushirish mud-
datini tezlatish magsadida ayrim jihozlar montaji qurilish ishiari
bilan parallel ravishda olib boriladi.

Jihozlarni montaj gilish ishlari maxsus montaj tashkilotlari
tomonidan bajariladi. Montaj ishlariga quyidagi operatsiyalar
kiradi:

a) qurilishga keltirilgan jihozni ochish va uni tekshirish {hola-
tini belgilash magsadida);

b) mashinalarning alohida uzel va detallarini yig‘ish;

d) yigtilgan mashinaning uzel va gismiarini ularni joylashti-
rish yeriga vetkazib berish;
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e) mashina va apparatlarni mo‘ljallangan joyiga o‘rnatish,
mustahkamlash, muvozanatlash va ularni ish holatiga keltirish;

) montaj gilingan mashina, apparat va boshqa jihoziarni
kuchhi va kuchsiz holatda ishlatib sinab ko‘rish;

g) barcha montaj qilingan jihozlarni ish kuchli va kuchsiz ho-
latda kompleks sinab ko‘rish;

h) sinab ko‘rilgan jihozlarni foydalanish uchun topshirish.

Murakkab va ishlab chigarishda yangi o‘zlashtirilayotgan
jihozlarni montaj qilish ishlari uni tayyorlovchi zavodlarning
boshchiligida bajariladi. Bunday vaqgtlarda shef “montajchilar
montaj ishlari sifati va o‘rnatilgan jihozlarni fovdalanishga top-
shirish mas’ulivatini o'z zimmalariga cladi.

Sanoat ishlab chigarishini tashkil etishda montaj qgilingan ji-
hozlarni uvzil-kesil tayyoriash va ishga tushirish ishlari montaj
ishiga kirmaydi — bunday ishlarni gurilgan bino ynkt inshootdan
foydalanuvchi shaxslar bajaradi.

Metall konstruksivalar va truboprovodlar o‘z vazifalariga ko'ra
texnologik va qurilish xillariga bo‘linadi. Texnologik turlariga bi-
ror agregat yoki mashina tarkibiga kirtb, u bilan birga ishlaydigan
(masalan, bug‘, moy quvurlari va vodoprovodlar, bug® qozonlari-
ning karkasi va shu kabilar) metall konstruksiyalar va trubopro-
vodlar kiradi.

Barcha golgan metail konstruksivalar va po‘lat truboprovod-
lar masalan, ko'prik qurilishidagi po‘lat prolyotlar binolarning
kolonna va termalari, sanoat va turar joy binolarining po‘lat kar-
kaslari hamda tashqgi va ichki sanitariva-texnika truboprovodiari,
neft va gaz trubovoprodlarini tashkil etadi.

Texnologik metall konstruksivalar va trubovoprovodlarni
vigiish hamda montaj gilish ishlari tashkil etilish xarakteri va
nlarni bajarish giymatini aniglash jihatidan sof montaj ishlari
kategoriyasiga Kiradi.

Texnologik metall konstruksivalar va truboprovodlarni mon-
taj qilish ishlarining smeta giymatiga fagat ishchilarning ish
hagiga qilingan xarajatlar va ba'zi vaqtlarda montaj ishlari
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uchun zarur bo‘ladigan ba’zi bir go‘shimcha materiallar xarajati
kiritiladi. Konstruksiya va truboprovodlarning o‘z giymati montaj
ishlarining giymatiga kiritilmaydi. Uning givmati qurilayotgan
obyektni jihozlash uchun zarur bo‘lgan texnologik jihozni hosil
gilish qivmatiga kiritiladi.

Qurilish konstruksiyalari va truboprovodlarni montaj qilish
ishlarining smeta qgiymatiga esa ishchilarning ish haqiga qilingan
xarajatlardan tashqari bu jihozlardan foydalanish uchun zarur
bo‘lgan materiallarning (quvurlar, birlashtirish gismlari, turli xil
klapanlar va h.k.) givmati ham kiritiladi.

Qurilish  konstruksivalarini  yig‘ish va truboprovodlarni
o‘rnatish ishlart maxsus qurilish ishiari kategoriyasiga kiradi,

Ko'pincha, ba’zi texnologik metall konstruksivalar va trubo-
provodlar ularni o‘rnatish verida, ya’ni qurilish maydonlarida
tayyorlanadi. Bunday jihozlar nostandart jihozlar deb yuritiladi.

Bunday nostandart konstruksiva va jihozlarni tayyorlash ish-
lari quyidagi operatsivalardan tashkil topadi:

a) metallni o‘lchash va kesish;

b) po‘lat konstruksiva va truboprovodiarning alohida element
va sterjenlarini egish, moslash, payvandlash va boshga usullar bi-
lan biriktirish. Shu ishlar bajarilgandan so‘ng yoki shu nostandart
jihoznt hosil gilish jarayonida u o'z joyiga o‘rnatilib, mustahkam-
lanadi va sinab ko‘riladi.

Qurilish-montaj shlari industriyvalashtirilgan sharoitda tex-
nologik va qurilish metall konstruksiyalari hamda truboprovodlari
qurilishga, asosan, maxsus zavodlardan keltiriladi. Bunday hol-
larda qurilish maydonlarida fagat montaj ishlarigina bajariladi.
gurilishda yig'ma beton, temir-beton konstruksiyalar va trubopro-
vodlardan foydalanilganda ham montaj ishlari keng qo‘llaniladi.
Bu konstruksiyalarni montaj qilishda quyidagi operatsivalar baja-
riladi;

a) konstruksiyalarni transport vositalarida qurilish maydo-
niga yoki maxsus qurilish obyekti omboriga tashib tushirish va
jovlash;
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b) kranlar yordamida konsiruksivalarni joylashtirish yeriga
uzatish;

d) ularni joylashtirish veriga xomaki mustahkamlash;

¢) ko'tarish jihozidan ozod qilish;

) payvandlash yoki boltlar yordamida konstruksivani uzil-kesil
mustahkamlash.

Hozir jihozlar, texnologik truboprovodlar, metall konstruksi-
valar hamda qurilish metall konstruksiyalari va yig‘ma temir-be-
ton konstruksivalarni yig‘ish, o‘rnatish bo‘vicha olib boriladigan
barcha montaj ishlari turli xil mashina va mexanizmlar yordami-
dagina bajariladi. Bunday ishlarda go'l mehnati minimum da-
rajaga yetkazilgan. Qurilish maydonlarida montaj] mashinalari,
mexanizmlari va qurilmalari montajchi — ishchilar tomonidan
boshqariladit hamda ular tomonidan konstruksiva va mashinalar-
ni {stanoklarni) ish holatida joylashtirish, uzil-kesil mustahkam-
lash va sintab ko‘rish ishlari ham bajariiadi.

Industrial konstruksivalardan tashkil topgan jihozlarni va bi-
nolarni montaj gilishda qo‘zg‘almas va harakatlanuvchan quril-
malardan, shuningdek. chig‘irlar, payvandlash va gaz yordami-
dagi kesish apparatlari, bukish stanoklari, pnevimatik bolg‘alar,
elektrogayka Kalitlari, sement-pushka, beton-pushka va shu kabi-
lardan foydalaniladi.

Montaj ishlarini bajarish vagtida ishlatiladigan mashinalarning
iIsh unumi uning texnik quvvatiga (pasportiga binoan), smena va
ishlash sikli vaqtidan foydalanish Koeffitsientiga va yuk ko'tarish
qobilivatiga hog‘lig. Masalan, kranning smenadagi ekspulatatsion
unumdorligi (U} quyidagi formula bilan aniglanadi:

: 430
Urks = T Kwk

¥

eks

'Kwn;.r
Bu yerda: 480 — smenadagi vaqt, daqgiqa; T, — kranning bir
sikldagi ish vaqti, min; K, — kranning yuk ko tarish qobili-
vatidan foydalanish koeffitsienti; K, .~ — krandan vaqt birligida
foydalanish koeffitsienti.
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Kranning bir sikldagi ish vaqgti (T} esa quyidagi formula bilan
aniglanadi:

?:' = Tma,'.‘h + ?Tl’uf

Bu yerda: T, — mashmna vaqti, min; T, , — qo‘lda bajari-

ladigan ishlar vaqti, min;
T =T, +T, +T

st pochish

Bu yerda: T — bog'lash vaqti, T, — joylash (o'rnatish) vaqti,

str

T — joylashtirilayotgan konstruksiya yoki jihozni yechish

vechish
vaqti.
Kranning mashina vaqti esa quyidagi formula bilan anigla-
nadi:
H S 5
oo H 0024 i 0y

Nash V| vg 3 6 0 1’3 v * SOV

Bu yerda: N — kran ilmog‘ining kutarilish balandligi, m; a —
kran strelasining yoki butunlay kranning burilish burchagi, grad;
8, — yuk Karetasinnng siljish masofasi, m; §, — kranning gori-
zontal bo‘yicha siljish masofasi, m v, — yukni ko‘tarish tezligi,
m/min; v,— Kran strelasi balandligining o‘zgarish tezligi, m/min;
v, — kranning qo‘zg‘a!?sh tezligi, min/m; v, — strelaning yoki
kranning aylanish tezligi, ayl/daqiqa; k — alohida operatsiyalar-
ning birgalikda bajarilishini hisobga oluvchi koeffitsient bo‘lib,
0,65—0,85 ga teng. -

10.11. Pardozlash ishlari

Qurib bitkazilgan turar-joy binolari, inshootlar va korxonalarda
foydalanishga topshirilishidan oldin, albatta, pardozlash ishlari
bajariladi. Pardozlash ishlariga suvoqchilik hamda bo‘yoqchilik
ishlari kiradi.

Suvoqchilik. Suvogchilik ishlari binolarning tashqgi va ichki
devorlarini, xona shiftlarini, deraza va eshik romlarini pardozlash
uchun bajariladi. Suvoq 0‘z vazifasiga ko‘ra:
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D) nam va suv o‘tkazmaydigan;

2) arxitektura jihatidan inshootni bezaydigan;

3) tashqi ta’sirlardan {(vomg‘ir, qor, shamoldan) saqglaydigan
suvoglarga va ishlatilishidagi holati bo‘yicha ho‘l suvoq va quruq
suvoqga bo‘linadi.

Hofl suvoq deb konstruksiya yuzasini suyuq yoki quruqg qo-
rishma bilan suvashga aytiladi. Bunda gorishma sement, alebastr,
ohak kabi qurilish materiallaridan tayyorlanadi. Suvoq qavatining
qotishi to‘g‘ridan to'g‘ri devor sathida sodir bo‘ladi. Ho‘l suvoq
ma'lum qgatlamda suvaladi va xarsang toshli devor suvog‘ining
qalinligi 10 dan 20 mm gacha, g‘isht devor suvog'ining qalin-
ligi 10 dan 15 mm gacha, chetan (rezgi reyka) qoqilgan devor
suvog‘ining qalinligi 20 dan 25 mm gacha bo‘ladi.

Quruq suvog deb konstruksiya yuzasiga mahkamlanadigan
goplamalarga aytiladi.

Qurug suvoq katta karton listlari {qog‘oz kartonlar orasiga
gips qatlami presslangan bo‘ladi), gipsli plita, poxol yoki somon
aralashtirib presslangan plita, yog‘och tolali plita, presslangan
payraha aralash gipsli plita va hokazolardan iborat.

Ho'l suveq o‘zining toza va sifatli pardozlashiga qarab; oddiy
tekis (gaz cho‘p bilan suvaladigan) va yuqori sifatli (nishonlar
bo‘yicha suvaladigan) suvoqlarga bo‘linadi.

Oddiy suvoq. Bunday suvog andava bilan suvaladi. Anda-
va o'lchamlari kichik bo‘lgani uchun suvalgan sath uncha te-
kis chigmavdi. Bunday suvoq korxona, omborxona shuning-
dek, vaqgtincha qurilgan bino va sanoat inshootlarini suvashda
go'llaniladi.

Tekis suvoq. Bu suvoq gazcho‘p bilan bajarilgani uchun si-
fatliroq chigadi. Undan turar joy va jamoat binolarini, koridor-
larni, o‘quv xonalari va boshga xil xonalarni pardozlashda foy-
dalaniladi.

Yuqori sifatli suvoq. Bunda mayaklar, ya'ni nishonlar bo'yicha
suvaladi. Bunday suvoq, asosan, devor va shiplarning kat’iy verti-
kal va gorizontal bo‘lishi talab etilgan hollarda, chunonchi, teatr-
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lar, turar joy binolari, Klublar, madaniyat saroylari, muzeylar,
kinoteatrlar, sanatoriylar, vistavka zallari va turli binolarnning
fasadlarini pardozlashda qo‘llaniladi.

Suvash ishlarini yaxshi sifatli bajarish, ish unumini oshiri-
shi va ish muddatini gisqartirish magsadida turli mashinalardan
foydalaniladi — qorishma tayyorlash, uni tashish va chaplash,
yuzalarni suvashga tayyorlash va shu kabi boshqa sermehnat ish-
lar mashinalar yordamida bajariladi. Biroq hozirgi vaqtda suvoq
ishlarini batamom mexanizatsivalashtirishga erishilmagan. Ma-
salan, rezgi taxta, reyka qgoqish, gorishmani tekislash va nishon-
lar o‘rnatish, yuqori sifatli suvoqni ishgalash kabi ishlar go'‘lda
bajariladi. Qurug usulda suvashdagi ishlarning deyarli barchasi
mexanizatsivalashtirilmagan.

Maxsus zavodlarda tayyorlangan blok va panellardan qurilgan
binolarning ichki va tashqi devorlari suvalmaydi. Bunday bino-
larning ichki devorlari uning yuklari to‘ldirilgandan so°ng moyla-
nadi yoki gulqog‘oz yopishtiriladi.

Bo‘yoqchilik va boshga pardozlash ishlari. Bo‘yoq ishlari bino
va inshootlarning ishlov berilayotgan konstruksivalariga tashqi
chiroy berish uchun, shuningdek, ularni atmosfera, olov, kis-
lota ta’siridan himoya qilish uchun hamda ularning chirimas-
ligt va zanglamasligi uchun bajariladi. Undan tashqari, binolar-
ning ichki sathlari sanitariva-gigiyvena magsadlari uchun ham
bo‘yaladi.

Sathlarni bo‘yash oddiy va yuqori sifatli xillarga bo‘linadi.
Qddiy bo‘yash — sathlarni bir xil rangdagi oddiy suvli yoki moyli
bo‘yoglar bilan bo‘yashdan iboratdir.

Yuqgori sifatli bo‘yashda turli rangdagi bo‘yoglarni puflash
orqali, valslar voki trafaretlar yordamida bo‘yaladi. Bo‘voglar
erituvchi xarakteriga qarab, suvli, moyli, alangaga chidamli, tez
quruvchan (nitro bo'yoglar) va lakli xillariga bo‘linadi.

Suvli bo‘yoqlar — biror pigmentni suvda eritib hosil gilingan
bo‘yoq, masalan, bo‘r yoki ohak {oq rang uchun); oxra, uitrama-
rin va boshga pigmentlar — rangli bo‘yoqlar uchun hosil gilingan
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bo‘yoq qatlamining mustahkamligini {ishqalashga va yuvishga
nisbatan) oshirish magsadida bo‘yoqga bo‘yoqchilik, duradgorlik
yoki kazein yelimidan qo‘shiladi. Ohak eritmasiga esa bu magsad
uchun 0,5—1,0% miqdorida osh tuzi qo‘shiladi.

Yog'li bo*yoglar bo‘yoq hosil giluvchi moddalarni (oxra, surik,
belila va shu kabilar) o'simlik moylarida — alifda ishqalab eritiladi.

So‘nggi yillarda qurilish ishlarida nitrobo‘yoqlar va laklar,
shuningdek, alangaga chidamli bo‘yoqiar keng go‘llanilmogda.
Bu xildagi bo‘yoglar qurilishga kimvoviy zavodlardan tayyor hol-
da keltiradi.

Turli xil sathlarni bo‘vashdagi bo‘yoqchilik ishlari, asosan,
go‘lda bajariladi. Devor, xonalar, shiftlar, binolarning tunu-
ka tomlari, fasadlarni bo‘yashda ularning sathlari bo‘yoq pur-
kagichlar, kompressorli bo‘yash pistoletlari yordamida bo‘yaladi.
Bo'yoglarni tayyorlashda esa bo'yoq aralashtirgich maxsus mashi-
nalardan foydalaniladi.

Boshqa tur ishlariga pardozlash, binoning ichki va tashqi sath-
larini maxsus goplama plitalar bilan goplash, pollarga linoleum
yotqizish, xona devorlariga oboy qog‘oz yopishtirish, xona panel-
larini gattiq va qimmatbaho yog‘och filenkasi bilan pardozlash,
xona devorlarini manzarali matolar bilan pardozlash va hokazolar
kKiradi.

10.12. Qurilish ishlarining asosiy texnik-igtisodiy ko‘rsatkichlari

Qurilishni industriallashtirish hamda uning texnika taraq-
givotining asosiy yo‘nalishlari quyidagilardir: qurilishi lozim
bo‘lgan bino va inshootlar loyiha yechimlarini takomillashtirish,
ularning iqtisodiy samaradorligini hamda ekspluatatsion sifatini
oshirish, qurilishi lIozim bo‘lgan obyektlarning vig‘iluvchanligini
yaxshilash, unifikatsiyalangan detallar, mahsulotlar va kon-
struksiyalarni zavodlardan tayyor holatga keltirishni oshirish,
temir-beton, metall polimer va shunga o‘xshash boshqa xildagi
yvangi samarali qurilish materiallarini ishlab chiqarish va ish-
latishni rivojlantirish hamda ularning sifatini oshirish, qurilish
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ishlab chigarishining kompleks mexanizatsivalashtirilish daraja-
sini oshirish, qurilishlarni yangi, yuqori unumdor va samarador
asbob va mashinalar bilan jihozlash, qo‘l mehnatini yo*q gilish
setkalil grafiklar va hisoblash texnikasini go‘llash orgali qurilish
ishlab chigarish texnologiyasi va uni boshgarishning ilg‘or usul-
larini joriy etish.

Turar joy binolarining konstruktiv va hajmiy-rejalashtiri-
lishini takomillashtirish, uylarni to‘la yig'ib qurishni vanada
rivojlantirish yo‘lidan bormoqda. To'la yig'ib quriladigan in-
dustrial uyning asosiy turi bu yirik panetli uylar bo‘lib, ularning
konstruktiv yechimlari tobora takomillashtirilib borilmogda.
Tashqi devorlar keramzit-betonli, keramzit-perlit-betonli va
shlak-pemza-betonli yengil, qalinligi 30 sm panellardan hamda
qalinligi 25 sm bo‘lgan vacheykali betondan yasaladi. Panel-
larning gqalinligini 25—30 sm gacha kamaytirish I m* umu-
miy sath og'irligini 1100 N ga kamaytiradi, § kg sementni,
0,2 kg po'latni tejab qolib, qurilishning smeta gqiymatini
3 so'mga kamaytiradi. Turar joy binolarining ichki devorlaridagit
armaturalarning fagat panel konturida bo‘iishi ko‘zda tutilmo-
gda, bu esa har 1 m? da po‘lat sarfini 2,4 kg va smeta qiymatini
0,5 so'mga kamaytiradi.

Hajmiy-g‘ovak konstruksivalarni qo'llash {1 m? sathga hi-
sob qilinganda) mehnat sarfini 0,3 Kishi-kunga, beton sarfini
0,15 m® ga, sementni 15—20 kg ga, po‘laini 1—1,5 kg ga tejab
golish imkonini beradi, konstruksiyaning og‘irligi 1500—2500 N
ga kamayadi.

Tipavoy industrial turar joy binolarida beton va temir-betonl:
ajratuvchi konstruksiyalar bilan bir gatorda, zavodlarda tayyor-
langan yengil panellar ham go‘llanila boshlanadi.

Qurilishda texnika taraqqiyotining asosiy vo‘nalishlaridan biri
— bu uning material sig‘imini kamaytirishdir. Qavatli konstruk-
siyalar 28—30 mln m?® migdorining qurilishga joriy qilinishi nati-
jasida bino og‘irligini birmuncha kamaytirib, yiliga 20—25 mln
so‘m iqtisodiy samara olinishi aniglangan.
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Yacheykali hamda vengil betonlar ishlatish hajmini oshirish
ham binolar va konstruksiyalar og'irligini kamaytirib, yiliga eri-
shilgan iqtisodiy samara 400500 mln so‘mga vetadi.

Qurilishda polimer mahsulotiar va materiallar ishlatish hiso-
biga material sig'imini kamaytirish istigbolli yo‘nalish hisoblana-
di. Bunday materiallarni ishlatish muhim iqtisodiy masalalarni:
mehnat unumdorligini orttirish va qurilish muddatini qisqarti-
rish, shuningdek, binolarning arxitektura-badiiy tasvirligiga va
ularning qulaylik darajasini oshirish kabilarni hal qilishga olib
keladi.

Sanoat obyektlarini qurish va jihozlashda blokli konstruksiya
va blok kompleks qurilmalardan foydalanish qurilish-montaj ish-
larini yuqori darajada tashkil etishga olib keladi. Blok usulining
mohiyati quyidagicha: ixtisoslashtirilgan koronalarda blokli kon-
struksiyalar hamda blok-kompleks qurilmalar yig‘iladi, ularning
ish rejimiga yaqin bo‘lgan rejimda sinab ko'riladi va qurilishga
jo*natiladi, qurilish maydonida esa faqatgina poydevor tayyorla-
nadi, konstruksiyalar yig‘iladi va tashqi kommunikatsiyaga ulana-
di, xolos. Blok usulida qurilish-montaj ishlartning mehnat hajmi
5—10 marta, umumiy smeta giymati 15—25% kamayadi, qurilish
muddati 2—15 marta qisqgaradi. Texnika taraqgiyoti loyiha ishla-
rini bajarishda, loyiha-hujjatlarini tuzishda va qurilish maydonla-
rida ishlab chiqarish jarayonlarini boshgarishda elektron hisoblash
mashinalarini qo‘llashni o'z ichiga oladigan qurilishni industri-
yalashtirishning takomillashgan va murakkab vonalishlariga olib
keladi. Qurilishni industriyalashtirish 0z yo‘lida ishlab chigarish
texnologivasi madanivyatining vanada vugori darajada bo‘lishiga
olib keladigan: ishda potok usulini keng go‘llash, iransport vo-
sitasidan to‘gridan to'g‘ri montaj qilishni tashkil etish, tarmog
grafigini qo‘llash kabi formalardan keng foydalanishga olib keladi.

Qurilishni industriyalashtirishning iqtisodiy samaradorligiga
erishishda uni tiplashtirish juda muhim ahamiyatga ega. Iimiy
asoslab berilgan tiplashtirish standart element va detallardan foy-
dalanishga olib keladi, bu esa 0’z navbatida bu detal va element-
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larni zavodlarda avtomatik liniyalarda yoppasiga serivalab ishlab
chigarishga imKkon beradi.

Qurilish ishlarini bajarish uslublari va ishlab chiqarish vosi-
talari turlichadir. Yer ishlarini bajarish uchun turli xil yer gazish
mashinalari — ekskavatorlar, buldozerlar, skreperlar, grevderlar
va boshqgalar; konstruksivalarni montaj qilishda esa — turli xil
kranlar ishlatiladi. Qish faslida betonni qotirish bug’, elektr ener-
giva yoki kimyoviy go‘shimchalar yordamida amalga oshiriladi.
[sh bajarishning samarali variantini taniab olish uchun ishlarning
har biri shu ishni bajarish uchun zarur bo‘lgan vaqi, mehnat va
vositalar bilan xarakterfanuvchi texnik-iqtisodiy ko‘rsatkich orgali
baholanadi.

Ishlab chigarishning samaradorligini belgilovchi asosiy texnik-
iqtisodiy ko'rsatkichlar quyidagilardir:

— ish kuni bilan belgilanadigan ish vaqtining muddati; binoni
qurish, qurilish ishlari, mashinalarning ishlash muddatlari;

— kishi-kun bilan ifodalanadigan ishning mehnat hajmi, umu-
miy sarflangan mehnat yoki alohida mehnat hajmi (bir birlik
qurilish mahsuloti uchun sarflangan mehnat, masalan, ! m? turar
joy sathi yoki 1 m? qurilish hajmi va h.k. uchuny;

— so‘m hisobida ifodalanadigan, ishlab chigarish giymati; ish-
larning yalpi givmati yoki bir birlik gurilish mahsulotining giy-
mati {masalan, 1 m® qurilish hajmi, 1 t metall konstruksiyani
montaj qilish va h.k.).

Solishtirilayotgan variantlar xarakteriga garab ishlab chiqga-
rishning asosiy ko‘rsatkichlari xususiy ko‘rsatkichlar (omillar)
bilan to‘ldirilishi mumkin. Masalan, bir birlik mahsulot uchun
sarflangan mehnat; bir ishchining bir soat yoki bir kunda bajar-
gan ishi; ish bajarish normasining foiz hisobidagi ko‘rsatkichi;
mashinalar vagtidan foydalanish ko‘rsatkichi va hokazolar.

Qisgqacha xulosalar

Qurilish moddiy ishlab chigarishning muhim sohalaridan biri
hisoblanadi. Iqtisodivotning barcha sohalari, sanoat ishiab chiga-
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rishining potensialining o'sish sur’ati, xalgning moddiy-madaniy
faravonligi o'sishi bevosita kapital qurilish bilan bog‘liq. Bu bob-
da qurilish ishlab chiqarilishiga doir bo‘lgan masalalar berilgan
bo‘lib, Jjumladan qurilish ishlarini tashkil etish, qurilish jarayon-
tari va ishlari hagida tushunchalar, qurilishni industriallashtirisi,
bino va inshootlarning tasnifi, qurilish-montaj 1shlari, qurilishda
ver, g'isht-tosh va beton ishlar, pardozlash tshlari batafsil yori-
tilgan.

Shuningdek, bu bobda hozirgi zamon industrial qurilishida
texnika taraqqiyoti, qurilish ishlab chigarishining texnik-igtisodiy
ko‘rsatkichlari ifodalangan.

Nazorat va muhokama uchun savoliar:

1. Qurilish materiallari va buyumlari, ularni tasnifi ganday?

2. Yog‘och materiallari va ular asosida tayyorlangan buyum-
larga nimalar kiradi?

3. Keramik materiallar va buyumlarni ta'riflab bering.

4. Mineral bog‘lovchi materiallarga ganday materiallar kKiradi?

5. Shisha va shisha buyumlarni, issiglik izolatsiva material-
larini ifodalab bering.

6. Qurilishning xalq xo‘jaligidagi ahamiyatini va uni yana
takomillashtirish yo‘llarini aytib bering. Qurilish ishlari ganday
tashkil etiladi?

7. Qurilishdagi tashish va ortish-tushirish ishlarini ifodalab
bering.

8. Qurilishdagi ver, g'isht-tosh va beton ishlar oz ichiga ni-
malarni oladi?

9. Montaj ishlariga ganday operatsiyaiar kiradi?

10. Pardozlash ishlarini ta’riflab bering.

11. Qurilish ishlab chigarishining texnik-igtisodiy ko‘rsat-
kichlariga ganday ko‘rsatkichlar kiradi?
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TEST SAVOLLARI

1. «Texnologiva» so‘zining to‘lig ma’nosi:
A) San’at.

B) Hunar.

V) Ishlab chigarish.

(G) Hunar fani.

D) Sanoat ishlab chigarishi.

2. Ishlab chiqarish jarayonlari:

A) Xizmat ko‘rsatish.

B) Transport xizmatlari.

V) Texnologik.

G) Transport, energetik, texnologik.
D) Energetik jarayon.

3. Texnologik jarayon turlari:

A) Quyish jarayoni.

B) Kesib ishlash.

V) Davriy, uzluksiz.

(G) Kombinatsiyalashgan.

D) Davriy, uzluksiz, kombinatsiyalashgan.

4. Komponentlar ogimlarining yo‘nalishiga ko‘ra texnologik
jarayonlar:

A) To‘g'ri va teskari.

B) To‘g‘ri va qiyshiq.

V) To‘g'ri, parallel, kesishma.

(G) Teskari, kesishma.

D) Burchak osti.

5. Texnologik jarayon elementlari:
A} Mehnat qurollari.
B) Xomashyo.
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V) Stancklar.
(G) Materiallari.
D) Mehnat predmeti, mehnat qurollari, mehnat.

6. Texnologik jarayon sirukturasi:

A) Operatsivalar.

B} Usullar.

V) Bosgichlar.

(G) Mehnat qurollari.

D) Bosgqichlar, operatsiyalar, usullar.

7. Texnologiya fani bu ...

A) Gazlar, gattiq moddalarga ishlov berishni va olinishini
o‘rganuvchi fan.

B) Mashinasozlik mahsulotlarini olinishini va qayta ishlov
berish jarayonlarini o‘rgatuvchi fan.

V) Xomashyolarning olinishi usullarini va ularga ishlov berib,
iste’mol buyumlariga yoki ishlab chigarish vositalariga aylanti-
rishdagi texnik usullarini o‘rgatuvchi fan.

() Ishlab chiqgarish vositalarini olinisht va qayta ishlash usul-
larini o‘rgatuvchi fan.

8. Sanoat tarmog‘t: .

A) Sanoat va ishlab chigarish korxonalarining yig‘indisi.

B) Sanoat, ishlab chiqgarish ilmiy-tekshirish va loyitha-kon-
struktorlik korxonalarining yig‘indisi.

V) O‘zining magsadiga ko‘ra asosiy ishlab chigarishda o‘xshash
bo'lgan xomashyo va texnologivalardan, maxsus tayyorlangan ish-
chilar va mutaxassislardan iborat bo‘lgan sanoat, ishlab chiqarish
va loyiha konstruktorlik korxonalarining yig‘indisi.

) O'zining magsadiga ko‘ra asosiy ishlab chigarishda o‘xshash
bo‘lgan xomashyo texnologivalaridan, maxsus tayyorlangan ish-
chilar va mutaxassislardan iborat bo‘lgan korxonalar.

D) To‘g‘ri javob yo'q.
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9. Texnologik jarayon:

A) Xomashyoni gazib olish va ularni tayyor mahsulotga aylan-
tirish bilan bog‘liq bo‘igan operatsiyalar yig‘indisi.

B) Yarim mahsulotga qayta ishlov berish bilan bog‘liq bo‘lgan
operatsivalar yig‘indisi.

V) Xomashyolarga ishlov berish bilan bog'lig operatsiyalar yi-
g'indisi.

G) Xomashyolarni gazib olish, qayta ishlov berish, ular-
ni yarim mahsulotlarga va tayyor buyumlarga aylantirish bilan
bog'lig bo‘lgan operatsiyalar yig'indisi.

D) To‘gri javob yo'q.

10. Fizik va mexanik jarayon:

A) Tashgi shakli va fizik xossalarini o‘zgartirib berish.

B) Nafaqat fizik xossalarini, balki agregat holatini o‘zgarishini
ifodalab beradi.

V) Moddalarning ichki tuzilishini ifodalab beradi.

G) Moddalarning fizik va ichki tuzilishini o‘zgarishini ifo-
dalab beradi.

D) Tog‘ri javob yo'qg.

1. Kimyoviy jarayon:

A) Nafaqat fizik xossalar o'zgarishini, balki agregat holatining
o‘zgarishini ifodalab beradi.

B) Moddalarning ichki tuzilishini o'zgarishini ifodalab beradi.

V) Moddalarning agregat holatini, kimyoviy tarkibini va ichki
tuzilishining o‘zgarishini ifodalab beradi.

(3) Fagat tashqi shaklini va fizik xossalarining o‘zgarishini
ifodalab beradi.

D) To‘g‘ri javob yo'q.

12. Davriy jarayon:
A) Boshlang'ich xomashyolar agregatlarga ma’lum vaqt ora-
lig‘ida yuklanadi.
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B) Boshlang‘ich xomashyolar agregatlarga doimiy ravishda
vuklanadi.

V) Boshlang‘ich xomashyolar agregatlarga doimiy ravishda va
ma’lum vaqt oralig‘ida yuklanadi.

() Boshlang‘ich xomashyolar agregatlarga har 10 yil mobay-
nida yuklanadi.

D) To'g'ri javob yo'q.

13. Uzluksiz jarayon:

A) Apparatlarga xomashyoni yukiash va tayyor mahsulotlarni
chigisht davriy amalga oshiriladi.

B) Apparatlarga xomashyoni yuklash va tayyor mahsulotlarni
chigishi uzluksiz amalga oshiriladi.

V) Apparatlarga xomashyoni vyuklash, tayyor mahsulotlarni
chiqishi davriy va uzluksiz amalga oshirtladi.

() Apparatlarga xomashyoni vuklash uzluksiz amalga oshi-
riladi.

D) To'g'ri javob yo'q.

14. Kombinatsiyalashgan jarayon:

A) Davriy jarayonlarning birgalikda olib borilishi.

B) Uzluksiz jarayonlarning birgalikda olib borilishi.

V) Texnologik jarayonlarning birgalikda olib borilishi.

) Davriy va uzluksiz jarayonlarining birgalikda olib bo-
rilishi.

D) To‘g'ri javob yo'q.

15. Xomashyo deb:

A) Sanoat mahsulotlarini ishlab chigarishda ishlatiladigan
moddalar,

B) Sintetik xususiyatga ega bo‘lgan moddalar.

V) Tabiiy va sintetik xususivatiarga ega bo‘lgan moddalar.

(3) Mineral xususiyatlarga ega bo‘lgan moddalar.

D) To'g'ri javob yo'q.
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16. Xomashyolarni boyitish:

A) Bir necha fraksiyali xomashyolarning olinishi.

B) Bir necha fraksiyali xomashyolarning tozalash.

V) Foydali komponentlari iloji boricha ko‘p bo'lgan xomash-
yolarni ajratib olish.

(G) Mineral komponentni xomashyolarni ajratib olish.

D) To'g‘ri javob yo'q.

I7. Mineral xomashyo resurslaridan kompleks foydalanish:

A) Komponentlarni maksimal ravishda ajratib olish, kerak
bo‘lmagan komponentlardan foydalanish.

B) Xalq xo‘jaligining talablaridan va fan-texnikaning imbkoni-
yatlaridan kelib chiqgan holatda konlardan qazib chigariladigan
foydali gazilmalar tarkibidan muhim komponentlarni ajratib olish
va ulardan maksimal ravishda foydalanish.

V) Xomashyolardan kompleks foydalanish, xomashyolarni bo-
yitish orgali amalga oshiriladi.

(G) Xalg xo‘jaliginnig talablaridan va fan texnika imkoniyat-
laridan kelib chiggan holatda amalga oshiriladi.

D) To'g'ri javob yo'q.

18. Energiya zarur:

A) Kimyoviy va boshqga reaksiyalarni amalga oshirish uchun.

B) Mexanik ishlov turlarini amalga oshirish uchun.

V) Quymakorlik jarayonlarini amalga oshirish uchun.

() Texnologik jarayonlarni hamda xomashyo va tayyor mah-
sulotiarni tashish va yordamchi operatsiyalarni amalga oshirish
uchun.

D) To‘g'ri javob yo'q.

19. Tabiiy resurslardan ratsional foydalanish:
A) Kam suv talab qiladigan yoki suvsiz texnologik jarayonlar-
dan foydalanish.
B) Chiqindi suvlarni chigishini keskin kamaytirish.
347



V) Suv resurslarini tejash.

(G) Dommiy ravishda suv resurslarini tejash usuilarini ishlab
chigish, chigindi suvlarini chigishini kamaytirish, ularni chuqur
tozalash.

D) To'g'ri javob yo'q.

20. HImiy-texnik taragqiyot:

A) Ishlab chiqgarish jarayoni, jamoa ishlab chigarishda elektr
energiyasidan keng migyosida foydalanish.

B) Ilmiy bilimlar asosida erishilgan yutuglar doimiy ravishda
yangi texnologiyalarni ishlab chigarish va mehnatni tashkil etish-
ga tatbiq etish.

V) ol mehnatini mashina va mexanizmlar hamda boshqa
texnikalar bilan kompleks almashtirish.

() Qo'l mehnatini mashina va mexanizmlar hamda boshqa
texnikalar bilan almashtirish.

D) To‘g'ri javob yo'q.

21. Ilmiy-texnik revolutsiya:

A) Hamma sohalarda hisoblash texnikasidan foydalanish.

B) Fan va jamiyatni radikal ravishda o‘zgartirish.

V) Fan sohasidagi vangiliklar mehnat predmetlarida, energiya
turlarida o‘zgarish olib kelishi natijasida ishlab chigarishda yangi
texnologik usullar yaratiladi.

G) Sifatni tubdan o‘zgartirish eskirgan texnologik vositalarni
va texnologivalarni yangilari bilan almashtirish.

D) Tog’ri javob yo'q.

22. Qurilish materiallari va buyumlariga:

A) Cho'yan va po‘lat ishlab chigarish.

B) Kauchuk va rezina ishlab chiqgarish.

V) Rudasiz qurilish materiallari, beton va temir beton buyum-
lari, bog‘lovchi moddalar, keramik mahsulotlar, asbestsement
materiallari ishlab chiqarish.
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() Rudasiz qurilish materiallari, beton va temir-beton buyum-
lari, bog‘lovchi moddalar, keramik mahsulotlar, asbestsement,
rangii metailar ishlab chigarish.

D) To‘g'ri javob yo'q.

23, To‘gimachilik tolalari deb:

A) Uzunligi katta bo‘'lmagan va ko‘ndalang o‘Ichamlari kichik
bo‘lgan qattiq, yetiluvchan tola.

B) Uzunligi juda uzun bo‘lgan va ko‘ndalang kesimi o‘lchamlari
ensiz bo‘lgan qattiq, yetiluvchan tola.

V) Ko‘ndalang o‘lchamlari juda kichik va uzunligi cheklangan
qayishqgoq hamda kichik jismiar.

() Uzunligi juda qgisga va ko‘ndalang kesimi kichik beflgan
tola.

D) To'g'ri javob yo'q.

24. Tolaning haqgiqgiv uzunligi ...

A) Ikki uchi orasidagi masofa.

B) To‘g‘rilanmagan holatdagi ikki uchi orasidagi masofa.

V) To‘g'rilanmagan holatdagi masofa.

() Ikki uchi orasidagi masofa, to‘g‘rilangan holatda tola
uzunligt tabiiy.

D) To'g‘ri javob yo'q.

25. Tolaning qalinligi ...

A) Tolaning ko‘ndalang va bo‘ylama o‘ichamlari orgali ifo-
dalanadi.

B) Tolaning bo‘ylama o‘lchamlari orgali ifodalanadi.

V) Tolaning ko‘ndalang o‘lchamiari orgali ifodalanadi.

(3) Tolaning vertikal o‘lchamlari bilan ifodalanadi.

D) Hamma javob to‘g'ri.

26. Tolaning qalinligi o‘lchanadi ...
A) Kilogrammda.
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B) Grammlarda.

V) % larda.

() Tekstda.

D) To‘g'ri javob yo'q.

27 Yigirish ... _

A) Tolani gayta ishlash uchun go‘llaniladigan texnologik ja-
rayonlar vig'indisi.

B) Kalava ip olish uchun tolaga ishiov berishning texnologik
jarayonlarining vig‘indisi.

V) Ma’lum aniqglikdagi va pishigligidagi kalava ip olish uchun
tolaga ishlov berishning texnologik jaravonlarining yig‘indisi.

G) Kalava ip olish uchun ma’lum pishiglikdagi tolaga ishlov
berishning texnologik jarayonlarining yig‘indisi.

D) To'g'ri javob yo'q.

28. Bug‘doy unining naviari:

A) I nav, 11 nav va jaydari un.

B) Jaydari un, Il nav, krupchatka un.

V) Egallangan, po'sti tozalangan, jaydari un.

G) Krupchatka, oliy nav, | nav, [l nav va jaydari unlart.
D) To'g'ri javob yo'q.

29. «Texnologiya» so‘zining to‘liq ma’nosi:
A) San’at.

B) Hunar.

V) Ishlab chigarish.

() Hunar fani.

D) Sanoat ishlab chigarishi.

30. Ishiab chiqarish jarayonlari:
A} Xizmat ko'rsatish.

B) Transport xizmatlari.

V) Texnologik.
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() Transport, energetik, texnologik.
D) Energetik jarayon.

31. Texnologik jarayon turlari:

A) Quyish jarayoni.

B) Kesib ishlash.

V) Davriy, uzluksiz.

(G) Kombinatsiyalashgan.

D) Davriy, uzluksiz, kombinatsiyalashgan.

32. Komponentlar ogimlarining vo‘nalishiga ko‘ra texnologik
jarayonlar:

A) To‘g‘r1 va teskari.

B) To'g'ri va giyshiq.

V) To'g'ri, parallel, kesishma.

(3) Teskari, kesishma.

D) Burchak osti.

33. Texnologik jarayon elementlari:

A) Mehnat qurollari.

B} Xomashyo.

V) Stanoklar.

G) Materiallari.

D) Mehnat predmeti, mehnat qurollari, mehnat.

34. Texnologik jarayon strukturasi:
A) Operatsiyalar.

B) Usullar.

V) Bosqichlar.

) Mehnat qurollari.

D) Bosgichlar, operatsivalar, usullar.

35. Yoqilg'ili energiva resurslari:
A) Suv, shamol, atom, guyosh.
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B) O*tin, shamol, quyosh.
V) Gaz, neft, ko‘mir, torf, yonuvchi slaneslar, o‘tin.
() Atsetilen, suv, shamol, atom.

36. Sanoat suvlarini tozalash ...

A) Quyish, kesib ishlash, payvandlash.

B) Bolg‘alash, shtamplash, presslash.

V) Tindirish, filtrlash, yumshatish, quyish.

() Tindirish, filtrlash, yumshatish, neytrallash, degazatsiya,
zararsizlantirish.

D) Degazatsiya, zararsizlantirish, filtrlash, yumshatish.

37. Energivadan foydalanish koeffitsienti:

Qr:man} I UO%

A) 7,
) " Qama.’ry

4
B) ??E H:azany IGO%

anadiy
Mh
V) n = Fg 100%
G) n, —% 100%

D) Hamma javoblar to‘g'ri.

38. Issiglikdan foydalanish koeffitsienti:

W L ey
?}' flerlil] 1{]0%
A) a Iﬂmaﬂy
Nm
— - 1009
B) 4, = - 100%
Qm:mn;

V) n, = 0. - 100%
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Mh
G) ?], —E 100%

D) Hamma javoblar to‘g‘ri.

39. Yoqilg‘isiz energiya resurslari:
A) Gaz, neft, ko'mir.

B) Yonuvchi slanetslar, ko'mir, neft.
V) Oftin, mazut, kerosin.

() Suv, shamol, atom, quyosh.

D) Hamma javoblar to'g'ri.

40. Atrof-muhitni muhofazasi bu ...

A) Har xil chigindilarga boyitish.

B) Har xil chigindilar bilan to‘lishi.

V) Har xil chigindilar bilan zararlanishdan muhofaza qi-
lish.

() Har xil chigindilardan xoli qilish.

D) Hamma javob to‘geri.

41. Atmosferaga chigarilayotgan zararli chiqgindilarning asosiy
manbalari bu ...

A) Qishlog xo‘jahigi.

B) Maishiy xizmat sohalari.

V) Sog‘ligni saglash sohalari.

G) Issiglik elektr stansiyalari.

D) Hamma javob to‘g ri.

42. Sanoat chiqindi gazlari bu ...
A) H,0.

B) Al, Cu.

V) Co,, Co, So0,.

(3) Fe, Al, Cu;

D) Hamma javob to‘g‘ri.
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43. Atmosfera havosini sanoat chigindi gazlaridan tozalash
bu ...

A) Berk aylanma sxemalarni qo‘llash.

B) Ochiq aylanma sxemalarni go‘llash.

V) Yopiq va ochiq aylanma sxemalarni go‘llash.

(G) Berk aylanma sxemalardan va xomashyo chigindilaridan
kompleks foydalanish.

D) Hamma javob to'g'ri.

44. Sanoat chiqindi suvlarini gayta ishlatish bu ...

A) Chigqindi suvni gayta ishlatish.

B) Chiqgindi suvni qayta ishlatmaslik.

V) Chigindi suvni tozalagandan so‘ng turli texnologik jara-
yonlarda va boshga maqsadlarda ishiatish.

G) Chiqindi suvni tozalagandan so‘ng umuman ishlatmaslik.

D) Hamma javob to‘g'ri.

43. To'gimachilik materiallari bu ...

A) Sur’iy tolalar.

B) Sintetik tolalar.

V) Tabiiy tolalar.

(G) To‘qimachilik tolalaridan iborat bo‘lgan materiallar.,
D) Hamma javob to’g'ri.

46. To‘gimachilik tolalari bu ...

A) Juda uzun, mo'rt, o‘lchamlari juda katta.

B) Juda kichik, vzunligi cheklangan, gayishqoq hamda pishiq
jinslar.

V) Juda pishiq va qgattiq.

() Uzunligi cheklanmagan juda katia tolalar.

D) Hamma javob to‘g‘ri.

47. Tabiiy tolalar bu ...
A) Jun va ipak.
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B) Jun, ipak, azbest, viskoza.

V) Jun, ipak, azbest, viskoza, atsetat.
() Jun, ipak, azbest.

D) Hamma javob to‘g'ri.

48. Sun’iy tola bu ...

A) Kapron, lavsan, nitron.
B) Kapron, lavsan, azbest.
V) Viskoza.

(3) Viskoza, lavsan, azbest,
D)} Hamima javob to‘g'ri.

49. Sintetik tola bu ...

A) Kapron, jun, ipak.

B) Kapron, lavsan, azbest.
V) Kapron, lavsan, nitron.
(G) Kapron, nitron, azbest.
D) Hamma javob to‘g‘ri.

50. Tolaning fizik-mexanik xossalari bu ...

A) Chiziqli zichligi.

B) Tolaning uzunligi.

V) Tolaning pishigligi.

G) Tolani chiziqli zichligi, uzunligi, pishigligi, gigroskopligi.
D} Hamma javob to‘g'ri.

51, Paxta zavodida paxta xomashyosiga birlamchi ishlov berish
operatsiyalari bu ...

A) Qurutish, tozalash, savash, titish.

B) Savash, titish.

V) Qurutish, tozalash, tola ajratish.

() Savash, titish, tola ajratish.

D) Hamma javob to‘gri.
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52. Tolaning chizigli zichligi bu ...

Ay T = g/l

BY T = m/n.
V)T =n/m.
Q) T = ¢/k.

D) Hamma javob to‘g'ri.

53. Tolaning hajmi bu ...

A)V=I|F
B} V =/n.
V)V =g/m.
G) V= m/n.

D) Hamma javob to'g'ri.

54. Tolaning pishigligi bu ...

A) Cho‘zuvchi kuchlarga garshilik ko‘rsata olmasligi.
B) Cho‘zuvchi kuchlarga garshilik giluvchi xususivati.
V) Cho‘zuvchi kuchlarga bardosh berishi.

() Cho‘zuvchi kuchlarga bardosh bera olmasligi.

D) Hamma javob to‘g'ri.

55. Paxtanti karda sistemasida gayta ishlash operatsiyalariga ....

A) Titish, savash.

B) Tarash.

V) Bir tekis pilta tayyorlash.

() Titish, savash, tozalash, tarash, bir tekis pilta tayyorlash,
pilik va kalava ip tayyorlash.

D) Hamma javob to'g‘ri.

56. Qayta tarash sistemasida qayta ishlash texnologiyasi bu ...
A) Titish va savash, tarash, gayta tarashga tayyorlash.

B) Titish va savash, tarash, gayta tarash, pilik, kalava ip olish.
V) Titish, savash, tarash, qayta tarash.

(3) Titish, savash, tarash.
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D) Hamma javob to'g'ri.

57. Apparat sistemasida qayta ishlash operatsiyalar bu ...

A) Artish, savash.

B) Aralashtirish.

V) Tarash va pilik olish.

(3) Titish, savash, aralashtinsh.

D) Aralashtirish, savash, titish, tarash, pilik va kalava ip olish.

58. Ipni to‘gishga tayyorlash bu ...

A) Qayta o‘rash.

B) Kalava ip olish.

V) Pilik olish.

() Qayta o‘rash, tandalash, ohorlash.

D) Ohorlash, gayta o‘rash, tandalash, o‘tkazish.

59. Qayta o‘rash bu ...

A) Oframdagi ip vzunligini kamaytirish.

B) O‘ramdagi ip uvzunligini oshirish, tandalash jarayonining
samaradorligini oshirish.

V) Ofzaro parallel qilib o‘rash.

(G) Mexanik ta'sirlarga chidamliligini oshirish.

1)) Hamma javob to'g'ri.

60. Ohorlash bu ...

A) O'zaro parallel gilib o‘rash.

B) [p uzunligini oshirish.

V) Mexanik ta’sirlarga chidamliligini oshirish.
() Oframdagt ip uzunligini kamaytirish.

D) Hamma javob to‘g'ri.

61. Xom gazlama bu ...
A) Titilgan gazlama.
B) Savalgan gazlama.
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V) Toqgish stanogida to‘gilgan gazlama.
(i} Pardozlash stanogidan ofingan gazlama.
D) Hamma javob to‘gri.

62. Pardozlashdan magsad ...

A) Gazlamani ogartirish.

B) Gazlamani ohorlash.

V) Gazlamani tashqi ko‘rinishi va sifatini yaxshilash.
() Gazlamani yuvish va kraxmallash.

D) Hamma javob to‘g‘ri.

63. Pardozlash ishlab chiqarishning texnologik jarayoni bu ...

A) Xom gazlamani bo‘yash.

B) Xom gazlamani ivitish.

V) Xom gazlamani bo‘vashga, gul bosishga tayyorlash.

G) Xom gazlamani bo'yashga, gul bosishga tayyorlash, ivitish,
tolalariga yopishgan, surkalgan moddalardan tozalash, gazlamani
ogartirish.

D) Hamma javob to‘g'ri.

64. Tayyorlashdagi asosiy opreratsiyalar.

A) Partivani tanlash, tukm kuydirish.

B) Tukni kuydirish, ohorni ketkazish.

V) Ohorni ketkazish.

(3) Partivani tanlash, tukm kuvydirish, gaynatish, oqartirish,
valtiratish, tarashlash, eniga cho‘zish, tuk chigarish.

D) Hamma javob to‘g‘ri.

65. Gazlamani ogartirish bu ...
A) Gazlamani bo‘yash.
B) Gazlamani bo‘yash yoki gul bosishga tayyorlash.
V) Gazlamani bo‘yashga tayyorlash.
() Gazlamani pardozlashga tayyorlash.
D) Hamma javob to‘g‘ri.
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66. Tuk kuydirish bu ...

A) Gazlama sirtidan ip tolalarini qirqish.

B) Gazlama sirtidan ip tolalarining uchlarini girgish.

V) Gazlama sirtidan ip teolalarini uchlarini tugunchalarini
kezkazish.

(3) Gazlama sirtidan tugunchalarni qirgish.

D) Hamma javob to‘g'ri.

67. Ohorini ketkazish bu ...

A) Tanda iplarga surilgan ohorni yo‘gotish.
B) Tanda iplarga ohorni surish.

V) Tanda iplarni tortish.

(3) Tanda iplarini gaynatish.

D) Hamma javob to‘g'ri.

68. Qaynatish bu ...

A) Kraxmal goldiglarini yo‘qotish.

B) Kraxmal goldiglaridan sellyuloza yo‘ldoshlari, mumsimon
va azotli moddalarni ketkazish.

V) Kraxmal goldiglaridan sellyuloza yo‘ldoshlari, mumsimon
moddalarni ketkazish.

G) Azotli moddalarmi va ohorni ketkazish.

D) Hamma javob to'g'ri.

69, Yaltiratish bu ...

A) O‘yuvchi natriy konsentrlagan eritmasida qisqa muddat
ishlov berish.

B) Sodali eritmasida qisqa muddat ishlov berish.

V) Kislota eritmasida gisga muddat ishlov berish.

G) Xlorli eritmasida gisqa muddat ishlov berish.

D) Hamma javob to‘g'ri.

70. Noto‘gima materiallar olishning eng ko‘p qo‘llaniladigan
usuli bu ...
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A) Teshish-to‘qish, qirgish. ohorlash, yelimlash.
B) Teshish-to*qish, tuk chigarish.

V) Teshish-to‘qish, igna-sanchish, yelimlash.
() Teshish-to‘qish, igna-sanchish, yaltiratish.
D) Hamma javob to'g‘ri.

71. Imoratiar bu ...

A) Ko'priklar.

B) Machta.

V) To'g'on.

() Kishilarning yashashi, ishlasht uchun mo'ljallangan.
D) Hamma javoblar to'g'ri.

72. Inshootlar bu ...

A) Kishilar yashashi uchun mo'ljallangan binoe.
B) To'g'onlar.

V) Ko'priklar.

() Maxsus imoratlar.

[2) Hamma javob to'g'ri.

73. Foydalanish magsadiga ko‘ra binolar ...

A) Ko'priklar, jamoat, sanoatga.

B) Machtalarga, qishlog xo'jaligiga.

V) To'g‘onlarga, uy-joyga.

() Uy-joy, jarnoat, sanoat, qishlog xo‘jaligi binolariga.
I2) Hamma javob to'g'ri.

74. Bino va inshoollar nechta totfaga bo‘linadt ...
Ay I, 1L, 111, IV, V, VL.

By 1, 1§, 11§, 1V, V.

V) I, 1L 1L TV

Gy L IL UL IV, Y, VY, VL

D) Hamma javob to‘g‘ri.



75. Bino elementlari bu ....

A) Povydevor, deraza, eshik.

B) Poydevor, devor, yopma, pardevor,

V) Poydevor, devor, yopma, eshik, deraza.

() Poydevor, devor, yopma, balkon, peshayvon, galareya, par-
devor, tom, zina, deraza, eshik.

D) Hamma javob to'g‘ri.

76. Qurilishdagi yer ishlari bu ...,

A) Gruntni yumshatish, transheya qazish.

B) Qazib olish, tashish, ko‘tarmaga to'kish, ortigcha tuproqni
obeyktdan chigarib tashlash.

V) Maydonchani tekislash, podval va poydevorlar uchun kot-
lovan gazish.

() Maydonchani tekislash, podval va poydevorlar uchun
kotlovan gazish, vodoprod, kanalizatsiya, gazoprovod, kabel va
boshqgalar uchun transheya qazish, ortigcha tuprogni qurilish
obyektidan olib ketish.

D) Hamma javob to'g'ri.

77. Beton va temir-beton ishlar turlari bu ...
A) Yaxlit beton.
B) Yaxlit beton va yig‘'ma beton.
V) Yaxlit, yig'ma, armaturali beton.
() Yaxlit, vig‘'ma, golipli beton.
~ D) Hamma javob to‘g‘ri.

78. Montaj ishlari bu ...

A) Jihozni ochish va tekshirish.

B) Mo‘ljallangan joyga o‘rnatish.

V) Jihozni ochish va tekshirish, uzel va detallarni yigish,
uzelni joylashtirish, joyiga yetkazish, o‘rnatish, sinab ko‘rish, foy-
dalanishga topshirish.
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G) Jihozni ochish va tekshirish, uzel va detallarni vig'ish,
uzeini joylashtirish, joviga vetkazish, o‘rnatish.
D) Hamma javob to‘g‘ri.

79. Pardozlash ishlariga ...

A) Suvoqgchilik, montaj, ver ishlari kiradi.

B) Suvoqchilik bo‘yoqchilik, ver ishlari, tosh ishlari kiradi.
V) Suvoqchilik va bo‘yoqchilik ishlari kiradi.

(1) Suvoqcehilik, bo'yoqchilik, yer ishlari, montaj ishlari kiradi.
D) Hamma javob to‘g‘ri.

80. Qurilish ishlarining asosiy texnik-igtisodiy ko‘rsatkichla-
riga ...

A) Ish vagtining muddati.

B) Mashinalarning ishlash muddati.

V) Mehnat haymi, ishlab chiqarish qiymati.

() Ish vaqtt muddati, mehnat hajmi, ishlab chiqarish gtymati.

D) Hamma javob to‘g‘ri.
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