Асфальтбетон қоришмаларини тайѐрлаш заводлари(6 соат) 
 
РЕЖА: 
 
1. Заводларнинг синфлари ва уларни ўрнатишнинг ўзига хос хусусиятлари . 
2. АБЗнинг бош режаси 
3. Технологик жараѐнлар. Технологик асбоб-ускуналарни танлаш 
4. Эски асфальтбетонни қайта ишлаш(регенерация) 5. Асфальтобетон заводида меҳнатни ва атроф муҳитни муҳофаза қилиш . 
 
Таянч сўзлар ва иборалар: АБЗ, қора шебень, партер, минора, цикл, иссиқ асфальтобетон, совуқ асфальтобетон, минерал кукун, қуйма асфальтобетон. 
 
 Асфальтбетон заводлар (АБЗ) – махсус корхона бўлиб, уларда асфальтбетон қоришмалари тайѐрланади. 
Бундан ташқари асфальтбетон заводларда битум билан ишлов берилган щебень (қорашебен), эски асфалтьбетонни қайта ишлаш ишлари йўлга қўйилган. 
Одатда, асфальтбетон заводлар стационар (кўчмас), яримстационар ва енгил кўчиб юрувчи турларда қурилади. 
Ускуналарининг тузилишига қараб заводлар партерли ва минорали, қоришма тайѐрлаш усулига кўра – таркибни эркин ва мажбурий қориштириш, тайѐр қоришмани етказиб беришга кўра – циклли ва узлуксиз равишда ишлайдиган, автоматизацияни ишлаш даражасига кўра – қисман автоматлаштирилган, коплекс ва бутунлай автоматлаштирилган; автоматлаштирилган бошқариш усулига кўра – оператор пульти билан ва оператор масофадан туриб ЭҲМ орқали бошқариш турларига бўлинади. 
АБЗни лойиҳалашдан асосий мақсад – қурилаѐтган йўлда унга жой топа олишдир. Бунда тўғри қарордан нафақат қоришма нархи арзонлашади, балки завод фаолияти муваффақиятга эришади, ускуналардан тўлиқ фойдаланилади ва йўл қурилиш вақти қисқаради. 
Авваламбор қоришмага эҳтиѐжига, қурилиш вақтига, жойнинг рельефига, базаларнинг жойлашуви ва қоришмага керак бўладиган материалларнинг конига (карьер), темирйўл станциялари, кириш йўллари, ишлаб чиқариш ва аҳоли истиқомат қиладиган объектлар, электроэнергия олиш имконияти борлигига қараб заводни жойлаштириш масаласи ҳал этилади. 
Тўғри қарор қабул қилиш учун графикка АБЗни ва хизмат кўрсатиш доирасини киритилади. Кейин умумий кўрсаткичлар бўйича таққослаб кўрилади: завод учун қулай ҳудуд мавжудлиги; материал билан таминлайдиган конларга кириш йўлларидан қоришма ѐтқизиладиган жойгача бўлган масофа; АБЗга ташиб келинаѐтган материлларнинг ва АБЗдан йўлгача ташиб бориладиган материалларнинг ўртача масофаси; сув, битум ва бошқа материаллар билан таъминланиши; электроэнергия олиш имконияти; ишчилар яшаши учун ҳудуд; атрофда бошқа қурилиш объектлари ѐки унинг хўжалик ва аҳоли истиқомат қилиш қисмининг мавжудлиги ва ундан фойдаланиш имконининг борлиги; маҳаллий АБЗлардан фойдаланиш ѐки улар билан қўшилиш; темирйўл станцияларнинг ва маҳаллий карьерларнинг мавжудлиги. 
АБЗнинг йўлда жойлашишининг асосий сабаби ва шу вақтнинг ўзида муҳими иссиқ ва илиқ асфальтбетон қоришмасининг технологик хусусиятини хисобга олиш, уларнинг йўлда совип қолмаслигини таъминлаш шунингдек, заводдан йўлга ташиб келиш вақти. Ҳаво ҳароратига асосан ташиб келиш вақтининг чегараланганлиги бунда 1соатдан ошмаслиги зарур. 
1т қоришмани жойида ѐтқизилишига қараб АБЗни кўчишининг энг қулай вариантини аниқласа бўлади: 
 
ΣС=C1+C2+C3 ,            (5.1)     
Бунда: С1 – хом-ашѐ материаллар нархи; С2 – 1т қоришмани АБЗда тайѐрлаш нархи (заводнинг йўлда жойлашишига боғлиқ эмас); С3 – қоришмани йўлга ѐтқизиладиган жойга ташиб келиш нархи; 
 
С1=Qc(Cc+Cp+Cтl0),         (5.2)   Бунда:Qc – материалнинг умумий оғирлиги, т; Сc – ортиш-тушуриш ишларининг нархи; Ср – таъмирлаш нархи; Ст – АБЗга ташиб келтирилган 
1т*км материал нархи; l0 – АБЗга материални ташиб келиш масофаси, км; 
 
С2= Сэ+ См                        (5.3) 
  
 Бунда: Сэ – 1т маҳсулотни ташилгандаги 1 машина/смена харажати, (амортизация харажатлари, таъмирлаш харажатлари, ѐнилғи ва суркалма материаллар нархи); См – АБЗни қайта жиҳозлашдаги ускуналарни ўрнатиш нархи. 
               Ташилган 1 т қоришма харажатлари, 
 
См=B/(Lq),                           (5.4)  
 
 Бунда: B – қайта жиҳозлашдаги харажатлар ва ўрнатишнинг нархи; q – қоплама эни 7,0 ѐки 7,5 м бўлгандаги 1 км йўл учун қоришма оғирлиги. 
Қоплама учун ѐтқизиладиган тайѐр қоришманинг йўлга ташиб келиниш нархи 
С3= Сn[l02/2+(L- l02)2],              (5.5) 
  
 Бунда: Сn – тайѐр қоришмани АБЗдан йўлга 1тн*км ташиш нархи; l0 – тайѐр қоришмани АБЗдан йўлга ташиш масофаси, км; L – бир томондан АБЗ хизмат кўрсатаѐтган, қурилаѐтган йўл узунлиги, км; 
 
ΣC= Qc[Cc+Cp+Cт+ См+( Сn/2)][2(l0- L)+ L2]         (5.6) 
 
Автомобилларнинг узлуксиз ҳаракатланаѐтганида қурилаѐтган йўл учун АБЗ қуйидаги талабларга жавоб бериши шарт: йўлдаги заводларнинг кўчиши ва сони жойида ѐтқизилаѐтган асфальтбетон қоришмасини энг арзон нархини, оқимнинг узлуксизлигини ва энг юқори тезликни таъминлаб бериши. 
Узунлиги 50 км бўлган йиллик оқимни бажариш учун мумкин бўлган 2 вариант бор. Агар битта АБЗ ишлатилса, унда уни участканинг ўртасига яқин жойда жойлаштирилади. Агар иккита АБЗ ишлатиладиган бўлса, унда уларнинг ҳар бири ҳар ярим участканинг ўртасига яқин жойга қурилади. 
Иккала вариантнинг ҳам ўзига яраша устунлиги ва камчилиги бор. Бир завод бўлганда ҳамма ускуналар бир жойда йиғилади, бу эса хизмат кўрсатиш учун осон, лекин қоришмани ташиш масофаси иккита заводлига нисбатан 2 маротаба катта. Биринчи аралаштиргични таъмирлаш учун тўхтатганда, иккинчисидан фойдаланса бўлади. Аралаштиргични ишлатиш вақтида энг омадли вариантлардан бири битта аралаштиргичнинг унумдорлигини 100т/соат қилмасдан, иккитасини 50т/соат қилиш мумкин. 
Кўп ҳолларда бир АБЗ ишлаганда транспорт ташиш харажати ошганда бир оқим ташкил қилиниб унинг чиқимлари қопланади. 
Агар таъминлаш станцияси қурилаѐтган йўлга яқин жойда жойда бўлса (2-3 км), бунда АБЗни темирйўл станциясига жойлаштириш лозим. 
Материални ташиш масофаси катта бўлганда заводни қурилаѐтган йўлга жойлаштириш мақсадга мувофиқ. Яна кўп вариантларни таклиф қилишимиз мумкин. (5.1. расм). Кўпвариантлилик энг тўғри вариатни танлаш имконини беради. Агар АБЗ темирйўл  
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5.1 расм. Темирйўл станциясига нисбатан автомобил колоннасининг жойлашиш схемаси. 
      а) Бир юкли объектда, б) йўлларнинг кесишиш жойида, в) темирйўлга параллел; I,II,III – вариантлар, N- аҳоли пункти, 1- темирйўл станцияси, 2 – автомобил йўли, 3 – қум карьери, 4 
– қум-шағал карьери, 5 – автомобил колоннасининг жойлашиши, 6 – автомобил колоннасининг бўғини. 
 
станциясида жойлашган бўлса, ташиб келинган материалларни ортиқча ортиштушуришсиз ҳал этса бўлади. Бу меҳнат ва ортиш-тушуриш воситаларининг сарфини камайтиради. Аммо маҳаллий материалларнинг ташиш масаласи туғилади, қайсики АБЗга аввал хом-ашѐ кўринишида келтирилиб, ундан тайѐр маҳсулот (қоришма) кўринишида олиб кетилади. 
Темирйўл станцияларни автомобил йўлидан узоқлаштирса, ташиш сони жиддий кўпаяди, бу эса устунликни йўққа чиқаради. Шунинг учун фойда чегараси ташиб келинадиган ва маҳаллий материалларнинг ўзаро муносабатига боғлиқ. Иккинчи АБЗни қурилиши билан боғлиқ  қўшимча қурилиш-монтаж ишлари қоришмани йўлга ташиб келишдаги транспорт харажатини қисқариши билан ўзини оқласа, иккита АБЗли вариант фойдали бўлади. 
АБЗнинг унумдорлиги (қуввати) қоплама қурилишидаги оқим тезлигига боғлиқ. Вариантларни қопламани қурилишида умумий харажатлар билан боғламасдан  молиявий таққослаб бўлмайди. Замонавий техникада АБЗни базалаш, жумладан енгил базаланадиган (5.2 расм) асфальтаралаштиргич қурилмаларни ишлатиш қоплама қурилиши баҳосини арзонлаштиради. 
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5.2 расм. Асфальтбетон қоришма тайѐрлаш учун енгилбазаланадиган қурилма А- чангютадиган агрегат; Б- минерал кукун агрегати; В- битум учун қиздирилган чиқимли цистерна; Г- аралаштирадиган агрегат; Д- қуритадиган агрегат; Е- озуқа агрегати (щебень билан қумни олдиндан дозаламоқ) 
4.3 - расмда унумдорлиги 200-240 т/соат (200- бошланғич материалларнинг намлиги 5% бўлганда, 240- материалларнинг намлиги 3% ва йирик донали қоришма тайѐрлашда), бункерига хажми 111м3 тайѐр қоришма сиғадиган мажбурий аралаштирадиган парракли аралаштиргичга эга бўлган АБЗни расми келтирилган. 
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5.3.расм АБЗнинг бош режаси: 
1-озуқа агрегати; 2- қуритиш барабани; 3- чангютиш агрегати; 4- аралаштрадиган қурилма; 5- минерал кукун агрегати; 6- бошқариш кабинаси; 7- битумнинг чиқимли (расходный) сиғими; 8- переходник; 9- юк тушуриш тармоғи; 10- шланг; 11- тройник; 12- ҳаво ўтказувчи қувур; 13,14- битум ўтказувчи қувур; 15- битум учун сувсизлантириш ва иситиш қурилмаси; 16- битум сақланадиган жой; 17- битум ташийдиган машиналарга битум тўкадиган майдонча; 18- тош материаллар омбори; 19- бирковшли юклагич; 20- мой (ѐғ) омбори ва заправка қиладиган жой; 21- хожатхона; 22- ўт ўчириш саройи; 23- буғ қозон (котельный); 24- гардероб ва душ; 25- трансформаторли подстанция; 26- дам олиш майдончаси; 27- қўриқхона; 28- РММ; 29- идора; 30- кўчма (силжийдиган) назорат пункти; 31- лаборатория. 
 
Асфальтбетон қурилмаси майдоннинг деярли марказида жойлашган. Унинг яқинида минерал кукун омбори, щебень ва қум бункерли омбори ва битум сақланадиган жой жойлашган. Асфальтаралаштиргич қурилмаси таркибига қуйидагилар киради: ишчи температурагача қизиган ва сувсизлантирилган битумни сақлайдиган иситгиш цистерналари, битум иситгич, қуритиш агрегати, озуқа агрегатлари (иккита), лентали конвейер, таъминловчи агрегат, минерал кукун агрегати, қуритиш барабанининг ѐқилғи системаси, ѐқилғи баки, тайѐр ѐқилғи бункери, кўчувчи ҳаво-компрессор станцияси, лабораториянинг назорат пункти, аралаштиргич агрегати, битум ўтказувчи ва ѐқилғи ўтказвучи қувурлар. 
Таъмирлаш устахонасида авария ҳолати ѐки ток етказиб берилишини тўхтатилишини олдини олиш мақсадида кўчиб юрадиган электростанция ПЭС, материал омбори ва захира қисмлари омбори бор. 
Электродвигателларни юқоривольтли тармоқлар билан таъминлаш учун ток пасайтирадиган трансформатор ўрнатилган. Заводда дам олиш майдони мавжуд. Заводнинг катта бўлмаган хизмат кўрсатувчи ходимлари идорага жойлаштирилган (завод механиги, мастер, бош энергетик ва бошқ). 
Завод маъмурияти, унинг ҳамма хизмати, ѐтоқхона, маиший хизмат завод ташқарисида санитар зонаси 1 км бўлган аҳоли яшаш шаҳарчасида жойлашишган. 
Заводда душ, котельная, хожатхона ва газланган сув билан бирга сатуратор (ичимликни газлайдиган қурилма) мавжуд. 
Заводнинг иккита пости кечаю-кундузлик қўриқни таъминлайди. Ёнғинга қаршиликни таъминлаш мақсадида ѐқилғи омбори завод ҳудудидан ташқарига олиб чиқилиб, ѐнғин ўтмас девор билан чегараланган. 
Омборда ѐқилғи қуйиш станцияси бор. 
Автомобилларга ва ўзи юрар йўл машиналарига ѐқилғи қуйиш ҳудудга кирмай туриб амалга оширилади. 
Заводда шовқинни пасайтириш ва микроиқлимни яратиш учун тез ўсадиган дарахт ва буталар билан кўкаламзорлаштириш кўзда тутилган. 
Асфальтбетон қоришмасини тайѐрлаш технологик жараѐни қуйидагича: битумни сувсизлантириш ва ҳисобий температурагача қиздириш, щебень, қум ва минерал кукунни қуритиш ва иситиш (иссиқ ва илиқ қоришмалар учун), қуритилган ва иситилган материалларни ўлчамларга қараб ажратиш, дозаланган материалларни иссиқ битум билан дозалаш ва аралаштириш, тайѐр қоришмани автомобил-самосвалларга ѐки тўпловчи бункерларга тўкиш.  
АБЗ таркибига қуйидаги цехлар киради: щебень, қум ва минерал кукунни элтиш, тушуриш, сақлаш ва бериш учун-транспорт-омбор цехи; битумни тушириш, сақлаш, иситиш ва сувсизлантириш учун-битум цехи; щебень ва қум қуритиш ва иситиш таркибий қисмни аралаштириш учун, тайѐр асфальтбетон қоришмани вақтинча сақлаш ва бериш учун-асфальтаралаштириш цехи; энергия истеъмолчилари ва асбоб-ускуналарни таъмирлаш учун- энергетик (катта қувватли заводларда) ва механик таъмирлаш устахоналари цехи. 
Пневмо транспортдан фойдаланиш натижасида энергетик цехга кирувчи бўлим ташкил топиш мумкин. Ишлаб чиқариш цехларидан ташқари заводда лаборатория, қўриқлаш пости, ѐқилғи ва мой омборлари қуйиш шаҳобчаси билан, котельная, душ ва гардероб, хожатхона, дам олиш майдони, ошхона ва медпункт мавжуд. 
Транспорт-омбор цехи таркибига щебень, қум, битум, минерал кукун, ѐқилғи ва мой омборлари киради.  
Минерал кукун омбори. Омборнинг сиғими ва асбоб ускуналари минерал кукуннинг сарфи ва элтиб берилишига боғлиқ (темирйўл, сув ва автомобил транспорти билан). Темир йўлда минерал кукун ѐпиқ вагонларда ташилади (ортишда ва тушуришда катта йўқотишлар бўлади). Энг яхши транспорт воситаси бу – маҳсулотни пневматик тушурадиган цемент ташувчи вагонлар, автоцемент ташувчи. 
Ёпиқ вагонлардан минерал кукун механик усул билан цилиндрга келадиган ҳавони сиқиб берувчи компрессор пневмотушурувчи билан тушурилади. 
Махсус транспорт воситаларида элтиш – цистерна пневматик тушуриш билан бирга жуда кўп қулайликларга устунликларга эга: транспорт харажатларининг пастлиги; вагонларни ортишдан кўра минерал кукунни ортиш тушуриш кам вақт эгаллайди; материал минимал даражада йўқотилади. Цемент ташувчи вагонни тушуриш моҳияти аэрированный минерал кукун хусусиятига асосланган цистернадан оқиш суюқликка хос бўлганлиги боис трубопроводда сиқилган ҳаво билан аралашиб омборга сақланиш учун боради. 
Авто цемент ташувчиларда катта сиғимли минерал кукунни 300км масофагача ташишади. Автоцемент ташувчида келтирилган минерал кукунни тушуриш худди темирйўл ташиш сингари амалга оширилади.  
Минерал кукун темирбетон ва пўлат бункерлар ва силосларда сақланади. Саноат шундай инвентар омборлар ишлаб чиққанки, улар қўлланилиш учун жуда қулай (5.4.расм). 
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5.4.расм. Минерал кукуни омбори: 
1- автоцементташувчи; 2- силос; 3- камерали насос; 4- истеъмолчига узатиш; 5- компрессор; 6- реверсор; 7- регулятор. 
 
Автоцемент ташувчидан силосларни пневматик тушуриш блан амаога оширилади, цистернадан материал бевосита силосга боради. 
Завод ичида кукун камерали насосода ташилади, у ҳавонинг юқори ишчи босимида (0,7 МПа гача) минерал кукунни 1 км га ташиши мумкин. 
Заводнинг асосий технологик цехи асфальтаралаштиргич ҳисобланади. Унинг унумдорлигига қараб бошқа цехларнинг асбоб-ускуналарини мўлжаллашади. Иш унумдорлиги 12, 25, 50, 100, 200 ва 400 т/соат бўлган заводлар цехнинг технологик асбоб-ускунаси ҳисобланган асфальтаралаштиргич қурилмасини етказиб беришади. Ҳар доим ҳам бир турдаги асбоб-ускуна қоришмани турли маркаларини, қуйма асфальтни, таркибида битум бўлган бошқа тош материалли қоришма ва ҳоказо таъминлаб бера олмайди. Асфальтаралаштиргич асбоб-ускунаси фойдаланишига, унумдорлигига, ишлаш принципи ва аралаштиргичнинг ишчанлик даражасига кўра бўлинади. 
Асфальтаралаштиргич қурулмалари 3 груруҳга бўлинади. Биринчи гуруҳга I ва II маркали (ГОСТ 9128-84) асфальтбетон қоришма ва қуйма асфальт тайѐрлайдиган қурилмалар, иккинчи гуруҳга асосан III маркали қоришма ва иссиқ қоришманинг бошқа турларини ишлаб чиқарадиган қурилмалар, учинчи гуруҳга таркибини қиздирмайдиган қоришма тайѐрлайдиган қурилмалар киради (5.5.расм). 
Асфальтаралаштиргич қурилмаларини танлашда, уни ишлаш принципи вақти-вақти билан ва узлуксиз равишда аралаштириш ҳисобга олинади. Қоришмани таркибини тез-тез ўзгартириш талаб этмаса вақти-вақти билан аралаштирадиган қурилма қўлланилади. Узоқ муддат бир хил қоришма тайѐрланадиган бўлса,  узлуксиз равишда аралаштирадиган қурилма ишлатилади, I ва II маркали қоришмалар тайѐрлаш учун вақти-вақти билан ва узлуксиз равишда аралаштирадиган, III маркали қоришма ва щебень билан қумни қиздирмай тайѐрланадиган қоришмалар учун асосан узлуксиз равишда аралаштирадиган қурилмалар ишлатилади. 
Вақти-вақти билан ишлайдиган қурилмалар тузилиши жиҳатдан асосан минорали, узлуксиз равишда ишлайдигани эса партер шаклида бўлади 
Иссиқ қоришма тайѐрлаш. (5.6.расм) Щебень ва қум омборидан материални бир ковшли юклагичга ѐрдамида бункернинг таъминлаш агрегати бўлмасига – 1, бу щебень ва қумни совуқ ковшли элеваторга – 2 тенг тушишини таъминлайди, ундан эса қуритиш барабанига – 3 ўтади. Таъминлаш агрегатида совуқ ва нам материални олдиндан дозалаш бажарилади. Унинг тенг равишда узатиши аралаштириш агрегатининг иситиш ва қуритиш жараѐнини турғунлигини таъминлайди. 
Қуритиш барабани ўзида қуритувчи барабанни ѐндириш ва форсунка билан, бак мазутни иститиш билан биргаларни мужассам этган 
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5.5.расм. Щебень билан қумни қиздирмай туриб асфальтбетон қоришма тайѐрлаш технологик схемаси: 
1- битум сақланадиган жой; 2- битумни сувсизлантириш; 3- минерал кукун учун силос банкаси; 4- дозалаш ва таъминлаш агрегати; 5- ковшли элеватор; 6- асфальтаралаштиргич қурилмаси; 7- тўпловчи бункер; 8- битум дозатори; 9- битум иситгич; 10- битумли котел. 
 
Чангсизлантирадиган агрегат чангни атмосферага чиқишини олдини олади. Замонавий асфальтаралаштиргич қурилмалари 85-95% чангни ютади.               Унинг бир қисмини минерал кукуннинг сарфини камайтириш мақсадида унга  қўшимча қилиб ишлатилади. Чангни сақлаш учун махсус омборлардан фойдаланилади. Бу чангни минерал кукундан алоҳида дозалашади. Қўшиладиган чанг миқдорини ва ундан фойдаланишга рухсатни лаборатория ҳал қилади. 
      Аралаштириш агрегати ўзида агрегатнинг металл конструкциясини силкинишига (вибрация) йўл қўймайдиган иссиқ ковшли элеваторни – 5, конструкциянинг ясси вибрацион гумбурлашини қўшади. Щебень ўлчамларга қараб сараланади, у асфальтбетон қоришмаси тайѐрлаш учун керак. Сараланган материал иссиқ изоляцияланган бункернинг - 8 бўлмаларига боради. Иссиқлик ташвучи сифатида кўпинча ва энг самарали иссиқ минерал мойлардан (ѐғ) фойдаланилади.  
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5.6.расм.  Иссиқ асфальтбетон қоришмасини тайѐрлаш технологик схемаси: 
1- таъминлаш агрегати; 2- совуқ ковшли элеватор; 3- чангсизлантириш агрегати; 4- қуритиш барабани; 5- иссиқ ковшли элеватор; 6- аралаштириш агрегати; 7- ковшни кўтариб турадиган лебедка; 8- тўпловчи бункер; 9- минерал кукун учун силос банкаси; 10- электриситишли цистерналар; 11- узлуксиз ҳаракатдаги битум иситгич; 12- битум сақланадиган жой; 13- мазут учун цистерна. 
 
 Замонавий асфальтаралаштириш қурилмаларида минерал кукун, қўшимча чанг, битум, САФ қўшимчаларнинг дозаторлари алоҳида жойлаштирилади. Қоришманинг аниқ дозаланган таркибий қисм (компонент)лари мажбурий тарзда ишлайдиган узлукиз турдаги парракли аралаштиргичга тушади. Айрим конструкцияларда аралаштиргичлар аралаштиргич корпусининг икки қават девори орқали юқори босим остида ўтадиган гидроизоляция ва иссиқ минерал мой (ѐғ) циркуляцияси иситишини ўзида мужассам этган. 
 Аралаштиргичдан тайѐр қоришма автомобил-самосвалларга ортилади. Автомобил-самосвалларга қоришма тўпловчи бункердан, у ерга эса ковшни кўтариб турадиган лебѐдка -7 ѐки бошқа узатиш востилалари орқали тушади. 
Бу қоришма асфальтбетон заводларнинг оддий ускуналарида ва махсус қурулмаларда тайѐрланади. Бу қурулманинг (5.7.расм) ўзига хос хусусияти шундаки, минерал кукун иситиш учун ускуналарнинг ва табиий асфальт тайѐрлашнинг борлигидир (қуйма асфальтга қўшимча қўшиш шартлиги).  
 
Қуйма асфальтбетон қоришмасини тайѐрлаш. (қуйма асфальт). 
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5.7.расм Махсус қурулмаларда қуйма асфальт тайѐрлашнинг технологик схемаси: 
1- бункер; 2- лентали конвейер; 3- сувсизлантирилган битумни иситиш битум цистернаси; 4- қуритиш барабани; 5- иссиқ ковшли элеватор; 6- илиқ бункер; 7- ковшни кўтариб турадиган лебедка; 8-  мажбурий ҳаракатдаги парракли аралаштиргич; 9- йўлда қоришмани иститиб кетувчи асфальт ташувчи машина. 
 
Нам ва совуқ щебень омбордан лентали конвейер орқали ѐки пневмоҳаракатдаги бир ковшли юклагич орқали таъминлаш агрегатига юборилади. Бу ердан эса қия конвейер орқали материал қуритадиган ва ишчи температурагача қиздирадиган қуритиш барабанига сўнг ковшли элеватор билан майдаланади. Ўлчамларга ажратилган щебень ва қум дозаторга боради, у ерда тортилиб кейин аралаштиргичга тушади. Совуқ ва минерал кукун элеватор орқали қуритадиган ва ишчи температурагача қиздирадиган иситгичга, ундан кейин элеватор орқали чиқим бункерига тушади. 
Керакли миқдорни тортиб бўлгандан сўнг, минерал кукун оддий ѐки махсус конструкцияга эга бўлган тик парракли валли аралаштиргичга тушади. 
Чангютадиган агрегатдаги тиндирилган (ютилган) чанг элеваторга ѐки ғалвирга тушади ва қум билан дозаланади ѐки алоҳида чиқим бункерида керакли миқдорда дозаланади. 
Цистернадаги ишчи температурагача иситилган битум ва иситгичдаги табиий битум аралаштириш агрегатига тушади, у ерда алоҳида дозаланиб аралаштиргичга тушади. 
Агрегатда табиий асфальт турларидан олинган материаллар дозаланади, тортилгандан сўнг улар юккўтаргич орқали аралаштиргичга ортилади. Бу ерда барча таркиблар аралаштирилади ва тайѐр маҳсулот махсус транспорт воситаларига (иситгич системаси билан таъминланган ва йўлда аралаштирадиган котѐлли автомобиллар) ѐки автомобил-самосвалларга (қаттиқ қуйма қоришмалар) ортилади. 
Илиқ қоришмаларни тайѐлаш. Илиқ қоришмаларни тайѐрлаш учун иссиқ қоришмаларни тайѐрлашдаги қурилмалар ишлатилади. Қоришма 901300С температурага эга. Илиқ асфальтбетон қоришмаларда битта табиий қумд ишлатилади (30 % майдаланган қумдан). Битумнинг ѐпишқоқлиши иссиқ қоришмаларга қараганда камроқ бўлиши керак. 
Совуқ асфальтбетон қоришмасини тайѐрлаш. Совуқ асфальтобетоннинг характерли хусусиятларидан бири тайѐрлангандан сўнг узоқ муддат давомида (тахминан 5-6 ой) юмшоқ уқаланувчан ҳолда туришлигидир. Бу ишда катта қулайликларни келтириб чиқаради ва уни юпқа қатламда (1-1,5 см) ѐтқизиш имконини беради. 
Совуқ асфальтбетон қоришмалар ҳам иссиқ асфальтбетон қоришма тайѐрлайдиган қурилмаларда тайѐрланади. Аралаштиргичдан чиқаѐтган  қоришма ҳарорати 110-1200С ни ташкил этади. Омборга юборилишдан олдин у совутилиши керак. Совутиш қоришма тайѐрлаш технологияси ичига киради. Буни 50-600С гача вентиляторда тозалайдиган конвейерларда бажарилади. Совутиш ҳарорати қанчалик паст бўлса, унинг ѐпишқоқлиги ҳам шунчалик кам бўлади. Тайѐр маҳсулот одатда, очиқ омборларда узунлиги 1,5м дан ошмаган штабелларда (текис тахланган тахта) сақланади. 
 Қишки вақтда АБЗнинг ишлаши. АБЗдан йиллик фойдаланиш цех ва омборларнинг биринчи навбатда асфальтаралаштиргич цехларнинг қимматбаҳо ва мураккаб қурилмаларини  ишлатилиш коэффициентини оширади. 
 	Асфальтбетон қоришма учун материаллар омбори ѐпиқ бўлиши керак 
(бункерлар, силослар). 
 Битум ва асфальтаралаштириш цехлари ѐпиқ жойга 20-250С ҳарорат билан жойлаштирилади. 
Қишда АБЗ қуйидаги маҳсулотни ишлаб чиқариши мумкин: совуқ асфальт, брикет (пресслаб, ғиштга ўхшатиб тайѐрланган нарса), ишлаб чиқариш корхоналарининг поллари учун плитка, кечиктириб бўлмайдиган қишки таъмирлаш учун қоришмалар ва бошқ. 
 Охирги йилларда чет элларда ва Россияда йўл қопламасидан кўчириб олинган эски асфальтбетондан кенг фойдаланилмоқда. Амалиѐт кўрсатишича у қуйидаги устунликларни беради: тиклаш жараѐнида тош материал қўшимчаларини, битум ва пластификаторни  кенг қўллаш имконини; энергия маблағларини ва материал ресурсларини сезиларли равишда тежаш. Эски асфальтбетонни ишлатилишига асосан битум, минерал материал ва электроэнергиянининг қимматлиги ва етишмаслиги сабаб бўлди.  
 АБЗда тайѐрлаш учун эски асфальтбетонни ишлатиш технологияси қуйидаги операцияларни ўз ичига олади: йўлдан эски асфальтбетонни кўчириш, АБЗга материални транспорт билан ташиш; қурилмаларда эски асфальтбетонни иситиш ва минерал қўшимчалар, битум ва пластификатор қўшиб ва қўшмасдан аралаштириш. 
 Асфальтбетонни тиклаш учун икки хил ускуна ишлатилади: мавжуд асфальтбетон қурилмалар қўшимча ускуналар билан ва махсус 
қурилмалар.Стандарт турдаги қурилмаларда тиклаш  эски асфалтьбетонни олдиндан иситилган щебень, қум билан аралаштириш, эски асфальтбетонни бўлакларга бўлиб, қуритиш ва иситиш йўли билан амалга оширилади.  Эски асфальтбетонни зарба бериб ҳаракатланадиган ясси қисмли, конусли, роторли майдалагичда майдаланади. Асфальтбетон бўлакларини иссиқ сувга чўктириш керак, шунда сувга тўйинган эски асфальтбетон мустаҳкамлиги кучсизланади ва уни майдаланишини осонлаштиради. 
Эски асфальтбетонни майдалаганда ҳар хил катталикдаги битумни юпқа қатлами билан ўралган материал олинади. У бункерларда (яхши) ѐки очиқ омборларда сақланади, тикланган асфальтбетон қоришмасини қўлланилишига кўра бошқа материал қўшиб асосий хом-ашѐ сифатида ишлатилади. Ўлчами 70мм дан ошмаган бошланғич материал таъминлаш бункеридан дастлабки майдалаш учун майдалагичга тушади. Катта ўлчамли бўлакларда икки босқичли майдалаш ишлатилади. Шунингдек, босқичлилик қатламлар бўйича кўчириб олинадиган эски асфальтбетон бўлакларининг катталигига боғлиқ: йирик донали икки босқида майдаланади, майда ва ўрта донали эса бир босқичда. Майдалаш совуқ ѐки ўртача илиқ вақтда (150С дан ошмаган) бажарилади. 
[image: ] 
 
5.8 расм Эски асфальтни махсус қурилмада қайта ишлаш технологик схемаси (вариант): 1- фракциясига кўра сараланган майдаланган эски асфальтбетон омбори; 2- таъминлаш бункери; 3-  ўт ѐқиш форсункаси билан; 4-6- тўплаш жойлари; 5- қуритиш барабани; 7- аралаштиргич; 8- ковшни кўтариб турадиган лебедка; 9- тўпловчи бункер; 10- тутунютгич; 11- вентилятор. 
 
 5.8 расмда майдалашдан кейинги  эски асфальтбетон қўшилган асфальтбетон қоришмасини тайѐрлаш принципиал схемаси келтирилган.  
Эски асфальтбетон омбордан лентали конвейер ѐки пневмоҳаракатдаги бирковшли юклагич орқали бўлаклаб, 40мм дан ошмаган ҳолда таъминлаш агрегатига тушади ва кейин ўлчамларини ҳисобга олган ҳолда таъминлаш бункерининг керакли бўлмасига боради. 
 Дозаланган материални иситиш учун лентали конвейер, ковшли элеватор ѐки шнекли конвейер (Архимед спирали деб ҳам аталади) орқали қуритиш барабанига, у ердан эса йиғиш учун мосланган махсус жойга боради. Шнекли конвейер орқали қоришма узлуксиз мажбурий ҳаракатдаги аралаштиргичга тушади. Шунингдек, аралаштиргичга битум пластификацияси учун дозаланган суюқ қўшимчалар ҳам тушади. Тайѐр қоришма илиқ тўплаш бункерига тушади. 
Қуритиш барабани (оддий асфальтаралаштиргич қурилмаси барабани ҳам бўлиши мумкин) конструкцияси хусусияти шундаки  - газузатиш қувурининг мавжудлигидир. Барабандан чиқишда форсункадан чиқаѐтган газларнинг бир қисми вентилятор ѐрдамида газузатиш қувури орқали ѐт ѐқишга қайтади. Шу аснода газларнинг бир қисми яқиндагина ѐқилғи маҳсулотига айланган (газлар) билан аралашиб, уларнинг ҳароратини пасайтиради. Заслонка (печка қопқоғи) ѐрдамида қайта циркуляцияланаѐтган газларнинг миқдори тартибга солиниб турилади ва шу тартибда форсункани иш тартибини ўзгартирмаган ҳолда барабанга тушаѐтган иссиқ газларнинг керакли ҳарорати олинади. Датчиклар ўт ѐқишдан барабанга тушаѐтган иссиқ газларнинг ҳароратини назорат қиладилар. Қайта циркуляцияланаѐтган газларни ишлатиш ѐқилғи сарфини камайтириш имконини беради. Хорижий амалиѐтда эски асфальт қўшиб асфальтбетон қоришма тайѐрлаш заводда тайѐрланиш технологияси кенг қўлланилади. (5.10 расм). Регенерация (тиклаш) қурилмаси таркибига қуйидагилар киради: щебень ва қум учун таъминлаш агрегати – 12, қия ковшли элеватор – 13, лентали тўйингич (питатель) – 14, барабанли иститгич – 4, ковшни кўтариб турадиган лебедка – 7, тайѐр қоришма бункери – 5, майдаланган эски асфальтни қабул қилиш бункери – 8, конвейер – 9, минерал кукун учун агрегат – 1, чангютиш қурилмаси – 3, тутун чиқарувчи мўрчаси билан – 2, битумни сувсизлантириш ва иситиш учун қурилма – 11, ѐқилғи баки – 10, бошқарув кабинаси – 6. 
 Эски асфальтни қайта ишлаш ишлаб чиқариш технологик жараѐни қуйидаги тартибда кечади: минерал материал таъминлаш агрегатидан қия конвейер ва ҳажмли дозалаш питатели ѐрдамида барабанга тушади. Шунингдек, унга минерал кукун, ютилган чанг, битум ва майдаланган эски асфальт тушади, битум (ѐки пластификатор) кўшиб иситилади ва аралаштирилади. 
[image: ]5.9 расм. Махсус асфальтаралаштириш тиклаш регенерация қурилмасининг технологик схемаси 
 Олинган асфальтбетон қоришмаси ковшни кўтариб турадиган лебедкасига ортилади, ундан эса автомобил-самосвалларга ортиш учун тайѐр қоришма бункерига узатилади. Қурилмани бошқариш оператор кабинасидан туриб амалга оширилади. Барабанли иситгичдан ташқари ҳамма ускуналар  асфальтбетон қурилмаларида қўлланилиши сингари бажарилган. 
 Кўпирган битум ишлатиб асфальтбетон қоришма тайѐрлаш технологияси. Кўпирган битум қўллаш аралаштириш жараѐнида кўпроқ енгил ва бир маромда щебень ва қумни тақсимлашга йўл қўяди. 
 Нефть битумларини кўпиртиришда  кимѐвий фаоллик ва ѐпишқоқлигини камайиши туфайли минерал материал устига ѐпишиш адгезияси ошади, стандарт асфальтаралаштиргич қурилмаларини ишлатиб қоришма тайѐрлаш технологик жараѐни енгиллашади. Физик-механик хусусиятларининг кўрсатгичлари ѐпишқоқлик сарфини камайишида, аралаштириш вақти ва қоришма компонентларини иситиш ҳароратининг қисқаришида тенглашади. Бир вақтнинг ўзида битум 10-15% га тежалади. 
 Автомобил ҳаракатини қоришма ѐтқизилганда 1-2 соатдан кейин очса бўлади. Стандарт асфальтаралаштиргич қурилмаларида кўпирган битумда асфальтбетон қоришмасини тайѐрлаш учун қўшимча ускуна керак бўлади:  аралаштиргичдаги битум пуркагич-форсункалари ўрнига битум билан буғ тушганда кўпиртирадиган махсус форсункалар ўрнатилади. 
 Меҳнат муҳофазаси. АБЗда меҳнат муҳофазаси учун асосий ва жавобгар шахслар цех усталари ҳисобланади. Улар иш жойида дастлабки (илк ишга қабул қилинган вақтда) ва такрорий кўрсатмалар (инструктаж) олиб боришлари шарт, шу билан бирга кунлик назорат, ишчиларни ишни ҳавфсиз қабул қилиб олишга кўрсатма бериш ва ўргатиш, ишчиларни махсус кийим билан, махсус пойафзаллар ва бошқа индивидуал ҳимоя воситалари билан таъминлаш, ҳавфли иш жойларига ―Иш жойларида, машина ва ускуналарнинг ишлаш ҳудудларида бегона шахсларнинг бўлишлари тақиқланади‖ огоҳлантирувчи ѐзувлари билан таъминлашлари шарт. 
 Заводда жароҳатланганлар учун биринчи ѐрдам кўрсатиш учун дори қутиси (аптечка) дори дармон билан, газланган ва ичимлик суви бўлиши шарт.  Барча ортиш-тушуриш ишлари буйруқ аосида тайинланган жавобгар шахс бошчилигида бажарилади. 
 Бир ва икки поғонали асфальтаралаштиргич қурилмаси олдидаги майдонча, шунингдек зинапоялар ишончли ҳимояланиши керак, пол бутун ва теп-текис бўлиши керак. 
 Асфальтбетон заводи ѐнғинга қарши воситалар билан таъминланган бўлиши шарт: ҳовуз, сув учун заҳира цистерналари, резервуарлар (сув ѐки газ сақланадиган катта идиш), керакли узунликка эга бўлган шланглар, сув етказиб бериш учун насослар, кўчиб юрувчи мотопомпалар (водопровод бўлмаганда), ўтўчиргичлар. 
 Завод ҳудудига кирувчи заҳира кириш ва чиқиш йўлларини, ҳовузга эркин олиб борадиган йўлни  ҳисобга олиш лозим. Ишлаб чиқариш ва маиший қурилишлар орасидаги йўл қўйилган узилишларни бузиш қатъиян тақиқланади. 
Битумсақлагич бегоналар кирмаслиги учун ѐнмайдиган материалдан ташкил топган эшикли девор билан ўраб чиқилади. 
 Иссиқ битум билан куйганда биринчи ѐрдамни кўрсатаѐтганда дарҳол уни керосин билан ювилади ва 5% ли маргонцовокислқй калий билан малҳам қўйилади. 
 Атмосферага зарарли чиқиндиларни чиқишини камайтиришни фойдали тадбирларидан бири АБЗни газификация қилиш, автомобил-самосвалларни газ ѐқилғисига ўтказишдир. 
 Яхши микроиқлим яратиш учун бир жойда қанча вақт туришидан қатъий назар АБЗ ҳудуди тез ўсадиган дарахт ва буталар билан кўкаламзорлаштирилади. Табиатни муҳофаза қилишни асосий элементлари- дан бири янги жойга кўчиб ўтгандан сўнг завод территориясини рекультивация қилишдир. Завод майдонини жойлаштиришда ҳосилдор тупроқни шундай ҳисоб билан жойлаштириш керакки, кейинчалик ундан рекультивация вақтида ва қишлоқ хўжалигида фойдаланиш мумкин бўлсин. 
Назорат саволлари 
 
1. Асфальтбетон заводлар, синфлари, уларнинг тузилиши ва қўлланиладиган ускуналари. 
2. Асфальтбетон қоришмаларни тайѐрлаш баҳоси қандай аниқланади? 
3. Асфальтбетон қурилмаларини танлаш принципи ва асфальтбетон қоришмалари турларини тайѐрлаш технологик жараѐнлари. 
4. Ҳар хил қоришма тайѐрлаш технологик схемалари. 
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Асфальтбетон  ? оришмаларини тай ? рлаш заводлари(6 соат)        РЕЖА:        1.   Заводларнинг синфлари ва уларни ўрнатишнинг ўзига хос  хусусиятлари .    2.   АБЗнинг бош режаси    3.   Технологик жара ? нлар. Технологик асбоб - ускуналарни танлаш    4.   Эски асфальтбетонни  ? айта ишлаш(регенерация) 5.  Асфальтобетон заводида ме ? натни ва атроф му ? итни му ? офаза  ? илиш .        Таянч сўзлар ва иборалар:  АБЗ,  ? ора шебень, партер,  минора, цикл, исси ?  асфальто бетон, сову ?  асфальтобетон, минерал  кукун,  ? уйма асфальтобетон.          Асфальтбетон заводлар (АБЗ)  –   махсус корхона бўлиб,  уларда асфальтбетон  ? оришмалари тай ? рланади.    Бундан таш ? ари асфальтбетон заводларда битум билан  ишлов берилган щебень ( ? орашебен), эски   асфалтьбетонни  ? айта  ишлаш ишлари йўлга  ? ўйилган.    Одатда, асфальтбетон заводлар стационар (кўчмас),  яримстационар ва енгил кўчиб юрувчи турларда  ? урилади.    Ускуналарининг тузилишига  ? араб заводлар партерли ва  минорали,  ? оришма тай ? рлаш усулига кўра  –   тар кибни эркин ва  мажбурий  ? ориштириш, тай ? р  ? оришмани етказиб беришга кўра  –   циклли ва узлуксиз равишда ишлайдиган, автоматизацияни ишлаш  даражасига кўра  –   ? исман автоматлаштирилган, коплекс ва  бутунлай автоматлаштирилган; автоматлаштирилган бош ? ариш  усулига   кўра  –   оператор пульти билан ва оператор масофадан  туриб Э ? М ор ? али бош ? ариш турларига бўлинади.    АБЗни лойи ? алашдан асосий ма ? сад  –   ? урила ? тган йўлда  унга жой топа олишдир. Бунда тў ? ри  ? арордан нафа ? ат  ? оришма  нархи арзонлашади, балки завод фаолияти мува ффа ? иятга  эришади, ускуналардан тўли ?  фойдаланилади ва йўл  ? урилиш  ва ? ти  ? ис ? аради.    Авваламбор  ? оришмага э ? ти ? жига,  ? урилиш ва ? тига,  жойнинг рельефига, базаларнинг жойлашуви ва  ? оришмага керак  бўладиган материалларнинг конига (карьер), темирйўл  станциялар и, кириш йўллари, ишлаб чи ? ариш ва а ? оли исти ? омат 

