Тош майдалаш заводлари(6 соат) 
 
РЕЖА: 
 
1. Тош майдалаш заводларининг асосий иш жараѐнлари. 
2. Тош майдалаш заводининг бош режаси.  
3. Шағал-қум материалларини қайта ишлаш  
4. Асфальтобетон учун минерал кукун ишлаб чиқариш 
5. Тайѐр маҳсулотлар омборини ташкил килишнинг ўзига хос хусусиятлари 
6. Тош материалларни бойитиш ва яхшилаш технологик жараѐнлари 
7. Тайѐр маҳсулот сифатини назорат қилиш қабул қилиб олиш 
8. Меҳнат мухофазаси ва ишлаб чиқариш санитарияси 
 
Таянч сўзлар ва иборалар: шебень, шағал, қум, минерал кукун, омборлар, сифат, бир жинсли, майдалаш, янчиш, бойитиш, ғалвир. Элак. Зарбали . болғали.  
 Автомобил йўлларини қуриш жараѐнларида камдан- кам холларда тоғ жинсларига ишлов бериш  корхоналарининг маҳсулотлари кондан ишлов бермасдан тўғридан-тўғри истеьмолчиларга етиб боради.Керакли махсулотни олиш учун майдалаш-саралаш заводларида фойдали казилмаларга ишлов берилади. 
Тош майдалаш заводларидаги ишлов бериш шебен шағал, қумли майдалаш, саралаш, ювиш ва бойитишдан иборат бўлади. 
Майдалаш ва янчиш – тоғ массаси бўлаклари (зарралари) ни механик усулда парчалаб, ўлчамларини кичрайтиришдир. Шартли равишда, 
майдаланган маҳсулотлар асосан йирик янчилганда – 0.5 мм дан кичик бўлади  деб хисоблайдилар. Янчишда тегирмон (зўлдирли стерженли)  дан фойдаланилади.Масалан, майдалаш йўли билан асфальтобетон қоришма учун менерал кукун тайѐрланади. 
Саралаш (элаш) – ишлов берилган махсулотларни йириклигига караб ғалвирдан ўтказиб ажратиш. 
Шебен ва шағални ювиш, гил кесаклари, чангсимон ва гил зарраларидан тозалаш мақсадида бажарилади. Бошланғич материал таркибида гил бўлишига ва унинг физик хоссалари караб, ғалвир ва ювиш машиналарида тозаланади. 
Қумларни таснифлаш ва бойитиш зарралар таркибини Давлат стандартларига етказиш учун бажарилади; бу ишлар гидротанифлагич ва бойитиш аппаратлари (гидроциклонлар) да амалга оширилади. 
Шағал- қум материалларин кайта ишлашда ўта мустахкам шебен олиш учун кайта ишлаш технологик жараѐнига мустахкамликни бойитиш ишлари кўшиб олиб борилади. Шағал-қум материалларини кайта ишлаганда ва харсанглар турли мустахкамликдаги жинслар кўринишида  бўлади.Шебен ва шағални мустахкамлик бўйича бойитиш махсус машиналари, механик таснифлагичлар, оғир мухитларда бойитиш ускуналари ѐрдамида  бажарилади.Дастлабки иккита усул айникса кўп қўлланилади. 
Куб шаклидаги шебен хосил килиш учун уни зарралари шакли бўйича бойитилади. Бу иш тиркишли ғалвирларларда танлаб-саралаб зарбли харакатланувчи майдалагичларда шебенни донадорлаб ва грануляторбарабанларида амалга оширилади. 
Материал намлигини берилган қийматгача камайтириш мақсадида курилиш материаллари сувсизлантирилади ( шамоллатилади), бунинг кийматлари технологик жараѐндаги сувсизлантириш ишлари қаерда бажарилаѐтгани билан аниқланади. 
Шағал ва шебенни асосан виброэлакларда қумни эса спиралли таснифлагичларда сувсизлантирилади. 
Шағал ишлаб чиқариш юқорида келтирилган ишларни кетма-кет бажаришдан иборат бўлиб, курилиш материалларини олиш технологик жараѐнини ташкил қилади. 
Тайѐр махсулот ассортиментларини ишлаб чиқариш технологик схемага маьлум сондаги саралаш ва таснифлаш, майдалаш, ювиш ва бойитишлари киритилишига боғлиқ. 
Технологик схемани танлаш учун қуйидаги маьлумотлар бўлиши зарур; бошлангич тоғ массасининг мустахкамлик ва донадорлик таркибларининг тавсифлари; Тайѐр махсулот ассортименти йўл қурилиш худудининг иқлим шароитлари. 
  Майдалаш усулларини танлашда тоғ жинсларини майдалаш усули майдаланаѐтган материалларнинг физик-механик хоссаларига ва бўлакларининг йириклигига боғлиқ. 
Тоғ жинсларининг парчаланишига қаршилик қилиш хусусияти унинг мустахкамлигига, бўлакларида дарзлар борлигига ва улардаги парчаловчи кучларнинг таьсирига боғлиқ. Тоғ жинслари эзилишга энг кўп каршилик кўрсатади. Эгилишга камроқ, чузилишга энг кам каршилик килади. Замонавий амалиѐтда фойдаланиладиган майдалагичлар, майдаланадиган материалларни эзади, зарбалар беради; қўшимча тарзда ишқаланиб емирилади. 
Шағал тайѐрлайдиган заводларнинг компоновка (техник) схемалари хилма-хил бўлиб биринчи галда тошнинг мустахкамлигига ва зарарли\унсурлар билан қанчалик ифлосланганлигига боғлиқ. Тош майдалаш заводлари (ТМЗ) да ишлаб чиқаришнинг технологик схемасини танлашда кайта ишланаѐтган тоғ жинсининг тури хисобга олинади: 
I- бир жинсли магмали тоғ жинслари (гранитлар, диоритлар ,сиенитлар ва бош.)  уларнинг сикилишдаги мустахкамлик чегараси 600 МПа ва ундан ортиқ тоза ва осон ювилувчан қўшимчалар билан камроқ ифлосланган метаморфик (чўкинди)жинслар, уларнинг сиқилишига мустахкамлиги 60-250 МПа осон ва ўртача ювилувчан кўшимчалар билан ифлосланган; бошланғич тоғ массаси таркибида 0-150 (200) мм ли бўлаклар кўп. 
II- мустахкам бир жинсли чўкинди жинслар (охактошлар, долрлитлар ва бош.) уларнинг сикилишдаги мустахкамлик чегараси  60-200 МПа ва ундан бироз ифлосланган осон ва ўртача ювилувчан. 
III- Бир жинсли бўлмаган кам абразивли жинслар уларнинг сиқилишдаги мустахкамлиги кенг кўламда ўзгаради.(10-150МПа), таркибидаги унсурлар ўртача ва кийин ювилувчан кўшимчалар билан ифлосланган.Таркибидаги гил, кўшимчалар катта чегарада ўзгариб туриши сабабли бу турдаги жинслар учун ката ишлов беришнинг ягона технологик схемасини тавсия қилиб бўлмайди. IV- Майдалаш ва янчиш даражаси  майдалаш жараѐнинг микдор тавсифи – майдалаш даражаси бўлиб майдаланган ѐки янчилган материал бўлаклари неча марта кичрайганлигини кўрсатади.Куввват сарфи хамда майдалагич ва тегирмонларнинг иш унумдорлиги майдалаш даражаси билан боғлиқ. Майдалаш даражаси 
                                                                                                                                                              i =Dmax/dmax                                                (3.1) 
 
 Бу ерда: Dmax – бўлакнинг майдалашдан олдинги энг ката диамети dмах –бўлакнинг майдалангандан кейинги энг ката диамети. 
 Майдалаш даражасини ўртача диаметрлар нисбати сифатида хисобалш тўғрирок бўлади. Бунда бошлангич материал ва майдаланган махсулотнинг йириклик тавсифларини хисобга олиб топилади. 
 iср =Dср/dср                             (3.2) 
 
 Муайян майдалагичлар учун завод паспортларида шағал сортларининг хосил булиш графиги келтирилган. Бунда тоғ жинсининг шартли қабул килинган мустахкамлиги учун майдалагичнинг чиқиш тешиги кенглиги хисобга олинади. 
Масалан ўлчами 20 мм ли шағал олиш учун майдалагичга узаталаѐтган бўлакларда 700 мм i =700: 20=35.Демак ,бўлакни 35 та қисмга майдалаш керак.
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3.1 – расм.  Ёпик усулда тош майдалаш цикли схемаси. 
 
 Битта майдалагич  ѐрдамида бундай юкори даражада майдалаш деярли мумкин эмас, чунки хар бир майдалагич чекланган майдалашни бажариб, у кетма-кет жойлашадн ва бир неча майдалагичда кетма-кет бажарилгани маьқул (3.2-р) Хар бир майдалагичда умумий жараѐннинг бир қисмигина майдалаш боскичи амалга оширилади. Хар бир босқичдаги майдалаш жараѐни қисман, ҳамма боскичдагиси – умумий  майдалаш даражаси деб аталади. 
 Майдалашга тушаѐтган материаллар орасида кичик ўлчамдаги бўлаклар ҳам бўлиб уларнинг ўлчамлари  шу боскичдан олдинги материллар ўлчамидан кичикроқ бўлади. 
 Ортиқча майдаланмаслик учун бундай материаллар бошланғич материаллардан ажратиб олинади. Майдалагичлар очиқ ѐки ѐпик циклларда ишлаши мумкин. Очиқ циклда материал майдалагичдан бир марта ўтади ва охирги махсулотда доимо оз миқдорда ортиқча ўулчамили бўлаклар булади. Ёпик циклда материал майдалагичдан бир неча марта ўтади. Майдаланадиган материал ғалвирга келиб тушади. Ғалвир ундан ортикча ўлчамларини ажратиб олгандан сўнг қайта майдалаш учун ўша ѐки иккиламчи майдалагичга берилади. 
Технологик жараѐнни ишлаб чиқишни енгиллатиш учун миқдор ва схемалари тузилади. 
Заводга келиб тушаѐтган материалнинг қанчаси кандай давомийликда қайта ишланиши ва у алоҳида технологик жараѐндан қандай ўтиши миқдор схемасида кўрсатилади  
Технологик жараѐннинг  микдор схемаси билан боғлиқ холда ва аниқ махаллий шароитларни хисобга олиб, сифат схемасини тузилади.У машиналар тизими схемасидан иборат.  
Берилган ишлаб чиқариш дастурида завод бу машиналар билан таьминланади.Амалиѐтда икки боскичли (икки поғонали) майдалаш кўп қўлланилади, ундан кейин бир босқичли ав камдан кам тўрт босқичли майдалашдан фойдаланилади. 
Бундай схемали  танлашда қайта ишланадиган тоғ жинсларинг тури хисобга олинади.(I, II, ѐки III) 
  Хом-ашѐни бойитишда мақбул усулларни белгилаш мақсадида технологик схемани танлашдан олдин хом-ашѐ технологик тадқиқ қилинади. Учинчи турдаги жинсли қайта ишлашда технологик схемалардан фойдаланилади. Бу схемалар зарбли таьсир қилувчи, роторли майдалагичларда танлаб майдалаш ва хар хил бўш жинслар бир неча марта ажратиб олиб хомашѐдан комплекс фойдланишни ва чиқиндилардан фойдаланишни кўзда тутиш лозим. 
Технологик жараѐнларни менханизациялаштириш. Қайта ишлаш жараѐнида материааларни йириклигига кўра икки синфга бўлиш мумкин. Бу вазифани бажарувчи ускуналар механик ва гидравлик таьсир қилиш принципларига асосланади. 
 Ясси, эгри юзали (ғалвирли) механик ғалвирдан ўтказиш энг кўп қўлланилади. Саралашга тушадиган сочилувчан қоришма бошланғич материал (махсулот) деб аталади. 
Ўлчамлари галвирнинг тешегидан ката булган бўлаклар доналар  юзада колади. Улар галвир устидаги махсулот (юкори синфли)деб аталади;галвирнинг тешикларидан утган доналар галвир остидаги махсулот(паст синфли) деб аталади. Галвир устидаги махсулот ― + қўшув ―белгиси билан галвир остидаги махсулот ― - айирув‖ белгиси билан белгиланади.Агар бошлангич материал тегишли 40 мм ли галвирда ажратилса, юкори синф +40 пастки синф эса -40 деб белгиланади, яьни ғалвирнинг бита юзаси бошланғич материални иккита синфга ажратади.агар сараланадиган материал хама юзада бирин-кетин ғалвирдан ўтса а+1 синфлар (а –ғалвир элаклар сони) хосил бўлади. 
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3.2 –расм Майдалаш схемаси I ,II, III – бир икки уч боскичли; 1 –ғалвирли; 2- конусли майдалагич; 3- жагли майдалагич; 4- жували майдалагич. 
 	Галвирлар юзаси колосник тур, элаклардан иборат 
Элаклар горизонтал ѐки қия текисликда жойлашган тебранма харакатланади. Натижада юзадаги элаклар галвирнинг юк тушурадиган томонига силжийди. 
Саралаш олдиндан бажаралади, бунда бошланғич хом-ашѐдан ногабарит ўлчамдаги ѐки майдалаш шарт бўлмаган хамда оралиқ материал ажратиб олинади (2.3 расм) 
Майдалаш ва янчиш машиналари тексли-конструктив белгилари хамда кулланиладиган асосий майдалаш усулига кура ,бешта синфга булинади. Ясси, конусли ,жували зарбли болгали роторли, майдалагичлар, барабанли тегирмонлар (майдалаш учун) . 
Майдалайдиган машиналарнингсамарадорлиги 1к Вт.с. энергия билан майдалайдиган материал микдори билан бахоланади.1т майдаланган махсулотга сарфланган киловатт- соатнинг тескарои катталиги – солиштирма энергия сарфи дейилади. 
 
Э уд = Q/E                 (3.3) 
 
Бу ерда  Q – майдалаш машинасининг иш унумдорлиги  
E- майдалашга сарфланган қувват кВт.с 
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(3.3 расм) майдалашдаги саралаш схемаси а- олдиндан саралаш б- олдиндан ва синаб( нахорат килиб) саралаб майдалаш. 
  
 	 
 Йўл қурилишида ясси майдалагичлардан уртача ва юкори мустахкамликка эга тоғ жинсларини йирик ва ўртача майдалаш учун фойдаланилади. 
Оддий харакатланадиган ясси майдалагичлар юкори мустахкамликка эга ва образив жинсларни майдалашда ишлатилади, мураккаб харакатладиганлари эса ўртача мустахкамликка эга тоғ жинсларини майдалашга мўлжаллаган. Аммо муаккаб харакатли майдалагичларнинг массаси ва габарит ўлчамлари кичик бўлгани сабабли юкори мустахкамликка эга ва абразив жинсларни майдалашда ускуналарида фойдаланилади бу ускуналарда айтиб ўтилган афзалликлар хал қилувчи аҳамиятга эга. 
 Роторли майдалагичлар ноаброзив тоғ жинсларини (охактошлар, дололитлар ва б) майдалашга мўлжалланган бўлиб юқори даражада майдаланади. Кубсимон шағалларни кўп миқдорда чиқаради, қувват сиғими кам ва майдаланмаган материалга сезгир. 
  Тош майдалагич  заводи (ТМЗ) нинг технологик жараѐнларини автоматлаштириш. 
Заводнинг жиҳозланиши ва автоматлаштириш хажми ва даражаси технологик схема мавжуд автоматлвштириш воситалари билан белгиланади. ТМЗ - кўп микдорда машиналарга эга бўлагн окимли –траспорт система (ОТЗ)ни бошқарув обьектидир. (3.4-расм) ОТС даги барча машиналар бир-бири билан ўзаро богланган бўлиб бу заводнинг технологик схемасини белгилайди. 
  Машиналарни масофадан туриб ѐки марказий бошқарув пультидан автомат режимда бошқариш мумкин. Таьмирлаш ишларини бажаришда махаллий бошқарув режими созлаш ишлари учун эса ОТС машиналарини махаллий блокировкаланган бошқарув режимини назарда тутилади. 
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3.4-расм .Автоматлаштирилган ТМЗ схемаси 1- кабул килувчи бункер; 2-  пластикасимон таьминлагич; 3- жагли майдалагич; 4- титратувчи таьминлагич; 5галвир; 6- тасмали конвейерлар; 7- бункерлар; 8-даража датчиги; 9-подшивниклар хароратини назорат килувчи датчик; 10- автомат мойлаш; 11- майдалагичнинг юкланишини назорат килувчи датчик; 12-даража рельеси; 13-галвирлар осмасининг бутунлигини назорат килувчи датчик; 14-мой босимини назорат килувчи датчик; 15автомат автомобиль торозиси; 16- телевизион курилма; 17-тезлик рельеси; 18-конвейер тасмасида мавжуд материал датчиги. 
 
Машинани ишга туширишдан олдин огохлантирувчи сигнализация ишга туширилади. Иш сменаси охирида ОТС ни тухтатишдан аввал технологик занжирдаги машиналар материалдан бўшатилиши керак.Завод блокировкали боғланишларга мувофиқ материалнинг технологик оқимига тескари йўналишда пульт ѐрдамида ишга туширилади. 
 Хар бир машинада фавқулотда тўхтатиб қўядиган узиб қўювчи аппарат бор бирон машина фавқулотда тўхтаб қолса, оқимдаги бошқа ҳамма машиналар автомат тарзда ўчирилади. 
Ёпиқ биноларда жойлашган ката қувватга эга муқим (кўчмас) .ТМЗда иш бошланиши билан бир вақтда апсирация (хавотозалагич) системаси автомат тарзда ѐқилади, у барча машиналар ишдан тўхтагандан 10-15 минутдан сўнг ўчади. 
 Автоматлаштириш майдалалагичнинг майдалаш майдони тўлиб кетишидан сақлайди. Тош узатилиши автомат тарзда тартибга солиб турилади. Зарур бўлганда эса таьминлагич ўчирилади. Жағли майдалагичларда юкланишни ростлайдиган система бўлиб ,майдаланган материалларни олиб кетадиган тасмали конвейерларнинг юритмали электродвигателли юкламаси, хамда майдалагич оғзидаги материалнинг юкори даражаси бўйича юклама вазифасини бажаради. 
 Майдалаш ускунаси талаб этилагн иш унуми жағли майдалагичнинг юритмасиданги юклама датчиги (ЮД) ни созлаш орқали таьминланади. 
Заводнинг йиллик қувватини аниқлаш. Одатда катта қувватга эга заводларни қуйидаги турларга бўладилар: кўчмас – иш унумдорлиги бир йилда 
200 минг м3 дан ортиқ , ўртача 50-200 минг м3 кам қувватли -50 минг м3 гача. Бу шартли бўлиш бўлсада, корхонани турқумлаш масаласини хал килишга имкон беради. 
 Технологик жарѐн схемасига кўра заводлар очиқ ва ѐпик циклда ишлайди, баьзан ишлаб чиқарилаѐтган махсулотни ювиш ва бойитишни ҳам амалга оширилади. Бир жойдаги эксплуатация вақтга кўра заводлар кўчма ѐки блокли (кўпинча трассага якин базалар) ярим кўчмас ва ярим кўчма бўлади. 
Заводлар махаллий рельефга нисбатан горизонтал майдончада жойлаштирилади буни горизонтал компоновка дейилади. Адирларда фойдали казилмалар бор жойдаги жойлашишни вертикал компоновка дейилади. 
 Горизонтал майданчада жойлашган заводлар майдаланган материални майдалаш цехидан саралаш цехига бир марта ѐки такроран кўтарадиган бўлиши мумкин, бунинг сабаби – кўтаришдан кейин материалнинг навбатдаги ҳаракат оғирлиги  кучи таьсири остида бўлгани маьқул. 
Адирлар ва қияликларда жойлашган заводлар ускуналар шундай жойлаштириладики бунда қайта ишлаш вақтида материал ўзи кўтаришларсиз ҳаракатланиши мумкин . 
 Шағални йириклигига кўра уч хил ўлчамли турларга бўлинади. 5-10, 10-20, 20-40, 40-70 мм ли. 
Томонларнинг кесишувига мувофик шағални қоришма сифатида бир неча турда шунингдек, 10-15 (ѐки 5-15) ва 70 мм дан йирикроқ етиштириб беради. 
Тайѐр махсулот шебен буйича ТМЗ қувватини йирик майдалайдиган майдалагичнинг иш унумдорлиги буйича хисоблайдилар. 
                                       
QД KВГОТисх
	Qгот=	   (3.4) 
опГОТ KН
 
 
 Бу ерда:  Qгот - майдалаш иш унумдорлиги тайѐр маҳсулотнинг максимал чиқиш таьминлайдиган чиқариш тешиклари ўлчамлари бўйича  м3. с майдалагичнинг иш унумдорлиги майдалайдиган материал тавсифларини хисобга олган холда паспорт маьлумотлар асосида ҳисоблаб аниқланади. 
Кв–машиналардан  фойдаланиш коэффициенти камида 0.85, автоматлаштирилган заводлар учун эса 0.90-0.95,  γ гот – бошланғич тоғ массасидан олинган тайѐр маҳсулот (шебен)нинг чиқиш улуши (Бошлонгич материалнинг ўртача донадорлик таркибидан келиб чиқиб сифат миқдор схемасини хисоблаб аниқланади.),  δгот -  бошланғич хом-ашѐ ва тайѐр махсулотнинг умумий массаси  г м3.   γоп-   майдалашга тушаѐтган материал микдори белгиланган тоғ массасидан бирлик улуши  Кн-материалнинг нотекис берилиш коэффиценти  ТМЗ ишлаб чиқариш қувватининг иш унумдорлигига 
кура (1-1.15) 
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3.5- расм  Шағал ва қумни алохида берадиган шағал-қум ТМЗ нинг Бош плани (Генплан). 1ўт ўчириш саройи ;2- козонхона душ ва кийиниш хонаси; 3- ѐнилғи мой бензин қуйиш колонналар омборлари – дастлабки майдалаш булимии; 5-траспортѐр; 6, 14, 15, 23 – юкни қайта ортиш узеллари; 7- лаборотория; 8-идора ва диспетчерлар хонаси; 9-хожатхона; 10-дам олиш майдончаси; 11- РММ 12- шебен омбори; 13-  автомобилларга юк ортиш бункери; 16,  22  -  бошқарув пульти; 7- иккинчи марта майдалаш ювиш саралаш бўлими; 18- транпортѐр; 19-қўриқчилар; 20 – қум омборлари; 21-темир йўл платформаларидаги юк ортиш узеллари; 
24-шағал омборлари; 25-темир йўл йўли. 
 
 Ишлаб чиқариш корхоналари жумладан ТМЗ лари майдончаларини танлаш ва асосий режасини лойиҳалаш ВСН 182-74 бўйича махаллий шароитлар (иқлим, маҳаллий рельслар,  атрофдаги иморатлар,  карьерга якинлаги)ни хисобга олиб амалга оширилади.  
ТМЗ нинг кўп чанг чиқарадиган цехлари одамлар ишлайдиган биноларга нисбатан шамолга тескари томонда жойлаштирилади. 
Завод майдончасини ТМЗ нинг келгусидаги фаолияти ва кенгайтириш имкониятини хисобга олиб танланади. Шаҳарчалар ва заводнинг маьмурий- хўжалик бўлимлари ТМЗ худудида   эмас, унинг ташқарисида жойлаштирилади  ( 500-1000 м ) 
 Бинолар ва иншоотлар омборлар технология ва санитария ѐнғинга қарши талабларга мувофиқ, шунингдек траспорт харажатлари ва материални майдалаш цехига бориш вақтини камайтиришни хисобга олиб жойлаштирилади. 
Майдон нибатан текис лекин сувни қочириш учун нишоб бўлиши керак. Бинолар ва иншоотлар орасидаги масофа ѐнғинга қарши, портлашга одамларнигнг хавфсиз ҳаракат қилишига мувофиқ бўлиши керак.Асосий режани хал қилишда тош материалларини қайта ишлаш ва бойитиш намунавий технологик схемаларидан фойдаланилади. Заводнингг бир жойда туриш вактининг узоқлигига караб ТМЗ лар асосий режаларини хал қилиш бўйича кўрсатмалардан тўлиқ ѐки қисман фойдаланилади. 
Қум шағал ва харсанглардан иборат шағал қум материаллари – бўш (юмшок) тоғ жинслари парчаланган метаморфик магматик ва чўкинди жиснлари маҳсулидир. 
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3.6-расм. Қум - шағални саралаш заводнинг технологик схемаси 
 
 
Автомобиль йулларин куришда асфальт ва цементобетон қоришмалар тайѐрлашда темирбетон буюмларни ясашда шағал шағалдан хосил килинган шебен ва қум энг кўп ишлатиладиган курилиш материаллари хисобланади. Стандарт талабларга жавоб берадиган тайѐр махсулот ( шебен шағал қум ) олиш мақсадида шағал-қум материалларини кайта ишлаш технологияси куйидагиларга боғлиқ: бошлангич шағал-қум материалларни петрографик таркиби қумлок гил таркиби, чансимон зарралар тайѐр махсулотнинг талаб килинган ассортимети ва тоғ траспорт ишлари ( скаватор бир- чумичли юклагичга оид ѐки гидромеханизациялашагн ишлар) хусусиятига. 
Шағални саралаш заводларининг технологик схемаси куйидаги ишларни уз ичига олади. Қумни саралаш ювиш таснифлаш ва бойитиш доналарнинг мустахкамлиги ва шаклига кўра шебен ва шағални бойитиш (3.6–р) 
 
 Ифлослантирадиган чикиндиларнинг ювилишига кура бошлангич тоғ массасини икки тоифага ажратиш мумкин осон ювиладиган ва кийин ювиладиган. Титратувчи галвирда хўллаб саралаш усули ѐрдамида ювиш мумкин булган тоғ жинслари осон ювиладиган тоғ жинслари хисобланади кейин ювишда технологик схемагша махсус ювиш машина-аппаратлари киритилади. 
 Бошлангич тоғ массасига кура шағал-қум материални кайта ишлаш технологик схемасига кура  майдалаш жараѐни киритилади,доналар ва харсангларнинг энг катталагига караб майдалаш жараѐни бир ,икки ѐки уч боскичда амалга оширилади. 
Осон ювилувчан шағал-қум материалларини кайта ишлаш  мақсадида  технологик схемаларга булиш мумкин, бунда шағал-қум массасини товар сортларига ажратиш, галвирларда бажарилади ва харур булганда унингг узида ювилади. 
Галвирда ювишда қумларни бойитиш гидроциклонларда гидравлик ва махсус таснифлагичларда амалга оширилади. Кейин ювилвдиган бошлангич массалар  учун товар навларига ажратишдан олдин ѐки қумни дастлабки элашдан кейин ювиш машиналарида ювиш ишлари кушилади. 
 Ювишдан ташкари 1 -маркали асфальтобетон учун мулжалланган, қумга баьзан оз микдордаги битум ва сирт актив моддалар билан ишлов бериб активлаштирилади. 
Қумлар юзасини мусбат ва манфий электр зарядлари билан ―зардлаш― мумкин. Шу сабабли трибоэлектрланган юзага манфий электр зарядлари ишлов беришда катион САМларни куллаш лозим анион САМлар эса трибоэлектрлаган юзаларга мусбат электр зарядлари билан ишлов беришда самаралирок булади.  Қумларни трибоактивлаштириш махсус курилмаларда бажарилади бу курилмалар активатор – кувур (сиртли электрлаш) оркали қумни кетмакетпуфлайди ва унга дисперсли-пуркалайдиган сирт-актив моддалар билан ишлов берадиТрибоактивлаштириш  қумлар хосил килиш учун зарур кушимчалар ускуналар мавжуд АБЗ технологик схемага мос тушади. 
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3.7- расм қумни трибоактивлаштиришнинг технологик схемаси  
1- шамол паррак; 2- қумни узатувчи сурилма копкок  ростлагич; 3- қумни кабул килувчи бункер; 4-турлари 5 мм ли виборгалвир; 5- иссик элеватор; 6- САМ ни узатувчи курилма; 7- циклон 8- туаловчи бункер; 9- ростланадиган тусмакопкок; 10- материал утказгич. 
 
 Технологик линия куйидагича ишлайди куритиш барабанидаги исссик менерал аралашма тур устидан утиб унинг тешикларидан утмаган йирик  бўлакларга ва майда қумли фракцияларга ажралади. 
Йирик зарралар шу захоти иссик элеваторга тушади майда зарралар сарфланиши сурилма копкокростлагич ѐрдамида ростланади улар узатувчи қувур-активаторга келиб тушади ва шамолпаррак хосил килган хаво окими ѐрдамида тез суриб кетилади. 
Қум хаво аралашмасининг активлаштирувчи элементда харакатланишида унинг деворга ишкаланиши хисобига қум зарралари трибоэлектрлашади ва ундан чикаѐтган СФМ билан ишлов берилади. 
 Трибоактивлашган материал циклон 7 -га чукади ва иссик элеватор  5 га сунгра асфальтобетон қоришмасини тайѐрлаш технологик линиясига келиб тушади. 
Кийин ювилувчан шағал - қум аралашмасига бошка усулда ишлов бериш мумкин бунда майдалаш ишлари билан бирга ишлов бериш технологик схемаси. 
 Бошлангич тоғ массасида 5 мм дан йирик шағал булишига кура шағал - қум заводлари куйидагича таснифланади. 
1- қум заводлари таркибида 5 % гачашағалбулган бошлангич тоғ массасини кайта ишлайди ва табиий қум фракцияли ва бойитилган табиий қум 5 мм дан йирик шағални ишлаб чиқаради. 
2- Турдаги шағал - қум заводлари таркибида 5 дан 40 % гача шағал доналари булган бошланғич тоғ массасини кайта ишлайди. Бу турдаги заводалр икки гурухга булинади бу гурухлар таркибида 5-20 ва 20-40 % шағал булган тоғ массасини кайта ишлашга мулжалланган. 
3- 1 турдаги корхоналар табиий бойитилаган (ѐки юкори йириклик модулига эга) ва табиий сортли қум 5-10 ва 10-20 мм фракцияли шағал 5-10 ва 10-20 мм фракцияли шебен бойитилагн табиий қум (ѐки юкори йириклик модулига эга). Бошлангич қум шағал   массасида гил катламчалари ва бошка зарарли чикиндилар бўлса  завода бойитишнинг гидромеханизациялашган усули кулланилади (3.9-расм ) 
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3.8-расм  Гидромеханизациялашган шағал-қум заводининг технологик схкмаси  
    Қурилиш ишларида куйидагилар кузда тутилади. Майдаланган қум – махсус майдалаш-саралаш ускуналари ѐрдамида тошлок тоғ жинслари ва шағалдан тайѐрланган,  шағал ишлов чиқаришда майдаланган тоғ  жинсларини элашдан хосил булаган чикитлардан тайѐрланган майдаланган қум .Доналари таркибида яхшиланган бу қумлар махсус бойитиш ускуналари ѐрдамида олинади ва улчамларга кура ажратмасдан етказиб берилади. 
    Майдаланган қумларни ишлаб чиқаришда фойдаланиладиган откинди ва метаморфик тоғ жинслари 60 МПа дан кам булмаган мустахкамлик чегарасига эга. Бир жинсли булмаган мустахкам чукинди ва метаморфик жинсларни майдалаб қумолишда факат иккинчи ѐки кейинги майдалаш боскичида олинган чикитлардан фойдаланишга рухсат берилади 
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3.9-расм. Майдаланган қумни тайѐрлаш 
 
 	 
. 
5 мм дан йирикроқ доналарнинг масса улуши 10 % дан кўп майдалаб аникланадиган чангсимон зарралар кўпи билан 1-2 % кесакли гиллар кўпи билан 0.10-0.20 % булиши керак. Майдаланган қумдан қумсиз районларда ва цемент ва асфальтобетон қоришмалар тайѐрлашда кушимча сифатида фойдаланилади. 
 Бошлангич материални янчиш хуллаб ва курук усулда бажарилади. Қурук усулдан таркибида гил булмаган тоғ жинсларини кайта ишлашда фойдаланилади. Янчиш стерженли тегирмонларда бажарилади. (2.10-расм ) Стерженли тегирмонларда янчилган қумлар уртача  ѐки йирик қумлар хисобланади. Агар навли қум керак бўлса қум-шағал заводлари тавсия этган схема буйича тайѐрланади.  
    Минерал кукун ишлаб чиқариш технологияси деярли 2.11 р ва камдан кам узлуксиз бўлиши мумкин. 
20-40 мм ли шебен пневмогилдиракли бир чумичли юклагич  ѐрдамида омбордан таркатувчи бункерга олиб келинади ва лекопчасимон таьминлагич; 2ѐрдамида куритиш барабани -3 га берилади. Қуритилаган шебен барабанга ундан мажбурий харакатланувчи керакли қориштиргичга келиб тушади
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3. 10-расм Майдаланган қумни бир боскичда тайѐрлаш технологик схемаси: 1-хом-ашѐ бериш; 2-стерженли тегирмон; 3- галвир; 4- бункер; 5- траспортѐр; 6- компрессор; 7- куч курилмаси; 8- қум  таркатгич; 9-аэролоток;10- автомобиль-самосвал. 
 
 	 
    Қориштиргичга насос ѐрдамида битум ва САМлардан ташкил топган активлаштирилган аралашма берилади, яхшилаб аралаштирилган шебен зулдирли тегирмон 10 га юборилади ва яхшилаб янчилади. менерал кукун шпекли конвейер ѐки пневматик траспорт ѐрдамида тегирмондан бункерга ѐки силослар (таркатгич) га жўнатилади. 
    Активлаштирилган кукун  очиқ саклашга чидамли аммл уни асфальтқориштиргич курилмасининг таркатгиш бункерларига узатгунча бункерли ѐки силосли омборларда саклаган маькул. Катта қувватга эга заводлаода менерал кукунни ялпи ишлаб чиқаришда автоматлаштириш самаралидир. Автоматлаштиририлган заводларда охактошли шебендан менерал кукун тайѐрлашни бошкарув пульти оператори автомат режимда амалга оширилади.шебен куритиш ва майдалаш янчиш жараѐнини ростлаш ликопчасимон тайѐрлагичлар электродвигателнинг айланиш частотасининг узгартириб амалга оширилади бу таьмирлагичларни тахометрлар назорат қилади. 
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3.11 расм Активлаштирилган менерал кукунни автоматлаштирилган ишлаб чиқариш схемаси. 
1- таркатувчи бункер; 2- лекопчасимон таьминлагич; 3-куритиш барабани; 4- кеаркли қориштиргич; 5- тупловчи бункер; 6- меьѐрлагич; 7-САМ учун идиш; 8- битумни сувсизлантириш  ва киздириш курилмаси 9- ажратгич (сепаратор)  ва чангсизлантирувчи курилма; 10- зулдирли тегирмон; 11- винтли пневматик насос; 12- менерал кукун таркатгич омбори. 
 	 
     Куритиш барабанива тегирмонга узатилаѐтган материал микдори таьминлагичларнинг айланиш частотасига пропоционал булиши учун бункерларда доимий даража автомат тарзда тутиб турилади.Тегирмон барабанидаги шовкин частотаси буйича тегирмонга юк ротилиши назорат килинади ва электроакустик курилма ѐрдамида улчанади, бу қурилма курсатувчи ва узи кайд килувчи асбоблар билан жихозланган. Гурухли вазифалагичлар юк ортишни ростлаб туради улар куритиш барабани ва тегирмонга тушаѐтган материал микдорини улчашга ѐрдам беради. 
Минерал кукун олишда бошлангич материалнинг янчилиш даражаси элак буйича № 200 (0.071 мм дан майда зарралар микдори камида 80 % ) 
Минерал кукун ишлаб чиқариш учун заводлар асфальтобетон заводларда базалар цехлар ташкил килинади. 
 Кукунни активлаштириш йули билан  сифатини ошириш мақсадида курилишни марказлаштириб жихозлайдиган кучмас заводлар курган маькул. Заводда тайѐрлаган минерал анча сифатли булиб бунда куйидагилар хисобга олинади. Мукаммал ва кудратли ускуналар ишлатилади бошлангич материални киздириш хароратини назорат килиш хисобга технологик жараѐнга катьий амал килади аник дозаланади, ишлаб чиқариш жараѐни автоматлаштириш имкони мавжуд. 
 Юклаш  омбор хужалиги – тоғ массасини кайта ишлаш заводининг технологик комплекси участкаларидан биридир.  Юклаш  омбор хужалигини ташкил эти шва комплекс механизациялаш бутун ТМЗ нинг техник иктисодий курсаткичларига ва махсулот сифатига жиддий таьсир курсатади. ТМЗ курилишининг умумий бахосида омборларини жихозлаш харажатлари 20-40 %  ни ташкил килади.    
Омборнинг сигдирувчанлигини унинг тури ва юк ортиш ишларини механизациялаш усуллари белгилайди.Бу ишлар корхонанинг унумдорлигига ва тайѐр махсулотни юклаб бериш режимга боғлиқ. 
Омборлар тайѐр махсулот захираларини яратишда мулжалланган булиб транпортга узатишдаги  завод тухтагандаги узатишларда корхона узлуксиз ишлашини таьминлайди. Тайѐр махсулот  омборлари куйидагича таснифланади саклаш усулига кура – очиқ ѐпик аралаш   жихлзлар шакли ва турига кура – конусли (3.12 а-расм ) 
 Танланган  (3.12-расм) ташкил этиш усулига кура эстакадали тайѐр махсулот тасмали конвейерлардан омборга ташланади (3.12в-расм) хандаксиз (эскаваторли)  
 Конусли омборларда сегрегация хисобига ортилган махсулотлар сифати бузилади. (сегреция – материални жойидан кузгатиш ва ташиб олиб кетишда бульдозердан фойдаланиш экскаваторда агдаришомборнинг асос кисмида каттик коплама йуклиги) Бу камчиликка  йул куймаслик учун бульдозер ишлатилмайди экскаватор урнига пневмо  харакатланувчи бир чумичли юклагичлардан фойдаланилади. 
Танланадиган омборлар ҳам шундай камчиликлардан холи эмас уларнинг афзаллиги ката микдорда махсулот жойлаштириш мумкин. 
 Яримбункерли ва бункерли омборлар кулайрокдир. Бункерларда буш майдон булмайдишунинг учун машиналар ѐрдамида материалларни уюм килиб туплашга зарурият тугилмайди.юкори сифатли махсулотни саклашда улар бекиѐс.Жиддий камилиги нархи юкори ва кишда махсулотни саклашда ва ортишда фойдаланиш имкони йук. 
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3.12-р .шебен омборлари схемалари  1-итарувчи турдаги юк туширгич; 2- конвейерлар; 3- бурилма конвейер. 
 
 Корхонани автоматлаштиришда эса нахи анча арзон силос пулат йигиш кисмларга ажратиш омборлари анча қулай. Омбордлари транспорт восиьаларига ортиш крнвейерли бункерли экскаваторли бир чумичли юклагичлар ѐрдамида бажарилади. 
Ортиб жунатилагн махсулотлар хажми ва массасига кура хисобланади.Тайѐр махсулотни автомобиль ва темир йул торозиларида конвейер усулида юк ортишда 	эса 	узлуксиз 	харакаланувчи 	торозили 	тасмали 	дозаторларда тортилади. 
  Ювиш. Майда навли ювилган шебен ва шағал хамда конлар сифати буйича бир жинсли булмаган жинсларга нисбатан усиб бораѐтган курилиш талабларига  кура майдалаш заводларининг технологик схемаларига икки ва хатто  уч боскичда ювиш ишлари кушилади. 
Откинчи ва метаморфик жинсли конларда гили кушимчалар булмайди шунинг учун бундай жинсларни кайта ишлаш технологик операцияларда ювиш чангсимон зарралар кўп булгандагина кузда тутилади. 
Чукинди жинсли тоғларда ва шағал - қум материалларда доимо гил чангсимон зарралар булиб уларнинг таркиби рухсат этилаган чегаран утади. 
Гил линзаларда ва пропласт конларда учрайди. Портлаган массали гил ТМЗ га келиб тушса, хом- ашѐнги кайта ишлаш технологик жараѐни бузилади ва тайѐр махсулот ифлосланади. 
 Гилни майдалаганда элаб олиш холатигача парчаланади.у конусли майдалагич айланаѐтган материал ичида колиб кулча  шаклига киради ва майдалагичнинг меьѐрда ишлашига халакит беради. 
Ювиш жараѐни гилнинг сувли мухитда емирилиш хусусиятига асосланган бу хусусияти туфайли гил хом ашѐдан ажралиб окиб кетиши мумкин. Сувга тушган гил намни тортиб олади унинг юза катламлари букиб юмшайди.Ювиш машинасида  хама тоғ жинслари жадал ишкаланиши натижасида бу катламлдар бутунлай  чикиб кетади.Доналарнинг янги очилиб колган юзаси яна сув таьсирига дуч келади. 
Материалнинг ювилувчанлик сифати ювилувчанлик курсаткичи оркали текширилади бу курсаткич материал бирлигини ювишга сарфланган энергия микдорини белгилайди (солиштирма энергия сарфи ) 
 
Э уд =N/П         (3.5) 
 	 
Бу ерда: N- Материални ювиш учун керакли энергия кВт П– машинанинг иш унумдорлиги т.с 
 Солиштирма энергия сарфига кура у ѐки бу материални ювишда ювиш машинасининг турини танлаш мумкин. Ювишга кам қувват сарфланадиган осон ювилувчан материални ясси вибро галвирларда ювиш мумкин.Кийин ювиладиган материаллар учун жадал таьсир килувчи мурракаб ювиш машиналари керак булади.шағал ювадиган саралайдиган галвирлар титратувчи ясси галвирлар тоғорали кия ва горизонтал ювиш машиналари . 
 Сув сарфи ортиши билан  ювиш самарадорлиги маьлум чегарада ошади. сув хароратининг ортишигилли зарраларни боглайдиган модддаларнинг янада жадал эришишига сабаб булади натижада ювиш самадорлиги ошади. Сувга электролитлар кушилганда магний ва кальций катионларнинг тулик алмашинуви юз бериб зарраларнинг илашиш кучи камаяди.Гил янада говак булиб, гидрочидамлилиги камаяди сувда осон ѐйилади,1 % гача электорит сарфида гилнинг курук мсассаси хисобида ювилиш вакти тахминан 1.5-2 марта кискаради. 
 Гидравлик таснифлаш доналарнинг суюкликда чукиб колиш техлиги буйича бир-биридан ажратиши таснифлагичларда бажарилади. Гидравлик таснифланадиган материал йириклиги 5 ммдан ошмайди. Таснифлаш сувни  вертикал ва горизонтал окизиб амалга оширилади. Гидравлик ва механик таснифлагичлардан ташкари спирал таснифлагичлар хам ишлатилади у асосий ишчи кисми спирал курилма булган кутидан иборат.спираллар айланганда сув билан келиб тушган қум лойкаланади таркибида майда зарралар булган окиндилар окизиш остонаси оркали кутининг пастки кисмига хайдалади йирик зарралар эса спирал ѐрдамида юкоридаги тукиш дарчасига юборилади. Спиралли таснифлагичлар оддий ката иш унумдорлиги ва самаралилиги билан ажралиб туради. 
  Гидравлик таснифлагичларни гравитацияли аппаратларда сув донадор материални йириклигига кўра навларга ажратувчи мухит вазифасини бажаради. 
Горизонтал ва вертикал таснифлагичлар ишлатилади.(3.13-расм)   
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3.13-расм. Вертикал  гидротаснифлагичларда қум-шағал аралашмасини ювиш ва таснифлаш схемаси. 
 
 Гидротаснифлаш куйидагича кечади. Қум - шағал аралашмаси пастки калта кувур оркали таснифлагичга берилади аралашма диффузор 3 дан утиб бойитиш камераси 2 га тушади. Бойитиш камерасининг кесим юзаси диффузорнинг юкори кесим юзасидан анча ката. Шу сабабли чикаѐтган аралашма окимининг тезлиги анча камаѐди натижада бойитиш камераси 2 дан таснифлаш камераси 4 га  тушаѐтган энг йирик зарралар тушиб колади.Таснифлаш камераси диффузор 3 билан аппаратнинг ички кобиги орасида жойлашган. 
 Таснифлаш камераси 4 нинг пасткиг кисмига калта кувур 5 оркали сув минорасидан босим остида тоза сув юборилади.Сув камерадаги материалларни тиндиради шу окимдан материаллар берилган чегаравий донага  кура ажратилади чукиш тезлиги тепага йуланган булиб сув окими тезлигидан кичик булган қум зарралари  юкори окизувчи коллектор оркали кувур 1 буйича шлам га окизилади таснифлаш камераси 4 дан тушиб колган йирик махсулот сувсизлантирилади ва омборга ташилади. 
 Бундай гидротаснифлаш бита чегаравий донага кура материал доналари улчамларини иккита тупламга ажратишга имкон беради. Доналар чегараси 0.5 дан 3 мм ораликда. 
 Доналари шаклига кура шебенни бойитиш. Кубсимон шебен тешикли элаклари булган виброгалвирлар ѐрдамида зарбли таьсир килувчи роторли  ва барабанли грануляторларда шебенни даналарга булиб хосил килинади.2.14расм 
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3.14-расм. Доналарни шаклига кура шебенни бойитиш схемаси. 
 Шебенни ишлаб чиқаришга оид кўплаб изланишлар ва амалиѐтда тасдткланишича бетон қоришмаларда доналар шаклига боғлиқ. 
Курилиш ишларида табиий тошлардан олинган шебенга белгиланган стандартлар ундаги пластикасимон ва игнасимон доналарнинг масса улушини 25 % га баьзан 15 % гача чеклайди. Калинлиги ѐкикенглигидан узунлигидан 3 марта ва ундан ортик кичик булган доналар хам пластикасимон-игнасимон доналар хисобланади. 
 Доналарни шаклига кура бьойитиш куйидагияа амалга оширилади. Майдалагна махсулот энсиз сортларга ѐйилади. Бу сортлар тешикли элакларда сараланади. 
Барабанли грануляторда бойитиш куйидагича бажарилади. Барабан айланганда йириклиги 150 мм гача булган махсулот курака ухшаган лифтирлар билан камраб олиниб юкорига кутарилади. Барабаннинг юкори нуктасига етмасдан бўлаклар лифтирдан сирганиб пастга жойлашган материал катламига тушади.Бундан ташкари барабан айланганда юкори катламдаги материал пастга тушади.Бўлаклао пастга тушганда ва юмалаганда майда понасимон доналар увиланади парчаланади, уткир кирралари синади натижада чакикто унинг шакли яхшиланади. 
 Сувсизлантириш. Шағал ва шебен асосан виброгалвирларда куи эса спираллли таснифлагичларда сувсизлантирилади.Шағал шебен ва қумни ишлаб чиқаришкелтирилган ишларникетма-кетликда бажаришдан иборат булиб бу ишлар курилиш материалларини олиш техник жараѐнини ташкил килади. Берилагн турдаги махсулотни ишлаб чиқаришТМЗ технологик схемасига саралаш ,таснифлаш ,майдалаш, ювиш ва бойитиш ишларни киритиш йули билан амалга оширилади.Кайта ишлаш технологиясини танлаш учун, дастлабки маьлумотлар булиши зарур. 
 Шебен ва шағални мустахкамлигига кўра бойитиш. Шебеннинг мустахкамлиги маркаси билан тавсифланади.Бу сувга туйинган бошлангич тоғ массасининг сикилаган холатдаги мустахкамлик чегарасига мос келади ва цилиндрда сикилган (эзилган) шебеннинг майдаланувчанлиги кура белгиланади.Бундан ташкари автомобиль йуллари курилишига мулжалланган шебен токчали барабанларда ейилиши билан тавсифланади. 
Мустахкамликка кура бойитиш ажратувчи машиналар механик таснифлагичларда оғир мухитда амалга оширилади. Дастлабки иккита усул энг кўп қўлланилади. 
Турлича мустахкамликдаги минерал доналарнинг зичлиги хам хар хил булади. Бундай доналарнинг галма0гал чикадиган сув окимида ажратиш жараѐни чуктириб ажратиш деб аталади ва чуктириб ажратувчи машиналарда амалга оширилади. (3.15-расм) 
    Чуктириб ажратадиган машиналарда доналарни зичлигига кура ажратиш механизми  анча мураккаб булиб унинг натижалари кўпгина омилларга боғлиқ (пульсасия частотаси ва амплитудаси доналар шакли катлам калинлиги ажратилаѐтган материал зичлигининг хар хиллиги) 
Чуктириб ажратадиган машиналарда материални катламларга ажратилиши доналар сикилибтушадиган шароитларда юз беради. чуктириб ажратганда доналари зичлиги турлича булган аралашмалар юкорига йуналтирилган окимда юмшайди.пастга йуналтирилган сув окимида турли зичликдаги доналр бирбирига нисбатан силжийди. Агар таркибида буш жинслар булган бойитилган материал микдори 35 % дан ошмаса Давлат стандартига мос келадиган махсулотолиш мумкин. 
Механик таснифлагичларда шебенни бойитиш шунга асосланганки, шебендаги анча мустахкам жинслар буш жинсларга караганда ката койишкокликка  ва кичик коэффецетга эга. Койишкоклик тавсифи тикланиш коэффиценти хисобланади. Шебен пулат юзага тушганда доналар маьлум бурчак билан сакраб кетади. У тушиш бурчагига тенг. 
 
 
 
[image: ] 
3.15-расм.Чуктириб ажратадиган машиналарда шебенни ( шағални) бойитиш схемаси 1- материални бункерга узатадиган тасмали конвейер; 2- материал бункери; 3- чуктириб ажратувчи машина юклаш учун лотокли тебранувчи таьминлагич; 4-чуктириб ажратувчи машина; 5-сувсизлантирувчититратма галвир; 6- майда зарралар ва қумни туплайдиган ховузча насос. 
  	 
Доналарнинг сакраб кетиш тезлиги  
 
Vо=kv                                          (3.6) 
 
Бу ерда:   k –тикланиш коэффиценти  
Бойитиш 	механизми 	шундан 	иборатки 	зич 	анча 	мустахкам 	даналар 
енгилларидан узркка сакраб кетиб тугишли бункерларга тушади. (2.16-р) 
    Оғир мухитларда шебенни бойитиш. Чукинди жинс конларидан фойдаланиш уларда ката микдорда буш жинслар борлиги билан  чегарланади.Оғир мухитларда бойитиш доналари  мустахкамлиги уларнинг зичлигига боғлиқлигига асосланган. Шебеннинг сифати талабларига мувофик назорат килинади. ТМЗдан чиққан шебеннинг намуналари очиқ омборлар ѐки бункерлардан олинади. 
  Материалнинг йириклигига ва намунани  олиш кийинлигига караб, сегрегацияси туфайли омборларда ва траспорт воситаларида (автомобилларда) туриб колган материаллардан олинган намуналар унча аник чикмакди. Кузғалмас материал массаларидан (штабеллар) намуна олиш факат кулда бажарилиши мумкин булган холда  механизациялаштирилган ва автоматлаштирилган усулида ишлов берилаѐтган материал окимидан намуна олиш мумкин.Факат юк ортишда сифатини  назорат килиш кулда бажарилади. 
 
[image: ] 
3.16-расм. Механик таснифлагичда шебен ва шағални бойитиш схемаси  
1- оғир доналар;  2- енгил доналар; 3- траспортѐр  
 	 
 Гилли зарралар таркиби доналар шакли ва пластикасимонлиги шебеннинг мустахкамлиги ва марка белгиланаши совукда чидамлилик петрографик тахлил намлик шебен улчами сикилишга мустахкамлик ва ейилишга бардошлилик текширилади. 
 ТМЗ махсулотларининг сифат назорати унинг стандартлар ва техник шароитларга мослиги, шунингдек, шебен ишлаб чиқаришнинг барча боскичларида технологияга риоя килиниши, лабораторияларда ката қувватли ТМЗ да эса ТНБ (техник назорат булимии) амалга оширилади. 
Ишлаб чиқаришнинг барча боскичларида траспортда ташишда ва шебенни саклашда шунингдек, карьердан келиб тушаѐтган тоғ массасининг сифати  назорати  килинади. Амалдаги стандартларга мувофик шебеннинг сифат назорати системали ва даврий турларга булинади. 
 Ишлаб чиқариш жараѐнининг технологик назорати шундай ташкил этилиши керакки, белгиланган сифат даражасидаги махсулотни баркарор олишни таьминлайди. 
ТНБ тайѐр махсулотга лобаротория синовлари паспоти тузилади ва махсулотсифати аттестациясини хужжатлаштирилади. 
 Йул кулилишида ишлаб чиқариш корхоналари жужладан, ТМЗ ларнинг иктисодий самадорлик курсаткичлари     куйидагилар  махсулот бирлигига тугри келадиган капитал маблаглар двигателларнинг махсулот бирлигига тугри келадиган солиштирма қуввати солиштирма энергия сарфлари (электр энергияси  сикилган хаво ) махсулот  бирлигини ишлаб чиқариш учун  одамнинг мехнат сарфи соат билан улчанадиган махсулот бирлигини тайѐрлаш  нархи корхоналари банд килагн участкаларни бутун  завод буйича ва унинг алохида цехлари буйича куриб чикиш мумкин. 
ТМЗ ларнинг иктисодий самадорлиги сифатида  урли ватиантларни таккослаб аникланади. 
Корхонанинг умумий самадорлиги сифатида уни базавий модель мавжуд корхона ѐки намунавий лойиха билан таккослаган маькул. 
 Заводнинг санитар - гигиеник жихатидан ободонлаштириш соглом ва хавфсиз мехнат шароитиним таьминлашнинг асосий таркибий кисмидир. 
Ишлаб чиқариш бинолари ва жихозлари эксплуатацияга  санитар - гигиеник талаблар санитар нормалар билан белгиланади бу нормалар ишлаб чиқариш биноларидаги муайяниш жойларининг ѐритилганлиги ва   шовкини даражаси ва титратувчи таьсирларни кузда тутади. 
  ТМЗ - сершовқин  ишлаб чиқариш корхонаси .Ишлаб чиқариш биноларининг терморегуляцияга ва мехнат унумдорлигига таьсир курсатади ,бу микро иклим харорат намлик ва хавонинг харакат тезлиги билан белгиланади.  Совук даврларда харорат каимда 14ºС намлик 80 % атрофида хавонинг харорат тезлиги 0.2 м /с ва илик вактларда кўпи билан 0.3 м / с деб нормаларда берилган. 
Хаводаги чанглар – уларнинг захарлилигига кура кўпи билан 10 мг./м3 булиши керак. 
 Технологик схемаларда майдалаш чангийдиган материалларни транспортда ташиш ва саралаш билан боглиг технологик жараѐнларда куйидаги ишлар кузда тутилади. Материалларни кайта ишлаш ва траспотда ташишни энг юкори даражада механизациялаш ва автоматлаштириш машиналар эксплуатацияси ва ишлаб чиқариш технологияси шароитларига кура мумкин булганда – кайта ишланаѐтган материални намлаш ѐпинчикли ва чангтуткичли курилмалар урнатилган майдалаш-саралаш машиналариданфойдаланиш бир тасмали конвейердан бошкасига кайта юклашда узелларнинг энг кам микдори. Тоғ массасини кайта ишлашда хуллаш усули тавсия этилади. У бир жинсли мустахкам откинди жинслар учун 8-10 % ни чукинди жинслар учун 4-6 % ни ташкил килади.Завод биноларида иккиламчи чангсимон зарраларни  тозалашда хуллаш усули кулланилади.Чангларни тозалашда хужалик ичимлик суви ишлатилади. 
 ТМЗ даги мехнат мухофаси талаблари саноатда хавфсизлик техникаси коидаларида кузда тутилган. Ишларни бадаришда одамлар турадиган ва харакатланадиган иш жойлари хавфсиз булиши  юзалар сирпначик булмаслиги керак. Машиналар харакатланадиган жойларда тусиклар майдалагичларнинг кабул килинадиган туйнуклари олдида панжаралар булиши керак. 
 Тасмали конвейерлар рокали утиш учун панжарали кўприкчалар урнатилади. Конвейер остидан утиш жойларига химоя токчалари урнатилади. 
Иш жойлари ва чикиш жойларини (одамлар  харакатланишига халакит  бермайдиган) тош ва турли предметлар билан тусиб олиш такикланади.  Хавфли зоналар тунда ѐнадиган тегишли белги ва огохлантирувчи ѐзувлар билан тусилиши зарур. Машинани ишга туширишдан олдин овозли ѐки ѐруглик сигналлари берилиши керак. 
 
 
Назорат саволлари 
 
1.‖Тош майдалаш заводларини иш жараѐнинг назарий асослари‖ деган тушунчага нималар киради? 
2.Активлаштирилган минерал кукун тайѐрлаштехнологияси. Минерал кукун омбори ва траспорт машиналарига куйиладиган талаблар. 
3.Тош материалларини бойитиш ва яхшилаш жараѐнининг ахамияти.  
4. Доналари шакли ва мусахкамлигига кура шебенни ювиш  гидравлик таснифлаш ва бойитишнинг технологик жараѐнлари? 
5. Технология ва ишлатиладиган машина ва ускуналар? 
[bookmark: _GoBack]
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Тош майдалаш заводлари(6 соат) 


 


 


 


РЕЖА: 


 


 


 


1.


 


Тош майдалаш заводларининг асосий иш жара


?


нлари. 
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Тош майдалаш заводининг бош режаси.  
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Таянч сўзлар ва иборалар


: шебень, ша
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ал, 
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ум, минерал 


кукун, 


омборлар, сифат, бир жинсли, майдалаш, янчиш, бойитиш, 
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?
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?


уриш жара
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 жинсларига ишлов бериш  корхоналарининг 


ма
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ларга етиб боради.Керакли махсулотни олиш учун 


майдалаш


-


саралаш заводларида фойдали казилмаларга ишлов 


берилади. 
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алвир ва ювиш машиналарида тозаланади. 


 




Тош майдалаш заводлари(6 соат)        РЕЖА:        1.   Тош майдалаш заводларининг асосий иш жара ? нлари.    2.   Тош майдалаш заводининг бош режаси.     3.   Ша ? ал - ? ум материалларини  ? айта ишлаш     4.   Асфальтобетон учун минерал кукун ишлаб чи ? ариш     5.   Тай ? р ма ? сулотлар омборини ташкил килишнинг ўзига хос  хусусиятлари     6.   Тош материалл арни бойитиш ва яхшилаш технологик  жара ? нлари     7.   Тай ? р ма ? сулот сифатини назорат  ? илиш  ? абул  ? илиб олиш     8.   Ме ? нат мухофазаси ва ишлаб чи ? ариш санитарияси        Таянч сўзлар ва иборалар : шебень, ша ? ал,  ? ум, минерал  кукун,  омборлар, сифат, бир жинсли, майдалаш, янчиш, бойитиш,  ? алвир. Элак. Зарбали . бол ? али.       Автомобил йўлларини  ? уриш жара ? нларида камдан -   кам  холларда то ?  жинсларига ишлов бериш  корхоналарининг  ма ? сулотлари кондан ишлов бермасдан тў ? ридан - тў ? ри  истеьмолчи ларга етиб боради.Керакли махсулотни олиш учун  майдалаш - саралаш заводларида фойдали казилмаларга ишлов  берилади.    Тош майдалаш заводларидаги ишлов бериш шебен ша ? ал,  ? умли майдалаш, саралаш, ювиш ва бойитишдан иборат бўлади.    Майдалаш ва янчиш  –   то ?  массас и бўлаклари (зарралари) ни  механик усулда парчалаб, ўлчамларини кичрайтиришдир. Шартли  равишда,    майдаланган ма ? сулотлар асосан йирик янчилганда  –   0.5 мм дан  кичик бўлади  деб хисоблайдилар. Янчишда тегирмон (зўлдирли  стерженли)  дан фойдаланилади.Масалан,   майдалаш йўли билан  асфальтобетон  ? оришма учун менерал кукун тай ? рланади.    Саралаш (элаш)  –   ишлов берилган махсулотларни  йириклигига караб  ? алвирдан ўтказиб ажратиш.    Шебен ва ша ? ални ювиш, гил кесаклари, чангсимон ва гил  зарраларидан тозалаш ма ? садида ба жарилади. Бошлан ? ич  материал таркибида гил бўлишига ва унинг физик хоссалари  караб,  ? алвир ва ювиш машиналарида тозаланади.   

