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KIRISH

Tabiiy tosh uzoq vaqt xizmat qgiluvchi qurilish materiali sifatida
ko‘p davrlardan buyon insoniyat uchun xizmat qilib kelmoqda. Tabiiy
toshdan qurilgan ko‘plab bino va inshootlar yuz va ming yillar avval
qurilganiga garamay bizning davrimizgacha buzilmay yetib kelgan.

Ishlab chigarish hajmi tobora ortib borayotgan sun’iy qurilish
materiallari, jumladan, keramikadan qoplash materiallari, beton,
shlakositall va boshgalarga garamay, tabiiy tosh o‘z xususiyati va
ahamiyatini yo‘qotmayapti, ba’zi hollarda esa unga mansub bo‘lgan
yuqori pishiqgligi va dekorativ xususiyatlari bois qurilish sohasida
tengi yo‘q material sifatida alohida o‘rin tutadi.

Hozirgi zamon fan va texnikasining erishgan yutuglari tabiiy
dekorativ tosh gazib chiqarish va uni ishlash sarflarini kamay-
tirish, undan bino va inshootlarning tashqi qoplamasini ta’mir-
lovchi, xonalarni pardozlash, piyodalar ko‘p harakatlanadigan
joylardagi pollar, zinapoyalarni jihozlash uchun ularning turlarini
ko‘paytirishni tagozo ctadi. Bularning barchasi qurilishning
dekorativ tosh materiallariga bo‘lgan ehtiyojlarini tobora ko‘progq
gondirish uchun asos bo‘lib xizmat giladi.

Tosh gazib chigarish va toshga ishlov berish korxonalari qurilish
materiallari ishlab chigarish sanoati tizimiga kiradi va u mamla-
katimiz xalq xo‘jaligining eng muhim sohalaridan biri sifatida qurilish
sohasining asosiy material-texnik bazasini tashkil giladi.

Tosh gazib chigarish va toshga ishlov berish ishlari O‘zbekiston
Respublikasining hozirgi hududida ilgari tarqoq holda bo‘lgan va
sodda texnik vositalar asosida amalga oshirilgan. Asosiy tosh
materiallari konlari Respublikamizda mashhur bo‘lgan G‘ozg‘on,
G‘azalkentda, shuningdek, Buxoro va Navoiy, Surxondaryo
hamda Qashgadaryo viloyatlaridagi tosh konlaridir.

Respublikamiz mustaqillikka erishgach, tabiiy tosh material-
lari bo‘lmish granit, marmar kabi qurilish buyumlari bilan metro
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bekatlari, yerosti o‘tish joylari, binolarning tashqi giyofalari, yo‘l
chekkalari, bekatlar, yodgorlik-haykaltaroshlik sohasidagi ishlarda
materiallardan foydalanish keng tus ola boshladi.

Respublikada dekorativ tosh materiallarini ishlab chigarish
yildan-yilga ortib bormoqgda.

Toshkent metrosining “Mustagqillik”, “Navoiy”, “Chilonzor”,
“Oybek”, “Buyuk Ipak yo‘li” kabi ko‘plab bekatlari, “Mustaqillik va
ezgulik” maydonidagi “Ona va bola” yodgorlik majmuasi, bir gator
yodgorliklar, Sharof Rashidov shohko‘chasidagi yo‘l chekkasi
marmar to‘siglari va boshga shaharlardagi monumental yodgor-
liklar dekorativ tosh materiallarning o‘ziga xos kolleksiyalari
hisoblanadi.

Ushbu o‘quv go‘llanma tosh materiallaridan bo‘lgan buyum-
larni jilvirlovchi-silliglovchilar, toshni frezerlovchilarni tayyorlash
uchun maxsus texnologiya dasturiga muvofiq ishlab chigariladi.
Qo‘llanmani yozishda tosh kesish, tosh kesish dastgohlarini
sozlash va toshtaroshlik bo‘yicha mutaxassislarni tayyorlashga tatbiq
etiluvchi yagona tarif-malakaga oid ma’lumotnoma talablari hisobga
olingan. Ushbu go‘llanmada keltirilgan barcha fizik kattaliklar
(haroratdan tashgari) SI o‘lchamlar birligida ifodalangan (inter-
natsional tizim).

O‘quv jarayonida ushbu go‘llanmadan foydalanish toshga ishlov
berish sanoati uchun malakali, hozirgi zamon ishlab chigarish
sharoitida mehnat qilish qobiliyatiga ega kichik ishchi-mutaxassislarni
yetishtirib chiqarish ishiga yordam beradi.

Bu go‘llanma “Tabiiy tosh materiallari”, “Tosh materiallariga
gayta ishlov berish mashinalari” va “Tosh materiallarni gayta
ishlash texnologiyasi” bo‘yicha tahsil oluvchi kasb-hunar kollejlari
talabalari uchun mo‘ljallab yozilgan.
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Birinchi qism
TOG* JINSLARI VA TOSH QAZIB CHIQARISH

1-bob. YER MINERALLARI

1-§. Minerallar haqgida tushuncha va ularning tasniflanishi

Yerning qattiq qobig‘i — yer po‘stlog‘i — yer shari umumiy
hajmining atigi 4,5 foizini tashkil etadi. Shunga garamay, mana
shu tashgi gatlam insoniyat manfaati uchun xizmat giladi, chunki
u mineral xomashyo manbaidir.

Minerallar — ma’lum kimyoviy tarkib va fizik xususiyatlarga
ega bo‘lgan, nisbatan bir jinsli tabiiy jismlardir. “Mineral”
atamasi lotincha “minera” — so‘zma-so‘z tarjima qilinganda —
“ma’dan”, “ma’danli” degan ma’noni bildiradi. Minerallarning
tarkibi, tuzilishi va xususiyatlari, ularning kelib chigishi va
gatlamlanib to‘planish sharoitlarini o‘rganuvchi fan mineralogiya
deyiladi.

Minerallar yer po‘stlog‘ida sodir bo‘luvchi fizik-kimyoviy
jarayonlar natijasida paydo bo‘ladi. Bizni o‘rab turgan borligdagi
kabi ular ham kimyoviy elementlardan tashkil topadi. Ifodali gilib
aytganda, mineral — bu o‘z holida tabiatning ma’lum qonunlariga
binoan kimyoviy elementlar — g‘ishtlardan qurilgan binodir. Shunga
o‘xshash, bir xil miqdordagi g‘ishtlardan inson tomonidan Yer
yuzidagi turli-tuman binolar bunyod etilgan, nisbatan uncha ko‘p
bo‘lmagan sondagi kimyoviy elementlardan tabiat tomonidan Yer
po‘stlog‘ida 3 mingdan ortiq turli-tuman minerallar paydo etilgan.
Minerallarning juda ko‘p ko‘rinishlarini hisobga olgan holda ularning
7 mingdan ortig‘iga nom berilgan va buning uchun har gaysi
mineralning gaysidir belgisi hisobga olingan.

Yer po‘stlog‘ida minerallar ko‘pincha mustaqil va sof holda
emas, balki tog* jinslari tarkibida uchraydi. Ular tog® jinslarining
fizik-kimyoviy xususiyatlarini anglatadi va shu nuqgtai nazardan
tosh ishlash texnologiyasi uchun katta ahamiyat kasb etadi.
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Minerallarning asosiy gismi tabiatda gattiq holda uchraydi. Qattiq
holdagi minerallar kristall yoki amorf holatda bo‘lib, ular tashqi
geometrik shaklda, kristallarda to‘g‘ri va amorf holatdagilarida esa
noto‘g‘ri shaklda bo‘ladi.

Minerallarning shakli ulardagi atomlar joylashishi tarziga bog‘liq
bo‘ladi. Kristalli minerallarda atomlar gat’iy tartib asosida joylashgan
bo‘lib, fazoviy panjara hosil giladi, shunga ko‘ra ko‘p minerallar
(masalan: kvars kristalli) to‘g‘ri shakldagi ko‘p yoqlarga ega bo‘ladilar.
Kristall minerallar anizotropdirlar, ya’ni turli yo‘nalishlar bo‘yicha
ularning fizik xususiyatlari turli xildir. Amorf minerallarda (odatda
ular ogma shaklga ega bo‘ladi) atomlar tartibsiz ravishda joylashgan
bo‘ladi. Bunday minerallar izotropdir, ya’ni barcha yo‘nalishlar
bo‘yicha ularning fizik xususiyatlari bir xil bo‘ladi.

Hozirgi gabul qilingan kimyoviy tasniflanishiga ko‘ra barcha
minerallarni 9 tasnifga bo‘lish mumkin:

1. Silikatlar — kremniy kislotasining tuzlari, ular ichida tarkibi
va tuzilishi jihatidan umumiylikka ega bo‘lgan quyidagi minerallar
guruhlarini ajratib ko‘rsatish mumkin: dala shpatlari, bular
kimyoviy tarkibiga ko‘ra plagioklazlar va ortoklazlar, piroksenlar,
amfibollar, slyudalar, olivian, talk, xloridlar hamda tuproq
minerallari.

2. Karbonatlar — 80 tagacha minerallar, shu jumladan, ko‘p
tarqalgan kalsiy, magnezit va dolomitlarni o‘z ichiga oluvchi
karbonat kislota tuzlari.

3. Oksidlar va gidrooksidlar — 200 turga yaqin minerallarni
birlashtiradi, ular ichida eng ko‘p targalgan kvars, opal, limonit
va gematitdir.

4. Sulfidlar — 200 tagacha minerallardan iborat bo‘lib,
elementlarning oltingugurtli birikmalaridir. Ulardan eng ko‘p
targalgan mineral — piritdir.

5. Sulfatlar — sulfat kislota tuzlari bo‘lib, 260 taga yaqin
mineralni o‘z ichiga oladi, ular ichida eng ko‘p targalganlari gips va
angidriddir.

6. Galoidlar — galoidli kislota tuzlari bo‘lib, 100 ga yagin
minerallari ma’lum. Galoidlarning tipik vakili — galit (osh tuzi) va
flyuorit.

7. Fosfatlar — fosfat kislota tuzlari tipik vakili apatit.

8. Volframatlar — volfram nordon birikmalari.

9. Sof holdagi clementlar — olmos va oltingugurt.
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2-§. Minerallarning fizik xususiyatlari

Barcha minerallar ma’lum fizik xususiyatlarga ega, ularning
asosiylari 3 guruhga bo‘linadi: tashqi shakli orqali aniglanuvchi,
morfologik xususiyatlari; rang, shaffoflik va yaltiroglikni o‘z ichiga
oluvchi optik xususiyatlari; gattiglik va zichlik ulanish tekisligi va
o‘ziga xos sinish izlari bilan tavsiflanuvchi mexanik xususiyatlar.

Tabiiy sharoitlarda mineral kristallari asosan noto‘g‘ri shakl
hosil qgiladi. Aniq girralangan kristallar kamdan-kam uchraydi.
Minerallarning turli-tuman shakllari 3 ta asosiy ko‘rinishga bo‘linishi
mumkin:

a) izometrik, fazoda taxminan 3 tomonga bir xilda yoyilgan
(pirit va galit);

b) ustunsimon, ignasimon va bir yo‘nalish bo‘yicha cho‘zilgan
(kvars va asbest);

d) tekis, yapaloq, varagsimon va tangasimon taramlangan,
ikki yo‘nalishda cho‘zilgan (slyuda va grafit).

Minerallarning rangi birinchi navbatda ularning tarkibiga bog‘liq
bo‘ladi. Ranglari bo‘yicha ular och rangli va qora (to‘q) rangli
minerallarga bo‘linadi. Och rangli minerallar tarkibida kremniy va
aluminiy ko‘proq, temir va magniy esa kam migdorni tashkil etadi
yoki bular umuman mavjud bo‘lmaydi (kvars va dala shpatlari,
gips, kalsit va h.k.). To‘q rangli minerallar gatoriga kremniy va
aluminiyning kamayishi yoki mavjud emasligi hisobiga temir va
magniy ko‘payadi. Aynan temir va magniyning ko‘paygan miqdori
minerallarning to‘q rangga kirishiga sabab bo‘ladi (shox aldamchisi,
biotit yoki qora slyuda, avgit, olivin, rubin va boshqalar).

Ko‘pchilik minerallar uchun rang qat’iy ravishda bir xil
o‘zgarmas bo‘ladi, masalan, xlorid doimo yashil rangda. Ba’zi
minerallarda rangning o‘zgarishi yoki rangsimonlik paydo bo‘lishi
kuzatiladi; bu berilgan minerallarda gqandaydir aralashmalar
mavjud ckanligi bilan bog‘liqdir. Masalan, odatdagi rangsiz kvars
sut rangiga, siyoh rang va hatto qora rangga kirgan bo‘lishi
mumkKin.

Ranglari bo‘yicha ajralishidan tashgari, minerallar, shuningdek,
shaffofligi, ya’ni yorug‘lik o‘tkazuvchanligi bo‘yicha 3 turga bo‘linadi:
shaffof (kvars), yarim shaffof (gips) va noshaffof (grafit). Binobarin
ko‘pchilik minerallar fagat yupga parrakchalar (varagsimon)
bo‘lishda shaffof bo‘lishi mumkin.
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Minerallarning ulanish tekisliklari mutlaqo kristall moddaning
ichki tuzilishi bilan aniglanadi va ularning tashqi shakliga bog‘lig
bo‘lmaydi. Kavsharsimon mineral deganda, mineralning urib
sindirilishida silliq ulanganlik izlari hosil qilish bilan sinish
tushuniladi. Ulanish tekisligining mavjud bo‘lishi mineralning siniq
izining silliq yuziga garab, uning gaytgan yorug‘lik ostida kuzatilishi
orqgali tasdiglanishi mumkin. O‘rganilayotgan mineral bunda turli
tomonlarga burib ko‘rilishi lozim.

Minerallarning ulanish tekisligini quyidagicha baholash
mumkin: juda mukammal ko‘rinishda, gaysiki bunda mineral yupga
varaqchalarga taramlanish xususiyatiga ega bo‘ladi (slyuda);
mukammal ko‘rinishda, bolg‘a bilan urib ko‘rilganda mineral to‘g ri
tekisliklar hosil gilgan holda sinadi (kalsit); o‘rtacha, nisbatan
to‘g‘ri yoglar hosil gilgan holda siniglik paydo bo‘ladi (dala shpatlari);
taraqqiy gilmagan (mukammal emas) mineral sinigliklarida kichik
sillig maydonchalar ko‘zga tashlanadi (olivian, apatit); umuman
mukammal holga kelmagan (notugal) mineral noaniq tomonlar
bo‘ylab yoriglar hosil giladi (kvars). Mineralning yorug‘lik va uzilish
yuzasining sinish, darz ketishini ko‘rsatadi: ulanish tekisliklari
bo‘yicha — Kkalsitda, chig‘anogsimon sinigliklar — kvarsda,
tuprogsimonlik izi — kaolinitda va h.k.

1-jadval
Minerallarning qattigligini aniqlash
Mineralning Qattigligi Qattiglikning Qattigligi bo‘yicha
nomi ko‘rinarli minerallar guruhlari
Moos |Sklerometr belgilari
shkalasi | bo‘yicha,
bo‘yicha MPa
Talk 1 24 Tirnoq bilan chiziladi Yumshoq
Gips 2 360 Tirnoq bilan chiziladi Yumshoq
Kalsit 3 1090 Pichoq bilan chiziladi | O‘rtacha qattiklikda
Flyuorit 4 1890 Pichoq bilan chiziladi | O‘rtacha qattiklikda
Apatit 5 5360 Pichoq bilan chiziladi | O‘rtacha qattiklikda
Ortoklaz 6 7967 Shishani tirnaydi Qattig
Kvars 7 11200 |Shishani tirnaydi Qattig

Minerallarning qattigligi ularning ichki tuzilishi va tarkibiy
tuzilishi bilan aniglanadi. Minerallarning qattigligi deganda ularning
tashqgi mexanik ta’sirlarga, xususan, bir mineral yuzasining boshga
bir mineral bilan yoki biror gattiq jism bilan chizib ko‘rilishidagi
garshiligi tushuniladi.

8
www.ziyouz.com kutubxonasi



Topaz 8 14200 Shishani girgadi Juda qattiq
Korund 9 20600 Shishani girgadi Juda gattiq
Olmos 10 100600 Shishani girgadi O‘ta qattiq

Har gaysi mineralga ma’lum qattiglik xususiyati xosdir. Ushbu
gattiglik o‘n balli gattiglik shkalasi bo‘yicha taxminan baholanadi va
mazkur shkala bundan 100 yildan ortiq vagt mugaddam nemis
olimi F.Moos tomonidan taklif gilingan bo‘lib, uning nomi bilan
Moos shkalasi deb ataladi.

Minerallarning haqiqiy gattiqligi bizning zamonamizda
sklerometr yordamida aniq o‘lchanadi va paskallarda (Pa) yoki
megopaskallarda (MPa) ifodalanadi, kamdan-kam hollarda Moos
shkalasidan farq giladi. Shunga garamay, Moos shkalasidan
foydalanish orqali minerallar gattigligini aniglash odat tusiga kirdi.
Bunda eng yumshoq mineral talkdan eng gattiq mineral olmosgacha
ketma-ket tarzda joylashtirilgan. Moos shkalasi bo‘yicha ko‘pchilik
minerallar ikkitadan oltitagacha gattiglikka ega.

Berilgan mineralning gattigligini aniglash uchun uning yangi
tayyorlangan yuzasini qattiqligi ma’lum bo‘lgan boshga bir
mineralning girrasi bilan chizib ko‘riladi. Amaliyotda shartli gattiglik
ctalonlar sifatida tirnogdan — qattiqgligi 2,5, shishadan — 5, pichoq
tiglidan — 5—5,5 foydalanish mumkin.

3-§. Asosiy jins hosil giluvchi minerallar

Ko‘pchillik minerallardan fagat ba’zilari (50 dan ortiq emas)
keng yoyilgandir. Odatda ular yakka holda uchramaydi, balki tog‘
jinslari tarkibida bo‘ladi. Tog® jinslarini hosil giluvchi ushbu eng
ko‘p targalgan minerallar jins hosil giluvchi minerallar deb ataladi.

Tog’ jinslarida jins hosil giluvchi minerallar bir tekisda targalgan.
Masalan, dala shpatlari granitlarning asosiy minerali bo‘lib
hisoblanadi — 60 foizgacha, kvars — 40 foizgacha va slyuda, shox
aldamchisi agvit — 10 foizgacha migdorini tashkil etadi.

Quyida asosiy jins hosil giluvchi minerallarning asosiy
xususiyatlari keltiriladi.

Plageoklazlar — dala shpatlari guruhi bo‘lib, ularning minerallari
albit Na[AlSi,O,] va anortit Ca[AlSi,O,] kabilarning turli
miqdorlaridan tashkil topadi.

Plageoklazlar oq, kulrang va to‘q kulrangda, ba’zan esa
yashilsimon yoki ko‘ksimon, kamdan-kam qizg‘ish ranglarda
uchrashi mumkin, shishasimon yaltiroglikka ega. Qattigligi G — 6,5
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ulanish tekisligi tugal, bolg‘a bilan urilganda plageoklazlar ulanish
tekisliklari orasida giyshiq burchak hosil qilib bo‘linadi. Zichligi
albitda 2610 dan, anortitda 2760 kg/m? gacha o‘zgaradi.

Ortoklazlar K[AISi,O,] — tarkibida eng ko‘p tarqalgan ortoklaz
va mikroklin mavjud dala shpatlari guruhidir.

Ortoklazlar pushti, qgizil, sariq yoki kulrangsimon rangda, goho
esa oq yoki kulrang bo‘lishi mumkin, shishasimon yaltiroglikka ega.
Qattigligi 6, ulanish tekisligi tugal va o‘rta. Plageoklazlardan fargli
ravishda ortoklaz to‘g‘ri burchakli bo‘laklarga bo‘linib sinadi, uning
ulanish tekisliklari perpendikulyar holatda. Ortoklazning zichligi
2500—2600 kg/m?.

Mikroklin o‘zining ko‘rsatkichlari bilan ortoklazlarga o‘xshash
bo‘lsa-da, mikroklinlarda ulanish tekisliklari to‘g‘ri burchakdan
ko‘ra birmuncha kichikroq.

Dala shpatlarining vakili bo‘lgan plageoklaz va ortoklaz
minerallar guruhi Yer yuzida eng ko‘p targalgandir. Ular katta
miqdorda granitlar, siyenitlar, gneyslar va ko‘pgina boshqga tog’
jinslari tarkibiga kiradi. Labrador yuqori dekorativligi bilan tashqi
goplash materiali sifatida xizmat giladi va labrodoritning asosiy
tarkibiy gismini tashkil etadi.

Avgit — Ca(Mg, Fe, AD[(Si, Al),O] piroksenlar ichida eng
ko‘p tarqalgan mineraldir. U yashilsimon qora yoki qo‘ng‘irsimon
gora, gohida to‘q-yashil yoki qo‘ng‘ir rangda uchraydi,
shishasimon yaltiroq. Qattigligi 5—6,5, ulanish tekisligi mukammal.
Zichligi 3200—3600 kg/m?3. Avgit katta miqdorda gabbro,
piroksenitlar va boshga tog* jinslari tarkibiga kirgan holda, ularga
mo‘rtlik xususiyatini beradi va silliglashni giyinlashtiradi.

Shox aldamchisi — Ca,Na(Mg, Fe), (Al, Fe) [(Si, Al),ON],
[ON], amfibollar guruhining ko‘zga ko‘ringan minerallaridan biri.
Yashil yoki qo‘ng‘ir rangda bo‘lishi mumkin, asosan to‘q ranglarda
bo‘ladi, shishasimon yaltiroq. Qattigligi 5,5—6; ulanish tekisligi
mukammal. Zichligi 3100—3300 kg/m?®. Shox aldamchisi kam
miqgdorda granit tarkibiga kiradi.

Muskovit — KAIL[AISi,O ][OH], oq rangli slyuda, shisha-
simon yaltiroq. Qattigligi 2—3; ulanish tekisligi juda mukammal.
Zichligi 2700—3100 kg/m’.

Biotit — K (Mg, Fe), [Si,AlO ][OH, Fe], qora slyuda. Fizik
xususiyatlari muskovit xususiyatlariga o‘xshaydi.

Slyuda kelib chigishi turlicha bo‘lgan ko‘pchilik tog® jinslari
tarkibiga kiradi. Nurash natijasida ular taramlanib, jinslarning
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mexanik mustahkamligini pasaytiradi, ularning yemirilishini
tezlashtiradi.

Olivin — (Mg, Fe), SiO,. Zaytunsimon — yashil rangga ega,
shishasimon yaltiroq va yog‘lik, chig‘anogsimon tarzda sinadi.
Qattigligi 6,5—7; ulanish tekisligi mukammal emas. Zichligi —
3200—4359 kg/m’.

Olivin diabaz, bazalt tarkibiga kiradi, u dunit va peridonitning
to‘liq tarkibini hosil giladi.

Talk — Mg, [Si,O,,](OH),. Oq, och-yashil yoki och-sariq rangda

uchrashi mumkin, yaltiraydi, yoglik. Qattigligi 1; ulanish tekisligi
juda ham mukammal. Zichligi 2700—2800 kg/m?. Talk ohaktoshlar
va talkli slaneslar ichida varagsimon massalar tarzida uchraydi. Unda
nurashga qarshilik xususiyati mavjud.
Xlorit — Mg,Al, [Si,AL O J(OH),. Och-yashildan to‘g-yashil
ranggacha bo‘lishi mumkin, tovlanma yaltiroglikka ega. Qattigligi
2—2,5; ulanish tekisligi o‘ta mukammal. Zichligi 2600—2850
kg/m?. Xlorit xloritli slaneslar tarkibida varagsimon yoki tangasimon
massalar ko‘rinishida uchraydi.

Kvars — SiO,. Rangi va shaffofligi bo‘yicha kristallik kvars shaffof
(tog* billuri), siyoh rangli (ametist), qora (morian) kabi turlarga
bo‘linadi. Sinishi chig‘anogsimon, yaltirashi shishasimon, sindirilib
ko‘rilganda yog‘lik tuyuladi. Qattigligi 7; ulanish tekisligi o‘ta
mukammal. Zichligi 2600 kg/m?. Yashirin kristallik buyraksimon
xira-yog‘li yaltiroq kvars — xalsedon deb ataladi. Turli ko‘rinishda
bo‘lib, gizg‘ishlari — serdolik, yashil xili — xrizopraz, konsentrik
yo‘l-yo‘l turi — agat deb nomlanadi. Kvars — yer po‘stlog‘ida eng
ko‘p targalgan mineral bo‘lib, kvarsitlar, granitlar va hokazo tarkibiga
kiradi.

Kalsit — CaCO,. Rangsiz yoki sutsimon — oq rangli, turli
nimranglarga ega mineral, shishasimon yaltiroq. Qattigligi 3; ulanish
tekisligi o‘ta mukammal. Zichligi 2600—2800 kg/m?3. Ohaktosh,
marmar va boshqa toshlar tarkibida ko‘plab migdorda mavjud.

Dolomit — CaCO, -MgCO,. Turli nimrangliklarda kulrang,
oq ranglarda uchraydi, shishasimon yaltiroq. Qattigligi 3,5—4;
ulanish tekisligi mukammal. Zichligi 2800—2900 kg/m?.
Zichlashgan marmarlashgan massalar ko‘rinishida uchraydi. Yer
yuzasida yetarli turg‘un. Qurilish toshi sifatida foydalaniladi.

Pirit — FeS, . Jezsimon — sariq rangda, metalldek yaltiroq.
Qattigligi 6—6,5; ulanish tekisligi mukammal emas. Zichligi 4900—
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5200 kg/m’. Nurash zonasida oson yemiriladi. Pirit aralashgan
jinslardan bo‘lgan qurilish materialining sifati pasayadi.

Gips — CaSO, - 2N, 0. Asosan oq rangda, aralashmalar mavjud
bo‘lishida turli ranglarda bo‘lishi mumkin, shishasimon yaltiroq,
gohida xira rangda uchraydi. Qattigligi 1,5—2; ulanish tekisligi
mukammal. Zichligi 2300 kg/m?. Gipsning tolador ko‘rinishi —
selenitdir. Yarim suvli (CaSO,-!/, N,O). Qurilishda bog‘lovchi
material sifatida keng ko‘lamda go‘llaniladi.

Angidrid — CaSO,. Gipsning ancha qattiq, suvsiz ko‘rinishidan
biri, marmarni eslatadi. Suv bilan uchrashganda hajm bo‘yicha
30 foizgacha ortib, gipsga aylanadi. Oq, kulrang yoki havorangdek
bo‘lishi mumkin, shishasimon yaltiroq. Qattigligi 3—3,5; ulanish
tekisligi mukammal. Zichligi 2800—3000 kg/m?. Tashqi devorlarni
goplovchi va pardozlov materiali sifatida foydalaniladi.

2-bob. TOG* JINSLARI

4-§. Tog* jinslarining kelib chiqishi
va ularning tasniflanishi

Yer po‘stlog‘ini alohida minerallar yoki ularning birikmalaridan
hosil bo‘lgan tog* jinslari, ya'ni tabiiy jismlar tashkil qgiladi. Bir
turdagi mineraldan tashkil topgan tog® jinslari — monominerallar,
bir nechta minerallardan tashkil topganlari esa — poliminerallar
deyiladi.

Ularning har ikkisiga ham ikkilanma xususiyat xosdir. Bir
tomondan bular tuzilishi, kimyoviy va mineralogik tarkibi va fizik
xususiyatlari o‘rganiluvchi minerallar yoki mineral birikmalar
bo‘lsa, ikkinchi tomondan — bular yer po‘stlog‘ini tashkil giluvchi
geologik jismlardir va ularning muvofiq ravishda gatlamlanish shakli,
yorigsimonligi, nurash hodisalari va hokazo o‘rganiladi.

Tog* jinslarining mingga yaqin ko‘rinishlari ma’lum bo‘lib,
bulardan eng keng tarqalganlari polimineral jinslardir, jumladan,
dala shpati, slyuda va kvarsdan iborat granit buning yorgin misolidir.
Monomineral jinslarga bir turli mineral — kvarsdan tashkil topgan
kvarsit va bir turdagi kalsit mineralidan iborat marmar kiradi. Bu
yerda tog* jinsining umumiy tarkibida solishtirma og‘irligi bilan
salmoqli migdorni tashkil etuvchi asosiy minerallar nazarda
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tutilmogda. Kam miqgdordagi boshga minerallar, masalan,
kvarsitdagi yoki dolomitdagi slyuda va xlorit yoki marmar
tarkibidagi oz migdorda magniy va marganes bu yerda hisobga
olinmaydi.

Tog* jinslarining mineralogik va kimyoviy tarkibini, tuzilishini,
targalishini, tasniflanishini va ganday sharoitlarda hosil
bo‘lganligini petrografiya fani o‘rganadi. Ushbu nomning kelib
chiqishi grekcha “petra” — tosh va “grafo” — yozaman, so‘zma-
so‘z tarjima gilinganida — “tosh hagida bayon ctish” degan ma’noni
bildiradi.

Petrograflarning bergan ma’lumotlariga ko‘ra, barcha tog* jinslari
kelib chigish sharoitlariga ko‘ra, uch guruhga bo‘linadi: birlamchi
yoki otilib chiggan, ikkilamchi yoki cho‘kma hamda o‘zgargan
ko‘rinishdagi yoki metamorfik jinslar. Kelib chigishi otilib chigish
bilan bog‘liq jinslar, shuningdek, magmatik jinslar deb ham ataladi.
Ko‘rsatib o‘tilgan jinslarning yer po‘stlog‘ida tarqalishi quyidagicha:
yer po‘stlog‘i umumiy hajmining 95 foizini otilib chiggan magmatik
jinslar, 4 foizini — metamorfik jinslar va 1 foizini cho‘kma jinslar
tashkil giladi.

O‘zlarining asosiy kelib chigishlariga ko‘ra, tog® jinslarining
barcha guruhlari yer ga’rida gazlar va suv bug‘lariga to‘yingan
holda murakkab silikat eritma holatidagi magmadan hosil bo‘lgan.
Magma — grekcha so‘z bo‘lib, tarjima qilinishida gorishma yoki
xamir ma’nosini anglatadi.

Birlamchi jinslar bevosita magmadan hosil bo‘lib, ular sovish
sharoitlariga bog‘liq ravishda chuqurlikka oid yoki intruziv, quyilish
yoki effuziv tog® jinslariga bo‘linadi. Tabiiyki, oqib chiquvchi jinslar
chuqurlikka oid jinslariga aynan o‘xshash jinslardir. Bu nomlar
muvofiq keluvchi grek so‘zlari bo‘lishi “intruzno” — tatbiq gilish
va “effuzio” — quyilish so‘zlaridan kelib chigqgan.

Chuqurlikka oid jinslar erigan magmadan vujudga keladi,
gaysiki yer po‘stlog‘idagi yoriglar orgali oqib, uning ichidagi
yugori bosim sharoitlari ostida soviydi va harorati sekin-asta
pasayadi. Bu holatda magmani tashkil qiluvchi gismlar
kristallanib ulguradi, kristallarning o°zi esa katta o‘lchamlargacha
borib yetadi. Natijada yirik massiv holiga yetuvchi granit turdagi
to‘lig kristall tuzilishga ega bo‘lgan zichlashgan pishiq jinslar
hosil bo‘ladi.

Quyma jinslar yer yuzasida, magma oqib chiqib, gazlari
yo‘qgolgach, past bosim va haroratning keskin pasayishi sharoitlarida
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lava holatiga o‘tishi natijasida shakllanadi. Ushbu holatda magmani
tashkil qgiluvchi gismlari to‘liq kristallanib ulgurmaydi. Buning
natijasida amorf shishaga boy bo‘lgan, masalan, bazalt kabi yuqori
g‘ovakliklarga ega jinslar hosil bo‘ladi.

Umuman olganda, quyma jinslarning tuzilishi porfirli tuzilish
degan nom bilan ataladi va nisbatan yirik kristallar jinsning zich
holdagi asosiy massasiga ora-sira qo‘shilganligi bilan tavsiflanadi.
Birorta ham mineral kristallanishga ulgurmay, jins kristallanmagan
shishasimon moddadan iborat bo‘lgan hollarda bu moddaning
tuzilishi muvofiq ravishda shishasimon deb ataladi. U, pemza,
obsidian, kremniy va vermikulit deb nomlanuvchi vulgon shisha
bo‘lmish minerallar tarkibiga kiradi.

Otilib chigqgan jinslarni chuqurlikka oid va ogma jinslarga
ajratishdan tashgari, shuningdek, ularni kremnezem — kremniy
ikki oksidi (SiO,) bilan to‘yinganlik darajasiga ko‘ra 2-jadvalga
muvofiq tasniflash mumkin.

Keltirilgan ushbu tasniflanish katta amaliy ahamiyatga ega. SiO,
miqdorining kamayishi bilan jinslarning zichligi ortadi, ularning
erish harorati pasayadi, rangi esa och rangdan to‘q ranggacha
o‘zgaradi, jinslar ishlovga oson beriladi va aksincha, magma tarkibida
SiO, migdorining ko‘p bo‘lishida u juda gattiq mineral sifatida kvars
donachalari ko‘rinishida sochiladi, bundan jinsga ishlov berilishi
giyinlashadi.

Ikkilamchi yoki cho‘kindi jinslar birlamchi tog® jinslarining
nurashi, shuningdek, o‘simlik va hayvonot organizmlarining
hayot faoliyati natijasida hosil bo‘lgan mahsulotlar asosida paydo
bo‘lgan.

Cho‘kindi tog‘ jinslari kelib chigishiga ko‘ra, mexanik yoki
bo‘laklanuvchi cho‘kkan, kimyoviy cho‘kmalar va organogen
jinslarga bo‘linadi. Mexanik cho‘kindilar o‘z navbatida yumshoq
(g‘ovakli) va sementlangan cho‘kindilarga bo‘linadi. Dag‘al bo‘laklar,
shuningdek, qirra-burchakli va dumaloglangan bo‘lakli jinslarga
ajratiladi.

Mexanik cho‘kindilarga bundan tashgari, mustaqil guruh
ko‘rinishida vulgqon asosida kelib chiggan sementlangan
cho‘kindilar ham kiradi, bular piroklastik cho‘kindilar, ya’ni
so‘zma-so‘z tarjima gilinganida olovga oid bo ‘lakli cho ‘kindilar deb
ham yuritiladi.
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2-jadval

Otilib chiqqan jinslarning tasniflanishi

Jinsning tarkibi Jinsning ko‘rinishi
Kimyoviy Mineralogik Chugquilikka oid Chuqurlikka oid
jinslarning quyma
o‘xshashlari

Qadimiy Yosh
Nordon (SiO, Kvars, dala Granit Kvarsli Liparit
65 foizdan ortig)] shpatlari, slyuda porfir
Ofrtacha (SiO, | Dala shpatlari, Siyenit Ortoklazli | Traxit
52 dan 65 foiz shox aldamchisi, porfir
gacha) biotit
Shu kabi, lyus Diorit Porfirit Andezit
avgit
Asosiy (Si0, Dala shpatlari, Gabbro Diabaz Bazalt
45 dan 52 foiz |ko‘proq labrador,
gacha avgit, ba’zida olivin|
Ultra asosiy (SiO | Avgit Piroksenit - -
40 foizdan kam)|Avgit, olivin,
ma’danli minerallar, Peredonit — —
Olivin ma’danli
minerallar Dunit — —

Bo‘lakli g‘ovakli qgirrali jinslar — palasxalar, shag‘al, yirik qum,
qum, qumloqg tuproq, qumog tuproq va tuproq.

G‘ovakli yumaloglangan — xarsangtoshlar, shag‘al tosh,
shag‘al.

Sementlangan — qum toshlar, brekchiyalar, konglomeratlar.

Qum toshlar — qumlarning sementlanishi, brekchiyalar —
girrali bo‘laklarni, konglomeratlar esa — dumaloglashgan
bo‘laklarning sementlanishidan hosil bo‘ladi.

Piroklastik jinslarga vulgon kullari va tuflar kiradi.

Kimyoviy cho‘kindilarga turli xil ohaktoshlar, ohaktoshli tuf,
dolomit, angidrid, gips kabi minerallar kiradi. Sanab o‘tilgan
jinslarning o‘ziga xos xususiyatlari — suvda eruvchanligi, g‘ovaklilik,
yorig‘simonlik.

Organogen jinslar — diatomit, trepel, opoka va boshgalar.
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Tog* jinslari

Birlamchi yoki

otilib chiggan

v y

Ikkilamchi
yoki cho‘kindi

v

v

Chqqurhkl;a oid Kimyoviy Or.gano gen
intruziv cho‘kmalar jinslar
Q‘uyma (gfan?tlaf, (ohaktoshlar, (diatomitlar,
effuziv siyenitlar, gips, chig‘anoqtosh,
dioritlar, dolomitlar) bo‘r, trepel,
labradoritlar, opoko vab.)
gabbro)
O‘zgargan yoki gadimiy Mexanik yoki G‘ovak jinslar
% (diabazlar, porfirlar, bo'laklangan b (qum, shageal,
porfiritlar) cho’kindilar yirik qum)
Yangi yoki yosh jinslar Sementlangan Piroklastik
(bazaltlar, andezitlar, jinslar jinslar
traxitlar, liparitlar) (konglomeratlar, (vulgon
qumtoshlar, tuflari)
brekchiyalar)

yoki metamorfik

A 4
TO‘Zgaruvchan ko‘rinishdagir

Y

Massiv yoki donador
(kvarsitlar, marmarlar)

A 4

Slanesli (gneyslar va
turli-tuman slaneslar)

I-rasm. Tog® jinslarining genetik tasniflanishi.
O‘zgaruvchan ko‘rinishdagi yoki metamorfik tog® jinslari ichki

geologik kuchlarni (yugori harorat, bosim va kimyoviy jarayonlar)
birlamchi — otilib chiggan va ikkilamchi — cho‘kindi jinslarga bo‘lgan
ta’siri natijasida paydo bo‘lgan.

O‘zgaruvchi ko‘rinishdagi jinslar massiv yoki donador (kvarsit

va marmar) hamda slaneslangan turli mineral tarkibli gneyslar va
slaneslarga bo‘linadi.

Qurilish sohasida keng ko‘lamda go‘llanuvchi tog® jinslarining

genetik jihatdan tasniflanishi 1-rasmda keltirilgan.
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5-§. Qurilish materiallari sifatidagi tog* jinslari

Qurilish materiallari sanoatining mineral xomashyo bazasi
bo‘lib noruda foydali qazilmalari xizmat giladi, ularga tabiiy
ko‘rinishdagi tog‘ jinslari, ya’ni tabiiy qurilish materiallari yoki
sun’iy qurilish materiallari kiradi.

Tabiiy tosh materiallari tog® jinslaridan yoki tayyor holda,
masalan, qum va shag‘al yoki mexanik ishlov berish yo‘li bilan
olingan dekorativ tosh, devor toshidan iboratdir.

Sun’iy materiallar tog’ jinslariga termik ishlov berish yoli orgali
olinadi. Bunday materiallarga bog‘lovchi materiallar, keramika, shisha,
silikat g‘isht, tosh quyma materiallar, olovga bardoshli materiallar,
shuningdek, yangi shishakristall materiali bo‘Imish — shlakosital kiradi.

Sun’iy materiallar ishlab chigarish uchun xomashyo sifatida:
mergellar — sement ishlab chigarish uchun, tuproq va qumoq tuproq-
lar — g‘isht ishlab chiqgarish uchun, qum — shisha sanoatida, bazaltlar
va diabazlar — tosh quyma ishlab chiqgarishida go‘llanadi va hokazo.
Shlakosital olish uchun asosiy xomashyo materiali sifatida qum va maxsus
go‘shimchalar qo‘shib go‘llaniluvchi metallurgiya shlaklari xizmat giladi.

Qurilishda foydalanish hajmi bo‘yicha tabiiy tosh materiallari
yetakchi o‘rinni egallaydi. Ular turli ko‘rinishdagi betonlarni
to‘ldiruvchilarga bo‘lgan ehtiyojni qondirish uchun zarurdir.
Masalan, qum, shag‘altosh yoki shag‘al va qurilish qorishmalari
uchun (qum), devor terish uchun (xarsangtoshli g‘isht, devor
toshlari va hokazo) bunga misoldir.

Qurilishda koshin qoplov materiali sifatida tabiiy tosh katta
ahamiyatga ega. U nafaqat bino va inshootni saglash uchun, balki
ularning bazasi uchun ham mo‘ljallanadi. Shuning uchun koshin
goplovchi materiali sifatida qo‘llaniluvchi tabiiy tosh yuqori
mustahkamligi va uzoq vaqtga chidamliligidan tashqari, ma’lum
darajadagi dekorativ sifatlar bilan (lotinchadan “dekaro” —
bezataman, degan ma’noni bildiradi) ham, ya’ni chiroyli rang va
ko‘rinish tarziga ham ega bo‘lishi lozim.

Murakkab tarvagaylashgan nagshsimon chiziglar toshni yanada
chiroyli ko‘rinishga ega qiladi. To‘g‘ri chizigli belgilar, dog‘lar va
aralashmalar, silliglanmaydigan gismlar va boshqga shunga o‘xshash
nugsonlar toshning dekorativ sifatini pasaytiradi.

Dekorativlik darajasiga ko‘ra, toshlar quyidagi to‘rt sinfga bo‘linadi:
yugori dekorativ, dekorativ, kam dekorativ va nodekorativ. Toshning
dekorativligi ballik tizim bo‘yicha ekspert usuli orgali aniglanishi
mumkin.
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Binolarni goplash uchun foydalaniluvchi toshlar, dekorativ
yoki goplovchi toshlar deb yuritiladi. Ko‘rsatilgan ma’noda bu atama
sinonimlar bo‘lib, ularning har gaysisi o‘sha-o‘sha tushunchani
anglatadi, qoplov toshi esa chiroyli ko‘rinishga ega bo‘lishi lozimligi —
bu aniq tushunchadir.

Mamlakatimizda kapital va uy-joy qurilishining keng quloch
yozishi munosabati bilan dekorativ (qoplov) toshiga bo‘lgan talab
borgan sari oshmogda. Shuning uchun ularning ishlab chigarilishini
kengaytirish va sifatini yaxshilash muhim vazifa hisoblanadi.

6-§. Dekorativ toshlarning tasniflanishi va xususiyatlari

Dekorativ toshlar uch asosiy belgisiga ko‘ra tasniflanadi: kelib
chigishi (genetik tasnifi), ishlanishga yaroqliligi (texnologik tasnifi),
binoning tashqi qoplamida xizmat qilish muddati (uzoq vaqtga
chidamlilik bo‘yicha tasnifi).

Tog* jinslarining, shu jumladan, dekorativ toshlarning genetik
tasniflanishi 1-rasmda berilgan sxema ko‘rinishida bayon qilingan.
Uni bilish dekorativ toshning muayyan ko‘rinishining ishlanish
murakkabligini va uning qo‘llanish sohasini taxminan bo‘lsa-da
bilishga imkon beradi.

Dekorativ toshlarning texnologik tasniflanishi 3-jadvalda
keltirilgan. Uning asosida ushbu dekorativ toshni tashkil giluvchi
mineralning qattigligi yotadi. Bir nechta minerallardan tashkil topgan
toshning gattigligi, ushbu toshning asosiy massasini tashkil etuvchi
mineralning qgattigligi bilan aniglanadi. Texnologik tasniflashni bilish
dekorativ toshning turli-tuman jinslarini ishlash usullarini
asoslangan holda aniglash imkoniyatini beradi.

3-jadval
Dekorativ toshning texnologik tasniflanishi

Qattigligi bo‘yicha Qattiglik Toshning Tosh guruhlarining
toshning guruhlari [ Moos [ Sklerometr | nomlanishi texnologik
shkalasi| bo‘yicha xususiyatlari
bo‘yicha MPa
Qattig toshlar 67 17900—11200 (.}ran.itlar, Po‘lat arra bilan
siyenitlar, | giriimaydi. Abraziv,
dioritlar, | ¢hy jumladan,
labradoritlar, | ojmes asboblar bilan|
gabbro, ishlanadi
kvarsitlar
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O‘rtacha gattiglikda- | 3—5]1000—5400] Marmarlar, | Po‘lat arra bilan

gi toshlar ohaktoshlar,| ishlanadi. Abraziv, shu
dolomitlar, | jumladan, olmos
qumtoshlar,| asboblar orgali oson
tuflar qirgiladi

Yumshoq toshlar 1-21 20—300 Gipsliva | Poflat arra bilan oson
talk toshlari| girgiladi. Olmos
asboblar bilan yomon
ishlanadi

Toshga ishlov berishning qiyinligiga uning gattigligidan tashqari,
shuningdek, toshning bir jinsliligi va uning tuzilish tarzi ta’sir
giladi. Tosh tarkibida turli-tuman aralashmalar, aynigsa, kvarsli
aralashmalar ganchalik ko‘p bo‘lsa, unga ishlov berish shunchalik
murakkablashadi. Qatlamlangan jinslarda gatlamlari bo‘ylab
bo‘linishi gatlam ko‘ndalang gismidan bo‘lishga garaganda oson
kechadi va hokazo. Shu munosabat bilan gattigligi bo‘yicha
tasniflanish ba’zi qo‘shimchalar kiritilishini talab etadi. Bu esa
har gaysi guruh toshiga ishlov berish giyinchiligiga bog‘lig ravishda
gattiq toshlarning to‘rt, o‘rtacha qattiglikdagi toshlarning esa besh
guruhga bo‘linishida o‘z aksini topadi.

Toshning ishqgalanishiga ko‘rsatuvchi qarshiligi ganchalik kam
bo‘lsa, uni ishlash shunchalik osonlashadi. Yetarlicha zichlikka ega
bo‘lmagan, yirik g‘ovakli, pufakchali tosh jinslari, masalan,
ohaktoshlarning va qumtosh hamda tuflarning ba’zi ko‘rinishlari,
jilvirlashga deyarli berilmaydilar. Bir jinsli mayda donachali
silliglanmovchi minerallari kam bo‘lgan va me’yordagi zichlikka ega
bo‘lgan toshlar yaxshiroq silliglanadi.

Toshning chidamliligi uning boshlang‘ich mustahkamlik va
dekorativ sifatlarining vaqt davomida saqglanishi bilan tavsiflanadi.
U toshning ko‘zda tutilgan xizmat qilish muddatida ko‘rsatilgan
sifatlarini ekspluatatsion sharoitlarda yo‘qotmasligi bilan aniglanadi.
Chidamliligi bo‘yicha toshlar quyidagilarga bo‘linadi: o‘ta chidamli
(kvarsitlar va mayda donachali granitlar) — 650 yildan so‘ng
yemirila boshlaydi; chidamli (yirik donachali granitlar, siyenitlar,
gabbro, labradoritlar) — 220—350 yil o‘tgach; nisbatan chidamli
(oq va kulrang marmarlar, pishiq ohaktoshlar va dolomitlar) —
75—150 yil o‘tgach hamda chidamsiz (rangli marmarlar, gips
toshlar, g‘ovakli ohaktoshlar) — yemirilishining boshlanishi 20—
75 yil o‘tgach.
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Toshga ishlov berishning gqiyinligi, uning chidamliligi va
dekorativ toshdan bo‘lgan buyumlarning sifati uning mineralogik
tarkibiga, tuzilish tarziga (teksturalar, g‘ovaklilik, yorigsimonliklar)
hamda qattiglik, zichlik, ishqgalanishlik, suv yutish va boshqga
xususiyatlarga bog‘liq.

Mineralogik tarkib jins tashkil giluvchi minerallarning tashqi
alomatlariga, rangi, yaltirogligi, kristallar shakli va gattigligiga ko‘ra
aniglanadi. Qo‘shimcha belgilar, masalan, kristallar tuzilishi va
yorug‘likni sindirish ko‘rsatkichi kabi xususiyatlari mikroskopik
izlanishlar o‘tkazish chog‘ida namoyon ctilishi mumkin.

Toshning tuzilish tarzi uning shakli, o‘lchamlari bilan bog‘lig
o‘ziga xos xususiyatlari hamda tarkibiy gismlari bo‘lmish —
minerallarning migdoriy nisbati bilan tavsiflanadi.Tuzilish tarzi
belgilariga kristallanish darajasi, kristallarning shakl va o‘lchamlari
(donachalar), donachalarning bir tekisligi kiradi. To‘liq
kristallangan, yarim kristallangan va shishasimon, 5 mm dan yirik
donachali tuzilish tarzlar, 5 dan 1 mm o‘lchamgacha bo‘lgan
o‘rtacha donachali va 1 mm o‘lchamdan kichik donachalarga ega
bo‘lgan mayda donachali tuzilish tarzlariga bo‘linadi. Bundan
tashqari, bir tekisdagi donachali va notekis tarzdagi donachali
(porfirlangan) tuzilishga ajratiladi.

Tuzilish tarzi toshning xususiyatlariga sezilarli ta’sir giladi.
Mayda donachali tuzilish tarziga ega bo‘lgan tosh, tarkibida yirik
kristallarga ega bo‘lgan toshga nisbatan pishiqroq va chidamliroq
bo‘ladi. Donachalari notekis tuzilish tarzli toshlar atmosfera
ta’sirlariga chidamsizroq bo‘ladi. Gap shundaki, turli kattalikda
bo‘lgan donachalarda chizigli kengayish koeffitsiyenti turli xil
bo‘ladi va haroratlar o‘zgarishi bu toshning holatida aks etadi. Toshda
yoriglar paydo bo‘lib, ularning ichiga kirgan suv muzlaydi va
toshning tez yemirilishiga sabab bo‘ladi.

Toshning teksturasi uni tashkil etuvchi gismlarning ushbu tosh
hajmida fazoviy joylashishi bilan tavsiflanadi. Teksturaga oid
alomatlariga mineral donachalarning bir tekisda joylashishi va
g‘ovaklarning mavjudligi taalluglidir. Minerallar donachalarning
bir tekisda zich holda joylashuvchi chizigcha, massiv teksturalar
hamda toshda turli mineral tarkibga yoki har xil tuzilish tarziga ega
bo‘lgan gismlarning navbatma-navbat uchrab turishidagi — yo‘l-
yo‘lsimon teksturalar, ko‘z bilan ko‘riluvchi g‘ovaklarga ega bo‘lgan
shlakli teksturalar bo‘lishi mumkin. Massiv teksturaga ega bo‘lgan
toshlar ancha yuqori fizik-mexanik ko‘rsatkichlarga egadir.
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Toshning g‘ovakligi — g‘ovaklar hajmining tog‘ toshining
hajmiga nisbati bilan belgilanadi va foizlarda ifodalanadi. Eng kam
g‘ovaklilik ko‘rsatkichi kvarsitlarda (0,8 foiz ) va granitlardadir
(1-3 foiz).

Yorigsimonlik xususiyati u yoki bu darajada dekorativ toshning
barcha jinslariga oiddir. U ochiqg yoki yopiq bo‘lishi mumkin.
Yorigsimonlik asosan tog* jinslarining tabiiy nugsonlariga kiradi.
Ushbu xususiyat toshga ishlov berilishida hisobga olinishi lozimdir.
Yorigsimonlik tosh blokini bolg‘a bilan urib ko‘rish yoki uning
yoqlarini suv bilan ho‘llash orqali aniglanadi. Bolg‘a bilan urib
ko‘rilganda yoriq mavjud bo‘lgan blok jarangsiz tovush hosil giladi,
blokni ho‘llanganda esa namlik qurigandan so‘ng yoriq sezilib
goladi.

Qattiglik — toshning unga o‘zidan gattiq bo‘lgan jismning,
masalan, asbobning kirishiga qarshilik ko‘rsatish qobiliyatidir.

Mustahkamlik — toshning unga qo‘yilgan yuklanish orgali
buzilishiga qarshilik ko‘rsatish qobiliyatidir. Qo‘yiluvchi
kuchlanishning turiga ko‘ra toshni siqishdagi, egishdagi,
cho‘zishdagi mustahkamlik chegarasi mavjud. Toshlar sigishga
yaxshi garshilik ko‘rsatadi va cho‘zishga bundan ko‘ra kamroq
garshilik ko‘rsatadi. Tosh mustahkamligining nurash natijasi
pasayadi va kristallar o‘lchamining kichiklashishi bilan ko‘payadi.
Masalan, mayda donachalik granitni sigishdagi mustahkamlik
chegarasi 260 MPa migdorni tashkil etsa, yirik donachalari mavjud
granitda esa atigi 120 MPa migdordan oshmaydi. Toshning
mustahkamligini urib ko‘rish bilan aniglash mumkin: mustahkam
tosh sof jarangli tovush hosil giladi va qattiq zarblarda tekis yuzalari
bo‘lgan bir nechta yirik bo‘laklarga bo‘linadi. Mustahkam bo‘lmagan
tosh urib ko‘rilganda jarangsiz tovush hosil giladi va notekis
yuzalarga ega bo‘lgan juda ko‘p mayda bo‘lakchalarga bo‘linib ketadi.
Laboratoriya sharoitida toshni sigishdagi mustahkamligi odatda
namuna — kubchalarni pressda ezish yo‘li bilan aniglanadi.

Siyqalanish — toshning ishgalovchi ta’sirlar natijasida massa va
hajm bo‘yicha kichrayish xususiyatidir. Siyqalanish toshning
grammlar hisobida massasining kamayishini, siygalanuvchi
yuzaning kvadrat santimetriga bo‘lgan nisbati bilan belgilanadi. U
jilvirlash, silliglash jarayonlariga ta’sir ko‘rsatadi va piyodalar ko‘p
gatnovchi yo‘llarga yotqgizish uchun mo‘ljallangan buyumlar
tayyorlanishida hisobga olinishi zarurdir (pollar, zinalarning pil-
lapoyalari va hokazo). Toshlarning siygalanishga bo‘lgan qarshiligini
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baholash tegishli standartga muvofiq doira ustida amalga oshiriladi.
Toshning tegishli standartga muvofig aniglangan siyqalanish
ko‘rsatkichi, nima magsadga mo‘ljallanganligiga bog‘liq ravishda
piyodalar ko‘p harakatlanuvchi joylar uchun (soatiga 100 kishidan
ortiq) 0,5 g/sm’ migdordan ortiq bo‘lmasligi va piyodalar kam
harakatlanuvchi joylar uchun (soatiga 100 kishigacha) 2,2 g/sm?
dan oshmasligi lozim.

Zichlik — g‘ovaklar mavjudligini istisno qilgan holda
materialning hajm birligidagi massasi. Kilogramm tagsim kub
metrlarda ifodalanadi. Zichlik asosan mineralogik tarkibga va
g‘ovaklikka bog‘lig bo‘lib, oxir-ogibat toshning mustahkamligini
belgilaydi. Ancha yuqori zichlikka ega bo‘lgan tosh boshga teng
sharoitlarda yaxshiroq fizik-mexanik xususiyatlarga ega bo‘ladi,
ammo ishlov berish giyinlashadi.

Suv yutish — tosh hajmining suv bilan to‘lish darajasi bo‘lib,
u foizlarda ifodalanadi. Suv yutish xususiyati suvga to‘yintirilgan
tosh namunasi massasi bilan shu toshning absolut quruq holatdagi
massasi ayirmasi asosida aniglanadi.

Sovugbardoshlik — toshning ko‘p martalik muzlatish va
eritishdagi chidamliligi va mustahkamliligining sezilarli pasayish
xususiyatidir. Sovugbardoshlik xususiyatini sinash uchun toshdan
50 x 50 x 50 mm o‘lchamdagi kubchalar tayyorlanadi. Namunalar
xona sharoitida suv bilan to‘yintirilib, bir necha soat davomida
muzlatish kamerasiga qo‘yiladi. So‘ngra ular eritilib, yana takroran
sovitish kamerasiga kiritiladi, shu taxlitda 25 marta ushbu operatsiya
takrorlanadi.

Toshning ishlanuvchanligi — unga ma’lum shakl va faktura berish
uchun qgo‘llanilayotgan asbobning ta’siriga berilish xususiyati. U
mahsulot birligini ishlab chigarish uchun sarflanuvchi mehnat
sarfi orqali ifodalanishi mumkin.

Abrazivlik xususiyati asbobni toshga ishlov berish jarayonida
siygalanish darajasi bilan belgilanadi. Abrazivlik, toshda mineral
donachalarning mavjudligi, ularning gattigligi, migdoriy nisbatlari
va ular o‘rtasidagi bog‘lanish xususiyatlariga bog‘liq. Tabiiy
abrazivlarga kremen, korund, granit, kvars, dala shpati kiradi. O‘tkir
girrali donachalari bo‘lgan tosh jinslari mayda donachali
yumaloglashgan shakldagi donachali toshlarga garaganda yuqori
abraziv xususiyatga ega bo‘ladi.

Toshlarning ba’zi jinslarining anizotrop tuzilishi ularning bir
yo‘nalishdan boshga yo‘nalishdagiga garaganda osonroq yorilish
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gobiliyati bilan tavsiflanadi. Anizotroplik amaliy ahamiyatga egadir.
Masalan, granit toshiga turli yo‘nalishlarda qo‘yiluvchi uzish
kuchlanishlari miqdorlaridagi farq 50 foizni tashkil etadi, oson
yorilish yo‘nalishlari bo‘ylab toshni yorishda ponalar uchun
tayyorlangan chuqurchalar oraliglaridagi masofa boshga yo‘na-
lishdagilarga nisbatan 1,5—2 marta ko‘proq tayyor qilinadi.

7-§. Dekorativ toshlar asosiy jinslarining tavsiflari

Quyida tavsiflanuvchi tosh jinslari toshning gattigligi bo‘yicha
texnologik tasniflanishining 3-jadvaliga muvofiq ravishda ketma-
ketlikda joylashtirilgan.

Granitlar — to‘liq kristallangan otilib chiggan chuqurlikka oid
jinslar bo‘lib, asosan (40—60 foiz) kaliyli dala shpati, (20—40
foiz) kvars va slyuda (10 foiz gacha) shox aldamchisi, agivit kabi
rangli minerallardan tashkil topadi. Granitlarning rangi och
kulrangdan to‘q gizil ranggacha, ba’zida e¢sa yashilsimon bo‘lishi
mumkin. Chiziglari ko‘pincha dog‘simon bo‘lib, jinsni tashkil
etuvchi minerallarning notekis to‘planishidan paydo bo‘ladi. Granit
toshining gattigligi Moos shkalasi bo‘yicha 7 ga yaqin. Donacha-
larning o‘lchamiga ko‘ra mayda donachali, o‘rta va yirik donachali
tuzilishlarga bo‘linadi. Granitlarning teksturasi massiv. Granitlar
yugori mexanik mustahkamlik, sovugbardoshlik (g‘ovaklarning juda
kamligi va suv yutish xususiyatining kamligi sababli) xususiyatiga
ega, siyqalanishga yaxshi garshilik ko‘rsatadi, silliglanadi va silligligini
o‘nlab yillar davomida saglaydi. Yer yuzida katta migdorda bo‘lganligi
va yuqorida ko‘rsatilgan yuqori texnik sifatlarga ega bo‘lganligi uchun
bino va inshootlarni qoplash, piyodalar serharakat bo‘lgan joylardagi
pollar va zinalarni jihozlash uchun qo‘llaniladi. Granitlarga aynan
o‘xshash xususiyatlarga ega bo‘lgan toshlarga kvarsli porfirlar va
liparitlar kiradi.

Siyenitlar — to‘liq kristallangan otilib chiggan chuqurlikka oid
jinslar bo‘lib, kvarsning mavjud emasligi va shu sabab, yaxshi
ishlanuvchanligi bilan granitlardan farq qgiladi. Siyenitlarning rangi
pushti, qgizil, och-kulrang bo‘ladi.

Moos shkalasi bo‘yicha gattigligi 6 ga yaqgin. Tuzilishi odatda
o‘rtacha donachali. Teksturasi yaxlit. Granitlarga nisbatan siyenitlar
nurashga kamroq bardoshli. Granitlar ganday magsadlarda qo‘llanilsa
siyenitlar ham shu magsadlarda qo‘llaniladi. Siyenitlarning aynan
o‘xshashlariga kvarssiz porfiritlar va traxtitlar kiradi.
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Dioritlar — to‘liq kristallangan otilib chiggan chuqurlikka oid
tog® jinslari bo‘lib, asosan (75 foizgacha) plagioklazdan va rangli
mineral bo‘lmish — shox aldamchisi, ba’zan esa avgit yoki biotitdan
tashkil topadi. Dioritlarda odatda kvars mavjud bo‘lmaydi.
Dioritlarning rangi mayda oq — oq va qora dog‘chalar bilan
yashilsimon kulrang tusda. Moos shkalasi bo‘yicha gattigligi 6 ga
yaqin. Tuzilishi mayda, o‘rta va yirik donachali. Teksturasi yaxlit.
Sovugbardosh, siygalanishga yaxshi garshilik ko‘rsatadi, govushqoq.
Nisbatan oson ishlovga beriladi, binolarni tashqi tomondan qoplash
va zinalar uchun pillapoyalar tayyorlash, shuningdek, turli-tuman
tosh buyumlar yasashda qo‘llaniladi. Dioritlarning aynan
o‘xshashlariga porfiritlar va andezitlar kiradi.

Labradoritlar — to‘liq kristallangan otilib chiggan chuqurlikka
oid jinslar bo‘lib, asosan plagioklazdan (labradordan) to‘q rangli
minerallar aralashmasi bilan birga tashkil topadi. Labradoritlarning
rangi kulrangdan qora ranggacha. Moos shkalasi bo‘yicha 6
qgattiglikka ega. Tuzilishi o‘rta va yirik donachali. Teksturasi massiv,
goho targ‘ilsimon. Labradoritlarning o‘ziga xos xususiyatlaridan
biri irrizatsiyasidir, ya’ni kristallarning silliglangan yuzasida
kamalaksimon jilvalar hosil qgiladi. Irrizatsiya labradoritga alohida
dekorativlik baxsh etadi. Labradoritlar pollarga yotqgiziladi va
binolarning sokollari uchun qo‘llaniladi.

Gabbro — to‘liq kristall otilib chiggan chuqurlikka oid jinslar
bo‘lib, plagioklaz, shox aldamchisi va biotitdan tashkil topadi. Rangi
to‘q kulrangdan qoragacha. Tuzilishi o‘rta va yirik donachali.
Teksturasi odatda massiv. Moos shkalasi bo‘yicha qattigligi 6 ga
yaqin. Gabbro pollarga yotqizish va binolarni gqoplashda,
shuningdek, yodgorliklar barpo etilishida go‘llaniladi. Gabbroga
aynan o‘xshash toshlar bazaltlar va diabaztlar bo‘lib, ulardan
tosh quyish sanoatida keng foydalaniladi.

Kvarsitlar — to‘liq kristall metamorfik jinslar bo‘lib, slyuda, xlorit
va boshqa aralashmalar bilan birgalikda asosan kvarsdan tashkil topadi.
Rangi sarg‘ish, kulrang, nimpushti. Tuzilishi mayda va o‘rta donachali.
Moos shkalasi bo‘yicha 7 qattiglikka ega. Ba’zi kvarsitlarning yuqori
dekorativ sifatlari ularning, aynigsa, monumental inshootlar barpo
etishda kerakli ekanligini shart etib qo‘yadi. Kvarsitlarning keng ko‘lamda
go‘llanilishiga ularing yuqgori gattiglikka ega ekanligi va shuning uchun
ularga ishlov berish qiyinligi to‘sqinlik qgiladi.

Marmarlar — to‘liq kristall metamorfik jinslardir. Ular kalsiy va
dolomit aralashmalaridan tashkil topgan. Rangi oq, kulrang,
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pushtirang, yashil va ba’zan havorang. Tuzilishi turli kattalikda
donador. Moos shkalasi bo‘yicha qattigligi 3. Marmarlar yupqa
plitalarga oson arralanadi, yaxshi jilvirllanadi va silliglanadi.
Binolarning ichki tomonini qoplash uchun pollar va zinapoyalarni
jihozlashda, shuningdek, haykaltaroshlik ishlarida keng qo‘llaniladi.
Marmarlar binolarning tashqi gismiga nisbatan tezroq nuraydi,
aynigsa, atmosfera yog‘inlari ta’sirida yemiriladi. Natijada ularning
dastlabki ko‘rinishi o‘zgaradi va yaltiroqligi yo‘qoladi.

Ohaktoshlar — kelib chiqgishi organogen bo‘lgan cho‘kindi
jinslar bo‘lib, asosan kalsitdan, gisman dolomitdan va kvars, pirit
va boshga minerallarning aralashmalaridan tashkil topadi. Rangi
kulrang, oq, sarg‘imtir, eng dekorativ ohaktoshlar oq, sarg‘ish
rangda bo‘ladi. Moos shkalasi bo‘yicha qattigligi 3. Ohaktoshlar
tuzilishi boshqga cho‘kindi jinslar kabi turli xilda bo‘ladi. Ushbu
tog® jinsining deyarli har qaysi turi uning o‘zigagina xos bo‘lgan
tuzilishga ega. Ohaktoshlardan amalda keng foydalaniladi. Ularning
zichligi, materialining tozaligi va boshga omillarga bog‘liq holda ular
devorbop va goplov materiali sifatida, shuningdek, ohak va sement
olish uchun xomashyo materiali sifatida go‘llaniladi. Nisbatan
yumshoqroq bo‘lgani sababli ohaktoshlar ishlanishga yaxshi beriladi
va shuning uchun nagshinkor ishlarda va haykaltaroshlikda keng
foydalaniladi.

Dolomitlar — kimyoviy kelib chiggan cho‘kindi jinslar bo‘lib,
shu nomdagi minerallardan, kalsit, gips, kvars va hokazo
aralashmalari bilan birga tashkil topadi. Rangi kulrang yoki gizg‘ish.
Moos shkalasi bo‘yicha qattiqgligi 4. Tuzilishi donador, zich holda.
Eng mustahkamlari kremniylashgan dolomitlardir. Ulardan
devorbop material sifatida, olovbardosh buyumlar olishda,
metallurgiya sanoatida foydalaniladi.

Qumtoshlar — kelib chiqishi jihatidan bo‘laklangan cho‘kindi
jinslar bo‘lib, sementlangan qumdan tashkil topadi. Rangi
kulrang, to‘q kulrang, qo‘ng‘ir, qora. Moos shkalasi bo‘yicha
gattigligi 4—5. Sementlovchi materialga bog‘liq ravishda qumtoshlar
tuprogli, mergelli, ohakli, kremniyli kabi turlarga bo‘linadi.
Qurilish magsadlarida odatda ohakli va kremniyli qumtoshlardan
foydalaniladi.

Vulgon tuflari — kelib chiqishi jihatidan bo‘laklangan cho‘kindi
jinslar bo‘lib, aynan o‘xshash jins bo‘laklaridan va kul materiali
orqgali sementlangan magmatik materiallardan tashkil topadi. Rangi
oq, kulrang, pushtirang, siyohrang, jigarrang, ba’zan qora. Moss
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shkalasi bo‘yicha qattigligi 3. Tuflardan devorbop va qoplov
materiallari sifatida keng foydalaniladi.

Gips toshlar — kimyoviy kelib chigishga ega cho‘kindi jinslar
bo‘lib, shu nomdagi mineralning angidrid, tuproq va ba’zi boshga
minerallar bilan aralashmasidan iborat. Rangi oq, kulrang, sarg‘ish-
kulrang, jigarrang bo‘lishi mumkin. Moos shkalasi bo‘yicha qattigligi
2. Tuzilishi marmarsimon, yirik donachali, tolasimon. Binolarning
ichki gismida ishlatiladi.

Talk toshlari — shu nomli mineraldan tashkil topgan metamorfik
jinslardir. Rangi oq, och-yashil, och-sariq. Moss shkalasi bo‘yicha
qattigligi 1-+2. Talk toshining ba’zi turlari juda dekorativ ko‘rinishga
ega. Badiiy buyumlar: chashkalar, vazalar, haykalchalar yasash
uchun foydalaniladi.

Turli tog® konlarining dekorativ toshlarining yugorida ko‘rsatib
o‘tilgan jinslarining asosiy fizik-mexanik xususiyatlari 1-ilovada
keltirilgan.

3-bob. DEKORATIV TOSH QAZIB CHIQARISH

8-§. Kon-gidiruv ishlari va xomashyo zaxiralarining
tasniflanishi

Dekorativ tosh konlarini gidiruv-razvedka ishlari geologik
tadqiqotlar vazifalariga kiradi. Ushbu tadqiqotlar natijasida tosh
konlari izlab topilishi va uning zaxiralari aniglanishi, materialning
sifati o‘rganilib chigilishi hamda uning paydo bo‘lishining geologik
sharoitlari o‘rganilishi, tosh konining maydoni chegaralari hamda
bundan keyingi razvedka ishlarining maqgsadga muvofiqligi
baholanishi lozim. Bu texnik-igtisodiy tahlillar asosida o‘rnatiladi
hamda gazilma usti jinslari, quvvati bilan N, foydali qazilma quvvati
h o‘rtasidagi nisbat orqali aniglanadi. N/h nisbat geologik
koeffitsiyenti deb yoki qazilma usti koeffitsiyenti deb ataladi, uning
giymatining kamayishi konning bahosini oshiradi.

Foydali gazilma konlari zaxiralari, konning razvedka
gilinganlik darajasi va gazilmaning sifati hamda gazish konning
tog‘-texnik sharoitlariga bog‘lig ravishda to‘rt toifaga bo‘linadi:
A, B, C va C,. Har qaysi toifaga ma’lum o‘rganilganlik darajasi
muvofiq keladi.

Joylashish sharoitlari, shakli va tuzilishi; mineral xomashyoning
tabiiy turlari va sanoatga oid navlari, ularning nisbati va fazaviy
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holati; foydali gazilmaning jismi ichidagi yarogsiz gismlarini konturlab
ajratib ko‘rsatish; tog‘-ckspluatatsiya ishlarini olib borish shart-
sharoitlarini aniglovchi, qazilmaning sifati, texnologik xususiyatlari
hamda (gidrologik, muhandis-geologik va hokazo) tabiiy omillarning
to‘lig aniglanishini to‘la ta’minlovchi razvedka gilingan va o‘rganib
chiqgilgan zaxiralar foydali gqazilmaning A toifasi bilan tasniflanadi.

A toifasi bo‘yicha foydali gazilmalarning zaxira konturasi burg‘i
chuqurlari yoki tog‘ qazilish joylari orgali o‘rnatiladi.

B toifasi bilan kamroq o‘rganilgan zaxiralar tasniflanadi. Bunda
gazilmaning joylashish sharoitlarining asosiy o‘ziga xos xususiyatlari,
foydali gazilmaning fazoviy holatini aniq ko‘rsatishlarsiz shakli
tuzilishi aniglanadi. B toifasi bo‘yicha zaxira konturlari razvedka ishlari
asosidagi ma’lumotlar orqali o‘rganiladi.

C, toifasi bilan foydali qazilmaning umumiy tarzda o‘rganilgan
zaxiralari tasniflanadi. C, toifasi bo‘yicha zaxira konturlari razvedka
ishlari, shuningdek, geologik va geofizik ma’lumotlar asosida
aniglanadi.

C, toifasi bilan foydali gazilmani alohida nuqtalarda ochish orqali
geologik va geofizik ma’lumotlar asosida yoki razvedka gilingan aynan
o‘xshash uchastkalar asosida avvalda tasdiglangan zaxiralar tasniflanadi.

AQSH, Angliya va boshga ba’zi mamlakatlarda yuqorida
ko‘rsatilgan toifalarga taxminan quyidagi tushunchalar muvofiq
keladi: A — isbotlangan, hagigatan mavjud zaxiralar; B —
ehtimoldagi zaxiralar; C — bo‘lishi mumkin bo‘lgan zaxiralar.

Xalg xofjaligida, texnika va iqtisodiyot rivojining mavjud
darajasida foydalanish uchun yaroqli bo‘lgan zaxiralar balans yoki
sanoat zaxiralari deb ataladi.

9-§. Dekorativ toshlarning asosiy konlari

O‘zbekiston Respublikasining deyarli barcha viloyatlarida tabiiy
goplama toshlarning konlari mavjud.

Tabiiy gqoplama toshlarning eng katta konlari quyidagilar:

I. Marmar va marmarlashgan ohaktosh konlari — G‘ozg‘on,
Omongo‘ton, Sharagsoy, Nurota, Arkutsoy, Birkunlik, Baxmal,
Bodomzor, Oqtov, Zarband, Sevaz, Tepalik, Jom, Makrid,
Aksakat, Beruniy (Qaxralisoy).

II. Granit va granodiorit konlari — Sevasoy, Chokasor,
Shovozsoy, Chimyon, Turmak, Toshbulogsoy, Oqtov, Langar,
Qurasoy, Zarabog‘, Zinnelbuloq.
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III. Gabbro va paraamfibol konlari — Oqchin, O‘zbekiston
(Beruniy), Qaynarsoy, Tebinbuloq.

IV. Qumtosh koni — Sayrobsoy.

V. Tuf koni — Jartosh.

VI. Dolomit va chig‘anoqtosh konlari — Dehgonobod va
Qoraqushxon.

A. MARMAR KONLARI

G‘ozg‘on marmar Kkoni

Navoiy shahridan 60 km shimolda o‘zining rangi va fizik-
kimyoviy xususiyatlari, zaxirasi jihatidan noyob bo‘lgan G‘ozg‘on
marmar koni joylashgan.

Ushbu marmartosh koni Nurota tumanidadir. Konning
maydoni 10—30 metr nisbiy balandlik belgilariga ega bo‘lgan va
uncha baland bo‘lmagan tepaliklar tizmasidan iborat.

Konning geologik tuzilishida marmarlar va S* svita marmarlashgan
ohaktoshlari gatnashadi. Marmarlar va marmarlashgan ohaktosh
qatlamlari (215—220°) janubi-g‘arbga tomon 35 dan 45° ga burchak
ostida pasayib boradi. Svita quvvati 950 m ga yetadi.

Svita ustki gismini tashkil giluvchi marmar gatlamida 6 gorizont
ajratilgan. Mahsuldor qgatlam beshinchi (E5) gatlam orqali
belgilangan. Mahsuldor gorizontning quvvati 75 dan 150—200 m
gacha, pasayib tushish burchagi 38—41°. Ayrim gatlamlar
(qavatlar) 0,4 dan 6 m gacha bo‘lgan quvvatni tashkil etadi.

Marmar mayda donachali, rang-barang — oq-sariq, kulrang,
to‘q kulrang, sarg‘imtir, gizg‘ish va hokazo — hammasi bo‘lib 35
dan ortiq rangdan iborat. Kondan foydalanish tajribasi shuni
ko‘rsatadiki, rangli marmarning turli-tuman o‘tish ranglarda
bo‘lishi aniq zonalar hosil gilmaydi va bir-birlari bilan o°zaro o‘tish
rang quyilishlari bilan bog‘ligdir. Rangi bo‘yicha G‘ozg‘on marmari
shartli ravishda ikki turga bo‘linadi: iliq (rangli) va sovuq (kul rang).
Marmar gatlamining rangoranglik farglari 78 foiz, kulranglari esa
22 foizni tashkil etadi.

Tosh konida yoriglarning uch asosiy tizimi o‘rganib chigilgan.

1. Qatlamlashish yorig‘ining tush. az. 208—224° < 29—42°.

2. Vertikal yoriglarning tush. az. 121—129° < 82—89°.

3. Yoriglar tizimining yotish elementlari (diagonal tarzdagi)
katta chegaralarda o‘zgaradi.
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Tushish azimuti 72 — 88° < 48 — 517

Tushish azimuti 120 — 161° < 32 — 87°;

Tushish azimuti 352 — 354° < 60 — 83%;

Tushish azimuti 209° < 86°.

Konning tog*-texnik va gidrogeologik sharoitlari qulay. Marmar
nisbatan mo‘rt, silliglashga yaxshi beriladi. Silliglangan yuzasi
oynadek yargiraydi.

Mavjud arxiv materiallariga ko‘ra, G‘ozg‘on marmar koni
1929-yildan buyon qazib kelinadi (Kash-kash uchastkasi). Koni
taxta uchastkasining ko‘plab karyerlari holati maishiy echtiyojlar
uchun (laganlar, kosalar) va haykaltaroshlik buyumlari ishlash
uchun marmar qazib chiqarish yuz yillardan buyon amalga oshirib
kelinayotganidan dalolat beradi.

Marmar koni bo‘yicha birinchi marta 1934—35-yillarda qidiruv
ishlari o‘tkazildi. Marmar-qidiruv ishlari uzunligi 1100 m va kengligi
220 m bo‘lgan uncha katta bo‘lmagan uchastkada amalga oshirilgan.
Marmar gatlamlari bir necha o‘n kilometr chuqurlikka borib yetadi.

Tog’ massasidan tovar bloklar chigishi o‘rtacha 33 foizni tashkil
ctadi.

G‘ozg‘on marmarlaridan tayyorlanuvchi plitalardan tashqi va
ichki devorlarni, yer, zinalarni, ustunlarni (kolonnalar), deraza
tokchalarini, quyoshdan himoya qilish elementlarini goplash
uchun foydalaniladi.

1934—35-yillarda Moskva metropolitenining birinchi navbati
qurilishida G‘ozg‘on marmarining iliq ranglari qo‘llanilgan edi.
Ushbu marmar konining marmarlari bilan sobiq Ittifogning
ko‘pgina qurilish obyektlari qoplangan.

Marmar bloklari Chexoslovakiya, Yaponiya, Belgiya, Italiya
kabi mamlakatlarga, marmar buyumlari esa Shvetsiya, Mo‘g‘iliston,
Italiya kabi xorijiy mamlakatlarga yetkazib berilgan. Aynigsa, G‘ozg‘on
marmaridan Respublikamiz poytaxti Toshkent shahri qurilishlarida
ko‘plab foydalanilgan (hozirgi O‘zbekiston tarixi Davlat muzeyi,
“Ofzbekiston” mehmonxonasi, Alisher Navoiy teatri, “Xalglar
do‘stligi” saroyi va ko‘plab boshga obyektlar. Shuningdek, Samargand
shahrida (shaharning kelib chigish muzeyi), Navoiy shahrida
(“Farhod” saroyi), Nukus shahrida (San’at saroyi), Buxoroda
(“Inturist” mehmonxonasi), Qarshida (Ma’muriy bino, drama
teatri), Qo‘qonda (teatr, Hamza muzeyi) va hokazo.

G‘ozg‘on marmarining ilig va sovuq tonlari, aynigsa, yuqori
baholanadi.
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Moskva shahrining teleminorasi interyerida G‘ozg‘on marmarining
sovuq tonlari gor bilan gqoplangan tog‘larni eslatadi, Kiyev shahridagi
“Ukraina” saroyida o‘rmonni, “O‘zbekiston” teploxodida — dengiz
manzarasini tasavvur ettiradi.

G‘ozg‘on marmar koni “G‘ozg‘onmarmar” korxonasi
tomonidan gaziladi.

Omongqo‘ton marmar koni

Omongo‘ton marmartosh koni Samargand shahridan 60 km
janubda joylashgan. Tosh koni Samargand viloyatining Urgut
tumanida Katta o‘zbek shoxyo‘lining chekkasi bo‘ylab joylashgan.

Kon geologik jihatdan paleozey davrining metamorfik majmuasiga
mansub bo‘lib, Qoratepa gismining shimoliy ganotida “antiklin”
tarzida joylashgan. Joyning relyefi qoyali bo‘lib, keskin ajralib turadi,
absolut balandliklari 1700 — 2000 m.

Ushbu marmar koni yuqgorisilurga oid marmarlar va slanslardan
tashkil topgan. Marmar gatlamlari keng yastanib yotadi va janubga
tomon 70° burchak ostida pasayib boradi. Qatlamning ko‘zga
ko‘rinuvchi quvvati 1500 m dan ortiq, qatlamning gidirish ishlari
o‘tkazilgan gismi ustki qatlamning 1,2 m qgalinlikda bo‘lishida 200
m ni tashkil etadi.

Marmarning rangi och-kulrangdan to‘q-kulranggacha, gohida aniq
ko‘rinuvchi yo‘l-yo‘l tasvirlarga ega, tuzilishi — o‘rtacha donachali.

Konning maydonida yoriglarning uch asosiy tizimlari aniglangan
bo‘lib, ular orasi 0,5 dan 1,0 m gacha va bundan ortiq. Bloklarning
o‘rtacha o‘lchami 0,43 m? (0,3—1,5 m?). Bu yerdagi marmar
dekorativ xususiyatga ega, silliglanishga yaxshi beriladi.

Shuni ta’kidlash joizki, gidiruv ishlari olib borilgan konning
asosiy maydonini qo‘rg‘on ishg‘ol etgan bo‘lib, hozirgi paytda
bloklar gazib chiqgarish cheklangan uchastkada olib boriladi.

Tog* massasidan bloklar chigarish o‘rtacha 18 foizni tashkil
etadi. Omongo‘ton koni marmaridan ichki va tashqi qoplovlar uchun
foydalaniladi.

Ushbu kondan XIV—XYV asrlardan oq marmar bloklari gazib
olina boshlangan. O‘sha davrning deyarli barcha inshootlarida
Omongo‘ton marmaridan foydalanilgan. Masalan, Ulug‘bek
madrasasidagi yaxlit uch metrli arkalar, Sherdor va Tillakori
madrasalaridagi ustunlar, Bibixonim masjidining sokol plitalari va
devorlari shular jumlasidandir. Ular bevosita karyerning o‘zidan
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gazib olingan yirik bloklardan tayyorlangan. Shu narsa ehtimoldan
xoli emaski, o‘sha davrlarning ustalari kerakli o‘lchamdagi bloklarni
bevosita konning o°zida ishlov bergan holda amalga oshirishgan. Eski
tashlandiq joyda 2 metrli marmar ustunning topilishi shundan
dalolat beradi.

Toshkent shahridagi bir gator binolar, masalan, Chorsu
maydonidagi loyiha instituti binosining sokoli, “Chilonzor” savdo
markazining ustunlari, temiryo‘l vokzali binosi ushbu kondan
olingan marmardan foydalangan holda ishlangan. Omongo‘ton
marmar koni 1971-yildan buyon “Qashqadaryomarmar”
korxonasi tomonidan foydalanib kelinmogda.

Sharaqsoy marmar koni

Rangli marmarlarning Sharaqgsoy koni Jizzax viloyati hududida,
Zarbdor temiryo‘l bekatidan 45 km janubi-g‘arbda joylashgan.

Marmarning rangi sarg‘imtir-oq, och-qizg‘ish. Sharagsoy
marmari rangiga va tuzilishiga ko‘ra G‘ozg‘on marmarining rangiga
yaqin turadi. Marmar toshlari keng ko‘lamda 6,5 km uzunlikka
cho‘zilgan. Foydali gatlam quvvati 10 dan 160 m gacha. Marmar
mayda va yupga donachali. Marmar gatlamlari janubga tomon 60°
giyalik ostida pasayib boradi.

Marmar koni togli, o‘tish giyin bo‘lgan 2000 m balandlikda
joylashgan.

Konga o‘tish uchun yo‘lning mavjud emasligi va aholi punkt-
laridan uzogda bo‘lgani hamda relyefga oid tog’-texnik sharoitlarining
murakkabligi sababli Sharagsoy koni hozirda zaxira sifatida
saglanmogqda.

Nurota marmar koni

Nurota marmar koni bevosita G‘ozg‘onning yaqginida, Navoiy
viloyati Nurota tumani markazidan 3 km va Navoiy shahri hamda
temiryo‘l bekatidan 75 km shimolrogda joylashgan.

Marmartosh koni baland-past tepaliklarda joylashgan bo‘lib,
qulay tog‘-texnik sharoitlari mavjud.

Ushbu marmar koni marmarlarning Oqtog® svitasiga mansub
bo‘lib, uning yoshi turli izlanishlar orqali quyi paleozoydan o‘rta
devon — o‘rta karbongacha c¢kanligi aniglangan. Konning geologik
tuzilishida otilib chiggan va metamorfik jinslar ishtirok etadi.
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Foydali gatlam oq, och-sariq va to‘g-kulrang rangli marmar-
lardan iborat bo‘lib, kristallik kalsit, goho kvars donachalari va
kam miqgdorda ko‘mirsimon moddalardan tashkil topgan.

Marmarning rangi qatlam chegarasida bir xilda o‘zgarmas holda
saglanmagan va sof oq rangdan och-kulranggacha o‘zgarib boradi.
Marmarning donachalar tarkibi o‘rta va yirik kristallik. Yoriglarning
uchta tizimi belgilangan:

1. Tushish azimuti 190 — 220° < 30 — 90°

2. Tushish azimuti 260 — 300° < 45 — 90°

3. Tushish azimuti 110 — 340° < 35 — 80°

Yoriglar orasidagi masofalar 0,1 dan 10 m gacha. 0,7 m?
hajmdagi bloklarning chiqgishi 35 foizni tashkil ctadi.

Ushbu marmar konidan 1972-yildan buyon foydalanib
kelinmoqgda.

Marmar arralanishga oson beriladi. Bloklarda yorigsimonlik va
gavatlanishning mavjud emasligi, shuningdek, marmarning uncha
gattiq emasligi Nurota marmarining 1 m?* dan 16 — 18 m? qoplov
plitalari olish imkonini beradi.

Nurota koni marmaridan Toshkent shahridagi ko‘pgina obyektlar
qurilishlarida foydalanilgan: Yoshlar uyi, “Xalglar do‘stligi” saroyi,
shu nomdagi metro bekati, shuningdek, Qo‘qon, Samargand,
Moskva shaharlarida. Ushbu marmar koni “Nurotamarmar”
korxonasi tomonidan ekspluatatsiya gilinadi.

Arkutsoy marmar koni

Arkutsoy marmar koni Toshkent viloyatining Bo‘stonliq
tumanida, G‘azalkent shahridan 35 km uzoglikda joylashgan.

Kon tog‘lik yerlarda, murakkab tog‘-geologik sharoitlarda
joylashgan.

Konning geologik tuzilishida otilib chiggan va metamorfik jinslar
ishtirok etadi. Metamorfik jinslar quyikarbon yoshi bilan belgilanadi
va 0q, kulrang, qora rangli hamda rangorang marmarlarning alohida
gatlamlaridan iborat. Foydali gatlam oq va och-kulrang marmarlar
orqali gatlamlangan. Marmarlar shimoli-sharq tomon yoyilgan
bo‘lib, sharq va janubi-sharq tomon 50—70° giyalikda pasayib boradi.
Tizmaning uzunligi 5—6 km ni tashkil etadi.

Ushbu marmar konida otilib chiggan jinslar orasida albitofirlar
va pushti rangli porfiritlar mavjudligi aniglangan. Marmarlarning
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quvvati: kulranglilari 25 dan 30 m gacha, oq marmarlar 10—20 m,
intruziv bilan konning shimoli-g‘arb gismida ulanadi. Marmar
konida 1944-yildan buyon qazish ishlari olib borilmoqda. Foydali
gatlamdagi marmarda albitofirli qavatlar, kvarsli tomirlarning
mavjudligi hamda massivning kuchli yorigsimonlikka egaligi sababli,
standart talablarini ganoatlantiradigan darajadagi tovarga oid marmar
bloklar olinishiga imkon bermadi.

1974-yilda bu yerdagi marmar zaxiralari maydalangan
(chagilgan) marmar olish uchun gayta tasdiglangan.

Arkutsoy marmar koni G‘azalkent toshga ishlov berish kombinati
tomonidan maydalangan (chagilgan) marmar olish uchun gaziladi.

Birkunlik marmar Kkoni

Birkunlik deb nomlanuvchi marmar koni Qashgadaryo
viloyatining Kitob tumanida, Kitob temiryo‘l bekatidan 26 km
masofada joylashgan.

Kon baland-past tepaliklar tarzida qulay tog‘-texnik sharoitlarda
joylashgan.

Konning geologik tuzilishida quyi devon davrining Bursixirmon
gorizontining cho‘kindi — metamorfik hosilalari, intruziv va
to‘rtlamchi cho‘kindi gatlamlar ishtirok ctadi.

Bursixirmon gorizonti ohaktoshlar va marmarlardan tashkil
topgan. Ohaktoshlarning quvvati (yuqori pachka) 20—120 m.
Foydali qatlam yirik donachali, goho o‘rta va mayda donachali, oq,
och-kulrang va to‘q-kulrang marmarlardan iborat.

Marmar qatlamlari gatlamlararo granit yo‘llari orqali ajraladi
va shuning bilan birga 150—170 m uzunlikda, 20—90 m quvvatga
ega bo‘lgan ba’zi alohida gismlarga ajralib turadi. Marmar gatlamlari
shimoli-sharq tomon 40—60° burchak ostida pasayib boradi.

Ushbu marmar koni 1970-yildan buyon gqaziladi. Birkunlik
marmar Konining zaxiralari maydalangan (chaqilgan) marmartosh
ishlab chigarilishi uchun tasdiglangan. Shu bilan bir vaqtda konning
sharqgiy ganotida tovarga oid marmar bloklar olinadi. Tog®* massasidan
bloklar chigishi 10 foizni tashkil etadi. Birkunlik marmar koni yugori
dekorativ sifatga ega. Ushbu kon marmartoshidan olinuvchi plitalar
orgali Kitob shahridagi ma’muriy binoning ichki gismi, Qarshi
shahridagi teatr binosi va hokazo bino devorlari qoplangan.

Birkunlik marmar koni “Qashqadaryomarmar” korxonasi
tomonidan ekspluatatsiya gilinadi.
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Marmarlashgan ohaktoshlarning Baxmal Kkoni

Marmarlashgan ohaktoshlarning Baxmal koni Jizzax viloyatining
Baxmal tumanida, G‘allaorol temiryo‘l bekatidan 80 km janubda
joylashgan.

Kon baland-past tepaliklar tarzida qulay tog‘-geologik va texnik
sharoitlarda joylashgan.

Konning geologik tuzilishida marmarlashgan dolomit va to‘g-
kulrangli va asosan qora rangli o‘rta va galin gatlam tarzidagi
ohaktoshlar ishtirok etadi. Marmarlashgan ohaktosh yashirin kristall
tuzilishiga ega. Ayrim gatlamlarning quvvati 0,2—1,5 m ni tashkil
etadi. Jinslar shimoli-shargga tomon 60—70° burchak ostida pasayib
boruvchi marmarlashgan ohaktosh va dolomitlarni hosil giladi. Ular
ishlovlarga yaxshi beriladi, silliglashdan so‘ng yarim oyna va oynadek
yargirovchi silliq qora sathni hosil giladi. Mayda va o‘rta o‘lchamdagi
bloklar olinish imkoniyatlari mavjud.

Konda 1970-yildan buyon gazish ishlari olib boriladi. Tovarga
oid bloklar olinish foizi nisbatan yuqori emas — 15 foizni tashkil
giladi.

Baxmal konining marmarlashgan ohaktoshlari gavat-gavat
tarzida, shuning uchun bloklarni arralashda kam foizda plitalar
chigadi (G‘ozg‘on koni marmaridan ikki barobar kam).

Ushbu kondan olinuvchi marmartoshlardan olingan plitalar
bilan bino va inshootlarning tashgi gismini qoplash tavsiya etilmaydi,
chunki uncha ko‘p vaqt o‘tmayoq (2—3 yil) qora rangli plitalarning
rangi o‘zgaradi, ular qora rangdan ifloslangansimon kulrang tusga
kiradi.

Baxmal koni marmaridan Navoiy va Toshkent shahridagi
mehmonxonalar (“O‘zbekiston”), Toshkentdagi universal
magazini binosi va shu kabi bir gancha obyektlarda foydalanilgan.

Ushbu Baxmal marmar koni 1970-yildan buyon “Samargand-
marmar” korxonasi tomonidan davriy ravishda gazib kelinmogda.

Marmarlashgan ohaktoshlarning Bodomzor koni

Marmarlashgan ohaktoshlarning Bodomzor deb nomlanuvchi
koni Qashgadaryo viloyatining Kitob shahridan 30 km masofada,
Kitob tumani tepaliklarida joylashgan. Qazilma qulay tog‘-texnik
sharoitlarga ega.
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Bodomzor koni Navsagar sinklinalining janubiy ganotida
yotuvchi o‘rta devon karbonat pachkasiga kiritilgan. Mahsuldor
pachka to‘g-kulrang va qora rangli marmarlashgan ohaktoshlarning
tez-tez gatlamlanib borishi va konning markaziy gismining uzilgan
tarzda egilgan jinslaridan iborat. Pachka 1,5 km uzunlikda cho‘zilgan
bo‘lib, 250 m gacha ko‘zga tashlanuvchi quvvatga ega. Jinslar
umumiy tarzda janub tomonga relyefning 20—55° burchak ostida
pasayib borishi bilan tavsiflanadi.

Marmarlashgan ohaktoshlar begona gatlamlanishlarga ega emas.
Blok olinishini belgilovchi 3 ta yoriglar tizimi ajralib turadi. 1-tizim —
gatlamlararo yoriglar; 2-tizim — tushish azimuti 350—15°, 35—
65° burchak ostida kesib o‘tuvchi yoriglar; 3-tizim — tushish azimuti
250—275°, 45—80° burchak ostida kesiluvchi yoriglardir.

Mahsuldor pachkada ohaktoshlarning ikki xil ko‘rinishi: alohida
gatlamlarning yanada yaxlit tuzilganligi bilan tavsiflanuvchi to‘g-
kulrang galin plitasimon ohaktoshlar. Qora rangli galin plitasimon
ohaktoshlar mahsuldor pachka kesimining asosiy gismini tashkil
ctadi.

Bodomzor koni 1972-yildan buyon foydalanib kelinadi. Ushbu
konning marmarlashgan ohaktoshlari ishlovga va arralanishga giyin
beriladi, plitalar chigimi 1 m? toshdan 10 m? gacha bo‘lgan migdorni
tashkil ctadi. Bodomzor marmarlashgan ohaktosh konidan ishlab
chiqarilgan plitalar bilan Qarshi va Toshkent shaharlaridagi binolar
devorlari goplangan.

Kon davriy ravishda “Qashgadaryomarmar” korxonasi tomo-
nidan ekspluatatsiya qgilinadi.

Oqtog‘ marmar koni

Kon Navoiy viloyatining Nurota tumanida, Navoiy temiryo‘l
bekatidan 78 km, Nurota tuman markazidan 5 km masofada
joylashgan. Qazilma joyi qulay tog‘-geologik sharoitlarga ega. Joyning
relyefi karyerda blok gazib chigarishning eng ilg‘or texnologiyasi
bo‘lmish olmosli arqon arralarning joriy gilinishiga imkon beradi.

Geologik tuzilishida quyi silur venlok yarusining Oqtog‘ svitasi
marmarlari ishtirok etadi. Jinslarning shakli gatlamlangan tarzda
joylashgan. Marmarning joylashish chuqurlik gatlamining 900 metri
tekshirilgan bo‘lib, uning o‘rtacha quvvati 55—75 m tashkil etadi.
Yotishi monoklin tarzda, pasayib borish burchagi 60—75°. Konda
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uchta yoriglar tizimlari aniglangan, ular orasidagi masofa 0,7 dan
5 m gacha.

Marmar oq va kulrang, gohida yo‘l-yo‘l chizigsimon bo‘lgan
ikki xil ko‘rinishga ega. Marmar mayda kristallik, ishlovga yaxshi
beriladi. Tog* massasidan o‘rtacha blok chigishi — 30 foizni tashkil
ctadi. 1 m? toshdan 18—20 m? plitalar olinadi.

Oqtog’ marmar koni 1988-yildan buyon “Nurotamarmar”
korxonasi tomonidan ekspluatatsiya qilib kelinmogda. Blok qgazib
chigarish yiliga 3000 m? hajmni tashkil etadi. Yaqin yillar ichida
yillik blok gazib chigarishni 10,0 ming m® hajmga yetkazish
rejalashtirilgan. Ushbu konning marmar plitalaridan Toshkent
shahridagi yangidan qurilgan Milliy drama teatrida foydalanilgan.

Zarband marmar koni

Zarband marmar koni Samargand shahridan 100 km masofada
joylashgan. Ushbu kon marmari mayda donachali, kulrang,
kulrang-targ‘il, goho oq rangda uchraydi. Konning geologik
tuzilishida o‘rta devon va o‘rta karbon davri marmarlari ishtirok
etadi. Qatlamlar shimoli-sharq tomonga 75—80° burchak ostida tushib
boradi. Konda oraliglari 1 dan 4 m gacha bo‘lgan yoriglar seriyasi
aniglangan. Tovarga oid bloklar olinishi 30 foizgacha bo‘lgan
miqgdorni tashkil etadi. Marmar ishlovga oson beriladi, 1 kubometrdan
15—16 m? plitalar olinadi.

Ushbu marmar koni 1976-yildan buyon “Samargandmarmar”
korxonasi tomonidan ekspluatatsiya qilib kelinmogda. Zarband koni
marmari Toshkent metropoliteni, Samargand, Qarshi, Buxoro
va boshga shaharlardagi bino va inshootlarning qoplov ishlarida
foydalanilgan.

Sevaz marmar koni

Sevaz marmar koni Qashgadaryo viloyatining Kitob temiryo‘l
bekatidan 20 km masofada joylashgan. Marmar mayda donachali,
och-kulrang, targ‘ilsimon ko‘rinishga ega. Geologik tuzilishida ilk
devon davrining bursaxirmon gorizontining Madman svitasi
marmarlari va shuningdek, marmarlashgan ohaktoshlari ishtirok
etadi. Jinslarning shakli qatlamlangan tarzda. Tushish azimuti 340—
350°. Marmar qgatlamlarining pasayib borish burchagi 50—55°.
Qatlamlarning quvvati 135—160 m. Qatlamlarning uzunligiga garab
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yoyilishi 1 km ni tashkil etadi. Marmar yorigsimon. Kon qazil-
masining tog‘-texnik sharoitlari noqulay bo‘lib, marmar gatlamlari
juda galin ustki gatlam jinslari bilan qoplangan. Blok chiqgishi 20
foizgacha migdorni tashkil etadi. Bir kubometr toshdan 11 m?
gacha plita olinishi mumkin. Konga olib boruvchi avtomobil yo‘li
mavjud emas. Kon davriy ravishda “Qashgadaryomarmar” korxonasi
tomonidan ekspluatatsiya qgilinadi.

Marmarlashgan ohaktoshning Tepalik koni

Tepalik koni Navoiy shahridan 20 km janubroqgda joylashgan.
Konning geologik tuzilishida o‘rta devon eyfelyarusining
marmarlashgan ohaktoshlari ishtirok etadi. Qatlamlar janubi-g‘arb
tomon 30—80° burchak ostida pasayib boradi. Tekshirilgan quvvati
90 m, ba’zan qatlamlarning quvvati 0,2—1,0 m. Tajriba-sinov
karyerining ma’lumotlariga ko‘ra, tog‘ massasidan 26,5 foiz blok
chigadi; bloklar asosan IV —V guruhlarga mansub.

Marmarlashgan ohaktosh zich holda, qora rangdagi bir xil
ko‘rinishga ega. Marmarlashgan ohaktosh ishlovga yaxshi beriladi
va yaxshi silliglanadi. Bir kubometr toshdan 11—12 m? plita olinadi.

Ushbu tepalik koni “Tepalik” deb ataluvchi mahalliy korxona
tomonidan ekspluatatsiya qgilinadi.

Jom marmar koni

Jom marmar koni Samargand shahridan 60 km masofada
joylashgan.

Ushbu kon marmari oq rangli to‘q dog‘lar ko‘rinishida, o‘rta
donachali. Geologik tuzilishida ilk silur davrining Bukchatir svitasi
marmarlari ishtirok etadi. Yotishi gatlamlangan tarzda. Tushish
azimuti 40—50°, pasayib borish burchagi 45—70°. Mahsuldor
gavatning quvvati 200 m gacha. Marmar qatlamlari yoriglar
seriyalari orqali maydalashib ketgan. Blok chiqgishi 20 foizgacha.
Ushbu kondan olinuvchi bloklarining yuqori sifatga ega emasligi,
bu yerda burg‘i chuqurchalariga oid zaryadlar orqali burg‘i-
portlatish texnologiyasi go‘llanilishi bilan tushuntiriladi. Jom
marmar karyeri Belorusiya Respublikasining “Minsknerudprom”
korxonasi tomonidan 1976-yildan buyon ekspluatatsiya qilib kelinar
edi. Hozirda esa “Samargqandmarmar” korxonasiga topshirilgan.
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Makrid marmar Kkoni

Makrid marmar koni Qashqgadaryo viloyatida, Kitob shahridan
35 km masofada joylashgan. Rangi oq, och-kulrang, targ‘il va
dog‘larga ega, mayda-o‘rta donachali. Konning geologik tuzilishida
kech silur va ilk devon davrining Beshbarmoq svitasi marmarlari
ishtirok etadi. Jinslarning shakli gatlamlangan tarzda. Asosiy tushish
azimuti 160—190°, pasayib borish burchagi 55—80°.
Marmarlarning haqiqiy quvvati 30 dan 50 m gacha. Konda tartibsiz
joylashgan yoriglarning bir butun seriyasi aniglangan, shu sababli
tog‘ massasidan blok olinishi 20 foizdan oshmaydi, qazib olinuvchi
bloklar past sifatli bo‘lib, IV va V guruhlarga mansub.

Marmarning yorigsimonligi tektonik va ekzogen jarayonlar bilan
bog‘ligdir. Yoriglar quyidagi asosiy tizimlarga guruhlanadi:

1. 7,5 m gacha uzunlikda saglangan bo‘lib, tushish azimuti 172—
188° < 60—70°.

2. Tushish azimuti 283—292° < 36—75° uzunligi 10 m gacha.

3. Tushish azimuti 48—68° < 50—69°, uzunligi 10 m.

Uchrash chastotasi 10 p.m. ga 6—8 ta yoriq.

Ushbu Markid marmar koni “Qashgadaryomarmar” korxonasi
tomonidan 1984-yildan buyon eckspluatatsiya gilinadi.

Marmarlashgan ohaktoshlarning Aksakat koni

Ushbu kon Toshkent viloyatining mamlakatimizda eng yirik
korxonalardan biri G‘azalkent toshga ishlov berish kombinatidan
20 km masofada joylashgan. Aksakat marmarlashgan ohaktosh koni
paleogen davrining oloy gatlamlariga mansub deb topilgan.
Marmarlashgan ohaktoshning quvvati 7,7 dan 11,7 m gacha. Rangi
nimpushti kulrang, mallarang, sarg‘imtir-oq, chig‘anoq toshlar
aralashmalari mavjud. Shamol natijasida nuragan ohaktoshlarning
quvvati 0,2 dan 1,9 m gacha o‘zgaradi. Konda yoriglarning 3 tizimi
aniglangan.

I. Tushish azimuti 290 — 325° < 10 — 25°.

I1. Tushish azimuti 70 — 100° < 70 — 90°.

I11. Tushish azimuti 160 — 198° < 70 — 90°.

Barcha tizimlar yoriglari orasidagi masofa quyidagi migdorlarni
tashkil etadi:

I. 0,2 dan 2 m gacha;

I1. 0,4 dan 5 m gacha;

III. 0,2 dan 3 m gacha.
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Mahsuldor gorizontining yotishi monoklin tarzda, tushish
azimuti 310°, pasayib borish burchagi 10 dan 25° gacha. Bloklar
chiqgishi 33—34 foiz.

Shuni ta’kidlash joizki, 1970-yilda ckspluatatsiyaga topshirilgan
G‘azalkent toshga ishlov berish korxonasi o‘zining xususiy xomashyo
bazasiga ega emas edi. Ushbu korxonaga bloklar mamlakatning ko‘pgina
regionlaridan temiryo‘l va avtomobil transporti vositasida tashib
keltirilar edi. 1984—87-yillarda Aksakat konida amalga oshirilgan
geologik-qgidiruv ishlari orqgali faoliyat yuritib kelayotgan korxona-
ning bevosita yaqginida yuqori dekorativ sifatlarga ega bo‘lgan
marmarlashgan ohaktoshlarning yirik koni mavjudligi aniglandi.
Aksakat karyeridan bloklar gazib olish 1984-yildan boshlandi. Ushbu
kon marmari ishlovga oson beriladi, 1 m? toshdan 14—15 m? plita
olinadi. Ushbu konning birinchi plitalaridan G‘azalkent shahridagi
Madaniyat saroyi, Toshkent shahridagi “Navro‘z” restorani
binolarida, Moskva ostonasidagi kosmik tadqgiqotlarni boshqgarish
markazining yangi majmuasining barpo ctilishida foydalanilgan.

Beruniy (Qaxralisoy) marmar koni

Beruniy marmar koni Qoraqalpog‘iston Respublikasining
Nukus shahridan 105 km janubda, Sultonuizdag tog* tizmasining
markaziy gismida joylashgan. Ushbu konning marmari mayda
donachali, och-sariq rangda, dog‘simon, targ‘il, yugori dekorativ
sifatlarga ega, shuningdek, marmarning to‘q-kulrang ko‘rinishlari
ham uchraydi. Sultonuizdag tog® tizmasining markaziy gismi uncha
baland bo‘lmagan, 10—18 km kenglikdagi asimmetrik yoyilgan
tepaliklar tizmasidan iborat. Ularning janubiy yonbag‘irlarini soylar
kesib o‘tadi, shimoliy gismi esa Qizilqum sahrosi sathi bilan tutashib
ketgan. Ushbu kon quyi va o‘rta devon davri Qozonsoy svitasiga
taallugli deb hisoblangan. Konning relyefi tepalik-tizmalaridan iborat.
Marmar svita quvvati kon chegaralarida 110—200 m miqdorni tashkil
etadi, gatlamlarning pasayib borish burchagi 55—65° bo‘lib,
monoklin tarzda yotadi.

Konda to‘rt yoriglar tizimi aniglangan:

I. 103—125° < 70—90° va 270—300° < 85—90° — yoriglararo
masofalari 0,29 m bo‘lgan ko‘ndalang yoriglar tizimi;

I1. 355—10° < 45—70° — ko‘ndalang yoriglar bo‘lib, yoyilishi va
tezligi marmarlar yotig‘iga yaqin, yoriglararo masofa 0,31;

III. 165 — 205° < 20 — 55° yoriglarning giyalama tizimi,
yoriglararo masofa 0,6 m;
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IV. 75° < 80°; 315 < 60°; 195 < 7°; 275 < 65° — barcha joyida
ham bir xilda emas.

Murakkab yoriglar tizimiga garamay, bu yerda gazib olish
ishlari tajribasi shuni ko‘rsatadiki, karyerda gazish ishlari olib
borilishida portlashsiz texnologiyaning qo‘llanishi tog‘ massasidan
25 foizgacha blok olinishiga imkon beradi.

Marmar ishlovga oson beriladi, 1 m’ blokdan 13—14 m? plita
olinadi. Ushbu kondan blok gazib chiqarish ishlari 1977-yildan buyon
Nukus granit-marmar zavodi tomonidan amalga oshirilib kelinmogqda.
Beruniy koni marmar plitalari QQARdagi bir gator bino va
inshootlarni goplashda keng qo‘llanilmoqda, chunonchi, Nukus
shahrida (mehmonxona, temiryo‘l shohbekati, ma’muriy va jamoat
bino hamda inshootlar va hokazo), shuningdek, Beruniy,
Qo‘ng‘irot, Taxiatosh shaharlarida ham qo‘llanilgan. Shu marmar
plitalardan Toshkentdagi “Oybek” va “Toshkent” metro bekatlarining
ustun va devorlarini goplashda foydalanilgan.

B. GRANIT KONLARI

Sevasoy granit koni

Sevasoy granit koni Samargand viloyatining Urgut tumanida,
Samargand shahridan 40 km janubda joylashgan. Kon tog‘li yerda
joylashgan bo‘lib, qulay tog‘-texnik sharoitlarga cga.

Granit toshlarining Sevasoy koni o‘rta va yirik tarkibli biotitli va
biotit-shox aldamchisi granitlaridan tashkil topgan. Teksturasi
massiv-blokka oid, alohida tekisliklari tushishi 70—90° va 30—50°
burchak ostida.

Granitlar och-kulrang va sariq rangda, tarkibi o‘rta donachali,
dala shpatlarining yirik aralashmalari mavjud. Granit yuzasidan
massiv-blokli goyaga oid toshlar chigadi.

Konda aniglangan yoriglar quyidagi tizimlarga guruhlanadi:

1. 300—330° tushish azimuti va 70—80° tushish burchagiga ega
bo‘lgan shimoli-g‘arb yo‘nalishidagi yoriglar.

2.240—270° tushish azimuti va 70—80° tushish burchagiga cga
bo‘lgan g‘arbi-janubi-g‘arbiy yo‘nalishdagi yoriglar.

3.30—60° tushish azimuti va 70—90° tushish burchagiga ega
bo‘lgan shimoli-sharq yo‘nalishidagi yoriglar.

4. 120—140° tushish azimuti va 70—90° tushish burchagiga cga
bo‘lgan janubi-sharqiy yo‘nalishdagi yoriglar.
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5.280—310° tushish azimuti va 30—50° tushish burchagiga cga
bo‘lgan shimoli-g‘arbiy yo‘nalishdagi yoriglar.

Barcha ajratib ko‘rsatilgan yoriqglar tizimlari jinslarni to‘g‘ri
parallelopiped shakliga yagin bloklarga bo‘lib turadi.

Ushbu kon 1968-yilda qidirib topilgan. Tog® massasidan bloklar
chiqishi 28 foizni tashkil etadi.

Sevasoy graniti tekis yuza hosil gilgan holda yaxshi yoriladi,
barcha faktura ishlovlariga beriladi, tosh arralovchi dastgohlarda
oson arralanadi, yaxshi silliglanadi.

Sevasoy granitidan olinuvchi plitalardan ichki va tashqi qoplov
materiallari sifatida foydalaniladi. Ushbu granitdan respublikamiz
shahar va gishloglaridagi ko‘pgina bino va inshootlarda foydalanilgan,
chunonchi: Toshkentdagi O‘zbekiston tarixi Davlat muzeyi,
Toshkent shahri “Mustaqillik va ezgulik” maydonidagi ko‘p gavatli
ma’muriy bino, Toshkent metropolitenining bir gancha bekatlari,
Samargand shahrining bunyod bo‘lish muzeyi, Namangan shahar
aeroporti binosi va h.k. shular jumlasidandir.

Sevasoy koni “Samargandmarmar” korxonasi tomonidan 1966-
yildan buyon qaziladi.

Chorkesar granit koni

Chorkesar granit koni Namangan viloyati Pop tumanida, Pop
temiryo‘l bekatidan 40 km masofada joylashgan.

Ushbu granit koni tog‘lik yerlarda noqulay tog‘-texnik sha-
roitlarida joylashgan.

Chorkesar granit konining maydoni 0,35 km? bo‘lib, Chor-
kesar granit massivining janubi-g‘arb gismiga tegishlidir. Asosan
granit porfir jinsining o‘rta donachali to‘q-qizil va kulrangsimon-
qizil rangli turlaridan iborat, zich porfirsimon tuzilishiga ega. Konda
kenglik yo‘nalishida shimol tomonga garab < 45—55° burchak ostida
tushib boruvchi yoriglar mavjud bo‘lib, 80—85° tushish burchagi
bilan meridional yoyilishga ega. Nurash zonasi 0,9 dan 9 m gacha
bo‘lgan quvvatga ega. Foydali gatlamning quvvati 38 m qgalinlikni
tashkil etadi.

Granit-porfir jinslari ularni maydalash, xloritizatsiyalanishi va
kaolinizatsiyalanishi bilan kechgan bir necha tektonik buzilishlar orqali
kesib o‘tilgan. Shu munosabat bilan hozirgi vagtda tovarga oid bloklar
gazish ishlari amalga oshirilmayapti. Karyerdan olinuvchi bloklardan
shu joyning o‘zida granit buyumlar yasash uchun foydalaniladi.
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Ushbu granit koni hozircha Respublikada gizil granitning yagona
konidir.

Chorkesar granitida 1 sm gacha o‘lchamli miarol bo‘shliglari
mavjud bo‘lib, ular granitning dekorativ xususiyatini pasaytirmaydi
va uning mustahkamlik darajasiga ta’sir etmaydi. Ushbu kondan
olinuvchi granitdan tayyorlanuvchi qoplov plitalari va buyumlar
respublikamizning ko‘pgina qurilish obyektlarida keng qo‘llaniladi.

Chorkesar koni graniti termoishlovga yaxshi beriladi. Bevosita
karyerning o‘zida ushbu granit toshidan ko‘p migdorda zinapoyalar
va bort toshi yasaladi. Bu buyumlar Toshkent shahri va
respublikamizning boshqa shaharlarida va MDH mamlakatlari
shaharlaridagi obodonlashtirish ishlarida keng qo‘llanilgan.

Ushbu granit konida Chorkesar karyer boshgarmasi tomonidan
1968-yildan buyon gazish ishlari amalga oshirib kelinmogqda.

Shavozsoy granodiorit koni

Shavozsoy granodiorit koni Toshkent viloyatining Ohangaron
tumanida, Qoraxitoy temiryo‘l bekatidan 20 km masofada
joylashgan.

Shavozsoy koni tog‘li hududda joylashgan. Konga olib boruvchi
avtoyo‘l mavjud bo‘lmaganligi sababli uni qazish ishlari davriy
ravishda amalga oshiriladi. Shavozsoy granodioriti yuqori dekorativ
xususiyatlarga ega. Granitning rangi pushtirang va jigarrang-kulrang,
o‘rta va yirik donachali tuzilishga ega. Ikkinchi intruziv faza granodioriti
o‘rta karbon majmuasiga kiradi. Kvarsning migdori 15—25 foiz.

Tog® massasidan blok chiqishi 27 foizni tashkil ctadi.

Ushbu kon plitalaridan Toshkent shahridagi Alisher Navoiy
nomli teatr binosining tashqi va ichki bir gismini qoplashda
go‘llanilgan. Shavozsoy koni Olmaliq toshga ishlov berish
kombinatining tasarrufida turadi.

Chimyon granit koni

Chimyon granit koni Toshkent viloyati Bo‘stonliq tumanida,
G‘azalkentdan 40 km masofada joylashgan.

Kondan 3 km shimoli-g‘arbdan G°‘azalkent — Chimyon —
Yusufxona avtomobil yo‘li o‘tadi. Kon tog‘li hududda joylashgan
bo‘lib, juda ham noqulay tog‘-texnik sharoitlarga ega, 1970-yilda
qidirib topilgan.
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Konning geologik tuzilishida Chimyon intruzivining asosan
pushtisimon-och-kulrang rangdagi o‘rta donachali, biotitli granitlari
ishtirok etadi. Intruziv yoshi yuqori karbon davriga tegishli. Bloklar
chiqishi 20, 36 foiz.

Konda quyidagi yoriglar mavjud:

Tushish azimuti 350—360° < 35—50°.

Tushish azimuti 90—110° < 70—86°.

Tushish azimuti 175—190° < 64—80°.

Chimyon granitining rangi: och-pushtidan — to‘g-pushtigacha,
mayda donachali tuzilishga ega. Massivning yuqori gismidagi quvvati
1—8 m. Kvars migdori 25—30 foiz.

Chimyon granit konidan olinuvchi plitalar Toshkent shah-
ridagi “O‘zbekiston” mehmonxonasi vestibyulining polini,
Samarqgand shahridagi SamDU binolari sokolining bir gismini
barpo etishda qo‘llanilgan.

Chimyon granit konida G‘azalkent toshga ishlov berish
kombinati tomonidan davriy ravishda qazish ishlari o‘tkazilib
turiladi.

Gurmak granodiorit koni

Gurmak granodiorit koni Samargand viloyati Urgut tumanida,
Taxta-Qoracha dovonidan 3—4 km shimoli-g‘arbda, Samarqand —
Termiz yo‘li bo‘yida joylashgan. Kondan 60 km masofada Samargand
va 30 km masofada Kitob temiryo‘l bekatlari joylashgan. Kon tog‘li
hududda, qulay tog‘-geologik sharoitlarda joylashgan.

Gurmak granodiorit koni Qoratepa tog‘larining intruziv jinslariga
tenglashtirilgan. Granodioritlar va biotitli porfirsimon granitlardan
tashkil topgan. Granodioritlar granitlardan dala shpatlarining yirik
ajralmalari bo‘lgan mayda donachali tuzilish tarzi bilan farq qgiladi.
Granodioritlar och-kulrang rangda. Tarkibi bo‘yicha granodioritlar
biotitlidir. Shimoli-shargga tomon och-kulrangli porfirsimon biotitli
granitlarga aylanib boradi. Kon maydonida kuchsiz albitlangan va
xloritlangan jinslarning uncha katta bo‘lmagan uchastkalari uchraydi.
Granodioritlarda quyidagi tushish azimutiga ega bo‘lgan 4 yoriglar
tizimi ajraladi:

1. Tushish azimuti 280—310° < 80— 90°.

2. Tushish azimuti 210—220° < 70— 85°.

3. Tushish azimuti 320—330° < 45—75°.

4. Tushish azimuti 60 < 40°.
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Granodiorit zaxiralari 1968-yilda aniqglab tasdiglangan.

Gurmak graniti tekis yuza hosil gilgan holda yaxshi va tekis
yoriladi. Ushbu granit koni plitalari Toshkent, Samargand va boshqga
shaharlardagi qurilish obyektlarida qo‘llanilgan.

Gurmak granit konida davriy ravishda qazish ishlari amalga
oshirilib turiladi va “Qashqadaryomarmar” Kkorxonasi tasarrufida
turadi.

Langar granit koni

Langar granit koni Samargand viloyatining Ogtosh shahridan
70 km masofada joylashgan.

Konning geologik tuzilishida oxirgi devon va ilk perm davri
granitlari ishtirok ctadi. Kon Oqtosh instruziviga kiritilgan. Ushbu
konning graniti och-kulrang, leykokratli, biotitli, o‘rta donachali.
Kvarsning migdori 25—30 foiz. Konda 1980-yilda gidiruv ishlari
o‘tkazilgan. Granit yaxshi yoriladi va tekis yuzalar hosil giladi.
Kondagi yorigsimonlik tizimi 150—200 m? gacha kattalikdagi yirik
monolitlar olinishiga imkon beradi. I, 1I va III guruh bloklarining
chiqgishi — 39 foiz. 1 m’ tog‘° massasidan — 16 m? plita olinadi.
Granit oyna kabi silliglanadi, oson arralanadi. Ushbu kondan
olinuvchi plitalar Toshkent va Moskva shaharlari metropoliten
bekatlari, Toshkent shahridagi “Xalglar do‘stligi” saroyi kabilarni
bezashda qo‘llanilgan. Langar granit koni 1976-yildan buyon
“Samargandmarmar” korxonasi tomonidan ekspluatatsiya qilinib
kelinmoqda.

Qurasoy granit koni

Qurasoy granit koni Samargand viloyatining Oqtosh shahridan
48 km masofada joylashgan. Konning geologik tuzilishida ilk perm
davri granitlari ishtirok etadi. Granit o‘rta va yirik donachali, biotitli,
och-siren rangida (nimpushti och-siyohrang). Konda pushti va gizil
granit uchastkalari mavjud. Kvarsning miqdori 25—35 foizni tashkil
giladi. Ushbu konda 1982-yilda qidiruv ishlari o‘tkazilgan. Tog'
massivining kam yorigsimonlik xususiyati yirik bloklar va monolitlar
olish imkonini beradi. Tog‘ massasidan blok chiqgishi 40 foizdan
ortiq. Granit ishlovlarga yaxshi beriladi, arralanadi, oyna kabi sillig
yuza hosil giladi. Qurasoy granit plitalari yuqori dekorativ sifatlarga
ega. Konga olib boruvchi avtomobil yo‘li mavjud emasligi sababli
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hamda qulay tog‘-texnik sharoitlari bo‘lishiga gqaramay, karyerda
blok gazish ishlari amalga oshirilmaydi. Ushbu kon “Samar-
gandmarmar” korxonasi tasarrufida turadi.

Yagin yillar ichida Qurasoy konida gazish ishlarini boshlash va
yillik gazish quvvatini 50 ming m? hajmga yetkazish rejalashtirilgan.

Zarabog‘ granit va gabbro koni

Zarabog‘ koni Surxondaryo viloyati Sherobod shahridan 40
km masofada joylashgan. Konning geologik tuzilishida karbon, trias
va perm davri jinslari ishtirok etadi. Granit o‘rta va mayda donachali,
asosan kulrang ustuvor. Gabbro to‘q yashil rangda. Granit gatlami
ko‘p miqdordagi yoriglar bilan bo‘lingan. Konda 30 m gacha
kenglikda dayka mavjud. Massivning kuchli yorigsimonlik
xususiyatiga ega ekanligi undan yirik bloklar olishni giyinlashtiradi.
Konda qazish ishlari olib borishning tog‘-texnik sharoitlari
murakkab. Zarbog® granit va gabbro koni 1986-yildan buyon
O‘zbekiston Respublikasi Avtomobil yo‘llari vazirligi tomonidan
ekspluatatsiya qilinib kelinmoqda.

Toshbuloq granit koni

Toshbuloq granit koni Buxoro viloyatida, Buxoro shahridan
170 km masofada joylashgan. Kon sahro joyda, qulay tog‘-texnik
sharoitlarda joylashgan. Granitli monolit tepalikning balandligi
30 m bo‘lib, bir necha kilometrga cho‘zilgan. Bu yerda amalda
istalgan o‘lchamdagi blokni gazib olish mumkin. Ushbu kon graniti
yuqori dekorativ sifatga ega, to‘q-kulrangda, ba’zan gizil nuqtalar
uchraydi.

Konning geologik tuzilishida otilib chiggan jinslar (Toshbulog
intruzivining biotitli granitlari) ishtirok ctadi. Bundan tashqari,
leykokrat granit uchastkalari uchraydi. Granitlardan ikki yoriglar
tizimi ajralib turadi:

1. Tushish azimuti 10—15° < 50—60° bo‘lgan shimoli-sharqga
tomon cho‘zilgan yoriglar tizimi (yoriglar gatlamlangan tarzda).

2. Tushish azimuti 300—315° bo‘lgan shimoli-g‘arbga tomon
cho‘zilgan yoriglar tizimi, tushishi keskin tarzda.

Toshbuloq konining granit plitalari Toshkent metropolitenining
bekatlarini, “Mustaqillik va ezgulik” maydonidagi yodgorliklarni, ko‘r-
gazma pavilyonlarini goplashda keng qo‘llanilgan. Davriy ravishda gaziladi.
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Ogqtov granodiorit koni

Oqtov granodiorit koni Qoragalpog‘iston Respublikasidagi
Sultonuizdag tog‘ tizmasi etaklarida, Amudaryoning o‘ng
girg‘og‘ida, Nukus shahridan 85 km masofada joylashgan.

Kon juda qulay tog‘-texnik sharoitlarga ega. Kon joylashgan
yer tekislik, uning yaginidan Nukus — Beruniy asfalt yo‘li o‘tadi,
karyerdan istalgan o‘lchamlardagi bloklarni gazib olish mumkin.
Kon 1977-yilda geologlar tomonidan tekshirilgan.

Granodioritning rangi to‘g-kulrang, o‘rta donachali, porfir-
simon tuzilishga ega.

Konda yirik o‘lchamli bloklar olinishi yuqori (34,5 foizgacha).
1 kubometrdan 14—16 m? plita olinadi.

Granodiorit ishlovga yaxshi beriladi, oynasimon yargiroq holda
silliglanadi. Qazishma ishlari jarayonida hosil bo‘luvchi chigitlardan
zinapoyalar va bort toshi olish uchun foydalaniladi.

Oqtov granodiorit plitalari Toshkent shahridagi ko‘pgina
obyektlar — Mustaqillik monumenti, Askarlik Shuhrati muzeyi,
urushda halok bo‘lganlar yodgorligi, mehmonxonalar, ma’muriy
binolarda qo‘llanilgan. Shuningdek, Moskva metropolitenining
“Pushkin” bekati va hokazo joylarda qoplangan.

Kon 1972-yildan buyon Nukus granit-marmar korxonasi
tomonidan ekspluatatsiya gilinadi.

Beruniy gabbro koni

Beruniy gabbro-amfibolit koni Qoragolpog‘iston Respublikasi
Beruniy tumanida, Amudaryoning o‘ng qirg‘og‘ida, Nukus
shahridan 120 km masofada joylashgan.

Kon hududining geologik tuzilishida devon yoshi metamorfik
jinslar va magmatik jinslar ishtirok etadi. Ular gabbroni amfibolit
ko‘rinishiga keltiradi. Gabbro-amfibolit kulrang-qora, yashilsimon
ranglanishga ega, maydadan o‘rta donachali tuzilishga ega targ‘il
tekstura hosil giladi. Ushbu Beruniy gabbro-amfibolit konida 1976-
yilda geologik qidiruv ishlari olib borilgan. Qatlamning yuqori
yorigsimonlik xususiyati sababli yirik blok olish hajmi yuqori
bo‘lmay, 10 foiz miqdorni tashkil etadi. Nukus granit-marmar
zavodi tomonidan 1975-yildan buyon gaziladi.

Ushbu Beruniy gabbro-amfibolit koni plitalari Toshkent
shahridagi “Jasorat” monumenti, Nukusdagi ko‘pgina bino va
inshootlarda qo‘llanilgan.
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Oqcha gabbro koni

Oqcha gabbro koni Toshkent viloyatining Ohangaron tumanida,
Angren daryosining o‘ng girg‘og‘ida, Ogcha temiryo‘l bekatidan
3,5 km, Toshkent shahridan esa 80 km masofada joylashgan.

Oqgcha gabbro koni tog‘li hududda, noqulay tog‘-geologiya
sharoitlarida joylashgan.

Oqgcha konining maydoni piroksin turidagi jinslardan tarkib
topgan. Piroksin shoh aldamchisisimon gabbro bo‘lib, unda dioritli
porfirlarning ksenolitlari va diabazli porfirlari rivojlangan tarzda
namoyon bo‘ladi. Gabbroli jinslar massivi shimol tomonidan
alyaskitli granitlar bilan tutashib ketadi, janubda e¢sa granodioritlarga
o‘tadi.

Gabbroli jinslar yirik, o‘rta va mayda donachali ko‘rinishlardan
iborat. Tutash zonalarga yaqinlashgan sayin yirik donachali gabbro
jinslari yoyilib joylashgan. Bulardan mayda donachali gabbro kam
tarqalgandir. Kimyoviy tarkibi bo‘yicha turli donachali jinslar bir-
birlaridan farq gilmaydilar. Makroskopik nuqtai nazardan gabbro
kulrang, to‘g-kulrang va qora rangdagi yaxlit qovushgan jinsdan
iborat. Gabbro jinslari joylarda goho to‘rtlamchi cho‘kindilar po‘sti
bilan qoplangan bo‘lib, ularning quvvati 4 metr va undan ortiq
bo‘lishi mumkin.

Gabbro va boshqga jinslar umumiy gatlamda monolit holda
emas.

Bloklar olinishini anglatuvchi uch yoriglar tizimi mavjud:

1. Tushish azimuti 318°<69° bo‘lgan janubi-g‘arb tomon
cho‘zilgan tizim.

2. Tushish azimuti 260°<75° bo‘lgan shimoli-g‘arb
yo‘nalishidagi tizim.

3. Tushish azimuti 70—71°<40° bo‘lgan janubi-sharq
yo‘nalishidagi tizim.

58°, 113° va 171° maksimumlar oraliglaridagi burchak
masofalar bloklarning to‘g‘ri shaklda bo‘lishini ta’minlamaydi.
Oqcha konida 1966-yilda geologik gidiruv ishlari o‘tkazilgan.

Tog qgatlamidan tovarga oid bloklar chiqishi atigi 7,8 foizni
tashkil etadi.

Olmaliq toshga ishlov berish korxonasi tomonidan davriy
ravishda gaziladi.
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Oqgcha koni gabbro plitalari bilan Toshkent shahridagi Alisher
Navoiy muzeyining sokol gismi, Pushkin ko‘chasidagi turarjoy
binosi va hokazo joylar qoplangan.

Qaynar gabbrodioritlar koni

Gabbrodioritlarning Qaynar deb nomlanuvchi koni Qash-
gadaryo viloyatining Kitob tumanida, temiryo‘l bekatidan 30 km
masofada, eski Samargand — Kitob avtomobil yo‘lining yogasida
joylashgan. Qaynar gabbrodioritlar koni tog‘li hududda, noqulay
tog‘-texnika sharoitlarida joylashgan.

Gabbro yuqori dekorativ xususiyatlarga ega bo‘lib, to‘g-kulrang,
gohida yashilsimon-qora rangda uchraydi. Qaynar koni plitalari
Toshkent shahridagi San’at muzeyining yangi binosini barpo etishda
go‘llanilgan.

Qaynar koni “Qashqgadaryomarmar” korxonasi tomonidan
gaziladi.

Jartosh tuf koni

Jartosh tuf koni Toshkent viloyatining Ohangaron tumanida,
Qoraxitoy temiryo‘lidan 26 km masofada joylashgan.

Konning geologik-qidiruv ishlari 1967—1970-yillarda amalga
oshirilgan. Zaxiralar 1971-yilda tasdiglangan. Ushbu kondan
olinuvchi tuflar kulrang, kulrangsimon-sariq, sarg‘imtir-
jigarrang, to‘q-jigarrang va qizg‘ish-yashil ranglarda uchraydi.

Petrografik alomatlari bo‘yicha Jartosh koni tuflari quyidagi
5 gatlamga bo‘linadi: I, II, III, IV, V — bulardan I, II va IV
gatlamlar sanoatda amaliy ahamiyatga cga.

I, IT va IV qatlamlarning fizik-mexanik xususiyatlari

Sinov turlari O‘Ichov I turi 1T turi IV turi
birligi
a) quruq holatdagi MPa 127—-176 107—167 100—158
sigish mustahkamligi | (kg/sm?) | (1270—1760) | (1072—1674) | (1004—1580)
b) suvga to‘yingan hol- MPa 119—175 106—147 87—147
dagi mustahkamligi (kg/sm?) | (1196—1758) | (1067—1477) | (875—1477)
d) sovugbardoshlikka MPa 106—168 92—-14 78—148
sinalishidan so‘ng (kg/sm?) | (1062—1682) | (921—1457) | (784—1486)
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Hajmiy massasi g/sm?| 2,24—233 | 2,22—2,31 | 2,15—2,26
Suv yutish xususiyati % 4,13—5,88 | 4,36—5,82 | 6,26—8,21

Yamash koeffitsiyenti — 091—1,0 ] 0.88—0,99 | 0.,90—1,0

Sovugbardoshlik koeffitsiyenti] — 0,89—0,96 | 0,86—0,99 | 0,90—1,0

Samarali g‘ovakliligi % 9,62—13,35]7,16—12,92 | 13,96—17,05
Tovarga oid bloklar chigishi % 31,8 26,5 33,9

Konning tog‘-texnik sharoitlari qulaydir. Konga olib boruvchi
avtomobil yo‘lining mavjud emasligi sababli kondan davriy ravishda
foydalaniladi.

Jartosh konidan olinuvchi plitalardan Toshkent shahridagi
“Buyuk Ipak yo‘li” maydonidagi bir gator binolarning sokolga oid
gavatlari va boshga bino hamda inshootlarda foydalanilgan.

Jartosh tuf koni Olmaliq toshga ishlov berish korxonasi tasar-
rufida turadi.

G. DOLOMITLASHGAN OHAKTOSH KONI

Dehgonobod dolomitlashgan ohaktosh koni Qashgadaryo
viloyati Dehgonobod tumanida, G‘uzor temiryo‘l bekatidan 50
km masofada joylashgan.

Dolomitlashgan ohaktoshning Dehqonobod koni paleogen
davrining Buxoro yarusiga tenglashtirilgan bo‘lib, ikki gatlamdan
iborat:

1. Karbonat-gipsli cho‘kindilar.

2. Karbonatli cho‘kindilar (ohaktoshlar va dolomitlar).

Tuzilish jihatdan ushbu kon janub tomonga 160—170° tushish
azimuti, 6—10° burchagi ostida pasayuvchi monoklinaldan iborat.

Konda 4 yoriglar tizimi rivojlangan.

1.320—340° va 150—160°, < 70—85° tushish azimuti bilan
janubi-g‘arbga tomon cho‘zilgan yoriglar. Ushbu yoriglar tizimi
konda eng ko‘p targalgandir.

2.60—80° va 260° < 80° tushish azimuti bilan shimoli-g‘arbga
tomon cho‘zilgan yoriglar.

3. Yoriglar tizimi blok toshi olinishiga salbiy ta’sir ko‘rsatadi.

4. Qatlamlanishga oid yoriglar tizimi 170—180° < 8—9° tushish
azimutiga ega jinslar bilan bir xilda yotadi.

Dolomitlashgan ohaktosh zaxiralari 1956-yilda tasdiglangan.

Dehgonobod konida 1969-yildan boshlab donali arralangan
tosh ishlab chigarish bo‘yicha karyer ochilgan. 1972-yildan
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karyerning alohida uchastkalarida (monolitlarda) ko‘pdiskli
dastgohlarda goplov plitalari olish uchun arralashga yaroqli yirik
bloklar olish amalga oshirilib kelinmogda.

Dehgonobod koni plitalari og-sarg‘imtir (krem) rangda,
madaniy-maishiy va sanoat binolarining ichki va ustki devorlarini
goplashda qo‘llanilishi mumkin.

Qoplash ishlarini amalga oshirish chog‘ida Dehgonobod
konining dolomit plitalari qo‘shimcha mahkamlashlarni talab
gilmaydi, chunki uning siljishga bo‘lgan mustahkamligi (gorishma
bilan bog‘lanish xususiyati) sementli qorishma qo‘llanilishida, (300
rusumli sementning bir gismiga uch gism qum) 12,61 kg/sm?
miqdorni tashkil etadi.

Dehgonobod konining dolomit plitalaridan O‘zbekiston
Respublikasi Vazirlar Mahkamasi garajlarining tashqi devorlari va
boshga bino devorlari goplangan. Dehqonobod dolomitlashgan
ohaktosh koni “Dehgonobod” karyer boshgarmasi tomonidan
ekspluatatsiya gilinadi.

D. CHUST (G°‘ALABA) TRAVERTINSIMON OHAKTOSHLAR KONI

Travertinsimon ohaktoshlarning Chust koni Namangan
viloyatining Chust shahridan 10 km masofada joylashgan. Konning
geologik tuzilishida paleogen va to‘rtlamchi cho‘kindilar ishtirok
etadi. Travertinsimon ohaktoshlar gatlami 2—6 m quvvatli
yumshoq, g‘ovakli, janubi-sharqga tomon 10—12° burchak ostida
tushuvchi bronlangan qiyalik hosil giluvchi ohaktoshlardan tashkil
topgan. Ba’zi joylarda gatlam ostida yotuvchi yashil gil tuproggacha
yuvilgan. Konning o‘lchamlari 200 x 150 m. Qidirib aniglangan
zaxiralar karyerning uncha uzoq bo‘lmagan muddatgacha ishlashini
ta’minlaydi. Travertinsimon ohaktoshlarning rangi kulrangsimon-
0g. Tog* massasidan bloklar chigishi 60 foizgacha bo‘lgan migdorni
tashkil etadi. 1 kubometrdan 15—16 m? plita olinadi. Qazilma joyining
tog‘-texnik sharoitlari yaxshi.

Chust qoplov plitalaridan Respublikamizdagi ko‘pgina
obyektlarda, chunonchi, Toshkent shahridagi tibbiyot va politexnika
oliygohlari binolari, Moskva shahridagi O‘zbekiston Respublikasi
vakolatxonasi binolarida foydalanilgan.

Chust travertinsimon ohaktosh koni 1984-yildan buyon
Chorkesar karyer boshgarmasi tomonidan gazib kelinmogqda.
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E. SAYROB QUMTOSH KONI

Sayrob qumtosh koni Surxondaryo viloyati Boysun tumanida,
G‘uzor temiryo‘l bekatidan 120 km masofada joylashgan. Qum-
toshning rangi qizg‘ish-qo‘ng‘ir, mayda donachali tuzilishga ega.

Konning geologik tuzilishida tuproglar, alevrolitlar, qumtoshlar
va kongromerat linzalaridan iborat ilk bo‘r davrining qizil tosh svitasi
cho‘kindilari ishtirok etadi.

Foydali gatlam 10—15° burchak ostida gatlamsimon tarzda
yotuvchi qumtoshlardan iborat.

Qatlam 1110 m uzunlikda, eni 60 dan 180 m gacha. Qumtosh-
larning haqiqiy quvvati 34 dan 120 m gacha.

To‘lig nuragan zonasining quvvati 0,5 dan 1,0 m gacha, gisman
nuragan zonasi 1,5 dan 3 m quvvatga ega.

Bloklar chiqgishi 15,51 dan 36,86 foizgacha, 1 m? blokdan
12,82—15,37 m? plita olinadi.

Qazilma koni qulay tog‘-texnik sharoitlarga ega.

Konda 4 yoriglar tizimi aniglangan: qgatlamlararo, gatlamla-
nishga nisbatan normal holdagi hamda gatlamlarni giyshiq burchak
ostida kesuvchi yoriglar.

Konning qumtoshidan tayyorlangan goplov plitalaridan ichki
va tashqi devorlarni qoplashda foydalanilish mumkin.

O‘zbekiston Respublikasining geologik ckspeditsiyalari tabiiy
toshlarning yangidan-yangi konlarini qidirish ishlarini davom
ettirmoqdalar va shak-shubhasiz yaqin kelajakda dekorativ tosh
materiallarining yangidan-yangi konlari izlab topiladi va ular
Respublikamiz shahar va gishloglari binolarini barpo gilinishida
keng qo‘llaniladi.

1989-yil boshida O‘zbekistonda qoplov toshlarining 31 ta koni
qidirib topildi. Shulardan 15 ta kon marmar va marmarlashgan
ohaktosh konlaridir; 13 tasi granit, granodiorit, gabbro konlari;
bittadan tuf, qumtosh va travertin koni.

Hozirda to‘rtta marmar konini gazish ishlari amalga oshirilmogda:
Samargand viloyatida, Qoragalpog‘istonda, Qashgadaryo va Buxoro
viloyatlarida. Buxoro, Qashgadaryo va Namangan viloyatlarida to‘rtta
granit va gabbro konlari bor.

Respublika hududi goplov materiallari olish uchun yaroqli
gazilma xomashyolari zaxiralariga boy. Qoragalpog‘istonda, Samar-
gand, Buxoro, Surxondaryo, Qashgadaryo, Namangan va Toshkent
viloyatlarida yangi konlarni aniglash bo‘yicha keng istigbollar mavjud.
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Qoplov toshlarining zaxiralari va turlari bo‘yicha O‘zbekiston
Respublikasi oldingi o‘rinlardan birini egallaydi.

O‘zbekistonning marmar va granitlari o‘zlarining yuqori deko-
rativ sifatlari, rang-barangligi, yuqori fizik-mexanik xususiyatlari
bilan ajralib turadi.

Marmar, marmarlashgan ohaktosh, granit va boshga qoplov
materiallarining Zarafshon, Sultonuizdag, Qurama, Nurota va
boshga tog‘ tizmalaridagi mavjud zaxiralari O‘zbekiston
Respublikasini Markaziy Osiyoda toshga ishlov berish sanoati
rivojlangan bazalardan biri sifatida dunyoga tanitadi.

10-§. Bloklar gazish usullari

Dekorativ tosh tog’ massasidan alohida to‘g‘ri to‘rtburchak
shakli, o‘rnatilgan hajmdagi bloklar tarzida qazib chiqariladi.

Qazib chigarish usuli va geometrik shaklining to‘g‘rilik darajasiga
ko‘ra bloklar arralangan va o‘yilgan bloklarga bo‘linadi. Bu yerda
ikkinchi ko‘rinishning sifatiga yumshoqroq talablar qo‘yiladi. Masalan,
standartga muvofiq ikki qo‘shni yogning to‘g‘ri burchakdan og‘ishi
(barcha balandligi bo‘yicha) arralangan bloklar uchun 80 mm,
o‘yib olingan bloklar uchun — 150 mm.

Blok hajmi unga tanlangan to‘g‘ri burchakli parallelopiped
hajmiga teng deb hisoblanadi. Tegishli standartga muvofiq
barcha bloklar hajmiga bog‘liq ravishda besh guruhga bo‘linadi
(4-jadval).

Bloklarning tog® massasi ichidan chiqishi va ularning o‘lchamlari
(konning blok chiqgarishi) asosan tosh massivining yorigsimonligi
bilan aniqglanadi. Bunda blok chigarishlik nafagat tarmoqning
quyuqligi bilan, balki yoriglarning fazaviy joylashishiga ham
bog‘ligdir.

Yorigsimonlik salbiy ahamiyat kasb ctishi bilan birga ijobiy
ahamiyatga ham egadir. Yoriglarning salbiy tomoni shundan iboratki,
ularning ko‘plab turlar hosil gilganligi, massivning mayda
bo‘laklarga bo‘linganligini bildirib, ulardan standart bo‘yicha
o‘rnatilgan hajmdagi bloklar olinishining iloji bo‘lmaydi. Aksincha,
siyrak yoriglar bo‘lishida (ular oraliglaridagi masofa 1—3 m) va
aynigsa, ularning joylashish uzori uch perpendikular tekisliklardan
iborat bo‘lgan holda bo‘lishida bloklar gazib olish osonlashadi va
bu ijobiy rol o‘ynaydi.
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4-jadval

Bloklarning hajm bo‘yicha tasniflanishi

Tog® jinsi Guruhlar bloklari hajmi, m?

1 11 111 v Vv
Granit, diorit, gabbro, labra- 5-8 | 2,5-5]|1-2,5| 0,4-1] 0,01-0,4
dorit, bazalt va boshga otilib chig-
gan jinslar, shuningdek, kvarsit
Og marmar 45-812-45| 1-2 1 04-1| 0,01-04
Rangli marmar 4,5-6 | 2—4,5]0,7-2]0,4-0,7] 0,01-0,4
Ohaktosh, dolomit, travertin, | 4,56 |2,5—4,5] 1-2,5] 0,4—1 | 0,01-0,4
qumtosh, tuf, gips

Rangli marmarlar va gatlamli ohaktoshlarning konlari odatda
yirik blok hosil qilib gazib chiqarilishiga imkoniyat bermaydi. Granit
konlari esa siyrak joylashgan yoriglarning to‘g‘ri tizimini saglagan
holda, granitlarning juda yirik bloklarini gazib olish imkonini beradi,
ba’zan ularning hajmi bir necha o‘n kub metr bo‘lishi mumkin.

Tog* massasidan bloklar chiqarilishi granitlar, labradoritlar va
gabbro konlari uchun 20,8 dan 64 foiz chegarasida, marmar
konlari uchun 4,5 dan 39 foiz gacha bo‘lgan chegarada o‘zgaradi,
bularga shartli ravishda marmarlashgan ohaktoshlar ham kiradi.
Qolgan gismi chigindilarga to‘g‘ri keladi.

Dekorativ tosh uncha chuqur joylashmagan bo‘ladi va ochiq
konlardan qazib chiqariladi, ular umumiy holda karyer deb ataladi.

Hozirgi zamon tosh gazib chigarish sanoatida korxonalarning
ikki turi mavjud: ulardan biri karyerlar, ular uchun bloklar tovar
mahsulot bo‘lib hisoblanadi va ikkinchisi kompleks korxonalar
deb ataladi. Bularda karyer bilan bir gatorda toshga ishlov berish
zavodi yoki sexi ham mavjuddir. Ushbu korxonalar uchun bloklar
fagat tovar mahsulot bo‘libgina golmay, balki qoplov plitalari yoki
arxitektura-qurilish ashyolari ishlab chigarish uchun xomashyo
bo‘lib hisoblanadi.

Karyerlarning o‘ziga xos xususiyatlaridan biri ularning uncha
katta bo‘lmagan unumdorligidir. Ko‘pchilik karyerlar unumi yiliga
2,5—5 ming m? blokdan oshmaydi.

Dekorativ tosh bloklarini gazib olish asosan zinapoya usulida
bir yoki ikki bosgich bilan amalga oshiriladi. Birinchi holatda
o‘rnatilgan hajmdagi bloklar bevosita massivdan tosh kesuvchi
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mashinalar yoki termo keskichlar orqali girgiladi. Ikkinchi holatda
birinchi bosgichda massivdan turli usullar orgali monolitlar o‘yib
yoki qirgib olinadi, bu bloklar ikkinchi bosgichda tegishli standart
talablariga muvofiq holga keltiriladi. Qirgiluvchi yoki o‘yiluvchi
bloklar va monolitlarning o‘lchamlari ekspluatatsiya gilinuvchi
uskunalarning yoki qazish ishlari tizimining parametrlariga muvofiq
keladi.

Bloklar qazib olish usullari tog* jinslarini buzish usullariga
muvofiq bo‘ladi va tosh jinslarni qirqish, zarb bilan urish, portlatish
va gizdirish orqali buzishga asoslangan usullarga bo‘linadi.

Jinslar tosh girquvchi mashinalar (girquvchi disklar yoki
halgasimon frezalar) metall arqonli arralar va urma mashinalar
yordamida amalga oshiriladi. Ushbu mashinalar asosan yumshoq
va o‘rta qattiglikdagi tosh jinslarni (chig‘anogsimon toshlar, ohak-
toshlar, marmarlar, dolomitlar, vulgon tuflar) girqish uchun
go‘llaniladi. Tosh girquvchi mashinalarning ijro etuvchi gismi
bo‘lib, chuqur arralanishini (frezaning %/, diametrgacha)
ta’minlovchi qattiq qotishmali keskichdan yasalgan halgasimon
freza xizmat qiladi. Mahalliy karyerlarda halgasimon frezalarga ega
bo‘lgan mashinalarning uch turi qo‘llaniladi: SM—428 mashinasi
gorizontal frezali bo‘lib, tekislash ishlari va bir vaqtning o‘zida bir
nechta operatsiyalarning bajarilishi bilan tosh gazib olish ishlarining
amalga oshirilishi uchun mo‘ljallangan.

SM—177 A va SM—580 M mashinalari ikkita vertikal va bitta
gorizontal frezalarga ega bo‘lib, massivdan bloklar qgirqib olish
uchun qo‘llaniladi.

Karyerda ikki SM—177 A mashinalarini qo‘llash bilan gazish
ishlari amalga oshiriladi. Birinchi mashina vertikal va gorizontal uzunlik
bo‘yicha girgishni, uning ketidan boruvchi ikkinchi mashina esa
ko‘ndalang vertikal girgishlarni amalga oshirib, o‘rnatilgan hajmdagi
bloklarni qirgishni poyoniga yetkazadi. Halqasimon frezalarning
mavjud 1380 mm diametrida arralanib olinuvchi bloklarning
maksimal kesimi 1,0 x 1,0 m o‘lchamni tashkil etadi, uzunligi
ixtiyoriy bo‘ladi.

Hozirgi paytda O‘zbekiston karyerlarida SM—177 A mashinasi
o‘rniga yangi modeldagi SMR—028 va SM—428 o‘rniga SMR—029
mashinalari qo‘llanilmoqda.

Halgasimon frezali tosh qirqish mashinalaridan tashgari yumshoq
tog' jinslaridan kichik o‘lchamli bloklar olish uchun girquvchi disklarga
ega bo‘lgan SM—89—AU modelidagi mashinalardan foydalaniladi.

54
www.ziyouz.com kutubxonasi



Metall arqonli arralardan (R—528 modeli va Italiyaning
“Pellegrini” firmasi mashinalari) karyerlarda asosan massivdan
monolitlar arralab olishda foydalaniladi. Ushbu usulda arralangan
monolitlar keyinchalik burg‘ilash-ponalash usuli orqgali yoki metall
arqonli arralar yordamida bloklarga ajratiladi. Metall arqonli arra
orqali ishlashning prinsipial sxemasi 2-rasmda keltirilgan.

2-rasm. Karyerda arqonli arra orqali ishlashning prinsipial sxemasi:
I—harakat vzatuvchi stansiyasi; 2—oraliq roliklari; 3—shu kabi ishchi roliklar;
4—relslar; 5—tortuvchi stansiya; 6—qarshi yuk; 7—taranglovchi shkiv.

Metall arqonli arra 1-harakat uzatuvchi stansiya va ustunlar
ustida joylashgan 2—3 oraliq va ishchi roliklardan tashkil topgan.
Roliklar orgali o‘tuvchi uzluksiz ishchi metall arqon 4-relslar
ustidagi telejkadan iborat. 5-tortuvchi stansiyasi yordamida 7-
taranglovchi shkivli 6-qgarshi yuk harakatlanishiga imkon beruvchi
qgiva holdagi yo‘naltirgich orgali tortiladi. Metall arqon galma-galdan
eshilgan ikki-uch taramdan iborat bo‘lib, 4—6 mm diametrga ega.
Erkin abraziv sifatida suv bilan birga kvars qumidan foydalaniladi.

Vertikal tarzda arralash uchun metall arqon bilan bo‘lgan ishchi
roliklar tushiriladi. So‘ngra massivdan arralab olingan monolit gidro-
domkrat orgali suriladi va buldozer yordamida ajratib chiqgariladi.
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Chopuvchi mashinalar qattiq qorishmalardan, ba’zi hollarda
esa olmos keskichlar bilan armirlangan zanjirli arra (bar) ko‘rinishida
bo‘lgan ijro organiga ega. Mahalliy karyerlarda “Ural-33” turdagi
chopuvchi, ko‘mir sanoatidan nusxa olingan mashinalardan
foydalaniladi.

Hozirgi paytda nozik barli bar mashinalari ishlab chigarilgan
bo‘lib, ular orqali arralash tirqishini 30—40 mm miqdorgacha
kamaytirish imkoniyati mavjud.

Jinslarni zarblar orqali sindirib oluvchi usullarga burg‘i — ponali
va zarb — chopish usuli, portlatish bilan tosh olish usuliga esa
asosan qattiq tosh jinslarini gazib chigarish uchun qo‘llaniluvchi
burg‘i — portlatish usuli qo‘llaniladi.

Jinslarni qizdirish yo‘li orqali qazish usuliga qoidaga ko‘ra kvars
tarkibli tosh jinslarini qazish uchun qo‘llaniluvchi termo-oqim
usuli kiradi. Chunki kvarsli toshlar yuqori haroratli kuchlanishlar
mavjud sharoitlarda tezroq parchalanadi. Hozirgi vaqtda ushbu usul
bir gator granit karyerlarida qo‘llanilmoqda.

Burg‘i — pona va burg‘i — portlatish usullaridagi birinchi
operatsiya bo‘lib, chuqurchalar burg‘ilash (shpurlar) yoki blokning
ko‘zlangan ajratib olish yo‘li bo‘ylab chuqurchalar burg‘ilash
hisoblanadi. Karyerlarda shpurlar odatda qo‘l perforatorlari orqgali,
chuqurchalar burg‘ilash uchun esa burg‘ilash dastgohlari
go‘llaniladi.

Shpurlar iloji boricha tabiiy
yoriglari bo‘ylab bir tekislik
bo‘yicha burg‘ilanadi. Bur-
g‘ilash yalpisiga yoki “punktir”
holda, ya’ni shpurlarning bir-
biridan ma’lum masofa ostida
joylashtirilishi bilan amalga
oshirilishi mumkin. Shpurlar
orasidagi masofa jinsning mus-
tahkamligi va ajratib olinuvchi
monolitning qalinligi orqali
3-rasm. Shpurlarni chokka oid burg‘ilash an%ql_a_na(_h' Massivni burg‘ll&}b
qurilmasining ishlash sxemasi: /— chigilishi uchun chokka oid
ustunchalar; 2—ko‘prikchalar; 3— burg‘ilovchi maxsus ko‘chma
;g%gﬁirrtdvcﬁi; pg_r}flgvrgt;’hrl’angi; V;fg}?_l qurilmalardqn foy_dala_niladi.
zontal yo‘naltiruvchi (quvurcha); Bunday qurilmaning ishlash
&-shpurlar. sxemasi 3-rasmda Keltirilgan.
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Ba’zan bloklar gazib olish ko‘rsatilgan uskunadan foydala-
nilgan holda birgalikdagi usul orgali amalga oshiriladi. Bunday
holatlarda shpurlar chokka oid burg‘ilab chigish qurilmasi orqali
bajariladi, gorizontal arralash esa tosh girquvchi mashina yordamida
amalga oshiriladi.

Burg‘i-pona usulida shpurlarga ponalar kiritiladi, ularning har
qaysisi katta bolg‘a orqali zarblar bilan uriladi. Shpurlarga ponalar
chuqur kirgani sari massivda buzuvchi kuchlanish hosil giladi,
natijada blokni massivdan ajralib tushishiga imkon beruvchi yoriq
hosil bo‘ladi.

Burg‘i — portlatish usulida, shpurlar yoki burg‘i chuqurlari
ichiga portlovchi modda joylashtiriladi. Bu asosan massivdan yuqori
mustahkamlikka ega yirik monolitlarni ajratib olishda qo‘llaniladi.
Portlash natijasida massivda yuqori kuchlanish hosil bo‘lib,
shpurlar yoki burg‘i chuqurchalari yo‘li bo‘ylab yoriqlar hosil
bo‘ladi. Ajratib olingan monolitni burg‘i — pona usulida bloklarga
bo‘lib chiqiladi.

Termo-ogim usulida ma’lum o‘lchamdagi bloklar bevosita
massivdan termo-keskichlar orgali kesib olinadi. Ushbu usulning
mohiyati shundan iboratki, massiv yuzasiga termo-Kkeskichning
soplosi orqgali tovush tezligidan yuqori tezlikdagi yuqori haroratga
ega bo‘lgan gaz oqimi yuboriladi. Bunda blokda kontur chizig‘i
bo‘yicha tirqish kesib chigiladi. Bloklarni termo-oqim usulida
girqishning qo‘llanishi burg‘i-pona usuliga nisbatan mehnat
unumdorligini oshiradi va bloklar gazib olishda ish sharoitining
yangilanishiga imkon beradi.

Ammo ushbu usulni qo‘llash faqat kvars tarkibli qattiq tog*
jinslarini (granitlar, granodioritlar va hokazo) olish bilangina
cheklanadi. Bundan tashqari, tovush tezligidan yuqori bo‘lgan
gaz oqimining chiqish chog‘ida 120—125 DSB tovush bosimi
darajasida shovqin hosil bo‘ladi, bu — sanitar me’yorlari bo‘yicha
cheklanuvchi miqdordan oshiqdir.

Hozirgi vaqtda termo-oqim ishlarini mexanizatsiyalashtirish
bo‘yicha ishlar olib borilmoqda.

Bundan tashqgari, mahalliy karyerlarda yangitdan yaratilgan
termo-oqimli va termo-zarblovchi mashinalarning yangi modellari
sinovdan o‘tkazilmoqda.
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11-§. Bloklarga ishlov berish, tamg‘alash hamda
ularning sifatiga qo‘yiluvchi texnik talablar

Iste’molchilarga jo‘natilishi oldidan bloklarga zaruratga garab
ishlov berilishi (passirovkalash) va tamg‘alanishi lozim.

Passirovkalash jarayonida bloklar talab etilgan to‘g‘ri to‘rt
burchakka yaqin o‘lchamlar va shakllarga keltiriladi.

Passirovkalash yangi hosil gilingan bloklarning tashqi ko‘rinishi
va yuzasining sifati bo‘yicha tegishli standart talablarini gondirma-
gan taqdirdagina amalga oshiriladi.

Dekorativ toshning sifati yuqorida ko‘rsatilgan standart
talablarini gondirishi lozim. Bloklarning yarogliligi uning dekorativ,
fizik-mexanik va texnologik xususiyatlari va uzogga chidamliligi bilan
aniqlanadi. Toshning sifatini pasaytiruvchi nugsonlarga,
yorigsimonlik, nuraganlik, tog‘ga oid yuqori namlik (ohaktoshlar
uchun), silliglanmaydigan gismlarning mavjudligi, ifloslashtiruvchi
dog‘lar va hokazolar kiradi. Blokda ikki tutash yoqglarda ko‘rinuvchi
faqat bitta diagonal yoriq bo‘lishiga yo‘l go‘yiladi (yon tomonining
ko‘pi bilan uchdan bir gismi). Rangli marmardan bo‘lgan bloklar
ikki tutash yoglardan chiquvchi ingichka bilinar-bilinmas yoriglarga
ega bo‘lishi mumkin. Ko‘rinuvchi yoriglar kuzatish orgali, yashirin
yoriglar esa urib ko‘rish orqali aniglanadi (yoriglar mavjud
bo‘lishida urib ko‘rilishida jarangsiz tovush hosil bo‘ladi). Uchgan
burchaklar blokda uchtadan ortiq bo‘Imasligi lozim. Tegishli standart
bo‘yicha yugori navlarga mansub bloklar sifatiga bundan yuqoriroq
talablar qo‘yiladi.

Bloklarga qgirgiluvchi tog* jinslarining fizik-mexanik xususiyatlari
karyerda bir yilda bir marta va bundan tashqari jinslar tavsifining
har bir o‘zgarish holatlarida tekshiriladi. Tekshirish laborato-
riyalarda jinslardan olingan namunalarni tegishli standart (sigishdagi
mustahkamlik chegarasi), tegishli standart (suv yutish va sovug-
bardoshlik xususiyatlari) va (siygalanish) tegishli standart talablariga
muvofiq ravishda tekshirish orqali amalga oshiriladi.

Bloklarni tamg‘alashda har qaysi blokning ikki tutash yoqlarida
suvga chidamli bo‘yoq orqgali blokning ragami, hajmi (m?) va
o‘lchamlari (m) tushiriladi. B guruh bloklariga fagat blok ragami
tushiriladi. Eng yuqori sifat talablari qo‘yiluvchi bloklarga uning
tegishli standart bo‘yicha belgisi tushiriladi.
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Ikkinchi qism

TOSHGA ISHLOV BERUVCHI ISHLAB CHIQARISH
HAQIDA TUSHUNCHA

4-bob. TOSHGA ISHLOV BERUVCHI ISHLAB CHIQARISH
HAQIDA UMUMIY MA’LUMOTLAR

12-§. Toshga ishlov berish sanoati korxonalarining
magsadi

Toshga ishlov berish korxonalari asosan qurilishning tabiiy
dekorativ toshdan bo‘lgan gqoplovchi buyumlarga bo‘lgan ehtiyojini
gondirish uchun mo‘ljallangan.

Yaqin kunlarga gadar tabiiy toshdan bo‘lgan goplovchi mate-
riallari saroylar, teatrlar, madaniyat uylari, kinoteatrlar, vokzallar,
metro bekatlari, zallar, restoranlar, kafelarning va boshqa madaniy
binolarning tashqi va ichki gismlarini goplash uchun go‘llanilar
edi. Hozirgi vagtda tabiiy toshdan bo‘lgan qoplov plitalari turar-
joy binolari qurilishida ham tobora ko‘proq qo‘llanila boshlayapti.

Dekorativ toshdan bo‘lgan buyumlardan, shuningdek,
ko‘priklar va girg‘oq bo‘ylari, zinapoyalar, panjaralar, ko‘chalarning
asosiy harakat gismini yo‘laklardan ajratish maqgsadlarida ham
foydalanilmoqda.

Toshga ishlov berish korxonalarida, shuningdek, sun’iy
toshlardan bo‘lgan xalq iste’'moli predmetlari tayyorlanadi. Bu yerda
tog® jinslarini arralash, qirgish jarayonida hosil bo‘luvchi mayda
chigindilar gayta ishlanib, ulardan qoliplash yo‘li bilan tosh
materiallari ishlab chigariladi.

Kapital qurilishning kengayib borayotgan hajmlari va bino
hamda inshootlarning sifatiga qo‘yilayotgan talablarning ko ‘tarilishi,
dekorativ toshga o‘sib borayotgan ehtiyojning tobora ko‘proq
gondirilishini, toshga ishlov berish sanoatini yanada rivojlantirish
zaruriyatini qo‘yadi.

Ushbu yo‘nalishda O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining
“Aholining qurilish materiallariga bo‘lgan talab-¢htiyojlarining to‘liq
gondirilishini nazarda tutgan holda ularni ishlab chigarish hajmini
ko‘paytirish va turlarini kengaytirish” to‘g‘risidagi 2005-yil 25-may-
dagi farmoni muhim ahamiyatga ega. Unda O‘zbekistonda tabiiy
tosh ishlab chigarishini keskin ko‘paytirish, uning tannarxini
pasaytirish va sifat ko‘rsatkichlarini yaxshilash vazifalari qo‘yiladi.
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Ushbu dasturiy hujjatni hayotga tatbiq etish uchun qurilish
materiallari ishlab chigarish Davlat konserni va korxonalari oldiga
korxonalarda yugori unumdorlikda ishlovchi uskuna va mexanizmlar,
olmosli va termo-ogimli uskunalar, ilg‘or texnika yutuglari asosidagi
texnik vositalarni ishlab chiqgarishga joriy etish, texnologik
jarayonlarni takomillashtirish, xomashyodan unumli va tejamkorlik
bilan foydalanish vazifalari go‘yilgan.

13-§. Toshga ishlov berish korxonalarining texnologiyasi
va uskunalari

Hozirgi zamon toshga ishlov berish korxonalari korxona
hududida ma’lum tartibda joylashtirilgan bir gator sexlar,
uchastkalar, omborxonalarni o‘z ichiga oladi. Ular dastlabki
xomashyodan qoplov plitalari, arxitektura-qurilish detallari va
xalgning qurilish materiallariga bo‘lgan ehtiyojini gondirish uchun
xizmat giladilar.

Korxonaga tosh bloklar ko‘rinishida temiryo‘l transporti va
avtomobillar vositasida kelib tushuvchi xomashyo tushirib olinib,
omborxonalarda saglanadi. Omborxonalar suv ketkazishni
ta’minlaydigan tarzda qurilgan, yuk ko‘tarish mexanizmlari bilan
qurollantirilgan ochiq va tekislangan maydonchalardan iborat.
So‘ng, toshga ishlov berish usuli va ko‘rinishiga bog‘lig ravishda
(kesish, qizdirish yoki zarb orqali) tosh bloklar muvofiq sex
yoki uchastkalarga yetkaziladi. Bu yerda maxsus texnologik
ishlovlar berilishidan so‘ng tugallangan tayyor mahsulotga aylan-
tiriladi va qadoqlanib, tayyor mahsulot saglash omborxonasiga
joylashtiriladi.

Qirqish orqali ishlov berish umum gabul gilingan texnologik
sxema bo‘yicha — bloklarni tayyorlash, bloklarni arralab yarim
mahsulot holiga keltirish — frezerlash — jilvirlash — silliglash
orgali amalga oshiriladi.

Bularning oldingi ikki jarayoni buyumlarning granit guruhidagi
gattiq toshdan bo‘lgani kabi, o‘rtacha gattiglikdagi marmar guruhi
hamda ohaktosh va tuf guruhidagi yumshoq tog* jinslaridan mahsulot
olish uchun ishlov berish bo‘yicha umumiy jarayon hisoblanadi.
Bundan keyingi jarayonlar turli ketma-ketlikda bajariladi. Granit
plitalar — arralash — jilvirlash — to‘g‘rilash; marmar plitalar —
arralash — to‘g‘rilash — jilvirlash; yumshoq jinslarga ishlov berish
esa, arralash va to‘g‘rilash bilan chegaralanadi.
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Dekorativ toshga girgish orqali ishlov berishning bayon etilgan
an’anaviy texnologik jarayonlar sxemasidan tashqari, hozirgi paytda
diskli dastgohlarda ko‘p diskli arralash texnologik sxemasi oz
tatbigini topmoqda.

Ushbu sxemaga muvofiq ko‘pdiskli dastgohlarda arralanishda
ushbu dastgohlarga uzatiluvchi tosh gat’iy geometrik shaklda va
berilgan o‘lchamlardagi yarim mahsulot avvaldan tayyorlanib olinadi.
Shunday qilib, arralangandan keyin har qaysi qoplov plitasi bilan
xususiy to‘g‘rilash ishlarining amalga oshirilishi talab ctilmaydi.
Ushbu texnologik sxema mayda bloklardan samarali ravishda
foydalanish imkonini beradi.

Hozirgi zamonda toshga ishlov berish korxonalarining sexlari
gattiq, o‘rta va yumshoq jinslar asosidagi dekorativ toshlarni
ishlashga ixtisoslashtirilgan. Shunga muvofiq granitdan bo‘lgan
mahsulotlar bir sexda, marmar, marmarsimon ohaktosh,
travertindan bo‘lganlari — ikkinchi bir sexda, ohaktosh va tufdan
bo‘lganlari — uchinchi sexda tayyorlanadi. Shtripli dastgohlarda
xomashyo omborida arralanishida tosh arralovchi dastgohning
aravasiga o‘rnatilgan holda bir yoki bir nechta bloklardan iborat
bo‘lishi mumkin. O‘rnatiluvchi toshning hajmi dastgohning ishchi
gabaritiga muvofiq bo‘lishi lozim.

Tayyorlangan tosh dastgohlarga uzatiladi, dastgohning ishchi
bo‘shlig‘iga o‘rnatilib, so‘ng arralanadi. Arralash jarayoni tugagach,
ajratib olish maydonchasiga yetkaziladi. Ajratib olingan yarim
mahsulot — plitalar shu yerning o‘zida joylashtiriladi. Bu yerdan
granit plitalar jilvirlash-silliglash dastgohlariga uzatiladi. Granit
plitalari bir nechta amallar bilan donachalar yirikligi tobora
maydalashib boruvchi abraziv gardish orqgali jilvirlanadi. Silliglash
ham shu dastgohlarning o‘zida namat (kigiz) yoki fetr gardishlar
orqali silliglovchi kukun go‘llagan holda yoki gattiq silliglagichlar
orqali amalga oshiriladi.

Jilvirlangan (silliglangan) granit toshlar ko‘priksimon kranlar
orqali frezerlash, zirh chigarish dastgohlariga uzatiladi. Bu yerda
ular berilgan o‘lchamlar bo‘yicha girquvchi olmos gardishlar orgali
zirhlanadi. Shundan so‘ng granit plitalari tayyor mahsulot
ko‘rinishiga keladi.

Marmar plitalar, aksincha, jilvirlashgacha (silliglashgacha)
zirhlanadi. Ish shu dastgohlarning o‘zida aynan o‘xshash texnologiya
bo‘yicha bajariladi. Zirhlangan plitalar tagliklarda elektr yuklagichlar
orqgali kassetlarda shakllantirish maydonchalariga yetkaziladi. So‘ngra
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kassetlarda ko‘priksimon kranlari orqali jilvirlash-silliglash
dastgohlariga yetkaziladi. Bu yerda marmar plitalar granit plitalari
texnologiyasiga aynan o‘xshash texnologiya bo‘yicha jilvirlanadi
(silliglanadi).

Ishlov berilgan granit va marmar plitalar tagliklarga taxlanib,
sex ichi taxlash va gadoglash maydonchasiga yetkaziladi. Qadog-
langan tayyor mahsulot iste’'molchilarga yetkazish uchun tayyor
mahsulot omboriga joylashtiriladi.

Zarblar bilan ishlov berish burg‘i-pona urish orqali ishlash —
ospitsovka — fakturaga oid ishlov berish sxemasi orgali amalga oshiriladi.
Granit bloklar xomashyo omboridan bloklarni ishlash uchastkasiga
yetkaziladi. Bu yerda ularni burg‘i-pona usuli orqgali qo‘lda alohida
yarim mahsulotlarga bo‘lib chigiladi, so‘ng sirtini tekislash uchun
ospitsovka uchastkasiga o‘tkaziladi. Ushbu jarayon pnevmatik asboblar,
zakolniklar, shpuntlar, buchardalar orqali bajariladi. Ospitsovka
uchastkasida, shuningdek, toshga turli xil buchardalari bilan
pnevmatik zarb bolg‘asi yordamida fakturaga oid ishlov beriladi.

Yuqgorida ko‘rsatilgan operatsiyalar ketma-ketligi qizdirish
orqali granit bloklarga ishlov berishda ham saglanadi. Ushbu holda
toshni ospitsovkalash va unga fakturaga oid ishlov berish
termootboyniklar yordamida bajariladi.

Toshga ishlov berish korxonalarining texnologik uskunalari
ko‘zlanish magsadi va konstruktiv bajarilishiga turlicha bo‘lgan
mahalliy va xorijda ishlangan dastgohlar, mexanizm va asboblar
bilan jihozlangan.

Toshga ishlov beruvchi dastgohlar Armanistonda va Rossiya
Federatsiyasining Kostroma shahridagi “Strommashina”, Bokudagi
metall quyish-mexanika zavodi va boshga korxonalarda yasaladi.

14-§. Ish joylarini tashkil qilish

Ish joylari deganda, ishlab chigarish maydonining korxona
umumiy texnologik jarayonidagi ma’lum ishlar majmuasini bajarish
uchun zarur bo‘lgan mehnat qurollari va vositalari bilan
ta’minlangan uchastkasi tushuniladi. Ish joyi korxonada o‘rnatilgan
smenalar soniga bog‘liq ravishda bir yoki bir nechta ishchilarga
biriktirilgan bo‘lishi mumkin.

Toshga ishlov berish korxonasi sharoitlarida barcha ish joylari
o‘zaro bog‘lig holda bo‘ladi va ularning har gaysisida ishning tashkil
etilishi butun korxona ishiga sezilarli ta’sir giladi.
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Ish joylarini tashkil etish, texnika va odamlarning yagona ishlab
chiqarish jarayoniga optimal tarzda birlashishiga yo‘naltirilgan
mehnatni ilmiy tashkil etishning (MIT) hozirgi zamon talablariga
javob berishi, mehnat unumdorligining oshib borishi va
ishchilarning salomatligini saglashga qaratilgan bo‘lishi lozim. Shu
bilan birga, MIT joriy etish samaradorligi ish joylari namunaviy
loyihalaridan foydalanishda yuqorilashadi. MIT talablari mehnat
qurollari va predmetlariga taallugli bo‘lib, har bir ishchiga eng
qulay mehnat sharoitlari yaratilishini ko‘zda tutadi.

Ish joyini ratsional tarzda tashkil etish ishlab chiqgarish
uchastkasining ish olib borish uchun qulay holatda bo‘lishini,
mehnat xavfsizligining ta’minlanishini, ish joylarining eng zaruriy
uskuna, asboblar va moslamalar bilan ta’minlanishini, ularni ozoda
tutish va gat’iy tartib saqlanishini o‘z ichiga oladi.

Ish joyining jihozlanishi va uning holati, ishchining ish
sharoitlari uning o‘ziga ham bog‘ligdir. Ishchi uning ishi uchun
kerakli bo‘lgan asbob-uskuna, moslamalar va yordamchi
jihozlarga, o‘zi ishlatadigan joyni yuvish uchun shlang, chigindi
va changlarni tozalab turish uchun shchetka, chiqindi qutilari
hamda ish joyining ozoda tutilishi uchun boshqa kerakli vositalarga
ega bo‘lishi va eng keraklisi, ushbu vositalardan foydalanishni
unutmasligi lozim.

Dastgohchining ish joyi odatda yopiq xonada joylashgan bo‘ladi.
U shunday holatda tashkil etilishi lozimki, ish uchun kerakli
bo‘lgan narsalar unga yaqgin bo‘lgan joyda bo‘lishi va bunda
ishchining erkin harakat gilishiga xalagit bermaydigan tarzda bo‘lishi
lozim. Ish zonasida predmetlarning joylashishi dastgohchining qo‘l
harakatlariga muvofiq bo‘lishi lozim. Og‘ir predmetlar, ularni ikki
go‘l bilan ko‘tarib olish mumkin bo‘lgan tarzda joylashgan bo‘lishi
lozim. Ishlash chog‘ida talab gilinuvchi predmetlar doimo qo‘l
ostida bo‘lishi kerak. Gohida foydalaniluvchi asboblar, aksincha,
uzoqgroq joyda saglanadi. Chap qo‘l bilan ushlanadigan asbob-
uskunalar va moslamalar dastgoh oldida turnvchi ishchining chap
tomonida joylashishi lozim. Barcha asbob-uskunalar, ishchining
egilmasligi va yuqoriga cho‘zilmasligi uchun uning qo‘l harakati
sathida joylashtirilishi lozim.

Dastgohchining ish joyida chizmalar, naryadlar va shu kabi
texnik hujjatlarni saglash uchun maxsus tokchalar ko‘zda tutilgan
bo‘ladi. Asbob-uskunalar va moslamalar asboblar javoni ichida
hammasi 0°z joyida saqglanishi kerak.
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Tosh taroshlovchining ish joyi yopiq xonada, tomosti may-
donchasida yoki ochiq maydonchada joylashishi mumkin. Xona
yaxshi ventilatsiyalanishi, maydonchalar esa tekis bo‘lishi, erkin
harakatlanish uchun qulay bo‘lishi hamda yuk ko‘tarish transpor-
tining harakat qilish zonasida joylashtirilishi lozim. Termoishlovda
band bo‘lgan tosh taroshlovchining ish joyi boshga ishchilarni
shovgindan va termoasbob bilan ishlashda tosh parchalaridan
himoyalash uchun alohida tovushdan izolatsiyalash kabinasi bilan
jihozlangan bo‘lishi darkor. Bundan tashqgari, bunday ish joyida
eshitish va ko‘rish organlarini himoya giluvchi naushnik, antifonlar
va himoya ko‘zoynaklari kabi shaxsiy himoya vositalari doimo shay
holatda turishi lozim. Tosh taroshlovchining ish joyida dastgoh-
chining ish joyida bo‘lgani kabi zaruriy texnik hujjatlarni saglash
uchun maxsus tokchalar ko‘zda tutiladi.

Ishlab chiqarish vazifalarining muvaffaqgiyatli bajarilishi har
gaysi ish joyida ishchining mehnati ganday darajada ratsional va
samarali tashkil etilganligiga bog‘ligdir.

15-§. Korxonada ichki tartib-qoidalar

Har qgaysi korxonada, ma’lum joylarda zavod kasaba uyushma
tashkiloti go‘mitasi bilan kelishilgan va korxona rahbari tomonidan
tasdiglangan “Ichki mehnat tartibi qoidalari” osilgan bo‘lishi lozim.

O‘zbekiston Respublikasi Mehnat Qonunining 176-moddasiga
muvofiq har bir fugaro mehnat intizomiga rioya etishi lozim. Bizning
mamlakatimizda mehnat intizomi fugarolarning mehnatga ongli
ravishda yondashishiga asoslangan.

Ichki mehnat tartibi qoidalari mehnat intizomini mustah-
kamlash, mehnatni to‘g‘ri tashkil etish va xavfsiz ish sharoitlarini
ta’minlash, ish vaqgtidan to‘lig va ratsional foydalanish, mehnat
unumdorligini oshirish va ishlab chigariluvchi mahsulot sifatini
yaxshilash korxona mulkini asrab-avaylashga yo‘naltirilgandir.

Ichki mehnat tartib-qoidalari quyidagi gismlarni o‘z ichiga oladi:
umumiy holatlar, ishga gabul qilish va ishdan bo‘shatish tartibi,
ishchilarning asosiy majburiyatlari, ma’muriyatning asosiy
majburiyatlari, ish vaqti va undan foydalanish, ishdagi
muvaffaqiyatlar uchun rag‘batlantirish, mehnat intizomini
buzganlik uchun jazolash.

Qoidalarga muvofiq, ishga kirishda mehnat daftarchasi, fuqa-
rolik pasporti va ma’lumoti to‘g‘risidagi hujjat bo‘lishi zarur. Birinchi
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bor ishga kiruvchilar uchun ular ishga gabul qilingach, 5 kundan
kechiktirilmagan holda mehnat daftarchasi yozilishi lozim. Ishga
gabul qilinganlik korxona rahbarining buyrug‘i bilan rasmiy-
lashtiriladi. Buyruq ishchiga uning imzosi bilan tanishtiriladi.

Ishchi yoki xizmatchining ishga kirishida yoki boshqga ishga
o‘tkazilishida ma’muriyat quyidagi majburiyatlarga cga:

a) ishchini unga topshirilgan ish bilan tanishtirish, unga
goidalar va majburiyatlarini tushuntirish, ish haqi to‘g‘risida
bildirish, dastgoh, asbob-anjomlar va moslamalar bilan ishlash
goidalarini tushuntirish;

b) ishchini ichki mehnat tartib-qoidalari bilan tanishtirish;

v) ishchini xavfsizlik texnikasi, ishlab chigarish sanitariyasi,
mehnat gigiyenasi, yong‘inga qarshi va mehnat muhofazasi qoidalari,
yo‘rignomalar bilan tanishtirish.

Ishchining ishdan bo‘shatilishi korxona rahbarining buyrug‘i
bilan rasmiylashtiriladi. Bo‘shagan kuni ma’muriyat tomonidan
ishchiga uning bo‘shagani to‘g‘risidagi yozuv kiritilgan mehnat
daftarchasi berilishi va u bilan uzil-kesil hisob-kitob gilinishi lozim.

Ishchilar halol va vijdonan ishlashlari, texnologik intizomga
gat’iy rioya qilishlari, brak mahsulot ishlab chigarmasliklari,
me’yoriy ishlab chigarish vazifalarini ado etishlari lozim. Ishchi-
larning huquq va majburiyatlari har gaysi mutaxassislikka va ishlab
chigarishning muayyan sharoitlariga moslashtirilgan lavozim
yo‘rignomalarida o‘z aksini topadi.

Korxona ma’muriyati ishchilarning har gaysisi o‘z malakasi,
ixtisosi bo‘yicha ishlashi uchun mehnatni tashkil qilishi, ish
joylarini zaruriy ish qurollari, uskuna, materiallar va zaxira gismlar
bilan ta’minlashi, mehnat unumdorligining oshib borishi va
mahsulot sifatini yaxshilash uchun sharoit yaratishi lozim. Korxona
ma’muriyati yangi texnologiyalarni joriy qilish, amaldagi
uskunalarni modernizatsiyalash, og‘ir va ko‘p mehnat talab etuvchi
ishlarni mexanizatsiyalashtirishi kerak. Ma’muriyat ishchilarning
ish haglarini belgilangan vaqgtda berishi, ishchi va xizmatchilarning
ehtiyoj va arizalariga e¢’tibor bilan qarashi, ularning moddiy
sharoitlarini yaxshilashi lozim.

Yillik mehnat ta’tillari navbatlari korxona ma’muriyati tomo-
nidan o‘rnatiladi va korxona kasaba uyushmasi qo‘mitasi tomo-
nidan kelishiladi. Mehnat ta’tillari grafigi har gaysi ishchi-
xizmatchiga bildirilishi lozim.
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Mcehnat intizomini buzganligi uchun ishchi va xizmatchilarga
quyidagi intizomiy choralardan biri ko‘rilishi mumkin: ogoh-
lantirish, hayfsan, qat’iy hayfsan e¢’lon qilish, ish hagi kam
bo‘lgan ishga o‘tkazish yoki uch oy muddat bilan o‘zining ishlab
turgan lavozimidan past lavozimga o‘tkazish, ishdan bo‘shatish.
Ko‘rsatilgan intizomiy choralar korxona rahbari tomonidan amalga
oshiriladi.

Agar intizomiy chora ko‘rilgan kundan boshlab bir yil vaqt
ichida ishchiga nisbatan yangi intizomiy chora ko‘rilmagan bo‘lsa,
u intizomiy choraga duchor etilmagan deb hisoblanadi.

Korxona ma’muriyati, agar ishchi tomonidan intizomni
buzish sodir etilmagan bo‘lsa va ushbu davr mobaynida o‘zini
yaxshi intizomli va vijdonli ishchi sifatida ko‘rsatgan bo‘lsa, ilgari
ko‘rilgan intizomiy chorani olib tashlash hagida buyruq chiqarishi
mumkin.

5-bob. TOSHGA ISHLOV BERUVCHI
KORXONALARNING MAHSULOTLARI

16-§. Qoplov plitalari

Qoplov plitalariga ishlov berish usullari va go‘llanish magsad-
lariga ko‘ra farglanadi. Ishlov berish usuliga ko‘ra plitalar arralangan,
taroshlangan va chopilgan, go‘llanish magsadlariga ko‘ra, devorlarni
goplash uchun plitalar, pollarni qoplash jihozlari va tashqi
maydonchalarni yotqizish plitalariga bo‘linadi. Arralangan plitalar
barcha gattiglikdagi tog* jinslaridan, taroshlangan va chopilganlari
esa, ko‘pincha qattiq jinslardan tayyorlanadi. Taroshlangan plitalar
asosan arralangan va taroshlangan plitalar tayyorlashda hosil
bo‘luvchi nokonditsion bloklar va chigindilardan olinadi.

Qoplov plitalarining tashqi ko‘rinishi asosan ularning fakturasi
bilan aniglanadi va toshning ko‘rinishi, unga ishlov berish usuli va
buyum galinligiga bog‘liq bo‘ladi.

Qoplov plitalariga abraziv, zarb, termoishlov yoki olovli
fakturalar berilishi mumkin (2-ilova). Abraziv fakturalarga
jilvirlangan, jilolangan va silliglangan, shuningdek, bevosita
blokning plitalarga arralanishida hosil bo‘luvchi arralangan faktura
kiradi. Zarb fakturasiga taram-taram, g‘adir-budir va nugtasimon
fakturalar mansub.
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Eng keng targalgan qoplov plitalari — bloklarni arralab oluvchi
plitalardir. Arralangan qoplov plitalarining o‘lchamlari, fakturasi
va sifatiga qo‘yiluvchi talablar tegishli standart orgali o‘rnatilgan.

Standartga muvofiq arralangan plitalar shakli va o‘lchamlariga
ko‘ra I, II, IIT va IV guruh plitalarga, cho‘zinchoq va shashka
plitalariga bo‘linadi. I guruh plitalarining kengligi 800 dan yuqori
1200 gacha: II — 600dan yuqori 800 gacha; III — 300 dan
yugori 600 gacha; IV — 150 dan yuqori 300 gacha; cho‘ziq va
shashka plitalari 20 dan yuqori 150 mm gacha ctib belgilangan.
Plitalarning uzunligi ularning kengligidan kichik bo‘lmasligi lozim,
IV guruh plitalarning ¢sa ko‘pi bilan 1500 mm. Plitalarning kengligi
va uzunligi bo‘yicha o‘lchamlari 10 mm qirrali bo‘lishi lozim.

Plitalar 20, 25 va 30 mm o‘lchamdagi galinlikda I va II guruh
uchun va golgan guruh plitalari uchun 10 dan 30 mm gacha
bo‘lgan chegarada 5 mm gradatsiya bilan tayyorlanishi lozim.
Marmarlashgan ohaktosh, tuf, chig‘anogtosh va ohaktoshdan,
1980-yilgacha esa, shuningdek, granitdan ham qalinligi 40 mm
bo‘lgan plitalar tayyorlanishiga yo‘l go‘yilgan.

Plitalar, qoidaga ko‘ra, to‘g‘ri to‘rtburchak shaklida yoqlari
kesilgan holda, yoriglarsiz va yuzasi kavak va illatlarsiz bo‘lishi
lozim. Rangli marmar va marmarlashgan ohaktoshdan bo‘lgan
plitalarda plitaning !/, gismidan ko‘ra ko‘p ko‘rinuvchi yoriqlar,
shuningdek, plitalarning sifatini buzmaydigan tarzda mastika bilan
tekislangan kovaklar bo‘lishiga yo‘l qo‘yiladi.

Plitalarning o‘lchamlardan og‘ishi va yuzasining sifati tog‘
jinsining mustahkamligi va mahsulotning kategoriyasiga bog‘liq
ravishda o‘rnatilgan. Qalinligi bo‘yicha ular + 3, kengligi va uzunligi
bo‘yicha esa + 1 mm miqgdordan oshmasligi lozim.

17-§. Arxitektura-qurilish buyumlari

Arxitektura-qurilish buyumlari, qoplov plitalari singari ishlov
berish usuli va go‘llanish magsadlariga ko‘ra farglanadi. Ishlov berish
usuliga ko‘ra, arxitektura-qurilish buyumlari dastgohlarda
tayyorlangan buyumlar va afzallik tomoni tarigasida toshtaroshlik
asosida tayyorlangan buyumlarga, go‘llanish magsadlariga ko‘ra,
binolarning tashqi tomonini va ichki gismini goplash uchun
mo‘ljallangan buyumlarga bo‘linadi.

Tashgi tomondan qoplash uchun go‘llaniluvchi arxitektura-
qurilish buyumlariga parapet, sokol, yon tomoniga ishlov berilgan
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burchak plitalari, yaxlit pillapoyalar, sokolning kordon toshlari,
eshik va deraza chekkalarini ishlash uchun profil elementlari va
hokazolar kiradi.

Panjara va sokol plitalari, kordon toshi, zinalar tayyorlash
uchun qattiq tosh jinslari va ohaktoshlar qo‘llaniladi. Profil
elementlari va burchak plitalari barcha gattiglikdagi tosh jinslaridan
bajarilishi mumkin.

Panjara plitalari nuqgta-nuqtali, taramlangan yoki jilvirlangan
faktura bilan tayyorlanadi. Ularning kengligi 600 dan 1300 mm
gacha, uzunligi kamida 500 mm, qalinligi esa 200400 mm
o‘lchamlar chegarasida bo‘lishi lozim.

Qiyalanma qilib ishlangan sokol plitalari silliglangan, nuqtali,
taramlangan yoki jilvirlangan fakturaga hamda termoishlov berilgan
“goyatosh” yoki “shuba” fakturasiga ega bo‘lishi mumkin. Ularning
kengligi 400 dan 1000 mm gacha, uzunligi — kamida 600 mm,
galinligi esa 100 =+ 150 mm chegarasida bo‘lishi lozim.

Burchak plitalari silliglangan, g‘adir-budir, jilvirlangan yoki
nugtali fakturada, kengligi 300 dan 600 mm gacha, uzunligi kamida
300 mm, galinligi 40 yoki 60 mm o‘lchamda ishlab chiqgariladi.

Yaxlit zinalar nugtali yoki jilvirlangan fakturalarda tayyorlanadi.
Ularning kengligi 410, 390 va 370 mm, qalinligi (zina balandligi)
muvofiq ravishda 150, 140 va 130 mm o‘lchamlarni tashkil etishi
mumkin. Zinaning uzunligi 800 dan 1600 mm o‘lchamgacha har
200 mm oraligda bo‘lgan shakl va o‘lchamda bo‘lishi mumkin.

Sokol kordon toshlari (sokol gismini tugallovchi) silliglangan,
jilvirlangan, termoishlov berilgan, nuqtali yoki taramlangan
fakturada bajariladi. Oddiy kordon toshi qirrasi olingan brus
ko‘rinishida bo‘ladi, bundan ko‘ra murakkabroq shakldagi toshga
esa shakldor profil beriladi. Toshning kengligi 200 mm, uzunligi
kamida 500 mm, galinligi — 150 mm o‘lchamni tashkil ectishi
lozim.

Eshik va deraza chetlarini, tashqi belbog‘lar va karnizlarni
chegaralovchi profil elementlar 100—300 mm galinlik va kenglikda,
kamida 40 mm uzunlikda silliglangan, g‘adir-budirlangan,
jilvirlangan va nuqtalangan fakturada tayyorlanadi.

Ichki goplov magsadlarida go‘llaniluvchi arxitektura-qurilish
buyumlariga yon tomonlariga ishlov berilgan burchak plitalari, zina
goplamalari, pillapoya osti plitalari, deraza tokchalari uchun plitalar,
plintuslar, karnizlar, o‘yma chaspaklar kiradi. Ularni tayyorlash
uchun asosan marmar va marmarlashgan ohaktosh, goho tuf,
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travertin va burchak hamda deraza tokchalari uchun gips toshi
go‘llaniladi.

Burchak plitalari silliglangan yoki g‘adir-budir faktura bilan
kengligi 300—800 mm, me’yorlanmagan uzunlikda, 20, 25 va 30
mm galinlikda ishlab chigariladi.

Zinalarning pillapoyalari g‘adir-budir fakturada kengligi 360,
380 va 340 mm, uzunligi 800 dan 1600 mm gacha har 200 mm
gradatsiya bilan 30 mm qalinlikda tayyorlanadi. Pillapoyaning tashqi
chekkasiga tokchasimon, ba’zida tokcha ko‘rinishi beriladi.

Zinapoyalar uzunligi va fakturasi bo‘yicha pillapoyalarga aynan
o‘xshash, ularning kengligi 100, 110 va 120 mm, qalinligi 20
mm o‘lchamida tayyorlanadi.

Deraza tokchalari plitalari kengligi 200 va 350 mm, uzunligi
1000—1500 mm, galinligi 30 mm, silliglangan fakturada bajariladi.

Plintuslar silliglangan fakturaga ega bo‘lib, kengligi 100 va 150
mm, uzunligi 400 mm va qalinligi 20 mm bo‘lgan o‘lchamda ishlanadi.

Karnizlar va o‘yma chaspaklar kengligi 100—200 mm, uzunligi
400 mm gacha va 50—100 mm qalinlikda, silliglangan, g‘adir-
budir yoki jilvirllangan fakturada tayyorlanadi.

18-§. Bort toshlari

Bort toshlari asosan ko‘chalarning harakat gismini yo‘lak va
ko‘chatlar ekilgan joylardan ajratish uchun mo‘ljallangan. Toshlar
gattiq tog* jinslaridan tayyorlanadi: tegishli standart bo‘yicha
taroshlangan (to‘g‘ri va egri chiziq shaklida) va texnik shartlar
bo‘yicha (to‘g‘ri toshlar).

Arralangan bort toshlari blokni arralovchi va frezer-girralarini
chigaruvchi dastgohlarda bajariladi. Toshning kengligi 15045,
balandligi 300+£20 va uzunligi kamida 500 mm o‘Ichamlarda bo‘ladi.
Toshning yuzasi qirgilgandan keyin go‘shimcha ishlanmaydi va
arralangan fakturaga ega bo‘lib, relyef balandligi ko‘pi bilan
0,5 mm bo‘lgan holda tayyorlanadi.

19-§. Xalq iste’moli predmetlari

Xalq iste’moli predmetlari, deb korxonadan bevosita savdo
tarmogqlariga aholiga sotish uchun yetkaziluvchi mahsulotlarga
aytiladi. Toshga ishlov berish zavodlarida ushbu guruhga yodgorlik
buyumlari va gabr usti toshlari kiradi.
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Yodgorlik buyumlari odatda ishlab chigarish chigindilaridan
(ko‘pincha rangli marmar chigitlaridan) va ba’zan qo‘lda buyum
yasashga mo‘ljallangan toshlardan yasaladi (kvarsit, nefrit, yashma,
orles, lazurit va hokazo). Buyumlarning ushbu turiga yozuv buyum-
lari, kuldonlar, chashkalar, gul qutilari, guldonlar, ko‘zachalar,
panjaralar, kaminlar, stolchalar kiradi.

Qabr usti toshlari asosan gabbro, labrodorit, granit, marmar
kabi toshlardan, arxitektorlar loyihalari bo‘yicha tayyorlanadi.
Namunaviy yodgorlik toshlari — stelalar (vertikal turuvchi plitalar,
ular odatda to‘g‘ri burchakli parallelepiped ko‘rinishida bo‘ladi)
turli shaklda bo‘lib, taglik plitalari ustiga o‘rnatiladi. Qabr usti
yodgorlik toshlari to‘plamiga ko‘pincha, gul chekkasi to‘siglari va
burchak ustunchalari kiradi.

20-§. Tayyor buyumlarni qabul qilish, tamg‘alash
va saglash

Tayyor buyumlar turkumlar tarzida gabul qilinadi. Turkum
hajmi amaldagi standartlar (tegishli standartlar) yoki texnik
shartlar (TSH) talablariga muvofiq o‘rnatiladi. Ishlab chigaruvchi
korxona tayyor buyumlarning sifatini amaldagi standartlar va texnik
shartlarning talablariga javob berishini kafolatlashi hamda har qaysi
turkumning o‘rnatilgan shakldagi pasport bilan yetkazilishini amalga
oshirishi lozim.

Pasportda quyidagilar ko‘rsatilgan bo‘lishi lozim: ishlab
chigaruvchi korxona bo‘ysinuvchi vazirlik yoki idoraning nomi,
ishlab chigaruvchi korxonaning nomi va manzili, pasport tuzilgan
sana va ragami, tog® konining nomi, turkumiga kiruvchi buyum-
larning turi, tosh jinsi, yuklanish sanasi, Davlat standarti yoki
TSH ragam belgisi.

Qabul qilishga topshirilgan buyumlarning tashqi ko‘rinishi va
o‘lchamlari tekshiriladi. Buyurtmachi buyumlarning har qaysi
donasini yoki tanlab olish asosida amaldagi Davlat standarti va
TSH talablariga muvofiq kelishini tekshirish huqugiga ega.

Tayyor buyumlarni tamg‘alashda (plitalardan tashgari) ularning
gisga yon tomoniga ishlab chigaruvchi korxonaning mahsulot
belgisi, asosiy o‘lchamlari va shtampi suvga bardoshli bo‘yoq orqali
tushiriladi. Plitalarga, ularning fagat 1 guruhiga o‘lchamlar
tushiriladi (orqa tomoniga yoki plitaning yon girralaridan biriga).
Mahsulot belgisi va shtampi taraga tushiriladi.
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Tayyor buyumlarni saglash ularning zararlanish va iflosla-
nishidan himoya qilinishini ta’minlashi lozim. Marmar, ohaktosh
va tufdan tayyorlangan plitalar yopiq omborxonalarda, ostidan
namigib qolishidan himoya ctiladigan tarzda saqglanishi lozim. Granit
va boshga otilib chiggan jinslardan tayyorlangan plitalar ochiq
maydonchalarda saglanishi mumkin. Joylashtirilishida ular tog‘ koni
va fakturalari bo‘yicha navlanishi lozim.

Tashilishida yaxshi saqglanishi magsadida tayyor buyumlar
yaxshilab gadoglanishi kerak. Ammo gadoglashda buyumlar
tannarxi ortib ketmasligi uchun ular haddan ziyod murakkab
bo‘lmasligi va qo‘shimcha sarflarni talab gilmasligi lozim. Qoplov
plitalari va arxitektura-qurilish buyumlari mexanizatsiyalashgan
yuklash-tushirish ishlariga moslashtirilgan tarzda mustahkam
taralarda tashiladi. Plitalar juftlashtirilgan holda vertikal ravishda
yuza gismlari bir-biriga qilib taxlanadi. Plitalar oraliglariga qog‘oz
solinib, plitalar pona orqgali zichlashtirib qo‘yiladi.

6-bob. TOSHGA ISHLOV BERILISHIDA XAVFSIZLIK
TEXNIKASI QOIDALARI VA YONG‘INGA QARSHI CHORALAR

21-§. Mehnatni muhofaza qilishning asosiy nizomlari

Bizning mamlakatimizda mehnatni muhofaza qilish bo‘yicha
vazifalar ishlab chigarish manfaatlari bilan uzviy bog‘langan.
Mechnatni muhofaza qilish bo‘yicha chora-tadbirlar O‘zbekiston
Respublikasining xalq xo‘jaligini taraqqiy ettirish dasturining asosiy
elementlaridan biridir. O‘zbekiston Respublikasining mehnat
to‘g‘risidagi qonunchiligi ish vaqti, dam olish vaqti, xavfsizlik
texnikasi va sanitariya qoidalarini boshgarib, me’yorga solib turadi.
Ular voyaga yetmaganlar va ayollar mehnatini muhofaza qilish
bo‘yicha alohida me’yorlarni ko‘zda tutadi.

O‘zbekistonda xavfsizlik texnikasi — ishchilar shikastlanishlari-
ning va ishlab chiqgarish zararlaridan saglanishning oldini oluvchi
choralar tizimidir.

Mechnatni muhofaza qilish va uning ajralmas gismi bo‘lgan
xavfsizlik texnikasi O‘zbekiston hukumatining, xo‘jalik va kasaba
uyushma organlarining xalq to‘g‘risidagi g‘amxo‘rligining timsolidir.

Xavfsizlik texnikasi masalalari toshga ishlov berish korxonala-
rida “Qurilish materiallari sanoatida xavfsizlik texnikasi va sanoat
sanitariyasining yagona qoidalari” orgali boshqgariladi.
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Yagona qoidalar ikki asosiy gismlardan tashkil topgan: umumiy
(I gism) va maxsus (II gism). II gism yagona uslubiyat orgali soha
institutlari tomonidan ishlab chigiladi va alohida sonlar bilan nashr
gilinadi. Qoidalar qurilish materiallari sanoatining barcha
loyihalashtiriluvchi, yangi qurilayotgan, amaldagi va gayta
loyihalashtiriluvchi korxonalariga taallugli.

Har bir korxonaning shtatlar tarkibida o‘z faoliyatini korxona
bosh muhandisining yoki rahbarining bevosita rahbarligi ostida
amalga oshiruvchi xavfsizlik texnikasi xizmati ko‘zda tutiladi. Ushbu
xizmatning asosiy vazifalari quyidagilardan iborat: ishlab chigarish
shikastliklari sabablarini bartaraf etish yuzasidan ishlarni tashkil
etish; korxonada ishlab chigarish va texnik xizmatlarni, mehnat
sharoitini yaxshilash, xavfsizlik texnikasi va himoya vositalarini
takomillashtirish ishlari ustidan nazorat qilish; ishlab chigarish
travmatizmi va kasb kasalliklarining oldini olish bo‘yicha tashkiliy-
texnik va sanitar-gigiyena chora-tadbirlarini ishlab chigarish va ularni
amalga oshirish. Kasb kasalliklarining oldini olish asosida ishlov-
chilarning salomatligiga zararli ta’sir e¢tuvchi omillarni yo‘qotish
yotadi.

O°‘z faoliyatida korxona xavfsizlik texnikasi xizmati xodimlari
O‘zbekiston Respublikasi hukumati qarorlari, vazirliklar va idoralar
ko‘rsatmalari, Respublika Kasaba Uyushmalar Federatsiyasi hamda
yuqorida aytib o‘tilgan Yagona qoidalardan ko‘rsatma oladilar.

Mechnat gonunchiligi, xavfsizlik texnikasi qoidalari, xususan,
Yagona qoidalar talablariga rioya qilinishining nazorati qurilish va
qurilish materiallari sanoati ishchi-xodimlari texnik inspeksiyasi
tomonidan, jamoatchilik nazorati esa korxonalar kasaba uyushma
go‘mitasining mehnatni muhofaza qilish komissiyasi jamoat
inspektorlari tomonidan amalga oshiriladi.

22-§. Umumiy xavfsizlik texnikasi qoidalari

Toshga ishlov berish korxonasida xavfsiz va avariyasiz ishlashning
asosida xavfsizlik texnikasi qoidalarini bilish va ularni bajarish yotadi
hamda ular umumiy va maxsus qoidalarga bo‘linadi.

Ushbu paragrafda toshga ishlov berish ishlarida mashg‘ul bo‘lgan
barcha kasbdagi ishchilar uchun taallugli bo‘lgan umumiy qoidalar
keltirilgan. Alohida kasblar va ish turlari uchun maxsus qoidalar
ushbu kitobining muvofiq ravishdagi gismlarida keltirilgan asosiy
ishlab chigarish operatsiyalarining bayonida berilgan.

72
www.ziyouz.com kutubxonasi



Xavfsizlik texnikasining umumiy qoidalariga ishga yangi gabul
gilinayotgan ishchilarni tibbiy ko‘riklardan o‘tkazish va yo‘rignoma
bilan tanishtirish, ularni xavfsiz ish amallariga o‘rgatish, signal
tizimi, shikastlanish sodir bo‘lish paytidagi ularning harakati,
shikastlangan shaxslarga birinchi yordam ko‘rsatish va umumiy
tarzdagi boshqga shu kabi goidalar kiradi.

Korxonaga ishga yangi qabul gilingan yoki yangi turdagi boshga
ishga o‘tkazilgan ishchilar tibbiy ko‘rikdan o‘tishlari va yo‘rignoma
bilan tanishishlari lozim. Yangi qabul gilinganlar uchun dastlabki
yo‘rignoma korxona bo‘ylab ¢kskursiya bilan yakunlanadi. Shundan
so‘ng bevosita ish joyida birinchi yo‘rignoma beriladi. Keyinchalik
esa barcha ishchilar uchun bunday yo‘rignoma kamida uch oyda
bir marta berib boriladi. Ish sharoitlarining o‘zgarishida, ishchi
tomonidan xavfsizlik texnikasi qoidalarini buzilishida yoki baxtsiz
hodisa sodir bo‘lishida rejadan tashqgari yo‘rignoma o‘tkaziladi.

Barcha turdagi yo‘rignomalar o‘tkazilganligi maxsus jurnalda
gayd etiladi. Yo‘rignoma o‘tkazilishidan tashqari, ishchining ishga
gabul qilinishi yoki uni boshqga ishga o‘tkazilgan kundan boshlab,
bir oy ichida uni ishlarni xavfsiz tarzda bajarish amallariga o‘rgatish,
so‘ngra uning olgan saboqlari muvofiq ravishda tekshirilib,
guvohnoma berilishi zarnr.

Har gaysi ish joyi, ish boshlanishidan avval usta yoki guruh
rahbari tomonidan, sutka davomida esa sex yoki uchastka boshlig‘i
tomonidan tekshirilishi lozim. Xavfsizlik texnikasi qoidalarining
buzilishi namoyon bo‘lganida ishlar bajarilishini tagiglab qo‘yishlari
shart.

Hammadan avval ishchining o°‘zi ish boshlashidan avval ish
joyining xavfsiz holatda ckanligiga ishonch hosil qilishi, dastgoh,
mexanizm va asboblarning soz holatda ekanligini tekshirishi lozim.

Mashina va mexanizmlarning, harakat uzatgichlarning
aylanuvchi va harakatlanuvchi gismlari, shuningdek, kuchlanish
ostida bo‘lgan joylari tashqi goplama — to‘siglar yoki metall himoya
to‘siglari bilan yopilgan bo‘lishi lozim. Dastgoh va mexanizmlarni
himoya to‘siglarisiz ckspluatatsiya qilishga yo‘l qo‘yilmaydi.
Mexanizmlarni ishga tushirish oldidan avval signal berib ogoh-
lantirish lozim.

Ish jarayoni ketayotgan paytda uskunani ta’mirlash tagiglanadi.
Ta’mirlash ishlari amalga oshirilishi oldidan uskuna tokdan uzib
go‘yilgan bo‘lishi kerak.
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Uskunadan chigindi, chang va loylarni, uning yaqini va xavfli
zonada tozalash ishlarini fagat ushbu uskunada bevosita ishlovchi
ishchilar bajarishi va ularda maxsus anjomlar (ilgaklar, cho‘tkalar,
supurgi) mavjud bo‘lishi lozim. Sigilgan havo bilan puflashga ruxsat
berilmaydi. Uskunani tozalash, shuningdek, maxsus moslamalar
yordamida bajarilishi lozim.

Ishlarni fagat amaldagi me’yorlar bo‘yicha maxsus kiyim-bosh,
maxsus poyabzal va shaxsiy himoya vositalarida bajarilishiga ruxsat
beriladi.

Ishlash paytida yorug‘lik va tovush signallari hamda buyruglarga
digqgat bilan ahamiyat berilishi zarur.

Ish joyi doimo toza va ozoda tutilishi, dastgoh oldida yoyilib
yotuvchi tosh parchalari va asboblarga qoqilib ketish mumkinligini
doimo yoddan chigarilmaslik lozim.

Xavfsiz ishlashning muhim shartlaridan biri kiyimning tozaligi
va saranjomligidir. Yenglarning tugmalanmagan manjetlari, maxsus
kiyimlarning bog‘lanmagan tasmalari dastgohning aylanayotgan
stoliga tushib qolib, baxtsiz hodisaga sabab bo‘lishi mumkinligiga
¢’tibor qilinishi zarur.

Shuningdek, yarim mahsulot bilan ishlashda ularni yaxshi
mahkamlamaslik, qo‘l asboblarining nosozligi yoki ulardan
noto‘g‘ri foydalanish baxtsiz hodisaga olib kelishi mumkin.

Shuningdek, bolg‘a va kuvaldalar sopga yaxshi o‘rnashganligi,
sopning o‘zi esa yoriglar va o‘yigliklarga ega bo‘lmasligiga ¢’tibor
berilishi zarur. Ishlab chigarishdagi shikastliklarning oldi olinishi
uchun to‘g‘ri burab qotirilgan shpuntlar, skarpellarga e’tibor
berilishi lozim. Otvyortkaning uchi yaxshi, tekis ochilgan bo‘lishi
lozim, aks holda, otvyortka vint arigchasidan sirpanib ketib qo‘l
yoki boshqga a’zolarni shikastlashi mumkin.

Ish joyiga berilgan ishning bajarilishi bilan bog‘liq bo‘lmagan
shaxslarning yaginlashishiga ijozat berilmaydi. Yuklash-bo‘shatish
ishlari qoidaga ko‘ra, mexanizatsiyalashtirilgan usulda kranlar,
yuklagich va kichik mexanizatsiya vositalari yordamida bajarilishi lozim.

Yuklarni gqo‘lda tashishning chegaraviy me’yori tekis va gorizontal
yuzada bir kishiga quyidagi migdorlardan oshmasligi lozim (kg):

16 dan 18 yoshgacha bo‘lgan ayollar uchun 10

18 yoshdan katta yoshli ayollar uchun 20

16 dan 18 yoshgacha bo‘lgan erkaklar uchun 16

18 yoshdan katta yoshli erkaklar uchun 50
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Bloklar yarim mahsulot, tayyor buyumlar va boshqga donali
yuklar tashish paytida o‘z-o‘zidan surilib ketmasligi uchun yaxshi
va mahkam o‘rnatiladi.

Har qaysi ishchi shuni yodida saglashi lozimki, tana a’zosining
hatto kichik kesilgan joyi ham og‘ir asoratlarga va mehnat qilish
gobiliyatining yo‘qolishiga olib kelishi mumkin. Shuning uchun
kesilgan yoki shikastlangan tana a’zosiga dezinfeksiyalovchi vosita,
masalan, yod eritmasi bilan ishlov beriladi.

Issiq xonada quyosh ostida ishlashda ishchini issiq olishi yoki
quyosh urishi mumkin. Bunday hollarda inson o‘zini yomon seza
boshlaydi, natijada bo‘shashish va bosh og‘rish alomatlari paydo
bo‘lishi mumkin. Bunday hollarda jabrlanuvchi darhol ishdan ozod
qilinishi va u soya-salgin joy, ochiq havoga chiqgarilishi zarur. Bundan
ham og‘irroq holatlarda uni yotqizib, boshi va ko‘kragini suv bilan
ho‘llash, zaruriy hollarda esa sun’iy nafas oldirilishi zarur.

Gaz bilan zaharlanish holatida jabrlanuvchini toza havoga olib
chiqgish, hushidan ketgan holatda ¢sa shifokor kelguniga qadar
sun’iy nafas oldirilishi kerak.

23-§. Elektr xavfsizligi qoidalari

Simlar va shinalar, uzgichlar va saglagichlarning tutashish
joylari, shuningdek, elektrotexnika xonasi tashqarisida joylashgan
elektr jihozlarining boshqa izolatsiyalanmagan tok o‘tkazish gismlari
to‘siglar orqgali o‘ralgan yoki tegib ketishi mumkin bo‘lmagan
balandlikka o‘rnatilgan bo‘lishi, sim o‘tkazgichlar va kabellarning
uchlari tok gabul giluvchi uskunalarning demontaj qilinishidan
so‘ng izolatsiyalanishi lozim.

Ishga tushiriluvchi jihozlarning joylashtirilishi mashina va
mexanizmlarning begona shaxslar tomonidan ishlatib yuborilish
chtimolini istisno ectishi kerak.

Mashina va mexanizmlarning 36V kuchlanishdan oshiq
kuchlanishda ishlovchi metall gismlari, ularning elektr harakat
uzatgichlari, elektrodvigatellar va elektr asboblarning korpuslari
yerga ulangan bo‘lishi, yerga ulanish jihozining nosozligi darhol
bartaraf etilishi lozim.

Ochiq maydonlarda yomg‘ir yoki qor yog‘ib turgan vaqtda
elektr asboblarni qo‘llanishiga faqgat istisno tarigasida ijozat beriladi.
Bunda ish joyi tom tagida bo‘lishi, ish esa dielektrik qo‘lgoplar
kiygan holda bajariladi.
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Elektr asboblari bilan ishlashga fagat xavfsizlik texnikasi bo‘yicha
maxsus o‘gishdan va yo‘rignomadan o‘tgan ishchilar uchun ijozat
beriladi. Elektr asboblari soz holatda, ishonchli tarzda mahkamligiga
¢’tibor beriladi.

Simning pastki nugtasi vaqtincha clektr o‘tkazgichlarida ish
joyidan kamida 2,5 m, o‘tish joylaridan 3,5 m, kesib o‘tish
joylaridan kamida 6 m balandda bo‘ladi.

127—220 V kuchlanishli umumiy yoritish elektr lampalari
yer va poldan kamida 2,5 m balandda osilishi, ularning kichik
balandlik ostida osilishiga zarurat tug‘ilganida, lampalarning tok
o‘tuvchi gismiga tegib ketish chtimolining istisno etilishi yoki
36 V dan ortiq bo‘lmagan kuchlanish go‘llanilishi zarur.

36 V kuchlanishga mo‘ljallangan shtepsel ulanishlari rangi bilan
36 V dan yuqori kuchlanishli shtepsellardan keskin ajralib turishi
kerak.

Ko‘chma tok gabul gilgichlarming tok tarmog‘iga ulanish joylari
muvofiq yozuvlar orqali belgilab go‘yiladi.

36 V dan yugori kuchlanishda ishlovchi tok gabul gilgichlarni
tarmogga ulash uchun qoidaga ko‘ra shlangli simlar qo‘llaniladi.

Ko‘chma mashina va mexanizmlarning dvigatellariga kuchlanish
uzatuvchi shlangli kabel ular ishlayotgan paytida erkin harakat gila
olishi va mexanik shikastlanishlardan himoya qilingan bo‘lishi kerak.

Kuygan saglagichlar, elektrolampalar va hokazoni almashtirish
fagat kuchlanishdan uzilgan holda amalga oshirilishi mumkin.
Kuchlanishni uzishning iloji bo‘lmaganida shunga o‘xshash ishlarni
izolatsiyalovchi vositalarga ega bo‘lgan navbatchi elektromontyor
amalga oshirishga haglidir. Bunday vositalarga diclektrik qo‘lqoplar
va kalishlar, himoya ko‘zoynaklari, rezina gilamchalar, shuningdek,
izolatsiyalangan dastali asboblar kiradi. Rezinali himoya vositalarini
saglash uchun ular rezinani yemirmvchi moddalardan izolatsiya-
langan bo‘lishi lozim. Ular fagat toza va quruq hamda yoriglarsiz
holatda bo‘lgandagina ulardan foydalanish mumkin.

Ko‘chma lampalar sifatida maxsus, ushbu magsadga mo‘l-
jallangan va ularning tok o‘tuvchi gismlarga tegib ketish ehtimolini
istisno etuvchi, zavodda tayyorlangan yoritgichlar qo‘llanilgani
durnst.

Ko‘chma qo‘l yoritgichi uning osib go‘yilishi uchun jihoz va
vilkali shlang sim uzatgich, shuningdek, lampani himoya qilish
uchun metall to‘rga ega bo‘lishi lozim. Ko‘char lampalar sifatida
statsionar yoritkichlardan foydalanish tagiglanadi.
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Elektrodvigatellar, elektr asboblari, yoritish jihozlari va boshga
tok iste’mol qiluvchilar elektr tarmog‘iga fagatgina maxsus
apparatlar va asboblar yordamida ulanadi. Tok iste’'mol giluvchi
jihozlarni elektr tokiga sim o‘tkazgichlarni burashga yoki ularning
uchlarini ulashga va ajratishga yo‘l gqo‘yilmaydi.

Ish tugashidan so‘ng navbatchi yoritkichlardan tashqgari, barcha
tok iste’mol giluvchi jihozlar o‘chirilishi, kabel va sim o‘tkazgichlar
esa toksizlantirilishiga e’tibor beradi.

Elektr toki bilan shikastlangan insonga ko‘rsatiladigan birinchi
yordam, eng avval, uni tok o‘tkazgichdan xalos etishdan boshlanishi
lozim. Bundan keyingi yordam harakatlari jabrlanuvchining holatiga
bog‘liq ravishda amalga oshiriladi.

Jabrlanuvchini 1000 V gacha kuchlanishli tok o‘tuvchi
gismlardan ajratib olish uchun istalgan quruq, tok o‘tkazmaydigan
predmet, masalan, yog‘och, taxta, arqon yoki oddiy quruq
kiyimdan foydalanish mumkin. Ushbu holatlarda metall predmetlar
yoki nam holdagi predmetlarning qo‘llanilishiga yo‘l qo‘yish
mumkin emas.

Jabrlanuvchining tok o‘tkazuvchi gismlardan ajratib olinganidan
so‘ng darhol tekis va qulay holga keltirib yotqizilishi, kiyim tug-
malari yechilib, toza havo ogimi hosil gilinishi, ortigcha odamlar
chiqgarilib, unga to‘liq osoyishtalik berilishi va shu bilan bir vaqgtda
shifokor chagqirilishi lozim.

Ushbu choralar, agar jabrlanuvchining hushi o‘zida bo‘lsa yoki
hatto hushidan ketgan bo‘lgan tagdirda ham yetarli, ammo hayot
alomatlari sezilmasa yoki nafas olishiga giynalayotgan jabrlanuvchiga
shifokor kelguniga gadar sun’iy nafas oldirilishi va yuragi ugalanishi
kerak.

24-§. Yong‘inga qarshi choralar

Yong‘inning oldini olish choralarini ko‘rish bilan unga garshi
kurashishning samarali usullarini izlash va ularni amalga oshirish
hamda yong‘inlarni bevosita o‘chirish umumdavlat o‘t o‘chirish
xizmatining vazifasiga kiradi.

Ot o‘chirish xizmati ixtisosli va ko‘ngilli o‘t o‘chiruvchilarga
bo‘linadi. Ixtisosli o‘t o‘chirish xizmatlari shaharlar, ishchilar
go‘rg‘onlari, bir gator yirik, yong‘in xavfiga ega korxonalarda va
ba’zi muassasalarda tashkil etiladi. Ko‘ngilli o‘t o‘chiruvchilar
guruhlari ayrim shaharlarda, korxonalar va muassasalarda, transport
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va qishlog xofjaligi bilan shug‘ullanuvchi yerlarda tashkil etiladi.
O‘t o‘chirish xizmatining qo‘l ostida muhandis-texnik xodimlar,
maxsus o‘rgatilgan tartib va zamonaviy o‘t o‘chirish vositalari
mavjud bo‘ladi (suyuq, gazsimon, ko‘pik hosil giluvchi vositalar).

Har bir ish joyi o‘t o‘chiruvchi vositalar to‘plami bilan ta’min-
langan bo‘lishi lozim. Ularga ko‘pikli va karbonat kislotali o‘t o‘chirish
ballonlari, qumli qutilar, asbest yopinchiqglar va boshgalar kiradi.

Har bir ishchi yong‘in chigishida va uning o‘chirilishidagi o‘z
majburiyatini bilishi, o‘t o‘chirish komandasini boshlangan yong‘in
to‘g‘risida xabardor qilish uchun ot o‘chiruvchi vositalar, aloga
vositalari va yong'‘in signalizatsiyasidan foydalanishni bilishi zarur.

Yong'in signalizatsiyasi tovush, yorug‘lik, qo‘l yoki avtomatik
boshgaruv orgali harakatga keluvchi, elektr apparaturasi yordamida
signal beruvchi uyg‘unlashtirilgan signalizatsiyaga bo‘linadi.

Yong‘inlarning oldi olinishi uchun o‘t o‘chirish xizmatining
barcha talablariga rioya qilinishi va ushbu talablarni buzuvchilarga
garshi faol kurash olib borish zarurdir. Yong‘in kelib chiqishining
asosiy sabablari alanga bilan ehtiyotsiz munosabatda bo‘lish,
obyektning yong‘in xavfsizligi bo‘yicha mas’uliyatli shaxslarning
0‘z majburiyatlariga e’tiborsizlik bilan garashlari natijasi ekanligini
esdan chigarmaslik zarur.

Korxonadagi o‘tish joylari va evakuatsiya yo‘llari odamlarni va
moddiy boyliklarni yonayotgan xonalar yoki binoning ichidan erkin
va qiyinchiliksiz olib chiqib ketilishi uchun doimo shay holatda bo‘lishi
va yong‘in sodir bo‘lish holatida odamlarni evakuatsiya qilish rejasi
har bir obyektning ko‘zga tashlanadigan joyida osilgan bo‘lishi lozim.

Uchinchi gism

TOSHGA QAYTA ISHLOV BERISH USKUNA VA
ASBOBLARI

7-bob. TOSHGA QAYTA ISHLOV BERISH MASHINA VA
ASBOBLARINING UMUMLIY TAVSIFLARI

25-§. Asosiy tushuncha va ta’riflar

Dekorativ toshga ishlov berish uchun turlicha mashinalardan
foydalaniladi va tosh materiallarini tayyorlashning mexanizatsiya-
lashtirishni ta’minlovchi turli-tuman asbob-uskunalar qo‘llaniladi.
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Mashina, deb energiya yoki
axborotni o°‘zgartirish uchun,
shuningdek, foydali ishni amalga
oshirish uchun ma’lum magsadga
yo‘naltirilgan amallami bajaruvchi
mexanizm va jihozlar yig‘indisiga
aytiladi. Ushbu ta’rifga muvofiq
mashinalami asosan uch guruhga
bo‘lish mumkin: mashina-
dvigatellar, sanoq mashinalari va
ishchi mashinalar.

Mashina-dvigatellar ener-
giyani bir turdan boshga turga
aylantiradi. Ularga, masalan, ichki
yonish dvigatellari, elektro-
dvigatellar va turbinalar Kiradi.
Ragamli va analog hisoblash
mashinalari axborotni aylantirish
uchun xizmat qiladi. Ishchi ma-
shinalar energiyani muayyan ishga

4-rasm. Ishchi mashinaning aylantiradi, buning natijasida
prinsipial sxemasi. mehnat obyektining xususiyati,
shakli, o‘'mi va holati o‘zgaradi.

Har bir ishchi mashina boshqaruv jihoziga ega bo‘ladi va uch
asosiy mexanizmdan tashkil topadi (4-rasm): dvigatel uzatish
mexanizmi va ijro etuvchi organ.

ljro etuvchi organ ishchi mashinaning asosiy gismi hisoblanadi.
Ushbu mexanizmning tarkibiga bog‘liqg ravishda mashinalaming
texnologik imkoniyatlari universallik darajasi va nomlanishi (frezer
yoki jilvirlovchi dastgoh, buchardovkalash uchun dastgoh va h.k)
bilan aniglanadi.

Istalgan turdagi ishchi mashinada ishlov berish jarayoni
insonning bevosita aralashuvisiz amalga oshiriladi, chunki ish quroli
bo‘lgan mashina o‘zini o0°zi boshgaradi. Korpus asosga ega bo‘lgan
mashina odatda dastgoh deyiladi.

Toshga ishlov berish mashinalari ishchi mashinalar guruhiga
kiradi. Ularga arralash, frezer-rax chigarish va jilvirlash-silliglash
mashinalari kiradi. Ular toshga abraziv materiallar va asboblar
yordamida qirgish bilan ishlov berish bo‘yicha asosiy texnologik
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jarayonlarga muvofiq kelishi lozimdir. Bundan tashgari, ishchi
mashinalar guruhiga zarb urish va termik ishlov berish uchun
mo‘ljallangan dastgoh va qurilmalarni ham go‘shish mumkin.

Abraziv materiallar qattiq donador minerallar: kvars, korund,
olmos yoki zavod sharoitlarida tayyorlangan ularga o‘xshash sun’iy
materiallardir (clektrokorund, sintetik olmos va hokazo). O‘zaro
sementlovchi modda bilan bog‘langan abraziv donachalari turli
shakldagi elementlar ko‘rinishidagi abraziv asboblarni (disklar,
bruslar, segmentlar va hokazo) tashkil giladi.

Ba’zi hollarda erkin abraziv (sementlovchi bog‘lanishsiz)
go‘llaniladi, uning yordamida sillig po‘latdan bo‘lgan arralar
(shtripslar) yoki cho‘yan jilvir kabi asboblarga ishlov beriladi.

Ko‘pchilik toshga ishlov berish dastgohlarining ishchi organi
bo‘lib, unga kiygazilgan asbob shpindel hisoblanadi. Shpindel —
asbob mahkamlash uchun jihozi bo‘lgan aylanuvchi valdir. Uning
nomlanishi nemischa so‘zdan olingan bo‘lib, urchug degan ma’noni
anglatadi. Shpindel bilan biriktirilgan dastgoh elementlar shpindel
guruhini hosil giladi. Harakatlanuvchi shpindel guruhi odatda support
yoki karetka deb ataladi.

Shpindeldan tashgari toshga ishlov berish dastgohlari tuzil-
masi tarkibiga albatta stanina, bosh harakat uzatkich va dastgoh
aravachasi yoki harakatlanuvchi stol kabilar kiradi.

Shpindelga harakat uzatish tizimi orgali dvigateldan harakat
uzatiladi va u shpindelni dvigatel bilan birlashtiruvchi muftali
biriktirgich orgali yoki reduktorlar (aylanish tezligini uzaytirish
mexanizmi), oraliq vallar, shesternyalar bloklari va boshga nisbatan
murakkab jihozlarni o°z ichiga olishi mumkin.

Dastgohning samarali ishlashini tavsiflovchi asosiy ko‘rsat-
kichlardan biri uning unumdorligidir, ya’ni berilgan dastgohda
vaqt birligi ichida tayyorlangan tayyor mahsulotning migdori.
Texnologik unumdorlik (dastgohning to‘xtamay tanaffuslarsiz
ishlash vaqti ichida) va ekspluatatsiya unumdorligi (amaldagi)
ishdagi tanaffuslarni hisobga olgan holdagi unumdorlik
hisoblanadi.

Zarb urish bilan ishlov berish uchun qo‘llaniluvchi asboblar
uglerodli instrnmental po‘latdan tayyorlanadi. Qattiq jinsli
toshlarga ishlov berish uchun mo‘ljallangan asboblarning ishchi
gismi, instrnmental po‘latning eng yaxshi rmsumlaridan 15—
50 marta yuqori chidamlikdagi gattiq gotishmalar bilan
aralashtiriladi.
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26-§. Mashina va asboblarning tasniflanishi

Toshga ishlov berish mashinalari ko‘pgina alomatlarga ko‘ra
tasniflanishi mumkin, ular ichida asbobning toshga bo‘lgan
ta’sirining xususiyati, mashinaning ganday magsadlarga mo‘ljal-
langanligi, uning ishlash sharoitlari, konstruktorlik jihatdan
bajarilganligi va mashina massasi kabilar ajralib turadi. Ishchi
asbobning toshga bo‘lgan ta’siri xususiyati bo‘yicha mashinalar
abraziv ishlov beruvchi (girqgish, jilvirlash), toshga zarb va termik
ishlov berish mashinalariga bo‘linadi.

Abraziv ishlov berish uchun mo‘ljallangan mashinalar ikki
katta guruhga bo‘linadi: arralovchi, frezerlash-qirra chiqarish va
jilvirlash-silliglash dastgohlari. Bularning har gaysisi o‘z navbatida
xuddi shu alomatlar bo‘yicha bundan ham kichik guruhlarga
bo‘linishi mumkin. Masalan, bir xil dastgohlar fagat plitalarga
ishlov berish uchun mo‘ljallangan bo‘lsa, boshgalari profilli
elementlarni tayyorlash uchun, uchinchilari xalq iste’moli
predmetlarini tayyorlash uchun mo‘ljallanadi va hokazo.

Ishlash sharoitlariga ko‘ra, mashinalar ko‘chma yoki olib yuri-
luvchi va statsionar mashinalarga bo‘linadi. Statsionar mashinalar
hajmi bo‘yicha yengil, o‘rta va og‘ir mashinalarga bo‘linadi. Tuzilish
jihatidan bajarilishiga ko‘ra portal, ko‘priksimon, konsolli va
konveyerli dastgohlarga bo‘linadi.

Toshga zarb bilan termik ishlov beruvchi turli-tuman asboblar
harakat tamoyiliga ko‘ra uch asosiy turga bo‘linadi: zarblovchi qo‘l
asboblari, pnevmatik va termik asboblar.

Bir xil nom bilan ataluvchi pnevmatik (perforator, chopuvchi
va otboy bolg‘alari) va termik (termokeskichlar va termooboyniklar)
asboblar bir-biridan hajmi va o‘lchami, unumdorligi bilan, shu-
ningdek, sigilgan havo va yoqilg‘ining sarfi bilan farglanadi.

8-bob. TOSHLARGA ABRAZIV ISHLOV
BERISH USKUNALARI. ARRALOVCHI DASTGOHLAR

27-§. Umumiy ma’lumotlar va tasniflash

Arralovchi dastgohlar asosan tosh bloklarni plita uchun arralash,
ya'ni toshga yagin holda ishlov berish uchun mo‘ljallangan.
Tuzilmaviy jihatdan bajarilishiga ko‘ra arralovchi dastgohlar
shtripelli (ramali), diskli va elastik ishchi organi bo‘lgan dastgohlarga
bo‘linadi.
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Ijro etish organi ichiga parallel arralar (shtripslar) to‘plami
o‘rnatilgan to‘g‘ri to‘rtburchak rom ko‘rinishida chiqarilgan
dastgohlar shtripsli dastgohlar deyiladi.

Shtripsli dastgohlar kinematik tamoyilga ko‘ra ikki katta guruhga
bo‘linadi: arrali romning harakati, egri chizigli (mayatnikli)
dastgohlar va to‘g‘ri chiziqgli dastgohlarga bo‘linadi. Birinchi guruh
dastgohlari arrali romning gorizontal holda joylashganligi bilan
tavsiflanadi; ikkinchi guruh dastgohlarida rom, shuningdek, vertikal
joylashgan bo‘lishi mumkin. Ushbu alomatiga ko‘ra, ikkinchi guruh
dastgohlari gorizontal arralovchi va vertikal arralovchi dastgohlarga
bo‘linadi.

Toshni arralash jarayonida shtripsli dastgohlarning ikki kinematik
guruhlaridan foydalanish turli tosh jinslarini prinspial jihatdan
turlicha bo‘lgan ikki usuli orqali kesilishi bilan sharhlangan.

Qattiq tog* jinslariga, aynigsa, otilib chiggan va yuqori mig-
dorda kvarsga ega bo‘lgan jinslarga ishlov berishda erkin abrazivli
(odatda donador) sillig po‘lat arralar (shtripslar) orgali arralash
usuli eng samarali usul bo‘lib kelmogda. Ushbu usulga asbobning
egri chiziqgli trayektoriyasi ko‘proq muvofiq keladi va u abrazivni
arralanuvchi ichiga eng chuqur tarzda kirishini va arralarni tosh
bilan sezilarsiz va qgisqa vaqt mobaynida tutashishi hisobiga
jarayonning kam energiya sarfiga ega bo‘lishini ta’minlaydi.

O‘rta mustahkamlikka ega bo‘lgan va yumshoq tog* jinslariga
ishlov berilishida olmos arralar orqali (shtripslar) arralash usuli
eng samarali usul hisoblanadi. Ushbu usulga asbobning to‘g‘ri
chizigli harakat trayektoriyasi ko‘proq muvofiq keladi va ishlayotgan
olmos donachalari orgali arralanayotgan toshning kesimini to‘lig
tarzda qamralishini ta’minlaydi va arralarning toshning ichiga kirishida
ularga bo‘lgan zarb ta’sirlarini istisno etadi.

Arrali romning chizigli (mayatnikli) harakati asosida ishlovchi
dastgohlar sodda tuzilishi bilan ajralib turadi. Tosh bloki
arralanishga aravachada uzatiladi va jarayonning oxirigacha
go‘zg‘almas bo‘lib goladi. Ikki tutib turuvchi jihozlarga mah-
kamlangan arrali rom, erkin holda tushgani kabi, majburiy tarzda
ham tusha oladi.

Arrali romning ishlash chog‘ida pastga tushishi va uning tez
ko‘tarilishi staninaning yuqori gismiga o‘rnatilgan maxsus harakatga
keltirish jihozi orgali amalga oshadi. Arrali romning tebranishi,
elektrodvigatel orqali tasmali uzatkich vositasida aylantiriluvchi
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maxovik bilan harakatga keltiriluvchi krivoship-shatunli mexanizm
orqali amalga oshiriladi.

Arrali romning to‘g‘ri chizigli harakati asosida ishlovchi dast-
gohlar osma tarzdagi jihozlarga ega bo‘lmaydi, rom esa to‘g‘ri chizigli
yo‘naltiruvchi bo‘yicha harakatlanadi. Ushbu dastgohlar, qoidaga
ko‘ra, olmos arralar bilan jihozlangan.

Diskli dastgoh ijro etuvchi organ bo‘lib, diskli arralar xizmat
giluvchi (girquvchi doiralar) va bir yoki bir necha vallarga
o‘rnatilgan dastgohlarga aytiladi. Tuzilmaviy bajarilishiga ko‘ra, diskli
dastgohlarni bir diskli va ko‘p diskli (ko‘p arrali) dastgohlarga
bo‘lish mumkin; bularning oxirgisi o‘z navbatida bir yarusli (bir
valli), ikki yarusli (ikki valli) va ortogonal dastgohlarga bo‘lish
mumkin.

Bir yarusli dastgohlarda arralarning bir necha diski bir gorizontal
valda joylashgan, ikki yaruslilarida esa bir-birining tagida ikki
gorizontal vallarda, ya’ni ikki yarusda joylashgan. Ortogonal
dastgohlarda bir yoki bir necha vertikal disklar vertikal valga
o‘rnatilgan bir girquvchi gorizontal disk bilan bir yoki bir necha
vertikal disklar umumiy gorizontal valda joylashadi.

Elastik ishchi organga ega bo‘lgan dastgohlarda, ishchi organ
harakatga keltiruvchi shkivlarga tortilgan, yopiq konturli egiluv-
chan-bukiluvchan girquvchi asbob ko‘rinishida bajarilgan.
Asbobning turiga bog‘liq ravishda ushbu dastgohlar metall arqonli
va tasmali arralarga bo‘linadi. Metall arqonli arralarda uzluksiz tros
elektrodvigatel orqgali harakatga oluvchi yetakchi shkiv yordamida
harakatga keltiriladi. Tros shkivlar orgali o‘tkazilgan bo‘lib, ularning
biri harakatlanuvchi shkivdir.

Ikki pastki shkivlar girgish paytida uzatish uchun harakat
uzatkichdan sinxron vertikal harakat qgilish gobiliyatiga ega. Trosni
taranglash uchun muvofiq taranglovchi jihoz ko‘zda tutilgan. Argonli
arralarda 5—6 mm diametrli ko‘p o‘rimli po‘lat arqon va erkin
abraziv bo‘lmish kvars qumi qo‘llaniladi. Kesuvchi arqonning
harakat tezligi 5—8 m/sek ni tashkil giladi.

Tasmali arralarda uzluksiz tros o‘rniga kengligi 40—100 mm,
galinligi 1,5—3 mm bo‘lgan uzluksiz po‘lat tasmadan foydalaniladi.
U erkin abraziv qo‘llanilishida silliq bo‘lishi yoki olmos element-
lar bilan armirlangan bo‘lishi mumkin. Kesuvchi tasmaning harakat
tezligi 10—30 m/sek.
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28-§. Arrali romning egri chizigli harakati bilan ishlovchi
shtripsli dastgohlar

Arrali romning egri chizigli harakati bilan ishlovchi dastgoh-
larning xususiy vakillari bo‘lib K—3M, MZS—2, 1925, SMR—
043 mahalliy dastgohlar hamda “Adidje”, “Timavo”, “Imperial”,
“Super—BRA” modellaridagi xorijiy dastgohlar hisoblanadi.

Sanab o‘tilgan dastgohlarning bir qgismi arrali romning
berilishining (pastga tushishining) majburiy tizimiga ega (K—3M,
MZS-2, 1925, SMR—043, “Adidji”, “Timavo”), boshqgalari romning
erkin tushishi bilan tavsiflanadi (“Imperial”, “Super—BRA” va hokazo).

Ular o‘rtasida farq arrali romning tortib turuvchi jihozlarini
uzatishga oid qo‘zg‘aluvchi gaykalar bilan birikish xususiyatidadir.

Arrali romni majburiy tushirish tizimi ishchi uzatish tezligini
oshirish bo‘lib, dastgoh unumdorligining ham oshishi uchun
arralash jarayonida yugori bosimlarning uzatilishi ta’minlanishiga
imkon beradi. Shu vaqtning o‘zida arrali romning erkin uzatuvchi
dastgoh va asbobga bo‘ladigan zaruratning oldini oladi va shuning
bilan arralarning og‘ib ketishi tufayli bo‘ladigan brakni istisno
etadi. Bunday dastgohlardagi talab gilinuvchi berish tezligi arrali
romning og‘irligi bilan shartlanadi.

Shtripsli dastgohlarning bir qismi arrali romning harakat
uzatkichiga ega (K—ZM, “Imperial”, “Super—BAR), bunda shatun
romning orqa ko‘ndalang kesimi kronshteyniga sharnir orqali
biriktiriladi. Qolgan dastgohlar (1925, SMR—043 va hokazo) ikki
shatunli harakat uzatkichiga ega, bunda shatun romning old
tarafining ikkala tomonidagi barmoglarga birikadilar. Bunday tuzilma
bosh harakat uzatkichining dastgohga yaqinlashishiga va dastgoh
uzunligini qisqartirishga imkon beradi. Shu bilan birga, harakat
vzatkichining ikki shatunli tizimi dastgoh kengligining ko‘payishini
shart qilib go‘yadi, bundan tashqgari, uning juda aniq yig‘ilishini
va shatunlar uzunligining boshgarilishini talab giladi.

Mayatnikli dastgohlarning xususiy vakili Rossiyada ishlab
chigariluvchi SMR—043 modelidir. Dastgoh, pastki rom, to‘rtta
kolonna, yuqorigi rom, bosh harakat uzatkichi, arrali rom, ikkita
shatun, to‘rt mayatnik osgichi, rom berish bo‘yicha harakat
uzatkichi, aravacha va abraziv pulpa berish tizimidan tashkil topgan.

SMR—043 dastgohning arrali romini tushirish va ko‘tarish
harakat uzatkichning elektrodvigatelidan amalga oshiriladi va ushbu
elektrodvigatel reduktor orgali vallar va ishchi vintlarga, konus-
simon uzatkichga aylanma harakat beradi. Shu tarzda romning barcha
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nugtalarining sinxron harakati ta’-
minlanadi. Dastgohdaromberilishi
majburiy tarzda amalga oshiriladi.

Shuni ta’kidlash joizki, ba’zi
dastgohlarda (K —ZM, 1925 va
hokazo modellar) arrali romning
berilishi pantograf yordamida
amalga oshiriladi (5-rasm). U ri-
chaglarda to‘rt zveno tutuvchi
sharnir asosida o‘rnatilgan to‘rt
ustundan iborat bo‘lib, qo‘zg‘a-
luvchi vintlarga aylanma harakatni
uzatadi. “Adidja” modelidagi
mayatnikli dastgohning o ‘ziga xos
xususiyati shuki, alohida tayanch
ustida turuvchi va arrali rom bilan
birga sinxron pasayuvchi bosh
harakat uzatkichining mavjud-
ligidir (6-rasm).

6-rasm. «Kapella» firmasining
«Adidje» modelidagi arralovchi
mayatnikli stanogi.

5-rasm. K—ZM modelidagi
arralovchi mayatnikli dastgohning
harakat uzatkichining kinematik
sxemasi:
1— elektrodvigatel; 2—reduktor;
3—ehuvalchangsimon g‘ildirak juftligi;
4—pantograf; 5—yuruvchi vintlar;
6—polzunlar; 7arrali ramaning osgichi.

Rasmdan ko‘rinib
turganidek, ekssentriklari
bo‘lgan qgo‘zg‘aluvchi
jihozlar ustidagi bosh
harakat uzatkichning vali
va shkivlarning elektro-
dvigateli bilan tayanch
uzeli shu tayanchga o‘r-
natilgan. Ko‘rsatilgan ti-
zim, ikki gaykalar orgali
ushlab turuvchi gaykalar
va ular orgali o‘tuvchi
yuruvchi vintlar bilan birga
vertikal bo‘yicha ravon
harakatlanadi. Uning

yuqgori yoki pastga harakatlanishi, arrali romni beruvchi harakat
uzatkichning o‘zi orgali amalga oshiriladi. Shu bilan bir vaqtda,
arrali rom va bosh harakat uzatkichi harakatlanadi. Masalaning
bunday hal etilishi shatunni va shunga muvofiq dastgohning umumiy
uzunligini gisgartirishga imkon berdi. SMR—043 dastgohidagi kabi
“Adidja” dastgohida rom berilishi majburiy tarzdadir.
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“Adidja” dastgohlaridan tashqgari, mamlakatimizdagi korxona-
larda unga o‘xshash tuzilishga ega bo‘lgan dastgohlar, xususan,
shu “Kapella” firmasining “Timavo”, shuningdek, “Makrum”
(Polshada ishlab chiqarilgan) ishlaydi.

Toshga ishlov berish korxonalarida arralovchi mayatnikli
Italiyaning “BRA” firmasida ishlab chiqarilgan “Super—BRA”
dastgohidan keng foydalaniladi. Unda arrali rom erkin beriladi.
Ushbu model dastgohi granitning yirik o‘lchamdagilarini ko‘p
miqdorda o‘rnatilgan yupga shtripslar orgali maxsus arralashga
mo‘ljallangan (7-rasm). Ushbu modelning ajralib turuvchi
xususiyatlaridan osgichlar mahkamlanish jihozlarining pastki
o‘glarini arralov romga (har gaysisi 58 sm masofaga) yaqinlashi-
shidir. Bu esa romning chapdan o‘ngga tomon harakatlanishida,
romning chap tugallanish tomoni pastga tushadi, birinchisi csa
ko‘tariladi va aksincha.

7-rasm. “BRA” firmasining “Super-BRA” modeli arralovchi mayatnikli
dastgohining prinsipial sxemasi: /—arrali rom; 2—osgichlar; 3—yuruvchi gayka
bilan polzun; 4—yuruvchi vint bilan bo‘lgan kolonna; 5—arrali romni berish
mexanizmi; 6—shatun; 7—harakat uzatkichning elektrodvigateli; &—maxovik;
9—dastgoh aravachasi.

Bunday harakat trayektoriyasida arra romi harakat trayektoriyasi
arralanuvchining tubi bo‘yicha surilgan singari harakatlanadi va
tosh bilan kesishning uzluksiz harakatlanuvchi uchastkasida har
onda faqat qisqa tutashadi. Bu kesim bosimini arralashning nisbatan
yugori bo‘lmagan energiya sarfi bo‘lishini oshirishga imkon beradi.
Bundan tashqari, arralarning ishlash sharoiti va arralanuvchi
materiallarning abraziv pulpa bilan ta’minlanishi yaxshilanadi.
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Mamlakatimizdagi korxonalarda go‘llaniluvchi mayatnikli
dastgoh modellaridan yana biri “Imperial” dastgoliidir (Italiya-
ning “Gregori” firmasi mahsuloti). Ushbu dastgohning to‘rtta
polzunka ustiga o‘rnatilgan osgichlari mavjud bo‘lib, romi erkin
beriladi. Polzunkalar asoslari dastgoh kolonnalari bo‘shliglarida
joylashtirilgan plunjerlar kallaklariga tayanib turadi. Arralash
jarayonida moy klapan va kran-piteka orqali silindr ichidan bakka
oqib tushadi, bunda plunjerlar (porshenlar) arrali romning bosimi
ostida pastga tushadi. Suyugqlik sarfi, demakki arrali romning tushish
tezligi kran-pipetka holati bilan aniglanadi va u toshning qattigligi
hamda arralanish darajasiga bog‘lig ravishda qo‘lda o‘rnatiladi.
Shatunning uzunligi maxsus gidrotsilindr orgali shunday hisob
bilan o‘zgaradiki, arrali romning osgichi uning balandlik bo‘yicha
barcha holatlarida o‘zining vertikal holatidan ikki tomonga bir xil
burchakka og‘adi. “Gregori” firmasining “Super —imperial” modeli
dastgohining umumiy ko‘rinislii 8-rasmda keltirilgan.

8-rasm. «Gregori» firmasining «Super—imperial» modeli arralovchi
mayatnikli dastgohi.
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Eng keng targalgan mayatnikli dastgohlarning texnik tavsiflari
5-jadvalda keltirilgan.

Mayatnikli dastgoWaming muhim tuzilmaviy elementi, abraziv
pulpa berish tizimi hisoblanadi. Ushbu tizim abraziv, shlam (g. 65-8)
va suv bilan so‘ndirilgan ohakdan tashkil topadi. Toshga ishlov
berish sanoatida pulpa berishning ikki bir-biridan prinsipial jihatdan
farglanuvchi usullari mavjud: ejektorli va nasosli. Ejektorli usul
ikki suyuq muhitlarning aralashish jarayoniga asoslangan. Bunda
bir muhit (ishchi) suv bo‘lib, quvur o‘tkazgichga 1—3 MPa bosim
ostida uzatiladi. Quvur o‘tkazgichdagi tuynuk orgali quvur
o‘tkazgich atrofini o‘rab turgan chuqurchadagi ikkinchi (abraziv
pulpani) muhitni so‘radi. Hosil bo‘luvchi aralashmaning
energiyasidan (suyultirilgan pulpaning) dastgohning yuqori gismida
arralanuvchi bloklar ustida joylashgan quvur o‘tkazgich bo‘yicha
abrazivni tagsimlovchi jihozga ko‘tarilishi uchun foydalaniladi.

Ejektorlaming afzalligi“shundaki, tuzilishi sodda, shuningdek,
arralovchi dastgohlar to‘plamini pulpa bilan markazlashgan tarzda

ta’minlash imkoni mavjud. Shu
bilan bir paytda pulpa berish
usuli bir gator kamchilik-
lardan ham xoli emas. Ulardan
biri arralash jarayonida pulpa
tarkibini boshgarish mumkin
emasligi, shuningdek, abraziv
sarfining yuqoriligidir. Ejektor-
larning ushbu kamchiliklari
granitni mayda donachalardan
foydalanilgan holda yupga arra-
lar orqali arralashning tejam-
kor usuliga o‘tishda aynigsa
namoyon bo ‘ladi.

Buning natijasida oxirgi

_ _ _ paytda ejektorli usul pulpani
9-rasm. Abraziv pulpani nasos orgali

berishning prinsipial sxemasi:

I—guvur o‘tkazgich; 2—kran; 3—to ‘kish;
4—Klassifikator; 5—quvur; 6—klapan;
7—hasos; 8—abraziv bilan ta’minlagich;
9~pastki chuqurcha; 10—zulfin;
I l—ekuperatsion sig‘im; 12—oqim;
13—yugorigi chuqurcha; 14—abraziv

nasos orqali berish usuli to-
monidan sigib chigarilmoqda.
Nasosli usulda arralovchi dast-
gohlarni abraziv pulpa bilan
ta’minlash sxemasi 9-rasmda
keltirilgan.
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Nasos usuli tizimi, nasos, klassifikator, abraziv bilan ta’min-
lagich, yuqori va pastki chuqurchalar, rekuperatsion sig‘imlar,
kranli quvur o‘tkazgichlar va abraziv tagsimlagichdan tashkil
topadi. Rekuperatsiya deganda bu yerda abrazivni vaqtinchalik
to‘planishi va uni tizimga gaytarilishi tushuniladi.

Avval 9pastki chuqurchaga suv quyiladi va nasos 7 ishlatiladi,
gaysiki, ushbu nasos uni abraziv taqgsimlagich 74, yuqorigi
chuqurcha 13, ogim 2, rekuperatsiya sig'imi /7 va yana pastki
chuqurcha orgali quvur o‘tkazgich [ bo‘ylab sirkulatsiyalani-
shini ta’minlaydi. Shu yo‘l bilan tizimning soz holatda ekanligi
tekshirilib, pastki chuqurchaga 250 kg miqdorda donachalar
porsiyasi solinadi. Shu onda odatda dastgoh ishga tushiriladi va
shtripslar arralanuvchi blok yuzasiga keltiriladi. Ish boshlanishidan
bir necha soat o‘tgach kran 2 ochiladi, u orqali quvur o‘tkaz-
gichdan 4 Kklassifikatorga pulpa yuboriladi; shu yerning o‘zida quvur
5 bo‘ylab suv beriladi va uning ogimi 3 klassifikator to‘kkichi
yordamida boshqariladi. Bir vagtning o‘zida klapan 6 ochilib, shlam
zarrachalari va sayqallangan donachalar klassifikator konusi
bo‘yicha ko‘tariladigan va to‘kkich orqgali yo‘qotiladigan rejim hosil
qilinadi.

Rekuperatsion aralashmadan tizimni umumiy tarzda yuvishda
foydalaniladi: Pastki chuqurchani yuvish amalga oshirilayotgan
paytda unga barcha abraziv to‘planadi ( /0 zulfinning yoriq holatida).
Yangi donachalar ish jarayonida & ta’minlagich orqali davriy
ravishda berib turiladi.

Abraziv tagsimlagich turlicha tuzilishda bajarilishi mumkin.
Ko‘pincha pastga tomon ingichkalashuvchi va shtripslar o‘glariga
parallel bo‘lgan uzun tirqgish bilan tugallanuvchi trapetsiyasimon
kesimdagi bunker-lotok ko‘rinishida bajariladi. Ba’zan esa bunker
ichida pulpani yanada bir tekisda tagsimlanishi magsadida
rezinalashgan yarim konuslar seriyasidan tashkil topgan aylanuvchi
baraban joylashtiriladi (1925-model).

Bunker maxsus osgichlarda montaj qilinadi yoki ara-
vachalarga o‘rnatiladi va ish jarayonida arralanuvchi blok ustida
ko‘ndalang yo‘nalishda gaytma-ilgarilanma harakat giladi, bu
esa pulpaning arralanish tirqishlariga yaxshiroq kirib borishiga
imkon beradi.
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29-§. Arrali romning to‘g‘ri chizigli harakati bilan
bo‘lgan shtripsli dastgohlar

Arrali romning to‘g‘ri chizigli harakati va gorizontal tarzdagi
joylashishi bilan bo‘lgan dastgohlarning o‘ziga xos vakillaridan
mahalliy dastgohlarning SMR—032, 2992, KS—2 modellari va
xorijiy dastgohlarning “Diaga”, SVG, LVG, “Rapidor”, DM—75,
DMS—500 va hokazo modellaridir.

Ushbu dastgohlarning barchasi, aytib o‘tilgandek, o‘rtacha
gattiglikdagi toshlarni olmos asosida arralash uchun mo‘ljallangan
(po‘latdan taramlangan shtripslar va donachalardan foydalanilgan
holda granitni arralashga mo‘ljallangan LVG modellarining ba’zi
turlari bundan mustasnodir).

Mamlakatimizdagi korxonalarning ko‘pchiligida eng ko‘p
go‘llaniladigan ba’zi gorizontal-arralovchi dastgohlarning asosiy
texnik tavsiflari 6-jadvalda keltirilgan.

Vertikal arralovchi dastgohlarining toshga ishlov berish sanoatida
go‘llanishi cheklangan va bu arralanuvchi bloklarning mahkam-
lanishi bilan bog‘lig. Ushbu turdagi dastgohlarning vakillaridan
biri marmar va gabbro turidagi qattig toshdan bo‘lgan bloklarni
plitalarga arralashga mo‘ljallangan SMR—007 modelidir.

10-rasmdan ko‘rinib turganidek, dastgoh — stol, harakat
uzatkich, ikki shatun, arrali rom va stenidan tashkil topgan.
Dastgoh tuzilmasi tarkibiga, shuningdek, stol uzatish (surish)
harakat uzatkichi, gidro-
tortuvchi jihoz hamda moy-
lash va sovitish tizimlari
kiradi.

Stol 1 to‘g‘ri to‘rtbur-
chakli rom ko‘rinishda
bajarilgan bo‘lib, uzun bal-
kalarida to‘rtta plunjirli
gidrotsilindrlar o‘rnatilgan. sy 4
Ularning ikkitasi stolning g #¢ N 5
ishchi harakatiga, ikkitasi \‘,,',/’"' -
esa uning gayta harakat &
qgilishiga xizmat qiladi.  7g-rasm. Vertikal arralovchi stanokning
Romning uzun balkalari- SMR—007 modeli: 1—stol; 2—arrali
ning pastiga uning harakat-  romning harakat uzatkichi; 3—shatun;
lanishida relslar ustida sir- ~ 4—arrali rom; 5—stanina.
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panib yuruvchi yo‘naltiruvchilar mahkamlangan. Blok, toshni
arralash chog‘ida tirgishlari orqali shtripslar erkin holda o‘tuvchi
kolosnikli panjara ustiga o‘rnatiladi. Panjara romning ko‘ndalang
balkalariga tayanadi. Blokni stolga mahkamlanishi uchun maxsus
sigib qo‘yiluvchi jihozlar o‘rnatilgan.

Harakat uzatkich 2 elektrodvigatel, shkivlar, ponasimon
tasmali uzatma, bosh val va ikki maxovikdan tashkil topgan. Unda
konsol tarzda 3 shatunlarni mahkamlash uchun ekssentrik tarzda
joylashgan barmoqlarga (krivoshiplar) ega bo‘lgan maxoviklar
o‘tkazilgan. Har qaysi shatun 3 uchlarida kallaklar payvandlangan
quvurlar ko‘rinishida bajarilgan. Shatun pastki kallagi bilan
maxovikning krivoshipiga o‘rnatiladi, yuqorigisi esa unga maxovik-
dan harakat uzatish bilan arrali romning 4 yuqorigi traversoniga
o‘rnatiladi.

Arrali rom 4 staninaning 5 vertikal yo‘naltiruvchilari bo‘yicha
harakatlanishi uchun xizmat giluvchi sakkizta polzunlar o‘rnatilgan
yuqorigi va pastki traversalarning birlashtirilgan quvurlaridan tashkil
topgan. Rom vertikalga nisbatan 5° burchak ostida o‘rnatilgan. Stanina
5 asos VNIInerud institutining raspor balkalari orqali biriktirilgan
ikki vertikal ustun, relslar o‘rnatilishi uchun tayanch balkalari
hamda arrali romning yo‘naltiruvchilari uchun tayanch kabi
gismlarni o‘z ichiga oladi.

Arrali romlarning yo‘naltiruvchilarining markazlashtirilgan
tarzda moylanishi uchun moy plunjer nasos yordamida moy
blokidan moylanish nugtalariga moy beriluvchi magistralni oz
ichiga oluvchi tizim ko‘zda tutilgan.

VNIInerud institutining SMR—007 modelidagi dastgoh,
shuningdek, R—506 eksperimental modelidagi dastgohlarning
texnik tavsiflari 7-jadvalda keltirilgan.

7-jadval
Vertikal-arralovchi dastgohlarning texnik tavsiflari
Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgoh modellari
SMR—007 | R—506
Arralanuvchi blokning maksimal o‘lchamlari, mm:
uzunligi 2800 1800
kengligi 1400 500
balandligi 1400 500
1 soatlik unumdorligi (ekspluatatsiyaga oid)
marmar bo‘yicha, m? 6,0 2,0
93
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Arrali romning ishchi yurishi, mm 500 360
Arrali romning tebranish chastotasi, dv.x/min 128 236
Ishchi uzatish tezligi, mm/soat 30—13800 | 0—72000
Arralarning maksimal soni, dona 40 12
Bosh harakat uzatkich elektrodvigatelining quvvati, kVt 75 40
Dastgohning o‘rnatilgan quvvati, kVt 79 79 44
Dastgohning gabaritlari, mm:

uzunligi 10500 3810
kengligi 4945 2430
balandligi 5820 2650
Dastgohning og‘irligi, t 35,0 8,9

30-§. Shtripsli dastgohlarning ish asboblari va jihozlari

Shtripsli dastgohlarda ishchi asbob sifatida tekis arralardan
foydalaniladi (shtripslar). Ular qanday magsadlarda qo‘llanilishiga
ko‘ra ikki turga bo‘linadi:

silliq po‘lat shtripslar — qattiq tog* jinslarini donachalar orqali
arralash uchun;

olmos shtripslar — o‘rtacha qattiglikdagi, shuningdek, kvarssiz
gattiq jinslarni arralash uchun.

Silliq po‘lat shtrips po‘lat prokatdan tayyorlangan polosadan
iborat (11-rasm).

Donachalar orqali ishlaydigan to‘g‘ri chizigli arralovchi dastgohlar
uchun (LVG modeli), 35—40 mm diametrli tuynuklari bo‘lgan

taramlangan shtripslardan
1800-5000 4.8,  foydalaniladi.

Ular shaxmat tartibidan
180—220 mm gadam bilan
it joylashtiriladi. Ushbu tarzda

joylashtirilishida har qaysi

o‘zidan keyin keluvchi
gatorning tuynuklari o‘zidan oldingi qatorning tuynuklarini berkitishi
lozim bo‘ladi (shtripsning bunday tuzilishi asbobning to‘g‘ri chiziqli
harakati chog‘ida erkin abrazivning arralanish tirqishining tubiga bir
tekisda yotib bora olishini ta’minlash uchun zarurdir). 4—6 mm
qalinlikdagi shtripslar uchun 65 g rusumidagi po‘latdan foydalanish
afzaldir, bunday qalin shtripslar uchun ko‘pincha St3 yoki St5
(tegishli standartga) rusumli po‘latdan bo‘lgan prokat qo‘llaniladi.

Silliq shtripslar odatda bevosita toshga ishlov berish korxonasida
tayyorlanadi va abraziv pulpa bilan ishlaydi. Bunda asosiy komponent
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2500-3500 4-6 texnik donachalar hisob-
lanadi va ular tegishli stan-
dartga muvofiq keluvchi

5. chofyan yoki poflatdan
tayyorlanadi. Donacha-
larning diametrlari shtrips-

ning galinligiga bogfliq ravishda tanlanadi (taxminan u arraning I/ 4

galinligiga teng bodflishi lozim). Donachalarning shakli quyma

(DUL), urma (DUK) yoki chopilgan (DSR) bodfishi mumkin.

Olmos shtrips (12-rasm) 65 g poflatdan boflib, polosa
kofinishidagi korpusdan iborat. Uning ishchi doirasida olmostarkibli

(olmos olib yuruvchi) bruschalar kavsharlangan.

Olmos shtripslaming TSH 2—037—102—3 ga asosiy olchamlari
8-jadvalda keltirilgan.

12-rasm. Olmos arra (shtrips).

8-jadval
Olmos shtripslarning asosiy o‘lchamlari
TSH2—037—02—3 .= > Bruschalar ,.2  Quyidagi kon-
bo‘yicha shtripslar- o= ©ZE& & _E qadami, E£EE& sentratsiyadagi
- I cc LEEE 292¢g ozo . .
ning belgilanishi =3 SE~ S5 mm Ec  shtripsdagi
a° g 225 @E@ gd:— olmosning
gg {7‘,% § g%(_% éé% miqdori, karat.
=} £S5 53 282 . ,
E =2 i 2 OF 25foiz  50foiz
3405-0001 2000 1624 7 50 50 3 29,7 59,4
3405-0002 7 70 100 20 180 36,0
3405-0003 8 35 35 20 22,0 42,0
3405-0011 7 35 3B 70 63,0 126,0
3405-0012 3500 2439 8 50 50 50 770 1470
3405-0013 7 50 50 50 450 90,0
3405-0014 2474 8 50 50 50 55,0 1050
3405-0021 7 50 50 50 63,0 126,0
3405-0022 3800 2439 8 35 3B 70 77,0 1470
3405-0023 7 35 3B 70 450 90,0
3405-0024 2474 8 50 50 50 55 105,0
3405-0031 4000 2814 7 50 50 50 306 612
3405-0032 8 70 100 34 374 T4

Bruschalarining gadami 35 mm boflgan shtripslarning korpusi
(korpusning qalinligi 5 mm va balandligi 160 mm) harakat
botiqchalariga ega (12-rasmga qarang), bruschalarning gadami
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kattaroq bo‘lishida korpus botiqgchalarsiz tayyorlanadi. Olmos
shtripslari uchun ularga 5 mm qalinlikdagi olmos tarkibli
bruschalarni kavsharlanishi bilan 3,5—4 mm qalinlikdagi korpus-
larga go‘llanishiga ijozat beriladi.

Shtripslarga kavsharlanuvchi olmos tarkibli bruschalar (TSH
2—037—101—73) uzunligi 24 mm, balandligi 7 mm (shu jumladan
olmossiz gqavat 2 mm) va korpus qalinligiga bog‘liq ravishda
tanlanuvchi 5,7 yoki 8§ mm qalinlikka ega.

Bruschalarning olmos tarkibli qavati to‘rt asosiy ko‘rsatkichlari
bilan tavsiflanadi: olmoslarning turlari, ularning yirikligi
(donadorligi), bog‘lovchining turi va olmos konsentratsiyasi.

Olmos tarkibli bruschalarni tayyorlash uchun tegishli standart
bo‘yicha kukun ko‘rinishidagi tabiiy olmos yoki TSH 47—2—73
bo‘yicha ba’zida maydalanmagan olmos xomashyosidan foydalaniladi.
Ushbu magsadlar uchun ASK, ASV va ASPK rusumidagi sintetik
olmoslar qo‘llaniladi. Olmos donachalarining yirikligi (donadorligi)
yuqoridagi me’yorlar orqali cheklanadi va shtripslar uchun 400—
800 mkm miqdorni tashkil etadi, bu esa A500/400, A630/500 va
hokazo belgilanishlarga muvofigdir. Eng yirik o‘lchamli olmos
donachalari yumshoq jinslarni arralashda qo‘llanilishi tavsiya etiladi.

Olmos tarkibli bruschalarda metall bog‘lanishlarning ikki asosiy
turidan foydalaniladi:

Mis-qalay M1 — yumshoq, abraziv bo‘lmagan mikro gattiglik
o‘lchagich bo‘yicha NRB = 80 + 100 birlikka teng jinslarni arralash
uchun (dolomitlar, marmarlar); mis qattiq qorishmali M50 —
gattiq va abraziv mikro gattiglik o‘Ichagich bo‘yicha NRS = 6 = 35
birlikka teng bo‘lgan jinslarni arralash uchun (granitlar, bazaltlar,
tuflar va hokazo).

Olmoslarning konsentratsiyasi — olmos tarkibli bruschaning
ishchi qavatining hajm birligidagi miqdoridir. 100 foizli
konsentratsiya etib olmoslarning shunday migdori gabul gilinadiki,
bunda 1 mm? gavatda 0,878 mg olmos mavjud bo‘ladi yoki 0,0044
karat (karat — olmos massasining o‘lchov birligi bo‘lib, taxminan
0,2 g ga teng).

Shtripslar ko‘pincha olmos konsentratsiyasi 25, 50 goho 75 foiz
bruschalar orgali armirlanadi. Olmoslarning kichik konsentratsiyasi
marmarni arralash uchun, yuqori konsentratsiyasi — qattiq va abraziv
jinslarni arralash uchun qo‘llanilishi afzaldir.

Toshga ishlov berish sanoatida shtripslar tortishning quyidagi
usullari targalgan: mexanik usul (ponalar yoki vintlar yordamida);
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gidravlik usul (guruhlar tarzida tortish, gidravlik mexanizmlar
yordamida); uyg‘unlashtirilgan usul (olinib qo‘yiluvchi gidro-
domkrat va vintlar yordamida).

Mexanik tortish usullari ichida eng keng tarqalgan usul ponali
usul bo‘lib, undan asosan granitni silliq po‘lat shtripslar orqali
arralashda foydalaniladi (SMR—043, 1925, K—ZM, “Super—
BRA”, “Imperial” va hokazo dastgohlar). Ponali usuldagi jihozlar
oldingi va orqga tortgichlardan (xomutlar) iborat bo‘ladi. Ushbu
holatda arralarni tortish (13-rasm) oldingi po‘lat tortgich orqali
ponalar bilan amalga oshiriladi.

Tortishning ponali usuli tu-  p=====p
zilish jihatdan juda sodda, ammo {. !
u bir tekisdagi nazorat qilinishi j) o
mumkin bo‘lgan tortilishni hamda / ] \ 1
ish jarayonida arralarni uzun- —é&7, \ U‘“
laSht_iriShni kgmpensatsiyalashqi 13-rasm. Shtripsni ponali tortish
ta’minlamaydi. Bundan tashqari, gyemasi: 7—pona; 2—langar; 3—pona-
ushbu usul ancha mehnattalab ni mahkamlovchi element; 4—oldingi
usuldir. tortgich; 5—qo‘yiluvchi barmogq.

Gidravlik tortish usuli gidro-
tortish mexanizmlari (SMR—032, SVG, “Diaga”, “Rapidor”,
LVG va hokazo) bilan jihozlangan
dastgohlarda qo‘llaniladi. Bu 14-
rasmda ko‘rsatilgan bo‘lib, silindrik
tuynuklarda plunjer-itargichlar
1 joylashtirilgan. Plunjerlarning
tuynuklari umumiy kanal orqali vintli
shtoki mavjud porsheni bo‘lgan
kuchlanish silindri (bosim ge-
neratori) bilan biriktirilgan. Plunjer-
itargichlardan asbobga bo‘lgan
bosimni uzatish uchun 6 arralarning
oldingi tortgichi 5 richag 2 ga ega.
Uning holati vint 3 orgali bosh-
14-rasm. Shtripslarni gidro- qarilishi mumkin. Shtripsning tor-
F?rtuyclili ;xemsti: J;plupjer tilishida richag 2 ning bir uchi
‘ﬁii;can’c i ré;cka?g’%o 121’111‘:;; taygnch reyka 4 ga tayanadi. Tortlllsh

ustidan nazorat monometr orqgali

tortgichlar; 6—arralar; 7—gidro- e
tortuvchi tuzilma korpusi. amalga oshiriladi.
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14-rasmdan ko‘rinib turganidek, “Giprostrommash” instituti
tomonidan ishlab chigilgan gidrotortuvchi mexanizmning tuzilmasi
plunjer-itargich 1va 2 richaglaming shaxmat tarzida joylashganligi
bilan tavsiflanadi. Gidravlik mexanizmlaming plunjer-itargichlari
bir yoki bir necha parallel gatorlar tarzida joylashadi. Tortuvchi
mexanizmlar uchun gidravlik suyuqlik sifatida “Kollag”,
“Mollikote” yoki mahalliy MGP—80 moydan (VNIIPKneftexim
Drogobich tajriba zavodining mahsuloti) foydalaniladi.

31-8. Bir diskli dastgohlar

Dastgohlaming ko‘rib chigilayotgan turi ulardan foydalani-
luvchi arralar kesuvchi doirasining katta diametri bilan tavsiflanadi
va bu 2500—3000 mm oMchamgacha boradi. Ushbu uskuna asosan
bloklami galinlashgan plita-yarim mahsulotlarga arralash uchun
moMijallangan.

Bir diskli dastgohlaming xususiy vakili sifatida turli xil toshlami
kesish uchun moMjallangan “Karl Mayyer” firmasining 277-model
dastgohidir. 15-rasmda keltirilganiga muvofiq dastgoh, stanina, disk
arrali support va aravachadan tashkil topgan.

15-rcism. «Karl Mayyer» firmasining 277-model arralovchi bir diskli
dastgohi: 1—stanina; 2—disk arra; 3—aravacha.
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Stanina /, traversa o‘rnatilgan ikki beton tayanchlardan iborat
portaldan tuzilgan. Disk arrali support 2 traversa yo‘nalishi bo‘yicha
harakatlanadi. Arraning girqishga qo‘yilishi uchun supportning
harakatlanishi elektrodvigatel yoki go‘lda maxovikda amalga oshiriladi.
Support ma’lum qirgish chuqurligiga mo‘ljallab o‘rnatiluvchi,
disk arrali girquvchi kallak harakatlanuvchi vertikal yo‘naltiruvchi
bilan ta’'minlangan. Tayanchlar oralig‘ida relsli yo‘l yotgizilgan
bo‘lib, uning ustida blok go‘yilgan aravacha 3 katoklar asosida
harakatlanadi. Aravacha ostiga gidrotsilindr o‘rnatilgan bo‘lib, u
tufayli blok berilishi uchun harakat uzatilishi amalga oshiriladi.

277-model dastgohning ajralib turuvchi o‘ziga xos xususiyati
bosh elektr uzatkichining maxsus tebranib turuvchi lyulka ustiga
joylashtirilganidir. Buning natijasida dvigateldan olmosli girquvchi
doiraga vibratsiya uzatilishi to‘liq istisno etiladi.

Oxirgi paytda “Karl Mayyer” firmasi tomonidan granitni
(2500/2700 g va 3000 g) maxsus arralash uchun mo‘ljallangan
bir diskli dastgohining modeli ishlab chiqildi.

Yugorida bayon etilgan modellarning hamda ularning ba’zi
modifikatsiyalarining texnik tavsiflari 9-jadvalda keltirilgan.

9-jadval
Bir diskli dastgohlarning texnik tavsiflari
Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgohlarning modellari
277 a 277 b ]2500/2700 g 3000 g
Arralanuvchi bloklarning maksimal
o‘lchamlari, mm:
uzunligi 3000 3000 3500 3500
kengligi 1500 1500 1500 1500
balandligi 1000 1200 1125 1235
1 soat davomidagi unumdorligi
(ekspluatatsivaga oid), m*
Marmar bo‘vicha 2.5 2.8 - -
Granit bo‘vicha - - 1.1 1.1
Qirquvchi doiraning diametri, mm 2500 3000 2700 3000
Doiraning aylanish chastotasi, ayl/min 270 220 260;210 220
Ishchi uzatish tezligi, m/min 0—-10 0—10 0,1-1,2 0,1-1,2
Bosh elektr harakat uzatkichining 35 42 56,5 75
quvvati, kVt
Dastgohning gabaritlari, mm:
uzunligi 9000 9000 - -
kengligi 7000 7000 - -
balandligi 3000 3600 — —
Dastgohning og‘irligi, t 7.5 8.0 12,4 15.9
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32-8. Ko‘p diskli dastgohlar

Ko‘p diskli bir vallik dastgohlar (IV —V guruh) mayda
bloklami, shuningdek, brus-yarim mahsulotlami plitalarga arralash
uchun mo‘ljallangan. Shtripsli dastgohlardan fargli ravishda, bular
yuqori tezlikda kesishi hisobiga yugori unumdorlikka ega va juda
yupga (8—10 mm gacha) plitalar olinishini ta’minlaydi. Bundan
tashqari, ushbu dastgohlar tuzilish jihatdan sodda va yasalishi
uchun uncha ko‘p metall talab gilmaydi.

Ushbu dastgohlarning kamchiliklari girgish chuqurligining
cheklanganligi va yuqori energiyatalabligidir.

Ko*p diskli ko‘p arralik bir vallik dastgohlaming xususiyatli
vakillaridan o‘zimizda ishlab chiqarilgan SMR—004 model
dastgohidir. 16-rasmda keltirilganiga muvofiq, girquvchi doiralar
to‘plamidan iborat bosh valdan, harakatga keltiruvchi val, bosh
valning harakat uzatkichi, stolning yuqorigi va pastki yaruslari,
stolni uzun va ko‘ndalang tarzda berish mexanizmidan tashkil topgan
(dastgohning ayrim modellari plita-yarim mahsulotlardagi
mahkamlash uchun o‘yilgan chuqurchalami girgish uchun jihozga
ega bo‘lishi mumkin, bunda dastgoh kesuvchi kichik doiralar
to‘plami terilgan valdan va harakat uzatkichdan tashkil topadi).

16-rasm. Ko‘p diskli bir vallik SMR—004 modelli arralovchi dastgolming

kinematik sxemasi: 1—bosh val; 2—kichik arralovchi val; 3—uzatuvchi val;

4—bosh valning yuritmasi; 5—kichik valning yurituvchisi; 6—tayanch taramlar;

7—stolning yuqori yarusi; 8—stolning pastki yarusi; P-stolning ko‘ndalang tarzda

surish mexanizmi; /0-stolni bo‘ylama surish (ishchi) gidrotsilindri; //—stolni
yo‘naltiruvchi.

Bosh val 1 ikki sferik rolikopodshipniklarda o‘matiladi. Ularga
flaneslar yordamida olmosli disk arralari mahkamlanadi. Flaneslar
val bilan maxsus pona orqali birlashtirilgan. Ularda olmos diskning
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tuynugiga kiruvchi ikki yetaklovchi shtiftlar presslangan.Harakatni
uzatuvchi val 3 bosh val bilan konussimon uchiga tishli mufta
orqali birlashtirilgan va unga elektrodvigateldan aylanma harakatni
uzatadi.

Stol 7ning yugqori yarusi pastki yarus §ga nisbatan ko‘ndalang
yo‘nalishda harakat qgila oladi. Katoklar ustida joylashtirilgan stol-
aravacha relsli yo‘li 77 bo‘yicha blokni disk arralarga berishni amalga
oshirish bilan harakatlanadi.

Stolni ko‘ndalang surish mexanizmi /0 ikki plunjerli gidro-
silindrlardan iborat, ulardan biri stol-aravachani ish harakati,
ikkinchisi esa gayta harakatlanishi uchun xizmat qiladi. Stolni
ko‘ndalang tarzda surish mexanizmi 9 gidrotsilindrdan iborat bo‘lib,
uning yordamida yuqorigi yarus pastki yarusning ko‘ndalang
yo‘naltiruvchisi bo‘ylab harakat giladi. Harakat, pastki yarusga
o‘rnatilgan tirgaklar orqali, disk arralarning miqdoriga muvofiq
tarzda cheklanadi.

Disk arralarni sovitib turish uchun arralarga taramlangan quvur
o‘tkazgichlar orqali vodoprovod suvi beriladi.

Mabhalliy toshga ishlov berish sanoatimizda ko‘p diskli bir
valli dastgohlar yetarli ravishda keng tarqalgan uskunalardir
(SMR—004, 2398, 3342, 3343, 3360, 3312, KSS—16, BKS—
3M, RKS—1 va hokazo). Ko‘rib chigilgan SMR—004 dastgohdan
farqli ravishda boshqa ko‘pchilik dastgohlar stolni tortuvchi arqon
baraban va metall arqon tortuvchilardan foydalangan holda
surishning gidromexanik yoki elektromexanik tarzda harakat
uzatgichlariga ega (2398, 3312, 3360 va hokazo). Ba’zi hollarda
dastgohning uzluksiz ishlashini ta’minlash uchun stol plastin-
kasimon transportyor ko‘rinishida yasaladi (KSS-16). Dastgoh-
larning bir qismi arralovchi valning konsol tarigasida bajarilgan
ko‘rinishiga ega (BKS—3M, RKS—1).

Mabhalliy ishlab chiqarilgan ko‘p diskli bir vallik dastgohlarning
turlicha xillarining asosiy texnik tavsiflari 10-jadvalda keltirilgan.

Ikki vallik (ikki yarusli) dastgohlar asosan bloklarni qalin-
lashgan tarzdagi plita-yarim mahsulotlarga qirqish uchun
mo‘ljallangan.

Ushbu guruh dastgohlari ichida eng ko‘zga ko‘ringani Lenina-
kan “Strommashina” zavodida ishlab chiqgarilgan dastgohning
SMR—-017 modelidir. Ushbu dastgohning kinematik sxemasi
17-rasmda berilgan.
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17-rasm. SMR—017 modelidagi arralovchi ko‘p diskli ikki vallik dastgohning
kinematik sxemasi: 1—yuqorigi arrali val; 2—shu kabi, pastki; 3—oraliq val;
4—yuqorigi valning harakat uzatkichi; 5—shu kabi pastki valning; 6—rolgang;
T—aravacha; 8—els yo'l; P-aravachani ko‘ndalang tarzda berish gidrotsilindri.

Dastgoh yuqorigi, pastki va oraliq arrali vallardan, yugori va
pastki valning harakat uzatkichlari, rolgang, rels yo‘l ustida hara-
katlanuvchi aravacha va aravachani ko‘ndalang tarzda beruvchi
mexanizmdan tashkil topgan. Har gaysi valga to ‘rttadan kesuvchi
doiralar o‘rnatilgan. Har qaysi arrali valning harakati o‘z elektro-
dvigatelidan ponasimon tasma uzatkichi orqgali amalga oshiriladi.

10-jadval

Bir vallik ko‘p diskli dastgohlarning texnik tavsiflari

Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgohlaming modellari

SMR-004 BKS-3M/7 2398 3360
Arralanuvchi bloklarning
maksimal o‘lchamlari, mm:
uzunligi
kengligi
balandligi
Ohaktosh, tuf bo‘yicha
unumdorligi (ekspluatatsiyaga oid), m2

Qirquvchi doiraning diametri, mm 1100 1100 800 1100
(800) (500)
Qirquvchi doiralarning soni, dona 20 7-12 12 u
Asbobning aylanish chastotasi, ayl/min. 660 750 750 700
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Ishchi uzatish tezligi, m/min 0,1—1,2 | 0,1-0,7]0,05—-1,0]0,1—1,5
Salt yurish tezligi, m/min 6.5 — 8.0 4.0
Bosh elektr harakat uzatkichining

quvvati, kVt 200 100 125 160
O‘rnatilgan quvvat, kVt 220,8 102,8 128.5 164
Dastgohning gabaritlari, mm:

uzunligi 10300 - 7000 | 10900
kengligi 4850 - 3660 | 4550
balandligi 2450 — 1600 | 2380
Dastgohning og‘irligi, t 12,9 - 7.4 12,2

Rolgang aravachaning uzun balkalarini ushlab turish hamda ularni
blok massasining ta’siri ostida egilishidan saglash uchun xizmat giladi.

Katoklar ustidagi aravacha rels yo‘l ustida, blokni disk-arralarga
berilishini amalga oshirgan holda harakat giladi. Aravachani uzatish
mexanizmi, aravachaning ishchi harakatini amalga oshirish uchun
plunjerli ikkita gidrotsilindrdan va uning qayta ortga harakat qilishi
uchun ikkita silindrdan tashkil topgan.

SMR—017 dastgohning texnik tavsiflari

Arralanuvchi bloklarning maksimal o‘lchamlari, mm:

uzunligi 2000
kengligi 1300
balandligi 1000
1 soat davomidagi unumdorligi (ekspluatatsiyaga oid)

marmar bo‘yicha, m? 15,0
Arralar soni, dona 8
Disk arralarning diametri, mm 1600
Qirqish tezligi, m/sek 35-50
Stolning berilish tezligi, m/min 0,153
Umumiy o‘rnatilgan quvvat, kVt 205
Dastgohning gabaritlari, mm:

uzunligi 13700
kengligi 7000
balandligi 3420
Dastgohning og‘irligi, t 19,5

Ortogonal ko‘p diskli dastgohlar yirik bloklardan kengligi
cheklangan (odatda ko‘pi bilan 400 mm) plitalar kesishda keng
go‘llaniladi. Ushbu dastgohlarning tuzilishining o‘ziga xos
xususiyatlari shuki, avval eslab o‘tilganidek, gorizontal girquvchi
doirasining mavjudligidir. Uning aylanish tekisligi asosiy (vertikal)
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girquvchi doiralarning tekisligiga perpendikular tarzda joylashgan.
Gorizontal girquvchi doira arrali valning mahkamlanuvchi uchi-
ning chiqarilmagan holda doiraning pastki tekisligi orgasiga
mahkamlanadi. Bu esa blokning butun tekisligi bo‘yicha uning
kengligiga bog‘liq bo‘lmagan holda gorizontal tarzda qirgish imkonini
beradi, buning hisobiga plitalarni nisbatan katta bo‘lmagan diametrli
olmos doiralaridan foydalanilgan holda qirqish imkoniyati
ta’minlanadi. Natijada girgishning uncha katta bo‘lmagan energiya
sarfi va materialni qirgishda yo‘qotishlar kamaytirilishiga erishiladi.

11-jadval

Ortogonal ko‘p diskli dastgohlarning texnik tavsiflari

Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgohlarning modellari
Vi/66 MPJ-3| MPJ—4
“Universal”

Arralanuvchi bloklarning maksimal
o‘lchamlari, mm:
uzunligi 3500 3000 3000
kengligi 2000 2000 2000
balandligi 2000 2000 2000
1 soat davomidagi unumdorligi
(ekspluatatsiyaga oid) marmar bo‘yicha, m?| 7,5 7,5 8,5
Olmos doiraning soni, dona:
Vertikal 1,2 1 2
Gorizontal 1 1 1
Olmos doiralarning diametri, mm:
Vertikal 1200 1200 1200
Gorizontal 500 600 600
Doiralar elektrodvigatellarining quvvati, kVt:
Vertikal 75 60 120
Gorizontal 11 25 25
Dastgohning gabaritlari, mm:
uzunligi 8000 7250 7250
kengligi 5000 4880 4880
balandligi 4500 4550 4550
Dastgohning og‘irligi, t 20,0 13,0 13,8

O‘zbekiston va boshqa MDH mamlakatlarida Italiyada ishlab
chiqgarilgan ortogonal dastgohlar ishlab chiqarishga keng joriy
qilingan: “BRA” firmasining VR/66 modeli, “Kiyeza Milano”
firmasining MPJ—3, MPJ—4 modellari. Ushbu dastgohlar to‘rtta
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kolonnalardan iborat massiv tuzilma bo‘lib, undagi yuruvchi
vintlar bo‘ylab yuqori va pastga ko‘ndalang gismlar ko'prik bilan
birga harakatlanadi. Ko‘prikning yo'naltiruvchilari bo‘ylab
bajaruvchi organni o4ida tutuvchi kareta harakatlanadi.
Bajaruvchi organ vertikal va gorizontal doiralar bo'lib, sovitish
tizimiga ega. Dastgohlarning texnik tavsiflari 11-jadvalda
keltirilgan.

33-8. Ish asboblari va diskli dastgohlarning jihozlari

Diskli dastgohlarning ish asboblari bo‘lib girquvchi segment
oknos doiralar yoki disk arralari xizmat giladi. Qirquvchi doira
(18-rasm) radial chuqurchalar va unga olmos tarkibli segmentlar

kavsharlangan, 9 x f po‘latdan yasalgan
korpus-diskdan tashkil topgan.
Segmentning olmos tarkibli gavati ol-
mos kristallarini maydalash natijasida
olingan, turli bog‘lovchilar orgali birikti-
rilgan olmos konsentrati yoki olmos dona-
chalaridan iborat. Qirquvchi doiralarda

18-rasm. Qirquvchi foydalaniladigan oknosning donadorligi 400
olmosli doira (disk arra). dan 1000 mkm’ olmoslarning kon-

sentratsiyasi 25 va 50 foizni tashkil etadi.

Shtripslarda bo‘lgani kabi, olmosli girquvchi doiralarda metall
bog'lanishlarning ikki asosiy turidan foydalaniladi: mis-galayli M2
va mis gattig gotishmali M50. Bularning birinchisi 80—100 NRV
gattiglikka ega va asosan yumshoq kam abraziv jinslar uchun,
ikkinchisi 24—45 NRS qattiglikka ega b lib, gattiq va abrazivli
jinslarni ishlash uchun mo‘ljallangan.

Qirquvchi doiralar asbobsozlik sanoati tomonidan ikki turda
chiqgariladi: me’yoridagi segmentlararo o4yigchalar bilan (diametri
2000 mm gacha) va ingichka o‘yigchalar bilan (diametri 800 mm
gacha). Eng keng targalganlari doiralaming birinchi turidir. Ulaming
asosiy parametrlari 12-jadvalda keltirilgan.

Qirquvchi doiralami dastgohning valiga o ‘rnatish sigma flaneslar
yordamida amalga oshiriladi. Doira flaneslar bilan to‘g‘rilagichda
mahkamlanadi, uning urishi 0,01 mm dan oshmasligi lozim.
Flaneslarning tashqi diametri odatda doiraning kamida 1/3
diametrini tashkil etadi, bu —1250 mm dan ortiq diametrli doiralar
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12-jadval

Segmentli olmosli girquvchi doiralarning asosiy parametrlari

STANDART ’Er - & E|weg Olmoslarning miqdori
bo‘yicha doiralarni| g S e & éﬁ = 5 g g = | karat quyidagi kon-
belgilanishi _‘g Eé 2138 | €5 |2 S|sentratsiyada
— RE2S[2= 1285 ]8 - .
g . KE 'é %E % &b %’E“ 25 foiz 50 foiz
& Pl [V R B N
E E|CET
2726—0019 250 32 1,8 2.6 |24 8.16 16,32
2726—0024 320 32 2.2 3.0 130 11,85 23.70
2726—0029 400 32 2.5 32 |24 16,80 33.60
2726—0033 500 90 2.8 3.8 130 25.05 30.1
2726—0035 630 90 3.6 42 |36 33.12 66.24
2726—0037 800 90 4.5 55 148 57.84 115.68
2726—0039 1000 | 120 5 65 |72 61,56 123.12
2726—0040 1100 | 120 5 65 |78 66.69 133.38
27260043 1250 | 120 6 7 90 §2.80 165.6
2726—0045 1400 ] 120 6,5 7,5 190 89,1 178.2
2726—0046 1600 | 180 7 9 102 120,87 241,74
2726—0049 2000 | 200 8 12 |126 279,09 558,18

uchun, doiraning kamida !/, diametrini, 1250 mm dan ortiq bo‘lgan
doiralar uchun tashkil etadi.

Flaneslarni korpusga sigib o‘rnatish gayka vositasida amalga
oshiriladi. Diametri 800 mm gacha bo‘lgan doiralar valda aylanib
ketishdan doiraning korpuslari va flanes orasidagi ishqalanish
kuchlari hisobiga ushlanib turiladi. Katta diametrli arralar 12—16
mm diametrli, flanetsin doira bilan birlashtiruvchi yashirin shtiftga
(qayd qiluvchi sterjen) ega.

Qirquvchi doiralarni ko‘p diskli dastgohning valiga o‘rnatish
yon flaneslar (siquvchi) va oraligqa qo‘yiluvchi flaneslar yordamida
amalga oshiriladi. Ularni arrali valga mahkamlash shponka (bir
vaqtning o‘zida birikuvchi detallarning o‘yiglariga kiruvchi prizmatik
sterjenlar) orgali amalga oshiriladi.

34-§. Elastik ishchi organi bo‘lgan dastgohlar

Dastgohlarning ushbu ko‘rsatilgan guruhidan metall arqonli
statsionar arralar toshga ishlov berish sanoatida keng qo‘llaniladi.
Ulardan ohaktosh, granit va marmar bloklaridan galinlashtirilgan
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plita-yarim mahsulotlarni arralashda, shuningdek, bloklarni
awaldan arralash (passirovka) uchun foydalaniladi.

Mabhalliy toshga ishlov berish sanoatimizda asosan *“Karl
Mayyer” flrmasining DSS rusumidagi metall argonli arralaridan
foydalaniladi.

19-rasmda keltirilgan prinsipial sxemaga muvoflg, metall argonli
arra yetakchi 1 va yetaklanuvchi 3 shkivlardan iborat bo‘lib, ular
harakat uzatkichi bilan birga massivli romning kronshteynlariga
osilgan; shkivlar oralig‘ida uzluksiz ishchi kanat 2tortilgan. Qirgish
jarayonida qirgiluvchi materialni berish shkivli romni material
berishini kolonnalar ustidagi maxsus maydonchaga o‘rnatilgan
harakatga keltiruvchi harakat uzatkichning ta’siri ostida dastgohning
yo‘naltiruvchi kolonnalari bo‘yicha amalga oshiriladi.

19-rasm. Arqonli statsionar arraning prinsipial sxemasi: l—yetakchi
shkiv; 2—ishchi kanat; 3—yetaklanuvchi shkiv.

DSS modelidagi dastgohlarda ikkitadan yetakchi va yetaklanuvchi
shkivlar mavjud, bunga binoan bir vaqgtning o‘zida ikkita metall
argon ekspluatatsiya gilinishi mumkin. Arralanuvchi blok dastgoh
ostidagi aravachaga o ‘matiladi. Aravachaning yuqori gismi buriluvchi
platformaga ega.

Argonli arralarning ishchi asbobi 4—8 mm diametrdagi turli
tomonlama eshilgan 2—3 taramli po‘lat metall arqondan iborat
bo‘lib, shkivlar orasida 2,5 kKN kuchlanish bilan tortiladi. Metall
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argonning uchlari uzluksiz sirtmoq shaklida biriktirilishi uch
usulning biri orgali amalga oshiriladi: biriktirish (o‘rish bilan),
kavsharlash yoki elektr payvandlash.

Arralash jarayonida metall argonning ostiga suv bilan erkin
abraziv beriladi (o‘rtacha gattiglikdagi jinslarni arralashda —kvars
gumi va gattig jinslami arralashda —kremniy karbid). Abraziv
pulpaning sarfi 0,3—0,6 m3soat miqdorni tashkil etadi.

DSS modeli dastgohlari,
shuningdek, o‘zlarida olmosli
argonni ekspluatatsiya qilinish
imkoniyatini ham ko‘zda tutadi

20-rasm. Olmos arqonning sxemasi: (20-rasm). Bu asbob olmos
1-ajratuvchi mufta; 2-prujinali kom- tarkibli elementlar 3 ni olib
pensatorlar; J—elmostarkiblielementlar; yuruvchi k()-p O0-nnl|i metan

4-tortuvchi argon. J T o
q arqondan Iborat. Ular bir-bin

bilan kompensatorlar 2 orqgali ajratilgan, naychalar ustida otirgan
vtulkalar ko‘rinishida bo‘ladi. Metall argon uzunligi bo‘ylab har
1,5—2 m oralig‘ida metall argonga mahkam sigib o‘matilgan va
0°‘zidagi olmos tarkibli elementlarning surilib ketishining oldini
olishga mo‘ljallangan ajratib turuvchi muftalar o‘matilgan.

9-bob. FREZERLASH-QIRRALASH DASTGOHLARI
35-§. Umumiy maMumotlar ya tasniflanish

Frezerlash-qgirralash dastgohlari asosan plitalarni girralash
(o‘lchamlar bo‘yicha qirgish) va dekorativ toshdan bo‘lgan
arxitektura-qurilish buyumlarini profillash, ya’ni aniq ishlov
berishga mo‘ljallashdir. Ayrim hollarda ushbu dastgohlarda plitalami
disk orgali arralash ham amalga oshirilishi mumkin.

Frezerlash-qgirralash dastgohlarida ikki xil harakat birgalikda
amalga oshiriladi —aylanma va ilgarilanma harakatlar. Bunda bir tur
dastgohlarida aylanma harakat asbobga berilsa, ilgarilanma harakat
ishlanayotgan buyumga beriladi, boshgasida esa ikkala harakat ham
asbobga beriladi.

Tuzilmaviy bajarilishi bo‘yicha frezerlash-girralash dastgohlarini
uch asosiy guruhga bo‘lish mumkin: portalli, k prikli va konsolli.

Portalli dastgohlar frezerlash-girralash dastgohlari ichida eng
quvvatli va og‘iri hisoblanadi. Ularning staninalari umumiy
ko‘rinishda portal va yuqgori gismida kashak bilan birlashtirilgan ikki
massivli tayanch ustunlardan iborat. Ustunlar bo‘yicha vertikal

108
www.ziyouz.com kutubxonasi



yo‘nalishda, traversa bo‘ylab gorizontal yo‘nalishda harakatlanishi
mumkin bo‘lgan, o‘zida odatda ikkita girquvchi kallakni tutib
turuvchi traversa harakatlanadi. Qirquvchi kallak vertikal tarzda
harakatlanuvchi supportga ega. Support, shpindelida elektro-
dvigateldan xususiy harakat uzatkichi orqali harakat giluvchi,
gorizontal (traversa bo‘ylab) va vertikal yo‘nalishlarda harakat gilish
gobiliyatiga ega bo‘lgan girquvchi doira o‘rnatilgan. Supportga,
shuningdek, buriluvchi doira o‘matilgan bo‘lib, unga ko‘ra girquvchi
doira gorizontal o‘qqa nisbatan istalgan burchakka burila oladi.

Ishlov beriladigan buyum odatda, gidrotsilindrdan harakat
oluvchi stol-aravachada beriladi.

Portalli dastgohlarning ba’zi modellari avtomatlashtirilgan
bo‘lib, dasturiy boshgqarilishga ega. Ular eng universallashgan,
o‘zining asosiy magsadlaridan plitalarni qirralashdan tashgari ularda
profillash ishlari, ba’zi hollarda esa profilli yuzalarni jilvirlash ishlari
ham bajarilishi mumkin.

Ko‘prikli dastgohlar portalli dastgohlardan ko‘ra yengilroq. Ushbu
dastgohlarning asosiy gismlaridan biri — metall balka ko‘rinishidagi
ko‘prikdir. U ikki temirbeton ustunlar ustida yotgizilgan yo‘nal-
tiruvchi relslar bo‘ylab katoklar orgali ustunlar oraliglarida sim-
metriya o‘gi bo‘ylab harakatlanish imkoniyatiga ega. Ishlov beriluvchi
buyumlarni o‘rnatish uchun mo°‘ljallangan buriluvchi stol joylashgan.
Ko‘prikning elektrodvigatel yoki qo‘lda harakatlanishi girquvchi
doirani qirgishga monand holda o‘rnatilishini ta’minlaydi.

Qirquvchi kallak girquvchi doira va elektrodvigatel bilan birga
kareta ustida gidrotsilindr yoki reduktor orqali elektrodvigateldan
harakat olgan holda ko‘prik bo‘ylab harakatlanadi. Uning
harakatlanishini qirgish jarayoni ta’minlaydi.

Ko‘prikli dastgoh pult orqali boshgarilib, u ko‘prikning ish
joyi tomonidan yonbosh ko‘ndalang devorga mahkamlanadi yoki
ko‘prik bilan birlashtiriladi. Oxirgi holda dastgoh pulti ko‘prik bilan
birga ish jarayonida harakatlanadi.

Konsolli dastgohlar asosan yengillashgan turdagi dastgohlarga
kiradi. Portalli dastgohlardan farqli ravishda ikki emas, balki harakat
uzatkich uchun konsol bo‘lgan bir tayanch ustuniga ega.

Qirquvchi doiraning ishchi aylanishi xususiy dvigateldan konus-
simon jufilik yoki ponasimon tasmali uzatkich orgali amalga oshiriladi.

Ishlov berish jarayonida buyumning o‘rnatilishi va harakatlanishi
uchun go‘lda yoki gidravlik tarzda harakat oluvchi aravacha xizmat giladi.

Konsolli dastgohlarda plitalarni kichik diametrli doiralardan
foydalanilgan holda ko‘pincha xususiy qirralash ishlari bajariladi.
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Sanab o‘tilgan guruhlardagi dastgohlarning har gaysisi 0z
navbatida bir-biridan bir qgator belgi va xususiyatlariga garab
farglanadi. Masalan, ularga o‘matiluvchi disklaming soni bo‘yicha
bir diskli va ikki diskli; shpindelning mahkamlanish usuli bo‘yicha
go‘zg‘aluvchi va go‘zg‘almas shpindellar gumhi va hokazo.

Qirralash dastgohlarining ishchi asbobi hamda jihozlari yuqgorida
bayon etilgan asbobga va diskli arralovchi dastgohlar jihozlariga
aynan o ‘xshashligi uchun ushbu bobda ko‘rib chigilmaydi.

36-8. Portalli dastgohlar

Portalli dastgohlaming xususiyatli vakillari bo‘lib quyidagi GF—
50, SMR—014, R—484 modellaridagi mahalliy dastgohlar hamda
“Karl Mayyer” firmasining MP—600 “Pakkau” modeli va
“Kapelli” firmasining “Afrika B” modelidagi xorijiy dastgohlardir.

GF—50 modelidagi dastgoh katta qalinlikdagi plitalar va
buyumlarni qgirralash va girgish uchun, shuningdek, granit,
marmar, zich ohaktosh, tufva dekorativ toshlaming boshga gattiq
va o‘rtacha mustahkamlikdagi toshlardan katta balandlikka ega
arxitektura-qurilish buyumlariga profilga oid ishlov berish
mo‘ljallangan. Shunday qilib, ushbu dastgoh universalligi bilan
tavsiflanadi, shu munosabat bilan uni ba’zida universal-frezerlash
dastgohi deyiladi (21-rasm).

21-rasm. GF—50 modelidagi frezerlash-qirralash portalli dastgohning

sxemasi: l1—stanina; 2—stol; 3—traversa; 4—supportni harakatlantiruvchi

mexanizm; 5—traversani harakatlantiruvchi mexanizm; 6—shpindel guruhi;
T—uzatish qutichasi; 8—stolni uzatish gidrotsilindri.
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Dastgohning staninasi / ikki tayanch ustunlardan iborat portal
ko‘rinishida bajarilgan. Ularning ustki ko‘ndalang va pastki rom
bilan stolni harakatlantirish gidrotsilindrlarini mahkamlash uchun
ikkita gidroquvurlar orgali birlashtirilgan. Ustunlar ichki tomo-
nidan mustahkamlik qovurg‘alariga ega bo‘lib, cho‘yandan quyilgan.
Ustunlar shakli — piramidasimon.

Ustunlarning old devorida to‘g‘ri burchakli yo‘naltiruvchilar
mavjud bo‘lib, ular bo‘ylab traversa 3 harakatlanadi. Uning harakat
mexanizmi yuqorigi ko‘ndalanglikda joylashgan, o‘sha yerda
elektrokabelni tutib turuvchi ikkita kronshteyn va knopka stansiya-
sining buriluvchi kronshteynlari joylashgan.

Stol 2 mustahkamlik qovurg‘alari bo‘lgan qutichasimon
tuzilishga, shuningdek, turli maqgsadlardagi o‘yiqchalari bo‘lgan
yuqorigi ishchi yuzaga ega. O‘n ikkita to‘g‘ri burchakli o‘yigchalar
plitalarni boshdan-oyoq girqgishga mo‘ljallangan.

“T” simon o‘yigchalarning shunday soni ishlov beriluvchi
buyumlarni mahkamlashni va yordamchi moslamalarning
o‘rnatilishini ta’minlaydi. Markaziy uzun o‘q bo‘yicha o‘tuvchi
o‘yiqcha buriluvchi stol tuzilmasini mahkamlash uchun qo‘llaniladi.

Traversa 3 bir tomondan ochiq bo‘lgan to‘lig tuzilmaga ega
bo‘lb, uch juft yo‘naltiruvchilarga ega: ikkitasi orgada va bittasi old
tomonda. Traversaning orqa yo‘naltiruvchisi yo‘naltiruvchi ustunlar
bilan tutashtirilgan va ular bo‘ylab traversa vertikal bo‘yicha yuqoriga
yoki pastga harakatlanadi. Bu harakat gaykalarni ikki vertikal vintga
burash yoki ushbu vintlardan bo‘shatish hisobiga amalga oshiriladi.
Vintlarga beriluvchi aylanma harakat reduktor orqali elektrodvi-
gatelda amalga oshiriladi. Ko‘rib chiqilgan jihozlar umumiy tarzda
traversani harakatlantirish mexanizmi 5 ni tashkil qiladi.

Old yo‘naltiruvchilar bo‘ylab shpindel kallakli chanalar o‘ng
va chap (salazkalar) harakatlanadi. Traversaning gorizontal vintlari
chanalarning orqa devoriga mahkamlangan gaykalar orqali o‘tadilar.
Chanalarning traversa bo‘ylab ilgarilanma harakati ularga uzatish
qutisi orqali elektrodvigateldan beriluvchi, vintlarni burash orqali
hosil gilinadi. O‘ng va chap chanalar bir-biriga bog‘liq bo‘lmagan
holda harakatlanadi. Ular yaqinlashtirilishi yoki ochilishi va istalgan
joyda stol yuqorisida o‘rnatilishi mumkin.

Chanalarning old devorida halgasimon yo‘niglanish mavjud
bo‘lib, bu yerda buriluvchi korpusga muvofig mexanizm bilan birga
markazlashadi, qaysiki uning yordamida shpindellar guruhiga stol
tekisligiga nisbatan 0 dan 90° gacha bo‘lgan burchak ostida giyalik
berilishi mumkin.
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Traversaning bir yog‘iga uzatish qutichasi, ikkinchi yog‘ida
yuruvchi vintlar va yuruvchi valikning podshipniklari korpuslari
bilan bo‘lgan kronshteyn mahkamlanadi. Yo‘naltiruvchilarni
moylash uchun har gaysi tomondan moy uchun sig‘imi bo‘lgan
bittadan qo‘l nasosi boMishi ko‘zda tutilgan.

6 guruh shpindellari ikki xil variantda bajarilgan bo‘lishi
mumkin: shpindelni gorizontal va vertikal joylashishi bilan.
Gorizontal shpindel qutichasi, yugori gismida dvigatel mahkamlash
uchun flanes, pastki gismida esa halgasimon prizma va
markazlashtiruvchi sapfaga ega. Ular yordamida kolonka buriluvchi
korpusga mahkamlanadi. Kolonka bo‘shlig‘idan val o‘tadi; uning
yugorigi uchi mufta orgali elektrodvigatel bilan ulangan, pastki
uchiga shpindel shesternyasi bilan ilinuvchi va uni ish harakatiga
keltiruvchi shesternya o ‘tkazilgan.

Buyumga ishlov berish turiga bog‘liq ravishda shpindelga girquv-
chi doiralar, silindrik frezalar va hokazo o‘matiladi. Asbobni 0‘ma-
tishda shpindelning ilgarilanma harakati ahamiyat kasb etadi. Qirgish
paytida asbob fagat aylanma harakat giladi, ishchi uzatish esa ustida
buyum mahkamlangan stolni harakatlantirish orqali bajariladi.

GF—5 modelidagi dastgohning kinematik sxemasi 22-rasmda
keltirilgan.

22-rasm. GF—50 modelidagi frezerlash-qirralash portalli dastgohining

kinematik sxemasi: 1—girquvchi asbobning harakat uzatkichi elektrodvigateli;
2—traversani harakat wuzatkichi elektrodvigateli; 3—reduktor; 4—traversani
harakatlantiruvchi harakat uzatkichining konussimon tishli juftligi; 5—traversani
vertikal harakat gildiruvchi yumvchi vinti; 6—supportlami harakat gildimvchi
harakat uzatkichining elektrodvigateli; 7~uzatkichlar qutichasi; 8—girquvchi
elementning harakat uzatkichining tishli juftligi; 9~supportlarni go‘lda
harakatlantirish mexanizmi; 10—stol; 11—stolning gidrouzatkichi; 12—girquvchi
doira; 13—silindrik freza.
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SMR—014 modelidagi dastgoh (23-rasm) granit va marmar
plitalarini qirralash, qirralarni olish, arxitektura-qurilish
buyumlarining eng oddiy profillarini bajarish va ustki gismini
tekishlash uchun moMjallangan.

23-rasm. SMR—014 modelidagi frezerlash-girralash portalli dastgoh:
1—portal; 2—shpindelli babka; 3—buriluvchi doira; 4—raversa; 5—girquvchi
kallaklaming harakat uzatkichi; 6—buriluvchi stol.

Dastgohning portali 1, yugorida quvursimon bog‘lovchi orgali
biriktirilgan, qutisimon kesimdagi ikki quyma tayanch ustunlari
orgali hosil gilingan. Tayanchlarning old devorlarida, traversa 4
harakatlanuvchi yo‘naltiruvchilar joylashgan. Dastgohning metall
sarfini kamaytirish uchun tayanchlar beton quvurlarga o ‘rnatiladi.

Shpindelli babka (shpindel uchun tayanchlar) elektrodvigatel
bilan birga buriluvchi doira 3 ustida mahkamlangan. Uning korpusida
ikki valli tezlik qutichasi joylashgan. Vallaming biri —shpindel; unda
turli oMchamlardagi uchta shestemya gattiq holda mahkamlangan.
Shpindelning chigish uchida ishchi asbob mahkamlanadi. Ikkinchi
valga uchta shestemyadan iborat blok mahkamlangan bo‘lib, val
shlislari bo‘ylab erkin harakat gila oladi.

Buriluvchi doira 3 traversa 4 ga mahkamlanuvchi uzun supportga
o‘matilgan. Buriluvchi doira ustidagi prizmalar bo‘ylab, korpusga
mahkamlangan gayka orgali o ‘tuvchi, yuruvchivint yordamida shpindel
babkasi harakatlana oladi. Ushbu gayka aylanuvchi vintga buralib,
shpindelli babkani harakatga keltiradi. Uning harakat yo‘nalishi
yumvchi vintning aylanish yo‘nalishiga bog‘liq boMadi. Buriluvchi
doira 0 dan 90° burchakka chuvalchangsimonjuftlikyordamida buriladi.
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Ko‘ndalang supportning orqa devorida gayka mavjud bo‘lib, u
orgali yuruvchi vint o‘tadi. Uning aylanishida, unga montajlangan
buriluvchi doira va shpindelli babka bilan birga uzun supportni gayka
harakatga keltiradi va ular yo‘naltiruvchi traversa bo‘ylab harakat
gila boshlaydi.

Traversa 4 qo‘zg‘aladigan tarzda portalning yo‘naltiruvchi
ustunlariga mahkamlangan va u yuruvchi vintlar yordamida vertikal
bo‘yicha harakatlanadi. Bu esa turli diametrlardagi diskli frezalarni
go‘llashga va arrani muvofiq ravishda stol ustida ko‘tarilishi bilan
buyumni ma’lum chuqurlikkacha qirqish imkoniyatini beradi. Ikki
girquvchi kallak (o‘ng va chap) traversa bo‘ylab harakatlana borib,
uning uzunligi chegarasida bir-biridan istalgan masofada qirqishni
amalga oshira olishi mumkin.

Traversada yuruvchi vintlar mavjud bo‘lib, harakat ular
yordamida uzun supportlarga uzatiladi.

Traversani harakatlantirish mexanizmi dvigatel va reduk-
torlardan tashkil topadi va ular orqali aylanma harakat yuruvchi
vertikal vintlarga uzatiladi. Traversa jismga mahkamlangan gaykalar
aylanuvchi vintlarga buraladi, shu bilan birga traversani vintlar
aylanish yo‘nalishiga bog‘liq ravishda yuqoriga yoki pastga
harakatlantiradi.

Qirquvchi kallaklarning harakatlanishini ta’minlovchi uzatkich
5 harakat uzatkich qutichasining kirish valiga aylanma harakat
uzatuvchi motor-reduktordan iborat. Ijro etuvchi organlarga quvvat
olinishi mushtumsimon muftalar va oraliq vallar tizimi orgali amalga
oshiriladi. Ushbu tizim muvofiq bajaruvchi organlarning dam-badam
ulanishini ta’minlaydi.

Buriluvchi stolning asosiy gismi bo‘lmish yugqorigi plita aravada
buriluvchi doira orgali mahkamlanadi. Aravacha relslar ustida
g‘ildirovchi katoklar ustida harakatlanadi. Plitaning pastida va uning
markazida aravadagi tayanch ichiga kiruvchi va tayanch silindri
ichidagi porshen sifatida bo‘lgan sapfa mavjud. Silindr bo‘shlig‘iga
go‘l nasosi orgali moy haydab kiritiladi. Bunda sapfa suriladi va
aravacha romi ustidagi yuqorigi plitani ko‘taradi. Bunday holatda
plita istalgan burchakka oson buriladi. Silindr bo‘shlig‘i ichidan
moy chiqarilishida plita pasayadi va aravacha romi ustiga o‘rnatiladi.

Stol harakat uzatkichi aravachaga qaytma-ilgarilanma harakat
uzatuvchi, ikki silindr va shtoklarga ega bo‘lgan gidravlik tizim
ko‘rinishida yasatilgan.
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“Karl Mayyer” firmasining MP—600 model dastgohi plitalarni
girralash va ularga shakldor ishlov berish uchun mo'ljallangan
(24-rasm). Uning tuzilishi tamoyil jihatdan o‘zimizda ishlab
chigarilgan SMR—014 tuzilishiga o‘xshaydi.

24-rasm. «Karl Mayyer» firmasining MP—600 modelidagi frezerlash-

girralash portalli dastgohi: 1—portal; 2—traversa; 3—traversani harakatlantiruvchi

mexanizm; 4—supportlar; 5—supportlarni harakatlantiruvchi mexanizm;
6—buriluvchi stol.

Mamlakatimizning toshga ishlov berish sanoatida targalgan
portalli dastgohlar asosiy mode]larining texnik tavsiflari 13-jadvalda
keltirilgan.

13-jadval

Portalli dastgohlarning texnik tavsiflari

Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgohlar modellari
GF-50 SMR-014 R-484 MP-600

Ishlov beriluvchi buyumlaming maksimal
oichovlari, mm:

uzunligi 3000 2800 1500 3000
kengligi 1500 1500 1000 1500
balandligi (qalinligi) 700 1000 200 400
1 soat davomidagi unumdorligi (eksplu- 1,2 18 1,0 18

atatsiyaga oid) granit bo‘yicha, m2
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Doiraning diametri, mm 500-100 630; 800; 500;800 500-1200

1250
Asbobning aylanish chastotasi, ayl/min 1470 1500 955; 1910 750; 1500
Stol berilish tezligi, m/min D05-1,5 0,1-3,0 0-31 0,1-3,0
Kallak elektr harakat uzatkichi 40 30,0 23
quwati, kvt
Dastgohning o‘matilgan quwati, kvt 92 76,5 34,2 59
Dastgohning gabaritlari, mm:
uzunligi 9000 9800 5000 10200
kengligi 4900 6400 4600 6800
balandligi 4250 3900 3050 3400
Dastgohning og‘irligi, t 39 16,0 55 13,0

37-8. Ko‘priksimon dastgohlar

Ushbu turdagi dastgohlar asosan girralash ishlarida goMlani-
ladi. Ko‘priksimon dastgolilarning o°‘ziga xos vakillaridan SMR—015
modelidagi dastgoh va xorijiy “Karl Mayyer” firmasining “Tor-
pedo—310” hamda “BRA” firmasining LL—30 dastgohlaridir.

SMR—015 modelidagi dastgoh (25-rasm) plitalami girralash,
girgish va ayrim hollarda granit, marmar va boshqga jinslardan
arxitektura-qurilish buyumlarining yon yoqlariga shakldor ishlovlar
berish, o‘yigchalar qgirgish, girralami girgish uchun moMjallangan.

25-rasm. SMP—015 modelidagi frezerlash-qgirralash ko‘priksimon dastgohi:

l—ayanch; 2—k prik yo‘naltiruvchilari; J—k prik; 4—karetka (support); 5—

karetkani harakatlantirish mexanizmi; 6—vertikal girquvchi doira; 7—shu kabi
vertikal; 8—buriluvchi stol.

Dastgohning tayanchlari 1 butkul kesimi bo‘yicha yig‘ma
temirbeton balka ko‘rinishida yasalgan. Yo‘naltimvclii ko*priklar 2
tayanclilar 1 ustiga montaj gilinadi. Ko‘prik 3 ikki quyma to‘g‘ri
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burchakli quvurlardan iborat bo‘lib, ensiz yon tomonlarida
koritasimon kashak bilan birlashtirilgan. Ko‘prikning tuzilmasida
ustida yo‘naltiruvchilar 2bo‘ylab harakatlanuvchi to‘rtta katok ko‘zda
tutilgan. Ko‘prikning vuqori gismida karetka uchun ikkita
yo‘naltiruvchi, pastki gismida esa karetka roliklari g‘ildirovchi, uni
chiqib ketishdan saqlovchi ikki tekis yo‘llar joylashgan.
Yo‘naltiruvchilarning biri — prizmasimon, ikkinchisi — tekis (yassi).
Ko‘prikning uzunasi bo‘ylab ochiq joyiga quvurlar oralig‘iga vetrikal
girquvchi kallak mahkamlangan yo‘naltiruvchi gilza kiradi.
Ko‘prikning harakati ikki shesternya va qo‘zg‘almas tishli reykalar
orgali qo‘lda amalga oshiriladi.

Karetka 4 quyma korpus bo‘lib, uning valiga clektrodvigatel va
shkiv mahkamlanadi. Korpusning pastki ensiz yon tomonida
girquvchi kallaklar mahkamlanadi. Karetkaning ko‘prik bo‘ylab
harakat qilishida buyumlarni qirgish yoki ularga shakldor ishlov
berish amalga oshiriladi.

Karetkani harakatlantirish mexanizmi 5 bir-birining ustida
parallel va garama-qarshi yo‘nalishda joylashgan plunjerli ikkita
gidrotsilindrlardan tashkil topgan. Birinchi gidrotsilindr karetani
to‘g'ri yo‘nalishda, ikkinchisi esa teskari yo‘nalishda harakatlantiradi.
Silindrlar korpuslari karetkaga, plunjerlar esa ko‘prik kronshteyn-
lariga mahkamlanadi.

Vertikal girquvchi kallak 6 yechiluvchi quyma korpusdan iborat.
Unga tebranish podshipniklarida vertikal girquvchi doira bilan bo‘lgan
val montaj qilingan. Val karctka korpusida joylashgan elektro-
dvigateldan ponasimon tasmali uzatkich orqali aylanma harakatga
keladi. Valning o‘qi gorizontal tekislikda 90° burchak hosil qilib,
oxirgi holatni egallash bilan burila oladi. Kerakli burchakka o‘rnatish
uchun korpus flansida belgi qo‘yilgan.

Gorizontal qirqgish kallagi 7 yechilmaydigan quyma korpusdan
iborat bo‘lib, unga tebranish podshipniklarida gorizontal qirquvchi
doira bilan bo‘lgan val montaj qilingan. Kallak 7 mustagqil harakat
uzatkichiga ega emas; uning valiga aylanma harakat kallak 6 validan
konussimon juftlik orqgali uzatiladi.

Stol & ishlov beriluvchi buyumlarning mahkamlanishi uchun
“T” simon o‘yigchalar va suv oqib ketishi uchun uzun cho‘tkalar
holida quyma plita ko‘rinishida yasalgan. Ishchi holatida plita statsionar
tarzda mahkamlangan buriluvchi doiraga tayanadi. Stolni ko‘tarish
gidrotsilindr orgali, burilish esa gqo‘lda amalga oshiriladi.
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SMR—015 modelidagi dastgohning kinematik sxemasi 26-rasmda
keltirilgan.

26-rasm. SMR—015 modelidagi frezerlash-qgirgish ko‘priksimon dastgohining
kinematik sxemasi: 1—vertikal girquvchi doiraning harakat uzatish
elektrodvigateli; 2—karetka (support); 3—karetka harakatlanish mexanizmining
gidrotsilindrlari; 4—ko‘prikni gqo‘lda harakatga keltirgich jihozi; 5—vertikal
girquvchi doira; $-shu kabi, gorizontal; 7~buriluvchi stol.

“Torpedo—310” modelidagi dastgohi (27-rasm) turli jinslardagi
dekorativ toshlardan bo‘lgan plitalami girralash va qgirgish uchun
mo‘ljallangan. U markaziy pultdan turib boshqariladi.

27-rasm. «Karl Mayyer» firmasining «Torpedo—310» modeli frezerlash-
girralash ko‘priksimon dastgohi: 1—tayanch; 2—ko‘prikni yo‘naltiruvchilari;
3~ko‘prik; 4—karetka (support); 5—girquvchi doira; 6—buriluvchi stol.

118
www.ziyouz.com kutubxonasi



Plita berilishi gidravlik tizim orgali bosgichlarsiz amalga oshiriladi
va kichik tishli glldirak va tishli reyka orqgali boshqariladi.

Ko‘rib chigilgan dastgohlardan tashqgari mamlakatimizda
ko‘priksimon dastgohlaming boshga modellari ham ekspluatatsiya
gilinadi, masalan, “Gregori” firmasining VJ modelli (28-rasm),

“Kappelli” firmasining “Afrika” modeli, “BRA” firmasining LL—
3 modeli va hokazo.

28-rasm. «Gregori» firmasining VJ modelidagi frezeriash-qgirralash
ko‘priksimon dastgohi.

Ko‘priksimon dastgohlar asosiy modellarining texnik tavsiflari
14-jadvalda keltirilgan.

14-jadval
Ko‘priksimon dastgohlarning texnik tavsiflari
Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgohlaming modellari
SMR-015 “Torpedo LL-30 WH-3 W]
-310”
Ishlov beriluvchi buyumlaming
maksimal o‘Ichovlari. mm:
uzunligi 2800 3500 3500 4000 3500
kengligi 1400 1200 3500 2000 2000
balandligi (galinligi) 250 295 500 500 750
1 soat davomidagi unumdorligi
(ekspluatatsiyaga oid) marmar 75 8,0 7,0 7,0 75
bo‘yicha, m2
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Doiraning diametri, mm 800 630; 800 600-1200 1000 1200
Bosh elektr harakat

uzatkichining quwati, kvt 22 19,5 30,0 210 26,0
0 ‘matilgan quwati, kVt 26,5 - 341 - -
Doiraning aylanish chastotasi,

ayl/min - - 1000 950
Karetka berilish tezligi, m/min 0,05-4,0 0-6,0 - 0-12 0-12
Dastgohning gabaritlari, mm:

uzunligi 8600 9550 6800 7065 9000
kengligi 6500 6600 4600 4975 4800
balandligi 2800 2600 2600 2250 2700
Dastgohning og‘irligi, t 7,0 9,9 72 59 7

38-8. Konsolli dastgohlar

Ushbu dastgohlar, qoidaga ko‘ra, yengillashgan ko‘chma
tuzilmadan iborat bo‘lib, asosan okoldan cheklangan o‘lchamdagi
girralangan phtalar olish uchun xizmat giladi. Konsolli dastgoh-
larning vakili Rossiyada ishlab chigarilgan SMR—12A, MKK—
71, VS—2M modellaridir. Ular uncha murakkab bo‘lmagan
tuzilishga ega va mexanik ustaxonalarda tayyorlanishi mumkin.

SMR—012Adastgohi (29-rasm) Leninakandagi “Strommashina”
zavodida chigariladi, granit, marmar va ohaktoshdan bo‘lgan
plitalarni girralash uchun mo‘ljallangan. U statsionar tarzda
o‘rnatilishi mumkin yoki qurilish obyektlarida tosh buyumlar
o‘lchamlarini  keltirib ohsh uchun ko‘chma tarzda qo‘llanilishi
mumKin.

29-rasm. SMR—012A modelidagi girralash dastgohining prinsipial sxemasi:
1— stanina; 2—ishga tushiruvchi apparatura; 3—om; 4—girquvchi olmos doira;
5—old qopqoq; 6—sovituvchi forsunka; 7—stol-karetka; 8—nasos; 9-tindiruvchi bak;
i0—elektrodvigatel; 11—sovituvchi; 12—burama qgisgich.
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Dastgoh konsolli quyma stanina, qirquvchi doira bilan
biriktirilgan shpindel va stol-karetadan tashkil topgan. Shpindel
tebranma podshipniklarida o‘rnatilgan. Unga elektrodvigateldan
ponasimon tasmali uzatma orqgali aylanma harakat beriladi. Uzatish
shkivlaridan biri elektrodvigatel rotoriga, ikkinchisi esa shpindel
oxiriga mahkamlangan. Uning ikkinchi uchiga qirquvchi doira
mahkamlanadi.

Stol-aravacha ishlov beriluvchi buyumlarni mahkamlash uchun
«T» simon o‘yiqchalar bilan cho‘yan plita ko‘rinishida bajarilgan.
U staninaga mahkamlangan yo‘naltiruvchi jihoz bo‘ylab
g‘ildirakchalarda harakat qiladi. Plitaning pastki yuzasida tishsimon
tayoqcha o‘rnatilgan.

Stolning harakat uzatkichi yulduzchalari bo‘lgan ikkita valdan
tashkil topgan. Yetakchi yulduzcha bilan bo‘lgan val maxovik bilan,
ergashuvchi yulduzchali val esa stolning tishli tayoqchasi ilgichiga
kiruvchi shesternya bilan ta’minlangan. Dastgoh asbobni avtonom
sovitish tizimiga ega; doiraga sovitish uchun zaruriy suv tindir-
gichlari bo‘lgan maxsus metall bakdan nasos orqali uzatiladi, so‘ng
yana stoldan tindirgichga qaytadi.

SMR—012A modelidagi dastgohning texnik tavsiflari

Ishlov beriluvchi buyumlarning maksimal o‘lchamlari, mm:

uzunligi 750
kengligi 750
balandligi 50
Qirquvchi olmos doiraning diametri, mm 250; 320
Dvigatelning quvvati, kVt 4
Dvigatelning aylanish chastotasi, ayl/min 3000
Stolning yurishi, mm 825
Stolning gabaritlari, mm:

uzunligi 800
kengligi 520
Dastgohning gabaritlari, mm:

uzunligi 2000
kengligi 1250
balandligi 1390
Dastgohning og‘irligi, t 0,42

Yugqorida eslatib o‘tilganlardan tashqari, konsolli dastgohlarga
“Karl Mayyer” firmasining 116 va 222-modellari, “BRA”
firmasining 1—640 modeli va h.k. kiradi.
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10-bob. JILVIRLASH-SILLIQLASH DASTGOHLARI
39-§. Umumiy ma’lumotlar va tasniflanish

Jilvirlash-silliglash dastgohlari dekorativ toshlardan bo‘lgan
turli-tuman buyumlarning yuzasini jilvirlash va silliglash, ya’ni
fakturaga oid ishlov berish uchun mo‘ljallangan.

Tuzilmaviy bajarilishiga ko‘ra, jilvirlash-silliglash dastgohlari
besh asosiy guruhga bo‘linadi: portalli, ko‘priksimon, radial-
konsolli, konveyerli va ko‘chma (portativ).

Portalli dastgohlar jilvirlash-silliglash dastgohlari ichida eng
og‘iri hisoblanadi. Ushbu dastgohlarning jilvirlovchi kallagi
portalning traversa deb ataluvchi gorizontal to‘siniga (ko‘ndalanglik)
o‘rnatilgan. Kallakning shpindel o‘qi bo‘ylab harakati hamda uni
ishlov beriluvchi plitaga siqilib tegib turishi gidrotsilindr orqali
amalga oshiriladi. Plita dastgohning stoliga o‘rnatiladi. Portalli
dastgohlar qo‘zg‘aluvchan portalli va qo‘zg‘almas stolli, shuningdek,
go‘zg‘almas portal va qo‘zg‘aluvchi stolli portal dastgohlarga bo‘linadi.
Stolning harakatlanishi e¢lektrodvigateldan uzatish qutichasi orqali
amalga oshiriladi.

Ko*priksimon dastgohlar portalli dastgohlarga nisbatan yengilroq.
Ular harakatlanuvchi ko‘prik ustidan relslar yotqizilgan ikki
temirbeton tayanchlardan iborat. Ko‘prikning harakatlanish tezligi
elektrodvigateldan harakat oluvchi reduktor va tezlik variatori orgali
yoki gidrotsilindr yordamida ravon boshgqariladi. Ko‘prikning
yo‘naltiruvchilari bo‘ylab jilvirlovchi kallak joylashtirilgan jilvirlovchi
kallak harakatlanadi. Karetaning harakatlanish tezligi ham,
shuningdek, gidrotsilindr yordamida yoki elektrodvigateldan
harakat oluvchi reduktor va variator orgali ravon boshqariladi.
Ko‘prikning yo‘naltiruvchilari bo‘ylab jilvirlovchi kallak joylash-
tirilgan jihoz harakatlanadi. Karetaning harakatlanish tezligi ham,
shuningdek, gidrotsilindr yordamida yoki elektrodvigateldan hara-
kat oluvchi reduktor va variator orqali ravon boshqariladi. Jilvirlash
jarayonida plitalar dastgohning qo‘zg‘almas stoliga donalab
yotqiziladi yoki kassetalar holida go‘yiladi (ko‘priksimon
dastgohlarning fagat ba’zilaridagina stol gidroharakat uzatkichi
vositasida harakatlanadi). Jilvirlovchi kallak plitaga gidrotsilindrlar
ba’zida prujinali mexanizm orqali bosilib tegib turadi. Ko‘prik va
kareta ketma-ket tarzda qo‘l knopkali boshgaruvchi yordamida yoki
avtomatik programma bo‘yicha, buyumning fakturaga oid
ishlanishini ta’minlagan holda harakatlanadi.

122
www.ziyouz.com kutubxonasi



Radial-konsolli dastgohlar yengil dastgohlarga mansub bo‘lib,
nisbatan yirik bo‘lmagan plitalarga ishlov berish uchun
mo‘ljallangan. Ba’zida ular tirsakli-richagli yoki mo‘ynali dastgohlar
deb ham ataladi. Ushbu dastgohlarning o‘ziga xos xususiyati
shundan iboratki, ular devorga yoki kolonnaga o‘rnatilishi mumkin.

Radial-konsolli dastgoh ikki ajratilgan richaglarga ega bo‘lib,
ulardan birining uchi dastgohning staninasi bilan oshig-moshiq
tarzida biriktirilgan, ikkinchisining uchida jilvirlovchi kallak o‘rnatilgan.
Dastgohning qo‘zg‘almas stolida joylashgan buyumga ishlov berish,
jilvirlovchi kallakni qo‘l yordamida harakatlantirish orqali amalga
oshiriladi. Radial-konsolli dastgohlar sodda tuzilishga ega va ishonchli
tarzda ishlaydi. Biroq jilvirlovchi kallakning plitaga bosilib turishi bunday
dastgohlarning ko‘pchiliklarida qo‘lda amalga oshiriladi va sezilarli
jismoniy kuchlanishlarni talab qgiladi. Bu kamchilik dastgohlarning
oxirgi chigarilgan modellarida bartaraf etilgan (kallakni ishlov
berilayotgan plitaga bosilib turishi mexanizatsiyalashgan).

Konveyerli dastgohlar ko‘p pozitsiyali agregatlar bo‘lib, barcha
bo‘g‘imlari yagona avtomatik siklda ishlaydilar va bu bilan
buyumlarning uzluksiz tashilishi, taxlanishi, olib-qo‘yilishida ularga
ishlov berilishining optimal rejimlari ta’minlanadi. Konveyer tarzida
buyumlarga ishlov berish texnologiyasi odatda quyidagi
operatsiyalarda o‘z tasdig‘ini topadi: dag‘al, o‘rta va nozik jilvirlash
va silliglash. Avvalgi uchta operatsiyalar uchun olmos asbob,
to‘rtinchi uchun maxsus silliglagich qo‘llaniladi.

Toshga ishlov berishda eng keng ravishda qo‘llaniluvchilari —
liniyali konveyerli dastgohlardir. Ular oddiy tuzilish va boshgarish
bilan tavsiflanuvchi kengligi cheklangan buyumlarga ishlov berish
uchun mo‘ljallangan. Ular yagona transportyorga ega bo‘lib, uning
chetiga postlar deb ataluvchi ko‘pchiligi konsol turidagi statsionar
jilvirlash dastgohlari o‘rnatilgan. Konveyer liniya bo‘yicha hara-
katlana borib, ishlov berilayotgan buyumlar shu dastgohlarning
jilvirlovchi kallaklari tagidan o‘tadi.

Sanab o‘tilgan statsionar uskuna deb hisoblanuvchi jilvirlash-
silliglash dastgohlaridan tashqari toshga ishlov berish sanoatida
katta bo‘lmagan gabarit va massalari bilan tavsiflanuvchi ko‘chma
dastgoh yoki mashinalar ko‘plab miqdorda qo‘llaniladi. Ularga
seriyalar tarzida chiqariluvchi, egiluvchan-bukiluvchan valga ega
elektr jilvirlash mashinalari, shuningdek, shurshaybalar, zihjil-
virlash va boshqga shunga o‘xshash yengil dastgohlar kiradi. Ular
asosan xalq iste’moli buyumlarini ishlash uchun mo‘ljallangan.
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40-8. Portalli dastgohlar

Portalli dastgohlaming o‘ziga xos xususiyatli vakillari Rossiyada
ishlab chigariluvchi VSH—3, VSH—5 hamda xorijli “BRA”
firmasining LJ va LJ—9 modelli dastgohlaridir.

VSH-3 modelidagi
dastgoh (30-rasm) granit
plitalarni jilvirlash va
silliglashga moljallangan.
U go‘zg‘almas portal,
shpindel, jilvirlovchi kallak
va go‘zg‘aluvchi stoldan
tashkil topgan.

Portal 1qutichasimon
kesimdagi ichki mustah-
kamlik govurg‘alari bo‘1-
gan ikki quyma tayanch
ustunlari va bu tayanch-
larni bogTovchi ko‘nda-

30-rasm. VSH—3 modelidagi jilvirlash- lang traveﬁse}dgnl 2taSIhII(II
silliglash dastgohi: 7-portal; 2-shpindel; topga_n. S pm_e . elex-
3jilvirlovchi kallak; 4—go‘zg-aluvchi stol.  trodvigateldan ikki pog‘o-

nali uzatish qutichasi va
bir juft konussimon shesternya orqali harakatga keltiriladi.
Shpindelning pastki uchida jilvirlovchi kallak 3 mahkamlanadi
va unga abraziv asbob boTmish: cho‘yan disk (ferrasi), abraziv
doira yoki chashkasimon abrazivli planetar kallak o ‘rnatiladi.
Shpindelning vertikal harakati asbobni plitaga talab etiluvchi bosim
bilan bosilishini ta’minlash orqgali gidroharakat uzatkich
yordamida ravon boshqgariladi. Gidroharakat uzatkichdan tashqari,
shpindel dastgohni balandlik bo‘yicha moslashga yordam beruvchi
go‘lharakat uzatkichiga ham ega. U konussimon juftlik va chuval-
changsimon uzatmadan tashkil topgan.

Qo‘zg‘aluvchi stol 4 alohida elektr harakat uzatkichidan
ponasimon tasmali va chuvalchangsimon va uchbosqichli
uzatmalar orqali relslar ustida harakatlanuvchi aravacha ustiga
o‘rnatilgan.

124
www.ziyouz.com kutubxonasi



VSH—3 dastgohning kinematik sxemasi 31-rasmda keltirilgan.

31l-rasm. VSH—3 modelidagi jilvirllash-silliglash portalli dastgohning

kinematik sxemasi: 7-bosh harakat uzatkichining elektrodvigateli; 2-traversa;

J-konussimon uzatma; 4-gidrotsilindr; 5-shpindel; 6-stol berishni harakatga
keltiruvchi mexanizm.

VSH—3 modelidan fargli o‘laroq, boshga portalli VSH—5
modelli dastgohi asosan granitning ust qismini olish operatsiyasiga
moljallangan bolib, harakatlanuvchi portalga ega. Jilvirlovchi kallak

32-rasm. «BRA» firmasining IJ
modelidagi jilvirllash-silliglash
portalli dastgohning prinsipial

sxemasi: 1—motor-reduktor; 2—

go‘zg‘aluvchi portal; 3-shpin
del; 4-jilvirlovchi kallak; 5 -
jilvirlagichnmg elektrodvigateli;
6-jilvirlagich; 7-katdklar!

yo‘naltiruvchi portal bo‘yicha hara-
katlanadi.

Shuni ta’kidlash joizki, ilgari
keng qgo‘llanilgan VSH—3 va
VSH—5 dastgohlari hozirga kelib
sezilarli ravishda eskirdi vajismonan
eskirgani bois goh-goh qo‘llanilishi
mumkin. Oxirgi paytlarda toshga
ishlov berish sanoatida portalli
dastgohlaming eng zamonaviy tu-
zilmalariga oid (“BRA” firmasida

ishlab chigilgan va granitga ishlov
berish  modjallangan U modeli)

dastgohlar keng qo Ilanila boshladi.
Bunday dastgohning prinsipial

sxemasi 32-rasmda keltmlgan.
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Sxemadan ko‘rinib turganidek, LJ dastgohi, VSH—5
modelidagi dastgoh kabi qo‘zg‘aluvchi portal 2 ga ega bo‘lib, relslar
orasiga qo‘yilgan ishlov beriluvchi plitalar bo‘ylab katoklar 7 da
harakat giladi. Motor-reduktor / dan aylanma harakat oluvchi
shpindel 3, jilvirlovchi kallak 4 ning pastki gismiga mahkamlanadi.
Jilvirlovchi kallak oltita mustaqil jilvirlagichga ega bo‘lib, ular xususiy
elektrodvigatellar 5 dan aylanma harakat oladilar. Jilvirlagichlar 6
ning aylanish o‘glari umumiy aylanish o‘qiga (vertikal) nisbatan
2° burchak hosil qilib joylashgan. Bu bilan yuzaning yanada bir
tekisda ishlanishi ta’minlanadi.

LJ dastgohining xususiy jihatlari shundan iboratki, shpindelni
yengillashtirishning gidravlik tizimi, jilvirlovchi kallakning dinamik
osilishini hosil giladi va bu bilan dastgohning shpindeli uzelidagi
ishgalanishni kamaytiradi. Dastgoh qoidaga ko‘ra jilvirlagichlarning
ketma-ket tarzda almashtirilishi bilan (ustki gismini jilvirlashdan
toki silliglashgacha) granit buyumlarining yuzasini faktura jihatdan
to‘liq sikldagi ishlanishini ta’minlaydi.

Portalli dastgohlarning oxirgi modifikatsiyasi “BRA” firmasining
LJ-9 modeli dastgohi bo‘lib, yuqorida bayon ectilganlardan
jilvirlagichlarning ko‘paytirilgan soni (oltita o‘rniga to‘qqgizta) bilan
farglanadi, bu bilan dastgoh unumdorligi 30 foiz ortadi.

Portalli dastgohlarning texnik tavsiflari 15-jadvalda keltirilgan.

41-§. Ko‘priksimon dastgohlar

Ko*priksimon dastgohlarning o°ziga xos xususiyatga ega vakillari
Rossiyada ishlab chigarilgan SMR—013 hamda xorijiy “Karl Mayyer”
firmasining 303-modellari, “Gregori” firmasining “Levimatik—3500”
va “Konsepsion” modellari, “Minali” firmasining “Minali MS—3”
modeli, “Tibo” firmasining JB—500 modeli hamda “Blansko”
(Chexiya) firmasining BGM—P3 modellari va h.k.

SMR—013 dastgohi gattiq va o‘rta qattiglikdagi tabiiy tosh
jinslaridan bo‘lgan tekis yuzalarni jilvirlash va silliglash uchun
mo‘ljallangan.

Dastgoh ustida relslar yotqizilgan ikki temirbeton tayanch-
lardan iborat bo‘lib, ular ustidagi relslar bo‘ylab chetlari burilgan
quyma aravachalari bo‘lgan quyma balka ko‘rinishidagi ko‘proq
harakatlanadi. Ko‘prik ustida gidronasos va magnit stansiyalari,
shuningdek, boshqgarish maydonchasi joylashgan. Ko‘prik
yo‘naltiruvchilari bo‘ylab jilvirlovchi kallakli kareta (spupport)
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15-jadval

Portalli dastgohlarning texnik tavsiflari

Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgohlar modellari
VSH—3 |VSH-5] LJ LJ-9

Ishlov beriluvchi buyumlarning maksimal
o‘lchamlari, mm:

uzunligi 2000 9000 [cheklanmagan
kengligi 1000 2500 1600 | 1600
balandligi (qalinligi) 150 1175 | 350 | 350

1 soat davomidagi unumdorligi
(ekspluatatsiyaga oid) granit bo‘yicha, m?

Dag‘al ishlov operatsiyasiga 1-2 1,5-2,01 — -
Ishlov berishning to‘lig sikliga 0,7 - 2,5 32
Jilvirlovchi kallakning diametri, mm 1300 1300 1700 | 1700

Shpindelning aylanish chastotasi, ayl/min |50;100 ]50;100 50 50
Jilvirlagichlarning aylanish chastotasi, ayl/min| — — 950 | 950
Shpindelning maksimal vertikal yurishi, mm | 250 300 400 | 400
Ishchi berish tezligi, m/min 0,1;0,3; 15,5—11,1| 0—4,0]0—1,85

Bosh harakat uzatkich elektrodvigatelning | 44 55 8 11,3
quvvati, kVt

Dastgohning gabaritlari, mm:

uzunligi 3500 5215 3450 | 3450
kengligi 3785 3070 2900 | 2900
balandligi 3895 3600 4000 | 4000
Dastgohning og‘irligi 15 8,8 9,2 13,0

harakatlanadi. Har gaysi aravacha, profillari yo‘naltiruvchi relslar
profiliga mos bo‘lgan rebordalari bo‘lgan ikki tayanch g‘ildirak-
chalarga ega. Rebordalar jilvirlovchi kallakning ishlash paytida yuzaga
keluvchi yon kuchayishlarni gabul giladi. Dastgoh tayanchlari
oralig‘ida beton tumba ko‘rinishidagi stol joylashgan.

Ko‘prikning harakati gidrodvigateldan reduktor va tayoqchali
uzatma orqali amalga oshiriladi. Bulardan oxirgisi ko‘prik harakat
tezligining boshgarilishini ta’minlaydi. Kareta uning korpusiga
mahkamlangan plunjerli ikki gidrotsilindrlar orqali harakatga keltiriladi.
Shpindel elektrodvigateldan ponasimon tasmali uzatma orgali aylanma
harakat oladi. Shpindelning vertikal tarzdagi harakati ikki gidrotsilindrlar
vositasida amalga oshiriladi va ular jilvirlovchi kallakni jilvirlagich bilan
birga ishlov berilayotgan yuza ustiga bosilishini ta’minlaydi.
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SMR—013 dastgohning kinematik sxemasi 33-rasmda keltirilgan.
SMR-013 dastgohiga tuzilmaviy jihatdan “Gregori” firmasining
“Levimatik-3500" modelidagi dastgoh jilvirlashning keyingi bos-
gichlariga asbobni maxsus almashtirmagan holda o tilishiga imkon
beruvchi revolverli kallakning mavjudligi bilan tavsiflanadi.

33-rasm. SMR—013 modelidagi jilvirlash-silliglash ko‘priksimon dastgo-
hining kinematik sxemasi: 1—kofrikning katogi; 2—kofprik yofaltiruvchisi;
3—tishli gfildirak; 4—reyka; 5—gidrodvigatel; <5-chuvalchangsimon jihoz; 7—ehuval-
changsimon gfildirak; karetka katogi; 9-yo‘naltiruvchi karetka; /<9-karetkani
uzatuvchi gidrotsilindr; 77-shpindel; /2—lvirlovchi kallak; /J—gilza; /4—jilvirlovchi
kallakning sigish gidrotsilindri; 15—traversa; 16—elektrodvigatel; 17—shkiv;
[#—ponasimon tasma; /9—shkiv; 2<9-tirgak gayka; 27-vint; 22—maxovik; 23—
chuvalchangsimon jihoz; 24—chuvalchangsimon gfildirak; 25—olik; 26—shpindehii
tebratuvchi shamir; 27—motor-reduktor; 28—krivoship; 29-shatun; 30—tugal uzgich.

“Karl Mayyer” firmasining 303-modelidagi dastgohi ayrim
uzellarining tuzilmaviy bajarilishi jihatdan SMR—013 modelidagi
dastgoh bilan ko‘pgina umumiylikka ega.

Ko‘prikning harakati elektrodvigateldan variator, reduktor va
reykali uzatma orgali amalga oshiriladi. Tishli tayoqchalar
yo‘naltiruvchi relslar bo‘ylab o‘rnatilgan, tayoqchaga ilakishuvchi
tishli g‘ildiraklar esa bitta umumiy valga o ‘tkazilgan. Shpindelning
aylanma harakati plitada vertikal tarzda joylashgan, kareta korpusiga
boltlar bilan mahkamlangan va ko‘prik yoiida ikki katok yordamida
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tutib turiluvchi elektrodvigatel yordamida amalga oshiriladi. Shu
plitaning o‘zida karetani harakatlantiruvchi harakat uzatkich
joylashgan. U elektrodvigatel, variator, zanjirli uzatma va ko‘prik
korpusiga o‘rnatilgan tayoqcha bilan ilakishuvchi shestemyadan
tashkil topgan.

Jilvirlovchi kallak shpindelning pastki uchiga mahkamlanadi.
Uning ishlov berilayotgan buyumga nisbatan holati gaykalar
yordamida o ‘rnatiladi. Shpindelni harakatlantirish mexanizmi bilan
parallel ravishda bosish gidrotsilindri joylashgan bo‘lib, u elektro-
dvigateldan harakat oluvchi xususiy gidronasos orgali ta’minlanadi.
Nasos harakat uzatkich bilan birga karetaga o ‘rnatilgan.

Mabhalliy toshga ishlov berish korxonalarida “Minali” (ltaliya)
firmasining “Minali MS—3” ko‘priksimon dastgohi keng qo‘l-
lanilmogda. Yuqorida ko‘rib chigilgan tuzilmalardan ushbu
dastgohning fargi shuki, ko‘kragi uzaytirilgan (5300 mm), ayrim
uzellari yengillashtirilganligi, jilvirlovchi kallakni tebranma tarzda
harakatlantiruvchi ko‘ndalang mexanizmi mavjudligi va bular bilan
ishlov berish sifatining yuqoriligidir.

34-rasm. «Minali» firmasining «Minali M S—3» modelidagi jilvirlash-silliglash
ko‘priksimon dastgohining asosiy uzellari: a) kofprikning harakatlanish
mexanizmi: 1—ko#rikni berish harakat uzatkichining elektrodvigateli; 3—yetakchi
shesternya; 4—kofprik; 5—katoklar; b) karetani harakatlantirish mexanizmi:
7-jilvirlovchi kallak shpindelning elektrodvigateli; 2—kareta berish harakati
elektrodvigateli; 3—eduktor; 4—yetakchi shesternya; 5—kofprik reykasi;
d) jilvirlovchi kallakning tebranma harakat mexanizmi: 1—jilvirlovchi kallak
shpindelining yetakchi shkivi; 2-shu kabi, kallakni tebranish harakatining shkivi;
3—eduktor; 4—richag-sharnirli uzatkich.
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Ushbu dastgohning ayrim uzellarining ishlash tamoyili 43-
rasmdagi a, b, d sxemalaridan ayon bo‘lib, maxsus tushuntirish
talab gilinmaydi. Kallakni tebranma harakatga keltiruvchi mexanizm
(34-rasm, d) kallak shpindelini aylantirish mexanizmi bilan
umumiy harakat uzatkichiga ega. Boshga ko‘pchilik dastgohlar
modellaridan fargli o‘laroq, “Minali MS—3” dastgohi ishlov
beriluvchi yuzaga asbobni bosish bo ‘yicha gidravlik tizimiga ega emas:
jilvirlagichning buyumga bosilishi maxsus prujina orqgali shpindelli
kallakning pastga tushirilish yo‘li bilan amalga oshiriladi. Bu esa
quyidagi: ishlash jarayonida bosimni nazorat gilishning murak-
kabligi, dastgoh unumdorligini pasaytiruvchi ma’lum kam-
chiliklarni yuzaga keltirsa-da, dastgoh tuzilmasini soddalashtiradi.

llgari bayon gilinganidek, ko‘pchilik ko‘priksimon dastgohlarda
ishchi stol qo‘zg‘almas tarzda beton asosida bajarilgan. Istisno tarigasida
“Blansko” (Chexiya) korxonasida ishlab chigarilgan BGM—P3
modelidagi dastgohni ko‘rsatish mumkin: ushbu dastgohning stoli
gidrotsilindr ta’sirida uzunasi bo‘yicha harakat gila oladi.

Ko*priksimon dastgohlarning gisqacha texnik tavsiflari 16-
jadvalda keltirilgan.

42-8. Radial-konsolli dastgohlar

Radial-konsolli dastgohlarning o‘ziga xos vakillari quyidagi
mahalliy YSH-28, SMR-030, R-614, M-048 modellaridir.
Ular granit, marmardan bo‘l-
gan plitalarni jilvirlash va sil-
liglash uchun mo?”ljallangan,
birog asbobning ishlov beri-
layotgan yuzaga uncha katta
bosim bilan bosilganligi uchun,
ko‘pincha marmar plitalarga
ishlov berishda yoki granitdan
arxitektura-qurilish buyum-
larini silliglashda go‘llaniladi.
35-rasmdan ko”rinib turga-
nidek, radial-konsolli dastgoh
35-rasm. VSH—28 modelidagi ~ tumba, kolonka, ko‘tarish me-
jilvirlash-silliglash radial-konsolli ~ xanizmi, sharnirli yeng, jil-

dastgohi: 7-tumba; 2-kolonka;  vijrlovchi kallak va stoldan tash-
3—ko#arish mexanizmi; 4—sharnirli kil topgan

yeng; 5—ilvirlovchi kallak; 6—stol.
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Tumba 2 da pnevmoasboblar va elektr uskunalar joylashtirilgan.
Unga hajmiy quyma kolonka 2 mahkamlangan bo‘lib, uning yuqorisida
elektrodvigatel, shesternyali ko‘tarish mexanizmi 3, sharnirli yeng
o‘rnatilgan. Sharnirli yeng bo‘shlig‘iga pnevmatik ko‘tarish silindri va
shpindel uzatmasining elektrodvigateli montaj gilingan. Yeng bilan
sharnirli birikish orqali jilvirlovchi kallak 5 birlashtirilgan.

Elektrodvigatel (kolonkadagi) ikki juft silindrik shesternyalar
orqali vintga aylanma harakat beradi, uning yordamida sharnirli yeng
jilvirlovchi kallak bilan birga kolonka bo‘yicha yugoriga va pastga tomon
harakat qila oladi. Sharnirli yengni stol 6 ning istalgan nuqtasiga
gorizontal tarzda harakat qilishi richag orgali amalga oshiriladi.
FElektrodvigateldan yengda ponasimon tasmali uzatma orqgali shpindelga
aylanma harakat beriladi. Uning pastki uchida flanes mahkamlangan
krestovina o‘rnatilgan bo‘lib, u asbobni, abraziv doira yoki silliglovchi
shaybani tez mahkamlash va yechish imkonini beradi.

Radial-konsolli dastgohlar asosiy modellarining qisqacha
tavsiflari 17-jadvalda berilgan.

17-jadval
Radial-konsolli dastgohlarning texnik tavsiflari
Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgohlarning modellari
SMR—030 |VSH—28 |R—614 | M—048
Ishlov beriluvchi buyumlarning
maksimal o‘lchamlari, mm:
uzunligi 2000 1500 2000 2800
kengligi 1000 1000 1400 1400
balandligi (galinligi) 800 200 300 200
1 soat davomidagi unumdorligi
(ekspluatatsiyaga oid), m?2
Marmar bo‘yicha 1,5 1,5 1,6 1,1
Granit bo‘yicha 0,5 0,4 0,5 0,3
Doiraning diametri, mm 350 310 400 400
Kallakning maksimal burilish
burchagi, grad 280 280 150 280
Maksimal ishchi radius, m 2,35 2,45 2,0 2,2
Asbobning aylanish chastotasi, ayl/min | 405; 500; | 300; 450;]240; 450 450
800; 985 900
Elektrli uzatmaning quvvati, kVt 5,5 5,0 5,5 4.5
Dastgohning gabaritlari, mm:
uzunligi 2400 3955 3100 | 3600
kengligi 1100 950 490 500
balandligi 2400
Dastgohning og‘irligi, t 1,25 1,9 0,7 0,8
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43-8. Konveyerli dastgohlar

Toshga ishlov berish sanoatida konveyerli jilvirlash-silliglash
dastgohlari keng qollanilib, ulardan kengligi cheklangan marmar
plitalarga ishlov berish uchun foydalaniladi. Bular Rossiya
Federatsiyasida ishlab chigarilgan SMR—006, M—011, KSH—,
BKZ modelidagi hamda xorijiy LAU—8 va LT—8 model
dastgohlaridir.

SMR—006 modelidagi dastgoh Leninakan shahridagi “Strom-
mashina” zavodida ishlab chiqgariladi. Ushbu modeldagi dastgoh-
ning sxemasi 36-rasmda keltirilgan.

2230 3x1200 1200 1100

36-rasm. SMR—006 modelidagi jilvirlash-silliglash konveyerli dastgohining
sxemasi: l1—harakat uzatish stansiyasi; 2—filvirlash-silliglash kallaklari bo‘lgan
postlar; 3—kallaklarni tebranma harakatga keltirish mexanizmi; 4—kallaklami
aylanma harakatga keltiruvchi uzatma; 5—tortish stansiyasi; 6—stanina; 7—siquvchi
rolik; 8—fotorele; 9—asbobni sovitish tizimi; 10—ta’minlagich; 11—to ‘sig.

Dastgoh uzatmali tasmali transportyordan iborat b lib, uning
chekkasi b ylab juftlashgan jilvirlovchi kallaklari bolgan t rt-beshta
konsolli postlar joylashtirilgan. Har gaysi jilvirlovchi kallak xususiy
elektrodvigateldan harakat oluvchi mustagil uzatmaga ega. Asbobning
ishlov berilayotgan buyumgaboladigan bosimi gidrotizim vositasida
amalga oshiriladi. Konveyerli dastgohning transportyori
rezinalashtirilgan uzluksiz tasma k rinishida yasalgan. Uning pastki
gismi tayanch stollari plitalar b yicha harakatlanadi. Tasmaning
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yugori gismi ustidan ikki tomonga yo‘naltiruvchi po‘lat plastinalar
o‘rnatiladi. Ular ishlov berilayotgan buyumlarni jilvirlash yoki silliglash
doiralari ostida surilib ketishiga yo‘l go‘ymaydi. Po‘lat plastinalardan,
shuningdek, ma’lum kenglikdagi buyumlarga ishlov berishda konveyerni
shunga moslashtirishda boshqaruvchi sifatida foydalaniladi. Ishlov
berilayotgan buyumlar surilishi yoki giyshayib ketishlarining oldi olinishi
uchun yoki ishlov berilish chog‘ida ularning vibratsiyalanishini bartaraf
etish uchun maxsus rolikli gisqgichlar ko‘zda tutilgan.

Transportyor harakat uzatish va tortish stansiyasiga cga. Harakat
uzatish stansiyasi o‘zaro reduktorlar, zanjirli va chuvalchangsimon
uzatgichlar orqgali bog‘langan gidrodvigatel va harakatga uzatish
barabanidan, tortish stansiyasi esa yetaklanuvchi baraban va vintli
tortish mexanizmidan tashkil topgan.

SMR—006 modelining ba’zilari jilvirlovchi kallaklarning
tebranma harakatga keltirish mexanizmiga ega.

Yarimmahsulot-plitalarni transportyorga taxlash operatsiyasi-
ning mexanizatsiyalashtirilishi uchun SMR—006 dastgohi avtomatik
paketli ta’minlagich bilan jihozlanadi.

M—011 va KSH—1 modelidagi dastgoh tamoyil jihatidan
SMR—006 dastgohga o‘xshash bo‘lsa-da, ular soddalashtirilgan
tuzilishga ega. Xususan, asbobning ishlov berilayotgan buyumga
bo‘lgan bosimi ushbu dastgohlarda gidrotsilindrlar orgali emas,
balki prujinalar to‘plami orqali ta’minlanadi. Ishchi kallaklarning
ko‘tarilishi va tushirilishi yuruvchi vint yordamida amalga oshiriladi.
Ishchi kallaklarning vertikal shpindeli elektrodvigateldan shpindel
bilan shlisli biriktiruvchi orqgali bog‘langan ponasimon uzatma va
oraliq valdan harakat oladi.

Oxirgi paytlarda mamlakatimiz toshga ishlov berish sanoatining
dastgoh parkiga yangi import uskunalari bo‘lmish “Karlo
Donatoni” firmasining LT—8 modeli va “BRA” firmasining LAU-
8 modeclidagi dastgohlari kelib qo‘shildi.

LT—8 dastgohi transportyor va uning ustida quvursimon
tirgaklarda joylashgan sakkizta jilvirlovchi kallaklar va boshgarish
pulti bo‘lgan uzun fermadan iborat. Har gaysi kallakning aylanma
harakati xususiy clektrodvigateldan ponasimon tasma uzatkich
orgali amalga oshiriladi. Jilvirlagichlarning ishlov berilayotgan
buyumlarga bosilishi maxsus kompressordan keluvchi sigilgan havo
orqali ta’minlanuvchi pnevmotsilindrlar hisobiga amalga oshiriladi.

LT—8 dastgohining transportyori harakatga keltirish va tortish
barabanlari oralig‘ida tortilgan va roliklar ustida harakatlanuvchi
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dumaloq kesimdagi uzluksiz tasmalar to‘plamidan ishlangan.
Transportyor tasmalari oralig‘ida ishlov beriluvchi buyumlar
harakati bo‘ylab, jilvirlovchi kallaklarni avtomatik tarzda ko‘tarilishi
va tushirilishini ta’minlovchi uchli uzgichlar o‘rnatilgan bo‘lib,
bu umumiy ogimdagi turli qalinliklarga ega bo‘lgan buyumlarga
ishlov berish imkoniyatini beradi. Transportyor tasmalarining
harakat tezligi gidrodvigatel vositasida keng chegaralarda boshqariladi.

Ishlov berish jarayonida ko‘ndalang harakatga transportyor
staninasining gidrotsilindrlar yordamida yo‘naltiruvchilar bo‘ylab
gaytma-ilgarilanma harakati hisobiga erishiladi.

LAU—-8 konveyerli dastgoh ham, shuningdek, xususiy
elektrodvigatellardan mustaqil harakat oluvchi sakkizta ishchi
kallaklarga ega. Kallaklarning ko‘ndalang tarzda tebranma harakatini
ta’minlash uchun ikki tomonda sharnirli tirsaklarda, gidrotsilindr-
itargichlar orgali harakatga keladigan tarzda juftlashgan holda

18-jadval
Konveyerli jilvirlash dastgohlarining texnik tavsiflari
Asosiy ko‘rsatkichlar Dastgohlarning modellari
SMR—|M—011 |LAU-8|LT-8
006 |(KSH—1)

Ishlov beriluvchi buyumlarning
maksimal o‘lchamlari, mm:

uzunligi 300— | 300— 300— 300—
2000 800 2000 2000
kengligi (maksimal) 400 400 900 700
galinligi (balandligi) 12—20 | 12—40 ]20—150 |20—150
1 soat davomidagi unumdorligi (eksplu-
atatsiyaga oid), marmar bo‘yicha, m? 5,0 4,0 9,0 8,0
Ishchi kallaklar soni, dona 8 6; 8; 10 8 8
Doiraning diametri, mm 450 350; 450 ]320; 350] 320
Kallakni elektr harakat uzatkichi quvvati,
kVt 7.5 7,5 5,6 4,1
Ofrnatilgan quvvat, kVt 92,0 63,0 48,0 35,8
Asbobning aylanish chastotasi, ayl/min | 630 1000 450 450

Transportyorning yetkazish tezligi, m/min [0,3—1,2 |0,1-0,8 [0—4,0 |0—2.,6
Asbobning buyumga bosilish kuchi, kN 0—-1,5 |0—-1,5 0—-3,0 02,8
Dastgohning gabaritlari, mm:

uzunligi 14980 | 11200 8000 | 8000

kengligi 2350 | 2180 1500 | 1700

balandligi 2450 | 2230 2200 | 2000

Dastgohning og‘irligi, t 17,1 6,5 10,5 6,0
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o ‘matilgan. Asbobning buyumga bosilishi, LT—S8 dastgohidagi singari
pnevmatik tizim orgali amalga oshiriladi, fagat bulardagi farq shuki,
LAU—S8 dastgohida har gaysi jilvirlovchi kallakda bosimni mustaqil
boshgarish imkoni mavjuddir.

LAU—8 konveyerli dastgohining transportyori ikki tekis
tasmalar tarzida bajarilgan bo‘lib, ular orasida kallaklarning ish
jarayonida ko‘tarilish va tushirilishini boshgaruvchi konsevoy
uzgichlar joylashtirilgan. Transportyor tasmasining harakat tezligi
gidrodvigatel vositasida keng chegaralarda boshqgariladi.

Konveyerli jilvirlash dastgohlari asosiy modellarining texnik
tavsiflari 18-jadvalda keltirilgan.

44-8. Ko‘chma dastgohlar

Tuzilish jihatidan turlicha bo‘lgan uskunalar guruhidan keng
ravishda go‘llanayotganlari —1—54 va S—475 B modelidagi Rossiya
Federatsiyasida seriyalar tarzida ishlab chigariluvchi egiluvchan-
bukiluvchan valli jilvirlash dastgohlaridir.

I>l-a rasmga muvofig mashina, elektrodvigatel, egiluvchan-
bukiluvchan val va ishchi kallakdan tashkil topgan. Egiluvchan-
bukiluvchan val bir tarafga aylanma harakat gilishga imkon beruvchi
maxsus moslama yordamida yetakchi valga biriktiriladi. Bu, dvigatel
noto‘g‘ri ulanishida egiluvchan-bukiluvchan valning buralib
golishini istisno etadi, chunki val fagat bir tomonga aylana oladi.

37-rasm. 1—54 A modelidagi egiluvchan-bukiluvchan valni go‘lda jilvirlash
mashinasi: a) umumiy ko‘rinishi: 1—elektrodvigatel; 2—egiluvchan-bukiluvchan
val; 3—ishchi kallak; b) to‘g‘ri jilvirlash kallagi: 1—korpus; 2—qo‘ldasta; 3—sigma
flanes; 4—tayanch flanes; 5—himoya kojuxi; 6—abraziv doira; d) burchak jilvirlash
kallagi: 1—korpus; 2—dasta; 3—abraziv doira; 4—himoya kojuxi; 5—kojux
mahkamlagichi; 6—suv beruvchi jo ‘mrak.
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Harakatning elektrodvigateldan egiluvchan-bukiluvchan val orqgali
uzatilishi mashinaning yuqori darajadagi manyovrda ishlashini,
uning ishchi organining esa yetarli yengillikda bo‘lishini ta’minlaydi.

Mashina komplektiga ikki o‘zgartiriluvchi to‘g‘ri va burchakli
ishchi kallaklar kiradi. Suv berilishi uchun shpindelda maxsus
tuynuklar ko‘zda tutilgan.

S—475B modelidagi mashina 1—544 modeli kabi magsadlarga
mo‘ljallangan va aynan o‘xshash tuzilishga ega bo‘lgan holda, ba’zi
tafovutlarga ega. Chunonchi, S—475B model fagatgina bitta universal
ishchi kallak bilan jihozlangan va shpindelida suv berish uchun
tuynuk mavjud emas.

Ko‘rib chigilgan mashinalar modellarining texnik tavsiflari 19-
jadvalda keltirilgan.

19-jadval

Egiluvchan-bukiluvchan valli mashinalarning texnik tavsiflari

Asosiy ko‘rsatkichlar Mashinalar modellari
1-54A S—475B

Elektrodvigatelning quvvati, kVt 1 0,85
Aylanish chastotasi, ayl/min 2850 2800
Egiluvchan-bukiluvchan valning diametri, mm 12 12
Qobigning diametri, mm 34 33,6
Nakonechnikli valning uzunligi, mm 3600 3600
Jilvirlovchi doiraning diametri, mm:
universal kallakning - 125—200
to‘g‘ri kallakning 175—200 -
burchakli kallakning 125 -
Mashinaning gabaritlari, mm:
uzunligi 4200 -
kengligi 225 -
balandligi 255 —
Mashinaning og‘irligi, t 21 29,5

Oxirgi paytda ko‘rsatilgan mashina modellari aynan o‘xshash
texnik tavsiflarga ega bo‘lgan IE—8201 modeli bilan almashtirilmoqda.

Ko‘chma dastgohlarning o‘ziga xos xususiyatlarga ega bo‘lgan
vakillaridan shurshayba va zihjilvirlash dastgohlaridir.

Shurshayba (38-rasm) ishlov beriluvchi toshdan siyohdonlar,
kuldonlar va shunga o‘xshash xalq iste’moli buyumlarini ishlov
berish yo‘li bilan ishlab chigarish uchun mo‘ljallangan.
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38-rasm. Shurshayba dastgohi: /—metall karkasli; 2—shpindellar; 3—tekis-
yassi tasmali uzatkich; 4—elektrodvigatel; 5—planshayba.

Shurshayba metallist (kojux) bilan qoplangan metall karkasli stol
1 dan tashkil topgan. Stolning ichida elektrodvigatel 4 joylashtirilgan
bo‘lib, undan reduktor yoki tekis-yassi tasmali (ponasimon tasmali)
uzatkich 3 orqali harakat amalga oshiriladi. Reduktor sifatida xususan
avtomobil uzatish qutisi xizmat qilishi mumkin. Shpindellar 2, plan-
shayba 5 gorizontal tekislikda stol yuzasiga maksimal tarzda yaqinlashish
bilan aylanani hisobga olgan holda vertikal tarzda o‘rnatilgan. Ushbu
yuzada ishchini himoya qilish uchun to‘siglar o‘rnatilgan.

Zihjilvirlash dastgohi toshdan tayyorlanuvchi xalq iste’moli
buyumlarining yon yuzlarini jilvirlash va silliglash uchun mo‘ljallangan.

Dastgoh (39-rasm) shpindel, rom, yuruvchi vint va ish
stolidan tashkil topgan. Shpindel 7 payvandlangan rom 2 ga gorizontal
tarzda o‘rnatilgan. Uning bo‘sh uchida vertikal tarzda jilvirlovchi
doira o‘rnatilgan. Shpindelning harakati bevosita elektrodvigateldan
amalga oshiriladi. Ishlov beriluvchi buyumlar og‘ma stol 4 ga
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39-rasm. Zihjilvirlash dastgohi: I—shpindel; 2—rom; 3—yuruvchi vint;
4-ishchi stol.
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taxlanadi, so‘ng o‘z og‘irligi ta’sirida va ishchining birozgina kuch
ishlatishi bilan abraziv doira ostiga uning aylanish yo‘nalishida
joylashadi. Doiradan buyumning ishlov berilayotgan zihigacha
bo‘lgan masofa yuruvchi vint 3 orqali boshqariladi.

45-§. Jilvirlash-silliglash dastgohlarining ish asboblari va
zaruriy jihozlari

Toshni jilvirlash uchun foydalaniluvchi asboblar quyidagilarga
bo‘linadi:

— uncha katta bo‘lmagan diametrdagi yon tomonga oid silindr
doiralar ko‘rinishida bajarilgan bakelit yoki magnezial bog‘lovchi
asosidagi abraziv asbob bo‘lib, ular kosachali yoki sharoshkalar
deb ataladi;

— olmos tarkibli elementlari (bruslar, segmentlar) bo‘lgan
yon tomonga oid yig‘ma doiralar ko‘rinishida bajarilgan, ishchi
yuzaga mahkamlangan metall bog‘lovchilar asosidagi tabiiy yoki
sintetik olmoslardan bo‘lgan olmos asbob.

Jilvirlovchi asboblar tayyorlash uchun foydalaniluvchi abra-
zivlar tabiiy (korund, kvars) va sanoat usulida olinuvchi (elektroko-
rund, karborund, texnik donachalar va h.k.) abrazivlarga bo‘linadi.

Korund — aluminiy oksididir. Tabiatda olmosga nisbatan ko‘p
targalgan. O‘zining yuqori qattigligi bilan birga yugori govushqog-
likka ham ega. Bu esa uning zarbli yuklashlar va yuqgori bosimga
chidamliligini ta’minlaydi. Hozirgi paytda amalda sun’iy abrazivlar
orqali siqgib chiqarilgan.

Kvars — kremniy oksidi. Tabiatda qum, qumtosh va kvarsitlar
ko‘rinishida keng targalgan. Ushbu abraziv toshga ishlov berishda
birinchilardan bo‘lib qo‘llanilgan bo‘lib, hozirgi paytga kelib esa
uni nisbatan ancha yuqori qattiglikka va ishqalanishga chidamli
abrazivlar siqib chigara boshladi.

Flektrokorund — boksidni qayta eritish yo‘li bilan olinuvchi
sun’iy korund. Qattigligi bo‘yicha tabiiy korunddan ustun turadi.

Karborund — kremniy karbidi. Toshga ishlov berishda keng
go‘llaniladi. Qattiqgligi bo‘yicha u elektrokorund kabi tabiiy
korunddan yuqoridir.

Texnik donachalar — cho‘yan va po‘latdan iborat bo‘lib, deko-
rativ toshdan bo‘lgan qattiq jinslarni arralash va dag‘al ishlov
berishda foydalaniladi. Donachalarning turlari va o‘lchamlari tegishli
standart orqali o‘rnatiladi.
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Dag‘al ishlov berish uchun odatda 15- va 2-donachalardan
foydalaniladi. Donachalarning o‘lchami 1,2—1,6 mm bo‘lgan va
1,5 mm oflchamlari ko‘p gismini tashkil etgan donachalar 15-,
diametri 1,6—2,2 mm bo‘lgan va 2 mm fraksiyalar ko‘p gismini
tashkil etganlari esa 2- ga muvofiq keladi.

Donachalar o‘lchamlari bo‘yicha tasniflanishi va abrazivlarni
sinash uslublari tegishli standart bo‘yicha o‘rnatilgan.

Jilvirlash kukunlari 12, 10, 8, 6, 5, 4, 3 ragamlariga ega. 12-
jilvirlash kukuni yacheykalari o‘lchami 125 mkm bo‘lgan elakda
goluvchi donachalar migdorini anglatadi. 3-jilvirlash kukuni esa
yacheykalari o‘lchami 28 mkm bo‘lgan elakda goluvchi donachalar
miqdori va h.k.

Mikrokukunlar “M” harfi orqali donachalarning eng yuqori
chegarasiga muvofiq keluvchi ragam bilan belgilanadi.
Mikrokukunlar uchun donachalar yirikligi bo‘yicha quyidagi gator
o‘rnatilgan: M40, M28, M20, M14, M10, M7, M5. 40 ragamli
mikrokukuni 40 dan 28 mkm gacha, M28—28 dan 20 mkm gacha
bo‘lgan o‘lchamli donachalarni 0oz ichiga oladi.

Olmoslar — abrazivlarning eng gattiq turidir. Boshqa abrazivlar
kabi ular ham tabiiy va sun’iy (sintetik) olmoslarga bo‘linadi.

Olmos sof uglerod bo‘lib, tabiatda kam uchraydi. Silliglash
uchun toshga ishlov berishning boshqa jarayonlar kabi tabiiy
olmosning zargarlik buyumlariga ishlov berish uchun yaroqli
bo‘lmagan, to‘q rangdagi tabiiy olmosning mayda donachalar turi
go‘llaniladi.

Sintetik olmoslar quyidagi rusumlarda chiqariladi: ASO —
odatdagi mustahkamlikdagi olmos, ASP — yuqori mustahkam-
likdagi olmos, ASV — eng yugori mustahkamlikdagi olmos, ASM
(SAM, ASK) — monokristallik, ya’ni mustahkamligi tabiiy
olmoslarga yaqin bo‘lgan sun’iy olmoslar.

Tabiiy olmoslar uchun me’yoriy ko‘rsatkichlar tegishli standart
bo‘yicha, sintetik olmoslar uchun esa yo‘rignomalar va korxona
standartlari KST orgali o‘rnatiladi.

Tabiiy olmoslarning donachalar yirikligi yuqorida ko‘rsatilgan
tegishli standartga, shuningdek, TU 47—2—73 texnik shartlariga
muvofiq kelishi lozim. Sintetik olmoslarning donachalar yirikligi
ularning rusumlariga bog‘liq ravishda aniqlanadi. Masalan, ASO
rusumi, 4 dan 25 mkm gacha (ASO—4 dan ASO-—25 gacha)
yiriklikka ega bo‘lishi, ASP rusumi 4 dan 40 mkm gacha (ASP—4
dan ASP—40 gacha) yiriklikka ega bo‘lishi mumkin.
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Ishlov beriluvchi toshning va operatsiya turiga garab silliglovchi
asbobda foydalaniluvchi olmoslar 50, 75, 100 va 150 foiz
konsentratsiyaga ega bo‘lishi mumkin.

Bokolit yoki magnezial bog‘lovchi asosidagi abraziv donacha-
laridan tashkil topgan (ko‘pincha karborund yoki elektrokorund)
abraziv jilvirlash asbobi 90—200 mm diametrli silindrik shakldagi
yon tomonga ishlov beruvchi, markazi teshilgan holda tayyorlanadi.
Doiraning yugori gismida markaziy tuynugi bo‘lgan po‘lat disk
ko‘rinishidagi armatura mavjud bo‘lib, unga odatda gayka
payvandlanadi. Armaturani abraziv doiraning jismiga mahkamlash
abraziv massani tayyorlash jarayonida presslash yoki yopishtirish
orgali amalga oshiriladi.

Kosachasimon abraziv silliglash doiralaridan odatda 408 dona
kosachalarni bir umumiy po‘lat planshaybaga mahkamlash bilan
(mahkamlash vintlar orgali amalga oshiriladi) 320—500 mm
diametrli yig‘ma doiralar hosil qilinadi.

Ba’zi dastgohlarda (303, “Levimatik—3500”, “Minali MS—3")
zaruriy jihozlar to‘plamiga planetar kallaklar kiradi, ulardan granitga
ishlov berishning dastlabki operatsiyalarida foydalaniladi. Planetar
kallaklar odatda to‘rt yoki olti satellist o‘glarga ega bo‘ladi va ular
dastgoh shpindelidan planetar shesternya orqali harakatga keltiriladi.
Bunday tuzilish asbobning yuqori tezlikda aylanishi hisobiga
silliglashning yugori unumdorlikda bo‘lishini ta’minlaydi va abraziv
doiralarning siygalanishi ham bir tekisda bo‘ladi. Abraziv doiralar
satellit o‘glarga vintli birikish vositasida mahkamlanadi.

Olmosli silliglash asbobi asosan tekis yig‘'ma holda APS—2 shaklda
yoki AGSHG va AGSHCH kallaklar ko‘rinishida chiqariladi.

APS—2 shakldagi doiralar zavodlar tomonidan seriyalar tarzida
ishlab chiqariladi. Bunday doiralarning har qaysisi (40-rasm) 45
rusumli po‘latdan, ishchi yon
tomonida o‘yigchalar holidagi
ko‘rinishda korpuslar bo‘lib, bu
o‘yigchalarga asbobning diametriga
bog‘lig ravishda 4 dan 10 tagacha
olmostarkibli bruschalar birikti-
riladi. Bruschalarning olmostarkibli
gavati 140x16x5 mm o‘Ichamlariga
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40-rasm. APS—2 shaklidagi ega. Bruschalar doira korpusiga
jilvirlovehi olmos doiralar yashirm ikki vintlar yordamida
sxemasi. mahkamlanadi.
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Olmostarkibli bruschalar M1 va M50 metall bog‘lovchilari asosida
tayyorlanadi. M1 bog‘lovchi asosidagi bruschalar marmar, traventin
va boshga shunga o‘xshash materiallarni, M50 asosidagilarni esa
granit, gabbro, labrodorit, kvarsit, beton, toshqum va h.k. kabilarni
jilvirlash uchun mo‘ljallangan. APS—2 doiralar bruschalarining olmos
donachalari o‘lchamlari va ularning konsentratsiyasi jilvirlash
operatsiyasiga bog‘lig ravishda tanlanadi va bu ushbu o‘quv
go‘llanmaning to‘rtinchi gismida keltiriladi (q. Jadv. 34, 35).

APS—2 jilvirlash doiralarining PTU—2—037—68—74 hujjatiga
muvofigligi 20-jadvalda keltirilgan.

20-jadval

APS-2 jilvirlash doiralarining asosiy parametrlari

Doiraning | Tuynuk Doiraning | Olmosli Quyidagi

tashqi diametri | balandligi | bruschalarning konsentratsiyada

diametri d, mm (qalinligi)| migdori, dona| olmoslar og‘irligi, karat

d,mm N, mm 50 foiz | 75 foiz | 100 foiz
250 90 27 4 76,7 | 115,0 | 153,4
360 90 27 6 115,0 | 172,5 | 230,0
450 120 32 9 172,5 | 258,7 | 345,0
560 120 32 10 191,5 | 287,2 | 383,0

AGSHG va AGSHCH jilvirlovchi olmos kallaklari yuqori
qattiglikdagi materiallar ishlab chigaruvchi zavodlarda tajriba —
ishlab chigarish turkumlari tarzida chiqariladi. AGSHG kallaklari
dag‘al jilvirlash uchun, AGSHCH — yarim toza va toza silliglash
(ya’ni o‘rtacha va oxirgi) uchun mo‘ljallanadi.

AGSHG va AGSHCH kallaklari ikki ijro gilinishda tayyor-
lanadi: AGSHG1 marmar, labradorit va granitlarni ishlov beriluvchi
I mm gacha bo‘lgan notekisligida bo‘lgan yuzalarni; AGSHG?2
marmar va labradoritlarning ishlov beriluvchi 1dan 2 mm gacha
bo‘lgan yuzalarini jilvirlash uchun qo‘llaniladi.

AGSHCH1 — radial-konsolli dastgohlarda;

AGSHCH?2 — ko‘priksimon dastgohlarda foydalanish uchun
go‘llaniladi.

AGSHGTI kallak po‘lat disk ko‘rinishida bajarilgan olmos
bruschalar va tutqgichlari bo‘lgan to‘suvchi clementlari markaziy
tuynukka ega bo‘lgan korpusdan iborat. AGSHG?2 oldingi ko‘rsa-
tilganidan to‘suvchi elementlarga ega emasligi bilan farglanadi.
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Olmosli jilvirlovehi kallaklarning TU 88 USSR va SM 513—73
larga muvofiq asosiy parametrlari 2 1-jadvalda keltirilgan. Jilvirlovchi
kallaklarning olmos tarkibli gavatining operatsiyalarga bog‘lig
ravishdagi tavsiflari ushbu gqo‘llanmaning to‘rtinchi gismida keltirilgan
(q. Jadv. 34, 35).

Mamlakatimizning toshga ishlov berish sanoatida go‘llaniluvchi
silliglovchi asboblar quyidagi turlarga bo‘linishi mumkin: silliglovchi
suspenziyada ishlovchi namatli (yoki yuqori nav namat mato (fetr))
gardishlar; sintetik gatronlardan bo‘lgan bog‘lanish asosidagi
silliglovehi moddadan qattiq (yoki gayishqoq) silliglovchilar; olmos
kallaklar. Namatli silliglovchi asboblarda foydalaniluvchi silliglovchi
materialning turi juda ham turli-tuman bo‘lishi mumkin. Eng keng
go‘llaniladigan materiallar xrom, qalay va aluminiy oksidlari
kukunlaridir. Umuman, namatli gardishlar odatda juda yuqori sifatli
silliglash talab ctilishida go‘llaniladi (ko‘pincha radial-konsolli
dastgohlarda).

21-jadval
Olmosli silliqglovchi kallaklarning asosiy parametrlari
Kallaklarning | Tashqi Tuynukning| Brusning Quyidagi
belgilanishi diametri,| diametri d, | kengligi d, konsentratsiyada
d, mm mm mm olmoslar og‘irligi, karat
50 foiz | 75 foiz | 100 foiz
AGSHG1 160 80 10 39 — —
AGSHG2 160 80 10 47 —
AGSHCHI1 160 80 10 39 79 118
AGSHG1 250 80 10 79 - -
AGSHG2 250 80 10 79 158 235
AGSHCHI1 250 80 10 96 — —
AGSHGI1 320 80 10 103 -
AGSHG2 320 80 10 103 206 309
AGSHCHI1 320 80 10 125 - -
AGSHCH?2 320 80 10 206 - 309
AGSHG1 450 80 10 178 - -
AGSHG2 450 80 10 178 355 533
AGSHCHI1 450 80 10 208 - -
AGSHCH?2 450 80 10 178 355 533
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Qattiq silliglovchi gar-
dishlar (41-rasm) oxirgi
yillarda konveyer va ba’zan
ko‘priksimon dastgohlarda
ishlanishida keng joriy etildi.
Qattiq silliglovchi gardishlar

20750020 Wm—— 440384749

= namatli gardishlardan farqli
o‘laroq ekspluatatsiya qilini-
shining barcha davri davo-
4]-rasm. Qattiq silliglovchi gardish mida xususiyatlarining doi-
sxemasi: a) sintetik smola asosidagi miyligi bilan belgilanib, sil-

bog‘lovchi orqali qoplangan silliglovchi . . e 1. .
moddali gardish: /—metall korpus; liglovehi kukun berilishini

2-silliglovehi qavat. &) olmosli silliglovchi  talab etmaydi. Bunday asbob

AGP Kkallagi: 7,2—po‘lat korpus; Olmos- odatda unga metall korpus

tarkibli elementlar; 3—disk; 4—elastik . . . iqe ;

matritsa. yopishtirilgan silliglovchi

gavatdan iborat bo‘ladi.

Ba’zan esa silliglovchi gavatning ishchi yon tomonida suv uchun
radial ariqchalar bajarilgan bo‘ladi.

Silliglovchi gavatning tarkibi turlicha bo‘lishi mumkin.
Silliglovchi modda sifatida odatda xrom, aluminiy oksidlari yoki
oksolat kislotadan foydalaniladi. Bog‘lovchi sifatida fenolformaldegid,
bakelit yoki mochevinoformaldegid smola qo‘llaniladi.

Gardishlarning diametri — 300450 mm.

22-jadval
AGP olmeosli silliglovchi kallaklarning asosiy parametrlari
Tashqi diametr | Tuynukning Olmostarkibli 100 foiz konsen-
d, mm diametri d, mm| elementlarning tratsivada olmoslar-
kengligi b, mm ning og'irligi, karat
160 50 14 19,0
250 84 22 38,0
320 112,5 22 51,0
450 180 22 88,0

Olmosli silliglovchi kallaklar AGP (41-6 rasm) AGSHCH
jilvirlovchi kallaklari bilan tuzilish jihatdan o‘xshashdir. AGP kallak
po‘lat korpus, olmostarkibli element yopishtirilgan elastik matritsa,
disk va elastik oraliq to‘shama kabilardan iborat. Olmostarkibli qavat
elastik kauchuktarkibli bog‘lovchi va tegishli standart bo‘yicha ASO
yoki ASM rusumidagi 80/63 dan 40/28 gacha bo‘lgan yiriklikdagi
donachali sintetik olmos kukunlaridan tayyorlanadi. Olmoslar yoki
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olmostarkibli elementlarning konsentratsiyasi 100 foiz migdorni
tashkil etadi. Tegishli texnik me’yorlarga muvofiq AGP silliglovchi
kallaklarining asosiy parametrlari 22-jadvalda keltirilgan.

46-§. Uzluksiz liniyalarning uskunalari

Oxirgi paytda toshga ishlov berish sanoatida tosh buyumlari
ishlab chiqarishning uzluksiz liniyali uslublari joriy etilgan.
Zamonaviy texnikada uzluksiz liniyali uslub deganda, ishlov berish
operatsiyalari shu operatsiyalarning bajarilish tartibida joylashtirilgan
va uzluksiz jarayonni ta’minlovchi yagona ritmda ishlovchi ma’lum
uskunalarga biriktirilgan ishlab chiqarish uslubi tushuniladi. Har
bir operatsiya bajarilishidan so‘ng ishlanayotgan buyum maxsus
transport jihozlari yordamida keyingi operatsiyalarning bajarilishi
uchun uvzatiladi. Uzluksiz uslublar uzluksiz ishlab chiqarilishiga
binoan yordamchi operatsiyalarni minimumga tushirish va gqo‘lda
bajariluvchi operatsiyalarni butunlay yo‘qotish, shuningdek,
kompleks mexanizatsiya va avtomatlashtirishni keng qo‘llagan holda
jarayonlarni jadallashtirishga, yuqori unumdorlikka erishishga imkon
beradi va shu bilan birga ishlab chiqgariluvchi mahsulotning tannarxi
pasayishini ta’minlaydi.

Uzluksiz liniyalarning o‘ziga xos turlaridan biriga misol tarigasida
“Karl Mayyer” firmasining 322 modeli va Rossiya Federatsiyasining
Kostroma shahridagi “Strommashina” zavodida ishlab chigariluvchi
SMR—034 modellarini keltirish mumkin. Ikkala uzluksiz liniyalari
ham salmogli gabaritlarga ega bo‘lgan qoplov plitalariga ishlov berish
uchun mo‘ljallangan va ular yagona oqimda jilvirlash, silliglash va
girralash operatsiyalarining bajarilishiga imkon beradilar.

322 modelidagi uzluksiz liniya (42-rasm) harakatsiz rolgang
1, dag‘al jilvirlash dastgohi 2 tasmali transportyor bilan birga,
plitalarni braklash va nugsonlarni bartaraf etish uchun oraliq rolgang
3, tasmali transportyori bo‘lgan, o‘rta va nozik jilvirlash dastgohi
4, harakatsiz rolgang 5, jilolash va yaltiratib silliglovchi dastgoh 6
tasmali transportyori bilan, oraliq rolgang 7, plastinkali
transportyori uzunasiga oluvchi dastgoh &, uzatuvchi rolgang 9,
ko‘ndalang oluvchi dastgoh 10, oraliq rolgang /1, tayyor mahsulot
gabul qilish stoli /2 va tasmali transportyori bo‘lgan yon tomonni
jilvirlovchi dastgoh 13 kabi uskunalardan tashkil topgan®.

* Liniyadagi uskunalar uzluksiz tarzda ishlov berilishidagi buyumning harakati tartibida
sanalgan.
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42-rasm. «Karl Mayyer» firmasining 322-modelidagi uzluksiz liniyasining
prinsipial sxemasi: [, 3, 5, 7, I/—rolganglar, 2—dag‘al jilvirlash dastgohi;
4—o‘rta va nozik jilvirlash dastgohi; 6—jilolash va yaltirab silliglash dastgohi;
&—uzunasiga olish dastgohi; /0—ko‘ndalang olish dastgohi; /2—qabul qilish stoli;
13—yon tomonni jilvirlovchi dastgoh.

Liniyaning jilvirlash-silliqlash dastgohlari ko‘priksimon tuzil-
madan iborat. Dag‘al jilvirlash dastgohi bir jilvirlovchi kallakka,
golganlari esa ikkitadan jilvirlovchi kallaklarga ega. Ushbu dastgohlarda
ishlov beriluvchi buyumlarning uzatilishi tasmali transportyor
orgali amalga oshiriladi.

Jilvirlovchi kallaklarni ko‘prik yo‘naltirgichlari bo‘yicha
ko‘ndalang tarzdagi harakati gidrotsilindrlar orqali ta’minlanadi.
O‘rta va nozik jilvirlash, jilolash va silliglovchi dastgohlarida kallaklar
nafaqgat ko‘ndalang yo‘nalishda harakat giladi, shuning bilan birga
portalga qo‘shilgan holda uzunasida ham tebranma harakat qiladi
(tebranish chastotasi minutiga 32 marta, amplitudasi 75 mm).

Uzunasiga oluvchi dastgohi konsol turidagi sakkizta avtonom
girqish kallaklariga ega bo‘lgan ko‘priksimon tuzilmadan iborat
bo‘lib, qo‘zg‘almas ko‘prikning har gaysi tomonidan to‘rttadan
joylashtirilgan elektrodvigatellarga ega. Qirquvchi doiralar orala-
ridagi masofa buyumlarning talab gilinuvchi kengligiga garab qo‘lda
o‘rnatiladi. Uzunasiga olish jarayonida buyumlarning harakati
plastinkali transportyorlar vositasida amalga oshiriladi.
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23-jadval

UZzluksiz liniyalarning texnik tavsiflari

Asosiy ko‘rsatkichlar

Liniyaning turi, modeli va
uni ishlab chiqaruvchisi

322 (“Karl Mayyer”
firmasi)

SM-034 (Kostroma
“Strommashina” zavodi)

Liniyaning parametrlari

Liniyaning yillik unumdor-
ligi, yiliga ming m?*:

marmarda 70 100

granitda - 25—30

Ishlov beriluvchi buyumlar-

ning o‘lchamlari, mm:

uzunligi (maksimal) 1600 2800

kengligi (maksimal) 1600 1600

galinligi (minimal) 20 20

1 soatdagi unumdorligi (eks-

pluatatsiyaga oid) m™:

Marmar bo‘yicha 12—15 15—20

Granit bo‘yicha - 5—6

O‘rnatilgan quvvat, kVt 198 356.8

Jilvirlovchi va silliglovchi kal-

laklarning miqdori, dona 5 10

Qirquvchi kallaklarning mig-

dori, dona 15 11

Liniyaning gabaritlari, mm:

uzunligi 37000 53100

kengligi 5200 9600

balandligi 2800 3300

Og‘irligi, t 39 110
Asosiy texnologik uskunalarning texnologik parametrlari

Plita taxlagich:

model - SMR—040

Yarimmahsulot-plitalarning

paketdagi maksimal migdori,

dona - 20

Dag‘al, o‘rta, tugal jilvirlash

va silliglash dastgohlari:

model 322 SMR—035

SMR—036
Asbobning diametri, mm 430 450
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Shpindelning aylanish chastotasi,

ayl/min 512 540; 810
Transportyorning berish tezligi,

m/min 0,15—-1,0 0,09—0,6
Kallakning ko‘ndalang berilish

tezligi, m/min 0—18,0 0,1-10,0
Asbobning buyumga bosilish kuchi

(maksimal), kN 2,5 10,0
Uzunasiga uzun dastgoh:

model 470 SMR—038
Qirquvchi doiralarning

diametri, mm 300 320
Doiraning aylanish chastotasi,

ayl/min 1420 -
Transportyorning berish tezligi,

m/min 0,2—1,2 0,09—-0,6
Ko‘ndalang olish dastgohi:

model 475 SMR—039
Qirquvchi doiralarning

diametri, mm 300 320
D