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Mazkur o‘quv-uslubiy majmua Oliy va o‘rta maxsus ta’lim vazirligining 2019 yil 2
noyabrdagi 1023-sonli buyrug‘i bilan tasdiglangan o‘quv reja va dastur asosida
tayyorlandi.

Tuzuvchi: [.LK.Umarova — TDTU Geologiya va konchilik ishi
fakulteti
“Konchilik ishi” kafedrasi dotsenti,
k.f.n.
Tagqrizchilar: X.Axmedov — Mineral resurslar instituti “Nodir

metallar rudalarini boyitish”
laboratoriyasi katta ilmiy xodimi, t.f.n.

O‘quv-uslubiy majmua Toshkent davlat texnika universiteti Kengashining
2019 yil 24 sentyabrdagi 1-sonli garori bilan nashrga tavsiy gilingan.
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l. ISHCHI DASTUR
Kirish

Dastur O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining 2015 yil
12 iyundagi “Oliy ta’lim muassasalarining rahbar va pedagog kadrlarini gqayta
tayyorlash va malakasini oshirish tizimini yanada takomillashtirish chora-tadbirlari
to‘g‘risida” gi PF-4732-sonli, 2017 yil 7 fevraldagi “O‘zbekiston Respublikasini
yanada rivojlantirish bo‘yicha Harakatlar strategiyasi to‘g‘risida”gi PF-4947-sonli,
2019 yil 27 avgustdagi “Oliy ta’lim muassasalari rahbar va pedagog kadrlarining
uzluksiz malakasini oshirish tizimini joriy etish to‘g‘risida”gi PF-5789-sonli
Farmonlari, shuningdek 2017 yil 20 apreldagi “Oliy ta’lim tizimini yanada
rivojlantirish chora-tadbirlari to‘g‘risida”gi PQ-2909-sonli Qarorida belgilangan
ustuvor vazifalar mazmunidan kelib chiqqan holda tuzilgan bo‘lib, u zamonaviy
talablar asosida gayta tayyorlash va malaka oshirish jarayonlarining mazmunini
takomillashtirish hamda oliy ta’lim muassasalari pedagog kadrlarining kasbiy
kompetentligini muntazam oshirib borishni magsad qgiladi.

Modulning maqsadi va vazifalari
Modulning magqsadi: Tinglovchilarga foydali qazilma tarkibidagi
qimmatbaho komponentni ajratib olishning nazariy asoslarini o’rgatish, foydali
qazilmalarni boyitishga tayyorlash va ajratib olish jarayonlarida ishlatiladigan
zamonaviy dastgoxlar bilan tanishtirish hamda rudadan minerallarni kompleks
ajratib olish hisobiga yuqori iqtisodiy va texnologik ko’rsatkichlarga erishish
usullari hagida ma’lumot berish.

Modulning vazifasi: Tinglovchilarga konchilik sohasidagi bilimlarning bir
butun tizimi bilan o’zaro bog’liklikda foydali gazilmalarni boyitish usullari,
boyitishda qo’llaniladigan texnologik jarayonlar, bu jarayonlarning borishiga ta’sir
qiluvchi omillar, qo’llaniladigan dastgohlarning tuzilishi va ishlash prinsipi,
boyitish samaradorligini oshirish tendetsiyalarini o’rganishga qaratilgan.

Modulni o’zlashtirishga qo’yiladigan talablar
Kutilayotgan natijalar: Tinglovchilar “Foydali qazilmalarni boyitish va

gayta ishlash” modulini o’zlashtirish orqali quyidagi bilim, ko’nikma va




malakaga ega bo’ladilar:

Tinglovchi:

- boyitish mahsulotlariga qo’yiladigan texnik talablarni, turli konlar rudalari
uchun texnologik tartib va boyitish sxemalarini tanlay olish
ko’nikmalariga ega bo’lishi;

- bilimlarning bir butun tizimi bilan o’zaro bog’liqlikda ushbu fanning
muammolari ;

- foydali qazilmalarni boyitish fanining mohiyati va iqtisodiy ahamiyati;

- foydali qazilmalarni  boyitishning zamonaviy holati va ularda
go’llanilayotgan texnologiyalarni rivojlantirish tendentsiyalari haqida
tushunchaga ega bo’lishi;

- boyitish jarayonlarining texnologik ko’rsatkichlarini tagqoslay olish;

- mineral homashyoni kompleks ishlatish va chiqindisiz texnologiyani joriy
etish haqidagi ma’lumotga ega bo’lishi kerak.

Modulning o’quv rejadagi boshqa fanlar bilan bog’liqligi va uzviyligi
“Foydali gazilmalarni boyitish va qayta ishlash” moduli “Foydali qazilma
konlarini er osti usulida gazib olish texnologiyasi” va “Foydali qazilma konlarini
ochiq usulda gazib olish texnologiyasi” kabi fanlar bilan uzviy aloqada o’rganiladi.
Modulni tashkil etish va o‘tkazish bo‘yicha tavsiyalar

“Foydali gazilmalarni boyitish va qayta ishlash” moduli ma’ruza va amaliy
mashg‘ulotlar shaklida olib boriladi.

Modulni o‘qitish jarayonida ta’limning zamonaviy metodlari, pedagogik
texnologiyalar va axborot-kommunikatsiya texnologiyalari qo‘llanilishi nazarda
tutilgan:

-ma’ruza darslarida zamonaviy kompyuter texnologiyalari yordamida
prezentatsion va elektron-didaktik texnologiyalardan;

-o‘tkaziladigan amaliy mashg‘ulotlarda texnik vositalardan, ekspress-
so‘rovlar, test so‘rovlari, agliy hujum, guruhli fikrlash, kichik guruhlar bilan
ishlash, kollokvium o‘tkazish, va boshga interaktiv ta’lim usullarini qo‘llash

nazarda tutiladi.




Modulning oliy ta’limdagi o’rni

Fan oliy ta’lim muassasalari pedagog xodimlarining pedagogik mahoratini

oshirish va ta’lim jarayonini tashkil etish, oliy ta’lim tizimining nazariy va amaliy

asoslarini takomillashtirishga qaratilganligi bilan ahamiyatlidir.

Modul birliklari bo’yicha soatlar taqsimoti:

Ne Modul mavzulari Tinglovchining o‘quv
yuklamasi, soat
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1. | Foydali qazilmalarni boyitishga tayyorlash. 8 2 2 4
Maydalash jarayoni
2. | Foydali qazilmalarni boyitishga tayyorlash. 4 2 2
Yanchish jarayoni
3. |Foydali gazilmalarni gravitatsiya usulida 2 2
boyitish
Kamu: 14 4 6 4

qonunlari. Maydalash mashinalarining turlari,tuzilishi, ishlash printsipi. Elash

III. NAZARIY MASHG’ULOT MAZMUNI

1-mavzu: Foydali qazilmalarni boyitishga tayyorlash. Maydalash

jarayoni.

Maydalash jarayonining nazariy asoslari. Maydalash usullari,bosqichlari,

jarayoni,elovchi Yuzalar, elash samaradorligi va unga tassir qiluvchi omillar.

Elaklarning turlari, tuzilishi va ishlash printsipi.

Yanchish jarayonining nazariy asoslari. Tegirmonlarning turlari, ishlash

tartibi, tuzilishi, ishlash printsipi. Klassifikatsiya jarayoni, mineral zarralarni

muhitda tushish qonunlari.Klassifikatorlarning turlari, tuzilishi va ishlash

printsipi.

2 - mavzu: Foydali qazilmalarni boyitishga tayyorlash. Yanchish jarayoni.




AMALIY MASHG’ULOT MAZMUNI
1-amaliy mashg‘ulot: Maydalash sxemasini tanlash, asoslash va hisoblash.
Maydalash operatsiyalari. Maydalash bosqgichlari. Maydalash sxemalaridagi
dastlabki elash operatsiyalari. Maydalangan maxsulotning yiriklik xarakteristikasi.
Maydalash sxemalardagi tekshiruvchi elash operatsiyalari. Maydalash sxemasini
hisoblash.
2-amaliy mashg‘ulot: Yanchish sxemasini tanlash, asoslash va hisoblash
Yanchish operatsiyalari. Yanchish bosqgichlari. Yanchish sxemalarining
ko‘rinishlari. Yanchish sxemalaridagi dastlabki klassifikatsiya operatsiyalari.
Yanchish sxemalardagi tekshiruvchi klassifikatsiya operatsiyalari. Yanchish
sxemasini hisoblash.
3-amaliy mashg‘ulot: Gravitatsiya sxemani tanlash, asoslash va hisoblash.
Gravitatsiya sxemalarining ko‘rinishlari. Oltinli, kumushli, volframli, kalayli
rudalarni gravitatsiya usulida boyitish sxemalari, ularni tanlash va hisoblash.

Ko‘chma mashg‘ulot mazmuni.

1-mavzu: Foydali gazilmalarni boyitishga tayyorlash. Maydalash jarayoni
TA’LIMNI TASHKIL ETISH SHAKLLARI
Ta’limni tashkil etish shakllari aniq o‘quv materiali mazmuni ustida
ishlayotganda  o‘qituvchini  tinglovchilar  bilan  o‘zaro  harakatini

tartiblashtirishni, yo‘lga qo‘yishni, tizimga keltirishni nazarda tutadi.

Modulni o‘qitish jarayonida quyidagi ta’limning tashkil etish shakllaridan
foydalaniladi:

-ma’ruza;

- amaliy mashg‘ulot;

- mustaqil ta’lim;

O‘quyv ishini tashkil etish usuliga ko‘ra:

- jamoaviy;

- guruhli (kichik guruhlarda, juftlikda);




- yakka tartibda.
Jamoaviy ishlash — Bunda o‘qituvchi guruhlarning bilish faoliyatiga
rahbarlik qilib, o‘quv magsadiga erishish uchun o‘zi belgilaydigan didaktik va

tarbiyaviy vazifalarga erishish uchun xilma-xil metodlardan foydalanadi.

Guruhlarda ishlash — bu o‘quv topshirig‘ini hamkorlikda bajarish uchun
tashkil etilgan, o‘quv jarayonida kichik guruxlarda ishlashda (2 tadan — 8 tagacha
ishtirokchi) faol rol o‘ynaydigan ishtirokchilarga garatilgan ta’limni tashkil etish
shaklidir. O‘qitish metodiga ko‘ra guruhni kichik guruhlarga, juftliklarga va
guruhlarora shaklga bo‘lish mumkin. Bir turdagi guruhli ish o‘quv guruhlari
uchun bir turdagi topshirig bajarishni nazarda tutadi. Tabagalashgan guruhli ish

guruhlarda turli topshiriglarni bajarishni nazarda tutadi.

YAKkka tartibdagi shaklda - har bir ta’lim oluvchiga alohida- alohida

mustaqil vazifalar beriladi, vazifaning bajarilishi nazorat gilinadi.




I1.MOJYJHU YKUTHUIIJA ®OMIATTAHUJIAIUT AH
HHTPE®AOJI TABJIUM METOIJIAPA

[ BAXC-MYHO3APA METO/IA

“baxc-MyHo3apa” MeToAu - OMpop MaB3y OViiM4a TabJIUM OJyBUMIIAp OWJIaH
y3apo 0axc, PUKp alMaluHyB Tap3uja YTKa3uilaaurad YKUTUIL METOAUIUD.

Xap KaHmaii MaB3y Ba MyaMMoOJIap MaBXya OwinMiap Ba Taxpubdamap
acocula MyxoKama KWIMHHMINA Hazapja TyTWIraH Xojja yimoly MeToJ
KyJutlanunagu. baxc-myHozapanu Oomkapu® Oopuin  BasudacuHM  TabIuM
OJIYBYWJIAPHUHT OMpUTa TOMIIUPUIIH EKU TabJIUM OCpYBUMHHHT Y31 01O OOpHUIITN
MyMKUH. baxc-myHo3apaHu SpKuH XxoJjiaTna oyJu0 Oopulll Ba Xap OUp TabiuMm
OJIyBUMHU MYyHO3apara aJi0 dTHINra XapakaT KHIUII JIO3UM. Y10y MeTo] 0iud
OopunaéTrana TabJIuM OJyBUMJIAp Opacuja maiao OymaauraH HU30JIApHU AapX0J
Oaprapad >THITa XapaKaT KUJIHII Kepak.

“baxc-MyHO3apa” METOAWHHU YTKa3ullJa KyMuJgard Koujanapra aMall KUJIHII
Kepak:

» Oapya TabJIUM OJyBUMIIAP UIITUPOK ITUIIH YUyH UMKOHHAT SPATHUIIL
» “YHr xynm” xoupmacw (KYJIMHU KyTapuO, pyxcaT OJTaHIaH CYHT Cy3Jal)ra
PHOST KUJIHILI,
» (UKp-FOSUTapHU THHTJIAII MaIaHUSTH,
» Owiaupwirad (GUKp-FOSUIAPHUHT TaKPOPJIAHMACITUTH;
» Oup-Oupiapwura y3apo XypMar.
Kyituga “baxc-myHo3apa” METOIMHU YTKA3UII Ty3WIMAacH OEpUITaH.

“baxc-MyHO3apa” MeTOJAMHUHI 00CKHWIApH KyiiuaarujiapaaH uoopar:

1. Tabaum OepyBuM MyHO3apa MaB3yCHHU TaHJIal1 Ba IIyHra JOUP CaBOJIIAp
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nnuiad YuKau.

2. Tabnum OepyBUM TabJIUM OJyBUMJIApra MyaMMoO Oyiirua caBoi 6epaau Ba
yJlapHU MyHO3apara Takiug 3Taau.

3. Tabnum O6epyBun Oepuiran caBojiira OWIAUPUIITaH KaBOOIAPHU, STbHU TYPJIU
ros Ba pukpnapuu €3u6 O0opaau Exu Oy Bazudanu OakapHIll yuyH TabJIUM
OJTyBYIIIApJaH OMpUHU KOTHO 3THO TaltmHmaian. by 6ockudma Tabimm
OepyBUHM TabJIUM OJyBUMIIApra ¥3 PUKpIAPUHU SPKUH OMIIHUpHILLIapUra
IIAPOUT sIpaTHO Oepasu.

4, Tabaum OepyBUM TAbJIUM OJyBUYMIAp OWUJIaH OUPraIMKaa OMIIUpUITaH QUKD
Ba FOSUIAPHU TypyXJapra axpaTajan, yMyMJIamITAPAId Ba TaXJIHI KAJIa/IH.

5. Taxywi HaTWXKacHua KyWHJITaH MyaMMOHHHT 3HT MaKOyJl €UUMU TaHJIAHA/IH.

“baxc-MyHO3apa” MEeTOAMHUHI YKYB 'KapaéHUra TATOMK 3 THIMIIN

1. Cu3z coxa wmyraxaccucu cudartuga wMaiganam AacTrOXJIAPUHUHT
KEJIAKArMHY KaHJlail TacaBBYp KWjiacus?

2.Maiiganarud camapaJopiuruHu siHaJa OIIMPHIN YUYyH KaHAall FOsUIapHU
Oepran Oynap 3UHTU3?

3. Pypa Tai€pnam >kapa€HUHUHT TaH HApXWHA MNACAUTUPUIIHUHT OSHT
MakOyJ1 yopasiapu KaHjaaii?

4. Maiinanam »xapaCHUHUHT OUPHHYM OOCKUYMAA HJjiall KapaCHUHUHT
0ab3u Xouapaa KyJlaHMacaurura Kanjaam cababiapHu KypCcaTUIIMHTU3 MyMKHUH?

5. Cu3HuHIYa  gHTM  3aMOHAaBUMI dbaoTopeareHTIapHUHT  Ba
dboroMammHaIapHUHT ad3LTUKIApU HUMaaa 1e0 Yinancus?

6. I'paBuTanus ycynuaa OOMUTUIIHMHMHT TYpJOLI ycyJulapjaa OOMHTHILTra
HUCOATaH YCTYHJIUTHMHU acociad OepuHTr.

TYHIYHYAJIAP TAXJVIWJIM METO/AHN

MeToagHMHI MaKcaguM: Ma3Kyp MeToj Tanalanap €KM KaTHAIIYMJIapHU
Map3y Oyiinua TasHY TYyIIyHYAJIApHU Y3IAITUPUIN JapaKacMHU aHUKJIAMI, Y3
OWJIMMJTAPUHU MYCTaKWJI PaBUIILAA TEKIIUPHUIL, OaXoJaml, IIYHUHI/IEK, SHTH MaB3y
Oyiinua pgacTimaOKu OwiMMiIap JapaXacMHUW TallXMC KWJIUII — Makcaauaa
KYJUTaHWJIadu.

MeTonHM amalra OUIMPHIL TAPTHOU:

® HIUTUPOKYMJIAP MALIFYJIOT KOMAAJAapHU OMIaH TaHUIITHPHUIIAIN;

e TUHIJIOBYWIApra Map3yra ¢Exku 0OoOra Tterunum Oynaran —cyzmnap,
TylIyHYaJIap HOMM TYIIUPWITaH TapkarManap Oepwiaaun ( HMHIUBHAyal EKU
TYPYXJIM TapTuO/1a);

® THUHIJIOBYWIApD Ma3Kyp TyLIyHUajap KaHJail MabHO aHIVIATHINM, KA4yoH,
KaHJal xonatiapaa KYJUIAaHWIUIIN XaKuaa €3Ma MabliyMOT Oepaauiap;
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e OecirujiaHraH BakT SKYHHTa €Trad YKUTYBUM OCpWJIraH TylTyHYaJdapHUHT
TYFPU Ba TYJIUK U30XUHU YKUO SMUTTAPAAN EKU CIIAT OpKaJI HAMOWHII ATa/IH;

e xap Oup MIITHPOKYM OepHiiraH TYTpH KaBoOJap OWJIaH Y3MHHMHT IIaXCUN
MyHOCAa0aTHHM TaKKOCah 1, GapKIapuHU aHUKIAau Ba ¥3 OMJIMM JapakacCMHU
TEKIIUPHO, Oax oIl Iu.

MeToaAHUHT YKYB Kapa¢HUra TaroMK 3 THIIHIIH
MogayJgaru TasgsH4 TyIIYHYAJIAp TAXJIWIH

CusHunrya Oy TymyHuya KaHgan VIIIM4a
TymyHyanap Sy Ky
MabHOHH aHTJIaTagu? MabJIyMOT
. bynaknapau kuupanitupum 1500 gan

Maiiganam Y P P P

10-30 mM raua

MaxcyioT/apHy yi1yamMu OyViinda
A y pHHA Y M

QXXpaTHUII

bynaxmapan knupaitupuia 10-30 gan
SIHuMIm Y P P P A

-0,074 MM raua

MaxcyJIOTHH KyM Ba KyHHJIMara
Knaccuduxanus Y Y Y

QXpaTHUII

Munepai 3appadanapHu GHU3HK-
drnoranusa . P . PP prt

KUMEBUM Xycycustiapuaaru hapku

MuHepain 3appadajlapHUHT 3UWINTUIaru
['paBuTanusa P PP P a

dbapku

M30x: NkkuHYM ycTyHuUara KaTHaIlI4yujaap TOMOHHAAH (GUKP OWIAUPUIIAJIH.
Ma3skyp TylryH4yanap XxakuJa KyluM4a MabJIyMOT [JIOCCApHULAA KEITUPUITAH.

BEHH JUATPAMMACHU METOAM

Metoanunr makcaau: by Meton rpaduk TacBUp OPKaJIW YKUTUIITHU TaIIKUII
TUII IIAKAM OYnuMO, y MKKUTa ¥y3apo KECHILIraH aijaHa TacBUpPU OpKajlu
udonanmananu. Maskyp METOJ Typiu TyUIyHUYajiap, acociap, TacaBypJIapHUHT
aHaJIN3 Ba CUHTE3WHU WUKKU ACTIEKT OPKAIHM KYpHO YMKHII, YIAPHUHT YMYMHUH Ba
(bapKI0BYH KUXATIAPUHU aHUKJIAI, TAKKOCAIl IMKOHUHU Oepajiu.

MeToaHu amMaJira OIIMPUIN TAPTUOM:

® HIITUPOKYUIIAD WKKHU KUIITUIAH nbopar KypTaukiapra
OuplalmTupuIaguiIap Ba yjapra KypuO 4YMKWJIAETraH TyIIyHYa €KH aCOCHUHT
y3ura xoc, GhapKiau XuXataapuHu (EKU aKCH) Joupaiap nuura €310 YUKUII TaKkITud
ATUIAIN;
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e HaBOarnarun OOCKMYJa HIITHPOKYMIAP TYPT KHUIIMAAH HOOpaT KUYHMK
rypyxJjapra OupiamiTupuiagn Ba Xap Oup Ky(QTiauK ¥3 TaxJIwid OWiIaH Typyx
ab30JIAPUHU TAaHULITHPAIUIAP;

e O KyOTIUKIAPHUHT TaxJIWIM DSIIATWIrad, yjap Oupramamub, Kypuo
YUKWIAETraH MyaMMO €XyA TYLIyYHYaJapHUHT YMyMHUH KuUXarTiapuHu (Eku
dapxim) uznad Tomanuiap, yMyMIAIITHPAIWIap Ba JAOWpadaIapHUHT KECHINTaH
KUCcMura €zaaumiap.

MeTOoaHHMHT YKYB Kapa¢HUra TaToMK 3 THJIM LN
Hamyna: 1. Maiinanam Ba sHunm. Ukkaua skapaén xam pyaa raiépaamra
KHPaIH, yJIAPHUHT OUp-Oupuaan GapKJId TOMOHJIAPHMHUA AHUKJIAHT?

\

Maiigajgam

SAaunmn

Pyna raiépaam

MA’RUZA MATNLARI

1-mavzu: Foydali gazilmalarni boyitishga tayyorlash jarayonlari
Reja:
1.Maydalash jarayonining nazariy asoslari.
2.Maydalash usullari,bosgichlari, qonunlari.
3.Maydalash mashinalarining turlari,tuzilishi, ishlash printsipi.
4.Elash jarayoni,elovchi Yuzalar, elash samaradorligi va unga tassir giluvchi
omillar.
5. Elaklarning turlari, tuzilishi va ishlash printsipi.
Tayanch so’zlar: Maydalash, maydalash darajasi, maydalash bosqgichlari,
qattiglik. zichlik, abrazivlik, elak, elash samaradorligi, yiriklik, zarra, qoplama,

Boyitish fabrikasiga ruda har xil o’lchamdagi bo’laklar holida kelib tushadi.
Rudaning vyiriklik xarakteristikasi yoki uning granulometrik tarkibi konni gazib
olish usuliga, rudaning gattigligiga, konning sanoat quvvatiga va h.k. larga bog’lig.

Rudani boyitishdan oldin foydali gazilma minerallari va puch tog’ jinslari
ularni erkin va bir-biridan ajralgan holda ko’rsatila olishi mumkin bo’lgan
yiriklikka (o’lchamga) Keltirilishi kerak. Rudani boyitishdan oldin tayyorlash
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uchun maydalash va yanchish jarayonlari go’llaniladi.

Fizikaviy mohiyati jihatidan bir xil jarayonlar hisoblanuvchi maydalash va
yanchish bir-biridan bu operatsiyalarga tushuvchi va ulardan chiquvchi
mahsulotlarning o’Ichamiga garab shartli ravishda farq giladi.

Maydalash jarayoniga mahsulot 1500 mm gacha o’lchamda tushib,
maydalangan mahsulot 10-15 mm o’lchamda bo’ladi. Ruda o’lchamini 0,074 mm
gacha kichraytirish yanchish jarayonida sodir bo’ladi.

Rudani boyitishdan oldingi eng so’nggi o’Ichami qo’llaniladigan boyitish
usuliga bog’lig.

Bu ulcham har qaysi foydali gazilma uchun uni boyitilishga tekshirish
jarayonida tajriba yo’li bilan aniglanadi.

Foydali mineral zarracha Yuzasi gancha to’lig ochilsa, boyitish shuncha
samaraliroq bo’ladi. SHu bilan bir vagtda o’ta yanchilishga yo’l qo’ymaslik kerak,
chunki bunda foydali komponent juda mayin shlamlar holiga o’tib, boyitish
jarayonida boyitmaga ajralmaydi va chigindilar tarkibida yo’goladi.

Undan tashqari, o’ta yanchilish elektr energiyasining ortigcha sarflanishiga,
maydalagich va tegirmonlarning tez ishdan chigishiga, ularning ishlab chigarish
unumdorligining pasayishiga va boyitish ko’rsatkichlarining yomonlashuviga olib
keladi.

Maydalash va yanchish jarayonlari juda qgimmat turadigan jarayonlar
hisoblanadi. Ularga rudani boyitish uchun ketadigan xarajatlarning 60 % dan
ortig’t  sarflanadi. SHuning uchun maydalashda “hech narsa ortiqcha
maydalanmasin™ degan printsipga amal qilinadi. SHu maqgsadda maydalash
bosqichli tarzda amalga oshiriladi.

Maydalash va yanchish jarayonlari ko’mirni chang holida yoquvchi
stantsiyalarda, tsement zavodlarida, qumini kokslash uchun tayyorlashda koks
kimyoviy zavodlarda, ohak, dolomit va boshga mahsulotlarni maydalashda
metallurgik zavodlarda, yo’l qurilish sanoatida, qum-shag’al tayyorlashda va x.k.
larda ham ishlatiladi. Bu hollarda maydalash va yanchish mahsulotlarining yirikligi
keyingi texnologiyaning talablari asosida o’rnatiladi.Tog’ jinslari o’zining
gattigligiga garab 4 ta guruhga bo’linadi: Yumshoq, o’rtacha, gattiq va o’ta qattiq.
Yumshoq rudalarga Prodotyakonov M.M. shkalasiga ko’ra 5 dan 10 gacha
qattiglik koeffitsientiga ega tog’ jinslari; o’rtacha gattiglikka ega tog’ jinslarga 10
dan 15 gacha koeffitsientga, gattiq tog’ jinslariga - 15 dan 17 gacha koeffitsientga
ega va o’ta qattiq jinslarga 18 dan 20 gacha gattiglik koeffitsientiga ega jinslar
Kiradi.

Foydali gazilmalarning qgattigligi, shuningdek, Moosning qattiglik shkalasi
bo’yicha (tirnash usuli) ham aniglanishi mumkin. Unga ko’ra, gattiq tog” jinslariga
(masalan, kvarts, korund va h.k) Moos bo’yicha gattigligi 6-10; o’rtacha (ko’mir,
ohak) 2-5; Yumshoq (talk, gips) 1-2 Moos bo’yicha qattiglikka ega rudalar kiradi.

Maydalash deb ruda bo’laklari o’lchamini tashqi kuch ta’sirida
Kichraytirishga aytiladi. Maydalash jarayoni maydalash darajasi bilan
xarakterlanadi. Maydalash darajasi deb, maydalash natijasida ruda bo’laklarining
o’lchami necha marta kichrayishini ko’rsatuvchi kattalikka aytiladi.

I = Dimax/Qmax
bu erda: Dmax - dastlabki ruda tarkibidagi eng katta bo’lakning o’Ichami, mm;
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dmax - Maydalangan mahsulot tarkibidagi eng katta bo’lakning o’Ichami,
mm.

Boyitish fabrikalarida ma’danlarni maydalash odatda bir necha bosqgichda
amalga oshiriladi, chunki bitta maydalagichda kerakli maydalash darajasiga
erishish mumkin emas. SHuning uchun maydalash bir necha bosgichda amalga
oshiriladi. Masalan, rangli va qora metallar rudalarining ko’pchiligi uchun 3
bosgichda maydalash ishlatiladi.

1- bosqich. Yirik maydalash - 1500 - 2000 mm dan 300 mm gacha.
2 - bosgich. O’rtacha maydalash - 300 mm dan 75 mm gacha.
3 - bosgich. Mayda maydalash - 75 mm dan 10-15 mm gacha.

Umumiy maydalash darajasi alohida bosqgichlarda olingan maydalash

darajalarining ko’paytmasiga teng:

lum = lyir- lo’rta - Imayda

Masalan,
yirik maydalash uchun; lyir = 1500/300 = 5;
o’rtacha maydalash uchun; iy, = 300/75 = 4;
mayda maydalash uchun ;  imayda= 75/15=5
umumiy maydalash darajasi; iwm=5.4.5=100

Har gaysi maydalash bosgichidan oldin dastlabki ma’danning tarkibidan
elash orqali o’lchami shu bosgichdagi maydalangan mahsulot o’lchamiga teng
mayda sinf ajratib olinadi. Mayda mahsulotni ajratib olish hisobiga maydalagichga
beriladigan Yuk qisgaradi, uning ishlab chigarish unumdorligi ortadi, elektr
energiya sarfi kamayadi, shuningdek, rudaning o’ta yanchilishining oldi olinadi.

YUmshog ma’danlar ikki bosgichda, o’rtacha qattiglikdagi ma’danlar 3
bosgichda, gattiq ma’danlar esa 4 bosgichda maydalanadi. Ma’dan gancha gattiq
va mustahkam bo’lsa, ichki tortilish kuchlarini engish uchun shuncha ko’p kuch
talab gilinadi.

Maydalashda mineral zarracha Yuzasining ochilishi ma’dan bo’laklarining
tashgi kuch ta’sirida parchalanishi natijasida sodir bo’ladi. Ma’dan bo’laklarini
parchalash uchun alohida kristallar orasidagi va Kristallar ichidagi tortishish
kuchini engish kerak. Bu ma’danning mustahkamligini belgilaydi. Bundan tashqari
rudaning mustahkamligi uning tuzilishidagi ichki nugsonlar (darz, begona narsalar)
ga ham bog’liq.

Ma’danning xossasi (mustahkamlik, mo’rtlik, qovushqgoglik va boshqalar)
ga garab parchalanishning quyidagi usullari ishlatilishi mumkin.

Ezilish - ikkita maydalovchi Yuza orasida ma’dan bo’laklarining siqilishi
natijasida parchalanish.

Yorilish — ma’dan bo’laklarini maydalovchi jismning uchlari (tig’lari) orasida
uzilib bo’linishi.

Zarba - ma’dan bo’laklarini qgisga ta’sir etuvchi dinamik Yuk taosirida
parchalanishi.

Ishgalanish - ma’dan bo’laklarini bir-biriga, garama-qarshi harakatlanuvchi
maydalovchi Yuza orasida parchalanishi.
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Jismni kerakli o’lchamgacha maydalash
a) ezilish, b) uzilish, g) kesish, e) ishqgalanish, j) siqiq zarba,
z) erkin zarba

Maydalash jarayoni ko’pgina omillarga bog’lig. Ularga quyidagilar kiradi:
ma’danning mustahkamligi, mahsulotning qovushqoqligi, shakli, o’lchami,
namligi, maydalanuvchi bo’laklarning o’zaro joylashuvi, ularning zichligi va h.k.
Barcha tog’ jinslarini ularning gattigligiga garab, 4 ta Kkategoriyaga bo’lish
mumkin:

1) Yumshoq ma’danlar, ularning maydalanishga ko’rsatadigan garshilik kuchi <
100 kg/sm?.

2) o’rtacha qgattiglikka ega ma’danlar 100-500 kg/sm?

3) gattiq ma’danlar 500-1000 kg/sm?

4) o’ta gattig ma’danlar, ularning maydalanishga garshilik kuchi >1000 kg/sm?.

Maydalash vaqgtida ma’dan bo’laklari  kuchsiz  kesimlar bo’ylab
maydalanadi. Bo’laklarning kattaligi kamaygan sari (kichraygan) bo’laklarning
mustahkamligi ortib boradi.

Maydalashga sarflanadigan ish gisman maydalanayotgan bo’laklarning
deformatsiyasiga sarflanadi va atrofga issiglik tarzida targaladi; gisman esa qattiq
jismning erkin (Yuza) energiyasiga aylanib, yangi Yuzalarning hosil bo’lishiga
sarflanadi:

A=Ap+ Avy =Kk AV + S5AS (Rebinder formulasi)

bu erda:

A - maydalash ishi,

Ap - deformatsiya ishi,

Avy - yangi Yuzalarning hosil bo’lish ishi,

AV - deformatsiyalangan xajm

AS - yangidan hosil bo’lgan Yuzalarning kattaligi
k va & - proportsionallik koeffitsienti.

Maydalanayotganda, maydalash darajasi kichik bo’lganda yangi
Yuzalarning hosil bo’lish ishi deformatsiya ishiga nisbatan juda kichik bo’lgani
uchun uni hisobga olmasa ham bo’ladi. Bu holda Rebinder tenglamasidan
Kirpichevning xususiy maydalash qgonuni hosil bo’ladi - maydalash ishi
maydalanayotgan jismning hajmiga yoki og’irligiga to’g’ri proportsional bo’ladi.

A =k AV = kd?® (Kirpichev formulasi)
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Maydalanayotganda, maydalash darajasi Yugori bo’lganda deformatsiya
ishi yangi Yuzalarning hosil bo’lish ishiga nisbatan juda kam bo’lgani uchun uni
hisobga olmasa ham bo’ladi. Bu holda Rebinder tenglamasidan Rittengerning
xususiy maydalash qonuni hosil bo’ladi - maydalash ishi yangidan hosil
bo’layotgan Yuzalar Kattaligiga to’g’ri proportsional:

A =k AS = kd? (Rittenger formulasi)

Ko’pincha maydalash o’rtacha maydalash darajasida olib boriladi,
shuning uchun maydalash ishini aniglashda Rebinder tenglamasida deformatsiya
ishini ham, yangi Yuzalarning hosil bo’lishi ishini ham hisobga olish kerak, ya’ni
maydalash ishi ham hajmga, ham maydalanuvchi jismning Yuziga to’g’ri
proportsional.

Rittenger, Kirpichev - Kik gonunlari asosida S/E - E/V koordinatalarida
tuzilgan egri chiziglarni tagqoslash shuni ko’rsatadiki, Rittenger gonuni
zarrachalarning o’Ichamidan gat’iy nazar energiyaning solishtirma sarfi Yuqori
bo’lganda, Kirpichev - Kik gonunini esa energiyaning solishtirma sarfi kam
bo’lganda qo’llash mumkin.

Ma’danlarni maydalash amalga oshiriladigan apparatlar maydalagichlar
deyiladi. Bu apparatlar bo’linish ta’sirini hosil giluvchi mexanizmning tuzilishi va
mineral agregatiga ta’sir gilish usuli: gisqa ta’sir giluvchi dinamik Yuk-zarba, asta-
sekin kuch qo’yish-ezish va parchalash, abraziv bo’linish - ishgalanish va
boshqalar bilan bir-biridan farq giladi.

Bo’linish (uzilish) ni quyidagi mexanizmlar sodir etadi: katta konus ichida
aylanadigan ikkinchi konus; tekis Yuzali yoki tishli valok; gaytarma-ilgarilama
harakatlanuvchi plitalar; bolg’achalar; ma’dan bo’laklarini irg’ituvchi va ularni
gaytaruvchi plitalarga urib aylanuvchi rotorlar va h.k.

Ma’danning mustahkamligi, govushqoqligi, bo’laklarning Kkattaligi va
boshga xususiyatlarga qarab maydalash uchun tashqgi ta’sirning biron-bir
samaraliroq usuli tanlanadi.

Maydalagichlar 4 ta asosiy guruhga bo’linadi:

- Jag’li maydalagichlar - mahsulotni maydalash davriy ravishda go’zg’aluvchi va
qo’zg’almas, tekis yoki botiq chizigli Yuz orasida sodir bo’ladi;

- konusli maydalagichlar - mahsulot uzluksiz ravishda ikkita (birini ichida
ikkinchisi aylanuvchi) konus yordamida maydalaniladi;

- valokli maydalagichlar - mahsulot ikkita bir-biriga garama-garshi
harakatlanuvchi sillig yoki tishli tsilindrik valoklar orasida ezilib maydalaniladi;

- zarbli maydalagichlar - ma’dan bo’laklari katta tezlik bilan harakatlanuvchi
maxsus detallar, masalan, bolg’achalar zarbi ta’sirida maydalanadi.

Masalan, agar ruda mustahkam bo’lsa, uni maydalashning eng qulay usuli
ezish yoki zarba hisoblanadi. Ruda bo’laklarida ko’p darzlar bo’lib, u mo’rt bo’lsa,
uni zarba ostida maydalash afzalrog, birogq ma’danning qovushqgogligi Yugori
bo’lsa, zarba ta’sirida maydalashning samarasi keskin kamayadi.

Odatda maydalashning quruq usuli go’llaniladi. Agar ma’dan tarkibida loy
bo’lsa, (masalan, marganetsli, go’ng’ir temir toshli ruda), ho’l usulda maydalanadi.
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Maydalash usulini tanlash ma’danning gimmati va maydalangan
mahsulot sifatiga qo’yiladigan talablarga ham bog’liq. Masalan, agar ma’dan mo’rt
bo’lsa va gimmatbaho foydali minerallarni saglasa, uni maydalash vagtida iloji
boricha o’ta yanchiluvchanlikka, va shlamlanishga olib keluvchi ishgalanishning
oldini olish kerak.

Rangli va qora metallar rudalarini yirik, o’rta va mayda maydalashda
Yuqgori mehnat unumdorligi bilan ajralib turuvchi konusli maydalagichlar
ishlatiladi.

Qattig va o’rtacha qattiglikka ega jinslarni yirik, o’rtacha va mayda
maydalashni ezish printsipi bo’yicha ishlovchi (Yuzli, konusli va tekis valokli)
maydalagichlarda maydalash magsadga muvofiqdir. YUmshoq va mo’rt jinslarni
yirik maydalash parchalash printsipi bo’yicha ishlovchi (masalan, tishli valokli)
maydalagichlarda, ularni o’rta va mayda maydalashni zarba ta’sirida ishlovchi
(masalan, bolg’achali) maydalagichlarda maydalash tavsiya gilinadi.

Jag’li maydalagichlar ruda va qurilish mahsulotlarini yirik va o’rta
maydalash uchun ishlatiladi. Jag’li maydalagichlarda ma’danni maydalash
go’zg’aluvchi va qo’zg’almas Yuzalar (plitalar) orasidagi bo’shligda ezilish,
gisman parchalanish va sinish natijasida sodir bo’ladi.

Ma’dan Yugqori tarafdan plitalar orasidagi bo’shligga beriladi va ularning
yaginlashishi vagtida maydalanadi, maydalangan mahsulot esa qo’zg’aluvchi Yuza
har safar qo’zg’almas Yuzadan uzoglashganda bo’shatish tuynugi orgali tushirib
olinadi.

Jag’li maydalagichlar sanoatda oddiy va murakkab harakatlanuvchi Yuzali
qgilib ishlab chiqgariladi. Bu Yuz sharnirli 0’q yoki ekstsentrik valga osilgan bo’lib,
go’zg’almas Yuzga goh yaginlashib, gox undan uzoglashib tebranishlar hosil giladi
(6-rasm).

Birinchi turdagi maydalagichlar sanoatda keng go’llanilib, ikkinchi turdagisi
esa fagat laboratoriya va yarim sanoat tadgiqotlari uchun tayyorlanadi.
Tebranuvchi harakatni Yuza uzatuvchi mexanizm orgali ekstsentrik valdan oladi.
Murakkab harakatlanuvchi go’zg’aluvchi Yuzali maydalagichlarda bu Yuza
uzatuvchi ekstsentrik valga sharnir orgali osilgan bo’lib, uning pastki gismi esa
tirgakli plita orqgali sharnirga ulangan.

Jag’li maydalagichlarda maydalangan mahsulotning vyirikligi, bo’shatish
tuynugining kengligi (Yuzalar orasidagi minimal masofa) bilan aniglanadi.

© _ ©
"i 1 )23
4

Jag’li maydalagichning kinematik sxemasi:
a) Yugorida osilgan sodda harakatlanuvchi Yuzali; b) pastga tayangan sodda
xarakatlanuvchi Yuzali; v) Yugorida osilgan murakkab harakatlanuvchi Yuzali
maydalagichlar: 1-qo’zg’almas Yuza; 2-qo’zg’aluvchi Yuza; 3-tirgakli plita.

Boyitish fabrikalari, ochiq kon va shaxtalarda ma’danni va boshga
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mahsulotlarni yirik maydalashda Yuqorida osilgan va sodda harakatlanuvchi
go’zgaluvchi Yuzali maydalagichlar keng qo’llaniladi. Bu Yugori quvvatli
maydalagichlar sodda tuzilishga va uncha katta bo’Imagan balandlikka ega bo’lib,
ular ishlashda ishonchli hisoblanadi (7-rasm).

YUqorida osilgan va sodda harakatlanuvchi jag’li maydalagichning korpusi
(qutisi) old 1 , orga 8 va ikkita yonbosh 16 devorlardan iborat. Oldingi devor
go’zg’almas Yuz rolini o’ynaydi. Qo’zg’aluvchi Yuz ikkita podshipnikka tayangan
0’g ga osilgan.

Maydalagich ichki sathini hosil qiluvchi korpusning oldi va yonbosh
devorlarining ichki Yuzasi marganetsli po’lat yoki toblangan cho’yandan yasalgan
almashinuvchi plitalar 2 bilan goplangan.

Podshipniklarga mahkamlangan ekstsentrik val 6 ga vertikal yo’nalishda
gaytarma-ilgarilama harakat giluvchi shatun 7 ning boshi o’rnatilgan.

SHatun Yugoriga harakatlanganda plitalar orasidagi burchak kattalashadi va
go’zg’aluvchi Yuza go’zg’almas Yuzaga yaginlashadi. Bunda mahsulot ezilish,
gisman esa siljish va bukilish hisobiga maydalanadi. Deformatsiyaning siljish va
bukilish kabi turlari goplovchi plitalar Yuzasining girraligi bilan tushuntiriladi.

Maydalagich ichki sathini hosil giluvchi korpusning oldi va yonbosh
devorlarining ichki Yuzasi marganetsli po’lat yoki toblangan cho’yandan yasalgan
almashinuvchi plita (2) lar bilan qoplangan. Podshipniklarga mahkamlangan
ekstsentrik val (6) ga vertikal yo’nalishda gaytarma-ilgarilama harakat giluvchi
shatun (7) ning boshi o’rnatilgan. SHatunning teshiklarida vkladish (14) lar bo’lib
ular tirgakli plitalarning uchlari (12) va (15) ga, plitalarning ikkinchi uchlari esa
(17) vkladishga o’rnatilgan.

Jag’li maydalagich

Maydalagich korpusining yon devorlari silliq plitalar bilan goplanadi.
SHatun pastga harakatlanganda go’zg’aluvchi Yuza og’irlik kuchi va tyaga orgali
buferli prujina (10) ta’sirida qo’zg’almas Yuzadan uzoglashadi. Bunda
maydalangan mahsulot to’kiladi.

Bo’shatish tuynugining kengligini o’zgartirish boshgaruvchi ponalar
yordamida yoki tirgakli plitalarni almashtirish orgali amalga oshiriladi. Val (6) ga
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ikkita maxovik (g’ildirak) (5) o’rnatilgan. Maxoviklarning biri shkiv rolini
bajaradi. Elash - foydali gazilmaning yirikligiga garab, bir yoki bir necha elak
orgali elab, sinflarga ajratish jarayonidir.

Elashga tushayotgan mahsulot-dastlabki, elak ustida golgan mahsulot -elak
usti, elakdan o’tgan mahsulot esa -elak osti mahsuloti deyiladi.

Elashda gabul gilingan elak ko’zlari o’Ichamining kattadan kichikka tomon
ketma-ket gatori elash shkalasi,ikkita ketma-ket kelgan elak ko’zlari o’lchamining
bir-biriga nisbati shkala moduli deyiladi. Masalan: 48, 24, 12, 6, 3 mm li shkala
uchun modul 2 ga teng; Mahsulotni n ta elakda elashdan so’ng n+1 ta mahsulot
olinadi.

Mahsulot yirikligi quyidagicha belgilanadi: -1 +1 yoki 1-1. Masalan: -50+12
mm; 12-50mm.

Elashning quyidagi turlari qo’llaniladi: yordamchi, tayyorlovchi, mustaqil,
hamda boyitish mahsulotlaridan suvni ajratish maqsadida ishlatiladigan elash
operatsiyasi.

1. YOrdamchi elash maydalash va yanchish sxemalarida ishlatilib, dastlabki
mahsulot tarkibidagi tayyor (maydalanishi kerak bo’lmagan) mahsulotni ajratish
yoki maydalangan mahsulot yirikligini nazorat gilish uchun ishlatiladi. Bunday
elashning birinchi turi - dastlabki, ikkinchisi esa nazoratlovchi elash deyiladi.

2. Tayyorlovchi elash dastlabki mahsulotni alohida-alohida boyitish
magsadida sinflarga ajratish uchun ishlatiladi.

3. Mustaqil elash - elash mahsulotlari iste’molchiga Yuboriladigan tayyor
mahsulot hisoblansa mustagil elash deyiladi. Elashning bu turi ko’pincha ko’mirni
elashda ishlatiladi.

Suvsizlantirish maqsadida ishlatiladigan elash boyitish mahsulotlaridan
suvni birlamchi ajratishda keng ishlatilmoqda.

Elash samaradorligi har xil kattalikdagi dastlabki zarrachalar aralashmasini
elovchi Yuzada gay darajada ajralishini xarakterlovchi kattalikdir. Umumiy holda,
elash samaradorligi ma’lum sinfning elak osti mahsulotidagi migdorini shu
sinfning dastlabki mahsulotdagi migdoriga nisbatini ko’rsatadi.

E=Q,,/Q,, -100,%

Elak osti mahsuloti deb, dastlabki mahsulotdagi elovchi Yuza teshiklaridan
Kichik o’lchamli mahsulotga aytiladi. Agar dastlabki mahsulotdagi elak osti
mahsulotining umumiy miqdori (Q,,) shu mahsulot uchun granulometrik tarkib
egri chizig’idan) va uning og’irligi (Qp) ma’lum bo’lsa, elash samaradorligi
quyidagi formuladan aniglanadi:

E=10°Q,, /Q,
bu erda a — dastlabki mahsulotdagi mayda sinfning miqgdori.

Real sharoitda uzluksiz ishlaydigan boyitish fabrikalaridagi elak osti
mahsulotining og’irligini (massasini) aniglash qiyin, shuning uchun elash
samaradorligi elak usti mahsuloti tarkibidagi elak osti mahsulotining miqdori,
ya’'ni elak osti mahsulotining dastlabki va elak usti mahsuloti Q ning miqgdori bilan
hisoblanadi. Bu holda elash samaradorligini hisoblash uchun quyidagi formuladan
foydalaniladi:

E=10*(a-6)/a100-6
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SHunday qilib, elashga tushayotgan mahsulot tarkibidagi ostki (quyi)
sinf migdorini bilgan holda, shu sinfning elak usti mahsulotidagi migdorini
aniglab, elash samaradorligini hisoblab topish mumkin.

Elash samaradorligi elak ishining mexanik, texnologik parametrlariga va
elanayotgan mahsulot xossasiga, elakning ish tartibiga, elash vagtiga, elovchi
Yuzaning ko’rinishi va holatiga,elakning ishlab chigarish quvvatiga, mahsulotning
namligiga va h.k. larga bog’liq.

Elaklar geometrik shakli, elovchi Yuzaning hususiyati,uning gorizontal
tekislikka nisbatan joylashishi bilan bir-biridan farg giladi.Elovchi Yuzaning
shakliga garab yassi, tsilindrik (barabanli) yoki yoysimon shakldagi elaklar
mavjud. Elovchi Yuzaning joylashishiga garab gorizontal va giya, ba’zi hollarda
vertikal elaklarga bo’linadi.

Mahsulotning elovchi Yuza bo’ylab harakatlanishi xususiyatiga garab
go’zg’almas (ba’zi hollarda elovchi Yuza ba’zi elementlarining harakatlanishi),
aylanma harakatli go’zg’aluvchi va to’g’ri chizigli harakatlanuvchi gqo’zg’aluvchi
elaklarga bo’linadi.

Foydali gazilmalarni elashda ishlatiladigan elaklar quyidagi guruhlarga
bo’linadi: qo’zg’almas panjaralar, valokli aylanuvchi barabanli, yassi tebranuvchi;
yarim vibratsion; vibratsion aylanma vibratsiyali; vibratsion to’g’ri chizigli
vibratsiyali; yoysimon va h.k.

Hamma elaklar engil, o’rta va og’ir turdagi elaklarga bo’linadi.

Qo’zg’almas panjarali elaklar alohida orasi ochiq panjaralardan tashkil topib,
gorizontga nishatan 40-45° burchak ostida rudani elash uchun, 30-35° burchak
ostida ko’mirni elash uchun o’rnatiladi. Mahsulot panjaraning Yudori gismiga
berilib 0’z ogimi bilan harakatlanadi, bunda mayda mahsulot panjara orasidan
0’tib, yirik mahsulot esa panjara ustidan ajratiladi. Bunday elaklar yirik mahsulotni
elash uchun ishlatiladi. Ikkita panjara orasidagi masofa 50 mm va undan ortiq
bo’lishi kerak.

Elakning kengligi dastlabki mahsulotdagi eng katta bo’lak o’Ichamidan
kamida 2-3 marta Kkatta, uzunligi esa kengligidan 2 marta katta bo’lishi kerak.
Elovchi panjaralarning panjaralari turli xil ko’rinishga (profil) ega bo’lishi
mumekin: trapetsiadal, dumaloq, kvadrat, "T" xarfi (tavroviy) ko’rinishida va h.k.
Panjara sifatida oddiy temir yo’l relslari ham ishlatilishi mumkin. Panjaralar bir-
biridan ma’lum masofada parallel holda joylashtiriladi va bir-biri bilan boltlar
orgali mahkamlanadi.

Elovchi panjaralarda elash samaradorligi 60-70% ni tashkil giladi.

Elovchi  panjaralarning ishlab chigarish quvvati elakning o’Ichamiga,
mahsulotning xossasiga va panjaralar orasidagi masofaga bog’liq.

Elovchi panjaraning ishlab chigarish quvvati quyidagi empirik formula
bilan hisoblanadi:

Q=24Fa

bu erda: F - panjaraning Yuzasi, m?

a - panjaralar orasidagi masofa, mm.
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Qo’zg’almas panjarali elaklar.
1-panjara; 2-siquvchi boltlar; 3-tirgak trubkalar.

Boyitish fabrikalarida elovchi panjaralar asosan yirik va o’rta maydalash
maydalagichlaridan oldin o’rnatiladi.

Elovchi panjaralarning afzalligi: sodda tuzilishga egaligi va xizmat
ko’rsatishning qulayligi; elektroenergiya sarflanmasligi, korxonada uni xilma-xil
materiallardan (eski rels, balka) tayyorlash mumkinligi, ularga mahsulotni
avtomashina, temir yo’l vagonlari va h.k. dan bevosita tushirib olish mumkinligi.

Birog elovchi panjaralar o’rnatish uchun binoning baland bo’lishi talab
gilinadi va ularda elash samaradorligi past.

Uzatish mexanizmi, qutisi va ramasi orasida gattiq bo’lImagan kinematik
bog’lanishli tezYurar tebranuvchi elaklar asosan boyitish mahsulotlarini
suvsizlantirishda ishlatiladi.

BKGO-M2A markali elak (4-rasm) ikkita ketma-ket gorizontal joylashgan
qutidan iborat bo’lib, giya holdagi sharnirli tayanchga tayanadi (har gaysi qutiga 4
tadan). Ekstsentrik uzatma val va tayanchlar bir-biri bilan sharnirli bog’langan. Val
tasmali uzatma orgali elektrodvigateldan harakatga keltiriladi. Val rama bilan 2 ta
amortizatsion prujinalar orgali bog’langan.

Yassi tebranuvchi elaklar.

Harakat ikki juft shatunlar yordamida valdan qutichalarga uzatiladi.
Kutilarning harakatlanuvchi massasini muvozanatlashtirish uchun
ekstsentrisitetlar bir-biridan 180°a siljitilgan.

Elak quyidagi texnik xarakteristikalarga ega: qutining 1 minutdagi
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tebranishlari soni 400-450; tebranish amplitudasi 14-26 mm; 2 ta to’rning maydoni
7,5 m; ko’mirli kontsentratni suvsizlantirishdagi ishlab chigarish unumdorligi 20-
25 t/soat, ko’mirli shlamlar uchun 12-13 soat.

Yarim vibratsion elaklar to’r o’rnatilgan qutini ekstsentrik val
yordamida vertikal tekislikda aylanma harakatlanishi bilan xarakterlanadi.

Qo’zg’almas ramaga podshipniklarda gorizontal holda ekstsentrik val
o’rnatilgan. Elak qutisiga tebranuvchi podshipnik mahkamlangan. Quti unga
tortilgan to’r (2 ta yoki 3 ta ham bo’lishi mumkin) bilan gorizontga nisbatan 20-30°
burchak ostida o’rnatiladi va shunday holatda amortizatorlar yordamida ushlab
turiladi,

Valga harakat ramaga o’rnatilgan elektrodvigateldan uzatma va shkiv
orgali beriladi. Elak qutisi vertikal tekislikda kichik radiusli aylanma harakat
giladi.

Qutining tebranishlar amplitudasi va harakat traektoriyasi fagat o’rta gismi
uchungina doimiydir. Qutining elliptik tracktoriya bo’yicha harakatlanuvchi chetki
gismlari o’rta gismining tebranish amplitudasiga nisbatan erkinroq tebranish va
amplitudaga ega. Quti chetlarining harakatlanish xarakteri amortizatorlarning
qattigligi bilan aniglanadi.

Nazorat uchun savollar
1. Elash samaradorligi ganday omillarga bog’liq ?
2. Boyitish fabrikalarida ganday turdagi elaklar ishlatiladi ?
3. Elaklar markasidagi xarf va ragamlar nimani ko’rsatadi ?
4. Panjarali elaklar ganday hollarda o’rnatiladi ?
5. Yassi tebranuvchi elaklar gaysi jarayonlarda qo’llaniladi ?
6.Rudalar gattigligiga garab ganday turlarga bo’linadi ?
7.Maydalagichlar ganday guruxlarga bo’linadi ?
8.Jag’li maydalagichlar ganday turlarga bo’linadi ?
9.Jag’li maydalagichlarning tuzilishi va ishlash prinsipini tushuntiring.
10.Jag’li maydalagichlarning gamrash burchagi deb nimaga aytiladi ?
11.Jag’li maydalagichlar maydalashning gaysi bosgichida ishlatiladi ?
12.Konusli maydalagichlarning tuzilishi va ishlash prinsipini tushuntiring.
13.Jag’li maydalagichlarning afzalligi va kamchiliklari nimada ?
14.Konusli maydalagichlarning afzalligi va kamchiliklari nimada ?

Adabiyotlar:
1.B.I1. EropoB. O6oramenue none3nsix nckomnaemoix. M.Henpa., 2007.
2. E.E Cepro, [poOnenue, u3Meab4eHEe U TPOXOUYECHHE TMOJIE3HBIX HMCKOMAEMBbIX.
M.Henpa., 2004.
3.CnpaBouHuK 10 ob6oramenuto pya, .1 ITloaroroButenbHble MPOIECCHI.
M.Henpa, 2003.
4.Umarova I[.K.,Solijonova G.K. Foydali gazilmalarni boyitishga tayyorlash
jarayonlari. O’quv qo’llanma. TDTU, 2013 y.
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5.http://www.elibrarv.ru/menu info.asp - ilmiy elektron kutubxona,
6. http://mggu.da.ru - Moskva davlat konchilik universiteti,
7. http://'www.mining-iournal.com/mi/MJ/mi.htm - Mining Journal,

2 - MAVZU: FOYDALI QAZILMALARNI BOYITISHGA
TAYYORLASH JARAYONLARI
Reja:
1.Yanchish jarayonining nazariy asoslari.
2.Tegirmonlarning turlari, ishlash tartibi, tuzilishi, ishlash printsipi.
3.Klassifikatsiya jarayoni, mineral zarralarni muhitda tushish qonunlari
4.Klassifikatorlarning turlari, tuzilishi va ishlash printsipi.

Tayanch so’zlar: Tegirmon, pog’onali ish tartibi, aralash tartib, yanchish
darajasi, zarrachalar o’lchami, Aerofol, Kaskad, spiral, sinflash, yanchuvchi vosita,
sharlar, sterjenlar, goplama, ishqgalanish, zarba,qurug yanchish, ho’l yanchish,
quyilma, qum.

Y Anchish-qattiq zarrachalar o’Ichamini 10-30 mm dan 0,1-0,04 mm gacha
Kichraytirishdir. YAnchish jarayoni barabanli tegirmonlarda amalga oshiriladi.
Bunday tegirmonlarni ishlatish Yuqori kapital va ekspluatatsion xarajatlar bilan
bog’liq. SHuning uchun keyingi paytlarda o’z-o’zini yanchuvchi barabanli va
boshga tegirmonlarga Kkatta gizigish uyg’onmoqda. Ko’p turdagi rudalar uchun
o’zida-o’zini yanchishda minerallarning Yuzasi yaxshirog ochiladi, boyitishning
sifat-miqdor ko’rsatkichlari ortadi, 1 tonna boyitma olish uchun ketadigan
po’latning sarfi kamayadi.

Barabanli tegirmon yonbosh tarafdan yopiladigan qopgoqli va ishchi g’ovak
tsapfali (bo’yinli) tsilindrik barabandan iborat.

Baraban aylanganda yanchuvchi vosita (sharlar, sterjenlar, ruda bo’laklari
va boshqgalar) va yanchiluvchi ruda ishgalanish hisobiga gandaydir masofaga
ko’tariladi, keyin sirg’anadi, dumalaydi va pastga qulaydi. YAnchilish pastga
tushayotgan yanchuvchi vositaning urilishi, ezilishi va tegirmon ichida
sirg’anuvchi gatlamlar orasidagi ishgalanish hisobiga sodir bo’ladi.
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Barabanli tegirmon.
1 — baraban, 2, 3 — qopgoq, 4, 5 — tsapfa.

Mahsulotning baraban o’qi bo’ylab harakati dastlabki mahsulotni berish va
bo’shatish sathlaridagi farqga hamda dastlabki mahsulotni uzluksiz berilishidagi
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bosim ostida sodir bo’ladi. Ho’l usulda yanchishda mahsulotni tegirmondan
chigarish suv yordamida, quruq usulda yanchishda esa havo ogimi yordamida sodir
bo’ladi.

Barabanli tegirmonlar bir-biridan yanchuvchi vositaning turi, barabanning
shakli, yanchish usuli va yanchilgan mahsulotni bo’shatib olish usuli bilan farq
qgiladi.

Boyitish fabrikalarida bo’shatuvchi panjarali sharli, markaziy bo’shatiluvchi
sharli, markaziy bo’shatiluvchi sterjenli, "Kaskad" turidagi ho’l va "Aerofol"
turidagi 0’z-o0’zini yanchuvchi tegirmonlar va h.k. go’llaniladi.

Bo’shatuvchi panjarali tegirmonlarda yanchuvchi vosita sifatida po’lat sharlar
ishlatilib, yanchilgan mahsulot panjaraning teshiklaridan o’tadi, keyin lifterlar
orgali tegirmonning bo’shatuvchi tsapfasi markaziga ko’tariladi. YUKlovchi va
bo’shatuvchi tomonlari orasidagi bo’tana sathining balandligi h sezilarli darajada.
SHuning uchun mahsulotning tegirmon bo’ylab harakatlanish tezligi nisbatan
Yuqgori, bu esa mahsulotni markaziy bo’shatiluvchi tegirmonlardagiga nisbatan
dag’alroq yanchilishiga sabab bo’ladi.

Markaziy bo’shatiluvchi sharli tegirmonlarda Yuklovchi va bo’shatuvchi
tomonlardagi bo’tana sathining balandligidagi farq h sezilarsiz, mahsulot tegirmon
bo’ylab nisbatan sekin harakatlanadi va mayin tuYulgan mahsulot olinadi.

Sterjenli tegirmonlarda yanchuvchi vosita sifatida po’lat sterjenlar ishlatiladi va
ularda mahsulot Yuklanadigan va bo’shatib olinadigan tomonlarda bo’tananing
sathidagi farq markaziy bo’shatiluvchi sharli tegirmonlardagiga nisbatan katta. Bu
hol bo’shatiluvchi tsapfa diametrining Kattalashtirilgani hisobiga sodir bo’ladi.
Ho’l rudali o’z-o’zini yanchishda yanchuvchi vosita sifatida rudaning yirik
bo’laklari ishlatilib, tegirmon klassifikatsiyalovchi apparat (elak, gidrotsiklon yoki
spiralli klassifikator) bilan yopiq tsiklda ishlaydi. Quruq rudali o’z-0’zini
yanchishda tegirmon pnevmatik klassifikator bilan yopiq tsiklda ishlaydi.

Barabanli tegirmonlarning asosiy o’lchamlari bo’lib barabanning ichki diametri
D va uning uzunligi L hisoblanadi.

YAnchish jarayoni qurug va ho’l usulda olib borilishi mumkin. Boyitishdan
oldin ho’l yanchish go’llangani afzal, chunki boyitishning aksari usullari suv
yordamida amalga oshiriladi. YAnchishning asosiy ko’rsatkichi bo’lib yanchish
darajasi hisoblanadi. Bu Kattalik xuddi maydalash darajasi kabi gattiq zarrachaning
yanchishgacha bo’lgan Kattaligining yanchishdan keyingi kattaligiga nisbatidan
topiladi.

Dastlabki rudaning yanchiluvchanligi deganda uning yanchish natijasida etarli
yiriklikdagi mahsulotga aylanish qobiliyatiga aytiladi. Yanchiluvchanlikni
aniglashning bir necha usullari mavjud: ularning ichida eng ko’p targalgani
Mexanobr usuli hisoblanadi.

-4,7+0 mm yiriklikda tayyorlangan namuna elab, mayda:

-47+2,4; - 24 + 1; -1+ 0,5; -0,5 + 0 mm li sinflarga ajratilib, ulardan 8-10 ta
namuna tortib olinadi. Bu namunalarni yanchiluvchanlikka tekshirish
DxL =300 x 215 mm li sharli tegirmonda amalga oshiriladi. Tegirmonning hajmi
V = 15 dm? aylanish chastotasi n = 64,7 min?, diametri 25 va 40 mm i
sharlarning har gaysisi 14,5 kg dan (tegirmonning to’ldirish darajasi 47 %).

Namunaning og’irligini quyidagi formuladan aniglaymiz:
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Pn=0,12 V &
bu erda: 0,12 - tegirmonni ruda bilan to’1dirish koeffitsienti (tegirmon hajmidan 12
% hajm miqgdorida).
V - tegirmonning hajmi, dm?.
8¢ - rudaning sochma zichligi, kg/dm? (ruda zichligining 2/3 gismiga
teng).

Tayyorlangan namunalar har xil vaqgt oralig’ida yanchiladi. Masalan,
birinchi namuna 5 min., ikkinchi namuna 15 min. va h.k. Har gaysi tajribadan
keyin yanchilgan mahsulot elab, to’liq tahlil gilinadi. Elab tahlil gilish asosida
kontrol elakda golgan goldiglar yig’indisining yanchish vaqtiga bog’liglik grafigi
tuziladi. Grafikdan ushbu tegirmonning absolYut solishtirma ishlab chigarish
unumdorligi aniglanadi va u etalon rudani yanchishda olingan ishlab chiqarish
unumdorligi bilan taggoslanadi.

Tegirmonning solishtirma ishlab chigarish unumdorligini (kg/dm? soat)
quyidagi formuladan hisoblanadi:

q=60P,/(tV)
bu erda: t - yanchish vaqti, min.
P, - namunaning og’irligi, Kg;

Tegirmon yopiq tsiklda ishlanganda rudaning yanchiluvchanligi uzluksiz
tegirmon va Kklassifikator (gidrotsiklon)dan iborat moslamada yoki tegirmon va
unga ketma-ket ulangan elakda davriy ravishda aniglanishi mumekin.

Chet ellarda sanoatda ishlatiladigan tegirmonlarning o’lchamini aniglash
rudani yanchishning laboratoriya tajribalari natijalari asosida amalga oshiriladi.

Yangi barabanli tegirmonlarni tanlashda, shuningdek, ularni ishlatishda bir
gator muammolar hosil bo’ladi. Ularga barabanning nisbiy aylanish chastotasini
tanlash, yanchuvchi vositaning o’lchamlarini aniglash, barabanni yanchuvchi
vosita  bilan  to’ldirish  darajasini  aniglash,  dastlabki  mahsulotning
yanchiluvchanligini, yanchilgan mahsulot yirikligini belgilash, tegirmonning
o’lchami va tuzilishini aniglash, shu bilan bir qatorda tegirmonning ishlab
chigarish unumdorligi va iste’mol qiladigan quvvatiga ta’sir giluvchi boshga
parametrlarni aniglash kiradi.Tegirmon ishining ham texnologik, ham iqtisodiy
samaradorligi bu masalalarning to’g’ri hal gilinishiga bog’liq.

Barabanli tegirmon mexanik ish tartibini belgilovchi asosiy parametrlarga
quyidagilar Kkiradi: tegirmon barabanining aylanish chastotasi, %; tegirmon
barabanining to’ldirish darajasi, %;

Barabanli tegirmonning aylanish chastotasiga qarab yanchuvchi vosita
harakatlanishining quyidagi tartiblari mavjud: pog’onali, sharsharali, aralash va
kritikdan ortiq tezlikli.

Pog’onali tartib barabanning kichik aylanish tezligida yanchuvchi vositaning
uchib tushmasdan dumalashi natijasida sodir bo’ladi. Yanchuvchi vositaning bari
aylanish tomoniga garab, ma’lum balandlikka ko’tariladi va keyin parallel
gatlamlar bo’ylab pastga dumalaydi. YAnchuvchi vositaning markazi kam
harakatlanuvchi zona (yadro) ga ega. Rudani yanchish tegirmonning pog’onali
harakatlanishi natijasida ezilish va ishgalanish hisobiga sodir bo’ladi.
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Tegirmon Dbu tartibda ishlaganda barabanning aylanish tezligi kritik
aylanish tezligining 50-60 % ini tashkil giladi.

SHarshara tartibida yanchuvchi vosita aylanma tracktoriya bo’ylab kattaroq
balandlikka ko’tariladi va parabolik traektoriya bo’ylab tushib, aylanma
tracktoriyada joylashgan rudaga zarba beradi. Rudani yanchish asosiy yanchuvchi
jismning zarbasi natijasida, gisman esa ishqalanish va ezilish hisobiga sodir
bo’ladi. Bu tartib barabanning hamma yoki ko’pchilik yanchuvchi vosita aylanma
tracktoriyadan parabolik tracktoriyaga o’tishdagi aylanish chastotasida kuzatiladi.
Bu tartibda ishlaganda barabanning aylanish tezligi kritik aylanish tezligining 78 -
86 % ni tashkil giladi.

Aralash tartib sof pog’onali tartibdan sharshara tartibiga asta-sekin o’tish
bilan xarakterlanadi. Bunda yanchuvchi vositaning tashqgi gatlamlari sklon bo’ylab
pastga dumalovchi mahsulotning ichki gatlamlariga tushadi. Bunday tartib baraban
aylanish chastotasining oraliq giymatlarida sodir bo’ladi. Barabanning aylanish
tezligi kritik aylanish tezligining 60-76 % ini tashkil giladi.

Kritikdan Yugori tartib barabanning aylanish chastotasi kritikdan Yugori
bo’lganda Yuzaga keladi.

Baraban aylanganda yanchuvchi vosita (shar yoki sterjen) ishgalanish va
markazdan gochuvchi kuchlar ta’sirida tsilindrning ichki devoriga yopishib goladi
va ma’lum bir balandlikka ko’tarilib, og’irlik kuchi ta’sirida pastga tushadi va yoki
devor bo’ylab sirg’aladi. Aylanish tezligi oshganda shunday holat Yuzaga kelishi
mumkinki, unda markazdan gqochuvchi kuch og’irlik kuchiga tenglashadi, bunda
yanchuvchi vosita tsilindrning devoriga yopishib,u bilan birga aylanadi (devordan
uzilmaydi). Bunday tezlik barabanning kritik aylanish tezligi deyiladi.
Barabanning kritik aylanish tezligida yanchish deyarli sodir bo’lmaydi.
Barabanning kritik aylanish tezligi quyidagi formuladan topiladi:

Ne=42,3/<D , ay./min.

bu erda: D - tegirmon barabanining diametri, m

Amalda Yuqgoridagi birinchi uchta tezlik tartibi ishlatiladi. Dag’al
yanchishni sharshara va aralash tartibda amalga oshirgani maqgsadga muvofiq,
chunki unda yanchilish asosan ishqgalanish va ezilish xisobiga sodir bo’ladi.

Har ganday tartibda yanchuvchi vosita tegirmonning goplamasi va unga
yopishgan jismlar, shuningdek jismlarning o’zlari orasida hosil bo’ladigan
ishgalanish kuchi ta’sirida aylanma tracktoriya bo’ylab harakatlanadi. Ishgalanish
kuchining qiymati mahsulotning (sharlar va ruda) barabanning ichki Yuzasiga
ko’rsatadigan bosimiga va ishgalanish koeffitsientiga bog’liq.

Ishgalanish koeffitsienti rudaning xossasiga, qoplamaning Yuzasiga,
butananing zichligi va qovushqoqgligiga bog’lig.

Baraban aylanishining kichik chastotasida va tegirmon yanchuvchi vosita
bilan kamroq (30%) to’ldirilganda aylanma tracktoriya bo’ylab harakatlanishda
yanchuvchi vositaning sirg’anishi kuzatilishi mumkin (qoplama Yuzasi va baraban
ichi). Barabanning yanchuvchi vosita bilan to’ldirilishi 40-50%, va notekis
goplamada sharlarning tashqi gatlami sirg’anmaydi, ichki gatlamlarning nisbiy
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siljishi esa hamma vaqt kuzatiladi.

Real sharoitda yanchuvchi vosita aylanma traektoriya bo’ylab alohida
harakatlanmasdan, boshqa jismlar bilan birgalikda harakatlanadi.

SHarli  tegirmonning hamma tartiblarida yanchuvchi mahsulotning
gatlamlari, sharlar va qoplama orasida o’zaro bir-biriga kirib olish kuzatilishi
mumkin.

YAnchish jarayonini o’z-o’zini yanchuvchi tegirmonlarda quyidagicha
tasavvur gilish mumkin. Rudaning yirikrog (150-450 mm) bo’laklari pog’onali
tartibda harakatlanadi va barabanning Yugoriga ko’tariluvchi tomoni bo’ylab
ko’tariladi va dumaloq shaklga kiradi. O’rtacha yiriklikdagi bo’laklar (50-150 mm)
sharshara tartibida joylashadi. Parabolik traecktoriya bo’ylab tushganda ular
maydaroq bo’laklarni zarba ta’sirida yanchiydi va asta-sekin o’zlari ham vyirik
rudaning dumalovchi bo’laklari orasida zarba, ishkalanish va ezilish natijasida
parchalanadi.

Gravitatsion va markazdan qochuvchi kuchlar ta’sirida, shuningdek lifterlar
yordamida ruda bo’laklari to og’irlik kuchi markazdan gochuvchi kuchdan
ortguncha Yuqoriga ko’tariladi.

Yirik bo’laklar yanchish zonasiga mayda bo’laklardan oldin tushadi va qisqa
vaqt oralig’ida mayda bo’laklar Kattaroq balandlikka ko’tariladi va sharshara
zonasiga tushadi. Tegirmon hajmining 8 % i atrofida po’lat sharlarni gqo’shish
yanchish jarayonini tezlashtiradi.

Ruda massasini kerakli balandlikka ko’tarish uchun o’z-o0’zini yanchuvchi
tegirmonlar lifterlar bilan ta’minlangan.

Baraban aylanganda lifterlar ruda bo’laklarini ushlab olib, lifterlarsiz
tegirmondagiga nisbatan kattaroq balandlikka ko’taradi.

Barabanning aylanish chastotasi va uning to’ldirilish darajasiga garab faqat
iste’mol gilinadigan quvvat emas, balki zarba va ishgalanish orgali yanchishga
sarflanadigan foydali quvvat orasidagi nisbat ham o’zgaradi.

SHarshara tartibida yanchish asosan rudali jismning erkin tushishida zarba
ta’sirida, shuningdek ishgalanish ta’sirida sodir bo’ladi.

Dag’al yanchilgan mahsulot aylanish chastotasi katta bo’lganda (aralash va
sharshara tartibi); mayin yanchilgan mahsulot aylanish chastotasi kichik bo’lganda
ishgalanish natijasi (pog’onali tartib) da olinadi. O’z-0’zini yanchishda rudaning
hamma bo’laklari bir vagtning o’zida ham yanchiluvchi, ham yanchuvchi
hisoblanib, bu jarayonning samaradorligini sezilarli ravishda oshiradi.

Pog’onali, aralash va sharshara tartiblari bir-biri bilan bog’langan va
yanchilish sharoiti (to’ldirish darajasi, qoplamaning edirilishi, aylanishlar
chastotasi, yanchiluvchi mahsulotning fizik-mexanik xossasi, bo’tananing zichligi
va h.K) o’zgarishi bilan biridan-ikkinchisiga o’tishi mumkin.

YAnchuvchi muhitning mexanikasi o’rganilganda, uzilib parabolik
tracktoriyaga o’tgandagi holatga ishgalanish kuchining ta’siri hisobga olinmaydi.
SHuning uchun sharli tegirmonlarning amaldagi shu tartibi Yuqorida ko’rilgan
nazariy tartibdagidan farq giladi.

Tegirmonning ishlash jarayonida sharlar asta-sekin emiriladi. SHuning
uchun tegirmonning normal ishlashi uchun sharlar yoki sterjenlar massasini doimiy
ushlab turish kerak. SHu magsadda tegirmonga yangi shar yoki sterjenlar go’shib
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turiladi.

Shuni hisobga olish kerakki, sharlarning o’lchami bir xil emas.

Ular ma’lum qoida asosida tanlanadi: 160, 120, 80, 40, va h.k. Juda mayda
sharlarni yirik sharlar bilan ishlatish magsadga muvofiq emas, chunki ular yirik
sharlar orasidagi bo’shligni egallab, o’ziga zarba va edirilishni oladi.

Bo’shatuvchi panjarali sharli tegirmon yonbosh tomondan yopiladigan qopgoq
(2) i baraban (1) dan va podshipnik (3) va (15) larga tayanuvchi Yuklovchi (4) va
bo’shatuvchi (14) sapfadan iborat. Baraban elektrodvigateldan uzatuvchi val (19)
ga o’rnatilgan Kichik shesternya va barabanga mahkamlangan tishli jig’a (11)
orgali aylanadi. (23- rasm)

Katta o’lchamli tegirmonlarda sekin harakatlanuvchi elektrodvigatel
uzatuvchi valga elastik mufta yordamida, Kichik o’Ichamdagi tegirmonlarda esa
reduktor orgali bog’lanadi.

Dastlabki mahsulot tegirmonga markaziy tuynuk (6) orgali ta’minlagich (5)
dan, klassifikator qumi esa chig’anogsimon cho’mich yordamida Yuklanadi.
Baraban va yonbosh qopgoqlar ishdan chigmasligi uchun boltlar yordamida
mahkamlanuvchi plitalar bilan, g’ovak sapfalarning ichi esa almashtiriladigan
voronkalar bilan qoplanadi. Tegirmonning bo’shatilish tomonida panjara (10)
o’rnatilgan, bu panjara va yonbosh qopgoq (16) orasidagi bo’shliq radial to’siglar
— lifter (12) lar yordamida sektorli kameralarga bo’lingan bo’lib, ular sapfa (14) ga
ochiladi. Panjara va sektorlik kamera yanchilgan mahsulotni tegirmondan majburiy
chigarishga va bo’tana sathini past ushlab turishga imkon beradi. Tegirmon
aylanganda lifter (12) lar bo’tanani bo’shatish sapfasi (14) ning sathigacha ko’tarib
beradi va tegirmondan chiqarib olinadi.

Tegirmonga uning xajmining taxminan yarmisigacha turli o’Ichamdagi (40
mm dan to 150 mm gacha) po’lat yoki cho’yan sharlar solinadi.

Baraban aylanayotgan vaqtda sharlar dumalab, sirg’anib, bir-biriga urilib
foydali gazilma zarrachalarini yanchiydi. Edirilgan sharlarni chigarib olishga,
tegirmonning ichiga goplamani Kkiritish va uni kuzatib turish uchun IYuk (17)
xizmat giladi. Bo’shatuvchi sapfaning bo’yni kattaroq diametrga ega, shu tufayli
bo’tananing bo’shatish tomonga harakatlanishi sodir bo’ladi.

Tegirmonning naminal o’Ichamlari barabanning ichki diametri D va qoplama
galinligini hisobga olmagan holda uning uzunligi L bilan aniglanadi. Panjarali
bo’shatuvchi tegirmon gisgacha MSHR-DxL deb belgilanadi.

Tegirmon barabani po’lat patnosdan payvandlab tayyorlanadi, yonbosh
gopgoglar esa cho’yandan yoki po’latdan quyiladi. Ular bir-biri bilan boltlar
yordamida ulanadi.

YAnchuvchi vositaning xarakterli hususiyati (ko’tarilish  balandligi,
goplamaning sirg’anish koeffitsienti), tegirmon barabanining ishchi hajmi,
goplamaning emirilishi, tegirmonning ishlab chigarish unumdorligi, elektr
energiyasining sarfi, va h.k.lar baraban goplama plitalarining galinligi va profili
(yon tomondan ko’rinishi) ga bog’lig.
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Panjarali sharli tegirmon
1-baraban; 2,16-yonbosh qopgoqlar; 3,15-podshipniklar; 4-Yuklovchi tsapfa;
5-ta’minlagich; 6-markaziy tuynuk; 7-cho’mich; 8-plita; 9-boltlar; 10-panjara;
12-to’sig-lifterlar; 13-bo’yin; 14-bo’shatuvchi tsapfa; 17-1Yuk; 18-shesternya;
19-uzatma val.
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O’z-0’zini yanchuvchi tegirmon MMS 7000x2300
1-baraban; 2-lifter; 3,14-yonbosh qopgoglar; 4-Yuklovchi kamera;
5,11-podshipniklar; 6-Yuklovchi moslama; 7-elektrdvigatel; 8-tishli mufta;
9-klassifikatsiyalovchi moslama; 10-tishli jig’a; 12-bo’shatuvchi tsapfa;
13-panjara.

Mineral zarrachalarning suvda va havoda tushish tezligiga garab sinflarga
ajratishga Klassifikatsiya deyiladi. Klassifikatsiya suvda olib borilsa gidravlik
klassifikatsiya, havoda olib borilsa pnevmatik klassifikatsiya deyiladi.

Gidravlik klassifikatsiyadan magsad xuddi elash kabi ma’lum yiriklikka ega
zarrachalar sinfini ajratish. Biroq elashdan tubdan farq qilib, klassifikatsiya
jarayonida sinflar yirikligiga garab emas, balki "teng tushuvchi” sinflarga
ajratiladi. Gidravlik Klassifikatsiya natijasida olinayotgan har qaysi sinf bir
vaqtning o’zida suvda bir xil tushish tezligiga ega engil minerallarning yirik
zarrachalarini va og’ir minerallarning mayda zarrachalarini saglashi mumkin.
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Gidravlik Kklassifikatsiya mustaqil, tayyorlovchi va yordamchi jarayon
bo’lishi mumkin. Mustaqil jarayon sifatida gidravlik Kklassifikatsiya marganetsli,
volframli va h.k. rudalarni dezintegratsiyalangandan keyin donali mahsulotdan loy
va balchiglarni Yuvish uchun ishlatiladi.

Tayyorlash klassifikatsiyasi mahsulotlarni alohida-alohida sinflarga ajratib,
alohida boyitish uchun (masalan, gravitatsion usulda) go’llaniladi.

Klassifikatsiya yordamchi jarayon sifatida yanchish sxemalarida hali
yanchilib  ulgurilmagan  mahsulotni  ajratib  olish  uchun  qo’llaniladi.
Gidravlikklassifikatsiyaga kelib tushuvchi mahsulotning vyirikligi 3-4 mm dan
oshmasligi kerak.

Bo’shliqdan farq qilib, istalgan muhit (suv, havo va h.k.) o’zida tushayotgan
jismga qarshilik ko’rsatadi. Zarrachaning muhitda tushish tezligi uning o’Ichamiga,
shakliga, zichligiga va muhitning zichligiga bog’liq. YUgqori zichlikka ega yirik
zarrachalar zichligi kichik mayda zarrachalarga nisbatan tezroq tushadi. Biroq
katta zichlikka ega yirik zarrachaning shakli yassi bo’lsa, zarrachaning tushish
tezligi kamayadi, chunki bunda muhitning qgarshiligi ortadi.

Muhit qarshiligi 2 turga bo’linadi: dinamik garshilik va govushgoqlig.
Gidravlik Klassifikatsiyada tushish tezligiga ikkala garshilik ham ta’sir giladi, lekin
ularning ta’sir darajasi turli xil zarrachalar uchun bir xil emas.

Yirik zarrachalar Kkatta tezlik bilan tushayotganda suvning turbulent
ogimiga xos dinamik garshilik ustunlik giladi. Bu holda zarrachaning past bosimli
zonasi hosil bo’ladi va uYurma ogim hosil bo’lishiga olib keladi.

Dastlabki vaqtda mineral zarrachalar gravitatsion kuch ta’sirida muhitda
tezlanish bilan tushadi. Tezlik ortib borishi bilan muhitning garshiligi ortadi va
juda gisga vaqt ichida harakatdagi gravitatsion kuchga tenglashadi. SHu paytdan
boshlab, zarracha doimiy tezlik bilan harakatlanadi va bu tezlik Dberilgan
zarrachaning oxirgi tushish tezligi deyiladi.

Nazariy jihatdan amaldagi sharoitda zarrachaning oxirgi tushish tezligini
aniglash giyin, chunki tushishda juda ko’p sonli zarrachalar ishtirok etib, ularning
o’zaro bir-biriga ta’sirini hisoblash mumkin emas. Amalda zarrachaning oxirgi
tushish tezligiga erishish vaqgti juda kam (masalan, 1mm diametrga ega shar
shaklidagi zarrachaning tushish vaqti 0,01-0,2 sek) bo’lgani uchun gidravlik
Klasifikatsiyada mineral zarrachaning sinflarga ajralishi ularning oxirgi tushish
tezligidagi farqqga garab amalga oshiriladi.

Gidravlik  Kklassifikatsiya amalga oshiriladigan real sharoit uchun
zarrachalarning oxirga tushish tezligini nazariy jihatdan aniglash qiyin, chunki
jarayonda juda ko’p sonli zarrachalar ishtirok etadi, va ularning bir-biriga o’zaro
ta’sirini (ishgalanish, urilish va h.k) aniglash mumkin emas.

SHuning uchun zarrachalarning oxirgi tushishi tezligi «erkin» tushish
sharoitida, ya’ni boshqga zarrachalarning ishtirokisiz va idish devoridan etarli
darajadagi masofada uzoglashgan shar shaklidagi zarrachalar uchun aniglangan.

Gidravlik klassifikatsiya natijasida olinadigan sinflar teng tushuvchi, ya’ni
har xil zichlikka va o’Ichamga ega, lekin bir xil tezlikda tushuvchi zarrachalardan
iborat. Bir xil tezlikda tushuvchi har xil zarrachalar diametrlarining nisbati teng
tushish koeffitsienti deyiladi.

31



Teng tushish koeffitsienti bir xil tushish tezligiga ega engil minerallarning
zarrachasi og’ir mineral zarrachasidan necha marta kattaligini ko’rsatadi.

YUQqorida ko’rib o’tilgan alohida olingan mineral zarrachaning erkin tushish
sharoitidagi qonuniyatlari mineral zarrachaning harakatlanishi chegaralangan
bo’shlikda sodir bo’luvchi gidravlik klassifikatsiyani to’liq xarakterlab bera
olmaydi. Bunday harakatlanishda har qaysi zarracha boshqga harakatdagi
zarrachalarning ta’siriga uchraydi. Undan tashqgari, muhitning o’ziga har qaysi
zarracha va hamma zarrachalarning massasi umumiy holda dinamik ta’sir etadi.

Zarrachalarning bunday sharoitda tushishi sigilib tushish deyiladi.
Zarrachalarning siqilib tushish tezligi hamma vaqt erkin tushish tezligidan kichik
va u muhitning qovushqoqligiga bog’liq bo’lib, qattiq zarrachalarning miqdori
ortishi bilan ortadi.

Zarrachalarning  sigilib  tushishida sodir bo’ladigan hodisalarning
murakkabligi tufayli uning tezligini empirik formulalardan aniglanadi.

Boyitish fabrikalarida ishlatiladigan gidravlik klassifikatorlarni shartli
ravishda 2 guruhga bo’lish mumkin:

1. Ajralish gravitatsion va muhitning garshilik kuchi asosida amalga
oshadigan klassifikatorlar (kamerali, konusli, spiralli, piramida shaklidagi
Klassifikatorlar).

2. YUqoridagi kuchlardan tashgari markazdan qochuvchi kuch ta’sir
giladigan klassifikatorlar.

Bu Kklassifikatorlar mahsulotni gravitatsion usulda boyitishdan oldin
tayyorlash klassifikatsiyasi uchun ishlatiladi. Klassifikatorlar 2, 4, 6, yoki 8 ta
kameradan iborat bo’lib, kameralar soni markadan keyin ko’rsatiladi (KG-2, KG-4,
KG-6, KG-8). Kameralarning kengligi mahsulot berilishi tomonidan mahsulot
quyilishi tomonga ortib boradi . Kamerali gidravlik klassifikator o’lchamlari
ketma-ket Kattalashib boruvchi va Yugori gismida bitta bo’tana ogimi bo’ylab
kengayib boruvchi umumiy tarnovchaga ega bir qator piramida shaklidagi
kameralardan iborat.

Dastlabki bo’tana tarnovchaning tor qismiga berilib, u Kklassifikator
kameralarini to’ldiradi va tarnovchaning keng gismidan oqib tushadi. Mineral
zarrachalar o’zlarining suvda tushish tezliklariga garab, ma’lum vyiriklikdagi
sinflarni hosil gilib har xil kameralarda cho’kadi. Eng mayda fraktsiya quYulma
bilan chiqgib ketadi.
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Kamerali gidravlik Klassifikatorlar

1-uzatma vali; 2-shkiv; 3-klapan sterjeni; 4-g’ildirakdagi mushtukcha;
5-chuvalgchangsimon g’ildirakcha: 6- ichi bo’sh val aralashtirgichlari bilan;
7-bo’shatish klapanining shari: 8-suvni sozlash uchun kran.

Har gaysi piragidal kameraga tsilindr va konusli nasadka ulanadi. CHo’kkan
mahsulot davriy ravishda ochiladigan klapan orqali konusli uchlikdan chigarib
olinadi.

Klasifikatorning tsilindr gismiga kameraning piramida gismida Yugoriga
ko’tariluvchi aylana oqim hosil giladigan tarzda urinma bo’yicha bosim ostida suv
beriladi. YUqoriga harakatlanuvchi suv ogimi cho’kkan mahsulotdan mayda
zarrachalarni Yuvib Yugoriga olib chigadi. Kameraning
pastki toraygan pastki gismida zarrachalarning cho’kishi sigilib tushish sharoitida
sodir bo’ladi.

Kameraning pastki gismiga cho’kkan fraktsiya 1,5 aylana/min tezlikda
harakatlanuvchi aralashtirgich yordamida g’ovaklantiriladi.

Kamerali klassifikatorlarning uzunligi 3,7 dan 7,4 m gacha,balandligi - 2,8
dan 4,2 m gacha, ishlab chigarish unumdorligi 2 mm li mahsulotda 15 dan 25
t/soat, bunda suv sarfi 30-160 I/min ni tashkil etadi.

Gidravlik Klassifikatorlarning afzalligi - cho’kkan mahsulotni avtomatik
bo’shatish va klassifikatsiyani boshgarish mumkinligi.

Bu klassifikator qumni mexanik bo’shatuvchi klassifikatorlar turiga Kiradi.

Ularda tashuvchi moslama bo’lib korpus tubiga parallel joylashtirilgan,
sekin aylanuvchi spiral (shnek) xizmat qiladi . Spiralli klassifikatorlar bir va ikKki
spiralli qilib tayyorlanadi. Ular gorizontga 12-18° burchak ostida o’rnatiladi.
Spirallar bir, ikki va uch zaxodli bo’lib, uning gadami spiral dametrining 0,5 - 0,6
siga teng.

Spiralli Klassifikatorlar botgan spiralli va botmagan spiralli klassifikatorlarga
bo’linadi.

Botmagan spiralli Kklassifikatorlarda quYulish ostonasi valdan Yugqorida,
Yugori gismi esa bo’tananing ustida joylashadi.

1 — uzatma, 2 — yarim tsilindrik tog’ora, 3 — spiral, 4 —ichi bo’sh val, 5 —
spiralni ko’taruvchi mehanizm, 6 — quYulish ostonasi, 7 — tayanch ramasi, 8 —
bo’shatish tuynugi.
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Botgan spiralli klassifikatorlarda esa quYulish ostonasi bo’tanaga to’liq
botgan bo’ladi va bu bilan cho’kishning katta zonasiga erishiladi va mahsulotning
Klasifikatsiyasi tinchrog muxitda o’tadi. SHuning uchun botgan spiralli
klasifikatorlar o’Ichami <0,15 mm dan kichik mayin, tuYulgan mahsulotni ajratish
uchun go’llaniladi. Bu Klassifikatorlarning quYulma bo’yicha i/ch unumdorligi
botmagan spiralli klassifikatorlarga nisbatan 1,5 barobar katta.

Spiralli klassifikatorlarning diametri 0,3-3 m gacha, uzunligi 2,9-15,1 m.
Spiralli klassifikatorlar sodda tuzilishga egaligi, ishlashning qulayligi, Yugori
ishlab chigarish unumdorligiga egaligi bilan harakalanadi.

Spirallarning bir tekis va tinch aylanishi mahsulotni klassifikatsiyalash
uchun yaxshi sharoit yaratadi va Katta zichlikka ega toza mahsulot beradi.

Spiralli  Kklassifikatorlarda klassifikatsiyalashni quyidagi parametrlarni
o’zgartirib boshgarish mumkin: aylanish chastotasi, quYulish ostonasining
balandligi, bo’tananing zichligi.

Mayin quYulma olish uchun spirallarning aylanish tezligini kamaytirish
kerak va bunig aksincha dag’al qumlar olish uchun spiralning aylanish chastotasini
oshirish kerak. Spirallarning aylanish tezligi 1-25 min 1,

QuYulish ostonasining balandligini o’zgartirib, zarrachalarning cho’kish
zonasini oshirish mumkin, bu bilan klassifikatorlarning ishlab chigarish
unumdorligi ortadi.

Bo’tananing zichligi klassifikatorlarda zarrachalarni cho’kish tezligiga ta’sir
giladi. Butananing zichligi ortishi bilan zarrachalarning cho’kishi sekinlashadi va
quYulmaga nisbatan yirikroq zarrachalar o’tib ketadi.

Spiralli klassifkatorlarning ishlab chigarish unumdorligi ikkita maxsulot:
quYulma va qum bo’yicha aniglanadi:

Gidrotsiklonlar apparat ichida mineral zarrachalarning spiralsimon
tracktoriya bo’ylab harakatlanish natijasida hosil bo’ladigan markazdan gochuvchi
kuchni ishlatishga asoslangan Kklassifikatsiyalovchi apparatlar turiga Kiradi.

Bunda markazdan gochuvchi kuch mineral zarrachaga ta’sir qiluvchi
gravitatsion kuchdan ancha Kkattadir. SHuning uchun gidrotsiklonlarda
Klassifikatsiyalash ajralish gravitatsiya kuchi hisobiga sodir bo’luvchi boshga
apparatlardagiga nisbatan jadalroq boradi.

Gidrotsiklonlar  katta ishlab chigarish unumdorligiga va Yuqori
Klassifikatsiyalash samaradorligiga ega.

Boyitish amaliyotida gidrotsiklonlar yanchilgan mahsulotni quYulma va
qumga ajratish, mahsulotlarni shlamsizlantirish, suvsizlantirish va x.k.
magsadlarda ishlatiladi.

Gidrotsiklon tsilindr va konus gismlardan tuzilgan, Yugoridan markazida
dumaloq teshigi bor gopgoq bilan yopiladigan apparatdan iborat (31-rasm).

Dastlabki mahsulot gidrotsiklonning tsilindrik gismiga bosim ostida
konussimon uchlik orgali beriladi. Gidrotsiklonga mahsulotning bunday berilishi
gidrotsiklon ichida bo’tananing aylanishini vujudga Keltiriladi. Yirikroq
zarrachalar markazdan qochuvchi kuch ta’sirida gidrotsiklon devoriga sigiladi va
tashgi ogim bilan konusning pastki teshigi orgali, mayda zarrachalar ichki
aylanuvchi ogim bilan Yuqgori kopgogdagi teshik orgali chigariladi.
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Gidrotsiklonlarda zarrachalarning ajralishi og’irlik kuchi taosirida emas,
balki markazdan gochuvchi kuch ta’sirida sodir bo’lishi tufayli ularda nisbatan
mayda zarrachalarni ham katta mehnat unumdorligi bilan cho’ktirish mumkin.

Gidrotsiklon
1 — monometr, 2 — qopgoq, 3 — quYuluvchi truba,4 —tsilindrik gismi, 5 —truba, 6 —
goplama, 7 — konusli gqismi, 8 — konussimon uchlik.

Gidrotsiklonlarda o’lchami 15 mkm gacha bo’lgan quYulma olish mumkin,
shu tufayli ularni bo’tanani shlamsizlantirish uchun ishlatish mumkin. Mahsulot
yirikligini gidrotsiklonga tushayotgan bo’tananing bosimini hamda pastki
bo’shatish  teshigining o’lchamini o’zgartirish orqgali boshgarish mumkin.
Gidrotsiklonlar xuddi mexanik klassifikatorlar quYulmalari kabi yiriklikdagi
quYulma olishga imkon beradi. Biroq gidrotsiklonlarning quyi mahsuloti 50-65%
qattiq zarrachalarni saglaydi, ya’ni mexanik Kklassifikatordagiga nisbatan suYugroq
qum olinadi va shuning uchun ko’proq suvda muallag joylashgan mayda sinfni
saglaydi. SHu sababga ko’ra gidrotsiklonlarda klassifikatsiyalash samaradorligi
mexanik klassifikatorlarnikidan past.

Gidrotsiklonlar rudalarni yanchish sxemalarida keng go’llaniladi. Ular sharli
tegirmonlar bilan yopiqg tsiklda ishlovchi mexanik klassifikatorlarning o’rnini
bosadi.

Gidrotsiklonlar Kkatta sanoat maydonini ishg’ol etmaydi va mexanik
Klassifikatorlarga  nisbatan  ancha  arzon.  Ishlatishda  gidrotsiklonlar
Klassifikatorlarga nisbatan qulayrog, chunki ularning tuzilishi sodda va
harakatlanuvchi qismlari yo’q. Gidrotsiklonga kelib tushadigan mahsulotning
hajmi mexanik klassifikatorlardagidan kam. Bu ham tegirmon-gidrotsiklondan
tashkil topgan agregatni ishga tushirish va to’xtatish engillashtiradi, shuningdek
rudani yanchish tsiklida bo’lish vaqtining gisqaligi tufayli rudaning oksidlanishini
kamaytiradi.

Gidrotsiklonlarning asosiy kamchiligi gidrotsiklonning o’zini va unga
bo’tanani beruvchi nasosning tez ishdan chiqishi, va nasosning ishi bilan bog’liq
elektr energiya sarfining balandligi. Ularning ishlash muddatini uzaytirish uchun
zamonaviy gidrotsiklonlar ichki tomonidan rezina qoplanadi va alohida detallarini
almashtirish mumkin bo’lishi uchun yig’iladigan qilib tayyorlanadi. Metalning
maxsus navlaridan tayyorlangan nasoslarni ishlatish tavsiya gilinadi.

Gidrotsiklonlar 50 dan 1000 mm gacha diametrda tayyorlanadi. Konuslik
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burchagi odatda 20-22° gabul gilinadi.

Butananing gidrotsiklonga kirishdagi bosimi 0,3 dan 3 ata. Pastroq bosimda
ishlash afzalroq, chunki bunda gidrotsiklonning ishdan chiqishi va elektrenergiya
sarfi kamayadi. Yuqori ishlab chigarish unumdorligiga erishish uchun
gidrotsiklonlarning bir nechtasini o’rnatish kerak.

Nazorat uchun savollar
1. Barabanning kritik aylanish tezligi deb nimaga aytiladi ?
2. Barabanli tegirmonlarning ishlash tartibi ganday ?
3. Sharli tegirmonlarning tuzilishi va ishlash prinsipi.
4. Sterjenli tegirmonlarning tuzilishi va ishlash prinsipi.
5. O’z — o’zini snchuvchi tegirmonlarning tuzilishi va ishlash prinsipi.
6. O’z — o’zini snchuvchi tegirmonlarni qo’llashning afzalliklari.
1. Zarrachalarning oxirgi tushish tezligini aniglovchi qonunlardan gaysi hollarda
foydalaniladi ?
2. Klassifikatorlarning gaysi turlarini bilasiz ?
3. Botgan va botmagan spiralli Klassifikatorlarning tuzilishi va ishlash prinsipini
tushuntiring.
4. Gidrosiklonlarda klassifikarislash ganday afzalliklarga ega ?
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2. E.E Cepro, [Ipobnenue, u3MeIb4eHHE U TPOXOUYCHHUE TMOJIE3HBIX HCKOMAEMBIX.
M.Henpa., 2004.
3.CnpaBounuk 1o oboramenuto pya, T1 [HoaroroBurensusie M.Henpa, 2003.
4.Umarova [.K.,Solijonova G.K. Foydali qazilmalarni boyitishga tayyorlash
jarayonlari O’quv qo’llanma. TDTU, 2013 y.
5.http://www.elibrarv.ru/menu info.asp - ilmiy elektron kutubxona,
6. http://mggu.da.ru - Moskva davlat konchilik universiteti,
7. http://'www.mining-iournal.com/mi/MJ/mi.htm - Mining Journal,

3-MAVZU: FOYDALI QAZILMALARNI GRAVITATSIYA USULIDA

BOYITISH

Reja:

1 Mineral zarralarni cho’ktirish usulida boyitish

2. Og’ir suYugliklarda boyitish

3. Kontsentratsion stollarda boyitish

4. Vintli va purkovchi separatorlarda boyitish

5. Shlyuzlarda boyitish

Tayanch so’zlar: gravitatsiya, o’rindiq, porshen, diafragma, suv
ogimi, panjara, suspenziya, og’irlashtirgich, regeneratsiya, magnetit, galenit,
ferrosilitsiy, planka, parrak, kurakcha.

Cho’ktirish  deb mineral zarrachalarning vertikal suv ogimidagi
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harakatlanish tezligidagi farqga garab boyitish usuliga aytiladi.

Cho’ktirishda go’llaniladigan apparatlar cho’ktirish mashinalari deyiladi.
Cho’ktirishning mohiyati shundan iboratki, ajratilishi lozim bo’lgan mahsulot
cho’ktirish mashinasining panjarasiga beriladi va bu panjara orgali goh ko’tarilib,
goh pasaYuvchi suv ogimi harakatlanadi. Bunday suv ogimlarining muntazam
harakati tufayli mahsulot turli zichlikdagi gatlamlarga ajraladi. Pastki gatlamda
katta zichlikka ega, Yugori gatlamlarda esa Kichik zichlikka ega mahsulot
yig’iladi. Cho’ktirish mashinalarining porshenli, diafragmali, porshensiz, va
harakatlanuvchi panjarali turlari mavjud (32-rasm).

Porshenli cho’ktirish mashinasi kameradan iborat bo’lib, u tagiga
etmaydigan to’sig orqali 2 ta bo’limga bo’lingan: cho’ktirish va porshenli
bo’limlar. Cho’ktirish bo’limida panjara o’rnatilgan bo’lib, uning ustida mineral
zarrachalar ajratiladi. Porshenli bo’limda esa porshen o’rnatilib, unga ekstsentrik
val gaytarma-ilgarilama harakat beradi.

Mashina ishlash vaqgtida kamera suv bilan to’ldiriladi. Boyituvchi mahsulot
panjara ustiga beriladi. Porshen yordamida cho’ktirish bo’limida panjara ustidagi
mahsulotga muntazam ta’sir giluvchi goh ko’tarilib, gox pasayuvchi suv ogimi
hosil gilinadi.

Yugoriga ko’tariluvchi suv ogimi ta’sirida mineral zarrachalar aralashmasi
(og’ir va engil minerallar) ko’tariladi va g’ovaklanadi.

Yugoriga ko’tariluvchi suv ogimining tezligi porshen pastga harakatlanishi
bilan asta-sekin ortgani uchun avval aralashmadan engil minerallarning mayda
zarrachalari ko’tarila boshlaydi. Yugoriga ko’tariluvchi suv ogimining tezligi
ortishi bilan engil minerallarning yirik zarrachalari, shuningdek, og’ir
minerallarning mayda va keyin yirik zarrachalari ko’tariladi.

CHo’ktirish mashinasi
a — go’zg’almas panjarali, b — porshensiz, v — qo’zg’aluvchi panjarali.

Yuqgoriga ko’tariluvchi  suv  ogimining tezligi kamayganda og’ir
minerallarning yirik zarrachalari avval muallaq holda joylashib, keyin sekin pastga
tushadi, bu paytda engil minerallar muallag holda bo’ladi (yirikroglari) yoki
maydaroqlari Yugoriga ko’tarilishini davom ettiradi.

Shunday qilib, Yugoriga ko’tariluvchi suv ogimi ta’siri vaqtida har xil
o’lcham va zichlikka ega bo’lgan zarrachalar panjara ustida har xil balandlikka
ko’tariladi; og’ir va yirik zarrachalarning bir gismi panjara ustida goladi.

Porshen Yugoriga harakatlanganda pastga harakatlanuvchi suv ogimi hosil
bo’lib, bunda og’ir minerallarning yirik zarrachalari eng Katta tezlik bilan, engil
minerallarning mayda zarrachalari eng kichik tezlik bilan panjara tomon
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harakatlanadi.

Bu paytda panjara ustidagi mineral zarrachalar gatlami zichlashadi.
G’ovaklanish va zichlanish tsikllarining gayta-qayta takrorlanishi natijasida
mineral zarrachalarning birlamchi gatlami ikkilamchi gatlamiga bo’linadi: Yuqori
gatlamda minerallarning nisbatan engil zarrachalari, pastki gatlamda esa nisbatan
og’irlari joylashadi.

Cho’ktirish muntazam g’ovaklanib va zichlashib turuvchi mahsulot
gatlamida siqgilib tushish sharoitida amalga oshiriladi. Bunda cho’ktirish
mashinasining panjarasida hamma vaqt o’rindiq deb ataluvchi gatlam bo’ladi. Bu
o’rindiq tabily va sun’iy bo’lishi mumkin. Agar o’rindiq boyitilayotgan
mahsulotning yirik va og’ir zarrachalaridan tashkil topgan bo’lsa - tabiiy o’rindiq,
boshga mahsulot zarrachalaridan tuzilgan bo’lsa, sun’iy o’rindiq deyiladi. Sun’iy
o’rindik sifatida dala shpati, magnetit, metal-zoldirlar ishlatilishi mumkin.

Mineral zarrachalar ham g’ovaklangan holatida bo’lganda va pastga
harakatlanuvchi suv ogimi ta’sir eta boshlaganda og’ir minerallarning mayda
zarrachalari pastga harakatlanuvchi suv ogimining so’ruvchi ta’siri natijasida yirik
og’ir zarrachalar kanallari orasidan o’tadi. Og’ir mayda zarrachalarning bir gismi
panjara teshiklari orasidan cho’ktirish mashinasining kamerasiga o’tib Ketadi,
golganlari esa yirik og’ir zarrachalar gatlami ostida panjara bo’ylab harakatlanadi.

Xuddi shunga o’xshab, engil minerallarning mayda zarrachalari yirik engil
zarrachalar orasidan o’tib, yiriklaridan pastda bo’lib qoladi. Birozdan keyin
mineral zarrachalar gatlami zichlashganda engil minerallar mayda zarrachalari
og’ir minerallarning zarrachalari orasidagi kanallardan o’tib ketishga ulgurmaydi
va keyingi Yugoriga ko’tariluvchi suv ogqimi bilan Yugoriga ko’tariladi.

Zarrachalarning yirikligi va zichligiga qarab bunday gayta tagsimlanishiga
mahsulotning segregatsiyasi sabab bo’ladi va u mineral zarrachalar gatlamining
muntazam takrorlanuvchi tebranishlari natijasida hosil bo’ladi.

Segregatsiya - mahsulotni o’Ichami va zichligiga garab tabiiy ravishda gayta
tagsimlanishi. Masalan: ma’dan giya tarnovcha bo’ylab pastga harakatlanganda
mayda zarrachalar pastga tushib oladi va tarnov osti bo’ylab xarakatlanadi, yirik
zarrachalar esa ularning ustida xarakatlanadi.

Agar qutichaga po’lat va yog’och sharlarni solib silkitsak, birozdan so’ng
ularning gayta tagsimlanishi sodir bo’ladi: pastda mayda og’ir sharlar (po’lat),
uning ustida yirik po’lat sharlar, uning ustida mayda yog’och sharlar va eng ustida
yirik yog’och sharlar joylashadi. Xuddi shunga o’xshash hodisa cho’ktirishda ham
kuzatiladi. Ma’lum vaqt o’tgandan keyin cho’ktirish mashinasi panjarasida
mahsulot qatlami hosil bo’lib, unda mineral zarrachalar balandligi bo’yicha
quyidagi tartibda joylashadi: panjaraning ustida panjaradan o’tib ketmagan mayda
og’ir zarrachalar, keyin vyirik og’ir zarrachalar, uning ustida mayda engil
zarrachalar va eng Yuqorida-yirik engil zarrachalar joylashadi.

Mayda og’ir zarrachalar mashina kamerasiga panjara orgali bo’shatiladi.
Yirikroglari - panjara bo’ylab harakatlanib, panjara oxiridagi tuynukdan ajratib
olinadi. Engil zarrachalar quYulma bilan chigib ketadi.

CHo’ktirish mashinalarida o’Ichami-0,25 dan 50 mm gacha bo’lgan rudani
boyitish mumkin. CHo’ktirish usulida boyitish samaradorligini oshirish uchun
ma’danni elab turli sinflarga ajratib olinadi va har bir sinf alohida-alohida
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boyitiladi.

CHo’ktirish  samaradorligi  cho’ktirish  mashinalarining  konstruktsion
xususiyatlari va bir gator texnologik va gidrodinamik parametrlarga bog’lig.

CHo’ktirish  mashinalarining asosiy parametrlari: solishtirma ishlab
chigarish quvvati; porshen yoki diafragmaning tebranish chastotasi yoki Yurishi;
o’rindiqning turi, panjara osti suvining sarfi.

CHo’ktirish mashinalarining solishtirma ishlab chigarish quvvati turli
turdagi foydali gazilmani boyitishda keng chegarada o’zgarib turadi. Masalan:
ko’mirni boyitishda 5 dan 30 t/m?soat gacha bo’lsa (mahsulot 0’lchamiga garab),
temirli va marganetsli rudalarni boyitish 5dan 15 t/m?soat gacha, oltin va
volsframli rudalarni boyitish 5dan 20 t/m?soat ni tashkil giladi. Mahsulotning
yirikligidan tashgari  cho’ktirish mashinasining optimal solishtirma ishlab—
chigarish quvvatini tanlashga boyitilayotgan mahsulotning zichligi va fraktsion
tarkibi, cho’ktirish mashinasining konstruktsion xususiyati va shuningdek
cho’ktirish mahsulotlari sifatiga qo’yiladigan talablar ta’sir giladi.

Solishtirma quvvati optimaldan chiqgib ketsa, cho’ktirish samaradorligi
pasayadi. Solishtirma ishlab chigarish quvvati juda katta bo’lsa, boyitilayotgan
mahsulotning mashinada bo’lish vaqgti kamayib, mahsulot ectarli darajada
gavatlanishga ulgurmaydi va uning sifati yomonlashadi.

Xuddi shuningdek, solishtirma ishlab chigarish quvvati kamayib Kketsa,
gavatlangan mahsulot aralashib ketadi va bunda ham mahsulotning sifati
yomonlashadi.

CHo’ktirish mashinalarining quvvati panjaraning 1m kengligi yoki 1m?
Yuzasiga to’g’ri keladigan solishtirma ishlab chigarish normasiga asosan
aniglanadi.

CHo’ktirish mashinalarining ishlab chigarish quvvatini quyidagi formula
bo’yicha hisoblash mumkin:

Q =3,6 HBv&W t/soat.

bu erda: N-mashina kamerasidagi mahsulot gatlamining balandligi, m.
V—cho’ktirish kamerasining kengligi, m.
v—mahsulotni kamerada 0’rtacha bo’ylama harakatlanish tezligi,
m/sek.
s -mahsulotning zichligi, kg/m?®.
6-mahsulotning g’ovaklanish darajasi, =0,5.

CHo’ktirish vagtida suv ogimining tebranishlari amplitudasi va chastotasi
mahsulotning zichligiga garab gavatlanishi uchun g’ovaklanishi va muallag holga
o’tishini muvaffagiyatli ta’minlay olishi kerak.

Diafragma yoki porshenning Yurishi (ruda zarrachalari tebrana boshlashi
uchun) quyidagi formula orgali aniglanadi:

60/(2n)=h/vy
h: 30 Vct/n

bu erda: n - diafragma yoki porshenning tebranishlar chastotasi; min
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V¢t - Zzarrachaning siqilib tushish oxirgi tezligi, m/s.

CHo’ktirish uchun yaxshi shart-sharoit suv ogimining uncha katta bo’l-
magan chastotasi va Kattaroq amplitudasida yaratiladi, chunki bu holda mahsulot
muallaq holda uzoqgroq turadi va uning tezroq gavatlanishi sodir bo’ladi.

Tebranishlar chastotasi kamayib ketsa cho’ktirish begaror bo’lib goladi va
uning borishini yaxshilab kuzatish kerak bo’ladi.

Minimal tebranishlar chastotasi quyidagi formuladan topiladi:

n > 27,3 Vct/h

Amalda rudali mahsulotni cho’ktirish usulida boyitishda tebranishlar
chastotasi rudaning yirikligiga garab 50 dan 300 min! gacha bo’ladi.

CHo’ktirish mashinasidagi panjara o’rindig’ining turi ham cho’ktirish
jarayoniga ta’sir giluvchi muhim omil hisoblanadi. Agar o’rindigning balandligi
etarli bo’lmasa, bu uning ba’zi joylarida Yuqoriga ko’tariluvchi suv ogimining
uzilib, gavatlangan mahsulotning aralashib ketishiga olib keladi va aksincha,
o’rindiq juda galin bo’lsa mahsulot etarli darajada g’ovaklanmaydi va cho’ktirish
buziladi.

Mayda mahsulotni boyitishda sun’iy o’rindiq ishlatiladi. Sun’iy o’rindiq
zarrachalarining o’lchami panjara teshiklari o’Ichamidan 3-4 marta Kkatta bo’lishi
kerak.

Magnetit, ferrosilitsiy, sulsfidlar va po’lat, cho’yan  zoldirlar
Klassifikatsiyalanmagan yoki mayda rudani cho’ktirishda ishlatiladi. CHunki
mayda teshikli to’rlar tez ishdan chigadi va teshiklari yopilib goladi. Sun’iy
o’rindiq yirik teshikli to’r ishlatishga imkon beradi.

Yirik mahsulotni cho’ktirishda tabiiy o’rindiq balandligi

h=(5-10)dmax

dmax— Cho’ktirishga tushayotgan mahsulot tarkibidagi eng katta bo’lakning
o’lchami.

Sun’iy o’rindiglarning qalinligi esa panjara osti mahsulotining chigishiga
garab qabul gilinadi. Sun’iy o’rindigning balandligi gancha katta bo’lsa, uning
o’tkazish qobiliyati shuncha kam bo’ladi va buning aksicha, gancha kam bo’lsa,
shuncha ko’p mahsulot o’tkazadi. SHuning uchun boy rudalarni cho’ktirishda
sun’iy o’rindiq qalinligi kambag’al rudalarni cho’ktirishdagidan kam bo’lishi
kerak. Sun’iy o’rindiq ustidagi mahsulotning balandligi boyitilayotgan ruda
tarkibidagi eng katta zarra o’Ichamidan 20 marta ortig bo’lishi kerak.

CHo’ktirish jarayonida suv sarfiga alohida ahamiyat berish kerak. Suv
cho’ktirish mashinasiga ruda bilan va go’shimcha tarzda panjara ostiga beriladi.
Panjara osti suvi—cho’ktirish mashinasini boshgarishda muhim omil hisoblanadi.
Panjara ostiga suv Yugoriga ko’tariluvchi suv oqimi tezligini oshirish va pastga
harakatlanadigan suv ogimi tezligini pasaytirish uchun beriladi. Bu bilan Yugoriga
ko’tariluvchi suv ogimi yordamida o’rindigni optimal g’ovaklantirishga va pastga
harakatlantiruvchi suv ogqimi yordamida uni samarali gavatlanishiga sharoit yaratib
beriladi. Pastga harakatlanuvchi suv ogimi tezligining kamayishi engil zarra-
chalarning o’rindiq Yuqori gavatidan pastga surilishini ham kamaytiradi.

Panjara osti suvining sarfi dastlabki mahsulotning xossasiga bog’liq bo’lib,
o’rtacha har tonna ruda uchun 2,5 m2 ni tashkil etadi.

CHo’ktirish  mashinasining normal ishlashini ta’minlovchi  muhim
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shartlardan yana biri boyitilayotgan mahsulotni mashinaga sekin va bir tekis berish
hisoblanadi.

Og’ir muhitlarda boyitish mineral zarrachalarning zichligiga qarab
ajralishiga asoslangan. Agar boyitilayotgan mahsulotni zichligi ajraladigan
minerallar zichligining orasidagi muhitga (suYuglikka) solinsa, zichligi muhitning
zichligidan kichik minerallar suYuqglik Yuzasiga galqgib chigadi, zichligi muhitning
zichligidan katta minerallar pastga cho’kadi.

Og’ir muhit sifatida organik suYuqgliklar, tuzlarning eritmalari va
suspenziyalar ishlatiladi.

Organik og’ir suYugliklar (trixloretan, zichligi 1460 kg/m?®, dibrometan,
zichligi 2810 kg/m?®, va tuzlarning eritmalari zaxarliligi, narxining balandligi,
boyitish mahsulotlari bilan ko’p migdorda yo’qolishi va regeneratsiyasiga sarf-
xarajatning Yugdoriligi tufayli sanoat maqgsadlari uchun deyarli qo’llanilmaydi. Ular
asosan laboratoriya tajribalari uchun ishlatiladi. Amalda og’ir suspenziyalarda
boyitish keng qo’llaniladi.

Suspenziya Yugori zichlikdagi mayin zarrachalarning suv bilan mexanik
aralashmasidir. Suvdagi muallaq zarrachalar og’irlashtirgich yoki suspenzoid
deyiladi.

Og’irlashtirgich sifatida pirit, pirrotin, barit, magnetit, galenit kabi
minerallar yoki temirning kremniy bilan qotishmasi ferrosilitsiy ishlatiladi.
Ularning orasida ko’proq ishlatiladigani ferrosilitsiy, magnetit va galenitdir.
Suspenziya 0,15 mm yiriklikda yanchiladi.

5200 kg/m?® zichlikka ega magnetitdan 2600 kg/m?® gacha zichlikka ega
bo’lgan suspenziya tayyorlash mumkin. Agar suspenziya tayyorlash uchun
yanchilgan ferrosilitsiy (zichligi 6900 kg/md) ishlatiladigan bo’lsa, suspenziyaning
zichligi 3200 kg/m® ga etishi mumkin; agar donalangan ferrosilitsiy ishlatilsa,
suspenziyaning zichligi 3800 kg/m?).

Suspenziyaning eng asosiy xossalari uning zichligi, govushgoqligi va
barqarorligidir.

Suspenziyaning zichligi (kg/m®) unda mineral zarracha aralashmalarining
ajralish imkoniyatlarini belgilaydi va quyidagi formuladan hisoblanadi:

As=A+(0-A)s/d

bu erda: A - suYuq fazaning zichligi, kg/m?;

§ - og’irlashtirgichning zichligi, kg/m?;

s - 1 m3 suspenziyadagi og’irlashtirgichning miqdori, kg.

Suv uchun:As = 1000 + (5 - 1000) s/

Bundans = & (As - 1000) / (6 - 1000)

Rudani og’ir suYugliklarda samarali boyitish uchun suspenziyaning
govushgogligi kichik bo’lishi kerak. SHuning uchun suspenziyada katta miqdorda
shlaklarning yig’ilishiga yo’l gqo’ymaslik kerak, shuning uchun dumaloq shakldagi
zarrachali og’irlashtirgichning og’irlik ulushi 80 % ni tashkil gilishi mumkin
bo’lgan holda, hajmiy ulushi 25 % dan oshmasligi kerak.

Suspenziyaning barqgarorligi og’irlashtirgich kontsentratsiyasining  turli
balandlikdagi gatlamlarda doimiylik darajasi bilan xarakterlanadi.
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Mayin zarrachali suspenziyalar Yugori govushgoqlikka ega bo’lsa ham
bargarordir.

Boyitish amaliyotida suspenziyani barqarorlashtirish uchun turli usullar
go’llaniladi: Yuqgoriga ko’tariluvchi suYuglik ogimini hosil qilish, mexanik
aralashtirish, gorizontal aralashtirish tezligini oshirish, suspenziyaga loy go’shish
va h.k.

Suspenziyada mayin shlam va loyning miqdori gancha ko’p bo’lsa,
suspenziya shuncha bargaror bo’ladi. SHu bilan bir vagtda uning govushgoqligi
ham ortadi, bu esa mayda zarrachali mahsulotning ajralishini keskin
yomonlashtiradi.

Og’ir suspenziyalarda 3-300 mm yiriklikdagi rudani boyitish mumkin. Agar
boyituvchi apparat sifatida gidrotsiklon ishlatilsa, ma’danning yirikligini 0,5 mm
gacha pasaytirish mumkin.

Rudani og’ir suspenziyada boyitishning eng tipik sxemasi quyidagi sxema
hisoblanadi: maydalangan ma’dan mayin tuYulgan zarracha va shlamlarni ajratib
olish uchun elakka tushadi. Og’ir suspenziyada boyitish uchun elak usti mahsuloti
tushadi va suspenziyada bu mahsulot engil va og’ir fraktsiyalarga ajraladi. Keyin
ikkala fraktsiya ham ma’dan bo’laklaridan og’irlashtirgichni Yuvib tushirish uchun
elaklarga beriladi. YUvib tushirilgan og’irlashtirgichning xossalari gayta tiklanib
(regeneratsiya), yana suspenziya tayyorlashga jo’natiladi.

Og’irlashtirgichning xossalariga garab, qayta tiklashning turli usullari
go’llaniladi. Masalan, ferrosilitsiy yoki magnetitni gayta tiklash uchun magnit
separatsiyasi, galenitni gayta tiklash uchun esa flotatsiya usuli muvaffaqgiyatli
go’llanilmoqda.

Og’ir suYugliklarda boyitish uchun suspenzion separatorlarning quyidagi
turlari go’llaniladi: elevator orgali bo’shatiluvchi ichki spiralli barabanli separator;
og’ir fraktsiyani tashqi aerolift orgali bo’shatuvchi ichki aralashtirgichli konusli
Separator.

Ichki spiralli barabanli suspenzion separatorlar o’lchami 4-150 mm bo’lgan
rangli va qora metalli rudalarni va nometal foydali gazilmalarni boyitish uchun
ishlatiladi.

Separator aylanadigan barabandan iborat bo’lib, ichiga ikki zaxodli spiral
payvand qilingan. Baraban engil fraktsiyalarni bo’shatish tomoniga garab uncha
katta bo’lmagan qiyalikda bandajlar orgali tayanch roliklariga o’rnatilgan.
Barabanning bo’ylama siljishiga tirgakli rolik garshilik giladi

Barabanga mahsulot beriladigan tarafdan ustunlarga mahsulotni Yuklovchi
tarnovcha va engil fraktsiyani bo’shatuvchi tarnovcha o’rnatilgan. SHu tomondan
baraban og’ir fraktsiyalarni bo’shatish uchun teshik-teshik parrakli g’ildirak bilan
ta’minlangan.

Baraban elektrodvigateldan tasmali uzatma, reduktor, kichik shesternya va
barabanga mahkamlangan Kkatta shesternya orqgali harakatga keltiriladi. Separator
ramaga yig’iladi.

Dastlabki mahsulot va suspenziya barabanga Yuklovchi tarnovcha orqali bir
vaqtda barabanga beriladi. Barabanda mahsulot engil (galgib chiquvchi) va og’ir
(cho’kuvchi) fraktsiyalarga ajraladi. Engil fraktsiya suspenziya bilan birga yonbosh
devordagi tarnovcha orqgali, og’ir fraktsiya esa spiral vositasida harakatlantirilib,
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parrakli elevator yordamida tarnovchadan tushirib olinadi.

Elevator orgali bo’shatiluvchi barabanli separator (SBE) shuningdek, gora
va rangli metallar rudalarini boyitishda ishlatiladi va uch xil o’lchamda
tayyorlanadi: SBE - 1,8; SBE - 2,5; va SBE - 3.

Kontsentratsion stolda boyitish - mayda donachali mahsulotni gravitatsiyai
usulda boyitishning eng ko’p targalgan usuli. Kontsentratsion stollar qalayli,
volsframli, kamyob metalli, oltinli va boshga rudalarni boyitishda keng
go’llaniladi.

Kontsentratsion stolda boyitish mineral zarrachalarning zichligi va
o’lchamidagi fargga qarab qiya tekislik bo’ylab harakatlanayotgan suv ogqimi
yordamida ajratishga asoslangan. Kontsentratsion stolda samarali boyitishning eng
asosly sharti - rudani gidravlik Kklassifikatorlarda teng tushuvchi zarrachali
sinflarga ajratishdir.

SKM - 1A markali kontsentratsion stol (16-rasm) trapetsiya shaklidagi yassi
Yuzadan iborat - bu Yuza deka deyiladi. Deka romb yoki parallelogramma
shaklida ham bo’lishi mumkin. Deka yog’ochdan yoki alYuminiydan tayyorlanib,
ustidan linoleum, rezina, poliuretan va h.k. material bilan goplanadi. Ular,
shuningdek, stekloplastdan ham tayyorlanadi. Dekaning Yuzasida ingichka va
uzun plankalar o’rnatiladi. Bu plankalar yog’och yoki rezinadan tayyorlanadi.
Plankalarning uzunligi va balandligi mahsulot beriluvchi tomonga garab kamayib
boradi.

Kontsentratsion stol unga ko’ndalang o’qi bo’ylab yoki romb va
parallelogrammaning dioganali bo’ylab gaytarma-ilgarilama yo’nalishda harakat
beruvchi uzatmaga ulanadi. Deka tirsakli richagga mahkamlangan g’ildirakchali
rolikka (konski) tayanadi. Mahsulot beriluvchi tarafda joylashgan uchta tirsakli
richagni tyaga birlashtirib turadi.

Maxovik orgali stol Yuzasiga uning harakatlanish yo’nalishiga
perpendikulyar ravishda uncha katta bo’lmagan giyalik berilishi mumkin.

Stolning uzatmasi elektrodvigatel, tasmali uzatma, richagli-ekstsentrik
mexanizmdan iborat bo’lib, stol dekasi bilan tyaga orgali ulanadi.

Dekaning mahsulot berilish tomonga Yurish vaqtida (zadniy xod) dekaning
tirgak va tayanchi orasida o’rnatilgan prujina siqgiladi, buning teskarisida esa
(peredniy xod) prujina yoziladi va dekani oldinga itaradi. Prujinaning sigilish
darajasi gayka bilan boshqariladi

Kontsentratsion stol.
1-stol Yuzasini tayanchi, 2-rama, 3-deka, 4-suv uchun tarnovcha, 5-qurilma,
6- bo’tana uchun tarnovcha, 7-uzatkich mexanizmi, 8-elektrodvigatel.
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Stol ishlayotgan paytda deka notekis harakatlanadi. Deka oldinga
xarakatlanganda uning tezligi asta-sekin ortadi, Yurishning oxirida maksimumga
etadi, keyin esa 0 gacha keskin kamayadi.

Deka orgaga harakatlanayotganda uning tezligi maksimalgacha keskin
ortadi, keyin esa sekin 0 gacha kamayadi.

Dastlabki mahsulot bo’tana holida mahsulotni Yuklash qutisiga beriladi. Suv
esa Yugoridagi ariqchaga berilib, aylanuvchi parrakchalar orgali dekaning
Yuzasida tarqgaladi.

Mineral zarrachalar aralashmasining stol dekasida ajralishi quyidagicha
sodir bo’ladi. Mahsulotni Yuklash qutisidan stol Yuzasiga tushuvchi mineral
zarrachalar ikkita kuch ta’siriga uchraydi: bo’ylama oquvchi suvning Yuvuvchi
kuchi va dekaning ilgarilama-gaytarma xarakati natijasida sodir bo’luvchi stol
bo’ylab harakat giluvchi inertsiya kuchi.

Dekaning gaytariluvchi ilgarilama-qaytarma harakati natijasida ma’dan
aralashmasi deka bo’ylab harakatlanadi. Bunda turli zarrachalarning harakatlanish
tezligi bir xil emas: katta inertsiya kuchiga ega zichligi katta zarrachalarning deka
bo’ylab harakatlanish tezligi kichik zichlikka ega zarrachalarning oldinga
harakatlanish tezligiga nisbatan Kkatta bo’ladi. Biroq Kkichik zichlikka ega
zarrachalarga suvning Yuvuvchi ogimi kuchliroq ta’sir giladi, chunki segregatsiya
natijasida ular zichligi katta zarrachalarning ustida joylashgan bo’ladi. Inertsiya
kuchi va suv ogimining gidravlik kuchi ta’sirida kichik zichlikka ega zarrachalar
dekaning ko’ndalang Yuzasi bo’ylab zichligi katta zarrachalarga nisbatan tezroq
harakatlanadi.

Sochma kon oltinli rudalarini, volsfram, galay va kamyob metallar rudalarini
boyitishda Shlyuz deb ataluvchi moslamadan foydalaniladi.

Shlyuz - to’g’ri burchak shaklidagi giya tarnovchadan iborat bo’lib, uning
tubiga trafaret yoki juni o’siq mato (kigiz, tuki o’siqg movut, g’adir-budir rezina va
h.k.) to’shaladi

Bo’tananing Yuzasi
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Yirik zarrachali mahsulot uchun Shlyuzning sxemasi.

I-muallaq zarrachalar gatlami; I1-birlamchi kontsentratsiyalash gatlami;
I11-oxirgi kontsentratsiyalash gatlami; 1-bo’shlig; 2-uYurma ogimlar; 3-Shlyuz
tubi; 4-mato; 5-trafaret;6-yirik engil zarracha va uning yo’li; 7-mayda og’ir
zarracha va uning yo’li.

Trafaret sifatida yog’och g’o’lalar, to’rtburchak yoki dumaloq g’o’lalardan
ko’ndalang kesilgan yog’ochlar ishlatilib, ma’lum oraligda ko’ndalang qatorlar
bo’ylab o’rnatiladi. SHuningdek, metal trafaretlar ham ishlatiladi. Ular suvning
uYurma (girdob) ogimini hosil giladi, g’adir-budir materialdan tayyorlangan
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goplamalar esa Shlyuzning tubi bo’ylab harakatlanayotgan zarrachalarning
garshiligini oshiradi va quyi gatlamlarda suv harakatini pasaytiradi.

Trafaret va qoplamalar Shlyuzlar ishining sifat ko’rsatkichlarini belgilovchi
muhim omil hisoblanadi.

Trafaretlarning balandligi suv ogimi chuqurligidan Kkatta bo’lmasligi kerak,
0’z navbatida u boyitilayotgan mahsulot yirikligiga garab tanlanadi. Odatda ogim
chuqurligi boyitilayotgan mahsulot eng katta zarrachasi o’lchamidan 2-3 marta
katta bo’lishi kerak.

Bo’tana Shlyuz bo’ylab harakatlanganda zarrachalar aralashmasining
zichligi va yirikligiga garab ajralishi sodir bo’ladi.

| - muallag holdagi zarrachalar gatlami; Il - birlamchi kontsentratsiyalash
gatlami; 111 - oxirgi kontsentratsiyalash gatlami.

Avval Shlyuz tubiga og’ir minerallar cho’kadi; ular trafaretlar orasida
yig’iladi va g’adir-budir Yuzada ushlab golinadi. Yirikroq valun va galkalar hamda
engil zarrachalar suv ogimi bilan Shlyuzdan chiqib ketadi.

Vaqt o’tishi bilan trafaretlar orasi va junli qoplama uyalari (ko’zlari) da og’ir
mineral zarrachalari yig’iladi. Yig’ilib-yig’ilib oxiri to’liq to’ladi va Shlyuzga
mahsulot berish to’xtatiladi. CHo’kkan mahsulot shlix deyiladi. SHIix ajratib
olinadi.

CHo’kmani ajratib olish operatsiyasi chayish deyiladi. Avval Yuqori
gatlamda golgan engil zarrachalarni ajratib olish uchun Shlyuzga suv beriladi.
Keyin suv berish to’xtatiladi va trafaretni ajratib olishga Kkirishiladi, bunda
to’plangan mahsulot suv bilan yaxshilab Yuvib tushiriladi. Bu mahsulot yog’och
yoki metal eshkaklar yordamida Shlyuz tubi bo’ylab Yuqoriga ko’tarib beriladi
(puch tog’ jinslarini ajratish uchun). Yirik bo’laklar go’l bilan olib tashlab,
chigindilar maydoniga jo’natiladi. Shlyuz tubida golgan xomaki boyitma alohida
idishga Yuvib tushiriladi va Shlyuz yaginida joylashgan apparatlarga tozalash
(dovodka) uchun Yuboriladi.

Junli matoni Yuvish maxsus bakda yuvish orgali amalga oshiriladi.
Shlyuzlarda cho’kmani ajratib olish ancha giyin, ko’p mehnat sarflanadigan
operatsiya hisoblanib, xozirgi ishlab chigarilayotgan zamonaviy Shlyuzlar
avtomatlashtirilgan.

Shlyuzlar 20 mm dan yirikrog mahsulotni gayta ishlash uchun mo’ljallangan
chuqur to’ldiriladigan va 20 mm dan maydaroq mahsulotni gayta ishlash uchun
sayoz to’ldiriladigan Shlyuzlarga bo’linadi.

Mayin zarrachali mahsulotni boyitish uchun ishlatiladigan Shlyuzlarga
mahsulot (bo’tana) Yupga gatlam bilan beriladi.

Vintli separatorlarda boyitish xuddi Shlyuzlarda boyitishdagidek ketadi,
lekin bu usulda boyitishda og’irlik kuchi bilan bir gatorda kattaligi og’irlik
kuchidan bir necha barobar katta bo’lgan markazdan qochuvchi kuch ham
ishlatiladi.

SHuning uchun mineral zarrachalarning zichligiga garab ajralishi tezroq
ketadi va apparatning o’lchamini sezilarli darajada kichraytirish mumkin.

Vintli separator vertikal o’gga ega qo’zg’almas vintsimon burama
tarnovchadan iborat. Bunday apparatlar kamyob, nodir metallar tub konlari va
sochma konlari rudalarini hamda fosforitli, xromitli va h.k. rudalarni boyitishda
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ishlatiladi (38-rasm).

Bo’tana tarnovchaning Yugori gismiga beriladi. Tarnovcha bo’ylab
harakatlanayotganda mineral zarrachalar suv ogimining, ishgalanish kuchining,
og’irlik kuchi va markazdan gochirma kuchning ta’siriga uchraydi. Bu kuchlarning
birgalikdagi ta’siri natijasida mahsulot zichligiga qarab tagsimlanadi: engil
minerallar tashqi yon devor tomon siljib, spiralsimon traektoriya bo’ylab pastga
siljiydi: og’ir zarrachalar esa shunday traektoriya bo’yicha tarnovchaning tubi
bo’ylab harakatlanadi.

Separatorning Yuqori o’ramlaridan ajratuvchilar yordamida boyitma, o’rta
o’ramlardan oralig mahsulot, chigindi esa tarnovchaning oxiridagi quyi
o’ramlaridan chigarib olinadi.

Vintli seperator
1-bo’shatuvchi voronka, 2-suv uchun truba o’tkazgich, 3-vintli quvir, 4-
o’ramlar, 5-bo’luvchi, 6-bo’shatuvchi ariqcha, 7-karkas, 8-kran.

Vintli separatorlar ishiga quyidagi konstruktiv va texnologik parametrlar
ta’sir giladi: vintsimon tarnovchaning diametri va qadami, o’ramlar soni, tarnovcha
ko’ndalang kesimining yon tomonidan ko’rinishi (profil), ajratgichlar soni, ularni
o’rnatish joyi, mineral zarrachalarning o’Ichami va shakli, bo’tanadagi gattiq
zarrachalarning miqdori, sarflanadigan suv miqdori va h.k.

Separatorning  diametri  berilgan ishlab  chigarish  unumdorligiga,
ajratiladigan minerallarning yirikligi va zichligiga bog’lig. Sanoatda ishlatiladigan
separatorlar tarnovchasining diametri 600 dan 1500 mm gacha bo’ladi.

Vintsimon tarnovchaning gadami uni gorizontal tekislikka nisbatan giyalik
burchagini  belgilaydi. Boyitilayotgan mahsulot qgancha mayda bo’lsa,
tarnovchaning nisbiy gadami shuncha kichik bo’lishi kerak. Odatda u 0,4-0,6 ga
teng.

Tarnovchaning o’lchamlari  soni boyitilayotgan mahsulotning fizik
xossalariga bog’liq va yirikligidagi farq kamayishi bilan ortib boradi. Sanoat
separatorlarida o’ramlar soni 4-6 tashkil giladi.

Ajratgichlar soni va ularni o’rnatish joyi har gaysi konkret hol uchun tajriba
yo’li bilan aniglanadi. Odatda tarnovchaning har gaysi o’rami ajratgich bilan
ta’minlanadi.

O’lchami 4 mm dan 0,25 mm gacha bo’lgan mahsulot vintli separatorlarda
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samarali boyitiladi. Bundan mayda zarrachalar yomonroq boyitiladi. Dastlabki
mahsulot tarkibida loy va mayin shlaklarning bo’lishi vintli separatorlarda
ajralishning keskin buzilishiga olib keladi.

Vintli separatorlarda boyitishda, agar og’ir mineral zarrachalari yassi
plastinka, engil mineral zarrachalari esa dumaloq shaklda bo’lsa eng yaxshi
natijalarga erishiladi. Y Assi plastinka shaklidagi zarrachalar siljishning ishgalanish
kuchlari ta’sirida tarnovchaning ichki yon devorida ushlanib golinib, boyitmaga
ketadi, engil minerallarning dumaloq shakldagi zarrachalari esa tarnovning tashqi
yon devori bo’ylab harakatlanadi va chigindiga ajraladi.

Vintli separatorlarga berilayotgan bo’tana tarkibidagi gattiq zarrachalarning massa
miqgdori 25 - 30 % da ushlab turiladi.

Ishlab chigarish unumdorligi esa separatorning o’lchami va boyitilayotgan
ma’danning xossasiga garab 2 dan 30 t/soat.

Vintli separatorlar sodda tuzilishga ega, ularni ishlatish qulay, ularda elektr
energiya sarflanmaydi va kam joyni egallaydi.

O’lchami 4 mm dan 0,15 mm gacha bo’lgan og’ir minerallar (oltin,
ilbmenit, kassiterit va h.k.) boyitilganda 97% ga gadar Yugori ajralishga erishish
mumkin. Birog minerallarning o’lchami 4 mm dan ortsa yoki 0,15 mm dan
kamaysa vintli separatorlarda boyitish samarasi keskin kamayadi.

Nazorat uchun savollar
Cho’ktirish mashinalarining turlari va ishlash prinsipi.
Cho’ktirish mashinasi ishiga ta’sir giluvchi omillar.
Segregatsis xodisasi deb nimaga aytiladi ?
Konusli separatorlarning tuzilishi va ishlash prinsipi.
Konsentratsion stolning tuzilishi va ishlash prinsipi.
Konmentrarion stol ishiga ta’sir giluvchi omillar.
Vintli separatorning tuzilishi va ishlash prinsipi.
Vintli separator ishiga ta’sir giluvchi omillar.
Shlyuzlarning tuzilishi va ishlash prinsipi.
0 Shlyuzlar ishiga ta’sir giluvchi omillar.
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IV. AMALIY MASHG‘ULOT MATERIALLARI
1-amaliy mashg‘ulot:
Maydalash sxemasini tanlash, asoslash va hisoblash.

Ishdan magsad: Maydalash operatsiyalari, maydalash bosgichlari, maydalash
sxemalaridagi dastlabki elash operatsiyalari, maydalangan maxsulotning yiriklik
xarakteristikasi, maydalash sxemalardagi tekshiruvchi elash operatsiyalari,
maydalash sxemasini hisoblashni o‘rganish.

Masalaning qo‘yilishi:

Maydalash sxemasini tanlash. Ruda tayyorlash operatsiyalari maydalash,
elash va yanchish operatsiyalarini o‘z ichiga olib, rudani boyitilishga moyilligi,
ishlatilishi mumkin bo‘lgan dastgohlarning texnologik hususiyatlari, hamda
Xossalari va tarkibi jihatidan o‘xshash rudani qayta ishlash tajribalari asosida
tanlanadi. Fabrikaga berilayotgan mahsulotning yirikligi loyihaning kon qismi
bo‘yicha aniqlanadi, boyitishning birinchi operatsiyasiga kelib tushadigan
mahsulotning yirikligi va boyitishning usuli boyitilishga o‘tkaziladigan tadqiqotlar
asosida o‘rnatiladi. Rudaning fizik xususiyatlari: qattiqlik, granulometrik tarkib,
namlik, loyning migdori, maydalanuvchanlik, elanuvchanlik, yanchiluvchanlik
maydalash, elash, yanchish usullarini va bu operatsiyalarni bajarish uchun
apparatlar turini belgilaydi. Sxemani tanlashga loyihalashning umumiy sharoitlari:
rayonning iglimiy sharoiti, korxonaning ishlab chigarish unumdorligi, konni gazib
olish usuli, fabrikaga rudani berish usuli va boshqalar ta’sir giladi. Ba’zan, mayda
mahsulotni ajratish va bo‘lakli rudani alohida to‘plashga to‘g‘ri keladi.

Loyihalovchiga tekshirilayotgan rudaga o‘xshash rudani boyituvchi
fabrikaning ekspluatatsiya ko‘rsatkichlarini bilish muhim ahamiyatga ega.
Loyihada tekshirishdan o‘tgan yechimlarni qo‘llash qurilgan fabrikada tuzatilishi
qiyin bo‘lgan xatoliklarning oldini oladi. Ayrim texnologik bo‘g‘imlarni gayta
qurish katta harajatlarni talab giladi va korxonaning ishlab chigarish quvvatini
o‘zlashtirishga vaqtni yo‘qotadi.

Quyidagi sxemalarni asoslash va taxlil qilish maydalash uchun jag‘li va
konusli maydalagichlar, yanchish uchun esa barabanli tegirmonlarni ishlatish
mumkin bo‘lgan qattiq va o‘rtacha qattiglikdagi rudalar uchun keltiriladi.

Ishni bajarish uchun namuna:

Maydalash operatsiyalari foydali gazilmalarni tegirmonda yanchish yoki
foydali mineral o‘lchami  kattaroq bo‘lganda to‘g‘ridan-to‘g‘ri boyitishga
tayyorlash uchun ishlatiladi. Maydalash-saralash fabrikalarida maydalash
operatsiyalari mustaqil ahamiyatga ega.

Maydalash sxemalariga odatda dastlabki va tekshiruvchi elash operatsiyalari
kiritiladi. Ularni elakning yugori mahsuloti (elak usti) tushadigan maydalash
operatsiyalariga kiritish gabul gilingan.

Maydalash operatsiyalari o‘zlariga tegishli elash operatsiyalari bilan
birgalikda maydalash bosqichini, maydalash bosqichlarining yig‘indisi maydalash
sxemasini tashkil giladi.
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Maydalash sxemasi

Maydalash bosqichlari to‘rt ko‘rinishga ega:

e A- dastlabki elash, maydalash va tekshiruvchi elash operatsiyalari;
e B — dastlabki elash va maydalash operatsiyalari;

e V — maydalash va tekshiruvchi elash operatsiyalari;

e (G — maydalash operatsiyalari.

Maydalash bosqgichining A-ko‘rinishida A’ ko‘rinishidagi dastlabki va
tekshiruvchi elash operatsiyalari birlashtirib berilgan. lkkala variantda ham
maydalangan mahsulotning vyirikligi va apparatga tushadigan yuk bir xil, lekin
ogimlarning harakatlanishi har xil ( 4- rasm).
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Maydalash bosqichlarining ko‘rinishlari

Maydalash sxemalari bir, ikki, uch va undan ortig maydalash bosgichlarini
0°z ichiga oladi.

Bir bosqichli sxemalarning soni maydalash bosqichlari ko‘rinishlarining
soni, ya’ni, to‘rtga teng. Ikki bosqichli maydalash sxemalarining mumkin bo‘lgan
soni nisbatan ko‘p. Bir bosqichli maydalash sxemalarining har qaysi varianti
maydalash bosqichlari ko‘rinishlarining to‘rttasidan istalgan birini qo‘shish orqali
ikki bosqichli maydalash sxemasiga o‘tkazilishi mumkin. Masalan, B ko‘rinishdagi
maydalash sxemasini A, B, V, G ko‘rinishdagi istalgan sxema bilan to‘ldirib,
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to‘rtta ikki bosqichli BA, BB, BV, BG sxema olish mumkin.(5-rasm)

Ikki bosgichli maydalash sxemalarining umumiy soni 4% = 16 ta (AA, AB,
AV, AG, BA, BB, BV, BG, VA, VB, VV, VG, GA, GB, GV, GG).

Uch bosgichli maydalash sxemalarining soni 4°=64 ta. n ta maydalash
bosqichini 0‘z ichiga olgan maydalash sxemalarining mumkin bo‘lgan soni N,=4".
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Ikki bosqgichli maydalash sxemalarining variantlari

Maydalashning mumkin bo‘lgan ko‘p sonli sxemalari ichidan ratsional
sxemasini tanlash uchun quyidagi savollarni yechish kerak: maydalash
bosgichlarining soni, alohida maydalash bosgichlarida dastlabki va tekshiruvchi
elash operatsiyalarining zarurligi.

Maydalash bosqichlarining soni maydalanuvchi mahsulotning boshlang‘ich
va oxirgi yirikligi bilan aniglanadi.

Nisbatan yirikroq ruda ochiqg kon ishlarida va katta ishlab chigarish
unumdorligida, maydarog mahsulot yer osti ishlarida va konning kichikroq ishlab
chigarish unumdorligida olinadi.

Ruda bo‘lagining maksimal o‘lchami  loyihaning kon qismi orqali
belgilanadi. Ruda bo‘laklari o‘lchamini konni ishlab chigarish unumdorligi va
qazib olish usuliga bog‘ligligi 3—jadvalda keltirilgan. Y Anchishga kelib tushadigan
mahsulotning vyirikligi maydalashning oxirgi bosgichida ishlatiladigan mayda
maydalovchi konusli maydalagichning imkoniyatlari orgali aniglanadi.

Hozirgi vagtda yanchish bo‘limiga kelib tushadigan ruda bo‘laklarining
optimal yirikligi quyidagicha gabul gilingan:

e styerjenli tegirmonlar uchun — 15-20 mm;
e sharli tegirmonlar uchun — 10-15 mm.
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3- jadval
Ruda boyitish fabrikalari uchun rudaning eng katta bo‘laklari o‘lchami

Bo‘lakning maksimal o‘lchami ,
Fabrikaning ruda bo‘yicha ishlab mm
Ne 1 chigarish unumdorligi, tiyil — ——
’ Ochiq ishlar Er osti ishlari
1 Kichik, 500 gacha 560 — 600 250 — 350
2 O‘rtacha, 500-3000 700 — 1000 400 — 500
3 Katta, 3000-9000 900 — 1000 600 — 700
4 Juda katta, >9000 1200 -

Y Anchishning boshlang‘ich bosqichida oson bo‘linuvchi, shuningdek, loyli
va nam rudalarni yanchishda sterjenli tegirmonlarga tushuvchi mahsulotning
yirikligini 20-25 mm gacha oshirish mumkin.

Rudadagi va maydalangan mahsulotdagi eng katta bo‘lakning o‘lchami
berilganda umumiy maydalash darajasining chegarasi quyidagicha bo‘ladi:

| =D/
bu erda:
- |- umumiy maydalash darajasi,
- D va d- tegishli ravishda dastlabki rudadagi va maydalangan mahsulotdagi

bo‘laklarning o‘lchami, mm?.

Umumiy maydalash darajasi alohida bosgichlar maydalash darajalarining
ko‘paytmasiga teng, yirik, o‘rta va mayda maydalash maydalagichlari bir marta
maydalashda quyidagi maydalash darajalarini beradi.

Yirik maydalash maydalagichlari - 5 gacha, o‘rtacha maydalovchi konusli
maydalagichlar tekshiruvchi elash operatsiyasisiz ishlaganda - 6 gacha,shuning
o‘zi tekshiruvchi elash bilan yopiq siklda ishlaganda — 8 gacha.

Mayda maydalovchi  konusli  maydalagichlar  tekshiruvchi  elash
operatsiyasisiz ishlaganda - 3-5 gacha, shu maydalagichlar yopiq siklda ishlaganda
- 8 gacha.

Eng kichik maydalash darajasi Smin =12,5 ga maydalagichda bitta bosgichda
maydalanganda erishish mumkin emas, shuning uchun yanchishdan oldin qurug
maydalash bosgichlarining soni ikkitadan kam bo‘Imasligi kerak.

Eng katta maydalash darajasi Sm ax 120 uch bosgichda maydalash

natijasida olinishi mumkin.

Say = 120 = 4-5-6

yoki

Smax = 120 = 45-45-6

1 Jan Drzymala, Mineral Processing. Foundations of theory and practice of minerallugy. 2007, Wroclaw University
of Technology 143 p.
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Bundan maydalash sxemasini tanlashning birinchi qoidasi kelib chigadi:
rudani yanchishga tayyorlashda maydalash bosgichlarining soni ikkita yoki
uchtaga teng bo‘lishi kerak.

Juda katta ishlab chigarish unumdorligiga ega (40-60 ming t/yil) fabrikalar
uchun fabrikaga kelib tushgan o‘ta qattiq rudalar (masalan, magnetitli kvarsitlar)ni
maydalashda bu qoidadan chetga chiqish mumkin. Bu holda to‘rt bosqichli
maydalash sxemasi ishlatiladi.

Topshiriq
Ne | Maydalash | Sxemani | Quy, |Rudaning | Maydalangan | Zichligi
sxemasini tanlash t/lyil | eng katta dan so‘ng . Ps
ko‘rinishlari va bo‘lagi, | rudaningeng | gr/sm?
asoslash Dmax, mm | katta bo‘lagi
Omax, MM
1 BBA -//- 3 800 10 2,7
2 BVA -//- 4 950 15 2,6
3 VBA -//- 1,5 100 20 3
4 GBA -//- 5 750 25 2,8
5 GBB -//- 6 700 15 2,7
6 GAA -//- 2,5 800 25 2,6
7 GVV -//- 3,3 900 30 3
8 BAA -//- 9 1200 10 2,7
9 BVA -//- 7 850 15 2,6
10 GAV -//- 6 1000 25 3

Nazorat savollari:
1.Maydalash sxemalarining ko ‘rinishlari.
2.Maydalash deb nimaga aytiladi?
3.Maydalash necha bosgichda amalga oshiriladi?
4.Maydalash darajasi deb nimaga aytiladi?
5.Umumiy maydalash darajasi deb nimaga aytiladi?

Foydalangan adabiyotlar:
1. Jan Drzymala, Mineral Processing. Foundations of theory and practice of
minerallugy. - Wroclaw University of Technology. 2007.
2. Umarova |.K. Boyitish fabrikalarini loyihalahs. Darslik. — T.: Moliya-igtisod.
2015.
3. Umarova L.K., Solijonova G.Q. Foydali gazilmalarni boyitishga tayorlash
jarayonlari.Uquv qo‘llanma. — T.: TGTU, 2014.
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2-amaliy mashg‘ulot:
Y Anchish sxemasini tanlash, asoslash va xisoblash

Ishdan magsad: YAnchish operatsiyalari, yanchish bosqgichlari, yanchish
sxemalarining ko‘rinishlari, yanchish sxemalaridagi dastlabki klassifikatsiya
operatsiyalari, yanchish sxemalardagi tekshiruvchi klassifikatsiya operatsiyalari,
yanchish sxemasini hisoblash.

Masalaning qo ‘yilishi:

YAnchish sxemasini tanlash va hisoblash. YAnchish ma’lum yiriklikka ega
zarrachalar olish, yanchilgan mahsulotning berilgan solishtirma yuzasiga erishish
rudali va noruda minerallar yuzasini ochish, mahsulotni fizik va kimyoviy
o‘zgartirish maqsadida qo‘llaniladi.

Y Anchish texnologiyasini foydali gazilmani gayta ishlash texnologiyasining
shartlarini hisobga olgan holda tanlanadi.

Boyitish fabrikalarida ruda va boshga foydali qazilmalarni barabanli
tegirmonlarda yanchish bir, ikki va uch bosqichli sxemalar orgali amalga
oshiriladi.

Bir bosqichli yanchish sxemalari uncha katta bo‘lmagan quvvatga ega (200
t/sutka gacha), shuningdek, katta quvvatga ega bo‘lgan fabrikalarda nisbatan dag‘al
(0,2 mm gacha) yanchishda qo‘llaniladi.

Barabanli, sharli, sterjenli va ruda-galkali tegirmonlar yopiq siklda va
kamdan-kam xollarda ochig va gisman ochiq sikllarda ishlaydi. Ochiqg siklda
yanchilgan mahsulot tegirmondan faqat bir marta o‘tadi va tagirmondan tayyor
yanchilgan mahsulot olinadi.

Ochiq siklda yanchish sterjenli tegirmonlar uchun quruq va ho‘l yanchishda,
sharli tegirmonlar uchun esa fagat qurug yanchishda ishlatiladi.

YOpiq siklda tegirmon spiralli klassifikator, gidrosiklon yoki elak bilan
birgalikda o‘rnatiladi.

Ikki bosqgichli yanchish sxemalari o‘rtada va katta quvvatdagi boyitish
fabrikalarida rudani ancha mayin (0,15 mm gacha) tuyushda qo‘llaniladi.

Ikki bosqgichli yanchish sxemalari mahsulotning birinchi bosgichdan ikkinchi
bosqichga uzatish, ya’ni quyulma yoki qum bo‘yicha uzatish usuli bilan bir-biridan
farq qiladi. Birinchi holda birinchi va ikkinchi bosqichdagi tegirmonlar to‘liq yopiq
siklda, ikkinchi holda esa birinchi bosgich tegirmonlar ochig yoki gisman ochiq
siklda, birinchi bosgichdagisi esa yopiq siklda ishlaydi. Birinchi va ikkinchi
bosqgichdagi tegirmonlar ketma-ket o‘rnatiladi.

YAnchishning  yopig siklda yanchuvchi  mahsulot  tegirmondan
klassifikatorlarga tushib, ikkita mahsulot-quyulma va qumga ajraladi. Quyulma
boyitishga yuborilsa, qum esa to talab gilinadigan kattalikkacha yanchilmaguncha
gayta-gayta tegirmonga qaytariladi. YOpiq siklda tartibida qumning massasi
doimiy aylanib, u tegirmon ichida aylanuvchi yuk deb ataladi.

Tegirmonga tushadigan rudaning miqdori, o‘lchami, qattigligi, suvning
berilishi, nasoslarning va gidrosiklonlarning ishlash tartibi o‘zgarganda tegirmon
ichida aylanadigan yukda o‘zgarishlar sodir bo‘ladi.

Tegirmon yopiq siklda ishlaganda tegirmonning ruda bo‘yicha ishlab
chigarish unumdorligining ortishi bilan uning ichida aylanadigan yuk ortadi.
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Uncha katta bo‘lmagan (400 % gacha) aylanuvchi yuk tegirmonning ishlab
chigarish unumdorligini sezilarli darajada orttiradi. Tegirmon ichida aylanuvchi
yukning miqdorini ortishi muxsulotning tegirmon ichidan o‘tish tezligini orttiradi,
bu esa mahsulotning o‘ta yanchilishining oldini olib, tegirmonning ishlab chiqarish
unumdorligini orttiradi. Bu yukning keragidan ortishi tegirmonning ishlab
chigarish unumdorligining pasayishiga olib keladi. SHarli, rudali va ruda galkali
tegirmonlar asosan yopiq siklda ishlaydi. Odatda tegirmonlar ichida aylanuvchi
yuk foizlarda ifodalanadi:
S=S/Q
Bunda: S — qumning og‘irligi:
Q — dastlabki mahsulotning og‘irligi.
Tegirmonga tushadigan umumiy mahsulotning og‘irligi
Q=Q+5=Q+SQ=Q(1+5S)

Aylanuvchi yuk dastlabki mahsulotning og‘irligiga qarab 50 dan 700 %
gacha chegarada o‘zgarishi mumkin. Tegirmonning dastlabki mahsulot bo‘yicha
ishlab chigarish unumdorligi orsa yoki quyulmaning mayinligi orsa, aylanuvchi
yuk ortadi. Xaddan ortiq aylanuvchi yukda yanchish sharoiti yomonlashadi.

YAnchish sxemalarini tanlashda rudaning moddiy tarkibi va fizikaviy
xossalari, yanchishning talab gilinadigan o‘lchami, minerallar yuzasining ochilish
darajasi, kapital va ekspluatatsiya xarajatlari va h.k. larni hisobga olish kerak.
Rudani sharli yanchishda uning tarkibida 15 9% tayyor mahsulot bo‘lganda
yanchishning birinchi bosqichidan oldin dastlabki klassifikatsiya ishlatiladi. To‘liq
yopiq siklda tekshiruvchi klassifikatsiya yanchilgan mahsulot yirikligini nazorat
qgilish, tegirmonning ishlab chigarish unumdorligini oshirish va mahsulotning
shlamlanishni kamaytirish uchun qo‘llaniladi. Rudali o°zini o°zi yanchishda ikki
bosqichli yanchish sxemasi qo‘llaniladi. Birinchi bosqichi "Kaskad" yoki
"Aerofol"” turdagi tegirmonlarda spiralli klassifikator, elak, pnevmatik klassifikator
kabilar bilan yopiq siklda, ikkinchi bosgichi esa gidrosiklonlar bilan yopiq siklda
ishlovchi ruda-galkali tegirmonlarda amalga oshiriladi.

YAnchish sxemasini tanlash turli xildagi sxemalarni sanoat yoki yarim
sanoat sharoitida tajriba yo‘li bilan tekshirish orqali amalga oshiriladi. Bundany
ma’lumotlar yo‘q bo‘lsa, yanchish sxemasi dastlabki va oxirgi mahsulotning
o‘lchami, boyitish fabrikasining quvvati, qum va quyulmani alohida boyitish
kerakligi, rudaning fizik xossalari va h. k. lar asosida tallanadi.

O‘zini — o‘zi yanchishni nam, loyli rudaga qo‘llash abzal. Tegirmonning
o‘lchamini va iste’mol qiladigan quvvatini tanlash yiriklashgan sinov natijalari
asosida tanlanadi. Agar tegirmonga tushayotgan mahsulot ichida yirik bo‘laklar
yetarli miqdorda bo‘lmasa, ruda — galkali yanchish qo‘llanilishi mumkin. Bu usul
o‘zini-0‘zi yanchishdan qimmatroq,yekin sharli va sterjenli tegirmonlarda
yanchishdan arzonroq. SHunday qilib, yanchish usuli rudaning gattigligini, moddiy
va granulometrik tarkibini, tekstura tuzilishini hisobga olgan holda ularni texnik-
iqtisodiy tagqoslash asosida tanlanadi.

Ishni bajarish uchun namuna
«D» sxemasini hisoblash
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Bir bosqgichli yanchish sxemasi

Hisoblash uchun dastlabki ma’lumotlar: Q, =200 t/soat S, =50 %, B, =75%,
R,=26 (28% qattiq zarrachalar); R,=04 (nazorat klassifikatsiyasi

gidrosiklonlarda olib boriladi).
1. Q, va Q, larning giymatini aniglaymiz. 14-jadvaldan g, =315% va
Bs =53 % ligini topamiz.
0. -0, ﬁlg(R6 —F1<7) _ 200 053(2.6-0.4)
BiR, - AR, 0,315-2,6-0,53-0,4
Bu yerda g, va g — n— nomerli mahsulotdagi —0,074 mm va —-0,04 mm li
sinflarning mikdori.

=384 t/soat

Q, =Q, —Q, =384-200 =184 m/coam
2. Qg, Q., Q, va Q, larning giymatini aniglaymiz. Dastlab

tegirmon ichida aylunuvchi yukni belgilaymiz.
“D” sxemani nasos ishlatmasdan amalga oshirish mumkin emasligini
hisobga olib, tegirmon ichida aylanuvchi yukni 300 % deb gabul gilamiz.

Q; =Q,-C,,,=200-3=600m/coam
Q; =Q, -Q, =600-184 = 416 m/ coam
Q, =Q, =Q,; +Q, =600+ 200 =800 m/ coam

«GA va GA'» sxyemasini hisoblash
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Ikki bosqichli yanchish sxemalari

Hisoblash uchun ma’lumotlar: Q, =200 m/coam; B,=7%, B,=4,"=p8";
m=2; k =0,82; R, =2,6; R, =0,2 (spiralli klassifikator).

bu yerda: m— ikkinchi bosgichdagi tegirmon xajmining birinchi bosgichdagi
tegirmon xajmiga nisbati; k—tuzatish koeffitsienti (0,80-0,85).

1. 3, ning giymatini aniglaymiz.

B, =ﬁl+M=O,o7+M=O,3OS=3Q8%
1+k -m 1+0,82-2

2. Q . VaQ . larning giymatini aniglaymiz. Dastlab 14—jadvaldan g, =18%

, B, =48% ligini aniglaymiz.
o -QR (84— ;) _ 200-2,6(0,48-0,18)
s AR, -R) 0,48(2,6 -0,2)
Q) =Q ~Q . =200-136=64 t/soat

=136 t/soat

3. Q . Q; va Q, larning giymatini aniglaymiz. Optimal aylanuvchi yukni

belgilaymiz.
Tegirmon va klassifikator bir—biri bilan 0°z oqimi orqali bog‘langanda S
=500% deb gabul gilamiz.
Q511 = Q51 -C,,m =136-5 =680 m/coam
Qs =Q¢ =Q, +Q.., =136+ 680 =816 m/coam
Q, =Q, +Q, =200+816 =1016 m/coam
1. B, ning giymatini aniglaymiz.
- 0,75-0,05
Pa=h +ﬁk frl] =005+ o2t
Sxemani hisoblash uchun dastlabki ma’lumotlar: Q, =200 m/coam; B, =5%,
B, =75%, m=1; k=082, R,=26, R;=04 (sxemaning birinchi bosqgichida
mexanik klassifikator, ikkinchi bosqichida gidrotsiklon o‘rnatilgan).

onm

=0434=434%
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VA va VA! sxemasini hisoblash.
2. Qs, Q2 va Qs larning giymatini aniglaymiz.
Optimal aylanuvchi yukni belgilaymiz C,,,, =300 %.
Q. =Q,-C,, =250-3=6001t/soat
Q, =Q, =Q +Q, =200+ 600 = 800 t/soat
3.Q,, Q.., Q., Qq, Qs va Qg larning giymatini aniglaymiz.
14—jadvaldan [1] B, =26,5% va f; =53 %
Q, -0, - QlFle7 (87— Bs) _ 200-2,6(0,53—0,265) _ 118 t/soat
B (R, —Ry) 0,53(2,6-0,4)
Q. =Q —Q; =200-118 =282 t/soat

4. Q... Q,, Qs Va Qg larning giymatini aniglaymiz. Tegirmon va klassifikatorning

nasos orgali ulangani va mayin quyulma olinishini hisobga olib C,,, =300 % deb
gabul gilamiz.

Qu=Q, -C,,,, =118-3=354t/soat
Q =Q = Q81 + Q811 =118+354 =472 t/soat

P
N}

I 1

<& A
"1 ) A 2
SHunIm STHgum
3 3
Kyronma
TexmupyBun KnaccuUKaLus Texmmpysuu kiaccupuiaiyis
M
; 5 oo o]
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< 7| 8
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Ikki bosgichli yanchish sxemalari.

Topshiriq

Ne YAnchish Sxemani Quy., Dastlabki Maydalangan Zichligi,

sxemasini tanlash tlyil rudadagi mahsulotdagi p, gr/sm®

ko‘rinishlari va -0,074 mm | -0,074 mm sinf
asoslash sinf miqdori, %
miqgdori,
%

1 GA -//- 3 15 80 2,7
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2 VA -/1- 4 12 85 2,6
3 VA -11- 1,5 30 75 3
4 D -/1- 5 20 60 2,8
S GA -11- 6 25 65 2,7
6 VA -11- 2,9 22 55 2,6
7 VA -/1- 3,3 20 85 3
8 D -/1- 9 15 90 2,7
9 GA -11- 7 12 80 2,6
10 VA -/1- 6 30 60 3

Nazorat savollari:
1.Y Anchish deb nimaga aytiladi?
2.Y Anchish sxemalarining ko‘rinishlari.
3.Tegirmonlarning turlari.
4.SHarli tegirmonlarga kelib tushayotgan maxsulotning eng katta bo‘lagi nechaga
teng?
5.Sterjenli tegirmonlarga kelib tushayotgan maxsulotning eng katta bo‘lagi
nechaga teng?

Foydalangan adabiyotlar:

1. Jan Drzymala, Mineral Processing. Foundations of theory and practice of
minerallugy. - Wroclaw University of Technology. 2007.
2. Umarova |.K. Boyitish fabrikalarini loyihalahs. Darslik. — T.: Moliya-
iqtisod. 2015.
3. Umarova I.K., Solijonova G.Q. Foydali gazilmalarni boyitishga tayorlash
jarayonlari.Uquv qo‘llanma. — T.: TGTU, 2014.

3-amaliy mashg‘ulot:
Gravitatsiya sxemani tanlash, asoslash va hisoblash

Ishdan magsad: Gravitatsiya sxemalarining ko‘rinishlari, oltinli, kumushli,
volframli, kalayli rudalarni gravitatsiya usulida boyitish sxemalari, ularni tanlash
va hisoblashni o‘rganish.

Masalaning qo ‘yilishi:
Konsentrasion stolda boyitish samaradorligini o‘rganish. Qiyalik ogimda
zarrachalarni harakatlanish turlari:

1. Ogim tubida yoki yuzada oldin cho‘kib qolgan
zarrachalar ustida dumalash yoki sudralish yo‘li bilan;

2. Hakkalab harakatlanish: zarracha mahlum vaqt sudralib
harakatlanadi, so‘ngra yuqoriga ko‘tariladi va ogim uchun mahlum
masofaga olib ketib pastga tashlaydi, bu yana takrorlanadi;

3. Zarracha muallag holda ogim bilan harakatlanadi.

Zarrachaning harakatlanish usuli  ogim qalinligi va tezligiga, tubning
xolatiga, zarrachaning shakli va o‘lchamiga, bo‘tanadagi konsentrasiyasiga
bog‘lig bo‘ladi.

SHar shaklidagi harakatlanayotgan zarrachaga quyidagi kuchlar tahsir giladi:
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a) Gravitasion kuchlar (og‘irlik va Arximed kuchlari):

0, — AN

P =mg éDé (1.78)
b) Suv ogimining dinamik bosim kuchi:

P, =yAd* (g —0y); (1.79)
v) Ko‘tarish kuchi (ogimning quyun harakati tufayli hosil bo‘ladi):
R, = w,Av%aas0d 2 (1.80)
2.Ishgalanish kuchi:

P. =(Pcosa — P, ) f (1.81)

Bu yerda, y - ogim bo‘yicha gidrodinamik garshilik koeffitsienti;
Lo - 0 balandlikdagi ogqimning o‘rtacha tezligi;
v, -zarracha harakatining tezligi;
w, - oqimga perpendikulyar yo‘nalishdagi gidrodinamik qarshilik
koeffitsienti;
f - ishgalanish koeffitsienti.
vy - Vertikal tezlik

HEAVY PARTICLES LIGHT PARTICLES

[total force) [total force)

Gravitatsiyadya mineral zarracha ta’sir kiluvchi kuchlar?

Bir rejimda ogayotgan ogimda kuchlar bir-biriga tenglashadi:
mgp;A-sinaJr(//AdZ(uéé—ug )? = f(mgp;ACOSa—l/lll)zaéadz)
P p

Zarrachaning tezligi

— mgo f H Wl .I: 2
U3 = Ugs — l//dzA( COSa—SIna)—W— Vass* (1.82)
2
3
giymati m920 _ d p(pz_A)g _ md(p—A) =l)§
wd “A 6ypd “Ap 6yA

yahni, zarracha erkin tushish tezligining kvadratiga teng.

2Jan Drzymala, Mineral Processing. Foundations of theory and practice of minerallugy. 2007, Wroclaw University
of Technology 186 p.

59



Agar, apparat giyaligi a<6° bo‘lsa, u holda sina~0; cos ax1 bo‘ladi va
w=w, =y, deb qabul gilsak (yo .suyuglikda erkin tushayotgan zarrachaga
ko‘rsatilayotgan garshilik koeffitsienti), u holda

Dy = Ugsy —+ F (07 — 0%, Do ladi.

2o (1.83)

Bu tenglamadan, agar, vo >vver bo‘lsa zarrchacha dumalab yoki sirg‘anib
harakatlanadi, agar vo <vwr bo‘lsa zarrcha suv ogimida muallaq suzib ketishi
mumekin.

Qiya oqgim usul bilan minerallarni saralashda og‘ir zarrachalar uchun vy >Vyer

bo‘lishini tahminlash kerak.

Ishni bajarish uchun namuna

Topshiriq
Ne | Boyituvchi Boyitish | Quy. | Dastlabki | Boyitishda | Ajralishi
rudaning usuli : rudadagi n so‘ng , %0
nomi t/yil | gimmatba | gimmatba
X0 X0
komponen | komponen
t miqdori, | t migdori,
% %
1 Volframli CHuktirish | 3 0.03 65 80
2 Oltinli Konsentrats | 4 39/t 50 85
ion stol
3 Qalayli Vintli 1,5 0.07 60 95
separator
4 Molibdenli Konusli 5 0.003 75 80
separator
5 Kassiteritli shlyuz 6 0.04 63 85
6 Volframli CHuktirish | 2,5 0.005 60 75
7 Oltinli Konsentrats | 3,3 2.5 g/t 55 85
ion stol
8 Qalayli Vintli 9 0.08 60 80
separator
9 | Molibdenli Konusli 7 0.004 73 85
separator
10 Volfram- shlyuz 6 0.05 68 90
molibdenli
Nazorat savollari:
1. Konsentratsion stolda boyitish deb nimaga aytiladi?
2. Konsentratsion stolga kelib tushayotgan maxsulotning eng katta o‘lchami.
3. Qanday minerallar gravitatsiya usulida boyitiladi?
4. Gravitatsiya sxemalarining ko ‘rinishlari.




Foydalangan adabiyotlar:
1. Jan Drzymala, Mineral Processing. Foundations of theory and practice of
minerallugy. - Wroclaw University of Technology. 2007.

2. Umarova |.K. Boyitish fabrikalarini loyihalahs. Darslik. — T.: Moliya-
iqtisod. 2015.

3. Umarova I.K., Solijonova G.Q. Foydali gazilmalarni boyitishga tayorlash
jarayonlari.Uquv qo‘llanma. — T.: TGTU, 2014.
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V.KEYSLAR BANKI

1-Keys:Oltinli rudalarni boyitishni optimizatsiyalash.

Ishning magsadi: Boyitishni optimizatsiyalashning echimi.
Masalaning muammosi: An’anaviy elaklarni ishlatish bilan bog‘lig muammolar.
Dastlabki ma’lumotlar.

1. An’anaviy elaklarni ishlatish bilan ruda tayyorlashdagi muammolar.

2. Ultimate Screener turdagi elaklarni ishlatishdagi samaradorlik.

Keys: Hozirda jahon amaliyotida oltinli rudalarni boyitishning ko‘p sonli
texnologiyalari qo‘llaniladi, biroq oltinni tanlab eritish birinchi o‘rinda turadi.

Tanlab eritish turli rejalar va texnologiyalar yordamida amalga
oshiriladi.Tanlab eritish usulining mohiyati shundan iboratki, unda mis, kumush,
oltin, uran, kobalt, rux, nikil, platina, palladiy va boshga metallar rudadan erigan
holga o‘tkaziladi.SHunday konlar mavjudki, ularda oltin va kumushning miqdori
juda kam va bu metallarning atomlari pirit va arsenopirit kabi sulfidlarning kristal
panjarasida joylashgan bo‘ladi.

Rossiya va MDX davlatlarida oltin va kumushning 75% dan ortig‘i
yugoridagi turdagi sulfidli rudalarda uchraydi. Bunday turdagi rudalarni boyitish
uchun avvalo oltin yuzasining ochish uchun temir va mishyak sulfidlarini
oksidlash va undan keyin an’anaviy usullarni, masalan, sianlashni qo‘llab oltinni
ajratish kerak.

Tanlab eritish jarayonining muvaffaqiyatli o‘tkazish uchun ruda tayyorlash
operatsiyalari muhim ahamiyatga ega. Ruda tayyorlash jarayonining texnologik
zanjiri quyidagi operatsiyalardan iborat: rudani gazib olish, maydalash, tanlab
eritish joyiga tashish, reagentlar yordamida eritish, oltinli eritmani goldigdan
ajratish va oltinli ajratmadan oltinni ajratish. Maydalash operatsiyasi mineral zarra
yuzasini ochish magsadida qo‘llaniladi.Oltin minerallarining yuzasi qancha to‘liq
ochilsa, uning shuncha ko‘p ajralishiga erishish mumkin. Maydalash uchun turli
tuzilishga ega konusli maydalagichlardan foydalaniladi.

Bir tarafdan maydalash operatsiyasi yanchish uchun zarur bo‘lsa, ikkinchi
tarafdan u katta energiya xarajatlarini talab etadi. SHuning uchun maydalash
operatsiyalari elash operatsiyalari bilan birgalikda qo‘llaniladi. Bu magsadda GIL
va GIS turdagi elaklar ishlatiladi.

An’anaviy vibratsion elaklarni ishlatishda quyidagi muammolarga duch
kelinadi.

- elash samaradorligining pastligi;

- sim to‘rlar ko‘zlarining berkilib qolishi;

- ishlash muddatining kamligi;

- simto‘rning berkilib qolgan ko‘zlarini qo‘lda tozalash;

ULS ™ elaklari katta chastatali vibratsion elaklar hisoblanib, elakning turi
boshqa vibratsion elaklarga nisbatan bir necha yuz-ming marta ortiq erkin tushish
tezlanishiga ega.

ULS ™ elaklarini qo‘llashning afzalliklari:

- elash samaradorligining yuqoriligi;
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- o‘ta yanchilgan mahsulotning bo‘lmasligi;
- tanlab eritishga tushayotgan mahsulot o‘lchamini kichraytirish mumkinligi;
- simto‘r ko‘zlarining yopilib qolmasligi.
Topshiriq:
1.Matn bilan tanishib chiging.
2.Asosiy muammo va uni keltirib chigargan sabablarni aniglang.
3.Muammoni bartaraf etish yo‘llari haqida mutaxassis sifatida fikr-mulohaza
bildiring. YUgqoridagi holatlarni oldini olish va bartaraf etishga oid echimni
ko‘rsating.

2-Keys:Flotatsiya jarayonini optimizatsiyalash

Ishning magsadi: Flotatsiya jarayonida qo‘llaniladigan an’anaviy reagentlarni
mahalliy reagentlarga almashtirish.
Masalaning muammosi: An’anaviy reagentlarni chet ellardan valyutaga sotib
olinishi bilan bog‘liq muammolar.
Dastlabki ma’lumotlar:

1. An’anaviy reagentlarni ishlatishdagi muammolar.

2. Mahalliy reagentlarni ishlatish samaradorligi.

Keys: Flotatsiya-minerallar yuzasining fizik-kimyoviy hossalaridagi farqga garab
boyitish usuli bo‘lib mineral zarralar yuzasining suv bilan har xil ho‘llanishigi
asoslangan.Xozirda respublikamizdagi 3 ta boyitish fabrikalari: Olmalig kon
metallurgiya kombinati qoshidagi mis boyitish fabrikasi, Xandiza qo‘rg‘oshin
boyitish fabrikasi, Angren oltig ajratish fabrikalarida flotatsiya usulida boyitish
qo‘llaniladi. Flotatsiya jarayonini boshqgarish va tartibga keltirish magsadida
bo‘tanaga kimyoviy moddalar kiritiladi.Ular flotatsion reagentlar deb ataladi.

An’anaviy flotatsion reagentlarning kamchiligi:

- narhining balandligi;
- tanqisligi;
- chet ellardan valyutaga keltirilishi;

Ushbu kamchiliklar tufayli an’anaviy reagentlarni respublikamiz kimyoviy
va neftni gayta ishlash korxonalarining chigindilaridan olinadigan mahalliy
reagentlarga almashtirish bu reagentlarni sotib olishga sarflanadigan xarajatlarni
gisqartirishga va oltinli, misli va boshga boyitmalarni olishning tannarxini
pasaytirishga imkon beradi.

Bundan tashqari flotatsion reagentlarni ishlab chigarish korxonalarining
chigindilaridan sintez gilish va ularni ishlab chigarish, chigindisiz texnologiyani
joriy qilishga va ekologik sog‘lom muhit yaratishga olib keladi.SHuning uchun
reagentlarni o‘rganish va modifikatsiyalashga yo‘naltirilgan ishlar ularga
samaraliroq flotatsiyalash xususiyatlarni berishi uchun dolzarb hisoblanadi.

Olmalig kon metallurgiya kombinatiga qarashli Xandiza qo‘rg‘oshin
boyitish fabrikasida 2 ta mahsulot- qo‘rg‘oshinli va ruxli boyitmalar olinadi.
Qo‘rg‘oshin-ruxli rudalar tarkibida uchraydigan mis, kumush, vismut va kadmiy
kabi yo‘ldosh komponentlar boyitish mahsulotlarida to‘planadi va metallurgik
gayta ishlash jarayonida ajratib olinadi.Biroq misni qo‘rg‘oshinli boyitmadan
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ajratib olish qo‘rg‘oshin eritish zavodlarining ishlab chigarish unumdorligini
pasayishi, qo‘rg‘oshin va misning yo‘qolishi, shuningdek elektr energiya va
mahsulotlar sarfining oshishi bilan kuzatiladi.

Topshiriq:

1.Keys matni bilan tanishib chiging.

2.Bir-biriga bog‘liq bo‘lgan va biri ikkinchisini kelib chigishiga sabab bo‘lgan
muammolarni aniglang va tahlil giling.

3.Muammo echimiga oid fikr-mulohazalarni bering.

ECHIM: Keyingi yillarda olinayotgan qo‘rg‘oshinli boyitmadagi misning
miqdori ortib bormoqd.Qo‘rg‘oshinli boyitimalarni mis qo‘shimchalardan tozalash
uchun xrompikli, sulfidli va sianidli usullardan foydalaniladi.Bu reagentlar chetdan
sotib olinadi.Ularni Olmaliqg kimyo zavodida ishlab chigariladigan ammoniy
nitratga almashtirish igtisodiy jixatdan samarali hisoblanadi. Flotatsiya tajribalari
quyidagi sxema bo‘yicha amalga oshiriladi.

Ammoniy nitrat galenitning so‘ndiruvchisi sifatida qo‘llaniladi. Ammoniy
nitrat NH3sNO,(TU Uz 6-12-96) och kulrang yoki oq rangli granulalar, yaxshi fizik
— kimyoviy xususiyatlarga ega: namlanmaydi, bir-biriga yopishib golmaydi,
saglashda muzlab qolmaydi, zaxarli emas, yong‘in va portlash xavflaridan xoli.
Qo‘rgoshin — ruxli boyitmalarni ajratishda quyidagi reagentlar tayyorlandi va
ishlatildi:

1) 10% li ammoniy nitrat eritmasi

2) 8% li natriy sulfidi eritmasi

3) 1% li butil ksantogenati

4) 99,5 1i ko‘pik hosil giluvchi T-92

5) 4 % li natriy xlorid eritmasi va h.K.lar
Qo‘rg‘oshin-ruxli rudalarni flotatsiyalash quyidagi omillarga bog‘liq:

- reagentlar sarfiga;

mahsulotning yirikliligiga;
muhitning rN iga;
aralashtirish tezligiga.
1.Qo‘rg‘oshin, rux va misning toza minerallarining flotatsiyasi reagentlar
sarfiga, mahsulot yirikligiga, muhitning pH ga, aralashtirish tezligiga va h.k
lariga bog‘ligligi aniglandi.
2. Qo‘rg‘oshin- misli boyitmalarni qo‘rg‘oshinning so‘ndiruvchisi sifatida
yangi reagent - ammoniy nitratni qo‘llab ajratish jarayoni o‘rganildi va
flotatsiyaning optimal tartibi belgilandi: dastlabki kollektiv boyitmani 15-
20 minut davomida natriy sulfidi eritmasi ( sarfi 6- 8 kg/t ) bilan yuvish,
keyin ammoniy nitratning 2,5 kg/t, butil ksantogenatning 30 g/t , ko‘pik
hosil giluvchi T — 80 ning 40 g/t sarfida misni flotatsiyalash.
3. Kollektiv qo‘rg‘oshin-misli ~ boyitmani qo‘rg‘oshin minerallarining
samarali so‘ndiruvchisi sifatida arzon, mahalli xomashyo hisoblanuvchi
ammoniy nitrat yordamida ajratishning yuqori samara beruvchi
texnologiyasi ishlab chiqildi.
4. Yangi reagent - ammoniy nitratni qo‘llab olib borilgan tajriba natijalari
asosida tarkibida 22- 23 % mis saglovchi misli boyitma olindi. Misning
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boyitmaga ajralishi 85,9 %. O‘tkazilgan taxlillar ammoniy nitratli
texnologiyani qo‘llash xrompik va sulfitli usullarga nisbatan samaraliroq
ekanligini ko‘rsatdi.

FPwoa
AHYMII
v
Knaccudralpil
f N 1 /
Acocuid Cu-Pb dnoTarpia
-
Hasopart dnoTarpia
Tozanant ¢, Iy /JF |
i l AcocHi Zn Jar,
__Acocut Pb (Cu) droTainia
l l M&.‘bn- _Hasopar i J
 Hasopar ¢ |
Toszamam G >
/'—i k
_Tnpumim uoTaip
E¥proImHHm Ml
BofuTna G ot
(TICII) (K pEOIIMELITL) Tosanaln c’gn.__|
r
Py
BofTMA
v THEHHO M
TTupurmt
BofiTMa

65



VI.TJIOCCAPUI

Tepmun V36ek Tuaugaru | Uarams THJINIATH
apxu apxu

I'paBuTanus muHepan  3appanapauar | Gravitetion - a mutual
SUWINTUIAT Y dapkka | attraction of two
acoCJIaHTaH oonuTum | phases (for example,

yCyIu water and a mineral)
3appaHuMHI 3UWJIMIH | 3appa maccacuHuHT | forces remaining
xakmura 0ynrad Hucobar | unbalanced on  an

interface of two phases,
are capable to draw
molecules or ions of
the substances
dissolved in water

MyXUTHHHT XapakariaHaéTra process of formation of
KOBYIIKOKJIMTH CYIOKJIHK air vials in a pulp
KaTJIaMJIADUHUHT  Y3apo
WYKH WIIKATAHUII Kydd
dpakuuoH Taxaua | OyraHagarm  xap  xwmi | IS made according to
3HYJIMKKA sra | chemical analyses of

3appaJlapHUHT rypyxJapra
KpaTUIIH

initial ore and products
of enrichment and to
actual weight of the
processed ore,
mechanical losses of
metal at factory here
are considered

3appajapHUHI JPKHH | COKMH Ba udrapainanrad | the least maintenance

XapakaTu MYXHUT/JAard XapakaT of metal in regional
tests

COKHMH MYXHT TUHY Typras, | methods of

xapakaTiaHMaéTran mineralogical and

CYIOKJIHK chemical analyses are

applied to research of

material structure of
ores
THHr TymyBuYn ymgamu xap Xui, JiekuH | providing normal

3appaJap

oup XU TE3JIMKIA
XapakaTjaHyBYM 3appajiap

conducting and mutual
coordination of all
operations on
preparation of ore for
its enrichment
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3appaHuHT CUKWINO

3appayaHvHI  JEBOpJIAp

the relation of weight

XapakaTJaHUIIH OwnaH YypaiaraHn Myxutaa, | Of the received
oup y3m odmac, Kym | concentrate to weight
3appanap Owran Owupra | of all ore,
XapakaTIaHUIIN

I'uapaBiauk 3appajapHUHT simultaneously possess
TacHU@IAII 3SUWIHKIIAPH Ba | properties polar and

(xnaccuukanust) | yodamiapura acociaaHuO | anmosisipHbIX substances
CyBIa TYIIHII
TE3JIMKJIApHUIATU dbapxk
xucooura cuHuapra
KPaTHUIII

Orup MyxuTaa SHYJIHKIard dapkka | crushing is spent at

aKpaTHII acocianuo axxparutn | first for deformation of
YCYIH ore pieces, and then on
formation of  new
surfaces
Orup MyxuT OpTaHHUK cyrokiukiap, | a delay in movement of
Ty3Jap  9puUTMacu  Ba | perimetre of wetting, is
CyCITEH3HsLIIap caused by a surface
roughness
Cycnen3ust 3ywMrn - Karra  Oynarax | limits of the
MaiMH 3appaJlapHUHT CyB | maintenance of
owan MexaHuk | valuable components in
apajanmMcu enrichment products
CycneH3usTHUHT OFUpJIAIITUPTaY natural running off of
O0apKapopJuru KOHIICHTPAITUSICHHIUHT gravitational water

JIOUMUMIIMK Japa)kacu

through a material
layer

OrupaamTupruyHuHT
peareHepanusicu

OFUPJIALITUPTUY
XOCCIAPUHUHT KauTaJlaH
THUKJIAIII

process of reduction of
pieces of ore

YykTupuum ycyJjiu

3appajlapHUHT
3UYJIUTHIaTU dapkka
acocyianu0 BEPTUKAI

TeOpaHyBUYd CYB OKHUMH
épaamMuia aXpaTUIl

a soluble alloy in the
water, consisting of
alkali
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YyKkTupu COJIUIITHPMA uniad | group  of  collectors
MAIIMHAJTAPUHUHT | YUKAPUIIT KyBBatH, | Which acid concerns
acocuii MOpIIEeH ¢ku | technical  omewHoBas,
napamMeTrpJapu nradparMaHuHT onear  sodium, the
TeOpanunuriap 4yacroracu | Sulphatic  soap, the
Ba amruuTyaacu, | oxidised kerosene, etc.

YPUHIUKHAHT TYpH,

HaH)Kapa OCTH CyB caphu
Ypunauk MUHEpPAI 3appanap | the magnetic field is
axpanumuay - saxumiam | formed in space
MaKcaauIa namkapa | between two opposite
ycTHra ypuatmirad | poles of the various

Oynmakiap form

KoHueHnTpaumnon 3appajapHuHr  3pwmrH | the indicator
CTOJI/Ia OOMMTHII Ba Vmuamaarn (dapkka | characterising quantity

acocJaaHu0, KU TEKUCIIUK
Oyitad xapakartiiaHa€Tran

of a valuable
component taken in a

CyB OKuMHU €Eppamujaa | concentrate, in

a)KpaTHIILI comparison with the

maintenance valuable

In initial ore
KoHIEeHTpauuoH cToJ1 | TUIaHKaJapHUHT Is characterised by the
UIATA TAXCUP OamaHMry, TUIAHKamap | maintenance in it of a
KHJIYyBYM OMWJLJIAP | Opacujaru macoda, | useful component

I03aHUHT  TeOpaHUIILIap
JaCcTOTaCH Ba
aAMILTUTYIACH, KUSITHK

Oypuaru, cyB capdu.

103 Tyrpu Oypyak maknuaaru | is characterised by the
KHS TapHOBYA. maintenance in it of a

useful component
Konsama 103 TyOWra TyimaayB4yu | ammonia derivatives in

TpadapeT €KU KyHU YCUK
MaTo

which atoms of
hydrogen all or are
partially replaced by
hydrocarbonic radicals

Buntau cemaparop

BEPTUKAII VKKa ra
KYy3Fajmac BUHIIMMOH
Oypama TapHOBYa

division of mineral
grains into  classes
KpyIHOCTH ONn speeds
of their falling
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dyoranus MUHEpPAJ 3appa | decrease in a charge of
F03aCHHHUHT ¢u3uk- | particles and cnumanue
kuMEéBuit  xoccanmapuaaru | them in rather large
dapkka kapa® axparumi | UNits
ycynu
dIoTanMoH MUHEPAI 3appanapau | @ mutual attraction of
peareHTJIap XaBO ny¢akuacura | molecules of the same
MycTaxkaMm ENUINUIIMHY | Substance
TaXMHUHJIOBYU KUMEBUU
Mo/1aJ1ap
I'uapodo6 3appanap | ro3acu CyB ounan | at first in a collective
XYJUTaHMaW TUTaH concentrate all useful
3appajap minerals, and then
from
dusukaBuii MoJIIa kpuctan | system of indicators in
ajgcopoums (IOTHJIMIN) | TAHXKapacu 1o03acua | which are accepted is
MaJieKyJaiapapo minimum  admissible
TOPTHUIIIHII kyuu | the metal maintenance

XUCOOUTA FOTUJIHIILL.

in ore and metal stocks
in the given deposit

KuméBuii roTuiinin

MOJITAaHUHT 3appaya
IOTWJIMIINA Ky9d KHUMEBHM
OoFr  xocun  OyauIIH

xucooura coaup oynaau

through which particle
is discharged on the
earthed electrode,
substantially  defines
efficiency of division

of minerals in the
course  of electric

separation
TynaoBun MUHEPAI 3appauap | serve for hashing of a
peareHTIap 103acura mmMun0, | pulp  with  reagents
ynapuuar  cyB  Owman | before flotation and

XYJUTaHMACTUTHHU increases

OLLIMPYBYM MO ajap

Kcanrorenartaap cyndumm serve for hashing of a
MUHEPAJTAPHUHT pulp with reagents
dnoranusacuaa Ttyrmiosun | before  flotation and

cudaTuaa SHT Ky | increases

KS'/HHaHI/IJIaJII/IFaH pearcHT
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Kynuxk xocua
KHJIYBYH peareHTJiap

MOJIEKYJIajapH
nydaxvanapura
HIUMUIHO, nydaxya
rUapaT MapAaCHHUHT
MyCTaXKaMJIUTHHH
OLLIUPYBYU KUMEBUMN
Mo 1anap

XaBo

it is characterised by
presence of elastic
connections of boxes
with a drive and a
frame, and also frame
installation on shock-
absorbers that allows to
liquidate action of
dynamic loadings on a
factory building;

CyagupyBumn
peareHTIap

OolinTmara XKpaJTUIIN
Kepak oynMarax
MUHEPAJUTAPHUHT
broTanMoH  KOOWJISITUHU
YK KWIYyBYM pearcHTIap

consists of a box
established on
springing support or
suspended through
shock-absorbers to a
basic design.

Dao/IAlITHPYBYH
peareHrJiap

Tabuuii  QuioTanusIaHUIT
KOOWIMATH TMacT Oynran
MUHEpaIApHUHT
baoTanusIaHUII
XYCYCUSITUHUA  OIIUPYBYH
peareHriap

consists of two weights
connected among
themselves by springs;

MyXUMTHUHT
pereHeparopJjapu

¢dnoranus yTKa3zuiIaaurad
MYXUTHUHT WUIIKOPUN EKH
KHCJIOTaJIH
XyCYCHUSTIapUHU
CO3JIOBYHU PeareHrTIap

the central arrangement
of a loading aperture in
this crusher allows to
change a direction of
rotation of a rotor

BoiituTma

OOMUTHIL HaTWKacuga
OJMHA UTaH oot
MaxcCyJoT, yHIA
KAMMaT0axo
KOMIIOHCHTHUHT MHKIOPH
nactiadku pyaanarura
HucOaTaH OuWp Heua VH
€KY 03 MapTa OPTHK.

are adapted for
crushing of clay and
damp materials;

Haam

Mapjanam — Ba  SHYHWNI
JKapaéHuaa XOCHII
OynmamuraH >Kyjna Maiina
3appajnap

the generalising
parametre of
mechanical properties
of rocks, IS
characterised by power
consumption of process
of crushing
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VII.ATABUETJIAP PYUXATH
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2019.
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Tyrpucuaa’ th KonyHu.

7. V36ekucron Pecnyonukacu Ilpesupentununr 2015 wwun 12 urongaru
“Onuii  TabIMM MyacacajJapUHHMHI pax0ap Ba TMeaaror KajapliapuHu KalTa
Taiépiail Ba MajJaKaCMHHM ONIMPHUII TU3UMHHH SHA/la TAKOMUJUIAIITUPUII 4opa-
tanoupnapu Tyrpucuna’ tu [1d-4732-connu GapmoHu.

8. V36ekucron Pecry6mikacu Ilpesmnenturnnr 2017 iimn 7 ¢eBpangaru
“V36exncTon Pecrny6IMKacHHM SHAJAa PHBOXIAHTUPHUIN Oyiinua Xapakatiap
cTparerusicu Tyrpucuaa’’tu 4947-connu @apmMoHH.

9. V36ekucron Pecniy6mukacu Ilpesupenturunr 2018 imn 3 ¢eBpanmaru
“XOTUH-KU3NIapHU KYJU1a0-KyBBaTJIalll Ba OWJIa WHCTUTYTHHH MYyCTaxKamulall
coxacumar  (aonusTHH ~ TyOJaH ~ TAKOMWUIAITHUPHINL  Yopa-Taadupiapu
tyrpucuaa’ru [1d-5325-connu GapmoHu.

10. V36ekucron Pecny6nukacu Ilpesunentununr 2019 vun 17 uronparu
“2019-2023 imwtapma Mupso YiyrGek HOMHmard Y30ekucToH Munimit
YHUBEPCUTETHAA Tanald IOKOpH OYiraH manakanu Kaipiap Tal€piam TH3UMHHU
TyOJlaH TaKOMUJUIAIITUPHUII Ba WIMHUHA CAJOXUATUHHU PUBOKIAHTUPHUII YOpa-
tanoupnapu Tyrpucuna’ru 11K-4358-connu Kapopu.

11. V36ekucron Pecnyonmukacu Ilpesupentununr 2019 #iun 11 wuronmaru
«Onuit Ba ypTa Maxcyc TabJIUM TU3UMUTra OOLIKAPYBHUHT SIHTH TaMOWWJUIAPUHU
»)opuid 3Tuil yopa-ranoupaapu tyrpucunaa »ru [1K-4391- connu Kapopu.

12. V36exucron Pecny6mukacu Ilpesupentnrmar 2019 jimn 11 wrommaru
«Onmuii Ba ypTa Maxcyc TablIUM coXacuja OOIIKAPYBHH HCIIOX KHWJIHII YOpa-
tanoupnapu tyrpucuaanru [ID-5763-con hapmonu.

13. V36exucron Pecny6nuxacu ITpesunentunuar 2019 iiun 27 aBrycraard
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MaJlaKaCuHU OIIIPUIII TU3UMUHH KOpUN ATUII TYFpUCUAQ’ TH
[1D-5789-connu hapmonu.

14. V36exucron Pecny6mukacu Ilpesmpentunmar “2019-2021 immiapaa
V36exncTon PecryGNUKACHHM HHHOBALMOH PHBOXJIAHTHPHII CTPATETHACHHH
tacaukiam Tyrpucuaa’ Ty 2018 imn 21 centadpaaru [1d-5544-connmu dapmonu.

15. V306ekucron Pecnnyonukacu Ilpesunentununr 2019 #un 27 wmaiigaru
“Y36eKkncToH Pecry6nukacuaa KOpPYHIMATa Kapiid KypalIUIl TH3UMHHH SHA/A
TaKOMWJUIAIITUPHIN Yopa-Tagoupiapu Tyrpucuaa’tu [1D-5729-con dapmonu.

16. V36exucron Pecry6mukacu Ilpesunentunnnr 2017 i 2 despanmaru
“Koppymiusra Kaplli KypallHIl TYFPUCHAA TH Y30eKHCTOH Pecry6imkacu
KoHyHUHUHT KOMIaTapyuHU amalira OIIMpHIN Yopa-Taaoupiapu Tyrpucuaa’tu [1K-
2752-COHIIN KapopH.

17. V36exucron Pecry6mukacyu ITpesuneHTuHUAT "OHil TABINM TU3UMHHH
siHaJla PUBOKJIAHTUPHUII Yopa-Taadupiapu Tyrpucuaa’tu 2017 viun 20 anpengaru
[TK-2909-conmu Kapopw.

18. V36exncron PecnyGmukacu IlpesuaeHTHHMHEr “Onuii  MabIyMOTIH
MyTaxaccucinap Tauépnam cudaThHM OIIUpPHINAA HUKTHCOAMET coXalapu Ba
TapMOKJIAPUHUHT  WINTHPOKWHU  sHaJa  KCHTaWTHUPHUII  dYopa-Taaduprapu
tyrpucuna’ru 2017 tun 27 uronnaru [1K-3151-connu kapopu.

19. V36ekucron Pecnybnukacu Ilpesunentununr “HopaBrmat — Tabiaum
XU3MaTiaapu Kypcatuil (AoIUSTUHU SHAJa PUBOXKIAHTUPHUI 4YOpa-Taadupiapu
tyrpucuna’tu 2017 tun 15 cenrsopaaru [1K-3276-connm kapopwu.

20. V36exucron  PecryGmukacu  IlpesumeHTHHMHET — “Onuil  Tabium
Myaccacajapuia TabiuM CHU(paTHHH OMIMPHUIN Ba YJApHUHT MamilakaTia amaira
omupunaéTral KeHI KaMpOBIHM HCIOXOTiapnaa (haon HMINTUPOKWHU TabMHUHIIAII
Oyiinua KymuMya 4dopa-taabupnap tyrpucuna’tu 2018 #un 5 wuroHmaru
[1K-3775-connu KapopH.

21. V36eknucron Pecny6iukacu Basupmap Maxkamacuauar 2012 iin
26 centsiOpmaru  “Onmii  TabJiMM Myaccacajapu Ielaror KaJpjapuHu KaWTa
Tai€prnamr  Ba  yJApHUHT  MajaKacMHU  OIIMPHUIN  TH3UMHHH  STHajAa
TaKOMWJUIAIITUPUIT YOpa-Taa0oupaapu Tyrpucuaa’tu 278-connu Kapopu.
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Maxcyc agaduériap:

Jan Drzymala, Mineral Processing. Foundations of theory and practice of
minerallugy. 2007, Wroclaw University of Technology.

Umarova |.K. Boyitish fabrikalarini loyihalahs. Darslik. — T.: Moliya-
iqtisod. 2015.

Umarova [.K., Solijonova G.Q. Foydali gazilmalarni boyitishga tayorlash
jarayonlari. Uquv qo‘llanma. — T.: TGTU, 2014.

Ywmaposa W.K. ®oitganu Kazwimanapau OoduTuil TexHosorusicu. daH Ba
TEeXHOJIOTus1ap HampuéTu, 2014,

Soljjonova G.Q. Foydali qazilmalarni boyitish texnologiyasi: «Yordamchi
jarayonlar».Darslik. —T.: TDTU, 2007.

HNuTepHer pecypciiapu:

. http://forum.sbridge.ru

. http://minin.1001.ru

. http://www.nord-ost.net
. http://stockmail.ru

. http://www.sibpatent.ru
. http://old.ucheba.ru
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