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Annotatsiya. Ushbu magolada murakkab qorishmalar asosida devorbop
keramik plitkalar ishlab chigarish texnologiyasi keramik buyumlar xossalari, shakili,
xomashyo turi va texnologiyasidan qat’iy nazar ularni ishlab chiqarish quyidagi asosiy
jarayonlardan iborat: xomashyoni gazib olish, xomashyo massasini tayyorlash,
buyumni qgoliplash, ulami quritish va pishirish bayon etilgan.

Kalit so’zlar: murakkab qorishmalar, keramik plitkalar,

Zamonaviy qurilish to'g'ridan-to'g'ri qurilish ishlab chigarish samaradorligini
oshirish, texnologik jarayonlarning tannarxi va mehnat sarfinii pasaytirish, moddiy va
energetik resurslardan tejamli foydalanish va yangi progressiv materiallardan
foydalanish vazifalari bilan bevosita bog'liqdir.

Keramik buyumlar xossalari, shakli, xomashyo turi va texnologiyasidan gat’iy
nazar ularni ishlab chigarish quyidagi asosiy jarayonlardan iborat: xomashyoni gazib
olish, xomashyo massasini tayyorlash, buyumni goliplash, ulami quritish va pishirish.
Gil xomashyo karyeridan ekskavatorlar yordamida ochiqg usulda gazib olinadi va temir
yo‘l, avtomobil yoki boshga transportda keramik buyumlar zavodiga tashiladi.
Xomashyoni qazib olishda karyer gil zaxirasi, qalinligi, joylashish xarakteri
aniglanadi. Xomashyo massasini tayyorlash. Tabiiy holdagi gazib olingan gil keramik
buyumlar ishlab chigarish uchun yarogsiz bo‘ladi. Buyum tayyorlash uchun gilning
tabity tuzilishini buzish, undan zararli aralashmalami chiqgarib tashlash, vyirik
aralashmalami kukunlash, gilni kukunlash va qo‘shimchalar qo‘shish, barcha
komponentlarni quyma massa hosil bo‘lguncha maxsus mashinalarda (gilni
ezg‘ilovchi tegirmon, parrakli aralashtirgich va shu kabilar) aralashtiriladi. Xomashyo
massasi buyum turi, xomashyo turi va xossasiga ko ‘ra plastik, yarim quruq bikr, quruq
va ho‘l (shliker) usullarda tayyorlanadi. Plastik usulda - xomashyo komponentlari
tabiity namlikda yoki quritilgan bo‘Isa, 18-28 foiz namlikkacha suv aralashtiriladi.
Plastik usulda olingan xomashyo massasidan g‘isht, keramik tosh, cherepitsa, quvur va
shu kabilar tayyorlanadi (3.1-rasm). Bikr usulda - goliplash plastik usulning
rivojlantirilgan zamonaviy usuli bo‘lib, xomashyo massasi namligi 13-18 foiz bo‘ladi.
Buyum vakuum yoki gidravlik presslar vositasida 10-20 MPa bosimda goliplanadi. Bu
usulda buyumni quritishga energiya sarfi kamayadi, yugori mustahkamlikdagi xom
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goliplangan buyum tayyorlanadi. 32 Yarim qurug usulda - xomashyo komponentlari
quritiladi, bo‘laklanadi, maydalanadi va yaxshilab aralashtiriladi. Bu usulda keramik
buyumlar 8-12 foiz namlikdagi xomashyo massasini 15-40 MPa bosimda presslab
olinadi. Bunda buyum ishlab chigarish sikli ikki marta gisgaradi, buyum aniq
olchanjlarda va qirralari to‘g‘ri holda qoliplanadi va yoqilg‘i 30 foiz tejaladi (3.2-
rasm). Quruqg usul - yarim quruq usulning rivojlantirilgan zamonaviy usuli bo‘lib,
presskukun 2-6 foiz namlikda bo‘ladi. Bunda xomashyo massasidan tayyorlangan
buyumni quritishga zarurat bo‘lmaydi. Bu usulda zich keramik buyumlar - plitkalar,
yo‘lka g‘ishtlari, fayans va chinni buyumlar tayyorlanadi. Shliker usuli - xomashyo
massasi (namligi 40 foiz) ko‘p komponentli bo‘lganda, notekis tarkibli va qiyin
pishadigan komponentlar bo‘lsa, murakkab shakldagi buyumlarni qoliplashda quyma
uslubiyat zarur bo‘lganda ishlatiladi.

Gilning sopol materiallar ishlab chigarishda hisobga olinadigan eng muhim
xossalari uning plastikligi, havoda va olovda kichrayishi, olovbardoshligi, gil
sopolakning rangi va h. k. Gil tarkibida gil zarrachalarining migdori ortgan sari uning
plastikligi ortadi. Gil kancha plastik bo’lsa, yaxshi shakllanadigan gil qorishmasini
hosil gilish uchun ancha ko’p suv talab qilinadi, bu esa 0’z navbatida quritish va
pishirish jarayonida buyumlarning ko’p kirishishiga (plastik deformatsiyalanish) sabab
bo’ladi. Gillar yuqori, o’rtacha va kam plastik xillarga bo’linadi

Devorbop keramikaga oddiy keramik g‘isht, turli effektiv keramik materiallar
(kovakli, g‘ovakli va kovakli-g‘ovakli g‘ishtlar, yengil, kovakli keramik toshlar,
bloklar va plitkalar) hamda yirik o ‘Ichamli bloklar va g‘isht, keramik tosh asosidagi
panellar kiradi. Keramik g‘ishtlar va toshlar. Keramik g‘isht va toshlar oson eriydigan
gillar hamda qo‘shimchalar qo‘shilgan gillar asosida tayyorlanadi va asosan bino,
inshootlar tashgi hamda ichki devorlarini qurishda ishlatiladi.

Keramik g’isht
ishlab chiqarish
texnologik sxemasi
I-gil kar ert.
2-ckskavator:
3-g1l zahirasi.
4-vagonetka:
S-yashikl vzatgich:
6-go shimchalar:
7-begunlar:
S-valetslar:
9-lentali press:
10-keskich:

1 1-taxlovehi

moslama:
12-telejka:
‘ . D 1 3-quritish xonalari;
W —> — f"}‘i 14-tunnel pechi.
- e 15-0"z1 yurar telejka:
[6-omborxona
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Sopol buyumlar xalgasimon, tunnelsimon, tirqishli, rolikli va boshga
xumdonlarda pishiriladi. Halkasimon xumdonlarda asosan g’isht va cherepitsa
pishiriladi. Pishirish harorati 900—11000C ga teng. Xumdonda to’liq pishirish jarayoni
3-4 kun davom etadi. Bunday xumdonlarda buyumlarni pishirishda harorat kanal
kesimi bo’ylab bir tekis tagsimlanmaydi, natijada buyumlarning qandaydir miqdori
o’ta pishib ketadi (aynigsa g’ishtlarda).

Tunnelsimon xumdon uzunligi 100 m gacha bo’lgan, boshi va oxiri ochiq
kanaldan iborat bo’lib, unda pishiriladigan buyumlar joylangan vagonchalar temir
izlarda xarakatlanadi. Bunday xumdonda xalgasimon xumdondagi kabi alohida
bo’lmalar bo’lib, ularda yuklash, qizdirish, pishirish, sovitish va o’chokdan chiqgarib
olish jarayonlari bajariladi.

Tunnelsimon xumdonlar gaz yoki ko mir bilan isitiladi. Bunday xumdonlarda
mahsulotni yuklash va tushirish jarayonlarini mexanizatsiyalashtirish, shuningdek,
pishirish jarayonini avtomatlashtirish oson bo’ladi. Pishirish jarayoni 18—38 soat
davom etadi. Tunnelsimon xumdonlar xalgasimon xumdonlarga nisbatan ancha unumli
va tejamli hisoblanadi. Sopol materiallar, jumladan sirlangan goplama fayans plitkalar
ikki marotaba pishiriladi. Birinchi bosqgichda pishirishda maxsus golipga
joylashtirilgan plitkalar tunnel o’choqlarda 1240-12500C haroratda pishiriladi.
So’ngra sovutilganidan keyin navlarga ajratiladi, sirlanadi, qolipga joylashtiriladi va
ikkinchi marta xumdonda 11400C haroratda pishiriladi.

Sopol buyumlar xumdondan chigarib olingach (pishirib bulingach) navlarga
ajratiladi. Buyumlar sifati pishirilish darajasi, tashqi ko’rinishi, shakli va o’Ichamlari,
shuningdek, turli xil nugsonlari bor-yo’qligiga qarab aniglanadi. Buyumlarning navi
tashqi ko’rinishi, shakli va o’lchamlarining davlat standarti talablariga mos kelishi
bo’yicha belgilanadi. Buyumlar navlarga ajratilganidan keyin omborga yuboriladi va
omborda iste’molchiga junatilgunga gadar saqlanadi. G’isht va sopol toshlar archa
shaklida yoki maxsus tagliklarga terib qo’yiladi va yarim ochiq yoki ochiq omborlarda
saglanadi. Sanitariya-texnika buyumlari maxsus yashiklarga joylanib, berk omborlarda
saglanadi.
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