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SO'ZBOSHI 
MlIstaqillikning 20 yili davomida demokratik jamiyat va bozor iqti

wdiyotini barpo etishga yo'naltirilgan bosqichma-bosqich islohotlar 
siyosati O'zbekiston aholisi farovonligini yaxshilashda anchagina ijo
biy ijtimoiy-iqtisodiy o'zgarishlarga olib keldi. Shllningdek, yosh res
plIblika jahon hamjamiyati tomonidan tan olinib, lInda o'z mavqeyiga 
ega bo'ldi. BlInda faol investitsion siyosat Yllritish va mavjlld barcha 
moliyaviy, intellektllal va boshqa reSllrslarni import o'rnini bosllvchi 
va eksportga yo'naltirilgan, xomashyomizni qayta ishlashni nazarda 
tlltllvchi ishlab chiqarishni yaratishga yo'naltirish muhim ahamiyatga 
ega. Iqtisodiy asoslangan investitsion loyihalarni amalga oshirish hamda 
O'zbekiston iqtisodiyotining ustuvor tannoqlariga tashqi sarmoyalar va 
kreditlarni jalb etishga bllgungi kunda xalq xo'jaligida tarkibiy 
o'zgarishlarni yanada chllqurlashtirish bora.sida belgilab olingan maqsad
larga erishishning eng muhim va ustuvor vazifasi sifatida qaralmoqda. 

Respublika xalq xo'jaligining asosiy tarmoqlari qatorida qurilish 
materiallari sanoati yetakchi rol o'ynaydi. Bu o'z xomashyo bazasiga 
ega ekanligimiz, qurilish materiallari, sanoat va lIy-joy konstruksiya
lariga bo'lgan Yllqori ehtiyoj hamda malakali mutaxassislarning mavjud
ligi bilan belgilanadi. 

KlIrsning maqsadi - ta'lim oluvchilarni qurilish materiallarini ish
lab chiqarishga doir biznes sohasida taklitlarni tayyorlash, loyihaviy ish
larni o'tkazish, asosiy qllrilish materiallari texnologiyasi sohasidagi bilim
larini tizimlashtirish Uamlash), mllstahkamlash va kengaytirish, 
shllningdek, 1I1ami qurilish materiallari va konstruksiyalarini loyihalash
tirish va ishlab chiqarishga tatbiq etish bo'yicha iqtisodiy va mllhandis
lik vazifalarini mllstaqil ravishda hal etishga o'rgatishdan iborat. 

Beton va temir-beton mahslllotlari ish lab chiqarishni rivojlantirish 
llchun qurilish ishlari samaradorligi va sifati bo'yicha talablar qo'yiladi. 
BlIlarni muvaffaqiyatli ravishda amalga oshirish uchun, asosan, mate
rial va konstruksiyalar ish lab chiqarishni rivojlantirish, sennetall, qllrilish 
qiymati va sermehnatliligini, bino va inshootlarning og'iriigini pasay
tirishni ta'minlovchi hamda ularni qllrilish va ekspluatatsiya qilishda
gi jami energetik mablag'lar sarfini kamaytirishga erishish kerak. 

Bunday vazifalarni hal etishda asosiy qurilish materiali hisoblan
gan beton va temir-betonga katta ahamiyat beriladi. 



Beton texnologiyasi va temir-beton sohasining rivojlanishini, uni 
ish lab chiqarish va ishlatilishining o'sishi, bu sohadagi ilm-fan va 
texnikada erishilgan yutuqlar va qurilishning quvvatli industrial bazasi 
barpo etilishi bilan uzliksiz bog'liq. Keyingi yillarda beton ishlarini 
b,~jarishning hamma bosqichlari: beton qorishmalarining tarkibini tan
lashdan tortib monolit konstruksiyalar sifatini nazorat qilishgacha 
mukammalashtirilgan. 

Qo'llanmada beton ishlarini bajarish texnologiyasining Ylltuqlari 
umumlashtirilgan bo'lib, unda beton tayyorlash ishlaridan boshlab si
Fatli beton konstmksiya olingunga qadar bajariladigan barcha ishlar 
yagona kompleks jarayon siFatida ko'rib chiqiladi. 

Kapital qurilishda material resurslari umumiy narxining 25% ga 
yaqini beton va temir-beton konstruksiyalariga to'g'ri keladi. BlI boshqa 
qurilish konstruksiyalarining narxi va hajmidan ancha Yllqoridir. Be
ton va temir-beton o'zining fizik-mexanik xusllsiyatlari, chidamliligi 
va ishlab chiqarishda texnik-iqtisodiy samaradorligi hamda xomashyo 
resurslarining yetarli darajada ekanligi bilan hozir va kelajakda kapital 
qurilishda eng yuqori potensialga ega bo'lgan qurilish materiali bo'lib 
qoladi. 

"Beton va temir-beton bllyumlari texnologiyasi" kllrsining asosiy 
maqsadi va vazifalari konstmksiyalarni ish lab chiqarishda texnologik 
jarayonni tashkil qilish, qoliplash lIsllllarini takomillashtirish, bet on 
qorishmasini to'g'ri aralashtirish uSllllarini, beton qorishmasini qllyishni, 
zichlash, bet on qotishini tezlashtirishni, turli ko'rinishdagi beton tarki
bini loyihalashni, ashyolar xossa va xllsusiyatlarini, betonning sifatini 
nazorat qilishni tashkil etishni, nazorat lIsullarini, matematik lIsll11ar
ni ishlata bilishni, beton sifati va texnologiyasini oshirish lIsll11arin: 
o'rganish, Foydalanish, kelajakda beton ishlari texnologiyasini rivojlan
tirishni o'rgatishdir. 

Yig'ma temir-beton sanoati eski korxonalarni qayta ta'mirlash va 
yangi zamonaviy samarador korxonalarni loyihalash, korxonalarda 
Yllqori siFatli ko'p miqdorda mahslllotlarni ritmik tayyorlashni tashkil 
qilish bo'yicha korxona bo'limlarida muvafaqqiyatli rahbarlikni amal
ga oshiradigan mutaxassis kadrlarga mUhtoj. 

Yig'ma temir-betonning rivojlanishiga sement, metallurgiya, mash i
nasozlik sanoatlari rivojlanishi sabab bo'ldi, uning texnologiyasi rivoj
lanishi sement va betonlar haqidagi fanga mustahkam ilmiy asoslan
gan. 

Hozirgi vaqtda Respublikamizda temir-beton konstmksiyalarini 
g'ovak to'ldimvchilar asosidagi yengil betonlardan tayyorlash talab 
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qilinadi. Masalan, arrnosement konstrklltsiyalari, g'ovak (yacheykali) va 
gazobeton. Bular ma'lum miqdorda konstruksiyalarni yengillashtirish 
masalalarini hal qilmoqda. Konstruksiyalarini yengillashtirish arrnatura 
va sement miqdorini tejashga, konstruksiyalar ko'ndalang kesimining 
kamayishiga va ularning prolyotini uzaytirishga olib keladi. Seysmik 
kuchlar ta'sirida bo'lgan yengillashtirilgan konstruksiyalar alohida 
ahamiyatga ega. Ular ma'lum miqdorda dinamik kuchlarni so'ndirdi. 

Beton texnologiyasi va yig'ma temir-beton konstruksiyalar ish lab 
chiqarishni rivojlantirishda asosiy yo'lIanmaJar quyidagilar bo'lishi 
kerak: yig'ma temir-beton konstruksiyalarining sifat darajasi va samara
sini oshirish; ish lab chiqarishda mehnat va metall sarfini kamaytirish; 
bog'lovchi moddalarning samarali turlari, armatura po'latlari, yuqori 
sifatli to'ldiruvchilar va kompleks kimyoviy qo'shimchalami ko'plab 
ish lab chiqarishni tashkil etish va ishlab chiqarish; konstruksiyalaming 
og'irligini kamaytirish va o'lchamlarini kattalashtirish; beton va temir
beton konstruksiyalarini ishlab chiqarish texnologiyasini tubdan yax
shilash uchun eng zamonaviy texnologik jarayonlami keng ko'lamda 
tatbiq qilish; yuqori unumdor avtomatik uskunalami, robotlami, ma
nipulyatoriami ishlatish; betonlaming xossalarini aniqlashda mahsulot
laming sifatini boshqarish va nazorat sistemasining eng sifatlisini 
qo'lIash; hisoblash texnikasidan keng foydalanish; chiqindiga chiqar
maydigan va resurslaming tejash texnologiyasini qo'lIash; sanoat chi
qindilari va ikkilamchi mahsulotlarni keng ko'lamda qo'lIash; ishchi, 
energiya va material resurslari tejamkoriigini oshirish maqsadida ish
lab chiqarish zaxiralaridan foydalanish darkor. 

Beton va temir-beton asosiy qurilish materiallari hisoblanadi. Ulami 
ish lab chiqarish kun sayin o'sib bormoqda. Kapital va umuman quri
lishdagi asosiy masala bu yig'ma temir-beton konstruksiyalami ishlab 
chiqarish va qo'lJashni takomillashtirish, sifatini yaxshilash hamda 
ilmiy-texnik yutuqlami qurilishda qo'lJash. Bu masalalami hal qilish
da beton texnologiyasini takomillashtirish, uning xossalarini yaxshi
lash, yangi samaradorligi yuqori bo'lgan betonlarni tayyorlash va tat
biq etish, asosan, yengil, yuqori mllstahkamlikka ega bo'lgan, kimyoviy 
qo'shilmali betonlar olish, mahsulotning sifatini oshirish, malakali 
kadrlar tayyorlash, 1I1ami betonshunoslik asoslari, lemir-beton kon
struksiyalari ishlab chiqarish hamda texnologik hisoblar asoslari bilan 
chuqur tanishtirish katta ahamiyat kasb etadi. 



I QISM 
BETON TEXNOLOGIYASI 

I-bob. Beton tasnifi va beton to'g'risidagi umwoiy 
ma'lwnotlar 

1.1. Asosiy tushunchalar 
Beton deb bog'lovchi moddalar, suv, mayda va yirik to'ldimvchilaming 

ma'lum proporsional miqdorlarda olingan qorishmacini yaxshilab 
aralashtirish, zichlashtirish va qotishi natijasida olingan sun'iy tosh 
materialga aytiladi. 

Qurilishda sement yoki boshqa noorganik bog'lovchi moddalardan 
tayyorlangan betondan keng ko'lamda foydalaniladi. Bu betonlar, 
asosan, suv bilan qorishtiriladi. Betonning faol tashkil etuvchilari 
semen! va suvdir. Ular reaksiyaga kirishishi natijasida to'ldiruvchi 
zarralarni biriktiradigan yaxlit quyma sement tosh hosil bo'ladi. Se
ment va suv betonning faol tarkibiy moddalari hisoblanadi: ular 
orasidagi reaksiyalar natijasida to'ldiruvchi zarralarni yaxlit monolit
ga bog'lovchi sement toshi paydo bo'ladi. 

Sement va to'ldiruvchi orasida kimyoviy ta'sirlashuv yuzaga kel
maydi (avtoklavda ishlov berish orqali olinadigan silikat betonlardan 
boshqa). Shuning lIchun to'ldiruvchilarni inert ashyolar deb ataydilar. 
Biroq ular beton xllsusiyati va tarkibiga ta'sir qiladi va bu ta'sirni 
beton tarkibini loyihalashda hisobga olish taqozo etiladi. 

To'ldiruvchi sifatida, asosan, mahalliy tog' jinslari va ishlab chiqa
rish chiqindilari (shlaklar va boshqalar)dan foydalaniladi. Bunday ar
zon !o'ldiruvchilardan foydalanish betonning narxini arzonlashtira
di, chunki to'ldiruvchi va SllV betonning 85-90% ini, sement esa 
10-15% hajmini tashkil etadi. Keyingi yillarda qurilishda g'ovak 
slln'iy to'ldiruvchilardan tayyorlangan yengil beton keng ko'lamda 
qo'lIanilmoqda. G'ovakli to'ldiruvchilar beron zichligini pasaytiradi, 
bll esa uning issiqlikni tlltib qolish xllsusiyatini yaxshilaydi. 

Beton va beton qorishmasining xllsllsiyatlarini boshqarish lIchun 
lining tarkibiga kimyoviy qO'shimcha aralashtirilib, beton qorishma-
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sining qotishi tezlashtiriladi yoki sekinlashtiriladi, ancha plastik va qulay 
quyiluvchanligi oshiriladi, qotish jarnyoni tezlashtiriladi, mustahkamligi 
va sovuqqa chidamliligi ko'tariladi. Zarur hollarda bet on xususiyatlari 
boshqa yo'nalishda o'zgartiriladi. 

Beton - asosiy qurilish ashyosidir. Unga keng qamrovda turli 
xususiyatlar, jumladan, mustahkamlik, zichlik, issiqlik o'tkaZllvchanlik 
va boshqa shu kabi xossalarni berish mumkin. 

1.2. Beton tasnifi 
Hozirgi zamonda qurilishda betonning turli xillaridan foydalanil

moqdn. Beton turlarini qo'llangan materiallar xususiyatlari va belgi
Inngan maqsadiga qarab tasniflash bo'yicha tartibga solish mumkin. 
Betonning ko'p xususiyatlari uning zichligiga bog'liq, ya'ni beton 
zichligi sement toshining zichligiga, to'ldiruvchilarning turi va beton 
tuzilishiga bog'liq. 

Beton zichligi bo'yicha o'ta og'ir (2500 kg/m) va undan ortiq); 
og'ir (1800-2000 kg/m); yengil (500-1800 kg/m); o'ta yengil (500 
kg/m) dan kam) lurlarga bo'linadi. O'ta og'ir betonlar og'ir 
to'ldiruvchilardan - pO'lat qipig'i va qirindisidan (po'lat beton), temir 
rudadan (Iimonit va magnet it betonlar) yoki baritdan (barit beton) 
tayyorlanadi. 

Qurilishda, asosan, zichligi 2100-2500 kg/m) bo'lgan tog' jins
laridan olingan to'ldiruvchili (granit, ohaktosh, diabaz va b.) oddiy 
og'ir belonlar qo'llaniladi. 1800-2000 kg/m) zichlikdagi betonlar 
1600-1900 kg/m) zichlikka ega bo'lgan log' jinslari - shag'allardan 
tayyorlanadi. 

Yengil beton g'ovak to'ldiruvchilardan (keramzit, agloporit, 
ko'pchitilgan shlak, pemza, tu/) olinadi. Yengil betonlarning 
qo'llanilishi qurilish konstruksiyalari og'irligini kamaytiradi, qurilishni 
arzonlashtiradi. Shuning uchun ularni ishlab chiqarish tezkorlik bi
lan o'smoqda. 

O'ta yengil betonlarga g'ovakli betonlar kiradi. Ular bog'lovchi, 
mayda yanchilgan qO'shimchalar va suv qo'shilgan qorishma max
sus usulda ko'pchitib olinadi (gazbeton, kO'piksimon bet on) va yirik 
g'ovakli beton yengil to'ldiruvchi asosida tayyorlanadi. G'ovakli be
tonda sun'iy tayyorlangan g'ovakdagi havo to'ldiruvchi hisoblanadi. 

Bog'lovchi modda beton xususiyatini aniqlaydigan asosiy tashkil 
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etuvchi bo'lib, uning turlari bO'yicha belonlar farqlanadi, jumladan: 
sementli, silikatli. gipsliL-Jsilgor shlaJ<li, betonpolimerli, polimerse
~\!J9-!1lar va m_~~l!S __ ~~tolllar,. 

Sementli hetonlar turli sementlardan tayyorlanadi va ularning 
aksariyati qurilishda keng foydalaniladi. Ular orasida asosiy o'rinni 
portlandsementli betonlar va ularning turli xillari egallaydi (ul1lllmiy 
ishlab chiqarishning 65% ga yaqini). Ular turli konstruksiyalnrda va 
foydalanish sharoitlariga qarab qo'lIaniladi. Shlakopol11andsementli 
(umllmiy ishlab chiqarishning 20-25%i) va plItssolan ,cmcnlli be
lonlardan ham muvaffaqiyatli foydlanilmoqda. 

Sementli beton turlariga quyidagilar kiradi: oq va boshqa rangli 
sementdan tayyorlangan dekorativ betonlar; o'zi zo'riquvchan kon
struksiyalar uchun kuchlanllvchan sementdan tayyorlangan betonlar; 
sementning o'ziga xos giltuproq va kirishmaydigan turlaridan max
sus maqsadlar uchlln tayyorlangan betonlar va h.k. 

Silikat heton/ar ohak asosida tayyorlanadi. Bunday usulda tay
yorlanadigan belolllarni qotirishda avtoklav uSlllidan foydalaniladi. 

Gips heton/ar lurli navli gipsdan ichki devorlar, osma shift va 
pardoz elementlarini tayyorlashda foydalaniladi. Bu betonning turli 
xillari - gipssement-plltssolanli betonlar suvga o'ta chidamliligi uchun 
qo'lIash ko'lami ancha keng (sanuzellarning hajmli bloklari, kam 
qavaili uylar konstruksiyalari va boshqalar). 

Shlakishqorli hetonlar endigina qllrilishda qo'lIanila boshlandi. 
Bunday betonlardagi bog'lovchi o'rnida maydalangan shlaklarning 
ishqorli qorishma bilan aralashmasidan foydalaniladi. 

Betonpolimerlar asosi smoladan yoki furfurolatsetoll misolidagi 
maxslls qo'shimchalar yordamida betonda qotadigan monomerlardan 
tashkil topgan turli polimer bog'lovchilardan (poliefirli, epoksidli, kar
bamidli) tayyorlanadi. Bunday betonlarni agressiv muhit va o'ta o'tkir 
ta'sirga ega bo'lgan (ishqalanish, kavitatsiya va b.) sharoitlarda qo'lIash 
juda o'rinli. Betonlar aralash bog'lovchilar, sement va polimer mod
dalardan ham tayyorlanadi. Bunday betonlar po/imersement deb ata
ladi. Polimer sifatida sllvda eriydigan smola va latekslardan foydala
niladi. Noorganik bog'lovchilardan tayyorlangan belonlar xususiyatini 
g'ovaklar va kapillyarda qotuvchi monomerlarni shimdirish bilan yax
shilash mumkin. Bu tarkibdagi betonlar betonpo/imer deb ataladi. 

Maxsus betonlar alohida bog'lovchi moddalarni qo'lIash bilan 



tayyorlanadi. Masalan: ishqor ta'siriga va issiqqa chidamli betonlar uchun 
krcmncrtor natriyli suyuq shisha, fosfat bog'lovchi qo'lIaniladi. Ba'zi bir 
bctonlar uchlln betonga maxsus xususiyat beradigan maxsus bog'lovchi 
moddadan foydalaniladi. Sanoat chiqindilaridan olinadigan betonlar atrof
muhitni mllhofazalash va sement iqtisodida alohida ahamiyatga egadir. 
Ularda maxslls bog'lovchi sifatida shisha ishqorli, nefelinli shlaklar va 
boshqa shu kabilardan foydalaniladi. 

Yig'ma temir-beton zavodlarida tayyorlangan betonlar tlIrli xii 
konstruksiyalar uchun qo'lIaniladi. Bevosita konstruksiya qurilayot
gan joyning o'zida tayyorlanadigan beton monolit beton deb ataladi 
(gidrotexnik, yo'l qurilish va boshqa turdagi qurilishlarda). 

Betonlar qo'lIanishiga ko'ra farqlanadi: lemir-beton konstruksiya
lari uchun oddiy beton (fundament, kolonna, balka, devor, ko'prik 
va boshqa tlIrdagi konstruksiyalar); gidrotexnik betonlar (suv ombor
lari, to'g'on, shlyuz, kanal sirtlarini qoplash, suv quvurlari, vodo
provod-kanalizatsiya inshootlari va boshqalar); to'suvchi konstruksi
yalar (bino devorlari uchun yengil beton); pol, piyodalar yo'lkasi, 
avto yo'l, aerodromda uchish yo'lakchalari uchun mo'ljallangan be
tonlar; maxsus maqsadda qo'lIaniladigan beton (o'tga, kislotaga 
chidamli, radiatsiyadan himoya) va boshqalar. 

Belgilangan maqsadiga qarab betonlar qo'yiladigan talablarga javob 
berishi lozim. Oddiy temir-beton konstruksiyalar uchun mo'ljallangan 
betonlar siqilganda kerakli mustahkamlikka ega bo'lishi, ochiq 
havodagi konstruksiyalar uchun esa mustahkamlikdan tashqari so
vllqqa chidamli ham bo'lishi kerak, Gidrotexnik inshootlar uchun 
qo'lIaniladigan betonlar yuqori zichlikka, suv o'tkazmaydigan, sovuqqa 
chidamli, yetarli darajada mllstahkam, kam kirishadigan, filtrlanadi
gan suvning ishqorli ta'siriga chidamli, isitiladigan binolarning devori 
uchlln ishlatiladigan beton mustahkamlik bilan birga issiq o'tkaz
maslik, pol uchun ishlatiladigan betonlar yedirilmaydigan va egilishda 
yetarli mustahkamlikka ega bo'lishi, yo'l va aerodromga yotqiziladigan 
betonlar bu xususiyatlardan tashqari sovuqqa chidamli ham bo'lishi 
kerak. 

Maxsus mo'ljallangan betonlarga esa talab qilingan xizmatdagi 
vazifasini bajarish sharti qo'yiladi. Beton va beton qorishmalariga 
qo'yiladigan talablar quyidagicha: beton qotgunga qadar oson quyi
ladigan, transportga qulay ortiladigan, 050n qotadigan, qolipga bir 
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lekisda joylnshadigan, qatlamlarga ajralib qolmaydigan, qolipdan 
ko'chirilishi va konstmksiya yoki inshootda ishlatilishi oson bo'lishi 
uchlln ma'lum darajada qotish tezligi kerakli muddatda bo'lishi, se
ment sarfi va beton narxi iloji boricha kamaylirilishi va boshqaJar. 

QO'yilgan talablarning barchasiga javob heradigclIl betonni olish 
uchun beton tarkibini to'g'ri loyihalash, beton qorishmasini yoyish 
va zichlashtirishda tegishli tayyorlov ishlarini lo'g'ri olib borish va 
uning boshlang'ich qotish davrida to'g'ri tulib lurish zarur bo"adi. 

Agar konstruksiya turi va xlIsusiyatiga bog'liq holda beton turi 
va xusllsiyali talab etilsa, belon qorishmaga bo'I,)digan lalab tayyor
lanadigan konstruksiya sharoitiga, texnologik xlIslIsiyatiga (armatll
ralashning zichligi, qolip shaklining murakkabligi) va qo'lIanadigan 
jihozlarga qarab aniqlanadi. 

Beton va temir-beton konstruksiyalar tayyoriashning o'ziga xos 
xususiyali shundaki, olinadigan materialning sifatini oldindan bilib 
bo'lmaydi. Betonga qo'yilgan talabl,)r asosidagi zaruriy xususiyatlar 
konstruksiyani qurish jarayonida namoyon qiladi. Bunda materialni 
to'g'ri lanlash, qablll qilingan texnologiya bO'yicha konstruksiyaning 
tayyorlanishi uchun beton tarkibi loyihasini to'g'ri tashkil etish, 
texnologik tartibga rioya qilish, jarayonlar ho'yicha ish lab chiqarish
ni nazoral qilish katta ahamiyatga ega. 

Betonlar sun'iy tosh konglomei'al (ko'p jinsli labiiy tosh) turku
miga kiradi. BlI turkllm kompozitsion maleriallar tllriga mansub 
bo'lganligi sababli turli betonlar lIchun tegishli bo'lgan xususiy qonu
niyatlar bilan bir qatorda umumiy qOl1l1niyatlarga ham bo'ysunadi. 
Beton sohasida olib borilayotgan zamonaviy texnologik va texnik
iqtisodiy hisoblashlar betonning tarkibi va tuzilishi uning xususiyat
lari bilan o'zaro bog'liqligiga asoslanadi. Bu bog'liqliklar betonning 
fizikaviy-kimyoviy tabiatini, aksariyat ko'proq lajribaviy usulda olin
gan tabiatini hisobga oladi. Ular, albatta, ish lab chiqarish sharoitida 
sinab ko'riladi va zamrat bo'lganda aniq hisob ishlari Yllritiladi. Be
ton murakkab material. Ma'lum vaqt o'tishi va ekspluatatsiya jara
yonida uning xususiyati sezilarli darajada o'zgarishi mumkin. Faqat 
bu materialning xususiyatlari va tuzilishi qoliplashni boshqaruvchi 
qonuniyatlar tabiatini chllqur o'rganish uni turli maqsadlardagi qurilish 
konstmksiyalarida samarali hamda uJlumli foydalanishni ta'minlashi 
mumkin. 
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1.3. Beton uchun materiallar 
Beton sifati, asosan, tayyorlanadigan materia\larga bog'liq. Materi

a\larni beton uchun to'g'ri tan lash, ya'ni betonga qo'yiladigan talab, 
materia\larning xusllsiyatlarini hisobga olish beton texnologiyasida yuqori 
o'rin tutadi. BlIllda beton ishlab chiqarishda sement va mehnat sarfining 
maksimal iqtisodiga erishiladi. 

1.4. Bog'lovchi moddalar 
Qurilish konstruksiyalari betonini tayyorlash uchun noorganik 

bog'lovchi moddalardan keng foydalaniladi. Bu moddalar suv bilan 
aralashtirilganda ichki fizik-kimyoviy jarayonlar ta'sirida yumshoq 
xamir holatidan asta-sekin qotib, mustahkamligi osha boradi va tosh
dek qattiq holatga aylanadi. Noorganik bog'lovchi moddalar suvda 
(sementlar) va havoda (ohak, gips va b.) qotadi. 

Betoll ish lab chiqarishda eng ko'p qo'l\aniladigani portlandsementdir. 
Portlandsement - gidravlik bog'lovchi moddadir. Suvda yoki 

havoda juda yaxshi qotadi. Bu kul rangdagi kllkun bo'lib, klinkerni 
mayin tuyib gips qo'shib olinadi. Klinker esa aniq miqdorda olin
gan, tarkibida 75-78% CaCO) va 22-25% (Si 02+AI2 0)+ Fe 2 0) 
bo'lgan xomashyo aralashmasini bir tekisda pishgunga qadar kuydi
rib olinadi. 

Yuqori sifatli sement olish uchun uning kimyoviy tarkibi, 
shuningdek, xomashyo arainshmasining tarkibi barqaror bo'lishi shart. 
Sement klinkerini tuyish davrida 10-20% granlllalangan domna pe
chining shlaki yoki faol mineral qo'shimchalar (kremnezemli) 
qo'shiladi. 1200-1450°C haroratda kuydirish natijasida klinker mine
rallari hosil bo'ladi: o'zgaruvchan tarkibli kalsiy alYllmoferritlar 
xCaO'yAlp)'zFep), uch kalsiyli alyuminiJt 3CaO-A120), ikki kalsiy
li silikat 2CaO'SiO] va uch kalsiyli silikat 3CaO· Si02. Bu to'rt birikma 
sement klinkerining asosiy tarkibiy qismi, lekin ikki oxirgi birikma (kalsiy 
silikatlar) uning butun hajmining 70-80% ini tashkil etadi. 

Portlandsement tarkibidagi turli minerallarning taxminiy miqdori 
quyidagicha: 

3CaO Si02 37-60% (shartli belgilanishi C)S); 
2CaO Si02 yoki C 2S-15-37%; 
3CaO AI20) yoki C)A-5-15%; 
4Ca 0 AI 20) Fp) yoki C4 AF-IO-18% 
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Sement sifatiga lIch kalsiyli silikatning (alit deb nomlanadi) Yllqori 
darajadagi miqdori asosiy ta'sir ko'rsatadi. U Yllqori mllstahkamlikdagi 
tez qotadigan gidravlik modda xlIsllsiyatiga ega. Ikki kalsiyli silikat (bel it) 
- o'rtacha mllstahkamlikdagi sekin qotadigan gidravlik bog'lovchi. Uch 
kalsiyli alYllminat tezroq qotadi, lekin mllstahkamligi pastroq. Sementning 
minerologik tarkibini o'zgartirib lining sifatini o'zgartilish mumkin. YlIqori 
markali va tez qotadigan sement tarkibida lIch kalsiy silikat miqdorini 
(alitli sementlar) oshirish bilan tayyorlanadi. Bclit miqdori YlIqori b.)'lgan 
sementlar (belitli) sekin qotadi, ammo lIzoq vaqt o'tishi bilan 
mllstahkamligi oshib, bir necha yildan so'ng katla qiymatga erishishi 
mumkin. 

Har qanday sementning asosiy xlIsusiyatini xarakterlovchi jihat -
lining mllstahkamligi (marka) hisoblanadi. Sement markasi 4x4x 16 
sm o'lchamli, 1:3 nisbatdagi volsk qumili qorishllladan tayyorlangan, 
28 kun davomida 20±2°C haroratli sllvda qotgan yarim balkachalar
ning siqilishdagi mustahkamligiga mos keladi (namllnalar birinchi 
sutkada qolipdan chiqarilgllnga qadar mlln havoda qotadi). Qorishma
ning siltovchi stoldagi konlls oqllvchanligi 106-115 mm bo'lishi kerak. 
Aksariyat sementlarda sllv-sement nisbati 0,4 bo'lganda erishiladi. 
Agar oqllvchanlik kam bo'lsa Su/S nisbati orttiriladi, aks holda SlI/S 
nisbati kamaytiriladi. 

Sementning siqilishga mllstahkamligi 30-60 MPa ga mos holda 
balkachalarning egilishga mllstahkamligi 4,5-6,5 M Pa ni tashkil etadi. 

Sementning haqiqiy mustahkamligini lining faolligi deb ataydilar. 
Masalan, sinov namunalarining mustahkamligi 44 MPa bo'lsa, lining 
faolligi 44 MPa, markasi esa 400 bo'ladi. Beton tarkibini loyihalashda 
sement faolligidan kelib chiqqan ma'qul, chunki II sement miqdorini 
iqtisod qilishda aniq natijalar beradi. Sement mustahkamligining I 
M Pa ga ortishi sement sarfini 2-5 kg/m l ga kamaytiradi va bu 
ko'rsatkich yuqori mustahkamlikdagi betonlarda yanada yaqqol 
namoyon bo'ladi. Agarda berilgan sement faolligini inobatga olib 
hisoblanganda lining mustahkamligi 2-4 MPa ga ortiq ma'llImotlardan 
foydalanilsa, bu o'z navbatida sementni 5-20 kg/mJ beton hisobidan 
iqtisod qilish imkonini beradi. 

Sement ishlab chiqarish sanoati, asosan, 400-550 markali, alo
hida buyurtmalar bo'yicha esa 600 markali sementlar ishlab chiqaradi. 
Past markali sementlarga nisbatan yuqori markali sementlarning 
mustahkamligi jadalroq ortib boradi. Masalan, 500 markali sement 
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mustahkamligi 3 kunda 20-25 MPa ni tashkil qiladi. Shuning uchun 
yuqori markali sementlar nafaqat yuqori mustahkam, balki tez qo
tuvchi hamdir. Bunday sementlarni qo'llash inshootlarni tez qolip
dan chiqarishni va yig'ma temir-beton konstruksiyalari ishlab chiqarish 
muddatini qisqartirishni ta'minlaydi. 

Sement zavodlari va qurilish obyektlari laboratoriyalarida sement
larni sinash 3 va 7 kundan so'ng bug'latilib o'tkaziladi. 

Oldindan o'tkazilgan tajribalardan mustahkamlikning o'tish ko
effitsientini aniqlab, qisqa muddatli tajribalar natijasi bilan sement 
markasini taxminan aniqlash mumkin. Bunda turli mineralogik 
tarkibdagi sementlar tllrlicha tezlikda qotadi va har bir sement uchun 
o'z koeffitsientida foydalanish kerak. 

Sement mustahkamligiga bo'lgan talabdan tashqari yana boshqa 
talablar, ya'ni normal quyuqligi, tishlashish muddati ham ahamiyat
lidir. 

Normal quyuqlik deb ma'lum konsistensiyada bo'lgan sement 
xamirini olish uchun sementga qo'shiladigan zaruriy (%) suvning 
miqdoriga aytiladi. 

Portlandsementning normal quyuqligi 22-27%, putssolanli port
landsementda esa 30% va undan ortiqroq bo'lishi kerak. 

Normal quyuqlik sementga mayda tuyilgan qo'shimchalar (tre
pel, opok) qo'shilganda ortadi. Kamroq quyuqlikda normal quyuq
lik sof klinkerli sementlarda bo'ladi. 

Sementning normal quyuqligi ma'lum darajada sement xamirining 
reologik xususiyatlarini aniqlaydi va beton qorishmasining harakat
chanligiga ta'sir etadi. Qorishmaning ma'lum zaruriy harakatchanligi
ga (bikirlik) erishish uchun sementning normal quyuqligi qancha past 
bo'lsa, beton qorishmaning sllvga ehtiyoji shuncha past bo'ladi. 

Beton tarkibiga bog'liq holda sementning o'rtacha normal qllyllq
ligini 1% ga pasaytirish beton qorshimasining suvga bo'lgan talab
ganligini 2-5 11m3 kamaytiradi, shuningdek, yuqori mustahkam be
tonlarda sllvga bo'lgan talabchanlikning juda pasayganligi kllzatiladi. 

Suv sarfini pasaytirish o'z vaqtida sement sarfini ham kamayti
radio Betonlarda normal quyuqligi past bo'lgan sementlarni ishlatish 
maqsadga muvofiq. 

Sementning tishlashish muddati maxsus asbobda ignaning sement 
xamiriga botish chuqurligi bilan aniqlanib, material qattiq jismga 
aylanishining boshlanish va tugash jarayonini xarakterlab beradi. 
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Standart bo'yicha tishlashishning boshlanishi sement suv bilan 
qorishtirilgandan so'ng 20·C haroratda 45 minuldan oldin boshlan
masligi va tugashi 10 soatdan kech bo'lmasligi talab etiladi. 

Haqiqatda sement qorishmasi tishlashishining boshlanishi 1-2 
soatdan keyin, tllgashi esa 5-8 soatdan keyin bo'ladi. BlI muddatlar 
beton ishlarini bajarishni ta'minlaydi, chunki beton qorishmasining 
tishlashishi boshlangllncha uni transportirovka qilish va joylashtirish 
imkonini beradi. 

Beton qorishmasiga turli kimyoviy qo'sllimchalar qo'shish yo'li 
bilan sementning tishlashish muddatlnrini boshqarish mumkin. 
Masalan, kalsiy xloristiy sement gidrotatsiya va tishlashishni tez
lashtiradi; yuza-faol moddalar, masalan, sui fat-spirt achitqisi sekin
latadi. 

Beton harorati oshganda tishlashish muddati qisqaradi, suv-se
ment nisbati kamayadi. Ba'zi bir sement zavodlarida issiq sement 
klinkeri tuyiladi, natijada beton harorati 1 :iO·C dan yuqorini tashkil 
etadi. Bu csa gipsning degidratatsiyasi, ya'ni yarimgidrat gips, 
shuningdek, suvsizlangan kalsiy sulfatni (eruvchan holda angidrid) 
hosil qiladi. Sement suv bilan qorishtirilganda yarim sllvli gips va 
angidridning tez kechadigan gidrotatsiyalanishi sement xamiri y.oki 
beton qorishmasining barvaqt quyuqlashishiga sabab bo'ladi. 
Keyinchalik qorishtirish davrid8 yana sUYlllib ketadi. Bu holat 
sementning yolg'on tishlashishi deb nomlanadi. Yuqori sifatli 
sementlarda yolg'on tishlashish bo'lmaydi. Agar bll sezilsa, bll holatni 
neytrallash lIchlln beton qorishmasiga slllrit-achitqili brajkalar 
qo'shiladi va beton qorishmani qorishtirish muddati oshiriladi. 

Portlandsement, odatda, mayin tUYlllgan bo'ladi: 008 raqamli 
elakdan (I sm 2 da 4900 ga yaqin teshik bo'lib, 0,08xO,08 mm 
o'lchamga ega) sement umumiy hajmining 85% i o'tishi kerak. Se
ment zarrachalarining o'rtacha o'lchami 15-20 mkm ni tashkil eta
di. Sementning tuyish mayinligi I g sementdagi zarralarning sol ish
tirma yuzasi bilan xarakterlanadi. Sementning solishtirma yuzasi 
maxsus asbobda aniqlanadi. O'rtacha sifatdagi sementning solishtir
ma yuz3si 2000-2500 sm2/g ni tashkil qiladi, yuqori sifatlisi esa 3500 
sm2/g va undan yuqori. 

Portlandsement hajmi bir maromda o'zgarib turishi kerak va bu 
maxsus sinovlar bilan nazorat qilib turiladi. Sement hajmining notekis 
o'zgarishi qorishma va betonda mikrodarz paydo bo'lishiga olib kelishi 
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va bctonning mustahkamligi hamda uzoq muddatga chidamliligini 
pays:l~'!irishi mumkin. Semen! hajmining notekis o'zgarishi sementni 
kuydirish texnologik jarayonining buzilishi natijasida sementning 
tarkibida erkin CaO yoki MgO ning ko'p bo'lishi va bu oksidlarni 
so'ndirish uchun zarur muddat davomida zavodda ushlab turilmagani 
natijasida kuzatiladi. 

Sement hajmining notekis o'zgarishi kuzatilsa, beton tarkibiga natriy 
xlor qo'shish yoki qo'shimcha vaqt davomida saqlash bilan tuzatish 
mumkin. 

Portlandsementning haqiqiy zichligi qo'shimchasiz 3,05-3,15 g/sm) 
ni tashkil etadi. Beton tarkibi hisoblanganda portlandsementning 
zichlashtirilgan holatdagi zichligi shartli 1,3 kg/m) deb qabul qilinadi. 

Sementning tishlashishi va qotishi etzotermik jarayonlardir. Be
tonda 300 markali I kg sementni suv bilan qorishtirish boshlangach 
7 kecha-kunduzdan davomida 170 kDj dan kam bo'lmagan 
miqdorda, 400 markali I kg sement esa 210 kDj dan kam bo'lmagan 
miqdorda issiqlik ajratadi. Ajralib chiqadigan issiqlik miqdori se
ment klinkerining mineralogik tarkibi, kiritilgan qO'shimchalar turi 
va sementni tuyish mayinligiga bog'liq. Sement tarkibiga kiradigan 
klinker minerallaridan uch kalsiyli alyuminat, keyin uch kalsiyli 
silikatda issiqlik ajmlishi ko'proq, qolgan birikmalarda esa sezilarli 
darajada kamroq issiqlik ajralib chiqadi. Asosiy issiqlik miqdori se
ment qotgandan keyin birinchi 3-7 kecha-kunduzda ajralib chiqa
di. Qishki mavsumda beton ish lab chiqarish ishlarida sement qo
tishidagi ajratib chiqadigan issiqlik foydali. Ammo massiv inshoot
larni betonlashda (to'g'on, qalin devor va b.) yozgi mavsumda (note
kis qizishi sababli) konstruktiv darzlarning paydo bo'lishidan saqla
nish uchun betondan ajralib chiqadigan issiqlik miqdorini kamayti
radigan maxsus chora ko'riladi. Shunday maqsad uchun issiqlikni 
kam chiqaradigan sementlar ishlatiladi (tarkibida C)S va C)A miq
dorlari kamaytirilgan, C1S miqdori ko'paytirilgan, kremnzemli va 
boshqa qo'shimchalar), beton sovuq suvda qorishtiriladi, betonlash 
alohida bloklarda olib boriladi, betonga suv sepiladi, sun'iy sovi
tish tashkil etiladi. 

Beton qotishini tezlatish va temir-beton konstruksiyalar tayyor
lashning muddatini qisqartirish uchun sementni faollashtirishdan 
foydalaniladi, ya'ni sementning qotishini tezlatadigan kimyoviy 
qo'shimchalar qo'shiladi yoki beton qizdiriladi. 
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Sementni boshqa bir joyga tashish yoki saqlashda nam lorlib 
qolishdan asrash, lo'kilib isrof bo'lishiga yo'l qo'yilmaslik kerak. 
Qurilish obyektlarid<l sementni maxsus kuzovli uVlomashina (sement 
t<lshuvchi)lardan va sementni tllshirish uchlln vinlli yoki pnevmalik 
qllrilmalardan foydal<lnish samalaridir. S<lqlanish davrida hallo yopiq 
omborxonalarda ham sementning, ayniqsa, mayin tuyilgan semenlning 
faolligi pasayadi, chllnki havodagi nam va uglekisliy gazni o'ziga 
tortib, namiqadi. Tajribalar ko'rsatishicha, oddiy semenl l1'.,rmal 
sharoitda 3 oy saqlangandan keyin mustahkamligini 20% ga, 6 oydan 
keyin 30% gacha, bir yildan keyin 40% ga yo'qotadi. Ish lab 
chiqarishda uzoq saqlangan sementdan foydalanilganda beton 
qorishmani qorishtirish muddati 2-4 martaga oshiriladi, qolirishni 
tezlatadigan tezlatuvchi qo'shimchalar qo'shiladl yoki semcntni 
faollashtirish qo'lIanadi. 

Sement turlari: ko'pchilik semenllarning asosini portl<lndsement 
klinkeri tashkil et<ldi. Uning minerologik tarkibini normallashlirib va 
mineral yoki organik qO'shimchalar qo'shib bir-biridan xlIsusiyali jihatidan 
farqlanadigan va qurilishning turli qismlarida qo'lIaniladigan har xii 
sementlar olinadi (I.I-jadval). 

Portlandsement (PS) deb tarkibida gipsdan tashqari mineral 
qo'shimchalar bo'lmagan sementga aytiladi. TOla klinkcrli portlandse
ment qo'shimchasiz holda yuqori Ir.ustahkarnlikdagi belonlarda, yig'ma 
temir-beton ish lab chiqarishda, ayniqsa, oldindan zo'riqtirilgan 
konstruksiyalarda, maxsus sharoitlar - shimoliy tllmanlarda, quruq va 
issiq iqlimlarda qo'lIaniladi. 

Umumiy ishlab chiqariladigan sementning 60% ini keng ko'lamda 
qo'lIaniladigan sement, ya'ni qo'shimchali portlal{dsement tashkil eladi. 
Ular ko'pgina monolit va yig'ma temir-belon konstruksiyalarda 
qo'lIanilishi mumkin. 

Tez qotadigan sement - portlandsementning qo'shimchali lUn. 400, 
500 markali bu sementning 3 kunda siqilishga mustahkamligi 25 MPa 
dan kam emas. Tez qotishini ta'minlash uchun klinker tarkibida C)S 
>50%, C)S+C)A>60% bo'lib, sement esa mayin tuyilgan bo'lishi kerak. 
Solishtirma Yllzasi 3500 sm2/g dan kam bo'lmasligi kerak. 

Shlakli portlandsement - porlandsement klinkeri va granlllalangan 
domna shlaki bilan birgalikda yanchish natijasida olinadi. O'z xusllsiyati 
bilan shlakli portlandsement oddiy sementdan oz [arq qiladi, haqiqiy zichligi 
ozgina past (2,9-3), shunga qarab ham kamroq. 
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Semeotlarga qo'yiladigao talablar 
l.l-jadvu/ 

Qo'shimchalar miQdori % 
Faol mineral 

Semenl lurlari Marka Granuialangan Trepel, 
I shlak opoklar, Bosbqalar 

I 
diatomit 

Umumiy qurilishga 
Illo'ljallangan sementlar: 

Portlandsement 
400.500 Yo'l qo'yilmaydi 
550. 600 

--_. 
Mineral qO'shimchali 400,500 20 10 15 

portlandsement 550. 600 

I 
Tez qotuvchan 400. 500 20 10 15 
portlandsemen! 

Shlakli portlandsement 300.400 2h60 
500 

Tez qotuvchan shlaldi 
400 21-60 I 

[lortlandsement 

Sulfatga chidamli sementlar: 

Sulfatga chidamli 
400 YO'I qo'yilmaydi 

portlanusemcnt 
. I--Qo'shimchali sulfatga 

400.500 10-20 5-10 Yo'l qo'-
chidaml~landsement yilmaydi 

Sulfatga chidamli shlakli 300.400 21-60 
Yo'l Yo'l qo'-

pOl11andsement qo'yilmaydi yilmaydi 
.-

Putssolanli sement 300.400 
Yo'! 20-30 25-40 

qO'yilmaydi 

I 
I Shlakli portlandsement portlandsementdan (klinkerning tarkibi bir 
: xii) ancha sekinroq tishlashishi (boshlanishi 4-6 soatdan, tugashi 
i 10-12 soatdan key in) va birinchi 7-10 kunda sekin qotishi bilan 
!farqlanadi. Bu sement klinkeri tarkibida CJA 8% dan kam bo'lganda 
!minerallashgan suvlar (sulfatli, dengiz suvi) ta'siriga anchagina 
Ichidamli bet on olinadi. Issiqlik va namlik bilan ishlov berilganda 
ioddiy portlandsementga nisbatan shlakoportlandsementning qotishi 
lancha tezlashadi. Bu esa yig'ma temir-beton ishlab chiqarishda uning 
Iyuqori samaradorligini ta'minlaydi. 
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Hamma sementlar iste'molchining talabiga binoan qorishmaning 
plastikligini oshinlvchi yoki gidrofoblovchi, namlikni tez Yllqtirmaydigan 
qo'shilmalar bilan ishlab chiqarilishi mllmkin. 

Pla.mklashtirilgan portlandsement klinkeri plastiklovchi qo'shimcha 
bilan birga mayin qilib yanchib olinadi. Bunday qo'shimcha bo'lib sulfit
spirtli bardaning modifikatsiyalashgan konsentrati (gidroliz spirt sanoatining 
chiqindisi) sement massasiga nisbatan 0,1-0,25% miqdordagi qllnlq modda 
hisoblanadi. Sulfit-spirtli barda sirt faol modda bo'lib, sementning SllV 
bilan qo'shilishiga qarshilik ko'rsatadi va sement zarrachalari atrofida 
moylovchi qoplama hosil qiladi. 

Plastiklashtirilgan sementdan foydalanilganda qorishma va beton
ning plast ikligi oshadi, bu esa beton qorishmasini joylashni 05On
lashtiradi va tezlashtiradi, betonda sementni 5-10% ga iqtisod qi
lish imkonini beradi yoki sllv-sement nisbatini kamaytiradi va be
toning sovuqqa chidamliligini oshiradi. Plastiklashlirilgan sement port
landsement kabi markalarga ega. 

Gidrofob portlandsement - portlandsement klinkeri sirt-faol gid
rofoblovchi (SllV Yllqtirmaydigan) qo'shimcha bilan mayin yanchilgan 
mahsulotdir. QO'shimcha sifatida sovunnafL yoki asidol, ya'ni neft 
mahsulotlari sement massasiga nisbatan 0,1-0,15% miqdorda olina
di. Gidrofob sementi boshqa oddiy sementdan farqli o'laroq qllyi
dagi xususiyatlarga ega: nam tortishi past, lIzoq mllddatga saqlan
ganda va hatto nam havoda ortilganda ham faolligini yo'qotmay so
chiluvchan holatda qoladi; yuqori plastiklikka (plastiklashtirilgan se
mentdan kam bo'lsa-da) ega; SllV shimish va suv o'tkazish darajasi 
past va betonda sovuqqa chidamliligi yuqori. Gidrofob sementi ham 
oddiy portlandsement markalari kabi markalarga ega. 

Sirt-faol qo'shimchali sementlar boshlang'ich davrda bir qancha 
sekinroq qotish tezligiga ega bo'lib, shunga ko'ra kamroq issiqlik 
ajratib chiqaradi. Bu sementlar alohida maxsus sharoitlarda, ya'ni 
gidrotexnik inshootlarni qurishda va monolit temir-beton konstnlk
siyalarni ko'tarishda ishlatiladi. Bunda betonning SllV o'tkazmasligi 
va issiqlik ajratib chiqarishi muhim ahamiyatga ega. 

Sul/alga chidamli sementlar - alohida gUnlhga ajratilgan va 1I1arga 
O'zRST talablari qo'yilgan (I.I-jadvalga qar.). Sulfatga chidamli 
portlandsement (SPS) 400 marka bilan ishlab chiqariladi. Sementning 
sulfatga chidamliligi mineralogik tarkibning me'yorda bo'lishi bilan 
ta'minlanadi. Chunki sulfat agressiyasiga chidamsiz minerallarning 
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miqdori tarkibda kamaytiriladi. Bu sement tarkibida: C]S>50%, C]A<5%, 
C]A<5%, C JA+C 4AF<22%. Qo'shimchali sulfatga chidamli 
portlandsement (QSPS) maxsus tarkibdagi portlandsement klinkeri 
(C JA<5%, C]A+C JAF<22%) va mayin yanchilgan faol mineral 
qo'shimcha bilan birga tuyib olinadi. Qo'shimcha sifatida trepel, opok, 
diatomit (5-10%) yoki granulalangan domna shlaki (10-20) ishla
tiladi. Qo'shilma C]S gidrotatsiyasida ajraladigan kalsiy gidroksidini 
bog'laydi, bu esa sementning sulfatga chidamliligini oshiradi. Bun
day holatda tarkibida juda ko'p C]S bo'lgan klinkerni qo'lIash mum
kin bo'ladi. Qo'shimchali slllfatga chidamli sementlar esa 500 va 400 
markaga egadir. 

Sulfatga chidamli shlakoportlandsetnent (SuIShPS) - klinker 
tarkibidagi C]A<8% miqdori chegaralab olinadi va 300, 400 marka
lar bilan ish lab chiqariladi. Sulfatga chidamli sementlar suv sathi 
o'zgarllvchan sharoitda ishlatiladigan beton va temir-beton konstruk
siyalar, shllningdek, kO'pincha bir vaqtda ko'p marta muzlash va erish 
yoki ko'p marta namlanishi va qurishi mumkin bo'lgan sulfatli SllV
lar agressiv ta'siriga lIchraydigan inshootlar lIchun mo'ljallangan. 

Putssolan portlandsement (PPS) ham sulfatga chidamli sement 
guruhiga kiradi. BlI sement C]A<8% miqdordagi portlandsement 
klinkerini faol mineral qo'shimcha bilan birga yanchish usuli bilan 
olinadi. Faol mineral qo'shimcha oddiy qo'shimchali portlandsement
ga nisbatan ko'p miqdorda qo'shiladi. Qo'shimcha miqdori uning 
turiga bog'liq va trepel, opok, diatom it uchun 20-30% ni tashkil 
etadi. Qolgan boshqa faol minerallar, ayniqsa, kremnezem 
qO'shimchalar (masalan, tuf, trass, pemza va boshqa) uchun 25-40% 
dan iborat. Trepel, opok, diatomitlar boshqa qo'shimchalarga nis
batan sementga oz miqdorda qo'shiladi, chunki ular yuqori gidrav
lik faollikka ega bo'lishi bilan bir vaqtning o'zida suvga talabi yu
qoridir. Shuning uchun sementga ortiqcha bunday qo'shimchalarning 
aralashtirilishi uning normal quyuqligini keskin darajada oshiradi, bu 
esa maqsadga muvofiq emas. 

Putssolan portlandsement oddiy sementga nisbatan ochroq rangda. 
Haqiqiy zichligi (2,8-2,9% ga yaqin) va zichligi ham oddiy sement
dan kamroq. Oddiy sementga qaraganda bir xii miqdorda olingan 
putssolan portlandsementda qorishmaning chiqishi hamda qorishma va 
beton zichligi yuqori bo'ladi. Shuning uchun qorishma va betonlar 
anchagina suv o'tkazmaydigan bo'ladi. Normal quyuqlikdagi xamimi 
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olish uchun putssolan portlandsementga ko'proq suv qo'shish kerak 
(30-40% gacha). Bunda anchagina yopishqoq qorishma hosil 
bo'ladi. Buning natijasida beton qorishmasining harakatchanligi 
pasayadi. Bu holatning oldini olish uchun betondagi sement sarfini 
(5-10% ga) oshirishga to'g'ri keladi yoki plastiklashtiruvchi 
qo'shilma qo'shiladi. 

Putssolan portlandsement gidravlik qo'shimcha aralashtirilmagan 
sementga nisbatan suv bilan aralashtirilgandan so'ng birinchi kunda 
va haftada sekinroq qotadi. Suvda 6 oy qotgandan keyin bll sement 
(shu klinkerning o'zidan) qo'shimchasiz sementning pishiqligiga ega 
bo'ladi. PlItssolan sement oddiy sementga nisbatan qotisil jarayonida 
kam issiqlik chiqaradi. Bu esa yaxlit inshootlami betonlashda qulay
lik beradi, lekin qishki mavsumdagi beton ishlari og'irlashadi, Chllll
ki sun'iy usul bilan beton isitilishi talab qilinadi. PlItssolan portland
sementning qotishida erkin kalsiy gidrookisidi faol kremnezem 
qO'shimcha bilan qo'shiladi va sllvda deyarli erimaydigan kalsiy gid
rosilikatni hosil qiladi, dengiz va boshqa mineral suvlarda parcha
lanmaydi. YlIqori darajada fizik-kimyoviy ta'sirga chidamli va nam 
sharoitda qotadigan betonda, masalan, gidrotexnik inshootlarning 
ichki, yerosti, sllvosti qismlarini qurishda, dengiz va chllchuk sllvda 
(to'lqinqaytargich, qirg'oq, dok, to'g'on, shlyuzlar va boshqalar), 
kanalizatsiya va vodoprovod inshootlarida, tunnel va boshqa yerosti 
qllrilish inshootlarida, shaxta yo'laklarida putssolan portlandsement
ni qo'lIash samaralidir. 

Bunday sementni yerllsti temir-beton inshootlarida qo'lIash no
qulayliklar keltirib chiqadi, ya'ni tez qurishi sementning qotishini 
to'xtatib qo'yadi va kuchli kirishishni keltiradi. Bu sementni 
o'zgamvchan, ya'ni nam tortishi va qllrishi, mllzlashi va erishi mum
kin bo'lgan keskin sharoitda qo'lIash tavsiya etilmaydi. Tayyorlovchi 
zavod mahslllotning olingan vaqtdan bosh lab standart talablariga 
mosligiga va ortilgandan keyin bir oydan ortiq bo'lmagan muddatga 
kafolat beradi. Mahslllot pasportida sement turi, markasi va tayyor
lovchi zavod nomidan tashqari sement xamirining normal qllYllqligi 
va 2+3+6+4 s tartibda bug'latilganda sementning o'rtacha faolligi 
85+YC haroratda izotermik qizitish va tayyorlagandan bir kecha
kunduzdan keyin sinalganligi ko'rsatiladi. O'zRST talablariga javob 
beradigan sementlarning mllstahkamlik xossalari yuqori turg'unlikka 
ega bo'lishi, faollikning variatsiya koeffitsienti miqdori sement mar-
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kasiga qarab 3-5% dan oshmasligi kerak. Bu sementlarda "yolg'on 
tishlashish"ga yo'l qo'yilmaydi, ortilayotgan vaqtda sement darajasi 
9YCdan oshmasligi kerak. SPS va QSPS larda ishqorlar miqdori 1% 
dan bo'lishi kerak. 

Sement va bog'lovchilorning 11UlXSUS turlari. Vaqt o'tishi biIan sement 
nomenklaturasi ortib bormoqda. Maxsus sementlar betonga alohida 
xususiyat, ya'ni qurilishda keng qo'Uash imkonini beradi. 

Oq portiandsement ifloslanishdan saqlash uchun maxsus tayyor
langan texnologiya asosida tarkibida kam temir bo'lgan oqartirilgan 
klinkerni maydalab, gipsning zarur miqdori va oz miqdordagi dia
tomit qO'shimchasi bilan tllyib olinadi. Oq sement 300, 400, 500 
marka bilan ishlab chiqariladi va oddiy sementga qo'yiladigan talab
larni qoniqtirishi kerak. Oqlik darajasiga qarab oq sement uch navga 
bo'linadi: oliy nay, Bts - I va Bts - 11. Sementning oqligi sement 
oqligi 100% deb qabul qilingan bariyning suI fat oqligiga nisbati yorqin
lik koeffitsienti biIan xarakterlanadi. Naviga qarab yorqinlik 80, 76 
va 72% dan kam bo'lmasligi kerak. 

Rangli portlandsement oq sement, gips va pigmentni birgalikda 
tllyib hosil qilinadi. Sement massasiga nisbatan sintetik mineral yoki 
tabiiy pigmentning miqdori 15% dan, organik pigmentning miqdori 
esa 0,3% dan oshmasligi kerak. Rangli portlandsementni maxslls 
tayyorlangan rangli klinkerdan olish mumkin. 

Oq va rangli sementlar rangli beton olish, arxitektura detallari 
va Yllzalarni qoplash plitalarini olish, pardoz ishlari uchun 
mo'ljallangan. 

Zo'riquvchi sement, V. V. Mixaylov taklifiga binoan, portland
sement klinkeri va zo'riqqan komponent glinozem shlaki yoki 
boshqa tarkibida alyumin bo'lgan modda, gips va ohakni birga
likda tuyib olinadi. 0' rtacha komponentlararo nisbat 65:20: 10:5. 
Past sulfat shakldagi kalsiy gidrosulfoalyuminati yuqori sulfat 
shaklda kristallashishi oqibatida sement toshi nisbatan katta mus
tahkamlikka yetgandan keyin (15-20 MPa) zo'riqllvchi sement o'z 
hajmini sezilarli kengaytirish xususiyatiga ega bo'ladi (4% gacha). 
Bunday sement o'zini zo'riqtiruvchi temir-beton tayyorlashda 
qo'llash imkonini beradi, chunki armatura betonning kengayishi 
oqibatida oldindan zo'riqadi. Bu zo'riquvchi sement boshqa ken
gayadigan sementlardan farq qiladi. Ular qotishning boshlanish 
davrida o'z hajmini kengaytiradi. 
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ZO'riquvchi sement va ular asosidagi betonlar yuqori mustahkam
likka egadirlar (28 kunda 50-70 M Pa), suv va gaz o'tkazmaydi. 
Zo'riquvchi sementni o'zini zo'ritirquvchi temir-beton quvurlar, yo'l 
va aerodromlarni qoplashda, tunnel va katta diametrli vodoprovodlarda 
va shunga o'xshash konstmksiyalar tayyorlashda qo'lIash samaralidir. 
Bu konstruksiyalarni tayyorlashda zo'riquvchi sementning juda tez 
tishlashini (tishlashishning boshlanishi 2 minut, tugashi 6 minut), 
shuningdek, beton zaruriy mustahkamlikka erishgandan keyin 
semenlning kengayishini ta'minlovchi qotishning maxsus tartibi 
qo'lIanishilli hisobga olish zamr. 

Kengayuvchi yoki kirishlTUlydigan semendanli suv o'tkazmaydigan betOIl 
tayyorlashda qo'lIash mum kin. Bu sementlarning mohiyati sementning 
qotishida fizik-kimyoviy jarayonlar natijasida hajmi oshadigan tarkiblar 
borligidir. Bunday sementlarning juda ko'p retseptiari ma'lum, lekin doimiy 
ishlab chiqarilmaydi (bunday sementlar alohida maxsus maqsadlar uchull 
ish lab chiqariladi). 

Oxirgi yillarda beton qotishi jarayonida uning hajm o'zgarishilli 
sozlash uchun kengayuvchi sementlar o'rniga oddiy portlandsementli 
qorishma va betonlarga kompleks qo'shimchalar kiritilishi 
qo'lIanmoqda. 

Fosfat sementlarni issiqqa chidamli va boshqa maxsus betonlarni 
tayyorlashda qo'lIash mumkin. Bu sementlarning qotishi ba'zi bir 
mayin yanchilgan oksidlarning (titan dioksidi, mis, magniy, mx ok
sidi va boshqalar) va fosfor kislotasining maxsus tarkibi o'zaro ta'siri 
hisobiga ro'y beradi. Bunday sementlar yuqori mustahkamlikka ega
dirlar. Yuqori darajali issiqqa chidamli, lekin tarkibining turiga qa
rab maxsus qotish tartibini talab qiladi, chunki noto'g'ri texnolo
giyalarda betonda sezilarli darajada nosoz holat rivojlanishi mumkin. 
Masalan, materialning oxirgi pishiqligini pasaytiruvchi massa 
ko'payishi mumkin. 

Kislotaga chidamli sement kislotaga chidamli mahsulotlar ish lab 
chiqarish uchun mo'ljallangan. U sinchiklab aralashtirilgan mayda 
kvars qumi va kremniyfrorli zichligi 1,32-1,5, bog'lovchi xususiyati 
natriydan tashkil topgan. Bu sement suyuq shishada, ya'ni natriy 
yoki kaliy silikatini Na10nSi01; Kl OnSi02 kalloidli qorishmasi bilan 
qorishtiriladi. Kerak bo'lgan konsistensiya (quyuqlik)ga erishish uchun 
suyuq shishaga suv qo'shib suyultiriladi. Suyuq shisha karbonat an
gidrit gazi ta'sirida qurishi va amorf kremnezem ajralishi oqibatida 
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havoda qotadi. Suyuq shisha qotishini tezlatish va sement toshining 
zichligini oshirish uchun kislotaga chidamli sementdan foydalanila
di. Uning tarkibiga kiradigan kremniyftorli natriy qotish katalizatori 
hisoblanadi va qotgan materialning kislota va suvga chidamliligini 
oshiradi. Kremniyftorli natriy qO'shimcha eriydigan shishaning mas
sasiga nisbatan 12-15% ni tashkil etishi kerak. So'nggi yillarda kel
gusida sementning xususiyatlarini yaxshilash bo'yicha ishlar olib bo
rilmoqda. QO'shimchali krentlar (kristallizatsion komponentlar) se
ment ishlab chiqarish kashf etilmoqda va joriy qilinmoqda. Natijada 
sementning mustahkamligi 5-15% ga oshib (o'rtacha 10 MPa), so
vuqqa va sulfatga chidamliligi yaxshilanmoqda. Shuningdek, sulfoa
Iyuminat klinneri asosida tez qotadigan va yuqori mustahkamlikka 
(bir kundan keyin 40-50 MPa) ega bo'lgan sementlar ish lab chiqil
moqda. 

Ohak. Silikat beton ish lab chiqish uchun oxirgi yillarda qurilishda 
keng ko'lamda ishlatiladigan bog'lovchi sifatida havoyi ohakdan 
foydalanilmoqda. 

Havoyi ohak oddiy bog'lovchi, karbonat jinslarni (ohaktosh, mel, 
rakushechnik-chig'anoq, kimyoviy ish lab chiqarish chiqindilari va 
boshqalar) o'rtacha kuydirish usuli bilan olinadi hamda uning tarki
bida loytuproqli aralashmalar 8% dan ortiq bo'lmasligi talab etiladi. 
Qurilishda so'ndirilmagan - bu suvsiz kalsiy okisidi CaO bo'lib, uning 
asosiy qismini tashkil etadi V3 so'ndirilgan, ya'ni so'ndirilmagan 
ohakning suv bilan birlashishi natijasida olingan va asosan, kalsiy ok
sidi gidrati Ca(OH), dan tashkil topgan ohaklar qo'lIaniladi. 

Havoyi ohakka mineral qO'shimchalar yanchilgan tog' jinslari yoki 
ish lab chiqarish chiqindilari (domna va yoqilg'i shlaklari, kul, vulqon 
tullari, opoklar, pemzalar, kvars qumi, gips toshi) qo'shish mumkin. 
Sifati bo'yicha tarkibidagi faol CaO va MgO lar miqdoriga qarab ohak 
3 navga (qo'shimchasiz, ohakda ularning miqdori tegishli ravishda 
90, 80, 70% ga teng kelishi kerak, qO'shimchali 1 va 11 naviga ohak
larda tegishli ravishda 64, 52% bo'linadi). So'nish tezligiga qarab tez 
so'nadigan ohak (so'nish tezligi 20 min. gacha) va sekin so'nadigan 
ohakka (so'nish tezligi 20 minutdan ko'proq) ajratiladi. 

H:lYoda qotadigan ohakli qorishma va betonlarning mustahkamligi 
katta emas, 28 kunda 0,5-3 M Pa ni tashkil etadi. Material 
mustahkamligi avtoklav ishlov berishda (I7YC harorat va 0,8 MPa 
bosimda) sezilarli darajada oshirilishi mumkin. Ohakning to'ldiruvchi 
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kremnezemi bilan o'zaro ta'siri natijasida mllstahkam gidrosilikatlar hosil 
bo'ladi. BlI lIslll avtoklav silikat betonni olish lIchlln qo'l keladi. 
MlIstahkamligi 20-50 MPa ni tashkil etadi (hatto bllndan ham Yllqori 
bo'lishi mllmkin), shllningdek, serg'ovak betonni ishlab chiqishda 
qo'lIash mllmkin. Avtoklav silikat materiallarini olish lIchlln tarkibida 
magniy oksidi 5% dan ko'p bo'lmagan tez so'nadigan ohakdan 
foydalaniladi. 

Gips va uning asosidag; bog'lovchilar. Qurilish gipsi havoda qo
tadigan bog'lovchi modda. Qurilish gipsi tabiiy ikki sllvli gipsni 150-
170°C haroratda yarim sllvli gipsga aylangllncha qizdirib olinadi. 
Gipsni SllV bilan aralashtirib xamirga o'xshash massa olinadi, chunki 
tez tishlashadi, sllYllq holatdan qattiq holatga o'tadi. Keyin havoda 
qotib, asta-sekin mllstahkamlanib boradi. Gips - tez tishlashadigan 
bog'lovchi. Gipsning tishlashish davri gips SllV bilan qo'shilgandan 
keyin 4 minlltdan oldinroq boshlanmasligi, tugashi 6 minlltdan 
oldinroq va 30 minlltdan kech bo'lmasligi kerak. Gipsning 
tishlashishini sekinlatish lIchlln slllfit-droliali brajka yoki SllV massasiga 
nisbalan 0,1-0,2% miqdorda va bo'yoqchilik kleyi yoki boshqa 
organik kleylar qo'shiladi. QlIrilish gipsi sifatiga qarab 2 navga 
bo'linadi. Normal qllYllqlikdagi gips xamiridan tayyorlangan nazorat 
namllnasi lIchlln siqilishdagi mllstahkamlik chegarasi tayyorlangandan 
1,5 soatdan keyin, 1 nay lIchun 4,5 MPa dan kam bo'lmasligi, I1 
nay lIchlln 3,5 MPa dan kam bo'lmasligi kerak. Gips mllstahkam
ligi quritish davrida sezilarli oshadi, hatto 7,5-12,5 MPa ga yetishi 
mllmkin. 

Ikki sllvli gipsga maxslls ishlov berilib, o'ta mllstahkam gips olinadi. 
MlIstahkamligi 15-30 MPa ni tashkil qiladi, tishlashish mllddati 15-20 
minlltdan iborat. O'ta mllstahkam gipsdan plastik xamir olish lIchlln 
kam SllV talab qilinadi (40-45% gips massasiga nisbatan, oddiy gips lIchlln 
60% talab qilinadi), bu esa anchagina zich qllyma va betonlardan 
foydalanish imkonini beradi. 

Gispning qimmatli xllsusiyatidan biri tez tishlashishi, mahslllot 
yuzasining tekis va to'g'ri shaklda bo'lishini ta'minlashidir. Chllnki qotish 
davrida gips ozgina kengayadi va qolipni zich to'ldiradi. Gipsning 
kamchiligi - sllvga chidamsizligi. Nam tortganda gipsning 
mustahkamligi keskin pasayadi, hatto kichkina yuk ta'sirida sezilarli 
deformatsiyaga uchraydi va mahsulot sifatsiz bo'lib qoladi. Gipsning 
sllvga chidamliligini tarkibiga yanchilgan domna shlakini qo'shib 

24 



birmuncha oshirish mumkin. Gipsosement-putssolanli bogrovchi 
(G PTS B) gipsga nisbatan anchagina suvga chidamli. (G PTSB) 
A. Y. Voljenskiy va uning shogirdlari tomonidan o'rganilgan. U 50-
80% yarim sllvli gips va 20-50% putssolan ponlandsement yoki pon
landsementdan faol mineral qo'shimchadan tashkil topgan. Mineral 
qo'shimcha miqdori quyidagicha tanlanadi: yetti kecha-kunduzli 
bog'lovchida CaO konsentratsiyasi 0,85g/1 dan kam bo'lishi kerak (qotish 
davrida ajratiladigan uch kalsiyli silikatni qo'shimcha gidrat kalsiy oksidi 
bilan bog'laydi). Bunday sharoitda gidrosulfoalyuminatning monosul
falli turi olinadi va ichki xavtli kuchlanish kelib chiqmaydi, balki mayin 
dispersionli kam yemiriladigan gidrosilikatlar bog'lovchining suvga 
chidamliligini oshiradi. 

G PTSB 100, 150, 200 markalarda ishlab chiqariladi. G PTSB aso
sida tez qotadigan bet on markalari-MI50-M250 ni olish mumkin. 
Bu holda tayyorlangandan 2-3 soatdan keyin 30-40% marka mus
tahkamligini oladi. Mahsulolning qotishini tezlatish uchun 70-80"C 
haroratda 5-8 soal davomida bug'latish laklif etiladi. G PTSB ning 
kamchiligi po'lat armaturali mahsulotni korroziyadan saqlash zaru
rati bo'lib, mos holatdagi qoplamadan foydalanishdir. 

1.5. Beton to'ldiruvchilari 
Betonda yirik va mayda to'ldiruvchilar qo'lIaniladi. Donalari 5 

mm dan kattaroq yirik to'ldiruvchilar shag'al va chaqilgan tosh 
turlariga ajratiladi. Betondagi mayda to'ldiruvchilar tabiiy va sun'iy 
qum hisoblanadi. Chaqilgan tosh tog' jinslarini maydalash orqali 
olinadi. Qurilishda aksariyat ohaktosh va granitdan olingan chaqil
gan toshlar ishlatiladi. Shag'al sini tekis va shamolda nuragan tog' 
jinslarining noaniq aralashmasini ifodalaydi. Odatda, donalari turli 
yiriklikdagi shag'al-qum aralashmalar uchraydi. Yengil betonlar 
uchlln g'ovakli tog' jinslaridan olingan tabiiy chaqilgan tosh (tuf, 
pemza va boshqalar) yoki ko'p hollard.a maxsus sun'iy tayyorlan
gan to'ldiruvchilar ishlatiladi (keramzit, agloporit, shlakli pemza va 
boshqalar). 

Qum o'zida uvalangan mayda zarrali tarkibni ifodalab, u tog' jins
larining shamol ta'sirida nurashi natijasida yuzaga keladi. Aksariya\ 
minerallarning zarralari aralashgan kvars qumlaJi, kam hollarda esa 
dalashpatli va ohaktoshlilari uchraydi: Ba'zan qum tog' jinslarini 
maxsus maydalash yo'li bilan olinadi. Biroq bu usulda tabiiyga nis-
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batan tannarxning ortib ketishi sababli maxsus maqsadlardagina 
qo'lIaniladi. 

To'ldiruvchilar betonning 80% hajmini egallab, uning xuslIsiyat
lariga, uzoq muddatga chidamliligiga va narxiga ma'lum darajada ta'sir 
ko'rsatadi. To'ldiruvchilar betonga kiritilishi bilan betondagi eng 
qimmatbaho hisoblangan xomashyo - sement sarfining keskin kama
yishiga erishiladi. Bundan tashqari to'ldiruvchilar betonning texnik 
xususiyatlarini yaxshilaydi. Yuqori mustahkamlikdagi to'ldinl"chili 
baquvvat skelet ma'lum darajada betonning mustahkamligini va de
formatsiyalanish modulini ko'taradi - konstruksiyalarning bosim 
ta'sirida deformatsiyalanishini kamaytiradi, shuningdek, betonning 
siljuvchanligini - betonga uzoq muddat bosim ostida ta'sir ko'rs~ilish 
natijasida yuzaga kelishi mukin bo'lgan qaytmas derorm~ltsiyal;lrdan 
saqlaydi. To'ldiruvchi beton kirishishining oldini oladi va bu bilan 
uzoq muddat chidaydigan material olish imkonini beradi. Sement 
toshining qotish jarayonidagi cho'kishi 1-2 mm/m ni tashkil etadi. 
Notekis cho'kish deformittsiyalari sababli ichki zo'riqishlar va hatto 
mikroyoriqlar yuzaga keladi. To'ldiruvchi cho'kish deformatsiyasi 
zo'riqishini qabul qiladi va sement toshiga nisbatan bir necha baro
bar cho'kishni kamaytiradi. 

G'ovak tabiiy va sun'iy to'ldimvchilar kam zichlikka ega bO'lib, yengil 
betonning zichligini kamaytiradi, uning issiqlik tutuvchanlik xususiyatini 
yaxshilaydi. Maxsus betonlarda (yuqOli haroratga chidamli, nurlanishdan 
himoyalash va boshqalar) to'ldinavchining ahamiyati juda katla, chunki 
ulaming xususiyatiari, asosan, bunday betonlaming maxsus sifatlarini 
aniqlab beradi. 

Silikat betonlarda to'ldinavchi o'zining odatdagi tatbiqidan tashqari 
o'ziga xos muhim ahamiyat kasb etadi. Donalarining sirti bog'lovchi 
modda bilan ta'sirlashadi va ko'p hollarda olinayotgan betonning 
xususiyatlari ulaming mineralogik tarkibiga va nisbiy yuzasiga bog'liq 
bo'ladi. 

To'ldiruvchining narxi beton va temir-beton konstruksiyalari nar
xining 30-50% (ba'zi hollarda yanada ko'proq)ga to'g'ri keladi. Shu
ning uchun keltirish oson bo'lgan va arzon mahalliy to'ldinavchilar 
qator hollarda qurilish narxini, transport xarajatlari hajmini kamay
tirishga va qurilish muddatlarining qisqarishiga olib keladi. 

Beton uchun to'ldiruvchilarni to'g'ri tanlash, ulami me'yorida 
qo'lIash - beton texnologiyasida ahamiyatli masalalardan biri hisobla-
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nadi. Beton uchun mo'ljallangan to'ldimvchilarga beton tarkibiga ta'sir 
etuvchi xususiyatlardan kelib chiqib tegishli talablar qo'yiladi. Betonning 
xllslIsiyatiga to'ldimvchining donadorlik tarkibi, mustahkamligi va tozaligi 
nisbatan ahamiyatli ta'sir ko'rsatadi. 

Donadorlik tarkib to'ldimvchidagi tllrli yiriklikdagi donalar miq
dorini ko'rsatadi. Bu miqdorni to'ldiruvchidan olingan namuna 
teshiklari 0,14-70 mm va undan ham yirikroq standart elaklardan 
o'tkazib aniqlanadi. To'ldimvchilar turli o'lchamdagi donalarga ega 
odatdagi va fraksiyalangan turlarga bo'linadi. Fraksiyalangan 
to'lidiruvchining donalari alohida fraksiyalarga ajralgan, o'lchamlari 
esa bir-birlariga yaqin, masalan, 5-10 mm yoki 20-40 mm dan iborat. 
To'ldirllvchini eng kichik yiriklikdagi yoki eng katta yiriklikdagilari 
bo'yicha xarakterlaydilar. Bu holda to'ldiruvchi donalarining nisbatan 
eng kichik yoki eng katta o'lchamlariga qarab tushllniladi. 
To'ldiruvchida alohida yirik yoki mayda donalar uchrashi mum kin, 
biroq ularning miqdori 5% dan oshmasligi kerak. 

Agarda donadorlik tarkibda barcha o'lchamlardagi, XllSllsan, eng 
maydasidan eng yirigigacha donalar mavjlld bo'lsa, bu tarkib uzluk
siz tarkih deyiladi. Agarda to'ldiruvchida qandaydir bir oraliq 
o'lchamlardagi donalar mavjud bo'lmasa, bunday donador tarkib 
uzlukli tarkih deb ataladi. 

To'ldimvchining optimal (eng maqbul) donadorlik tarkibini belgi
lash bo'yicha juda ko'p tavsiyalar mavjud. Ko'pchilik tadqiqotchilar 
uzluksiz donador tarkibni samaraliroq deb biladilar. UZlllkli tarkibli 
qorishmalardan o'rtacha o'lchamlardagi fraksiyalar olib tashlangan
da g'ovaklikning kamayishi ta'minlanadi. Biroq llndagi yirik donalar 
orasida siqilib qolgan mayda donalarning harakatchanligi chegarala
nadi va ma'lllm darajadagi harakatchan bet on qorishmasini olish 
llchun donalarni sement xamiri bilan qalinroq qamrab olish zarllrati 
tllg'iladi. UZlllksiz donador tarkibli qorishmalarda esa bll qat lam 
yllpqaroq bo'lishi kllzatiladi va llzlukli jarayonda to'ldirllvchidagi 
mayda fraksiyalarning hajmi hamda to'ldimvchining nisbiy Yllzasi ortib 
boradi. Natijada donalarni qamrab olish lIchllnsement sarfi ortadi 
va to'ldimvchinil1g bO'shliqlarini kamaytirish hisobiga sementni iqtisod 
qilish imkoniyati kamayadi. Bllndan tashqari llzlllkli donadorlik 
tarkibning qatlamlanishga moyilligi bo'lib, bll betonning bir jinslili
giga salbiy ta'sir ko'rsatadi. 

To'ldimvchining llzlllksiz donadorlik tarkibini tanlash lIChlln tllrli 

27 



samarali elash egrilari taklif etilgan. Bir vaqting o'zida bo'shliqlari 
minimal darajadagi va eng kam donalar nisbiy yuznsiga ega bo'lgan 
qorishmani olish mumkin bo'lmaganligi tufayli (minimizatsiyani faqat 
bir omil orqnli o'tkazish mumkinligi sababli), ideal egrini quyidagi 
shartdan olish mumkin. Buning uchun qorishmadagi bo'shliqlar miq
dori va donalarning yuzalari yig'indisi ma'lum darajadagi harakat
chanlikka ega bo'lgan beton qorishmasini va mustahkam betonni olish 
uchun minimal miqdordagi sementni tal ab etishi kerak. Ider I egri 
bo'yicha turli o'lchamlardagi donalarni tanlash va solishtirishda o'sha 
sement sarfi bilan qatlamlanishga moyilligi knmroq va yanada ha
rakatchanroq qorishmalar olinadi. 

Bunday ideal egrilarga misol sifatida quyidagi Fuller va Bolomeylar 
tomonidan taklif etilgan tenglamani keltirish mumkin: 

y = k", + (100 - k", ~x f D,.,,," ( 1.1) 

Bu yerda: kf - shakl koeffitsienti; kr=8-14; x - berilgan fraksiya
dagi donalar o'lchami; D,hCg - to'ldimvchining chegaraviy yirikligi. 

Amaliyotda aniq ideal egri bO'yicha to'ldimvchilar tarkibini tan
lash uchun shag'al va qumni elash kabi qo'shimcha jnrayonlar talab 
etiladi. Alohida fraksiyadagi materiallar (ashyolar)ning bir qismi OItib 
qolishi va boshqa fraksiyalarni to'ldirish uchun esa qo'shimcha may
dalash talab etiladi. Shuning uchun amaliyotda bu usul keng tatbiq 
etilmagan. 

Temir-beton zavodlari yoki qurilish obyektlarida to'ldiruvchining 
donadorlik tarkibini tanlashda zamr miqdorda aniqiangan qum va 
shag'aldan foydalaniladi va bunda qum va alohida olingan shag'al 
fraksiyalari orasidagi nisbat imkoniyat darajasida ideal egriga yaqin
lashishi lozim. Biroq bu nisbatning ideal egriga aniq mos tushishi 
talab etilmaydi. Katta bo'lmagan nomutanosibliklarga yo'l qo'yilishi 
mumkin. Donador tarkibning yomonlashuvini qator texnologik usullar 
yordamida kompensatsiyalash mumkin. Bu usulbr bilan betonning 
narxi tushiriladi va transport-tayyorlov xarajatlari kamaytiriladi. 
Shuning uchun standartlar va texnik ko'rsatmalarda bir necha turli 
donadorlik tarkiblar tavsiyasi ko'rsatiladi va to'ldiruvchi qorishmasi 
xususiyallarining ahamiyatli darajada yomonlashuvi kuzatilmaydigan 
alohida fraksiyalar nisbatida ma'lum darajadagi o'zgarishlarga imkon 
beriladi. Masalan, qum uchun donadorlik tarkib quyidagi chegaralarda 
bo'lishi zamr: 
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Qumning donadorlik tarkibini shartli ifodalnsh uchun Mk - yiriklik 
modulidan foydalanadilar. Bu modul standart elaklarda qolgan qol
diqlaming to'liq yig'indisini (% hisobida) 100 bo'lingan holida ifodalay
di. Qumlarning yiriklik moduli 2,1 dan 3,25 ga qadar o'zgarishi mumkin. 
Biroq mos holdagi texnik-iqtisodiy va texnologik asoslanganda yanada 
mayda va arzon mahalliy qumlardan foydalanish mumkin (Mk=l,2-
2,1). Yiriklik moduliga ko'ra qumlar yirik, o'rta, mayda va o'ta mayda 
yoki mayin turlarga ajmtiladi (mos ravishda Mk =2,5-3,5; 2-2,5; 1,5-
2; 1-1,5, elakdagi to'liq qoldiqda 0,63 mm-50-
-75, 35-50, 20-35, 20% dan kam). Yiriklik moduli qumning beton 
xususiyatiga faqat taqribiy baho bera oladi, chunki turli donador tarkibdagi 
qumlar bir xildagi yiriklik moduliga ega bo'lishi mumkin. 

Zich tog' jinslaridan olingan shag'al va chaqilgan toshning donador
lik tarkibi ularning chegaraviy yirikligi turli (20, 40, 60, 70 mm) 
bo'lganligi uchun eng kichik va eng yirik o'lchamlaridan kelib chiqqan 
holda belgilanadi. 

Elak 0,5 I>"ich+~.t 
tesbiklarining l>Jucb [\ich Bir Fraksiyalar Dkat o'lebamJari, 50101 10 nun 

fraksiya aralasbmasi mm 
uehuD uebuD 

TO'liq 
95-100 90-100 40-g0 50-70 0-10 

qoldiqlar. % 
---

To'diruvchining optimal donadorlik tarkibi nafaqat qum va cha
qilgan toshning donadorlik tarkibiga, balki ularning o'zaro to'g'ri 
nisbatini tanlashga ham bog'liq. BlI nisbatning to'g'ri tanlanishiga 
faqat bet on tarkibini hisobga olish bilan erishish mumkin, xususan, 
sement va suvning miqdorini to'g'ri tanlash orqali (8-bobga qarang). 
O'rta va past markali, sement sarfi 200-300 kg/m l bo'lgan beton
larda beton qorishmasining eng yaxshi harakatchanlik ko'rsatkichini 
ideal elash egrisiga yaqin bo'lgan donadorlik tarkib ta'minlaydi. Se
ment sarfi ko'p bo'lgan yuqori mustahkamlikdagi va bikir beton 
qorishmalarida qum hajmi yoki to'ldimvchining mayda fraksiyalarini 

29 



umumiy hajmga nisbatan to'ldiruvchining aniq xususiyatlari va bet on 
tarkibidan kelib chiqqan holda kamaytirish maqsadga muvofiq. 

To'ldimvchining bo'shliqliligi bilan donadorlik tarkib bevosita bog'liq 
bo'lib, uning zich joylashuvchanlik imkoniyatlari bilan aniqlanadi. 
Shuningdek, to'ldiruvchi donalarining shakli bo'shliqlilikka ta'sir 
ko'rsatadi. To'ldimvchining bo'shliqliligi ahamiyatli jihat bo'lib, u sement 
sarfi (qanchalik bo'shliqlar ko'p bo'lsa, shunchalik sement sarfi onadi) 
va beton xususiyalariga ma'lum darajada ta'sir etadi. Nazariy n,lqtayi 
nazardan to'ldimvchidagi bo'shliqlar hajmi undagi donalaming yirikligiga 
emas, balki donalarning shakliga, ularning joylashish zichligi va 
quyilishiga bog'liq. Bu fraksiyadagi to'ldiruvchining bo'shliqliligi 0,3 dan 
0,48 gacha o'zgaradi. 

Amalda nisbatan ko'proq yoki kamroq zichlab quyish degan tu
shuncha mavhumdir; quyishning qandaydir oraliq sistemasi ma'no 
kasb etadi va shunga ko'ra o'rtacha bo'shliq zichlashtirish darajasiga 
ko'ra aniqlanadi. Donalarning qirralari ko'payishi hilan bo'shliqlar 
hosil bo'lish ehtimoli ortadi. Aksariyat, uZllnchoq ko'rinishdagi (ig
nasimon, yapasqi) donalar qo'llanilganda bo'shliq ortib ketadi. 
Shuning uchun bunday donalarning shag'alda yoki chaqilgan toshdagi 
miqdori oddiy og'ir betonlarda 35% dall, yo'l qurilishi uchun 
mo'ljallangan shag'alda esa 25% dan oshib ketmasligi zarur (yapasqi 
donalar betonning mustahkamligiga salbiy ta'sir ko'rsatadi). 

Agarda ikki fraksiyada bir-biridan o'lchamlari bilan keskin farq 
qiluvchi donalar olingan bo'lsa, qorishma bo'shlig'ining aralashtiri
layotgandagi xarakteri I.I-rasmdagidek ifodalanadi. 

Vn,y 
Vn.m 

Vm o 0.2 

I Ivy 
1.0 0.8 0,6. 0.4 0.2 0 

I.I-rnsm. Qorishma g'ovakliligi hajmining (massa bo'yicha % da) mayda va yirik 
to'ldiruvchi rniqdoriga bog'liqligi. 
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Belgilarni ta'riflab olamiz: Vbo'sh - bo'shliq hajmi; Vd -
to'ldiruvchi donalarining absolyut hajmi; V=Vbo'sh +Vd - qorishma
ning umumiy hajmi; Bni,=Vbo'shfV - nisbiy kattaliklardagi bo'shliqlik; 
Ba =V ho'sh/Vu - to'ldiruvchi donalarining absolut hajmiga nisbatan 
bo'shliqlik. 

Yirik to'ldimvchining bo'shliqlarini mayda fraksiyadagi donalar bilan 
to'ldirishda bo'shliqlilik quyidagi formula ko'rinishida kamayadi: 

Vbo'shl = Bo.yVd.y - Vd.m = BIlis.y V - Vd.m (1.2) 
Mayda fraksiyaga bo'shliqlari bo'lmagan yirik donalar qo'shilganda 

hajmning bir qismini yilik donalar bilan to'ldirishi hisobiga to'ldimvchining 
bo'shliqliligi quyidagi formulaga mos holda kamayadi: 

Vbo'sh2 = Bom Vd.m = BIlis.m (V - Vd.) (1.3) 

1.3-fonnula Vm < Bo.).Vd.y sharti bajarilganda, ya'ni mayda fraksiy
aning hajmi yirik fraksiyaning bo'shliqliligidan ortib ket maganda 
qo'llaniladi. 2.3-formula Vrn > Ba.yVd.y sharti bajarilganda, ya'ni yirik 
fraksiyadagi bo'shliq hajmiga nisbatan qumning ortib ketishida 
qo'lIaniladi. Nazariy jihatdan eng kam bo'shliqlar hajmini quyidagi 
formuladan aniqlash mumkin 

V b()'~h n min = B nis.m Bnis y V. 
Haqiqatda esa minimal bo'shliqlar hajmi V bo'sh 11 mill har doim 

nisbatan ko'proq va buning sababi donalarning amalda ideal taqsim
lanishiga erishib bo'lmasligidir. 

Agarda qorishtirilayotgan fraksiyalar bir-biridan katta farq qilmasa, 
mayda donalarning o'lchamlari yirik donalar orasidagi bo'shliqlarning 
o'lchamlaridan katta bo'ladi va mayda donalar bo'shliqlarga joyla
sha olmay yirik to'ldimvchini biroz surib yuboradi. Natijada butun 
sistemaning bo'shliqliligi kamayish o'rniga ortib ketishi mumkin. 
Nisbatan ikki fraksiyali zich aralashma tayyorlash uchun bir fraksiya 
donalarining o'lchamlari ikkinchi fraksiya donalarining o'lchamlaridan 
6,5 barobar kichik bo'lishi kerak (yirik to'ldiruvchi va qumning ara
lashmasi). Biroq uzluksiz donador tarkibli to'ldimvchilar keng tar
qalgan. Ularning ma'lum miqdorda bo'shlig'i ko'proq, lekin qat lam
lanib qolmaydi va amaliyotda ko'p uchraydi. 

To'ldiruvchilar aralashmasining bo'shIiqliligi 20 dan 50% ga qa
dar o'zgarib turadi. Betonda bo'shIiqIiIigi eng kam va bir necha frak
siyalardan tashkil topgan to'ldimvchilarni qo'lIagan ma'qul. 

Minimal g'ovaklilikka erishiladigan chaqilgan tosh (shag'al) va 
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qumning nisbatini qum yirik to'ldimvchi g'ovaklarini to'liq qoplaydi degan 
faraz orqali aniqlash mumkin bo'lib, ulaming qum zarralari bilan ayrim 
miqdordagi surilishlari inobatga olinadi. Bu holda quyidagi formula kelib 
chiqadi: 

o Sh 
~=BIII\.\IJ-a 
Y, r", 

Bu yerda Q, Sh - qum va chaqilgan tosh sarf!; a - sllrilish koef
fitsienti; Bnis.sh - shag'alning nisbiy bo'shliqliligi; 7.,.y,;, - mos holda 
chaqilgan tosh va qumning zichligi. 

Chaqilgan tosh yoki .qumning bo'shliqliligini materialning yoki 
chaqilgan tosh yoki qumning haqiqiy bo'lakdagi zichligi l' - dan 
(g'ovakli shag'al yoki chaqilgan tosh lIchun) va to'kishdagi zichligi 1 1 -

dan aniqlash mumkin: 

B"" =(p-y,)/ 1'= I-V, /1') 

Bm, = (y*-y,)1 y* = I-(y; / y*) 

Ko'plab o'tkazilgan tajribalar asosida (a = I, I ni qabul qilib) 
quyidagini olamiz: 

Q / Sh = B"" (y., / Yol') = 1.1 

Biroq minimal bo'shliqli qorishma har doim ham betonda ijobiy 
bo'lavermaydi. Chunki qum va chaqilgan tosh nisbatini lo'g'ri 
tanlashda sement va suvning sarfini ham hisobga olish kerak. 

Sementning katta miqdorda sarflanishi nafaqat qumdagi 
bo'shliqlami to'ldiradi, balki uning uchun qumni kamaytirish hiso
biga qO'shimcha hajm zarurati tug'iladi va bu holda beton qorish
masining harakatchanligi yaxshilanadi. 

Texnologik hisoblashlarda nafaqat chaqilgan tosh bo'shliqliligini, 
balki materialning umumiy g'ovakliligini aniqlashga to'g'ri keladi 
(shag'al yoki chaqilgan toshning g'ovakligi bilan birgalikda donalararo 
bo'shliqlar umumiy hajmining yig'indisi olinadi). Buning uchun qu
yidagi formuladan foydalaniladi: 

F"m = I-(Yr / p) yok; F.m = [I-(Yr / p)]IOO% 

To'ldiruvchi donalarining g'ovakliligi quyidagi formuladan aniq
lanadi: 

F"I D = \- (y' / p) yok; F'II" = [I - (y' / p) ] 100% 

Bu yerda y' - bo'lakdagi to'ldiruvchining zichligi. 
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Monolit beton olish uchun sement xamiri nafaqat donalar orasidagi 
bO'shliqlarni to'ldirishi, balki quyuq sement qatlamini hosil qilish 
Illaqsadida donalar orasini ochish talab etiladi. Bunday qobiqni hosil 
qilish uchun sement sarfi to'ldiruvchining solishtirma yuzasiga bog'liq 
bo'lib, donalar o'lchamlarining kamayishi bilan ortib boradi. Nalijada 
lo'ldiruvchining solishtirma yuzasi kattalashishi bilan beton 
qorishmasining texnik qovushqoqligi ortadi. Demak, qorishmaning ma'lum 
darajadagi quyuqligiga yoki harakatchanligiga erishish va belgilangan 
mustahkamlikdagi betonni olish uchun suv va sement sarfini oshirishga 
to'g'ri keladi. 

To'ldimvchining mustahkamligi u olingan tog' jinsining mustahkamligi 
bilan aniqlanadi. Mustahkam tog' jinslaridan olingan to'ldiruvchilar 
(granit, diabaz va boshqalar) yuqori mustahkamlikka egalar (80 MPa 
va undan yuqori). Cho'kma tog' jinslaridan olingan to'ldiruvchilar, 
masalan, ohaktoshdan olingan lo'diruvchilar 30 MPa va undan yuqori 
mustahkamlikka ega. Yengil g'ovakli tabiiy va sun'iy to'ldifllvchilarning 
mustahkamligi ularning zichligiga bog'liq bo'lib, 2-20 M Pa ni tashkil 
etadi. 

Yirik to'ldiruvchi beton mustahkamligiga kam ta'sir ko'rsatadi, 
agar uning mustahkamligi betonga nisbatan 20% dan ortiq bo'lsa. 
Biroq to'ldirllvchida alohida zaif donalar lIchrashi mumkin, shllning 
uchun ishonch hosil qilish maqsadida, odalda, tog' jinsining mus
tahkamligi beton mutahkamligiga nisbatan 1,5-2 barobar ortiq bo'lishi 
t<lvsiya etiladi (2 nisbat M 300 va undan yuqori m<lrkali hetonlar 
uchun qo'lIaniladi). 

Bir vaqtning o'zida to'ldiruvchining g'ov<lkligini orttiradigan va 
qator hollarda siqilishga mustahkamlikni pasaytirib yuboradigan ya
paloq va ignasimon donalarning tarkibdagi miqdori chegaralanadi. 
Bunday donalarning miqdori odaldagi to'ldiruvchida 35%, dona
larining shakli yaxshilangan chaqilgan toshda 25%, kubsimon shakl
li donalarda 15% dan oshmasligi kerak. 

Amaliyolda (qurilish yoki zavodda), odatda, bir turdagi chaqil
gan tosh turli markadagi betonlar uchun qo'llanadi. Shuning uchun 
chaqilgan tosh markasi tog' jinsining petrografik tarkibidan kelib 
chiqih, uni ishlab chiqarishdagi texnik-iqtisodiy samaradorlikni hisobga 
olgan holda va nisbatan ko'p ishlab chiqariladigan markadagi betonlar 
ta'minoli uchun mustahkamligiga ko'ra me'yorlashtiriladi (M 150-
M 300). Odatdagi beton uchun otqindi tog' jinslaridan olingan chaqil-
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gan tosh markasi - 800, metamorfik jinslar lIChlln - 600, cho'kindi 
jinslar lIchlln 300 dan kam bo'lmasligi talab etiladi. Yo'l qurilishi 
lIchlln qo'llaniladigan beton lIchun otqindi va cho'kindi tog' jins
laridan olingan chaqilgan toshning markasi 800 dan kam bo'lmasligi 
kerak. 

Shag'al yoki chaqilgan toshdan sinash lIchlln namllnalar tayyorIash 
mllrakkabligini inobatga olib, to'ldirllvchining mllstahkamligi 150 mm 
di,lInctrli po'I"t silindr hilan 200 kN bosim ostida maydabnishiga ko'ra 
aniqlaniladi. BII holda namllna og'irligining yo'qotilishi nLI~'da clakda 
clash bilan aniqlaniladi. To'ldirllvchining mayd,ilanu'ch:Jllli)!iga 
materi;ilning cho'zilishga mllstahbmligi va zair donalarning Illilvjlldligi 
kalta ta'sir ko'rsatadi. Betonga bosim bilan ta'sir ctilganda to'ldiruvchi 
ham cho'zilish jarayonidan maydalanadi. Shllning IIChlln maydalanish 
ma'llIm darajad;l yirik to'ldirllvchining bet on mllstahkamligiga ta'siri 
chtilllolini oldindan aniqlash imkonini beradi, Chaqilgan toshning markasi 
milydalanllvchanlik kO'rsatkichiga bog'liq holda va boshlang'ich tog' 
jinsining ko'rinishiga qarab aniqlanadi. Masalan, 800 Illarkali effllziv 
otqindi va cho'kindi jinslarning Illaydalanllvchanlik ko'rsatkichi 13-15, 
600 markalida rnaydalanllvchanlik ko'rsatkichi 15-20 ni tashkil etadi. 
M 200 va undan past markali belOn uchun maydalanllvchanlik 
ko'rsatkichi M, -16 dan katta bo'lmagan markali, M 300 markali beton 
IIchlln ,-12, 
M 400 markali beton IIChlln esa Mk -8 dan katta ho'lmagan markali 
chaqilgan toshni qo'llash mllmkin. 

Agarda to'ldiruvchining mllstahkamligi beton mllstahkalllligiga 
yaqin yoki lIndan past bo'lsa, 1I betonga sezilarli ta'sir ko'rsatadi. 
1.2-rasmda Rh - beton mllstahkamligining Rq - qorishma va 
to'ldiruvchi mllstahkamligi orasidagi bog'lanish ko'rsatilgan. Granit 
chaqilgan toshi asosidagi betonning mustahkamligi R, > Rh sharti 
qoniqtirilganda qorishmaning mustahkamligidan sezilarIi darajada 
yuqori bo'ladi, R, - to'ldirllvchi mustahkamligi. Nisbatan pastroq 
mustahkamlikdagi to'ldiruvchi qo'llanilib, qorishma Illllstahkamligi 
orttirilganda betonning mlltahkamligi ma'lum bir qiYlll,ilgacha ortib 
boradi, kcyin esa qorishma mllstahkamligini orllirish beton 
mustahkamligining ortishiga olib kellllaydi. Yirik lo'JJirllvchi IllIlS
tahkamligining kamayishi va uning bctondagi miqdori ortishi bil,lIl 
betonni ng chegaraviy mustahkamligi kamayib boradi. 
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Yengil to'ldintvchining mustahkamligi avval aytilgan tajribadagi kabi 
150 mm li po'lat silindrda bosim berish yo'li bilan aniqlanadi. Biroq 
qattiq jinslardan olingan chaqilgan toshdan farqli ravishda yengil beton 
uchun balandligi 100 mm bo'lgan bir qism materialni siqish jarayonida 
porshenning 20 mm ga cho'kishi orqali nisbiy mustahkamlik aniqlanadi. 
Kemmzitning nisbiy mustahkamligi 3-5, agroporitniki esa 20-30 marta 
tabiiy material mustahkamligidan kam. 

To'ldiruvchining mustahkamligi donalar yirikligiga ham bog'liq. 
Tog' jinslarining nurashi yoki maydalash jarayonida buzilish mate
rial strukturasining zaif joylarida yuzaga keladi va o'lchamlarning 
kichiklashishi bilan donalardagi zaif joylar kamayadi, ayni paytda 
mustahkamlik orta boradi. Tabiiy qumlar, odatda, siqilish va 
cho'zilishga qorishma yoki betondagi sement toshiga nisbatan yu
qoriroq mustahkamlikka ega bo'ladilar. Shu sababli oddiy qumlarga 
maxslls talablar qo'yilmaydi. Yengil qumning muslahkamligi esa 
yengil yirik to'ldiruvchi kabi beton markasiga va to'ldiruvchining 
ko'rinishiga mos holda tayinlanadi. 

Shag'al va chaqilgan toshning sovuqqa chidamliligi uning tuzi
lishiga bog'liq. Sovuqqa chidamlilik davriy o'zgaruvchan muzlatish 
va sllvda eritish yo'li bilan yoki natriy sulfat eritmada sinash bilan 
aniqlanadi (tezlashtirilgan usul). Shag'al va chaqilgan toshning so
vuqqa chidamliligi tashqi atmosfera sharoitlaridan himoyalanmagan 
konstruksiyalarda qo'Hash uchun me'yorlashtiriladi. Bu hoHarda yirik 
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to'ldirllvchining sovuqqa chidamliligi betonning loyih<ld<l talab etil
gan sovllqqa chidamlilik markasini ta'minlashi kerak. 

Chaqilgan toshning sovllqqa chidamliligi SOY 15 dan SOY 300 gacha 
o'zgaradi va jinsning tuzilishiga bog'liq bo'ladi. To'ldiruvchining 
g'ovakliligi va suv shimuvchanligi ortishi bilan sovuqqa chidamlilik 
xususiyati kamayadi. 

Betonning mustahkamligi va tejamliligiga to'ldimvchining toza
ligi katta ta'sir ko'rsatadi. Changsimon va loysimon ilralashmalar 
donalar yuzasida sement toshi bilan bog'lanishiga monelik qiluvchi 
qobiq hosil qiladi. Natijada betonning mustahkamligi sc!il~lrli dara
jada pasayib ketadi (ba'zan 30-40% gacha). Shu s<lbabli loldiruvchilar 
xususidagi me'yoriy hujjatlarda ularda ifloslantiruvchi qo'shimchalarning 
yo'l qo'yilishi mumkin bo'lgan chegarnviy miqdorl<lri ko'rsatilgan. Otqindi 
tog' jinsl<lridan olingan chaqilgan toshdagi <Irnlashmal<lr suv bilan tozabsh 
usulida aniql<lnadi va M 300 markali beton uchlln bu miqdor I % ni, 
yanada pastroq markali (mllstahkamligi P<lst) betonlar uchun esa 2% 
miqdoJida bo'lishiga mxsat etiladi. Cho'kindi jinslardan oling<ln chaqilgan 
toshlarda arnl<lshm<llarning umumiy miqdori 2 va 3% dan oshmasligi 
kerak. Shag'alda ifloslantimvchi aralashmalarning miqdori 1% dan ko'p 
bo'lmasligi, tabiiy qumda esa 3% dan oshmasligi kerak. Qumda, 
shuningdek, organik zararli moddalarning miqdori ham chegaralanadi 
va 1I1ar maxsus sinovlar o'tkazish bilan nazorat qilinadi (kolorimetrik 
tekshimv). 

Iflos va siratsiz to'ldiruvchining betonga ta'sirini sement sarfini 
oshirish bilan nazorat qilish mumkin emas. 

Beton uchun to'ldimvchini tanlashda, odatda, beton qorishmasi 
xususiyatlariga va betonga umumiy ta'sirini inobatga olishga to'g'ri 
keladi. Betonda shag'al yoki chaqilgan toshni maksimal imkoniyat 
darnjasidagi yiriklikda qo'llash maqsadga muvofiq bo'lib, bu holda 
to'ldimvchi eng kam solishtirma yuzaga ega bo'lgani uchun konstruk
siyani betonlash shartlari bajariladi. Talab darajasidagi beton qorish
masini quyish va zichlashtirish maqsadida konstmksiyaning minimal 
o'lchamlaridan shag'al yoki chaqilgan tosh 7 barobardan yirik bo'lishi 
mumkin emas va bu o'z navbatida temir-beton konstruksiyasida ar
matura stedenlari orasidagi minimal o'lchamlardan kichikroq bo'lishi 
talab etibdi. Plitalar, pollar va yopmalarni betonlashda shag'al yoki 
chaqilgan toshning maksimal yirikligi plita qalinligiga nisbatan x 
nisbatda bo'lishi kerak. 
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Yirik to'ldiruvchining bo'shligini kamaytirish maqsadida chegaraviy 
mumkin bo'lgan yiriklik imkoniyati mavjud hollarda bir necha 
fraksiyalardan iborat qorishmalardan foydalaniladi va bo'shliqlikning 
minimal darajada bo'lishi uchun ular orasidagi o'zaro ma'qul nisbat 
tanlanadi. 

Yuqori mustahkamlikdagi betonlar uchun mustahkam chaqilgan 
toshdan foydalaniladi. Bunday chaqilgan tosh sement toshi bilan 
ishonchli bog'lanadi. Shag'al silliq yuzaga ega va shuning uchun u 
yanada harakatchanroq beton qorishmasini beradi. Biroq u sement toshi 
bilan sust bog'lanadi. Shuning uchun shag'al past markali betonlarda 
qo'llaniladi. Bundan tashqari shag'al loysimon va boshqa aralashmalar 
bilan inoslangan bo'ladi va natijada uni yuvish talab etiladi. 

Beton uchun yirik donali qumdan foydalanish yaxshi natija be
radi. Biroq qum tarkibida yirik zarralarning uchrashi bo'shliqlikning 
oshishiga sabab bo'lishi mumkin (40% gacha) va bu bo'shliqlarni 
sement xamiri bilan to'ldirishga to'g'ri keladi. Buning natijasida se
ment sarfi va betonning tannarxi ko'payib ketadi. Shuning uchun 
eng yaxshi natijalarni tarkibida o'zaro optimal nisbatdagi yirik, 
o'rtacha va mayda zarralari bo'lgan qum beradi va bunday nisbat
dagi qum minimal bo'shliqni ta'minlaydi. Sifati yuqori bo'lgan qumda 
bo'shliqlilik 38% dan oshmasligi kerak. Optimal donador tarkibda 
bu ko'rsatkich 30% gacha kamayadi. 

Agar beton yoki qorishmada qum donalari orasidagi bo'shliqlar 
faqat sement xamiri bilan to'ldirilsa, kam harakatlanuvchan, quyili
shi og'ir kechadigan bikir qorishma yuzaga keladi. 

Qum donalarini bir-biridan ajratish va ularni sement qobig'i bi
lan o'rab olish zarur va bu qobiq qorishma yoki bet on qorishmasi
ning harakatchanligini ta'minlaydi. Qum qanchalik yirik bo'lsa. donalar 
solishtirma yuzasi kamayib, qobiq hosil qilish uchun ketadigan sement 
sarli iqtisod qilinadi. Biroq yuqorida ta'kidlanganidek, faqat yirik 
donalardan iborat bo'lgan qum katta miqdordagi bo'shliqlarga ega bo'lib, 
uni qo'lIash maqsadga muvofiq emas. 

Beton tayyorlash uchun tarkibida mayda va o'rtacha yiriklikdagi 
zarralari bo'lgun yirik qum tanlanishi tavsiya etiladi. Bunday aralash 
holdagi donalarda bo'shliqlar kamayib, donalar yuzasi katta bo'lmaydi. 
Bunday ijobiy qum tarkibi O'zRST tavsiyasiga mos tushadi. 

Notekis yuzaga ega bo'lgan qumdan foydalanish maqsadga mu
vofiq bo'lib, bunday qum sement toshi bilan yaxshi bog'lanadi va 
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betonning mustahkamligi oshishiga olib keladi. Qumni yuvish jarayoni 
murakkab va qimmat bo'lganligi sababli olinayotgan qllm imkon 
darajasida toza bo'lishi tavsiya etiladi. Odatda, daryo qllmi afzal deb 
bilinadi. 

Qllmning zichligi uning haqiqiy zichligiga, bo'shligiga va namligiga 
bog'liq bo'lib, qllnlq va sochiluvchan holatda aniqlanadi (standart holat 
deb ataluvchi). Suvga to'yingan holda muzlash ehtimoli bo'lgan 
konstruksiyalardagi betonlar yoki M 200 va undan ortiq markadagi 
betonlar uchlln tayinlangan qllm 1550 kg/m l zichlikka ega bo'lishi 
kerak. Boshqa hollarda - 1400 kg/m l dan kam bo'lmasligi talab 
etiladi. Silt ash jarayonida qum zichlashib, zichligi 1600- i 700 kg/m l 

ga yetishi mumkin. Eng katta hajmni 5-7% namlanganlik holatidagi 
qum egallaydi; namlikning ortishi yoki kamayishi bilan qumning hajmi 
kamayadi (1.3-rasm). Bu xususiyatni qumni qablll qilish va dozalash 
jarayonida (hajm bo'yicha), shuningdek, belon tayyorlashda inobatga olish 
kerak. 

Karyerdagi qum turli namlik darajasiga ega bo'lganligi uchun ochiq 
havoda saqlash davomida namligi tinimsiz o'zgarib turadi. Shu sababli 
beton ish lab chiqarish jarayonida davriy ravishda qumning zichligi va 
namligini aniqlab turish va beton tarkibiga luzatishlar kiritish zarurati 
tug'iladi. 

Turli to'ldiruvchilarni sinash 

"V:1. 

40 
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10 
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1.3-r ... m, Qum hajmining ortishiga 
nisbal"n hog'\iqlik, /', V: yirik (I) va mayda 

(2) uning namligiga nisbat"n W. 
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natijalariga ko'ra qumning suv 
shimuvchanligi 4-14%, yirik 
to'ldiruvchining suv shimuv
chanligi 1-10%, yirik donali 
qumlar 4-6%, o'rtacha yirik
likdagi qumlar 6-8%, mayda 
(mayin) zarrali qumlarda 
8-10% va o'ta mayda 
qllmlarda 10% dan ortiq, 
volsk standart qumida 4%, 
shag'alda 1-4%, pishiq otqin
di tog' jinslaridan olingan 
chaqilgan toshda 2-6%, kar
bonal jinslaridan olingan 
chaqilgan toshlarda (suv 
shimuvchanligini hisobga 01-
gan holda) 5- 1 0% ga teng. 
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1.2-jadvalda ba'zi to'ldiruvchilarning standart va texnologik xa
rakteristikalari keltirilgan. Har xii xarakteristikali lo'ldinrvchilar bir-biriga 
yaqin standalt xarakteristikalarga ega bo'ladilar. 1.2-jadvaldagi qiymatlar 
texnologik xarakteristikalar qo'lIanilishi foydaligini e'tirof etib, bctonning 
xususiyatiga to'ldiruvchining ta'sirini kengroq hisobga olish imkonini 
bemdi. 

1-6_ Beton tayyorIash uchun ishlatiladigan suv 
Beton qorishlllasi tayyorlash uchun vodoprovoddagi ichimlik hamda 

vodorod ko'rsatkichi pH4 dan kam bo'lmagan (ya'ni nordon emas, lakmus 
qog'ozini qizil mngga bo'yamaydigan) suvdan foydalaniladi. Suv larkibida 
sull~ltlar 2700 mg/I va boshqa hamma tuzlar 5000 mg/I dan oshmasligi 
kel<lk. Suvning bcton qorishmaga yaroqliligi to'g'risida shubha paydo bo'lsa, 
solishtinlvchi tekshinrv namunalari berilgan suv va oddiy vodoprovod suvi 
bilan tayyorlab tekshirib ko'rish zarur. 

Beton qorishmasini tayyorlash uchun dcngiz va boshqa sho'r 
suvdan foydalanish mumkin, yuqorida qo'yilgan talablarga javob 
bersa bo'ldi. Faqat uy-joy va ijtimoiy binolar ichki konslruksiyasini 
betoniashda, issiq va qurtlq mintaqadagi suv usti lemir-beton in
shoollarida dengiz va sho'r suvdan foydalanib bo'lmaydi. Bu suvdagi 
luzlar belonning ustki qismiga chiqib, po'lat armaturani korroziyaga 
lIchratadi. Betonga sepiladigan suv ham belon qorilgan suvdan 
bo'lishi kerak. 
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1. 7. Bcton uchun qo'shimchalar 
Beton qorishmal,uini regulirovka va semcntni iqtisod qilish uchun 

betonga turli qo'shimchalar aralashtiriladi. Qo'shimchalar ikki guruhga 
bO'linadi: 

l-guruhga kimyoviy moddalar beton tarkibiga oz miqdorda 
(0,1-2% sement massasidan) beton qorishimasi va betonning xususi
yatini kerakli tomonga o'zgartirish uchun qo'shiladi. 

2-guruhga mayda yanchilgan matcriallar, beton tarkibiga 5-20% 
miqdorda sementni iqtisod qilish yoki oz miqdorda sarf qilib. anchagina 
zich beton olish uchun qo'shiladi. Betonga maxsus xususiyatl,lr ber,ldig,lI1 
mayda yanchilgan qO'shimchalarga kllllar, yanchilgan shbHlI', qumlar, 
toshni maydalashdagi chiqindila. va boshqa materiallar (zichligini 
oshiradigan, issiqqa chidamli, tok o'tkazlIvchanligini o'zgartiradigan, 
bO'yaladigan va boshqalar) kiradi. Oxirgi vaqtda kimyoviy 
qO'shimchalardan ko'proq roydalanilmoqda. 

BII qo'shimchalar ta'sirining asosiy errekti bo'yicha tasninanadi: 
I. Beton qorishmasining xususisiyatlarini tartibga soluvchi 

qo'shimchalar: plastiklovchi, ya'ni bet on qorishmasining harakat
chanligini oshiriruvchi; stabillovchi, ya'ni beton qorishmasi qatlam
lanishining oldini oluvchi; suvni saqlab qoluvchi, suv ajratishni 
kamayt iruvchi. 

2. Beton qorishmasining tishlashishi va betonning qotishini tar
tibga soluvchi qo'shilmalar: tishlashishni tezlatuvchi, tishlashishni 
sekinlatuvchi, qotishni tezlatuvchi, salbiy haroratda qotishni 
ta'minlovchi (sovuqqa qarshi). 

3. Beton qorishmasi va betonning zichligi, g'ovakligini tartibga soluvchi 
qo'shimchalar: havo tortuvchi, gaz hosil qilllvchi, ko'pik hosil qiluvchi, 
zichlashtiruvchi (havoni chiqaruvchi va beton g'ovaklarini 
kolmatatsiyalovchi), beton deformatsiyasini tartibga soluvchi, ken
gayt i ruvchi qo'shimchalar. 

4. Betonga maxsus xususiyatlar beruvchi qo'shimchalar: gidro
foblovchi, ya'ni betonning namlanishini kamaytiruvchi; korroziya
dall saqlovchi, Yil'ni agressiv mUhitga chidamliligini oshiruvchi, po'lat 
korroziyasining ingibitoriari, po'latga nisbatan betonlli saqlash xu
su,iyatini oshiruvchi; bo'yovchi; baktnit,id va insektitsid xlIslIsiya
tini oshiruvchilar. 

Ba'zi qo'shimchalar ko'p rllnksionalli ta'sir qilish, maS<llan, plas
liklovchi-havo sllradigan, gaz hosil qilauigan-plastiklovchi xlIsllsiyatga 
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ega. Ko'pincha zamr bo'lgan ko'p funksiyali ta'sirga erishish uchun bir 
necha komponentlar kiritilgan kompleks qo'shimchalardan foydalanila
di. Masalan, beton qorishmasini bir vaqtning o'zida plastiklovchi va 
betonning qotishini tezlashtiradigan yoki beton qotishini tezlatadigan va 
ingibirlaydigan la'sirga ega bo'ladi. Qo'shimchalarning ko'p turliligi va 
ularni ratsional komplekslash texnolog uchun beton qorishmasi va 
betonning texnologik xususiyatlarini oshirishga, sement sarfini, energiyani, 
beton va temir-beton konstmksiyalarini ish lab chiqarishda mehnat sarfini 
kamaylirishga imkoniyat beradi. 

Plastiklashtiradigan qo'shimcha sifatida sirt-faol moddalar (SFM) 
keng qo'lIanihldi. Ko'pincha bunday moddalar ikkilamchi mahsulotlar 
va kimyo sanoati chiqindilaridan olinadi. 

SFM 2 gurllhga bo'linadi: 
l-guruh gidrofil turdagi plastiklovchi qo'shimcha bo'lib, sement 

xamirining kolloid tuzilishini dispergirlaydigan va beton xamirining 
oqishini yaxshilaydigan xusllsiyatga ega. 

2-guruh gidrofoblaydigan (suv yuqtirmaydigan) qo'shimcha. Be
ton qorishmasiga havoning mayda pllfakchalarini so'radigan, 
shuningdek, beton qorishmasining harakatchanligini yaxshilaydigan 
xllsusiyalga ega. 

Gidrofob qO'shimchalarning sirt-faol molekulalari havo suv yu
zasida shimilib, suvning yuza tortilishini pasaytiradi va sement xami
ridagi mayda havo pufakchalarni stabillashliradi. I-guruh 
qo'shimchalariga sulfit-drojali brajkalar kiradi (SDB). Bu qo'shimcha, 
asosan, lignoslllfon kislotasining kalsiyli tuzidan iboratdir. Bu 
qo'shimcha suyuq holatda sellyulozani qayta ishlaganda hosil bo'ladigan 
sulfitli ishqordan olinadi. 

2-gurllh qO'shimchalariga: natriy abetati, abietin kislotasining 
natriy tllzi, kukun yoki kanifolni uyuvchi natriy bilan parchalab, 
neytrallab olinadigan sUYllqlik; sovunnaft maz ko'rinishidagi sarg'ish
jigarrang modda, natriy tuzining suvda erimaydigan organik 
kislotasidir. Neftning qayta ishbngandagi chiqindisidan olinadi; asidol
neft kislotalari nert qayta ishlanganda olinadigan chiqindi. 

SFM belon qorishmasining harakatchanligini, uning bir turligi, 
qatlamga bo'linmasligi, nasos bilan chiqarilganda oquvchanligini oshi
radi, vaqt davomida qorishmaning yaxshi joylashuvchanligini saqlaydi. 
Plastiklovchi qO'shimchalar suv sarfini qisqartishi hisobiga sement 
sarfini 8-12% ga kamaytiradi yoki sement sarfi o'zgarmaganda suv-
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sement nisbalini pasa)1iradi va belon mllstahkamligini, suv o'tkazmasligi 
va sovllqqa chldamliligini bir q~1Jlcha oshiradi, 

Oddiy bClonlarda plastiklovchi sil~llida SOB dan keng ko'lamd,1 
fllyU'llilill<ldi. nu qo'shilllcha betonning boshlang'icli davrlarida qotishini 
sckinl:ilaui, shllning lIchlln yig'ma temir-belon ishlab chiqarishda SD13 
semellt qotishini tczlalUvchi qo'shimchahlr bil;1I1 birga qo'shib 
qo'lIaniladi. SOD scmentda issiq ajnllib chiqisliini qotishnillg birinchi 
kllnlari bir qanchaga kamaytiradi. Bu esa yirik Lemir-beton illshoo'larini 
qlll'ishni osonlashliradi. SOB, asosan, semenl .\amiriga ta'sir qilacli, 
Slillllillg lIchun uni sement sarFi anchagin,1 ko'p bo'lgall belonlarda 
qo'liash samaralidir. 

I Livo lortauigan qo'shimchalaruan, asosan, S(lVllqqa chiclamlilik 
lalab LJilingan bctonlarda va qllrilish qorishmalarida foydalanil'ldi. 
Beton qorishmaga havo lortish uning muslahk'lmligini pasayliradi. 
Tairiba kO'rsalkichlaridan ma'lumki, 1% IOrlilg,ln havo bclonlling 
siLJilishuagi muslahkamligini 3% kalll'lytir<ldi. SllIIning uchulI beton 
qorishmasiga plastiklash uchun ko'p miqdorda havo tortadigan 
qo'shilmani qo'shishning hojati yO'q. Tort ilgan havoning miqdori, 
odatda, 4-5% dall oshmaydi. Du holalda belonlling muslahk;lInligi 
dcyarli pasaymaydi, chunki lorL ilgan havoning beton 
muslahkamligiga salbiy la'siri qO'shimcli,lni plastikl'lVchi samarasi 
hisobig<l suv-sement nisbatilling k,lmayislii Iwtijasiua sement toslii 
muslah kamligilling osh ishi lul:lyli neyl r'III'lIladi. H,IVO tortadigan 
qo'shimcha belonuagi g'ovak va kapiliyarlarni gidroli)blaydi, liavo 
pulilkchalari esa suv muzlagallda bctoncla ichki kalta kllchlanishning 
kelib chiqishi oldini oluvchi zaxira sig'imdir. Nalijada betonning 
suv o'lkazmaslik va sovuqqa chidamlilik xususiyati bir qancha 
oshadi. Havo tortuvchi qo'shimchalar sement sarfi kam bo'lgan 
belonlarda allcha samaralidir. Plasliklovchi gidrofob qo'shimchalarga 
kremniyorganik suyuqliklar tegishlidir: nalriy metilsilikonal (GKJ-ll), 
natriy etilsilikonat (GJK-IO) va etilgidrosiloksanli suyuqlik (GKJ-
94). Ular agressiv muhitda beton pishiqligini, uzoq muddatga 
chidamliligini oshirish uchun, shuningdek, serg'ovak betonlarning 
YlIz:lsini gidrofoblovchi sifatida qo'lIaniladi. 

Keyingi vaqrlarda qurilishda yangi kimyoviy qO'shimchalar - su
perplatiklovchilar ishlab chiqilayapli va <lmalga oshirilmoqda. BlI 
qo'shimchalar belon qorishmclsining harakatchanligini va oquvchan
ligini keskin oshiradi va betonning Icxllologik xususiyatlarini yaxshi-
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laydi. Ko'pincha superplastiklovchilar - sintetik polimer moddalar beton 
qorish masiga sement massasidan 0, I-I ,2% miqdorda qo'shiladi. 
5uperplastiklovchilar ta'siri qoida bo'yicha beton qorishmasiga 
kirililgandan keyin 2-3 soat bo'ladi. Ishqor muhitning ta'sirida ular 
qisrnan tarkibini buzadi va boshqa moddaga - beton uchun zararsiz 
moddaga aylanadi va uning qotishiga monelik qilmaydi. 

5uperplastiklovchilarning kiritilishi, asosan, temir-beton ishlab 
chiqarishda samaralidir. Beton qotishi tezligining oshishi katta ahamiy
alga ega va oddiy plastiklovchi qo'shimchalardan foydalanish beton 
qotishini sekinlatadi. Natijada maxsus choralar ko'rish zarurati yuzaga 
keladi: beton qorishmasiga bir vaqtning o'zida qotishni tezlatuvchi 
moddaning kiritilishi va issiqlik bilan ishlov berishning mo"tadil tartibini 
qo'lJash kerak bo'ladi. Bundan tashqari superplastiklovchilar oddiy 
plastiklovchilarga nisbatan beton qorishmani yuqori darajada suyultiradi. 
Masalan, qorishmaning harakatchanligini konus cho'kmasi bo'yicha 2 
sm dan 20 sm ga oshiradi. 

Bular hammasi birga olinganda past 5u/5 li betonlarni samarali 
qo'lJash va yuqori mustahkamlikka (60-80 MPa) ega bo'lish boshqa 
texnologik qo'lJanmalardan foydalanishdan ancha sodda; yig'ma temir
beton tayyorlashning quyish usulidan keng ko'lamda foydalanish yoki 
beton qorishmasini qisqa titratish yordamida kamaygan 5u/5 bilan 
qoliplash murakkab profilJi konstmksiyalarni muvaffaqiyatli betonlash, 
mahsulotning qoliplash muddatini qisqartirish, yuza qismining sifatini 
yaxshilash, sement sarfini kamaytirish imkonini beradi. 

5uperplast iklovchi suyultiruvchilar orasida naftalinsulfokislotalar, 
5-3 asosidagi qo'shimcha keng tarqalgan. Qurilishda ham shunday 10-
03 va KM-30 melamin smola asosidagi qO'shimchalar keng 
qo'lIanilmoqda. 

Kuchli suyultiruvchi qatoriga boshqa polimer qo'shimchalar ham 
kiradi. Masalan, 5PD, OP-7, 40-03 va boshqalar. Ularni 
o'zgaruvchan qo'shimchalar turiga kiritish kerak, chunki ular beton 
qotishini bir muncha sekinlatadi. Bu esa qo'shimchalar miqdorini 
chegaralashga majbur qiladi va shu bilan birga uning plastiklovchi 
samarasini kamaytiradi. 

Qotishni tezlatuvchi sifatida kalsiy xlorid, natriy sulfat, kalsiy 
nitrit-nitrat-xlorid va boshqalar qo'llaniladi. Bunda bu 
qO'shilmalarning ikkinchi ta'siri ham borligini hisobga olish kerak. 
Masalan, kalsiy xlorid armatura korroziyasini keltirib chiqaradi. 5hu-
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ning lIchun temir-betonda maksimal miqdorda qo'llash me'yori che
garalangan (2% dan kam) va og'ir sharoitlarda ishl~tiladigan yupqa 
va oldindan zo'riqtirilgan armatura konstruksiyalarida qo'llashga yo'l 
qo'yilmaydi. Natriy sulfat konstruksiya yuzasida sho'ralash hosil qi
ladi. Bu esa maxsus saqlovchi chora ko'rish zaruratini yuzaga kel
tiradi. Kalsiy xloridda nitrit-nitrat xloridning tezlatuvchi ta'siri in
gibirlovchi ta'sir bilan mos keladi. 

Sovuqqa qarshi ta'sir etuvchi qO'shimchalar - potash sifatida latriy 
xlorid, kalsiy xlorid va boshqalar qo'llanadi. Bu qo'shimchalar suv
ning mllzlash nllqtasini kamaytiradi va betonning salbiy haroriltda qo
tishiga yordam beradi: qotish harorati qancha past bo'lsa, qo'shimcha 
miqdori shllncha yuqori (10% sement vaznidan va ko'proq). 

Gaz hosil qiluvchi qo'shimcha sifatida alyumin kukunidan (PAK 
va GKJ-94) keng ko'lamda foydalaniladi. Aksincha, hefon tarkibini 
zichlash llchun kalsiy nitrati, temir xloridi va sulfati, alYllmin slIlfati 
dietilenglikolli OEG-I yoki llcl!etilenglikolli TEG-I smolalar 
qO'shiladi. 

Tishlashishni sekinlatish llchun shakar oqimi va SOB, G KJ-IO, 
G KJ-94 bet on maXSllS xllsusiyatlarga ega bo'lishida, masalan, 
kengayuvchi betonlar olish lIchun qo'shimchalar oshirilgan miqdor
da qo'shiladi. SOB, alyumin kukuni, alyuminiy sulfati va kalsiy xloridi 
ham tarkibga kiritiladi. 

Ko'pchilik qo'shimchalar suvda eriydi va lllar bcton qorgichga 
oldindan tayyorlangan qorishma sifatida qo'shiladi. Ba'zi bir 
qo'shimchalar emulsiya holatida (G KJ-94) yoki suvda suspenziya 
holida (PAK) qo'shiladi. Qo'shimchaning optimal miqdori semenl turiga, 
bet on qorishmasining tarkibiga, konstruksiyaning texnologik tayyorlanishiga 
bog'liq. Odatda, sement vazniga qarab: 0,1-0,3% plastiklovchi, 0,5-1 % 
superplastiklovchilar; 0,01-0,05% havo tortadigan; 1-2% qotishni 
tezlatadigan qO'shimchalardan foydalaniladi. Optimal miqdor tajriba bilan 
aniqlanadi. 

1.8. Beton qorishmasi va uning tuzilishi 
Murakkab ko'p komponentli polidispersion tizimni o'zida ifo

dalovchi beton qorishmasi suv, sement va to'ldiruvchilarni bevosita 
qorishtirish orqali olinadi. Unga sementning mayda dispersion 
zarralari, nisbatan yirikroq bo'lgan mayda va yirik donador 
to'ldiruvchi, aksariyat hollarda kiritiladigan maxsus qo'shimchalar, 
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SllV va qorishmani tayyorlash jarayonida qo'shilib ketadigan havo kiradi. 
Beton qorishmasining Xllsllsiyati bet on va temir-beton konstmksiyalar 
texnologiyasida katta ahamiyat kasb etadi. Jumladan, u qoliplash 
sharoitlarini va ma'lum darajada mazkur konstmksiyalarning yakuniy 
sifatini aniqlaydi. 

Qattiq zarralar bilan suvning o'zaro ichki kuchlari ta'sirida (mole
klllalarning tortishishi, qovushqoq ishqalanish, kapillyar va boshqa 
kllchlar) beton qorishmasi qovllshqoq tllzilishli sllyuqliklar uchlln 
xaraklerli bo'lgan aniq xllsusiyatlarga va bog'lanllvchanlikka ega 
bo'ladi. Beton qorishmalari xususiyatiga ko'ra qovushqoq suyuqlik
lar va qattiq jismlar orasidagi o'rinni egallaydi. Haqiqiy qovushqoq 
suyuqliklardan beton qorishmalari tuzilishining nisbatan mustahkam
ligi yoki tuzilishi qovushqoqligi bilan ajralib turadi; qattiq jismlardan 
esa shaklni saqlash - qovushqoqlik xususiyatining yo'qligi va hatto 
e'tiborsiz miqdordagi kuch qo'yilganda ham qaytmas plastik deformatsi
yaga uchrashi bilan ajralib turadi. 

Beton qorishmalarining xususiyatlari ularning tuzilishi, tarkibidagi 
tashkil etuvchilarining xususiyatlariga bog'liq va quyidagicha ahamiyat 
kasb etuvchi xossalarga ega: mexanik ta'sirlar ostida soxta sUYlllish 
yoki harakatchanligining oshishi; sement bilan suvning o'zaro 
fizikaviy-kimyoviy jarayonlari ta'sirida sistemaning qovushishi va qattiq 
jismga aylangunga qadar doimiy o'z xususiyatlarini o'zgartirib bori
shi (harakatchanlikning yo'qolishi). 

Beton qorishmasiga ikki tarkibiy qismdan tashkil topgan sistema 
deb qarash qulayroq - sement xamiri va to'ldimvchi. Asosiy stmkturani 
hosil etuvchi tarkib sifatida sement xamiri tan olinadi va uning 
tarkibiga sement, suv, aksariyat hollarda maydalangan mineral 
qO'shimchalar yoki kul kiradi. Sement zarralari va mayda tuyilgan 
qo'shimchalar o'lchamlari kichik hamda katta nisbiy yuzasi bilan 
farqlanadilar. Natijada sement xamiri yuqori taraqqiy etgan Yllzali 
bo'lim - "qattiq jism - suyuqlik" holatiga ega bo'ladi. Bunday siste
mada adsorbsion kuchlar, molekulyar va kapillyar o'zaro ta'sirlashuv 
kuchliroq namoyon bo'ladi va ular sistemaning bog'lanish darajasini 
oshiradi. 

Sement xamirining xususiyati qattiq va suyuq holatlar nisbatiga 
bog'liq: tarkibdagi suv miqdori oshishi bilan sement xamirining ha
rakatchanligi oshadi, plastik mustahkamligi kamayadi. Beton qorish
masida suv turli holatlarda bo'lishi mumkin (1.3-jadval). 
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Suvning beton qorishmasida tasnillanishi 

SUVOI 
miqdol 

Bog'lanish xaraktcri Bog'lanish yuzaga kclishining miq 
sharoit va sabablari 

----
Van 

tayyorll 
qorishr 

Kimyoviy (aniq Qorishmadan gidmtatsiya va 1-
miqdoriy nisbatlarda) kristallashllv 

._--
Fizikaviy-kimyoviy, Qattiq fazaning moleklllyar ,-

adsorbsion kuch maydonida adsorbsiya 

Sllvning ingichka kapillyarlm, 
Mexanik tllzilish yoriqlar va g'ovaklarni 03-1 

to'ldirishi L -~ 

1.3-jadval 

ng taqribiy nisbiy 
, suvoing umurniy 
ori % hisobida 

gi Scmentning 
ngan qotish 
ada d31" ida 

4-5 I 

I 20-25 1 
I : 1--1 
! 70-75 I 

SlIvning kamroq qismi sement bilan kimyoviy ta'sirlashllvga kiradi 
va kimyoviy bog'langan holatda qoladi. Bll sllvning nisbiy miqdori 
borgan sari o'sib boradi, biroq qolish vaqtida 5% dan oshmaydi. 
Suvning boshqa qismi adsorbsion kllchlar ta'sirida qatliq fazaning 
yuzasida fizikaviy-kimyoviy bog'lanishda ho'ladi. 

Fizikaviy-kimyoviy bog'langa!l sllvning miqdori ham, odatda, 
qattiq jismning nisbiy Yllzasi ortishi bilan kllzatiladigan sementning 
gidratatsiyasi jarayonida o'zgaradi. Yangi tayyorlangan sement xa
mirida bllnday sllvning miqdori 3-5% ni, qOlish vaqtigacha esa o'sib 
borib lImllmiy SllV miqdoriining 25% igacha yetadi. Sement xamiridagi 
asosiy SllV miqdori donalar orasidagi mllhitda joylashadi. BlI g'ovaklar 
va oraliqlarning o'lchamlari I dan 50 mkm gacha va lIndan ortiq 
o'zarishi mllmkin. Sementning gidratatsiyasi jarayonida kapillyar 
kllchlar ta'siri va gel paydo bo'lishi natijasida donalararo mllhitda SllV
sement toshi bil~n fizikaviy-kimyoviy bog'lanadi. Odatda, bllni erkin 
bog'lanish deb ataydilar, binobarin, ular kimyoviy bog'lanmagan va qattiq 
fazaning hech qanday molekulyar kuchlari ta'sirida emas. Erkin sllvning 
nisbiy miqdori sement xamiri tayyorlangan zahoti sllvning lImllmiy 
hajmiga nisbatan 90% ni tashkil etadi va qotish jarayoniga qadar 65-
70% ga tushib ketadi. Aynan erkin sllvgina sement xamirining 
harakatchanligiga eng ko'p ta'sir ko'rsatadi. 

Sement xamiri bilan to'ldiruvchining o'zaro nisbatiga ko'ra be-
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ton qorishmasini, asosan, uch tur
g:l ajratish mumkin (1.4-rasm). Bu 
turlarning har biri beton va temir
beton konstruksiyalarini qoliplash
da xllsllsiyatlari va o'zini tlltishi 
bilan ajralib turadi. I3irinchi tllr 
tllzilishidagi to'ldiruvchining dona
lari bir-biridan ahamiyatli maso
faga ajralgan va umuman bir-biri 
bilan ta·sirlashmaydi. Donalar 
faqat sement xamirining tcgib tur
gan hlldudiga ta'sir kO'rsatadi. 
Ular ta'sirining yig'indisi to'l
diruvchi donalarining miqdoriga va 
lllarning solishtirma Yllzalariga 
to'g'ri proporsional. 

Ikkinchi tllrdagi tllzilishda se
ment xamiri kamroq bo'lib, II faqat 
to'ldiruvchining donalari orasidagi 
g'ovaklikni to'ldiradi va donalar 
ustiga slll1ilgandek bo'lib, qalinligi 
sement zarralari 1-3 diametriga 

a) 511/1 

5 .00 !'O Otli, 

3 0 5.0 
h) 

~~;J~~trd 
1.4-rd.~m. Betoll qorshmalmining 

larkibiy liplari (a) va ulaming Ickis 
Imrnkatclmll qorishnlaungi suv SllilllU-

vchanlikka (b) la'siri. 
I - Slt;'fll'c/wn 10 '{dirllvell; hi/all; 
11 - ziell jnyla.lhgan In'ldil"lll'elli hilan; 
III - yirik g'O\'akli, semenl .\"{/miriJ1il1~ 

yeli.lhmnvchiligi hilan (511/1 - '<"I'/Iill"). 

to'g'ri keladi. Bu sharoitda alohida to'ldiruvchi donalarining ta'sir 
doiralarida bir-birlarini to'sadilar - to'ldiruvchi donalari orasida 
ishqalanish yuzaga keladi. Qorishmaga yuqorida aytilganidck (birinchi 
turdagi kabi) harakatchanlikni berish uchun yanada jadalroq ta'sir 
yoki Suv/Sem ning o'zgal1irilishi hisobiga birinchi lur tuzilishdagi Xll
susiyatlarga keltiriladi. 

Beton qorishmasining llchinchi tur tuzilishida semcnt xamiri kalll, 
u faqat to'ldiruvchi donalari yuzasini juda yupqa qalinlikda qoplaydi, 
donabr orasidagi g'ovakliklarni qisman to'ldiradi. 

Bir turdagi tuzilishdan ikkinchisiga o'tish to'ldiruvchi miqdorining 
oshishi bilan birin-ketin amalga oshadi. Birinchi o'tish avval kichik 
hajllllJrda va ketma-kct butlln beton xamirini qamrab oladi. Ikkinchi 
IllZilishdan uchinchi tllzilishga o'tishda (sement xamirining 
to'ldirllvchil,H orasidagi g'ovaklarni to'ldirishga yetishmayotgan jara
yonda) beton qorishmasini qorishtirish yoki yoyishda katta miqdorda 
havo qo'slIilib ketadi va ular to'ldiruvchidagi donJlararo bO'sh 
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g'ovakliklarni to'ldirib, sement xamiri hajmini oshirgandek bo'ladi. 
Bunday tuzilishni ikkinchi turga mansub deyish mumkill. Sement xamiri 
miqdorining tobora kamayishi bilan kirayotgan havo va havo 
pllfakchalari o'lchamlarining ortishi natijasida notekisliklar va yoriqlar 
paydo bo'ladi. Bunday tuzilish uchinchi turga mansub. 

Beton qorishmasi tllzilishi xarakterining ketma-kel o'zg,lrishi natijasida 
lurli tuzilishlar orasidagi chegaralar nisbiydir. BII chegaralar semenl va 
to'ldimvchi, beton qorishmasining harakatchanligi, qoliplash IIsulllri va 
boshqa faktorlarning o'zgarishi bilan ahamiyalli J,lrajada surilishi 
mllmkin. 

Odatdagi beton qorishmalari ikkinchi tur tuzilishiga kiradi. rlun
day lllzilishlar o'zining katta samaradorligi bilan ,ljr,llib turacii va 
minimal sement sarfi bilan berilgan harakatchanlikdagi qatlamlash
maydigan bet on qorishmasini olish imkonini ber'ldi. Tllzilishi birinchi 
turga mansllb bo'lgan qorishmalarga armosemenl konslruksiyalar 
tayyorlash uchun qo'lIaniladigan bog'lovchi sarfi ortlirilgan semcnl
qumli qorishmalar kiradi. Tuzilishi IIchinchi turga mansllb 
qorishmalarga qumsiz belOn qorishmalari va boshqa sayoz qurilish 
qorishmalari kiradi. 

1.9. Beton qorishmalarining xususiyatlari 
Beton qorishmalarining xIIsusiyatlari qoliplnsh, 13yyorlash, joylash 

va qotishidan boshlanadi. Bu jarayonlnr betonning, konslruksiY:l1ling 
va buyumlarning siratini aniqlaydi. Shll sababli beron qorishmasi 
xususiyatlarini, uning turli faktorlarga bog'liqligini, berilgan 
xususiyatdagi beton qorishmasini olishni bilish, beton qorishmusini 
tayyorlash jarayonlarini, yoyishni va qolish davrlarini uquvli boshqarish 
katla ahamiyat kasb etadi. 

Beton qorishmasiga xos bo'lgan jihutlardan biri uning qulay 
IO'shaluvchanligi yoki shakllanuvchanligi, jumladan, berilgan shaklni 
bir tekisda yoyilib qoplashi va ayni vaqtda bir turligini va monolitligini 
saqlashidir. Qulay to'shaluvchanlik beton qorishmasining shaklni (qo
Iipni) to'ldirish jarayonida harakatchanligi (oquvchanligi), plastikligi, 
ya'ni yorilmasdan deformatsiyalanishi bilan aniqlunadi. 

Beton qorishmasining turli sharoitlarda o'zini IUlishini ta'riflash 
IIchun uning reologik xarakleristikalaridan foydalanadilar: surilishdagi 
chegaraviy zo'riqish, relaksatsiya davri va qovushqoqlik. Sunday xu
sll5iyallarni aniqlash uchun viskozimetrlardan foydalaniladi (1.5-rasm). 
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I.S-rasm. Sement xamiri va beton qorishmasining reologik xususiyatlarini 
aniqlaydigan asboblaming chizmalari. 

a - te.,hikdan qoriJhmaning oqi.,h tezligini 0 'Ichaydigan; h - konu.ming cho 'kiJh 
chuqurligini o'lchaydigan; d - Jharchaning cho'ki.,h tezligini o'lchaydigan; e -
torti/i.,hdagi zo'riqiJhni () 'Ichaydigan; f - koakJial silindrlarning aylaniJhdagi 
cO ·riqi.,hini 0 'Ichaydigan. 

Bunday tajtibalar, asosan, ilmiy-tadqiqot labbmtotiyalarda amalga oshitiladi. 
Ish lab chiqarish sharoitlarida esa, odatda, bet on qorishmasi 
harakatchanligini (oquvchanligi) turli moslamalar yordamida nazorat 
qiladilar. Bu jihozlar tez va nisbatan oddiy holda bet on qorishmasi
ning zaruriy xarakteristikalarini olish imkonini beradi. 

Beton qorishmasini to'liq baholash, beton va temir-beton buyum
larini hamda konstruksiyalarini ish lab chiqarishni to'g'ri tashkil etish 
uchun qorishmaning boshqa xususiyatlarini ham bilish zarur. Ularga 
quyidagilar kiradi: uning zichlashuvi, bir turliligi, qatlamlashuv
chanligi, hajmining qotish jarayonida o'zgarishi, havo yutuvchanligi, 

a) TJ TJo 
b) 

t, to t, to 

1.6-rasm. SurilL.hdagi kuchlanishga bog')jq holda qovushqoq plastik beton 
qorishmalari xususiyatlarining o'zgarishi. 

a - tarkihiy qovuJhqoqlikning 0 'zgariJhi; h - oquvchanlikdagi deformatJiyalaniJh 
tezligining o'zgariJhi (aO va am - JiJtemaning qovuJhqoqligini xarakterlovchi hur
chaklar). 
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birlamchi mustahkamligi (zudlik bilan qolipdan chiqariladigan bikir beton 
qorishmalari uchun). 

Beton qorishmasining o'ziga xosligi, asosan, uning xususiyatlari 
(aksariyat ko'p yoki oz jihatdan) tayyorlash boshlanishidan qotgunicha 
doimiy o'zgarib turishi bo'lib, beton qorishmasida va betonda ketadigan 
murakkab fizikaviy-kimyoviy jarayonlarga bog'liq. 

Bu xususiyatlarga, asosan, sement xamirining miqdori va sifati o'z 
ta'sirini ko'rsatadi, chunki aynan sement xamirigina dispers sistema 
bo'lib, suyuq va qattiq fazalar orasida katta oraIiqqa egaligi va bunda 
molekulyar tishlashish kuchlarining kuchayishiga hamda sistemaning 
bog'langanligi oshishiga olib keladi. Beton qorishmasida wv sari, hal 
qiluvchi ta'sirga ega, chunki faqat suv butun sistema uchun xarakterli 
bo'lgan bog'liqlik va harakatchanlikni bemvchi, hajm va suyuq fazaning 
tuzilishida hamda bog'lanish kuchlarining ortishida asosiy ahamiyat 
kasb etadi. 

Sementning gidratatsiyalanishi jarayonida (qotishdan avval) yanada 
ko'proq yangi tashkil topgan gelsimon gidrat bog'lanmalar yuzaga 
keladi va ular qattiq fazaning dispersligi oshishiga olib keladi. Ayni 
paytda bu jarayon beton qorishmasida sement xamirining yelimlovchi 
va plastifikatsiyalovchi xususiyatlarini ham oshirib, uning bog'lovchilik 
ahamiyatini ko'taradi. Shu bilan birga beton qorishmasining ha
rakatchanligi kamaya boradi. 

Sement xamiri strukturali deb nomlanuvchi sistemalarga kiritila
di. Ular strukturaning boshlang'ich mustahkamligini qisman xarak
terlaydi. Sement xamirida yupqa suv qobig'i bilan o'ralgan zarralar 
orasidagi molekulyar bog'lanish kuchlari hisobiga aniq struktura 
(tarkib) yuzaga keladi. Suyuq fazaning qobiqlari sement xamiri 
tarkibida uzluksiz to'rsimon muhitni keltirib chiqaradi va bu unga 
plastiklik xossalarini beradi hamda tashqi kuch ta'sirlari qo'yilgan 
hollarda sistemaning shakl o'zgartirishlariga zamin yaratadi. 

Odatda, bet on qorishmalari bir jinsli muhil yaratish uchun yetarli 
miqdordagi sement xamiri va suvga ega bo'ladi (avval keltirilgan birinchi 
va ikkinchi tur beton qorishmalarining tasnifiga qaralsin). Bunday 
qorishmalar birlamchi stmktllrasining mustahkamligi aniq plastiklik va 
harakatchanlikka ega bo'lgan sement xamiri kabi o'zini tutadilar. 

Strukturalashgan sistemalarga tashqi kuchlar qo'yilganda suyuq 
jismlarga qaraganda o'zini tutishi bilan tllbdan farqlanadi. Agar Sll
Yllqlikning qovushqoqligi doimiy va qo'yilayotgan bosimga bog'liq 
bo'lmasa, strukturalashgan sistemalarning qovushqoqligi sislemaga 
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ta'sir etllvchi tashqi kllchlarga bog'Jiq holda doimiy haroratda ham bir 
necha marta o'zgaradi. Qovllshqoqlik sistemaning sllrilishdagi 
kllchlanishign yoki sllfllvchi deformatsiyalarning tezligiga bog'Jiq. 

Tashqi kllchlar ta'siri ostida birlamchi tarkibning parchalanishi
ga o'xshash holat Yllzaga keladi. Uning alohida elementlari orasidagi 
bog'lanishlar sllsayadi va natijada sistemaning deformatsiyalanish 
xllsllsiyati va harakatchanJigi ortadi. Surilish o'zining kritik tezligiga 
erishganda sislemaning birlamchi tllzilishi oxirgi chegaragacha bllzilgan 
parchalanish chegarasida, sllriJishga qarshilik va qovllshqoqlik minimal 
darajada bo'lib, hatto kamharakat qorishmalar ma'llIm darajada 
oqllvchanlikka ega bo'ladi. Tashqi kllchlar olingandan so'ng sistema 
avvalgi holatiga qaytadi, struktura mllstahkamligining birlamchi holati 
tikl~lI1adi, harakatchanlik kamayadi .. 

Strukturalashgan sistemalar o'z reologik xllsllsiyallarini mexanik 
ta'sirlar jarayonida o'zgartirishlari va ta'sir to'xtagandan so'ng tik
lanishiga liksolropiya xususiyali deyiladi. Beton texnologiyasida bll 
xllsllsiyat kam harakatchan va bikir qorishmalardan bllYllmlarni qo
liplashda keng qo'lIanilib, titratish, silkitish va siltash kabi ta'sirlardan 
foydalaniladi. 

Beton qorishmasiga tashqi ta'sirlar qo'yilganda o'zini tlltishi ha
qidagi to'liq taassllrotni reologik egri chiziq ko'rsatadi va 1I lIch qismga 
bo'linadi (1.7-rasm). Birinchi qismda katta bo'lmagan surilishga 
qo'yilgan kllchlanishda beton qorishmasi struktllrasi t birlamchi 
bllzilmagan holatda saqlanadi va qovllshqoqJikning 110 kattaligi bilan 

I. 7 -rasm. Beton qo
rishmasi harakat
chanligini konus yor
damida aniqlash. 
a - kOllu.<ning umu
miy ko'rini.<hi, qo
rishmafar; h - hikir; 
d - kam harakal
chan; e - harakalchan; 
r - 0 'la harakalchan 
va oquvchan. 

a) 

e) 

b) cl) 

)2<)0 
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xaraklerlanadi. Krilik chegaraviy kuchlanishga erishilganda t I sisle
maning oquvchanlik chegarasiga mos kelganda slrukturaning buzili
shi boshlanadi va bu holal to chegaraviy kuchlanishda 10'liq buzi
lishga qadar davom eladi. Ikkinchi qismda sistemaning buzilishi bi
lan bir vaqlda belon qorishmasining samarali qovushqoqligi surilishga 
bo'lgan kuchlanish oshishi bilan kamaya boradi. Sislema balamom 
buzilgandan so'ng beton qorishmasi eng kam darajadagi qovllshqoq
likka ega bo'ladi (plastik qovushqoqlik llm - egri chiziqning uchinchi 
qismi). Bu bosqichda belon qorishmasi la'sir elayolgan kuchlanishlarga 
bog'liq bo'lmay, ular oshsa ham o'zgarmaydi. 

Belonning ishlab chiqarishdagi, konslruksiyadagi yoki buyumda
gi yuqori sifalini la'minlashda belon qorishmasining quyuqlik dara
jasi va to'shalishdagi qo'yiladigan lalablarga 10'Iiq javob berishi kal
ta ahamiyal kasb eladi. Betonning quyuqlik darajasi uning larkibiga ko'ra 
bikirdan biroz namlangan quyuq (xamirsimon) holalidan suyuq - oson 
oquvchan holalgacha bo'lishi mumkin. Beton qorishmasining quyuqlik 
darajasiga qarab uning lexnologik xususiyallarini aniqlashning u yoki 
bu usulidan foydalanadilar. 

Harakalchanlikni, jumladan, qorishmaning o'z og'irligi la'sirida 
yoyilishi va beton qorishmasi bog'langanligini aniqlash uchun slandart 
konusdan foydalaniladi. Konus ikki tarafi ochiq, 1 mm qalinlikdagi 
po'lat lunukadan layyorlanadi. Konusning balandligi 300 mm, paslki 
asosining diametri 200 mm, yuqori og'zining diamelri 100 mm. Tajriba 
o'lkazishdan avval konusning ichki yuzasi va konus qo'yilayolgan idish 
suv bilan namlanadi. Konus idishga o'rnalilgandan so'ng belon 
qorishmasini uchga bo'lib, har bosqichda zichlashlirib 10'ldiriladi va 
ortiqcha qorishma olib lashlanadi. Konus 10'ldirilgan zaholi aniq lik 
yo'nalishda yuqoriga konus bandidan tulib asta kO'tariladi. Harakatchan 
belon qorishmasi konusdan ozod bo'lgandan so'ng cho'kadi yoki ba'zan 
yoyilib ham keladi. Qorishmaning o'z og'irligida yoyilish balandligi 
konus cho'kishi deyiladi. Qorishmaning harakalchanlik darajasini konus 
cho'kishi belgilab beradi va bu cho'kish konus olingan zahoti o'lchanadi 
(1.7-rasm). Har bir qorishma tayyor bo'lgandan so'ng namuna ikki 
marotaba olinadi va konus cho'kishi o'lchanib, o'rtacha nalija qabul 
qilinadi. 

Konus cho'kishiga qarab kam harakatchan (plastik 1-4 srn), 
harakalchan (5--11 srn), o'ta harakatchan (12-19 srn) va oquvchan 
(>20 srn) belon qorishmalariga bo'linadi. Suv sarfi kam bo'lgan hol-
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larda beton qorishmalari konusda cho'kish bermaydilar, biroq tashqi 
kuch ta'siri qo'yilganda bunday qorishmalar turli (suv sarfi va bet on 
larkibiga ko'ra) qoliplash xususiyatlarini namoyon etadilar. Bunday 
qorishmalarni bikir qorishmalar deb ataydilar. Bunday qorishmalarn
ing xususiyatlarini aniqlash uchun maxsus asbobdan foydalanib, ular 
yordamida qorishma oquvchanligini tit rat ish orqali aniqlaydilar. 

Bunday asbob balandligi 200 mm, ichki diametri 240 mm bo'lgan 
silindrik idishdan iborat. Bu idishga beton cho'kishini o'lchovchi 
ko'rsatkichli shtativ sifatidagi moslama, shtanga va qalinligi 4 mm 
bo'lgan 6 la teshikli metall disk mahkamlangan (1.8-rasm). 

Asbob titratuvchi moslama ustiga zich o'matiladi. So'ng idishga 
konus shaklidagi metall qolip tushiriladi. Konus o'lchamlari yuqori
da ko'rsatilgan. Konus-shakl maxsus aylana-tutqich yordamida as
bobga mahkamlanadi va qorishmani uchga bo'lib, har biri alohida 
metall tayoqcha bilan zichlashtirib to'ldirib chiqiladi. So'ng konusni 
muhkamlab, shtativni burib, beton qorishmasi ustiga keltiriladi va 
titratuvchi moslama ishga tushiriladi. Amplitudasi 0,5 mm bo'lgan 
titratish jarayoni sement xamiri diskning ikki teshigidan chiqqungacha 
davom eltiriladi. Titratish davom etgan vaqt - beton qorishmasining 
bikirlik ko'rsatkichidir. Laboratoriyalarda ba'zan B. G. Skramtayev 
tomonidun tavsiyu etilgan beton bikirligini aniqlashning soddalash
tirilgan usulidan foydalanadilar. Bu usul bilan tadqiqotlarni quyidagi 
tartibda o'tkazadilar. Kublar tayyorlanadigan o'lchamlari 20x20x20 
srn bo'lgan oddiy qolipga standart konus o'rnatiladi. Oldindan undagi 
tayanchlar olib tashlanib, kub ichiga joylashishi uchun pastki asosining 

L8-ra~m, Beton qorishmasining 
bikiriigini aniqiaydigan standart asbob. 
I - qolip; 2 - konu-, mahkamlanadi
gan IUlqichlar; 3 konu.,; 
4 - voronka; 5 - .,hlanga; 6 - yo'nal
liruvchi vlulka; 7 - disk mahkamla
narligan vlulka; 8 - ollila leshikli disk; 
9 - sillaliv (Iulqich); 10 - shlalivning 
mahkamlovchi mo.,lamasi. 
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aJ 100 

~~. 
J.9-rasm. Belon qorisilma,i quiay quyiiuvcilanligini aniqiasilning soddai'L,illiriigan 

usuii. 
a - ashohning umllmiy ko'rinishi; h - lehranishga qadar helon qorishmasi; 
d - lehranishdan so 'ng; I - konlls; 2 - kllh qolip; J - helon qorishmasi; 4 -
lilralgich. 

diametri kamaytiriladi (1.9-rasm). Konus odatdagidek uch bosqichda 
to'ldiriladi. Metall konlls olingandan so'ng laboratoriya 
maydonchasida beton qorishmasi titratiladi. Titratish jarayoni beton 
qorishmasi kllbning barcha burchaklarini qoplab, Yllzasi 
tekisianguncha davom ettiriladi. 

Titmtishning davomiyligi beton qorishmasining bikirlik darajasi sifatida 
qablli qiiinadi. Standart titratish maydonchasi qllyidagi qiymatlarga mos 
tushishi kerak: kinematik momenti 0, I Nm; amplitudasi 0,5 mm; 
tebranishlar davri 3000". Tajribalaming ko'rsatishicha, standart asbobda 
aniqlangan bikirlik darajasi B. G. Skramtayev lIs1l1i bilan olingan 
qiymatlardan taxminan 1,5-2 mart a kam. 

1.10. Beton qorishmalari harakatchanligi va bikirligining 
turli omillarga bog'liqligi 

Seton qorishmalarining texnologik tarkibi va qo'llanilayotgan 
materiallar uning xllsusiyatlariga ko'ra aniqlanadi. 

Beton qorishmasiga sement xamiri bog'lanllvchanlikni, qolipni bir 
tekisda oqib to'ldirish xlIsllsiyatini beradi. Sement xamirining miq
dori ortishi, konsistensiyasi suyuq bo'lishi bilan beton qorishmasi
ning harakatchanligi oshib boradi. Sement xamiriga to'ldirllvchining 
kiritiiishi, XUSllsan, lining miqdori va nisbiy Yllzalari ortib borishi 
sababii qorishmaning harakatchanligi kamayadi. 
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Betondagi sement sarfining 200 dan 400 m) gacha o'zgarishi va 
doimiy suv sarfida beton qorishmasining harakatchanligi o'zgarishi 
kuzatilmaydi. Suv sarfi o'zgargandagina qorishmaning harakatchan
ligi ham o'zgaradi. Suvga bo'lgan talabchanlikning doimiyligi nomini 
olgan bu qonuniyat bet on qorishmasi harakatchanligini o'rganishda 
suv sarfiga nisbatan bog'liqlikning quyidagi soddalashtirilgan hisob
lash usulini beradi. Beton qorishmasida sement tarkibining ortishi 
to'ldiuvchi donalarining sement xamiri bilan qoplanishi qalinligini 
oshiradi. Biroq bll holda SujS nisbati kamayadi (doimiy SllV sarfida), 
jllmladan, sement xamiri kamharakat bo'lib boradi. Bu omillarning 
bir vaqtda ta'sir etishi natijasida, bet on qorishmasida ulardan biri 
konsistensiyani (quYllq-sllYllqlik darajasini) orttirib, ikkinchisi kon
sistensiyani kamaytiradi. BlI omillar shunday tartibda umllmlashtiri
lishi lozimki, belgilangan chegaralarda sement sarfining o'zgarishi bet on 
harakatchanligiga ta'sir etmasin. 

Belon qorishmasidagi sement xamiri miqdorini doimiy SlIjS nis
batda oshirish yoki to'ldirllvchilar miqdorini kamaytirishda beton 
qorishmasining harakatchanligi ortadi, mllstahkamligi esa umuman 
olganda o'zgarmaydi. Agarda sement xamiri to'ldiruvchilar orasidagi 
bo'shliqlarni to'ldiradigan miqdorda olinsa, beton qorishmasi noqlllay 
to'shaladigan bo'lib qoladi. Qorishma harakatchan bo'lishi lIchlln 
nafaqat bo'shliqlarni to'ldirish, balki to'ldiruvchi donalarini sement 
xamiri qatlamlari bilan bir-biridan ajratish kerak. To'ldiruvchining 
xllsllsiyatlari va qllm-shag'al nisbatlariga ko'ra, shllningdek, beton 
qorishmasining qatlamlarga ajramaydigan va sifatli zichlashtiriladigan 
holda bo'lishini ta'minlash lIchun sement xamirining tarkibdagi minimal 
(eng kam) miqdori bikir qorishmada 170-200 I, harakatchan va qllyma 
qorishmalardJ 220-270 I ni tashkil etadi. 

Beton qorishmasining harakatchanligiga sementning xllsllsiyatlari 
ham ta'sir ko'rsatadi. Sement xamirining maromidagi qllYllllqligi 
nisbatan yuqori darajali holda qo'llanilishi beton qorishmasi ha
rakatchanligini (doimiy SllV sarfida) kamaytiradi. 

Beton qorishmasidagi SllV miqdorining oshishi bilan harakatchanlik 
ortadi (biroq sement sam doimiyligicha qolsa, beton mllstahkamligi 
pasayib ketadi). Ammo har bir bet on qorishmasi tajriba asosida 
aniqlanadigan o'ziga xos SllV tutllvchanlik xossasiga ega: SllV miqdori 
katta bo'lganda uning bir qismi beton qorishmasidan ajralib chiqadi 
va bu holga yo'l qo'yish mumkin emas. Suv miqdorini o'zgartirish 
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beton qorishmasi konsistensiyasini boshqaradigan asosiy omil 
hisoblanadi. 

Beton qorishmasining harakatchanligi to'ldiruvchining yirikJigiga 
bevosita bog'liq. To'ldiruvchi donalarining yiriklik darajasi ortishi 
bilan ularning umumiy yuzasi sement xamiriga ta'siri kamayadi va 
natij::tda beton qorishmasining harakalchanligi ortadi. Chang, 
loysimon va boshqa kirlantiruvchi qo'shimchalar beton 
harakatchanligini kamaytiradi. 

Harakatchanlik, shuningdek, qum va shag'alning o'zaro nisbatiga 
ham bog'liq. T::tlab damjasidagi harakatchanlikka eng maqblll nis
batlarda erishiladi va bllnda sement xamiri qobig'ining qaiiniigi mak
simal darajaga yetadi. To'ldiruvchilar orasida qumning miqdori shll 
nisbatdan Yllqori darajada bo'lsa, mavjudligi hisobiga qorishma kam
harakat bo'lib qoladi va bu hol to'ldiruvchi yuzasining ortishi bilan 
11Ishunliriladi. 

Beton qorishmasining harakatchanligi oshishiga, suvga bo'lgan 
talabning kamayishi yoki sement sarfining kamayishiga plastifikatsiya
lovchi qo'shimchalarni qo'llash bilan erishiladi. Masalan, sulfit-drojjali 
brajkalarni (SOB) sement massasiga nisbatan 0, I dan 0,3% gacha 
qiymatda qo'shish (mineral tarkibi va nisbiy Yllzaga ko'ra). 
Superplastifikatorlarning yanada samarali ta'sir etadigani 5-3 bo'Jib, 
ular plastik bet on qorishmalarining o'ta ahamiyatli darajada ha
rakatchanligi va suv talabchanligini o'zgartiradi (SOB ga nisbatan 20-
40% ga ko'p). IA-jadvalda beton qorishmasiga SOB kiritilganda suvga 
bo'lgan talabchanlikning nisbatan kamayishini xarakterlovchi qiymatlar 
keltirilgan. 

Beton qorishmasiga SDB kiritilganda suvga bo'lgan talabchanlikning ni<>batan 
kamayiW 

1.4-jadva/ 
'---'-

B'ki I"k ~tchanlik' Sement sarfi quyidagicha bo'lganda, kg/mJ 

I ri, S Suvga bo'lgan talabchanlikning kamayishi, % 
srn 

500 400 300 

- ! 10-12 15 12 10 

- : 5-7 12 10 ~ 

20-30! - 10 ~ 6 r--.----t= .. ------ --t---. 
30-100 - 8 6 -_______ • ___ ~ ___ . ________ " ____ •• __ .•• _ _____ 1 _______ 
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Beton qorishmasining harakatchanligi vaqt o'tishi bilan sement va 
sllvning o'zaro fizik-kimyoviy ta'sirlashuvi natijasida kamaya boradi. 
XlISlIsan, bikir beton qorishmasining qulay to'shaluvchanligi 
yomonlashadi. Shuning uchun bunday qorishmani imkoniyat darajasi
da tczroq qoliplarga yoyish zarur. Beton tarkibini aniqlashda berilgan 
beton qorishmasining harakatchanligidan kelib chiqqan holda suv sarfi 
aniqhmadi. Buning uchun beton qorishmasining harakatchanligi suv sarfi 
va boshqa omillarga nisbatan bog'liqligi qo'lIaniladi. Taqriban suv sarfini 
tajribalar asosida, keyinchalik bet on tarkibini tekshirish uchun qorishma 
tayyorlab, sinab ko'rib olingan jadvallar va grafiklar (1.1 O-rasm) bo'yicha 
tanlash mumkin. 

Qum va shag'alning suvga bo'lgan talabidan kelib chiqib (Suv/q va 
Suv/sh) turli omillarning ta'sirini kengroq inobatga olish mumkin. 

aJ 
SIII',I/m 

220 

200-----'-'-'---

2 

180- --------:----

160 

140 

bJ 
Sl/v,l/m 

180' 

160 .. 

140. 

120, 

.4 

-::-r 

o 20 40 60 80 100 120 140 Si,. s 

10 12 Kch, srn 10 20 30 40 SO 60 70 Si). s 

I.lO-ra.~m. Portlandsement, o'rtacha yiriklikdagi qum (suv shimuvchanligi 7%) va 
yirik donador shag'aldan tayyorlangan plastik (a) hamda bikir (b) beton qorishmasining 
suv shimuvchanlik grnfigi (Suv, IlmJ). 

I - 80 mm; 2 - 40 mm; 3 - 20 mm; 4 - /0 mm; Bi} - lexnik viskozimelr 
ho 'yicha qulay joylashuvchantik; Bi 2 - aynisi, B. G. Skramlayev u.>uti ho 'yicha. 

E,lalma: 1. Agarda 7% dan orliq suv shimuvchantikka ega bo'lgan mayda 
qumdan foydalanil.w, .>uv .,ar/ining har hir foizi uchun 5 I dan orlliriladi: suv 
.,himuvchantigi 7% dan kam ho'lgan yirik qum qo'lianganda .>uv sarjining har hir 
{oizi I/chun 5 I dan kamaYliriladi. 2. Chaqilgan IOsh qo'lIanilganda suv sarji 10 I 
ga ontiriladi. 3. Pulssolan semen liar qo'lIanilganda suv .wrji 15-20 I ga orllirila
di. 4. Semenl sarji 400 kg dan orlganda har 100 kg semen! uchun 10 I dan suv 
sarfi ontiriladi. 
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1.11. Beton strukturasining hosH qilinishi. 
Beton strukturasining shakllanishi 

Beton stmkturasi beton qorishmasining qotishi natijasida shakllana
di. Uning qoliplanishiga sement tishlashishi va qotishi hal qiluvchi ta'sir 
ko'rsatadi. 

Sement suv bilan aralshtirilgandan so'ng boshlang'ich davrda uch 
kalsiyli silikat gidrolizi jarayonida kalsiy gidroksidi ajralib, to'ydirilgan 
qorishma hosil qiladi. Bu qorishmada sulfat, gidrooksid va ishqor 
ionlari, shuningdek, oz miqdordagi kremnczem, glinozem va temir 
moddahlri mavjud. Kalsiy va sulfat ionlarining yuqori konsentratsiyasi 
qorishtirishdan keyin qisqa vaqtda kuzatiladi, chunki bir necha daqiqa 
mobaynida yangi paydo bo'ladigan moddalar - k:lIsiy gidrooksidi va 
ettringit cho'ka boshlaydi. 

Taxminan bir soatdan keyin gidratatsiyaning ikkinchi bosqichi 
boshlanadi. Unda juda mayda kalsiy gidrosilikatlarning qoliplanishi 
kuzatiladi. Reaksiyada faqat sement zarralari ustki qatlamlarining ishtirok 
etishi natijasida qaytadan yuzaga keluvchi gidrat fazalar juda nozik 
granulometriya bilan xarakterlanadi. Sement zarralari o'lchami kam 
o'zgaradi. Yangi paydo bo'lgan moddalar miqdori va zichligining ortishi 
bilan uning chegaraviy qallami taxminan 2-6 soat ichida kam suv 
o'lkazuvchan bo'ladi. Susaygan gidratatsiyaning ikkinchi bosqichi sement 
gidratatsiyasining «yashirin davri,) deb ataladi. 

Gidralatsiya jarayonining uchinchi bosqichi kalsiy gidrooksidining 
qorishmada kristallashuv boshlanishi bilan xarakterlanadi. 

Bu jarayon juda jadal kechadi. K:Jlsiy gidrosilikati va ettiringit 
g'ovaklar orqali o'tuvchi va mayda bo'laklarg:J ajratuvchi lIzun tola
lar shaklida o'sib chiqishi mumkin, shu tarzda sement toshining 
"asosiy" strukturasi shakllanadi. 

Gidratatsiya jarayonining to'rtinchi va beshinchi bosqichlari se
mentning to'liq gidratatsiyalanishllviga qadar sekin davom etadigan 
reaksiyalar bilan xarakterlanadi. Bu bosqichlarda paydo bo'lgan 
g'ovaklarning gidratatsiya mahslllotlari bilan to'ldirilishi natijasida 
sement toshining g'ovakliligi o'zgaradi. Qotgan sementli losh slmk·· 
turasi zichlanadi va oldin paydo bo'lgan ettringit monoslllfatga ay
lanishi mumkin. 

Beton xususiyatining o'zgarishi, asosan, sement gidratatsiyasi bi
lan belgilanadi, shuning uchun so'nggisi bu qonuniyatlarga hal qiluvchi 
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ta'sir ko'rsatadi. Gidaratatsiya jarayoni yetakchi hisoblanadi va uning 
kechish yo'nalishi beton strukturasi va xususiyatining o'zgarishini 
belgilaydi. Boshqa omillar (masalan, beton tarkibi, to'ldiruvchi 
xususiyati va boshqalar) beton strukturasi va xususiyatiga ta'sir 
ko'rsatsa-da, ikkilamchi hisoblanadi va muayyan ma'noda ularning 
sement gidratatsiyasi va sementli toshning stmkturasi qoliplashiga ta'siri 
bilan belgilanadi. Beton xusllsiyatlari o'zgarishining vaqt ichida asta
sekin susayishi va 1I1arning barqarorlashuvi sement gidratatsiyasi 
jarayonining borgan sari susayishi bilan ifodalanadi. 

1.12. Beton strukturasi 
Beton qorishmasi stmkturasi qotish jarayonida ham saqlanadi, shllning 

lIchun ham beton strllkturasi sement toshi miqdoriga va betonda 
joylashllviga qarab tasniflaganda, Yllqorida aytib o'tilgan uchta struktura 
turini ko'rsatib o'tish mumkin. 

Ammo belon xllsusiyatlarign lining zichligi va g'ovakligi hal etuvchi 
tn'sir ko'rsatadi. Boshqa bir xii shart-sharoitlarda g'ovaklik hajmi va 
xarnkteri, shuningdek, bet on tarkibining alohida moddalari xllsllsiyatlaridagi 
mlltanosiblik uning asosiy texnik xllsllsiyatlari, uzoq muddatga 
mllstahkamligi, turli sharoitlarga bardoshliligini belgilab beradi. Shuning 
lIchun beton stmkturasini uning zichligi bilan tasniflash maqsadga 
mllvofiq hisoblanadi. 

I.II-rasmda strukturaning asosiy turlari keltirilgan: zich, g'ovak 
to'ldiruvchili, serg'ovak va donador. Zich stmktura o'z nnvbatida 
lo'ldiruvchining tn'sirlashuv joylashllviga ega bo'lishi mllmkin, ya'ni 
lining donachalari bir-biriga sement toshining yllpqa qatlami orqali 

R2 >RtJ> RI R,<R,< RI RI>R"R,=O R1 <R b • R2= 0 

1.1l-rasm. Betonning asosiy makrostrukturnviy turlari. 
- zich; 11 - g'ovak to'ldiruvchili zich; III - katakchali; IV - donador; 

Rh - .<trukturaning 0 'rtacha mu.<tahkamligi; R J va R2 - heton tarkihini ta.<hkil 
etuvchilarning mu.<tahkamligi. 
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tegib turadi va to'ldimvchining "suZlIvchisimon" joylashuviga ega, ya'ni 
uning donachalari bir-biridan ancha uzoqlikda joylash'ldi. Zich stmktura 
qatliq materialning yaxlit (tutash) matrilsasi (masabll, scment toshi)dan 
tashkil topib, unga matritsa materiallari bilan ancha mustahkam 
bog'langan boshqa qaltiq material (to'ldiruvchii donachalari or,l-sira 
joylashtirilgan bo'ladi. Serg'ovak struktllra qattiq materialning yaxlit 
(lutash) muhitida turli o'lchamdagi g'ovakl,lr shaI1li alohida yopiq uyalar 
ko'rinishida taqsimlanganligi bilan farqlanadi. Don,ldor stl1lktura j<lttiq 
materialning o'zaro jipslashgan donalar yig'illuisidan iborat. Donador 
struktllraning g'ovakligi to'xtovsiz va sochilllvchan materialning 
g'ovaklariga o'xshashdir. 

Zich sI rukturali materiallar eng yuqori muslahkamlikka, donador
I<lr CS,l cng kam mustahkamlikka eg,l bo'laui. Zich m<lteri,lllar 
serg'ovaklilarga nisbatan kam o'tkazuvchan bo·ladi. Ular esa o'z 
navbalida donador struktura materiallariga nisbalan k,!ill o'tkaZllvchan 
hisoblanadi. 

Material xUSllsiyatlariga donalar, g'ovaklar va boshqa struktura 
elemcllllarning o'lchamlari katta ta'sir ko'rsaladi. Shu munosabat 
bilan belonda mikrostruktura va makrostruklllra bir-biridun farqla
nadi. Makrostruktura deganda ko'z bil,lIl yoki katlalashtirish orqali 
ko'rish mum kin bo'lgan strukturaga aytilaui. SI rllktllraviy elemcnt
lar sifatida bu yerda yirik to'ldiruvchi, qunl. sement toshi va 
g'ovaklarni keltirish mumkin. Ayrim holl:lrda lahlil va texnologik 
hisoblar tuzish uchun ikki element - sement toshi, qllmni biriktiruvchi 
va yirik qorishma to'ldimvchidan tashkil topllvchi makrosrruktura shaI1li 
ravishda olinadi. 

Mikrostruktura deganda mikroskop orqali kattalashtirilganda 
ko'zga ko'rinuvehi strukturaga aytiladi. Beton uchun sementning 
ta'sirlanmagan zarrachalari, yangi paydo bo'lgan moddalar va turli 
o'lchamdagi mikrog'ovaklardan iborat mikrostruktura katta ahami
yatga ega. Prof. V. N. Yung bunday strukturani "mikrobeton" deb 
ataydi. 

Sement toshi beton xususiyatlari va uzoqqa chidamliligiga ta'sir 
etuvchi asosiy komponent hisoblanadi. O'z navbatida sement toshi 
xususiyatlari stmktura va mikrostruktura elementlarining o'zaro kim
yoviy bog'lanishlar kuchini belgilovchi sementning mineral tarkibiga 
bog'liq. Bog'lovchi mineral tarkibi va qotish shaI1larini o'zgaI1irish 
orqali sement toshining turli xii mikrostmkturalarini: serg'ovak, dona-
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dor, tolasimon, g'ovakli va boshqa tllrlardan tashkil toplIvchi mllrakkab 
struktllralarini hosil qilish mllmkin (I.II-rasm). Beton texnologiyasida 
turli bog'lovchi moddalar ishlatiladi, betonni qotirishning har xii sharoitlari 
qo'lIaniladi. Shllning lIchlln betonlarda sement toshining tllrli xiI 
mikrostnlkturalari lIchrashi mllmkin. 

Betonlar tllrlicha strllktllraga ega. Og'ir betonlar lIchlln zich 
strllktura, yengil konstrllktiv betonlar lIchlln esa g'ovak aralashmali 
zich strllktura, serg'ovak betonlar esa serg'ovak struktllraga, yirik 
bO'shliqlilar donador strllktllraga ega. Albatta, keltirilgan shakilarda 
tllrlarga ajratish shartli bo'lib, aslida beton struktllrasi o'ta mll
rakkabligi bilan farqlanadi. Masalan, og'ir betonning zich 
struktllrasida sement toshi katta miqdordagi g'ovaklarga ega bo'ladi, 
yengil betonning zich slruktllrasida g'ovaklar faqatgina to'ldirllvchida 
emas, sement toshida ham kllzatiladi. Serg'ovak stnlkturadagi alohida 
yacheykalar o'zaro kapillyarlar va boshqalar bilan bog'langan bo'lishi 
mllmkin. Ammo strllk-
tllraning tllrlari to'g'
risidagi tasavvllrga beton 
tarkibining har bir 
holatga xos xllsllsiyatlari 
yordamida ega bo'lib, 
sO'ng lIni loyihalashti
rish mumkin. 

Beton tarkibi bir xiI 
emas. Materialning ay
rim hajmlari o'z xlIslIsi
yatlariga ko'ra bir
biridan ancha farq qila
di va u yakllniy XlISll
siyatiarga ta'sir ko'rsa
tadi. Sement toshi va 
to'ldiruvchi, to'ldiruv
chining ayrim zarralari 
va sement toshining 
ayrim mikrohajmlari o'z 
xlIsllsiyatlariga ko'ra 
farqlanishi rnllmkin. Ta'
sirlashuv muhitida se-

-;.;,&~~ 

. . 
.:.:" .. ..rI.:.:ti 

.' :,{~~i2 
~ ... ~ .. !"'-W>.v,~'i!j:Z 

~;; 
IJ.:.:t;.~~·, 

l.12-rasm. Elektron skanerlovchi mikroskopda 
olingan semen! toshi va betonning mikroslmk-

turalari. 
Yuqorida "ement to.,hining to'ldiruvchi hilan tula.,hi.,h 
hududidagi "trukluralar; pa.<tda .,emenl lo"hi 
sfrukfurasi. 
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ment toshining asosiy massasidagi kabi defektli joylari, ta'sirlanmagan 
zarralar, mikrodarzlar va material yaxlitligini kamaytiruvchi boshqa 
elementlar mavjud bo'ladi. 1.12-rasmda beton mustahkamligining 
kesma bo'ylab o'zgarishi ko'rsatilgan. Bundan tashqari beton struk
turasi va xususiyatlari turIi mahsulot va namunalarda, hatto bi,. xiI 
tarkibdan tayyorlanganlarda ham juda kam miqdorda farqlanishi 
mumkin. 

Struktura va xususiyatlarning har xilligi betonga baho ber:shda 
ehtimolli-statistik usuilami qo'llashni talab etadi va beton hamda temir
beton konstmksiyalarni ishlab chiqarishni loyihalashtirish, tashkil ctish 
jarayonida hisobga olinishi kerak. 

1.13. Og'ir beton tarkibini loyihalash. 
Beton tarkibini aniqlash usulining asosiy qoidalari 

Beton tarkibi loyihalanganda ishlatiladigan materiilllar o'rtasidagi 
nisbat shunday topiIishi kerakki, natijada tayyorlash texnologiyasi ham 
nazarda tutilganda, konstruksiyadagi betonning Illustahkamligi, beton 
qorishmasining harakatchanligi va betonning tejamli bo'lishi (sement 
sarlini minimal darajada kamaytirish) kafolatlanishi lozim. 

Beton tarkibini aniqlash quyidagilami o'z ichiga oladi: a) konstmk
siyaning turi, qanday sharoitda ishlatilishi va layyorlanish IIsulidan kelib 
chiqqan holda betonga qo'yiladigan talabni belgilash; b) beton uchun 
material tanlash va ularning xususiyati bo'yicha kerakli ma'lumot olish; 
d) betonning birlamchi tarkibini aniqlash; e) namuna uchun qorilgan 
beton tarkibini tekshirish; l) beton tayyorlashni nazorat qiIish; g) 
tayyorlash vaqti, to'ldiruvchilar xususiyati va boshqa omillar o'zgarganda 
uning tarkibiga tuzatishlar kiritish. 

Beton tarkibini birlamchi aniqlash beton mustahkamligining se
ment faolligi, suv-sement omili, ishlatiladigan materiallarning sifati, 
beton qorishmasi harakatchanligining suv sarfi va boshqa omillarga 
bog'liq bo'lishi asosida amalga oshiriladi. 

Beton xususiyatlari va beton qorishmasi uning tarkibiga qay darajada 
bog'liq ekanligini aniq belgilash uchun, agar imkon bo'lsa, dastlabki sinov 
ishlari o'tkaziladi. Bu holda tajribani rejalashtirish va uning natijalarini 
o'rganishning rnatematik. usullarini ishlatish tavsiya etiladi. 

Beton mustahkamligiga qanday talab qo'yilganligi ish chizmalarida 
ko'rsatiladi. Beton qorishmasining harakatchanligi (bikirligi) konstruk-
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siyaning o'lchami, armatllralarning qalinligi, beton qllyish va uni 
joylashtirish uSllllaridan kelib chiqqan holda belgilanadi (1.5-jadval). 1.5-
jadvalda betonning bikirligi standart konus va texnik viskozimetrlarda 
ko'r>atilgan. 

Tarkibidagi sement miqdori yetarli bo'lgandagina bet on qorish
masining joylanishi oson bo'ladi. Sement miqdorining belgilangan 
darajadan kam bo'lishi beton qorishmasining ajralishi, lInda mikro 
bo'shliqlar paydo bo'lishi va xizmat muddatining kamayishi xavfini 
oshiradi. 

Beton qorishmasining hardkatchan \'3 mustahkam bo'lishiga talablar 
1.5-jadval 

Bikirlik, s i H 
arakat-

Konstruk.~iya va zichlash usuli QMQ QMQ I chanligi. 
konus standart Sin 

bo'yicha bo'yicha: 

Vibromaydollcha yoki vibromoslama bilan I 
shaklga solilladigan hmnda tez qolipdan 30-10 120-40 ! -
tushiriladigan yig'ma temir-betoll konstruk-
siyaJar 

Vibromaydonchada gorizolltal holatda shakl- : 
ga solinadigan bO'shliqli yopuvchi kOllstruk- 10-5 40-20 I 1-4 
siyalar. devor pancliari 

Tashqi yoki ichki vibratsiya usuli bilan 
I 

tayyorlangan zich armaturali clementlar 5-3 20-10 ! 5-9 
(ustunlar. rigellar, plitalar) , 

Zarbli vibratsiyali moslamalarda shakl bcri- 30-20 120-80 I -
ladigan kOllstruksiyalar 

.. :._.-.-
I Kassetada shakl beril,ldigan konstruksiyalar 10-5 - .-J-l-=~-I Scntrifuga bilan tayyorlangan konstruk- - - 5-10 siyalar , , 
I Gidropresslangan konstruksiyalar (quvurlar) 10-5 I 40-20 I -

Sement sarfining minimal bo'lishi beton qorishmasining qllYllqligi 
va to'ldimvchi moddaning o'lchamiga bog'liq bo'ladi. (1.6-jadval). Beton 
tarkibini aniqlashda belgilangan mllstahkamlik ko'rsatilgan miqdordan 
kam bo'lsa, hisob lIchlln sementning minimal sarfi olinadi. Beton lIChlln 
lIchlln materiallar 2-bob (birinchi qism)da aytilgan tavsiyalarga rioya 
qilingan holda tanlanadi. 

63 



Beton qorishmasi qovushqoq w ajralmaydigan bo'lishi uchun kerdk bo'ladigan 
sement sarfining minimal miqdori 

1.6-jadval 
..... _--_ .. _---_ ... __ ._ .. __ ._._----._ .. ......, 

Qorishma 

10 10 40 70 

To'ldiruvchi modda o'lchami mm~bO'lgall I 
holatda scmenllling minimal sarri --.---.----.. ---- ----R·-··---· 

JlIda hikir (Bi>20 c) 160 _ .. ___ ~~!!. ___ I __ I~O _-'-:3(~ 

Bikir (Ri = 10-20,) IXO 160 I 150 I .o_~ 

Kall1 h",akalel,"" (Bi =5-10 ,) 200 IXO ~ I)()_....J 

Hamkaleha" 220 200 I IXO 16() I 
(Kch=10-16sm) . 

JlIda h","akaleh"" 240 220 1- 110 IXII 
(Kch=10-16,m) ± 

QlIyma (Keh> 16'01) 250 _ .. _2}~_ .... _. 

lzoh: hikirlik stone/art viskozometr ha 'yic/w ko ',,'arilgal1, 

Sementni tejamli ishlatish lIchlln uning m~rkasi betonning berilgan 
markasidan balandroq bo'lishi talab etiladi. (1.7 -jadval), 

Beton uchun ta-siya etiladigan sement m3I'kasi 
1.7-joe/val 

Belon markasi Sement markasi - Belon nlarkasi Sement markasi 

M 100 300 M 100 500 

M 150 400 M 400 600 

M 200 400 M 500 600 
- - -

Beton lIchlln sementning jllda past markalari ishlatilganda sement 
sarfini ko'paytirish talab etiladi. Aksincha, semen! markasi ortiqcha baland 
bo'lganda, sement sarfi texnik shartga ko'ra olinishi lozim bo'lgan 
mustahkamlik uchun belgilangan minimal qiymatdan kamroq bo'lishi 
mumkin. 

Bunday holatda sementni tejash uchun beton tarkibiga mayda
langan qO'shimcha faol kremniyli yoki inert qo'shimchalar (kul, 
maydalangan kvars qumi, ohak uni va boshqalar)ni qo'shish talab 
etiladi. 

Beton to'ldiruvchisi sifatipa qoidaga ko'ra mahalliy material yoki 
yaqinda joylashgan karyerdan olinadigan materillami ishlatishga ha-
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rakat qilinadi. Biroq ulaming orasidan sement sarfi minimal bo'lgan 
holalda lozim xususiyatli beton olish imkonini beradiganlari tanlab 

" 

olinadi. B~ton qorishr:nasining. belgilangan ha~.katchanligiga suv s~rfin~ 
to'g'ri taqslmlash orqah, betonmng mustahkamhglga esa suv-sement msbatl 

! va sement sarfining to'g'ri taqsimlanishi natijasida erishiladi. 

Sement sarfi minimal bo'lishini to'ldiruvchi katta-kichikligining 
to'g'ri tanlanishi ta'minlaydi. Ulaming miqdorini aniqlashda ilgari 
qllm va shag'al o'rtasidagi optimal nisbat r bo'yicha berilgan tavsiyalar 
qo'lIanilgan. Zamonaviy hisoblash usullarida, odatda, shag'al (mayda 
tosh) yoyiluvchanligining qorishma a nisbati hisoblanadi va bunday 
nisbat qorishma hajmi shag'al ichi"dagi bo'shliq hajmidan qancha 
ko'p ekanligini ko'rsatadi. a koeffitsientining joriy etilishi beton 
tarkibini aniqlashni osonlashtirdi va natijalari ishonchliroq bo'ldi. 
Chllnki boshqa shartlar rioya etilgan holda minimal sement sarfi 
bilan beton tayyorlash optimal a qiymati beton strukturasi qolip
lash ining fizik asoslaridan kelib chiqqan holda olinadi. Bu holda 
og'ir betonda qum va shag'al sarfi ikki tenglamali formulani hal 
qilish orqali olinadi: 

(S I p,)+ SII + (QI Pq )+(Shl P'h) = 1000 

(S I p,)+ SII + (QI p,J = P.'h a(ShI Y'h) 
Bu yerda: p." Pq, p"." - sement, qum va shag'alning haqiqiy zich

ligi, kg/I; P,,, - shag'alning g'ovakligi (nisbiy qiymat); a - shag'al 
donalarining qorishmada tarqalish koeffitsienti; r",,- shag'alning zich
ligi, kgjl. 

Birinchi tenglamaning beton komponentlari absolyut hajmi
ning yig'indisi I m l tayyor zich beton (1000 I) ga teng, deb olin
gan shart bilan chiqarilgan va bu holda beton tarkibida havo 
bo'lmasligi lozim. Ikkinchi tenglamaning sharti qum-sementli 
qorishma (standart bo'sh holatida) shag'al orasidagi bo'sh joy
lami to'la to'ldirishi va uning donalarini bir miqdor surishi lozim 
va bu holat bet on aralashmasining yaxshi joylashishi hamda 
to'ldiruvchi donalarining yagona, mustahkam monolit bo'lib bir
lashishi uchun zarur. 

Bu usuldagi tenglamada ikkita noma'lum - qum va shag'al bor. 
Sababi suv va sement sarfi betonning mutahkamligi, beton qorish
masining harakatchanligiga qarab, a koeffitsient esa eksperimental 
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usulda olingan tavsiyalarga, asosan, sement sarfi minimal bo'lishini 
ta'minlovchi nisbatga qarab olinadi. 

Keltirilgan tenglama yordamida quyidagini olamiz: 

Sh= 1000 
a (~" / y", )+(11 p",) (1.4) 

Q=[1000-(~+S!I+ ShJ]p,/ 
p, p", 

(1.5) 

Yengil betonlar uchun tenglamaning boshqa usuli qO'llaniladi va 
bunda ikkinchi tenglama beton mustahkamlik darajasi belgilangan shart 
bilan chiqariladi. Betonga havoni tortuvchi qo'shimchalar qo'shilgan 
taqdirda tenglamaga qo'shilgan havo hajmini belgilovchi qiymat qo'shiladi. 
Shunday qilib, ko'rib chiqilgan usulda material sartining yakuniy qiymati, 
materiallar egallaydigan absolyut hajm nazarda tutilgan hamda betonning 
tejamliligi, mustahkamligi va boshqa xususiyatlari yetarli bo'lishi hisobga 
olingan holda chiqariladi. 

Beton xususiyati kimyoviy qO'shimchalar bilan yaxshilangan 
taqdirda, materiallar sarfini hisoblashda hisob-kitoblarga tegishli 
o'zgartirishlar kiritish orqali ularning ta'siri hisobga olinadi. 

1.14. Mayda va yirik to'ldiruvchi orasidagi 
nisbatni tanlash 

Beton tarkibi (sement sarfi nuqtai nazaridan) tejamli va sifati 
yuqori bo'lishini belgilovchi asosiy omillardan biri yirik va maydu. 
to'ldimvchi orasidagi nisbatni to'g'ri tanlay bilish hisoblanadi. 

Sement qorishmasi konsistensiyasi ma'lum darajada bo'lganida 
uning beton aralashmasi ichki ishqalanishiga, xususan, uning hara
katchanligiga ta'siri to'ldiruvchi donalari orasidagi sement 
qobig'ining qalinligi bilan belgilanadi. Boshqa omillarning ta'siri 
hisobga olinmaganda, sement qorishmasi faqat to'ldiruvchi 
bo'shlig'ini to'ldirgan beton aralashmasi eng ko'p ichki ishqala
nish yoki minimal harakatchanlikka ega bo'ladi. Sement qorish
masi miqdori oshirilgan sari beton aralashmasining harakalchanligi 
ham ortib boradi. 

Beton tarkibini aniqlashning ko'rib chiqilayotgan usulida qum va 
shag'al zarralarining surilish koemtsienti a hisobga olinadi. 
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a koeffitsientining tajribada aniqlangan qiymatlari 
I.8-jadva/ 

I M.yd. qumli belOD O'rl. qumli beloll 

Selllent (l qiymati SemeDt a qiymati 
:.lrala,lllIIa~illiJlg aralasbmasining' 

lIIi1ldori. 1/111 IIisobiy I AID.ld. miqdori, 1/111' Hisobiy i Am.ld. 

2~1l 1.31 2XO 1.43 ~ ""~_._t= 1.12 220 j--~ I 1.13~ 
--351)=--=- -1-:5~~_L 350 . -~_ 1.54 I 1.51---: 

.8-jadvaldagi raqamlardan ko'rinib turibdiki, plastik betondagi 
a kocffitsientining optimal qiymati beton tarkibidagi sement aralash
masi va yirik qum miqdoriga bog'liq bo'ladi, ya'ni ST va yirik qum 
miqdori ko'paygani sari ular ham ko'payib boradi. Boshqa tajriba
larda aniqlanishicha, bikir beton uchun a koeffitsientning optimal 
miqdori, sement sarfi 200-400 kg/m) bo'lganda, 1,05-1,15 ga teng 
bo'ladi. 

Beton tarkibi va beton aralashmasi konsistensiyasida a koef
fitsientining o'zgarishi fizik nuqtayi nazardan qaraganda 
quyidagicha izohlanadi: bikir beton aralashmasida yopishuvchanligi 
yuqori bo'lgan sement miqdori nisbatan kam. Shuning uchlln suv 
ajralishi va siljib ketish xavfi ham yo'q bo'ladi. Bunday sharoitda 
beton aralashmasining joylanish darajasi yaxshi va betonning mus
tahkamligi shag'al/tosh surilishi minimal bo'lishi natijasida 
erishiladi. Negaki bunda qllm sarfi va to'ldiruvchilar yuzasining 
umumiy hajmi ham minimal bo'ladi. Natijada to'ldiruvchilar 
donalari jips joylashadi va bet on sifati yaxshi bo'lishini ta'minlaydi. 
Beton aralashmasining harakatchanligi Yllqori bo'lishi uchlln suv 
ko'proq qo'shilganda sement aralashmasining absolyut hajmi ortadi, 
qovushqoqligi esa kamayadi. Beton aralashmasidan suv ajaralib 
chiqishi va tarqalib ketishi oldini olish hamda betonning yaxshi 
birikishini ta'minlash uchun a koeffitsientini oshirish va bll bilan 
qum va shag'al (tosh) nisbatini saqlash, ba'zan esa (Su/S nisbati 
yuqori bo'lganda) oshirish mumkin. 

P,listik beton qorishmalari uchun a koefIitsientining optimal miqdori 
a= r (ST) dan kelib chiqqan holda belgilanganda, ayniqsa, aniqroq 
bo'ladi (1.9-jadval). Hisoblashlar uchun 1.9-jadvaldagi ma'llImotni 
ishlatish qUlayroq. Jadvalda a= r (ST) qiymati a= r (S, SuST) ga 
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o'tkazilgan. Juydalda, shuningdek, qum yirikligidan kelib chiqqan holda 
o'zgartirish kiritish ham kO'rsatilgan. 

Plastik beton qorishmalari uchun a koeffitsientining optimal 
qiymati (Suq =7%) 

/.9-jadml 

Sement Su/S uchun a koeffitsielltillillg optimal qiymali 
sarfi, I 
kg{D1] _():~ ____ , ___ 0.5 ____ 06 0.7. o.x 

250 1.26 1.32 i 1.1X 
}--~~- ---- -- ---

300 

350 

400 

500 

lzoh: 

1.3 L.H6 1.42 -.- ----+-------- --- ---- -

I~L ___ ~ 1.4~_. ______ 
1.4 1.46 

1.5 1.56 

l. S va SulS ning boshqa qiymat/arida a koejJitsienti interpo/yat
siya bi/an topiladi. 

2. Suvni ta/ab etish qiymati 7 joizdan ko'p bo '/gan mayda qllm ish
/ati/ganda qllm suvni la/ab elish qiymatining bir joizga oshishi a koej
{itsienli 0,33 ga kamayliriladi. SUq < 7% bo '/gan yirik qum ish/ati/gan
da SUq bir joiz kamayishiga a koejJilsienli 0,33 joizga oshiriladi. 

1.15. Beton tarkibini hisoblash tartibi 
Beton qorishmasi tarkibi ikki usul bilan aniqlanudi: 
I. Sement, qum ya shag'al (tosh) o'rtasidagi yazn nisbati bilan. 

Bunda suy-sement nisbati ya sementning faolligi ko'rsatiladi. Sement 
miqdori I deb olinadi ya shuning uchun beton tarkibiy qismlari 
o'rtasidagi nisbat, Su/S ko'rsatilib, quyidagi ko'rinishda yoziladi: 

I : x : y (masalan: Su/S = 0,6 bo'lganda yazn qiymati I : 2 : 4) 
2. I m) hajmda yotqizilgan ya zichlangan beton uchun sarOan-

gan material sarfi bo'yicha. Masalan: 
Sement ............. 280 
Qum ................. 700 
Shag'al ............ 1250 
SUY ................... 170 
Jami ................ 2400 
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Quruq materiallar uchun belgilanadigan odatdagi (iaboratoriyada 
chiqarilgan) va tabiiy nam holatdagi materiallar lIChlln ishlab 
chiqarishda (amalda) ishlatiladigan beton tarkibi o'rtasida farq bo'ladi. 
Laboratoriyada aniqlangan beton tarkibi hisoblash va tajriba natija
sida o'rganiladi. Bunda betonning tarkibi absolyut hajm bo'yicha 
oldindan hisoblab qo'yiladi. Yuqorida aytib o'tilgan bog'liqliklar 
asosidagi formula ishlatilib, suv, sement, qum va shag'al (tosh) sarfi 
aniqlanadi va so'ng namllnalar yordamida unga aniqlik kiritiladi. 

Beton tarkibini hisoblash quyidagi tartibda amalga oshiriladi: 
I. Betonning talab etilgan mustahkamligi, qotish sharoiti va mud

datidan kelib chiqqan holda Su/S yoki S/Su aniqlanadi. Suv-sement 
yoki sement-suv nisbati beton mustahkamligining ushbu omiliarga 
bog'liqligi dastlabki tajribalar orqali yoki sement faolligiga (mahalliy 
to'ldiruvchilar ishlatilganda) bog'liqJigidan kelib chiqqan holda yoki 
bo'lmasa quyidagi taqribiy formulalar bilan aniqlanadi: 

a) Su/S > 0,4 bo'lganda: 

Su/S=ARjRb +A-O,5R, (1.6) 

b) Su/S <0,4 bo'lganda yuqori sifatli betonlar lIchun: 

Su/S=AI RjRb-AI . 0,5R, (1.7) 

A va Al koeffitsientlar qiymati 1.9-jadvaldan olinadi yoki rasmdan 
topiladi (1.13-rasm). 

Rb R, 

600 I 
I "F' 1600 
~ 1500 

400 I I m=:±::R ::: 
200 

0 

1,5 2 2,5 3 3,5 S/Su 

I.13-ra~m. Talab ctiladigan beton R. mustahkamligi va qo'l1anilayotgan R,scment 
markasiga bog'liq holda Su/S nisbatini tayinlash gratigi. 
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1.6-formulani Rh <2AR, bo'lganda ishlatish kerak. Boshqa hollarda 
1.7 -formula ishlatiladi. 

Bcton tarkibini hisoblashda ba'zan uning sovuqqa chidamliligi, 
suv o't kazmasligi, cho'zilish va cgilishga chidamliligini ham hisobga 
olish lozim bo'ladi. Bunday hollarda Su/S qiymati uchun tegishi 
bog'liqliklar ishlatiladi. Bunday bog'liqlikka misol keyingi bandlarda 
ko'rsatilgiln, biroq beton tarkibini aniqlash asoslari avvalgidck qola
veradi. 

2. Dastlabki sinov natijalari asosida yoki taqriban 1.13-rasmd;lgi 
(birinchi qism) bo'yicha beton harakatchanligiga bo'lp:~n ulLlhchln 
kelib chiqqan holda suv sarfi belgilan<ldi. Bu holJa yirik 
to'ldiruvchining sllvni shimish xmusiyati hisobga olinishi kerak. Agar 
og'irligi bo'yicha 0,5 foizdan ko'p bo'lsa, 1.13-rasm 400 kg/m] gacha 
semcnt sarnanishi va sllvni talab etishi 7% bo'lgan o'rtacha qum 
hamda shag'al ishlatilishi nazarda turib tuzilgan. Boshqa to'ldiruvchilar 
ishlatilgan holatlarda jadvalda ko'rsatilgan izohga kerakli 
o'zgal1irishlarni kiritish lozim bo'ladi. 

3. Sement sarli quyidagicha aniql'lnadi: 

S =Su : Su/S ( 1.8) 

Agar I m 1 betonga sement sarfi QMQ da ko'rsatilgandan ko'ra 
kamroq bo'lsa (1.8-jadvalga qardng), uni talab etilgan me'yorgacha 
ko'tarish yoki maydalab yanchilgan qo'shimcha qo'shish talab etila
di. So'nggi vosita, odatda, ushbll markadagi bcton uchun sementning 
faolligi o'ta Yllqori bo'lgan hollarda qo'lIaniladi. 

4. Plastik bet on qorishmalari llchun surilish koeffitsienti (l 

1.9-jadvalga qarab belgilanadi (1.9-jadvalga qarang). 
5. Shag'al va tosh sarli 1.6-formula bilan aniqlanadi. 
6. Qllm sarli 1.7-formllla bilan topiladi. 
7. Namuna sifatida bajarilgan qorishmalarda beton qorishmasi

ning harakatchanligi (konllsning cho'kishi yoki bikirligi) tckshiriladi, 
lamr hollarda beton tarkibi hisobiga kerakli o'zgartirishlar kiritiladi. 
Agar havo tortuvchi qo'shimchalar qo'shiladigan bo'lsa, qum sarli 
hisoblanganda jalb ctilgan havoning miqdori hisobga olinadi. 

Zamonaviy texnologiyalar beton, betonga ishlatiladigan matcriallar, 
lIni tayyorlash texnologiyasi va bcton qorishmasini joylashtirishga talab 
nuqtayi nazaridan bir-biridan farq qiladi. fliroq bunda har bir holat 
uchun alohida hisoblash llsulini yaratish zamr emas. 
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Og'ir bet on tarkibini aniqlash ko'rib chiqilgan usul bo'yicha amalga 
oshirilishi kerak. Beton va lInga ishlatiladigan materillarga qo'yiladigan 
alohida talablar tegishli qo'shimcha va o'zgartirishlar kiritish yo']j bilan 
hisobga olinishi kerak. 

l.l-misol. Harakatchanligi konus cho'kishi bo'yicha hisoblanganda 
4-5 srn bo'lgan M 300 beton markasi tarkibini aniqlang. Materillar: 
faolligi 37,S MPa bo'lgan portlandsement, sllvni talab etish darajasi 
7% va haqiqiy zichligi 2,63 kg/I bo'lgan o'rtacha kattalikdagi qllm, 
maksimal yirikligi 40 mm va haqiqiy zichligi 2,6 kg/I bo'lgan granit 
shag'a!. 

I. Suv-sement nisbati l.lO-formula bilan hisoblanadi: 

SI/ / S 0, 6 ·375 =0 54 
300+0,5·0,6·375 ' 

2. l.l O-rasm bo'yicha suvning taxminiy sarfi 178 11m3 ni tashkil 
etadi. 

3. Sement sarfini l.12-formula bilan topamiz: 

178/0,54=330 kg/m3 

4. Shag'alning g'ovakligi quyidagicha bo'ladi: 

Psh = I - (p/y)=1 - 1,48/2,6=0,43 

l.S-jadval bo'yicha surilish koeffitsienti a = 1,38 (interpolyatsiya 
bo'yicha). 

S. Shag'al sarfi l.1-formula bilan topiladi: 

_ 1000 _ 3 
S h- 0,43.1.38 I -1270 kg/m 

---+-
1.48 2.6 

6. Qum sarfi l.2-formula bilan topiladi: 

[ (
330 1270)] Q= 1000- -~-+178+-- 2,63=600kg/m 3 
.J,I 2,6 

Beton qorishmasining zichligi 330+178+1270+600=2378 kg/m 3 

ga teng bo'layapti. Tarkib tekshirib ko'riladi va zamr bo']ganda na
muna sifatida olinadigan qorishmalarda aniqlashtiriladi. 

1.2-misol. Texnik viskozimetr bo'yicha bet on qorishmasining 
bikirligi 60 s ga teng bo']gan M 300 markaIi beton tarkibini aniq
]ang. Materiallar l.l-misolda kO'rsatilganlar bilan bir xil bo'ladi. 
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I. I.IO-fonnula bilan suv-sement nisbatini topamiz: 

0,6·375 
SlI/S= 300+0,5.0,5.375 =0,54 

2. I.IO-rasm bo'yicha suvning taxminiy sarli 130 I/mJni tashkil 
qiladi. 

3. Sement sarfini 1.12-fonnula bilan topamiz: 

S= 130/0,54=240 kg/m J 

4. Sement sarfi o'rtacha bo'lganda bikir beton qorishmasi uchlln 
surilish koeffitsienti a = I, I deb olamiz (1.5-jadval bo'yiclw). 

5. Shag'al sarfini I.I-formllla bilan topamiz: 

1000 _ J 
Sh 0,43.1,1 1 -1420 kg/m 

---+--
1,48 2,6 

6. Qum sarfini 1.2-formula bilan topamiz: 

Q= 1000- -+130+-- 2,63=625 kg/m J 
[ (

240 1420)] 
3,1 2,6 

Beton qorishmasining hisoblangan massasi 240+ 130+ 1420+ 
+625=2415 kg/mJ ni tashkil etadi. 

1.1 va 1.2-misollardagi beton tarkibi taqqoslanganda bikir beton 
qorishmasining ishlatilishi sementni anchagina tejash imkonini berishini 
ko'ramiz (330-240 =90 kg, taxminan 27 foizni tashkil etadi). 

1.16. BetoD tarkibini tajribada tekshirish 
Beton tarkibini tajribada tekshirish uchlln namuna sifatida beton 

qorishmasi tayyorlanadi va uning harakatchanligi aniqlanadi. Ishla
tiladigan beton va mahalliy to'ldiruvchilarning o'ziga xosligi bois 
konusning cho'kishi yoki beton qorishmasining bikirligi belgilangan
dan farq qilishi mumkin. Misol uchun I.I-misolda konusning 
cho'kishi 0 ga teng bo'ldi deb olaylik. Ya'ni beton qorishmasi yetar
li darajada harakatchan bo'lmadi. Harakatchanlikni oshirish uchun 
suv sarfi taxminan 5-10 foizga oshiriladi. Bir vaqtning o'zida suv
sement nisbati o'zgarmasligi uchun 5-1 I) foiz semen! qo'shiladi. 
Beton qorishmasi yana bir marta aralnshtiriladi, konusning cho'kishi 
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o'lchanadi va bunday o'rganish kerakli qiymatlar olingunga qadar davom 
ettiriladi. 

A!Car birinchi tekshirishda beton qorishmasining harakatchanligi 
belgiiangandan ko'ra ko'proq bo'lsa (masalan, 4-5 sm o'rniga 
Kch=8sm), biroz qum va shag'al qo'shiladi (5-10 foiz). Shundan 
so'ng beton tarkibi o'zgartiriladi. Bunga sabab bet on qorishmasining 
oldingi hajmi oshganligi. Buning uchun berilgan zichlash usuli va 
ish lab chiqarish sharoitida beton qorishmasining amaldagi zichligi 
aniqlanadi. Sinash qllyidagi usulda am alga oshiriladi: bo'sh qolip tortib 
ko'riladi, lining ichki o'lchami tekshiriladi, qorishma bilan to'ldiriladi, 
joylashtiriladi va yana tortib ko'riladi. 

Joylashtirilgan bet on qorishmasining zichligi, kg/l da quyidagi 
formula bilan hisoblanadi: 

r bq = /G 2 - G /v r 
Bu yerda G I va G 1 - bo'sh qolip va bet on solingan qolipning 

og'irligi, kg; vr - qolipning ichki hajmi, I. 
Beton qorishmasining olingan qiymatlari hisoblanganlari bilan mos 

kelishi kerak (ruxsat etilgan og'ish darajasi ±2%). Shllndan so'ng 
tekshirish lIchun tayyorlangan beton qorishmasining amaldagi hajmi 
aniqlanadi: 

vr="'i,G/Yr 
Bu yerda "'i, G - namllna uchun tayyorgan qorishmaga ishlatil

gan materiallar massasining yig'indisi, kg. Yr - zichlashtirilgan be
ton qorishmasining amaldagi zichligi, kg/I. 

Olingan beton qorishmasining hajmi va tekshirish uchun qorilgan 
betonga sarflangan materiallar miqdorini bilgan holda I m] betonga 
haqiqatda sarflanadigan materiallar miqdori aniqlanadi. 

Tekshirish uchun tayyorlanadigan qorishmaning hajmi talab eti
ladigan namllnalar miqdoriga bog'liq bo'ladi. Agar beton markasini 
aniqlash uchun uchtadan namuna tayyorlansa, quyidagi minimal 
qorishma hajmi tayyorlanadi: 

Namuna qirrasining o'lchami, sm 10 

Tekshiriladigan qorishma hajmi, I 6 

15 

12 

20 

25 

30 

85 

I.I-misol shartlari uchun namunalarning nazorat o'lchami 
15xl5xl5 sm (shag'alda 3 Drrdan ko'proq) bo'ladi va demak, qorish-
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ma hajmi 12 I ni tashkil etadi. Bitta qorishmaga ishlatiladigan material
lar hajmi quyidagicha bo'ladi: 

Sement 
Qum 
Shag'al 
Suv 

3,96 kg (330xO,012) 
7,2 kg (600xO,012) 
15,25kg (1770xO,012) 
2,14 I (l78xO,012) 

Turli o'lchamli tosh ishlatilganda har bir o'lcham sarfini ular 
o'rtasidagi optimal nisbatdan kelib chiqqan holda belgilash kerak. Agar 
kerakli harakatchanlikka erishish uchun sement va suv 10 foiz oshi
rilgan bo'lsa, qorishmaga ishlatilgan materiallarning yakuniy sarfi 
quyidagicha bo'ladi: 

Sement 
Qum 
Shag'al 
Suv 
Jami 

4,36 kg (3,96+0,4) 
7,2 kg 
15,25 kg 
2,35 I (2,14+0,21) 
29,16 kg 

Agar beton qorishmasining haqiqiy jipsligi 2350 kg/m l bo'lsa, 
qorishmaning hajmi Vr =29,16/2,35=12,4 I bo'ladi 

I m) beton uchun materiallilr sarfi qllyidagiga teng bo'ladi: 
S=4,36:0,0124=350 kg; Su=190 I; Q=580 kg; Sh=1230 kg. 

To'g'rilangan beton qorishmasidan namunalar tayyorlanadi va 
sinab ko'riladi. Har bir sinash muddatiga kamid<l uehta namuna tay
yorlanadi. Namunalar yechiladigan cho'yan yoki po'lat qoliplarda 
shaklga solinadi. Ularning o'lchami aniq bo'lishiga erishish kerak va 
qirralari bo'yicha og'ish ±I foizdan oshmasiligi kerak. Qirralar bur
chagi 90±2°ni tashkil etadi. Namunalarni joylash va zichlash uSllli 
ishlab chiqarishda qabul qilingani bilan bir xil bo'lishi, beton qorish
masini qolipga joylash 30 minut davomida amalga oshirilishi kerak. 

Beton qorishmasi titratish usuli bilan zichlashtirilganda qolipga 
beton ko'proq solinadi va shundan so'ng u laboratoriya maydoncha
sida vibratsiya qilinadi (tebranish chastotasi 50 Gts, titratkichning 
tebranish amplitudasi 0,5 mm). Laboratoriya vibromaydonchasini 
yuzali titratkich bilan almashtirish mumkin. Vibratsiya davomiyligi 
t blkirlik qiymatlariga mutanosib ravishda belgilanishi kerak, ya'ni 
t=/1,5+2/J, biroq J +30 s dan kam bo'lmasligi lozim. 
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Namunalar ikki sutka davomida xona haromti 16-20·C bo'lgan 
sh;lroitda qolipda saqlanadi. So'ng ular qolipdan chiqarilib, marka 
qO'yil:ldi va sinalgunga qadar namlik dar;ljasi 100% bo'lgan maxsus 
bllleralarda yoki bO'lmasa doim namlab turiladigan qum, yog'och 
qipig'ida saqlanadi. Sinashdan oldin namunlar yaxshilab tekshirila
di. qirraiari o'lchanadi (aniqligi I mm gacha bo'lishi kerak). 

M ustahkalllligi sinab ko'rilganda namllnalar pastki tutib turuvchi 
plitaga yon qirrasi bilan qo'yiladi. Beton siqilgan vaqtda lining mlls
tahkamlik chegarasi 0, I M Pa gacha hisoblanadi. Bu qiymat sinov
ning o'rtacha arifmetik natijasi deb olinadi, biroq namunalar 
o'rtasidagi farq eng yaqin qiymatdan 20 foizdan ortiq bo'lmasligi 
kcr;lk. Bu farq 20 foizdan ortganda hisoblash eng katta ikki natija 
bo'yicha amalga oshiriladi. 

Agar betonning haqiqiy mllstahkamligi siqish vaqtida belgilan
g;lIlidan ± 15% farq qilsa, beton tarkibini to'g'rilash lozim bo'ladi, 
ya'ni mllstahkamlikni oshirish uchlln sement sarfi Su/S oshirilishi 
kcrak, mllstahkamlikni kamaytirish lIehun esa lining miqdori 
kamaytiriladi. 

1.17. Bctonning ishlab chiqarishdagi tarkibini aniqlash 
Ishlab ehiqarishda ko'pincha beton t;Jyyorlash vaqtida nam 

to'ldiruvchilar ishlaliladi. To'ldiruvchidagi namlik miqdori SllV sarfi 
hisoblanganda e'tiborga olinishi kerak. Bu holatda lining larkibi 
o'zgal1iriladi. 

Oldiniga to'ldiruvchid;Jgi suv miqdori quyidagi formula bilan 
aniqlanadi: 

SUq=QW q 

Su,,,=ShW,,, 

( 1.9) 

( I. 10) 

Bu o'rinda Wq,W,h - qum va shag'al (tosh)ning namligi. 
Shundan so'ng suvning haqiqiy sarfi aniqlanadi: S,=SlI-Sq-S,;;. 

Nam to'ldiruvchilarning bir qismi suvdan iborat bo'lgan betonga 
hisoblar bilan chiqarilgan qattiq material massasi tushishi uchun ular
ning massasini oshirish kcrak. Qum va shag'al sarfi ularda Ill<lvjud 
bo'lgan SllV Illassasiga oshiriladi, ya'ni ularning sarfi ishlab chiqarish 
tarkibida qdyidagiga teng bo'ladi: Q,=Q+Suq va Shx=Sh+Su,,,. Ushbll 
to'g'rilashda sement sarfi o'zgarishsiz qoladi. 
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Agar l.I-misol shartlari lIchlln qllm namligini 3% va shag'al namligini 
1% deb oladigan bo'lsak, qllyidagi tenglik hosil bo'ladi: 

QlImdagi SllV miqdori - SlIq =600xO,03= 18 f 

XlIddi shllning o'zi shag'alda - SlI,h = 127xO,O I = 12,7 f 

Jami 30,7 ~ 311 

SlI/S va beton belgilangan mllstahkamligini saqlash lIchlln hsob
lash vaqtida qurllq to'ldirllvchilar olingan SlIV sarfi I.I-misolda 
kamaytiriladi, qurllq qllm va shag'al esa nami bilan almashtiriladi. 
Shllnda betonning ishlab chiqarish tarkibida m,lIerial sarfi qllyida
gicha bo'ladi: 

Sement 

QlIm 

Shag'al 

SlIV 

Jami 

330 kg 

600+18=618 kg 

1270+13=1283 kg 

177 - 31=146 kg 

2377 kg 

Bcton qorishmasining zichligi o'zgarmaydi. 
Sement va to'ldirllvchi beton qorgichga solinganda 1I1aming bir

lamchi hajmi olinadigan beton qorishma,ining hajmidan kattaroq 
bo'ladi, chllnki qorish vaqtida massaning zichlashllvi YllZ beradi -
sement donalari qum donalari orasidagi bo'shliqqa joylashadi, qllm 
donalari esa shag'al donalari orasiga joylashadi. Olinadigan b.:ton 
qorishmasi hajmiga baho berish uchul1 betonning chiqish koetlitsi
enti f3,; ishlatiladi va u lIshbu formula bilan aniqlanadi: 

1000 
f3h = (1.11.) 

S / r, + Q / r" + Sh / r,,, 
Bu tenglikdagi r" r,t va r.t. - sement, qum va shag'alning 

zichligini bildiradi. 
Beton chiqishi koetlitsienti hisoblanganda suvning ta'siri e'tiborga 

olinmaydi, chllnki SllV darhol qattiq malerialarning bo'shlig'iga sin
gib kCladi va ulaming dastlabki hajmiga ta'sir etmaydi. Biroq ishlab 
chiqarish tarkibi lIchlln Ph koeffitsienli hisobga olinganda nam 
to'ldiruvchilaming zichligi ishlatiladi, nimagaki ulaming zichligi quruq 
to'ldiruvchilaming zichligidan farq qilishi mumkin va bu holat, ay
niqsa, qumda ko'proq ko'rinadi. Betonning chiqish koeffitsienti be-
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tonning tarkibi va ishlatiladigan materiallaming xususiyatiga bog'liq bo'lib, 
0,55-0,75% atrofida o'zgarib 11Iradi. 

Beton qorllvchining bir marta qorishi lIchlln materiallar hisobi 
olinganda sement, qum va shag'al hajmining lImumiy miqdori be
ton qoruvchi moslama barabani hajmiga mos bo'lishi kerak, Shllnda 
bilta qorishda olinadigan V, betonning hajmi quyidagicha bo'ladi: 

V,= Ph Vbs ( 1.12) 

BlI tenglikdagi Vb, bet on qoruvchining hajmini bildiradi. 
Beton qorllvchining bir marta qorishi uchlln lozim bo'ladigan 

Imlcriallar sarfi olinadigan beton hajmidan kelib chiqqan holda belgi
lanadi (Tsz =Ts x V, va hokazo), 

YlIqorida ko'rilgan misol uchun agar r v.q =1,65 va r v_sh= I ,48 kg/dm) 
bo'lsa, qllyidagini olamiz: 

1000 
Ph = 330 618 1283 0,67 

_.-.- + - + ---
1,3 1,65 1,48 

Barabanining hajmi 500 I bo'lgan beton qorllvchi uchun bir marta 
qorilganda chiqadigan beton hajmi 500xO,67=335 I yoki 0,335 m) 
bo'ladi. Bir marta qorish uchun ishlatiladigan materiallar sarfi qll
yidagicha: 

Sement 330xO,335= III kg 

Qum 618xO,335=207 kg 

Shag'al 1283xO,335=430 kg 

Suv 136xO,335=45 I 

Beton tarkibini, shuningdek, quyidagi nisbatda ham ifodalash 
mllmkin: I :x:u, ya'ni: 

/330/330/:/618/330j: 1283/330/= I: I ,87:3,89 

Hisob formulalarini aniqlashtirish lIchun, ayniqsa, beton ishlari 
hajmi ko'p bo'lganda, ishlatish uchun mo'ljallangan materiallar ish
lab chiqarish sharoitiga yaqin sharoitda bet on va belon qorishmasini 
dastlabki sinovdan o'tkazish talab etiladi. Beton mustahkamligi va 
harakatchanligini beton qorishmasi uchun aniqlangan bog'liqliklari 
eksperimental tekshirmasdan foydalanilganda, keyinchalik korrektirovka 
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qilish bilan beton tarkibini belgilash mumkin va bunda konstruksiya
larni belonlashda tayyorlangan nazonlt uchun olingan namunalarni 
tekshirish natijalaridan kelib chiqiladi. Agar bctonning bir yoki ikki 
markasi ishlatilishi kutilayotgan bo'lsa, Su/S qiymatli uchta sinov 
qorishmasini layyorlash kifoya qiladi. Masalan, U,4, 0.55 va 0,7. SII/S 
ning qiymat darajasi shunday bo'lishi kerakki, bllnda betonning 
mllstahkamligi belgilanganidan 15-20% ko'p yoki kam beton olishga 
erishilishi kerak. Beton qorishmasining harakatchanligi topsh'riqqa 
binoan olinadi. 

2-bob. Betonning xususiyatlari 

2.1. Betonning mustahkamligj 
Mustahkamlik - materialning Yllk yoki boshqa omillar natlJasl

da hosil bo'ladigan ichki kuchlarning kllchlanishlari ta'sirida bllzi
lishga qarshilik ko'rsata olish xlIslIsiyatini bildiradi. Inshootlardngi 
materiallarga siqllvchi, ChO'ZlIvchi, egllvchi, keslIvchi va bllrovchi 
ichki kllchlallishlar ta'sir ko'rsatishi mllmkin. 

Betoll siqilishga chidamli, lekin keslIvchi kllchga yomon va 
cho'zilish ta'~iriga lIndan hnm (siqilishga nisbatan )-50 marta) yo
monroq qarshilik qibdigan m~lIeriallar sirasiga kiradi. Shllning uchlln 
qurilish konstruksiyalarilling (qllrilmalarning) loyihasi, odatda, be
ton ulardagi bosllvchi kllchlli qabul qiladigan qilib tllzibdi. Cho'zuvchi 
kllchni olishi lozim bo'lgan beton armatllnl bilan mllstahkamlanadi. 
Temir-beton konstruksiyalardagi cho'zuvchi va kesllvchi kllchlanish 
ta'siri bunday Yllkka qarshilik darajasi yuqori bo'lgan po'lat armatll
raga o'tadi. Shllning uchun be-tonning mllhim siratlaridan biri siqi
lishga mllstahkamligi hisoblanadi. 

l3iroq shllnday konstruksiyalar ham borki (blllarga misol qilib yo'l 
qoplamalari, pol va hokazolarni keltirishimiz mllmkin), 1I1arda ish
latilgan belOn egilish vaqtida cho'zilish kllchlanish qablll qilishi 10-
zim bo·ladi. I3l1nday holatda beton tarkibi loyihasini betonning egi
lish va cho'zilishdagi berilgan mustahkamligi kerakligidan kelib chi
qib tayyorlash lozim. 

Fizik nllqtayi nazardan qaralganda buziIish deb jismning 
bo'laklarga ajralishi tushllniladi. Materialdngi kamchiliklar bllzilish 
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jarnyonining oson bo'lishiga olib keladi, ya'ni materialning mustahkamligi 
kamayadi. 

Mo'rt materiallar, shuningdek, bet on ham siqilish kuchi ta'siriga 
perpendikulyar yo'nalishda hosil bo'ladigan cho'zilishdagi kuchlanish 
yoki ma'lum yuzaga ta'sir etuvchi kesuvchi kuchlanish ta'sirida 
buziladi. 

Betonning mustahkamligi integral xususiyat bo'lib, u betonning 
komponentlari, tarkibi, tayyorlanish sharoiti, qotishi, ishlatilishi va 
sinashga bog'liq bo'ladi. O'z navbatida betonning mustahkamligi 
uning bir qancha omillari bilan ham bog'liq. 

Beton mustahkamligi namunani yuk ta'sirida sinab ko'rish bilan 
aniqlanadi. Sinovda betonning yukka chidamlilik darajasini o'rganish, 
mustahkamligini bilish yagona maqsad emas, asosiy maqsad -
ekspluatatsiya sharoitida betonga ta'sir etuvchi kuchlar so'nggi qiy
matiga yetmasa-da, uning ko'p yil ishlashi, darz hosil bo'lishiga 
chidamliligi va boshqa xususiyatlarining yetarli ekanligini bilishdir. 

Betonning yukni qanday qabul qilishi va buzilish xususiyatlarini 
ko'pchilik olimlar tadqiq etishgan. Buziluvchi yuzaning ikki xii bo'lishi 
aniqlangan (2.1-rasm). Birinchi holatda to'ldiruvchining cho'zilishdagi 
mustahkamligi qorishma yoki sement toshi mustahkamligidan yuqori 
bo'lgandagi buzilish, to'ldiruvchi donalarini chetlab o'tib 
qorishmaning o'zida hosil bo'ladi. Ikkinchi holatda to'ldimvchining 
mustahkamligi qorishmaning mastahkamligidan kam bo'lganda 

a) 

RJ>Rp 

h) 

RJ(Rp 

RJ 
Rp 

2.1-rasm. Betonning buzilish xarakteri. 

RJ~Rp(RJ 

Rp 
RJ 

o - to '/diruvchi huzi/magan ho/da semenl qorishma.,i ho 'y/ab; b - 10 '/diruvchi 
dono/arining yori/ishi hi/an; d - ara/ash ho/do buzilish (huzilish yuza.,i uZiq chi
Ziq hi/an ko'rsali/gan). 
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bllZilish qorishma va to'ldinlvchi donalarida yllZ beradi. Aralash bllZilish 
holatlari ham bo'lishi mumkinki, bunda to'ldirllvchi donalari va 
qorishmaning mustahkamligi bir-birigi yaqin bo'lganida beton 
strllkturasining wrIi qismlarida yo to'ldiruvchi yoki beton mllstah
kamroq bo'ladi. 

Betonning buzilish jarayonini o'rganish natijasida B. G. Skram
tayev beton mustahkamligining uch xii gipotezasini taklif etdi. Birinchi 
gipoteza sement toshi va to'ldiruvchi o'/1Olsida ularning qayishc,oqlik ; 
moduliga mos ravishda normal kuchlanish taqsimlanishiga asoslangan, I 
ya'ni qayishqoqlik moduli yuqori bo'gan materialda kuchlanish bir I 
joyda to'planishi va bo'shroq materialIardOln yukni olishni nnarda . 
tutgan edi. Ikkinchi gipotezaga ko'ra siqilish ta'sirida betonning 
buzilishi qiya yuzalardagi kesilishda yuz beradi. Uchinchi gjpoteza 
bO'yicha beton siqilish ta'sirida kO'ndalang kt'ngayishi natijasida 
buziladi. Bunday buzilish quyidagi sabablarga kO'ra yuz berishi 
mumkin: a) sement toshining uzilishi; b) sement toshi va to'ldiruvchi 
tishlashishining buzilishi; d) to'ldinlvchi donalmining uzilishi. 

Beton mustahkamligi gipotezasi tekshirib ko'rilganda uchinchi 
gipotezaning haqiqatga ancha yaqinligi va birinchi gipoteza qisman 
to'g'ri ekanligi ma'lum bo'ldi. Bu holat betonning tajriba vaqtida yuk 
ta'sirida o'zgarishi va buzilish xuslIsiyatlariJli tasdiqlaydi. 

So'nggi vaqtlarda keng tarqalgan mikroskop va lrItralovush bilan 
tekshirish usulIari buziIishdan ancha olllin belonda mikrodarzlar paydo 
bo'lishini ko'rsatdi. Betondagi kuchlanish maydonilli tahlil etgan 
A. A. Gvozdev kuzatilgan faktlarning nazariy asosini ish lab chiqdi. 
Yuk natijasida hosiI bo'ladigan kuchlanlsh maydoni material turli jins
lardan iborat bo'lganligi bois bo'ladigan kuchlanish maydoni bilan 
ta'sirga kirishadi va natijada bosim yig'ilib darz hosiI bo'Iishiga sabab 
bo'ladigan alohida o'rinlar paydo bo'ladi. 

Qator tatqiqotchilar olgan natija va xulosalarni umumlashtiradi
gan bo'lsak, betonning buzilish jarayoni haqidagi zamonaviy tasav
vurIar quyidagicha bo'lishini ko'ramiz: 

I. Betonning buzilishi sekin-asta kechadi. Oldiniga ortiqcha 
zo'riqish hosiI bo'lib, so'ng alohida mikrohajmda mikrodarzlar paydo 
bo'ladi. Jarayon kuchlanishi qayta taqsimlanib, materialning ko'proq 
qismida darz hosil bo'lib, namunaning shakli, konstruksiyasi, 
o'Ichami va boshqa omiIIar ta'sirida u yoki bu ko'rinishdagi yaxlit 
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lIzilish bo'lgllnga qadar davom etadi. YlIklashning so'nggi bosqich
ida mikrobuzilish jarayoni beqaror bo'ladi va ko'chki ko'rinishiga 
o'tadi. 

2. Siqilish natijasida betonning buzilishi. Ta'sir etuvchi kuchga 
parallel bo'lgan ajratuvchi mikroyoriqlar paydo bo'lishi bilan izohla
nadi. Tashqaridan qaralganda namunanilig hajmi oshgandek ko'rinadi, 
haqiqatda esa materialning yaxlitligi buziladi. Mikroyoriqlarning 
ko'payish jarayoni beton strukturasi, xususan, undagi defektli 
o'rinlarning o'lchami, soni, qo'yilgan yukning turi va tartibiga bog'liq 
bo'ladi. 

3. Buzilish jarayoniga betonning sllyuq fazasi katta ta'sir qiladi. Suv 
plastik deformatsiyalar, siljuvchanlik deformatsiyasi va mikroyoriqlar paydo 
bo'lishini osonlashtirib, betondagi stmkturaviy bog'liqliklami bo'shashtiradi, 
uning mustahkamligini kamaytiradi. Ushbu omilning ta'sir darajasi yuk 
tushishi tezligiga bog'liq. 

4. Betonning mustahkamligi va shaklini o'zgartirmaslik xususiyati 
to'ldimvchi donalarni monolit qilib biriktimvchi sement toshiga bog'liq. 
Sement toshining struktura va xususiyati uning mineral tarkibi, suv
sement nisbati, sementning maydaligi, uning yoshi, tayyorlanish sharoiti 
va qo'shimchalarning qotishiga bog'liq. So'nggi vaqtlarda u yoki bu 
texnologik usullarni ishlatish, masalan, vibratsiya yordamida arnlashtirish, 
qo'shimchalar qo'shish orqali beton mllstahkamligi va shakl o'zgarishiga 
chidamliligini ancha oshirish mumkinligi isbotlandi. Ba'zi hollarda 
betonning xususiyatlari 1,5-2 martaga o'zgargani kuzatilgan. Betonning 
xususiyati to'ldinlvchining turi, sifati va tarkibiga ko'proq bog'liq bo'ladi. 
Bir xii sement ishlatilgan, suv-sement nisbati bir xii, lekin turli to'ldimvchilar 
ishlatilgan betonning mustahkamligi bir-biridan 1,5-2 mart a farq qilishi 
mumkin. 

Albatta, betonning buzilish jarayoni haqiqatda yuqorida aytilgan
dan ko'ra murakkabroq va juda ko'p boshqa omillarga bog'liq bo'ladi. 
Hozirga qadar bu boradagi mavjud ba'zi fikrlar bahsli, boshqalari esa 
isbot talab etadi. 

Betonning mustahkamligini aniqlash natijalariga juda ko'p omil
lar ta'sir qiladi. Hatto bir xil aralashmadan olingan, bir xil sharoitda 
qotgan va bitta pressda sinab ko'rilgan namunalar turli darajadagi 
mustahkamlikni ko'rsatadi. Sinash usulida og'ish bo'lsa, mustahkamlik 
kO'rsatkichlaridagi farq ancha katta bo'lishi mumkin. Bir narsani esda 
tutish kerakki, betonning sinab ko'rilgan mustahkamlik darajasi ma-

81 



terialning o'zigagina emas, qandaydir danijada sinash usuliga ham bog'liq 
xususiyat hisoblanadi. Shuning uchun sinash qoidalariga qat"iy amal 
qilish va sinovlarni maksimal darajada bir xiI o'tkazish lozim. 

Yuqoridagi so'zimizning isboti uchun betonning siqilishdagi mus
lahkamligiga namunalarni tayyorlash va sinash bilan bog'liq bo'lgan 
turli omillarning qanday ta'sir qilishini ko'rib chiqamiz. Shartli ra
vishda bu omillarni uch guruhga bo'lish mumkin: texnologik, meto
dik va statistik omillar. 

So'zimizning avvalida betonning mutlaq bir xiI strukturali namu
nasini olish imkoni yo'q, deb aytgan edik. Bcton alohid:l kompo
nentlar taqsimlanishida, paydo bo'layotgan defektlar (g'ovaklar, 
mikrodarzlar) tizimida, (sement va to'ldiruvchi) tarkibidagi donalar 
xususiyatida (kam bo'lsa ham) farq bo'ladi. Natijada material qay
sidir darajada bir xiI bo'lmasdan sinov natijalariga ta'sir qiladi. 

Namunani tayyorlash va uning sifati bilan bog'liq omillar 
tcxnologik omil hisoblanadi. Sinov natijalariga namuna qirralarining 
parallelligi, to'g'riligi, yuzasining notekisligi va tayyorlanish sharoiti 
ta'sir qiladi. Misol uchun ko'p suv ishlatilgan plastik qorishmadan 
beton namunasi tayyorlanganda ko'pincha to'ldiruvchi donalari ostida 
sedimentatsiya natijasida bo'shashgan o'rinlar paydo bo'ladi. Yonlamasiga 
qo'yib sinalgan namunalar siqilish ta'siriga tushirilganda, ya'ni 
bo'shashgan bo'shliq siquvchi kuchning yo'nalishiga mos kelganda 
natija past bo'ladi. 

Bunday holatda bo'sh joylarning mavjlldligi namunaning gorizon
tal yo'nalishdagi tortllvchi kllchga qarshiligini jiddiy kamaytiradi va 
uning bllzilishiga olib keladi. Yon tomoni bilan qo'yib sinalgan na
munaning mustahkamligi namuna qoliplangan holatda sinalganidan 
15-20 foiz kam bo'lishi mllmkin. Shuning lIChlln sinash vaqtida aytib 
o'tilgan omillarni, albatta, hisobga olish va namunalarni pressga bir 
xiI holatda qo'yish kerak. Qo'shimcha mllstahkamlikka ega bo'lish 
lIchun kub, odatda, yon tomoniga qo'yib sinab ko'riladi. 

Metodik omillarga sinash lIsulining turli jihatlari kiradi va ular
ning har biri sinash natijalariga ta'sir qiladi. Pressning konstruksiyasi 
va xususiyatlari, namunaning o'lchami, press bilan namllnaning bir
biriga ta'sir qilish sharoiti, yuklash tezligi, betonning namligi yaku
niy natijaga - betonning mllstahkamlik chegarasini bilishga katta ta'sir 
qilishi 1TI1lmkin. 

Beton namunasi pressda sinab ko'rilganda kllchlanish namunadan 
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tashqari press plitalarida ham hosil bo'ladi. Po'latning e1astiklik moduli 
beton elastiklik modulidan yuqori bo'lgani uchlln press plitasida hosil 
bo'ladigan bir xii yo'nalishdagi deformatsiyalar, shll jumladan, cho'zuvchi 
kllchlanishlar ta'sirida bo'ladigan. ko'ndalang deformatsiya ham beton 
deformatsiyasiga nisbatan kam bo'ladi. Press plitalan va namuna o'rtasiga 
ishqalanish kuchi ta'sir etadi. Natijada pressga tegib turgan beton namuna 
yuzasidagi deformatsiya bilan plita deformatsiyasi bir xii bo'ladi. Ushbll 
deformatsiyalar boshqa kesimlardagi deformatsiyalardan ancha kam bo'ladi 
va deformatsiyalar chegaraviy miqdorga yetib yoriqlar ko'payganda namuna 
buzilib ketadi. 

Press plitasi unga tegib turgan beton qatlamlarining deformatsi
yasini kamaytirib, 1I1arni tutib turadi va buzilishdan saqlaydi. BlI 
hodisa oboyma effekti deb ataladi va deformatsiya namunaning o'rta 
qismida, ayniqsa, ko'proq bo'lgani uchun beton kublar bir-biriga 
o'xshash tarzda buziladi (2.2, a-rasm). 

a) b) d) 

+ + E.t 

U'" RI :" ": R2 
, I " 

-:;-;:5 -----, 

~ 
V ~ ~v\ V 

~ ~ p ~ ~ D.lI: 
"."~ . 
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2.2-rasm. Turli sinash sharoitlarida beton kublarining buzilish xarakterlari. 
a - Jina.,hning oddiy chi<J1laJi (U'{jq chiziqlar hi/an laxminiy la :,ir hududlari ko'rJalilgan); 
h - wyanch yuzalariga maXSUJ moy JUrlilganda; d - 0 ',garuvchan mmlama qo'lIanganda. 

Press bilan namunaning bir-biriga ta'sirini o'zgartirish va sinov 
natijasida namunada hosil bo'ladigan kuchlanish holatini boshqacha 
qilish mumkin. Masalan, moy sllrtib namuna bilan press plitasi 
o'rtasidagi ishqalanish yo'qotilsa, buzilishning xarakteri o'zgaradi (2.2,b
rasm), namuna parallel vertikal yoriqlar natijasida parchalanib ketadi 
va oboyma effektining tutib turuvchi ta'siri yo'qolganligi bois 
mustahkamlik 20-30 foizga kamayadi. Biroq sinovlarda bu lIslll 
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qo'lIanilmaydi, chunki ishqa
lanishni bat'lmOm yo'q qilish 
mum kin emus vu moy ishqalu
nish koeffitsientini qandaydir 
darajada kamaytiradi, xolos. 
Ishqalanishning o'zi esa beton 
strukturasining mustahkamligi va 
bir qancha boshqa omillarga 
bog'liq. Moylash sinov sharoi
lining noaniq bo'lishiga olib 
keladi, natijalardagi i~Irqni oshi-

4 b/. rib yuboradi. Shuning uchun 

2 3 N 
'I . . betonning haqiqiy mustahkam

. -ra~m. amllna 0 chamianmng bcton r" b'I' h I b r 
mu'tahkamligiga ta'siri. Iglnt I IS uc llIn 0 oyma e -

fektining tutib turuvchi ta'sirini 
yo'q qiluvchi boshqa usul, ya'ni prizmalarni sinash uSllli qabul qilin
di. 

Agar press plitasi bilan namuna o'rtasiga deformatsiya moduli beton 
deformatsiyasi modlllidan kam bo'lgan qalin qoplama qo'yilsa, lInda beton 
deformatsiyasidan yuqori bo'lgan cho'zilish deformatsiyasi hosil bo'ladi. 
Natijada qoplama betonning parchalanishiga yordam bemdi va nazomt 
kublarining mllstahkamligi standart lIslll bilan sinalgandan 35-50 foiz 
kam bo'lib chiqishi mllmkin (2.2, d-rasm). 

Oboyma effekli sababli sinov natijasiga namllnaninng o'Jcham vu 
shakli katta ta'sir qiladi. Oboyma effekti betonning press plitasiga tegib 
turgan yllpqa qatlamida hosil bo'ladi. Shllning lIchun press plitasi qancha 
keng ochilgan bo'lsa, ya'ni namllnaning o'Jchami qancha kalta bo'lsa, 
oboyma effekti ham shuncha kam bo'lib, sinovlar vaqtida bir xii betondan 
olinib, bir xii sharoitda qotirilgan namunalar mustahkamligi ancha kam 
ekanligi ma'llIm bo'ladi. Beton markasi aniqlanganda, odatda, quyida 
ko'rsatilgan, tllrli o'lchamdagi kllblarni sinash natijasida olingan beton 
mustahkamligini 15x 15x 15 srn o'Jchamli kllblar mllstahkamligiga o'tkazish 
koeffitsienti ishlatiladi. 

Prizmalar sinab ko'rilganda betonning o'lchami mllstahkamlikka ta'sir 
qilishi, ayniqsa, ko'proq ma'lllm bo'ladi. Agar press plitalari o'rtasidagi 
masofa kengaytirib o'zgartirilsa va oraliq ilia o'zgartirib IlIrilsa (2.3-rasm) 
mllstahkamlik hir necha marotabagacha o'zgarishi mumkin. YlIpqa 
namllnalarua II baland prizmalarga qaraganda 2-3 marta katlaroq bo'ladi. 
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Og'ir betondan yasalgan prizmalarning mustahkamligi kublarni sinash 
ko'rsatkichidan 20-30% kam bo'ladi. Tajribalardan ma'lum bo'ldiki, hi 
a>3 bO'lganda, hla qiymati bundan kattalashishi bilan beton 
mustahkamligi o'zgarmaydi, ya'ni oboyma effekti va boshqa omillarning 
ta'siri deyarli yo'q bo'ladi, shuning uchun temir-beton konstruksiyalarni 
loyihalashtirganda konstmksiyalardagi betonning haqiqiy mllstahkamligini 
yuqori darajada xarakterlovchi prizma shaklidagi betonning mustahkamligi 
olinadi. 

Oboyma effektining ta'sir darajasi betonning turi va xususiyatiga 
ham bog'liq bo'ladi. Bo'sh va ko'proq deformatsiyalanadigan betonda 
press plitalari deformatsiyasining ta'siri tez tamom bo'ladi va namu
nailing kamroq qismiga ta'sir qiladi. Natijada oboyma effektining ta'siri 
kamayadi. Shuning uchun past markadagi yengil betonlar uchun 
ma'lum darajagacha turli o'lchamdagi kublar mustahkamligini bir xii 
qilib qabul qilish mumkin. Beton strukturasi va mustahkamligi uning 
prizmali mustahkamligiga ta'sir qiladi. ~/Rkub nisbati og'ir beton uchlln 
0,6 dan 0,9 gacha, yengil betoll uchlln esa 0,65 dan I gacha o'zgarishi 
mumkin. 

Biroq turli o'lchamdagi namllnalarni sinash vaqtida mustahkamlik 
ko'rsatkichlari turlicha bo'lishini oboyma effekti bilangina tushuntirib 
bo'lmaydi. Bunda boshqa omillar borligini ham nazarda tlltish kerak. 
Namulla qancha katta bo'lsa, unda beton mllstahkamligini kamaytimvchi 
kalta defektlar hosil bo'lishi ham shllncha ko'p bo'ladi. Ma'lum ma'noda 
beton buzilishiga nasbatan ishlatiladigan materiallarning mo'rt buzilishi 
nazariyasi statistik ma'lumotlariga asosan mllstahkamlik chegarasi R 
o'rtacha ko'rsatkichining namuna hajmiga V bog'liqligi qllyidagi formula 
bilan ifoda etiladi: 

(
V)'C

a 

R=R()[a+b; 1 (2.1 ) 

Bu yerda RI) - standart namunaning mustahkamlik chegarasi; a, 
b, a - empirik koefftsientlar; VI) - standart namunaning hajmi. 

Tajriba natijalariga ko'ra a=0,45 - 0,7; b=0,4 - 0,6; a=3 deb 
qabu! qilingan. Biroq koeffitsientlar bllndan ham ko'proq o'zgarishi 
mumkin. 

Sinovlar vaqtida masshtab, press konstruksiyasi, statistik va 
texnologik omillar ta'sirini ajratishning deyarli imkoni yo'q va shuning 
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uchun yuqoridagi formula qaysidir ma'noda turli omillar ta'sirini aks 
ettiradi. 

Namunalar turli o'lchamda tayyorlanganda mustahkamlikni aniq
lashning so'nggi natijasiga texnologik faktorlar ham ta'sir qiladi. Bunday 
namunalarda stmktura turli darajada jipslashgan yoki turli harorat-namlik 
sharoitida qotgan, tashqi omillar va kirishish ta'sirida kuchlanish darajasi 
turlicha bo'lishi rnumkin va h.k. Bularning hammasi beton stmkturasining 
shakllanishi, nazorat namunalarining rnustahkamligiga ta'sir qilishi 
mumkin. 

Texnologik jarayonni tashkil qilish ham ma'lum darajada t;I'sir qiladi. 
Mustahkamlikning statik nazariyasiga binoan jarayon qalh.:i1a yaxshi 
tashkil etilgan va beton mustahkamligi koemtsienti turliligi qanchalik 
kam bo'lsa, masshtab ta'siri ham shunchalik kam bo'ladi. 

Konstruksiyaning ish chizmalari yoki buyum standartlarida, odat
da, betonning qanday rnustahkamligi talab etilishi yoki uning mar
kasi ko'rsatilgan bo'ladi. Og'ir betonning markasi ishlatiladigan be
ton qorishrnasidan met all qoliplarda tayyorlangan va normal (haro
rat 15-20"C, havoning nisbiy namligi 90-100%) sharoitda 28 kun 
qotgandan so'ng sinalgan ISx ISx 15 srn o'lchamli standart bet on 
kublarning siqilishga mustahkamlik chegarasi (10. 1 MPa) bo'yicha 
aniqlanadi. Qurilish me'yorlari va qoidalari og'ir betonning quyidagi 
markalarini belgilab beradi: M 50, M 75, M 100, M 150, M 200, 
M 2S0, M 300, M 3S0, M 400, M 450, M 500, M 600 va undan 
yuqori (M 100 dan oshib boradi). Ishlab chiqarishda betonning ko'zda 
tutilgan markasi bo'lishini ta'minlash zamr. Belgilangan beton markasi 
IS foizdan oshiq bo'lmasligi kerak. Aks holda bu hol sementning ortiqcha 
ishlatilishiga sabab bo'ladi. 

ISx ISx IS srn o'lchamdagi kublar to'ldiruvchi donasining eng katta 
o'lchami 40 mm bo'lganda ishlatiladi. Domming o'lehami boshqaeha 
bo'lganda boshqa o'lchamdagi kublami ishlatish mumkin, biroq nazorat 
beton namunasi qovurg'asining o'lchami to'ldiruvchining eng katta 
donasidan ueh marta katla bo'lishi kerak. ISx 15x IS srn o'lchamdagi 
boshqa kublar bilan beton markasini aniqlash uehun tajribada olingan 
beton mustahkamligi ko'rsatkiehi quyidagi o'tish koerrtsientlariga 
ko'paytiriladi: 

Kubning o'lehami, SI11 

Koeffitsient 

15x ISx ISI20x20x20 I 
-+'--+---+-1 ---~-'l 

I .L_ 1,05_, 
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Amalda yuqoridagi koeffitsientlardan ancha chetlashish kuzatiladi, 
chunki 1I1arning kO'rsatkichi press plitalari tayanchining bikirligi, 
betonning markasi va boshqa omillarga bog'liq bo'ladi. Aniqroq nati
jaga erishish lIchlln press tayanch plitalarining qalinligi sinalayotgan 
kub qovllrg'asining yarmidan kam bo'lmasligi kerak. Bu holda haqiqiy 
o'tish koeffitsicntlari tavsiya etilganidan ko'proq bo'lishi mumkin va 
beton shu holat hisobga olinib loyihalansa, konstnlksiyaning qo'shimcha 
mustahkamligi oshadi. 

Yengil betonning ham markasi 15xl5xl5 srn o'lchamli kublarsiqilishi 
bo'yicha aniqlanadi. Boshqa o'lchamdagi kublar sinalganda o'tish 
koeffitsientlari qo'\lanilmaydi. Yengil betonning quyidagi markalari mavjud: 
M 25, M 35, M 50, M 75, M 100, M 150, M 200, 
M 250, M 300, M 350, M 400. 

Yig'ma temir-beton konstruksiyalar tayyorlanganda, shoshilinch 
ish bajarilib tez qotadigan sement ishlatilganda yoki sementni tez 
qotirish usullari ishlatilganda uning mustahkamligi qisqa muddat qot
ganidan so'ng, masalan, I, 3 va 7 kundan so'ng sinab ko'riladi. 
Aksincha, monolit qurilmalarda ishlaliladigan va sekin qotuvchi se
ment ishlatilganda betonning qotish muddati 28 kundan ko'p qilib 
belgilanishi mumkin (60, 90 va 120 kun). Beton qotishining belgi
langan muddati oshganda sement ko'proq tejaladi. Belgilangan qo
tish muddati texnik va iqtisodiy jihatdan asoslangan bo'lishi kerak. 

ST SEV 1406-78 talablari asosida loyihalashtiriladigan konstnlk
siyalar uchun betonning siqilishga chidamliligi sinflnr bilan belgilanadi. 
Betonning sinfi siqilishga chidamlilik kafolati 0,95 foiz ta'minlanganlik 
bilan belgilanadi. Betonlar quyidagi sinflarga bo'linadi: B I; B 1,5; B 2; 
B 2,5; B 3,5; B 5; B 7,5; B 10; B 12,5; B 15; 
B 20; B 25; B 30; B 35; B 40; B 45; B 50; B 55; B 60. B sinfdagi 
betondan ish lab chiqarishdn 15xl5xl5 sm namunalar bilan nazorat 
qilinadigan betonning o'rtacha mustahkamligiga (MPa) o'tish uchun 
(o'zgarish koeffitsienti 13,5 foiz bo'lgan holda) R;:" = B I 0,778 for
mulasi ishlatiladi. Misol uchun B 5 sinfi uchun o'rtacha mustahkam
likni quyidagicha chiqaramiz: Rt' = 6,43 MPa, B 40 sinfi uchlln esa 
R:' = 51,4 M Pa ishlatiladi. 

Beton tarkibini to'g'ri aniqlash lIchun uning mustahkamligi se
ment va to'ldifllvchining sifatli bo'lishi, tashkil etuvchilarning o'zaro 
nisbati va boshqa omillarga bog'liq ekanligini tushunish kerak. Be
tonning mustahkamligi normal sharoitda va belgilangan muddatda 
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qotgach, asosan, sementning mustahkamligi (faolligi) va suv-sement 
nisbatiga bog'liq bo'ladi. Suv-sement nishati deyilganda yangi tayyorlangan 
beton aralashmasida suv massasining sement massasiga nisbati tushuniladi. 
Bunda erkin, ya'ni to'ldiruvchi shimmagan suv hisobga olinadi. 
Sementning mustahkamligi oshganda yoki suv-sement nisb<lti kamaygand<l 
betonning ham mustahkamligi oshadi. Bu bog'liqlikni quyidagi formula 
bilan ifodalash mumkin: 

R=~ 
" A(Sll/S(~ (2.2) 

Bu yerda: Rh - normal haroratda 28 kundan so'ng belonl1ing 1l111,

lahkamligi; Rs - sementning faolligi; Su/S - suv-sement nisbati; 
A - boshqa omillar ta'sirini hisobga oluvchi koeffitsient. 

Beton muslahkamligining suv-sement nisbatiga bog'liqligi gipcr
bolik yoy tarzida ifoda etiladi (2.4-rasm). Beton mustahkamligining 
suv-sement nisbatiga bog'liqligi beton strukturasi qoliplashining lizik 
mohiYiltidan kelib chiqadi. Sement gidratatsiya jarayonini o'rganish 
sement qotganda qotish muddati va sifatiga qarab o'z vaznining 15-
25% miqdorida suvni birikliradi. Birinchi bir oy davomida suv-se
ment vazni 20 foizdan ortiq bog'lanmaydi. Shu bilan birga belon 
qorishmasiga plastiklik berish uchun unga ancha ko'p (sementning 
40-70 foizi miqdorida Su/S/=O,4-0,7) suv qo'shiladi. Chunki 
Su/S=O,2 bo'lganda beton qorishmasi deyarli quruq bo'lib, uni siratli 
aralashtirish va ishlatishning imkoni bo'lmaydi. Sement bilan kimyoviy 
reaksiyaga kirishmaydigan ortiqcha suv beton ichida suv qatlami va suv 
kapillyarlari sifatida qoladi va g'ovak qoldirib bug'lanib ketadi. Ikkal,l, 
holatda ham beton g'ovaklilr bo'lgani uchun zaitlashadi va shuning uchun 
Su/S qancha ko'p bo'lsa, betonning mustahkamligi shuncha kamayadi. 
Suv-sernent nisbati qonuni mohiyatan bet on mustahkamligining zichlik 
va g'ovaklikka bog'liq ekanligini ko'rsatadi. 

Beton mustahamligining suv-sement nisbatiga bog'liq ekanligi 
ma'lum chegara doirasidagina bajariladi. Suv-sement nisbati juda past 
bo'lgan holatlarda, sement va suv sarf! ko'paytirilgan sharoitda ham 
qulay joylashuvchan bel on qorishmasini olib bo'lmaydi, beton kerakli 
darajada zich bo'lmaydi. Shuning uchun Rh =j(Su/S) buziladi. Su/S 
nisbali yana kamaytirilgan bilan betonning mustahkamligi oshmaydi, 
so'ngroq esa u kamaya boshlaydi. Heton mustahkamligining 
kamayishida sement gidratatsiyasi uchun sement bilan bevosita ta'sirga 
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ki rishgan sllvga nisbatan 
ma'lum darajada (2-3 rnar
ta) ko'proq SllV kerakligi ham 
ta'sir qiladi, BlI ortiqcha miq
dorni belgilangan miqdordan 
karnaytirish gidratatsiyani 
sekinlashtiradi. Bu esa o'z 
navbatida betonning mlls
tahkamligini kamaytiradi, 

Mustahkamlikning suv
sement nisbatiga bog'liqligi 
beton bir xii matcrialda, be
ton qorishmasining ha
rakatchanligi yaqin bo'lganda 
hamda betonni tayyorbsh va 
yotqizish texnologiyalari bir 
xii bo'lganda sinab ko'riladi, 
Beton mustahkamligiga, R, va 
Su/S dan kam bo'lsa ham, 
sementning tllri, to'ldi
rLIvchining xususiyati, namll-

Rd 

Su/S 

2.4-rasm. Su/s va R nisbatiga beton 
mustahkamligining bog'liqligi (I : n -
sement massasining to'ldiruvchi rnassasiga 
nisbati, R,> R). 

nalarni tayyorlash lIsllli va boshqa omillar ham sezilarli ta'sir qiladi. 
Shunday qilib, amalda R" = f(S I S) ta'sirini ko'rsatllvchi aniq bir 

yoy emas, beton mllstahkamligining o'zgamvchanligi hisobga olinganda 
boshqa omilbrning ta'siri bilan hosil bo'lgan ko'p tajribalarning natijasi 
joylanadi. Biroq hisob-kitoblarni osonlashtirish lIchlln Rh ning SlI/S ga 
bog'liqligini kO'rsatuvchi o'rtacha yoylar yoki ularning formlllalari 
ishlatiladi, Beton mustahkamligi formlllalarida sement, to'ldiruvchi va 
boshqa omillarning ta'siri, odatda, empirik koeffitsientlar bilan hisobga 
olinadi. 

Amalda beton mustahkamligining u yoki bll o'rtacha yoy yoki formula 
belgilagan hisoblardan og'ganligini ko'rishimiz mumkin. Ba'zi hollarda 
haqiqiy mllstahkamlik hisobdagisidan 1,3-1,5 marta farq qilishi mllmkin. 
Shllning uchlln beton tarkibi loyihalashtirilayotganda hisob bilan olingan 
tarkib nazorat qorishmasi bilan tekshiriladi. 

Beton texnologiyasi rivojlanishi bilan uning mustahkamligiga 
ta'sir qilllvchi omillar ham ko'payib bormoqda. Chllnki sement, 
to'ldiruvchilarning turi ko'payayapti, tayyorlashning yangi texnolo-

89 



giyalari paydo bo'layapti. Shuning uchun ko'zda tutilgan texnologiya 
asosida ishlatilishi lozim bo'lgan matcriallarda betonni sinab ko'rish 
yana ham katta ahamiyat kasb et;ldi. Ish hajmi katta bo'lganda 
ham sinov ishlari majburiy o'tkazilishi lozim. Chunki ular beton 
mustahkamligining suv-sement nisbati va boshqa omillarga yanada 
ishonchli bog'liqligini beradi va ulardan keyinch<llik ham foydal<ln
ish zarur. Agar dastlabki sinovlar o'tkazilmagan bo'lsa, bu 
bog'liqlikni ish davomida, betonning nazorat sinovlarida an':jlash 
mumkin. 

Odatda, qurilish amaliyotida ushbu obyekt va zavodda ishl;lliladi
gan material va texnologiyalar ish lab chiqarish davomida almash
tirilmaydi va shuning uchun turli mustahkamlikdagi beton olishning 
asosiy omili suv-sement nisbati bo'lib qoladi. Hu esa suv-sement 
nisbatining beton texnologiyasidagi ahamiyatini yalla bir marta 
ta'kidlab o'tadi. 

Beton tarkibini aniqlash uchun uning mustahkamligi suv-sement 
nisbatiga bog'liqligi emas, mustahkamlikning suv-scment nisbatiga 
teskari bog'liqligi qulayroqdir. Sement-suv nisbati 1,3 dan 1,5 g;lcha 
o'zgarganda bu bog'liqlik to'g'ri chiziqli bo'lib, qllyidagi formula bilan 
ifodalanishi mumkin: 

Rh = AR.[(S / S) - DJ (2.3) 

Bu yerda Rh - 28 kunlik betonning mustahkamligi; S/Su - sement
suv nisbati; A va 0 beton mustahkamligiga to'ldiruvchi boshqa omillar 
ta'sirini hisobga oluvchi empirik koemtsient; o'rtacha olganda A=0,6; D 
=0,5. 

Yuqoridagi bog'liqliklar 2.2 va 2.3-formulalar faqat harakatchan 
beton qorimasi ishlatilganda hosil bo'ladigan tarzda zich yotqizilgan 
holatgagina to'g'ri keladi. Bikir bet on qorishmalarni yaxshilab zichlash 
uchun alohida usullardan foydalanish kerak (vibratsiyaning kO'proq 
bo'lishi, kuchli shibbalash, prokatlash, presslash va hokazo). Beton 
zichlanganda uning orasida havoli g'ovak qoladigan bo'lsa, bu g'ovaklar 
hajmi suvdan qoladigan g'ovaklar hajmiga qo'shiladi va formulaga Su 
o'rniga Su+Su Su qo'yiladi. Bu formulada Su SlI havo g'ovaklarining 
hajmini bildiradi. 

Yig'ma temir-beton konstnlksiyalardagi bug'lantiriladigan betonning 
mllstahkamligini yuqoridagi formulalar bilan aniqlash mumkin. Bunda 
bllg'lantiriIgandan so'ng 1 kun o'tgach betonning mustahamligi 
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markasining 70 foizini 
tashkil etadi, deb 
hisoblanadi yoki taj-
riba yordamida olin-
gan bog'liqliklar bilan 
chiqariladi. 

Beton mllstah
kamligining sement
SllV nisbatiga bog'liqligi 
Vii sementning faolligi 
bitta formula bilan 

RhR, 

ifoda etilmaydi. Aslini l/ ........ I I ~ 
rb qaraganda bll 0,5 ° 0,5 1 1,5 2,53 Su/S 

o I , , 2 1 0,6 0,4 0,38 S/Su 
bog'liqlik ko'pincha 
soddalashtirib aytishga
ni kabi to'g'ri chiziqli 

2.S-rasm. Su/S nisbatiga bcton mustahkamligining 
bog·liqligi. 

bo'lmaydi. U anchagina murakkab yoy bilan ifoda etiladi (2.5-rasm). 
Biroq amaliy maqsadlar lIchlln bu yoyni ikkita to'g'ri chiziq bilan 
almashtirib, beton tarkibini hisoblash uchun ikkita empirik formu
lani ish latish mumkin: 

SlI / S ~ 0, 4( S / SlI :::; 2,5) betonlar uchun 

Rh = AR, [(S / SlI) - 0, 5]; (2.4) 

SlI / S:::; 0, 4(S / SlI ~ 2,5) betonlar uchun 

Rh = AIR, [(S/SlI)+0,5] (2.5) 

Bu yerda R, - portlandsementning O'zRST bilan belgilangan 
mustahkamligi A va AI koemtsientlar qiymatlari 2.l-jadvalga asosan 
qabul qilinadi. 

A va AI koeffitsientlarining 2.4 va 2.5-formulalardagi qiymatlari 
2.1-jadval 

Beton materiali A AI 

Yuqori sif"tli 0,65 0.43 

Oddiy 0,6 0.4 

Past sifalli 0.55 I 0,37 
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I Z 0 h. YlIqori si/alii malerial: zich log' jinslaridan olingan chaqiq 
lash, oplimal yiriklikdagi qum va faol/igi yuqori bo'lgan, qo ~\himch{/ 
aralashlirilmagan yoki aralashma miqdori minimal bo'lgan portland
sement; 10 'Idiruvchilar loza, yuvilgat/, donalari optimal (/arajada sar
alangan. Oddiy malerial/ar: 0 'rla si/alii 10 'Idiruvchilar, .1'/111 jumladall, 
shag 'aI, faolligi 0 'rla darajada bo'lgclII portlandwmelll yoki markasi 
Yllqori bo'lgan shlakoportlandvemenl. Pasl si/alIi malerial/ar: mllslahkam
/igi pasl yirik 10 'Idiruvchilar, mayda qumlar, faol/igi pasl semel1rlar. 

Yuqoridagi formulalar zichlik darajasi 0,98 dan kam bo'lmagan 
holatga keltirilib, titratkich bilan zichlashtirilgan o'rta darajadagi bikir 
va harakatchan beton qorishmalar lIchun mos keladi. Beton tarkibi 
aniqlanganda mllstahkamlik formlllasi, odatda, sllv-sement nisbatini 
tayinlash uchun ishlatiladi. U yoki bll holatda qaysi formulani ishla
tishni bilish lIChlln portlandsement mustahkamligini ilniqlashda ko'p 
ishlatiladigan V /S=O,4 bo'lganda beton bilan sementning mllstahkam
ligini solishtiramiz. Bu holatda o'l1acha 

Rb = 0,6Rs (2,5-0,5) = 1,2Rs (2.6) 

Shunday qilib, betonning mllstahkamligi (A 0,55 dan 0,65 gacha 
o'zgarganda) normal sement qorishmasidan 10-30% Yllqoriroq 
bo'lishi kuzatilmoqda. BlIni quyidagicha izohlash mllmkin: bir to
mondan sement qorishmasining struklllrasi va tayyorianishining o'ziga 
xosligi sabab, g'ovakligi betondan (3-5%) ko'proq bo'ladi. Boshqa 
tomondan bir frnksiya volsk qllmi ishlatilishini ham hisobga olish lozil1lki, 
bll holat qorishmaning mustahkamligini kama}tirddi (tajribnga ko'rJ volsk 
qllmi qo'shilgan qorishmaning mustahkamligi, SllV-Sel1lent nisbati bir xii 
bo'lganda yaxshi qurilish qllmi qo'shilgan qorishma I1lllstahkamligiga ko'm 
kamroq bo'lgan). 

Shundan kelib chiqqan holda 2.4-formlllani quyidagi hollarda 
qo'lIash lozim bo'ladi: 

A = 0,65 Rh ;::: 1,3 bo'lganda 

A = 0,6 Rh ;::: 1,2 bo'lganda 

A = 0,55 Rh ;::: 1,1 bo'lganda 

Yo'l va aerodromlar qurilishida ishlatiladigan og'ir betonlar uchun 
beton markasi kvadrat balkachalami sinash yo'li bilan aniqlanib, egi-
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lishdagi cho'zilishg<l must<lhkamligiga qarab tanl<lnadi. Balkacha uzun
likning 1/3 oralig'i bilan sinab ko'riladi. 

Standart balkachalaming o'lchami 
2.2-jadval 

r--' 

To'ldiruvchiniog Balkachaniog o'lchami, mm 
eog yirik donasi 1 Tayanchlar 
o'lchami, oml Kesim yuzasi Uzunligi 

o'rta~idagi masofa 

30 IOOxlOO ! 400 300 

50 150xl50 
I 

600 450 

70 200x200 1 __ gOO 600 
- -- --

Egilishdagi cho'zilishga mustahkamlilik chegarasi Rc~i' M Pa quyi
dagi formula bilan hisoblanadi: 

R,og' = kp,,,,,, / bh
2 

(2.7) 

Bu yerda Pnw", - buwvchi kuch, kH; b - namunaning eni, srn; 
h - namunaning balandligi, srn; k - quyidagiga teng q<lbul qilinadigan 
koeffitsient (balkachalar uchun uwnlik): 

40 srn 
50 srn 
80 srn 

k =31,5 
k = 45 
k = 57 

Betonning egilishga mustahkamligi uning siqilishga mustahkamligi
dan bir necha mart<l kam bo'ladi. Betonning egilishdagi cho'zilishga 
bo'lgan markalari: M 5; M 10; M 15; M 20; M 25; M 30; M 35; M 
40; M 45; M 50. 

Betonning siqilishga mustahkamligi qaysi omillarga bog'liq bo'lsa, 
egilishga mustahkamligi ham o'sha omillarga bog'liq bo'ladi, biroq 
ikkinchi holatda miqdoriy bog'liqliklar boshqacha hosil bo'ladi. Beton
ning markasi oshishi bilan R,;/ RCKI nisbat ham oshib boradi (2.6-rasm). 
Amaliyotda betonning egilishga mustahkamliligini 6 MPa dan oshirish 
qiyin bo'ladi. 

Sementning egilish faolligi O'zRST ga muvofiq hisoblansa, be
tanning egilishga mllstahbmligi sement sifatiga bog'Iiqligini yana ham 
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R,~, Rch ' MPa 

6 

5 

4 

3 

2 y 

aniqroq hisoblab chiqarsa bo'ladi. 
Buning uchun hisob-kitoblarda 
quyidagi formulani ishlatish 
mumkin 

Reg, = (A"R~ - 0.2) (2,8) 

Bu yerda Rcgl - betonning 
egilish markasi; Ar - empink ko
effitsient bo'lib, yuqori sifatli ma
terillar uchun 0,42, oddiy materi
alar uchun 0,4 va past sifatli 
materiallar uchun 0,37 ga teng deb 

R .. MPa olinadi; R~ = sementning 
"4' egilishdagi faolligi. 

60 20 40 

2.6-rasm. I3etonning egilishga (I) Rc .. ve 
cho'zilishga (2) RCh,,., mustahkamligining 

siqilishga bo'lgan mustahkamligiga nisbatan 
bog'liqligi. 

Bctonning yoshi ortib borgan 
sari uning egilish va cho'zilishga 
mustahkamligi siqilishga mus
tahkamligiga qaraganda sekinroq 

oshadi va Rcho/RSiq kamayadi. 
Betonning sifatini uning o'rtacha mus(;lhkamligi bilangina ba

holab bo'lmaydi. Amaliyotda bu o'lchamdan chetga chiqish ko'p 
bo'lishini kuzatish mumkin. Semenl faolligining o'zgarib turishi, lining 
normal quyuqligi, minerologik tarkibi, to'ldinlvchilarning xuslIsiyati, 
bir-biridan sal bo'lsa ham farq qiladigan donalari, tayyorlash va qotish 
tartibi, materialIarning o'lchov miqdori, aralashtirish va qOlirish 
tartibi beton strukturasi turlicha bo'lishiga sabab bo'ladi. N atijada 
betonning ba'zi oirinlari boshqasidan ozmi-ko'pmi farq qilishi 
mumkin. Bu esa o'z navbatida ishlatiladigan materialning xususiyati 
va texnologik jarayonning bir maromda bo'lishiga bog'liq bo'ladi. 
Demakki, betonning mustahkamlik, zichlik, o'tkazuvchanlik, sovuqqa 
chidamlilik va boshqa xususiyat kO'rsatkichlari o'zgarib turadi. Be
tonning bir xilligini baholash uchun statistik usullar ishlatiladi. Ya'ni 
betonning sifati uning o'rtacha mustahkamligi (yoki tegishli 
ko'rsatkichlar majmuyi) va bir xilligi bilan belgilanadi. Bir xillik 
esa mustahkamlik koeffitsienti (yoki boshqa kO'rsatkichlar)ning 
o'zgarishiga qarab baholanadi. 

Beton va temir-beton konslruksiyalar loyiha qilinganda betonning 
(beton markasining) me'yordagi o'rtacha mustahkamligi emas, balki 
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beton mustahkamligi ko'rsatkichlari turliligini hisobga oladigan, bun
dan tashqari konstruksiyaning xavfsiz ishlashiga kafolat beradigan 
Illuayyun koeffitsientlar qo'shilgan hisobiy qarshilik ko'rsatkichlari 
olinadi. 

Hisobiy qarshilik ko'rsatkichlari quyidagi formula bilan 
hisoblanadi: 

R"" = RH / k = R(l- 2uH) / k , (2.9) 

Bu yerda RII - betonning normativ qarshiligi; k - betonning 
xavfsizlik koeffitsienti; R - beton markasi (me'yorlashtiriladigan 
o'rtacha mustahkamlik); ull - beton mustahkamligi o'zgarishini ba
holash koeffitsienti; QMQ bo'yicha o'rtacha ifoda vii = 13,5%. 

Xavfsizlik koeffitsienti bo'lgan k ba'zi salbiy omillar natijasida 
konstruksiyaning zaiflashishini hisobga oladi. Masalan, nazorat na
munalari va konstruksiyadagi beton mustahkamligining mos kelmas
ligi, buyum va konstruksiya o'lchamlaridan og'ish, armaturani loyi
ha asosida joylashtirishdan chctga chiqish, notasodiliy ish lab chiqarish 
xatolari va boshqa omillar shular jumlasiga kiradi. 

Agar betonning haqiqiy o'rtacha mustahkamligi betonning loyi
hadagi markasiga mos kelsa, farqiy koeffitsient o'rtacha olganda 13,5% 
bo'lsa me'yoriy qarshilik 97,7% ta'minlangan bo'ladi. Ya'ni 1000 
holatdan 977 tasida betonning haqiqiy mustahkamligi uning me'yoriy 
qarshiligidan yuqori bo'ladi. 

Haqiqatda farqiy koeffitsient o'rtacha ko'rsatkichdan boshqacha 
bo'lishi mumkin va buning natijasida betonning qo'shimcha mus
tahkamlik ko'rsatkichi o'zgaradi, Texnologiya yaxshi tartibga solin
gan korxona va qurilishlarda farq qilish koeffitsienti 4-6% kamayi
shi mumkin, Sifati yetarli bo'lmagan, xususiyatlaridagi o'zgarishlari 
katta bo'lgan materia liar ishlatilganda, texnologik jarayon yomon 
tashkil etilganda farq qilish koeffitsienti 20-25 foiz bo'lishi ham 
mumkin. 

2.7-rasmda o'rtacha mustahkamlik darajasi doimiy (beton mar
kasi) bo'lib, bir xillik (farqiy koeffitsient) o'zgarganda mustahkam
liknning normativ qarshilikdan past bo'lish holati ko'rsatilgan. Bir 
xillik ko'rsatkichi qancha kam bo'lsa, farqiy koeffitsient shuncha 
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yuqori bo'ladi. Konstmksiy
alarda mllstahkamligi nor
mativ qarshilikdan kam 
bo'lgan beton ishlatiladi, 
ya'ni konstmksiyalarning is
honchliligi kamayadi. 

Mustahkamlikning doi
miy bo'lishini ta'minlash 
uchun farqiy koeffitsient 
o'zgarganda betonning 
o'rtacha must8hkamligini 
turl icha qilib belgilash 10-
zim. 2.8-rasmda farqiy ko
effitsientni kamaytirish bi
lan betonning o'rtacha 
mustahkamligiga talabni 
kamaytirish mumkinligini 
ko'rish mumkin va bu ho
latda konstruksiyadagi be
tonning me'yoriy qarshiligi 
doimiy ta'minlangan 
bo'ladi, ya'ni betonning 
doim sifatli bo'lishi kafolat
lanadi. 

Ma'lum konstruksiya
larda betonning o'rtacha 
mustahkamligiga talabning 
kam bo'lishi sement sarfini 
kamaytirib, konstruksiya 
xarajatlarini tushiradi. 
Shuning lIchlln beton mus-
tahkamligi va bir xilligini 

Ep'R) 

0.' 

0.3 

0.2 

0.1 

R R 

2.7-..... srn. Har xii tarkilxJagi betonlar mu,
tahkamliklmi taqsimlanishining cgri chiziqlali va 

mc'yoriy qarshiJiklaruan past 1I111stahkamliklaming 
yuzaga kclish 
ehtimollari. 

'P(R) 

0.2 

R 1,22 R 

2.S-rasrn. Mc 'yoriy qarshiliklar doimiy 
ra'minlanishi uchun beton o'rtacha mus
rahkamligining bir jinsliJigiga bog'Jiqligi. 

to'la baholash uning sifatini to'g'ri belgilaydi va ish lab chiqarishni 
takomillashtirish va iqtisodiy ko'rsatkichlarini yaxshilash imkonini 
beradi. 
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2.2. Bctonning dcformativ xususiyatlari 
TayyorJash, qotish, foydalanish va sinash davomida turli sahablar 

ta'siri bilan betonda hajmiy o'zgarishlar ro'y beradi, material 
deformatsiyalanadi. Uning qay miqdorda sodir bo'lishi betonning 
struktllrasi, tarkibidagi moddalar xlIsllsiyati, texnologiyasining o'ziga 
xosligi va bir qancha boshqa omillarga bog'liq. Konstrllksiyalarni 
loyihalashda betonning deformatsiyalanish xlIsllsiyatlari e'tiborga oli
nadi. Sababi, bll holat beton va temir-beton konstruksiyalarning si
fati va ishlash mllddatiga ta'sir etadi. 

Shartli ravishda beton deformatsiyasini qllyidagi turlarga bo'lib 
chiqish mllmkin: betonda bo'layotgan fizik va kimyoviy jarayonlar 
ta'sirida ro'y beradigan beton qorishmasining o'z deformatsiyasi (be
tonning birinchi cho'kishi) va betonning deformatsiyasi (cho'kishi va 
kengayishi); mexanik yuklar ta's;rida deformatsiyalanishi, bu yerda 
qisqa muddatli yuklar va uzoq muddatli yuklar (betonning 
cho'ziluvchanligi) ta'siridagi deformatsiyalarni ajratish lozim bo'ladi; 
betonning harorat ta'sirida deformatsiyalanishi. 

Beton qorishmasi yotqizilgandan so'ng qattiq donalarning sedi
mentatsion cho'kishi va asta-sekin zichlashuvi yuz berishi mumkin. 
Bu jarayon, ayniqsa, plaslik va quyma qorishmalarda aniqroq 
namoyon bo'ladi. Bu holatda qorishmaning ustiga suv chiqib qolishi va 
aralashmaning hajmi o'zgarishi 
mumkin. Buyum baland bo'l
ganda uning cho'kkanligini 
qarab ham bilish mumkin. 
Chunki beton deformatsiyasi 
ko'p va qotgan oddiy beton 
odatdagi cho'kishidan o'n 
martalab ko'proq bo'ladi. 

2,9-rasmda birlamchi 
cho'kishning borishi ko'rsa
tilgan. Beton yotqizilib zich
langanidan so'ng deformatsiya 
jarayoni juda tez boradi va 
30-90 daqiqalardan so'ng 
sekin to'xtaydi. Agar quyma 
qorishmalar ishlatilayotgan 
bo'lsa, dastlabki davrda beton 

~£: n.y,% 

1,8 .. 

1,5 .. 

1,2 

0,9 

0,6 

o 
15 30' 45 60 75 t, M"H 

2.9-rasm. Birlamchi ~b.ch. cho'kishning 
oquvchan (I) va harakatchan (2) qorish
malarning quyilgandan keyingi o'tgan t 
vaqtga bog'liqligi. 
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IIslida SlIV paydo bo'ladi. SlIV ajaralishi 10-20 daqiqalardan so'ng mak
simal darajaga yctib, so'ng jadal o'tadigan sement xamiri kontraksiyasi 
jarayoni sababli belon sekin shimib oladi. 

Birlalllchi cho'kishning Illiqdori beton qorishmasining tarkibi va 
ishlatilgan Illateriallarning xllsusiyatig.l bog'liq bo'ladi. Og'ir beton
lar birlalllchi cho'kish hajmi plastik, ayniqsa, qllyma bctonlarga qara
ganda kamroq bo'ladi. 

Birlamchi cho'kish qllyiclagi holl.mb kalll bo'lacli: beton qorish
m<lsicl'l SlIV yoki ~cment xallliri sarfi kalll bO'lganda; slIvni yaxshi tutib 
turllvchi Illaydalangan qo'shilllchalar (trepel, diatomit V,l h.k) 
qo'shilganda: betoll qorishmasining asosi qattiq bo'lishini 
t'l'minlaydigan yirik to'ldiruvchilar bo'lganda. 2.3-jaclvalda granit 
to'ldirllvchili oddiy beton qorishmaning balanclligi 300 mill v<\ dia
Illctri 100 Illm bo'lgan plastlllassali ma.\SlIS silindr qolipda sinab 
kO'rilganda olingan birlamchi cho'kish llla'lulllotlari ko'rsatilgan. 

Birlamchi cho'kish miqdoriga qolip. annatura karkasi va ishlab 
chiqarish olllillari ta'sir qilishi mumkin. Armatllra zich joylashtirilib, 
qolipning tor bo'lishi birlamchi cho'kish hosil bo'lishining oldini oladi. 

Beton qorishma asosi qattiq bo'lishi SllV sarfining ko'pligida ham 
birlamchi tashqi cho'kishni kamaytiradi, lekin yirik to'ldiruvchi dona
lari orasida sedimentatsiya jarayonlari bo'lishiga to'sqinlik qila 01-
maydi. Shllning lIChlln betonda yashirin cho'kish miqdori ba'zi mikro
hajmlarda ko'payib, beton qatlamlanib, sifati yomonlashadi. 

Beton qorishmaga temir-beton bllYllmlarni qoliplashda ishlatila
digan bosim ta'sir qilganda beton qorishmasining jipsligi oshadi. Natijada 
bosim olinganda material qandaydir miqdorda kengayadi. Beton 
qorishmasining siqilishi uning tarkibi va ishlatiladigan materiallarga bog'liq. 
Siqilishga, ayniqsa, bu jarayonda qo'shilgan havo ko'p ta'sir qiladi: havo 

Betonning birlamchi cho'kishi 
2.3-jadval 

Sement Birlamchi cho'kish, % , sov sarli 
Bog'lovchi sarli, kg/m3 bo'lgan holalda 

kg/m3 
150 I~O 210 

-

Portlandsement 310 0.15 0.~2 1.64 
500 - 0.21 0.36 

------_. '-
20% trepel qo'shilgan 

310 0,01 0,11 o~ ponlandsemcnt 
--- - _~ _ J 
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qanchalik ko'p bo'lsa, siqilish ham shunchalik ko'p bo'ladi. Bosim 
ishlatilganda qorishmadan havo bilan suv chiqarib tashlansa, uning 
jipslashishi ham kam bo'ladi. Agar havo bet on qorishmada qolsa, undan 
so'ng bo'ladigan deformatsiya ham katta bo'ladi. Beton va temir-beton 
buyumlar qoliplanayotganda betonning birinchi cho'kish deformatsiyasi 
va jipslashish xususiyati, albatta, hisobga olinishi kerak. Xususan, ular 
buyumning so'nggi o'lchami va ochiq yuzalaming sifatiga ta'sir qiladi. 

Beton qotish jarayonida uning hajmi o'zgarib boradi. Atmosfera 
sharoitida yoki muhit yetarli darajada nam bo'lmaganda qotishi beton
ning cho'kishi deb atalib, hajmining kamayishiga, ayniqsa, ko'p ta'sir 
qiladi. Suvda yoki nam sharoitda qotganda beton hajmining kama
yishi bo'lmasligi mumkin. Aksincha, ba'zi hollarda uning hajmi oz 
bo'lsa ham ko'payganligi kuzatilgan. Cho'kishning yakuniy miqdori 
bir qancha tarkibiy qismlardan iborat bo'ladi. Ulardan, ayniqsa, 
ahamiyatlisi nam, kontraksion va karbonizatsion deformatsiya deb 
ataladi. 

Nam cho'kish sement toshi asosida namlikning taqsimlanishi, silji
shi va bug'lanishini o'zgartirishi sababli sodir bo'ladi. Uning beton 
umumiy cho'kishiga ta'siri katta. Kontraksion cho'kish sement toshi
dagi yangi hosil bo'lgan jismlar hajmi reaksiyaga kirishayotgan mod
dalar hajmidan kam bo'lganligi bois sodir bo'ladi. Cho'kish sement 
bilan suv o'rtasidagi kimyoviy reaksiya intensiv borayotgan vaqtda 
sodir bo'ladi va namunaning tashqi o'lchamini, materialdagi g'ovaklar 
strukturasini o'zgartiradi: suv egallagan g'ovaklar hajmi kamayib, 
havoli g'ovaklar miqdori ko'payadi. Odatda, bunday cho'kish beton 
qotayotgan, lekin hali yetarli darajada yumshoq bo'lgan vaqtda sodir 
bo'ladi va shuning uchun material yorilmaydi. Karbonizatsion cho'kish 
kalsiy oksidi gidratining karbonlashuvi natijasida sodir bo'lib, beton 
Yllzasida boshlanib, sekin-asta uning ichiga o'tadi. 

Betonning cho'kishi, ayniqsa, qotgan materialda bo'layotgan 
namlik va korbonizatsiyali cho'kish betonning yorilishiga sabab 
bo'lishi mllmkin. Masalan, oldindan zo'riqtirilgan armatura bo'ylab 
yoki ochiq yuzasi katta bo'lgan bllyumlarda darz paydo bO'lib kon
strllksiyalarning sifati va ish muddatiga ta'sir qijadi. Ba'zi holatlarda 
esa konstrllksiyalarni ta'mirlash lozim bo'ladi. Shllning uchun beton 
va (emir-beton buyumlar loyihalashtirilayotganda betan cho'kishining 
ta'sirini hisobga olish lozim. 

Betonning cho'kishi uning tarkibi, ishlatilgan materiallarning 
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xususiyatiga bog'liq. Semenl bilan suv miqdori oshib ketganda, yuqori 
alyuminatli sement, mayda zalTali va g'ovakli to'ldimvchilar ishlatilganda 
betonning cho'kishi oshib ketadi. Betonning tez qurishi uni tez va noteks 
cho'ktiradi (material yuzasining cho'kishi ko'proq bo'ladi) va betonda 
darz paydo bo'lishi mumkin. 

Beton cho'kishini uning tarkibi bilan bog'lovchi bir qancha fikr
lar taklif etilgan. Biroq amalda cho'kish hisoblashdagidan ancha farq 
qilishi mumkin. Bunga sabab hisobga olish qiyin bo'lgan omillarning 
ta'siri ko'p bo'lishi. 

Beton cho'kishini material bilan bog'lovchi quyidagi formula 
R. Lermit tomonidan taklif etilgan: 

c,/o, / c,/oh. = 1 + P(Br I B,) (2.10) 

Bu yerda c,", va c,"" - sement toshi va betonning cho'kishi; b 
material konstantasi, Su/S, to'ldiruvchining yirikligi va boshqa 

omillarga bog'liq bo'ladi (b= I ,5 - 3, I); BT va Bs - to'ldiruvchi va 
sementning hajmi. 

Turli omillarning beton cho'kishiga ta'sirini quyidagi formula 
asosida baholash mumkin: 

£/...·11 = G,." nU\ ... ~c"l~d'2~c".'\Sc:h~ (2.11 ) 

Bu yerda Esh - ushbu beton cho'kish deformatsiyasining eng katta 
miqdori; Esh.m,x - berilgan biriamchi shartga, asosan, ma'lum 
tarkibdagi beton cho'kish deformatsiyasining eng katta miqdori; 
Xehl - nisbiy ta'sirni hisobga oluvchi o'lchovsiz koeffitsientlar: 
Su/S, sement xamirining (SX) miqdori, namunaning o'lchami 
r=F/R (F - ko'ndalang kesimning maydoni; R - uning perimetri) 
va havoning namligi N. 

Eeh.m,x aniqlanganda Su/S=0,5; SX=0,2; r=2,5 srn; N=70% oli
nadi. Forrnulada cho'kish boshlanishida beton yoshini hisobga oluvchi 
koemtsient yo'q, chunki nam sharoitda beton qotishining boshlani
shi beton maksimal cho'kish darajasiga kam ta'sir qiladi. 

Odatdagi og'ir beton uchun Xehl koeffitsientining ifodasi 2.IO-rasm
da ko'rsatilgan. Uning o'zgarishi beton cho'kishiga turli omillar 
ta'sirini baholash imkonini beradi. 

Yuk tushganda beton deformatsiyasi uning tarkibi, tarkibidagi 
materiallarning xususiyati va kuchlanish holatining turiga bog'liq 
bo'ladi. Betonning siqilish diagrammasi yoy shaklida bo'ladi va kuch-
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lanish ortishi bilan egrilik ham 
ortib borndi. 

Beton mustahkamligi ortishi 
bilan uning deformatsiyasi va egri
Iik diagrammasi s-e kamayadi. 
Mustahkamligi past bo'lgan beton
larda siqilish diagrammasining 
pasaYllvchi shoxobchasi bo'ladi. 
Biroq bll joyda materialning 
yaxlitligi bllZilib, mikroskopik 
darzlar paydo bo'ladi va ba'zi 
joylar ajralib ketadi. Temir-beton 
kostmksiyalarda armatura beton 
alohida qismlarini bir butun qilib 
birlashtirib turadi va konstmksiya 
hisob ishlarining alohida holatlari 
lIchlln beton siqilish dia
grammasining pasaYllvchi sho
xobchasini hisobga olish zamr. 

Yuk ostida deformatsiya oshi
shiga uning tezligi, namunaning 
o'lchami, beton va atrof-muhit 
harornl-namlik holati va bir qan-

. cha boshqa omillar ta'sir qiladi. 
Beton deformatsiyasi elastik 

ec ' plastik e J va psevdoplastik 
er!' qismfardan iborat 
(2.II-rasm): 

eb =ec +epJ+e pp ' 

Ulaming nisbati beton tarkibi, 
ishlatilgan materiallar va boshqa 
omillarga bog'liq. Plastik va 

2.11-ra~m. Siqilayotgan betonning 
diagrnmmasi. 

Ell - qoldiqli defonnalJiya; 
'"I - plaJlik defonnalsiya; 

'pp - psevdoplaJlik defonnalsiya. 

s)'i 
~J" 

2 

1,6 

1,2 

0,8 

0,4 

~Yl 
0,4 0,6 0,8 aLl. 

~Y' 10 15 20 25 30 W, % 
~Y1 5 10 15 20 25 30a,CM 

~Y' 
40 50 60 70 80 908,% 

2.10-rasm. Heton cho'kishini aniqlash 
uchun tuzatish kirituvchi Sy. koemtsient

laming ahamiyati. 

£:" £:pp 

Rp,l _1-_ 

_J 
El Ez 
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2.12-rasm. Yukl~sh 
jarnyonida betonning 

defonnatsiyalanish modu 
o'zgarishi. 

Et/Eo 

0,5 

° 0,5 

R,.=55-60 Mp. 

4S 

35 

15 

8/R", 

psevdoplastik qismlarning miqdori yuk davomliligi oshganda, beton 
mustahkamligi kamayganda, suv-sement nisbati ko'payganda va zaif 
to'ldiruvchilar ishlatilganda oshadi. 

Betonning yuk ostida deformatsiyalanishida uning deformatsiya 
moduliga, ya'ni kuchlanishning nisbiy deformatsiya nisbatiga qarab baho 
beriladi. Deformatsiya moduli qancha yuqori bo'lsa, material shunchalik 
kam deformatsiyalanadi. 

Betonning siqilish diagrammasi yoysimon bo'lgani bois uning 
deformatsiya moduli nisbiy kuchlanishga a/R bog'liq va kuchlanish ortgan 
sari kamayib boradi (2.l2-rasm). Beton markasi qancha past bo'lsn, 
deformatsiya moduli shuncha yuqori bo'ladi. Odatda, a/R ning ma'lum 
qiymatida betonning boshlang'ich deformatsiya moduli yoki deformatsiya 
moduli aniqlanadi, masalan a/Rp, =0,5 da. 

Amalda deformatsiya modulining turli omillarga empirik bog'liqligi 
ishlatiIadi. Temir-beton konstruksiyalarni hisoblash uchun defor
matsiya modulining beton mustahkamligiga bog'liqligi muhimdir. 
a/Rp, =0,5 bo'lganda deformatsiya modulining o'rtacha ifodasinj 
taqriban quyidagi formula bilan aniqlash mumkin: 

E = 100000 
" 1,7+(3600/ R ) 

Amalda deformatsiya moduli bu ifodadan ancha farq qilishi mum-
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Ba'zi beton turlari deronnatsiya modulining o'rtacha nodasi, MPa 
2.4--jadval 

BetoR 
Beton defonnalsiyasi moduli, MPa, markalarda 

M 100 M 300 M 500 

Oddiy og'ir heton 19 34 410 

YClIgil heton 11 19 -

Mayda donali beton 13 23 300 

kin, 2.4-jadvalda ba'zi beton turlarining siqilishdagi deforrnatsiya moduli 
kO'rsatilgan. Jadvaldan texnologik omillaming ta'sin katta ekanligini ko'nsh 
mumkin. 

I 
I 
I 

I 

, 
, 

Yuk ta'sirida konstruksiyalarni hisoblash, ltlarning holatini ba
holash, betonning buzilishi boshlanadigan chegaraviy deformatsi
ya, ayniqsa, ahamiyatlidir. Tajribalar kO'rsatishicha betonning che
garaviy siqiluvchanligi 0,0015-0,003 atrofida o'zgarib, beton mus
tahkamligi oshganda kO'turilib boradi. Betonning chegaraviy siqi
luvchanligi, shuningdek, deformativligi ko'proq bo'lgan kompo
nentlar ishlatish va ularning tishlashishi yetarli bo'lishini ta'minlash 
yo'li bilan ham oshirish mumkin. Betonning chegaraviy 
cho'ziluvchanligi 0,0001-0,0015 ni tashkil etadi, ya'ni uning chc
garaviy siqiluvchanligidan taxminan 15- 20 marta kam. Betonga 
plastiklashtiruvchi qO'shimchalar qo'shilishi, belitli sement ishla
tilishi, to'ldiruvchi yirikligini kamaytirish yoki deformativ xususi
yati yuqori bo'lgan to'ldiruvchilarni ishlatish lining chcgaraviy 
cho'ziluychanligini oshiradi. 

Betonning siljuvchanligi deganda lIzoq mllddat davom etgan yuk 
w'sirida uning deformatsiyalanishi tushllniladi. Siljuvchanlikning fizik 
tabiati hali yetarli darajada aniqlanmagan, Biroq ko'pchilik tad
qiqotcllilar ~il.iuvchanlikning plastik deformatslyasi sement toshining 
plastik xlisusiyatlJri va beton asosiy tarkibining o'zgarishi bilan bog'liq 
deb luslllt!1tirishadi. Siljuvchanlik natijasidagi dcformatsiya YlIk tlbh
ganning birinchi davrida ko'proq kllzatilib, so'ng asta-s('k:n k,lm:l
.vih horadi, Ldin ba'z<in IIni bir yildan oshiq yoshdagi hetc,nda ham 
ko'rish mllmkin, To'la siljuvchanlik deformatsiyasi beton yuk oSliga 
qo'yilgandagi dcformatsiyadan ko'p bo'lishi mumkin. 

Betonning siljuvchanligi lining cho'kishidan boshqa bir qancha 
omillarga ham bog'liq bo'ladi. Ko'pchilik omillar siljuvchan deformatsi-
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yaga cho'ki,h deformatsiyasi kabi ta'sir qiladi. Seton siljuvchanligiga 
semelllning turi, suy-semen! nisbati, 10'ldiruYchining turi V<l yirikligi, 
bc!ollning zichlashlirish darajasi, yuk tllshganda sementning 
gidnltatsiyal'lI1ish darajasi, beton Ya atrof-mllhitning harorati ya 
nClmligi, nal11l1naning o'lchami ya betondagi nisbiy kuchlanish d<lrajasi 
ham l'I'sir ljiladi. Sement miqdorining oshishi, suy-sement nisbatining 
ol1ishi, 10'ldiruychi yirikligining bmayishi ya uning deform<ltiylik 
danlj'lsi oshishi bilan, masalan, g'oyak to'ldiruvchilar ishl<ltilganda 
hetonning siljuvchanligi ham oshadi. 

Betollning siljuychanligi bir marta yuk qo'yilgandagi C siljllychan
Iik o'lchoyi bilan o'lchanadi: 

C=&,.,,,/rr 
Bu yerda E1sd - to'la si\juvchanlik deformatsiyasi. 
Siljuychanlikning taqribiy o'lchovi quyidagi formula bilan aniqla

nadi: 

C'". = C'04,,1;1I2;,,3';1I4';"5 (2.13) 

Bu yerda Co - siljuvchanlikning birlamchi o'lchovi bo'lib, qotishni 

~,.; ;3 
1,6 ;, 

1,4 

1,2 

0,8 

0,6 

0,4 

0,2 

; 111 """'714 28 60 90 t. sut 

; II:Il-o..L,35-::-::C0'-:,4--'o:':,s:-;:0"::,6--'O;:'c,7::-::0,8~--;S:-u--;;:/St 
~113 10 15 20 25 30 sr,% 

a, srn - 1- 1_ ~"'1~2u~" ,)u 
; '" l.l --'_..L...--'-_-'-....L--''-__ 

90 80 70 60 !O 40 8,% 

2.IJ-rasm. Beton oquvchanligini 
aniqlash uchun tuzatish kirituvchi ~ 

koeflitsientlaming ahamiyati. 
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tezlashtiruvchi vositalar 
qo'shilmagan oddiy portlandse
mentli beton llchlln 15,2 . 10-1 

va mllstahkamligi yuqori beton 
llchlln esa 10,2 . 10-1 sm1/N ga 

teng deb olinadi; Xni - Yllk tu

shish vaqti, Sll/S, sement sarfi, 
namuna kesmasining o'lchami ya 
havo namligining ta'sirini hisob

ga oluvchi tuzatllvchi koeffit-

sientlar. 
2.13-rasmda Xnl tuzatuvchi 

koemtsientlaming o'zgarish grafi
gi turli omillarning oddiy og'ir 
beton siljuvchanlik deformatsiya
siga ta'siri ko'rsatilgan. 

Beton ham boshqa materiallar 
kabi issiqda kengayib, sovuqda 



2.14-rasm. 1:6 tarkibdagi bet on 
ad chiziqli kcngayish h"romt 

koeflitsicntining to'ldirllvchi at 
chiziqli kengayish koffitsicnliga 

bog'liqligi. 
Ingichka chiZiq - .>uvda qOlish; 
qalin chiZiq - havoda qOfiIh. 

a.l0·· 

11,7 

11,7 

10,0 

6,7 

51l 

3,3 I HT. I 

3,3 5,0 6,7 8,4 10,0 11 ,7 (£\ .. 1~ 

torayish xususiyatiga ega. O'rtacha olganda betonning chiziqli kengay
ish harorat koeffitsienti Cl = 10 . 10-6 ni tashkil etadi. Biroq real sharoitda 
bu ko'rsatkich betonning tarkibi, to'ldiruvchi va bog'lovchining xususiyatiga 
bog'!iq bo'ladi. Sement toshi miqdori ko'payishi bilan a koeffitsienti oshadi. 
To'ldiruvchining turi ham a koeffitsientga ta'sir qiladi. Misol uchun 
granitli beton bilan tajriba o'tkazilganda Cl = 9,8 . 10.6, keramzitda Cl = 

7,4 . 10.6, ohaktoshli betonda esa Cl = 8,6 . 10.6 bo'lgan. Beton a 
koeffitsientining to'ldiruvchi a koeffitsientiga bog'liqligi 2.14-rasmda 
ko'rsatilgan. Betonda fizik va kimyoviy o'zgarishlar bo'lmagan holatda 
haroratning O-SOOC o'zgarishi qUntq betonning a koeffitsientiga kam ta'sir 
qiladi. Ho'l betonning harorati o'zgarganda harorat deformatsiyasi nam
li cho'kish yoki kengayish miqdoridan olinadi. Nam beton muzlaganda 
g'ovaklarida muz hosil bo'lib, uning deformatsiyasiga jiddiy ta'sir qiladi. 
Ko'pincha beton O·C darajadan past haroratda soviganda hosil bo'layotgan 
muzning kengayishi natijasida kengayuvchi deformatsiya sodir bo'ladi. 

Betonning harorat deformatsiyasi po'latning ha(orat deformatsiyasiga 
yaqin va shuning lIchun ikkala material turli haroratda foydalaniladi
gan temir-beton buyumlarda birga ishlatiladi. 
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2.3. Betonning zichligi, o'tkazuvchanligi va sovuqqa 
chidamliligi 

Qotmagan beton bilan qotgan betonning zichligini farqlash kerak 
bo'ladi. To'g'ri hisoblanib, zich yotqizilgan beton qorishmasi mutlaqo 
zich bo'lishi (qorishmadagi suv ham hisobga olingan holdagi zichlik) 
mumkin. Bu holatdagi beton qorishmasining zichligi. agar havo 
qo'shilmagan va material absolyut hajmi jami olib hisoblangan bo'lsa. 
nazariy zichlik bilan bir xii bo'ladi. 

Betonning zichlashtirish sifati, odatda, quyidagi zichlashtirish 
koeffitsienl i bilan hisoblanadi: 

Klk"=Y"(u/Y"i.~ (2.14) 

Bu formulada Yh"~ va Yhis - beton qorishmasining haqiqiy va hiso
biy zichligi. 

Odatda. koelTitsientni kzkh ;:: I olishga harakal qilinadi. Biroq vib
ratsiya (lilratish) va boshqa omillar ta'sirida beton qorishmasiga havo 
aralashgani sababli k'kh kO'pincha 0,96-0,98 ga teng bo'ladi. 

Qotgan belonda slIvning faqat bir qismigina kimyoviy birikkan 
holatda bo·ladi. Qolgan (erkin) SlIV g'ovaklarda qoladi yoki bllg'lanib 
ketadi. Shuning lIchun qotgan beton hech qachon absolyut zich 
bo'lmaydi. Beton g'ovakligini (% ko'rinishida) qllyidagi formula bilan 
aniqlash mumkin: 

F = SlI-{US 100 
1000 

BlI yerda Su va S - I m) be ton uchlln suv va semcnt sarfl, kg; 
w - kimyoviy birikkan suv miqdori, sement mas:;asiga nisbalan %. 

28 slltkada sement o'z massasining 15 foizi miqdoridagi suvni 
biriktirib turadi. Masai;.lI1, I m) bcton qorishmasida 320 kg semt:nt 
va 180 litr SllV bo'lganda betonning g'ovakligi CIuyidagicha bo'ladi: 

F= 180-~2:320100=13.2% 
1000 

Zichlik csa 100-13,2=86,g%. 
Beton nisbiy zichligini to'ldirllvchilar donadorlik larkibini diqCI<il 

bilan tanlab oshirish mumkin. Natijada to'ldiruvchi aralashma,id.1 
bo'sh joylar kamayib, sement toshining betondagi miqdori millimal 
bo'ladi. BlIndan tashqari gidratatsiyada ko'proq suvni biriktiradigan 

106 



(yuqori darajada mustahkam portlandsement, giltuproqli va kengayadigan 
sement) yoki ko'proq absolyut hajmni egallaydigan (putssolanli) sement 
turlarini ish latish mumkin. Beton zichligini suv-sement nisbatini 
kamaytirish bilan ham oshirish mumkin. Buning uchun unga maxsus 
qo'shimchalar - plastifikatorlar qo'shiladi, titratkich, markazdan 
qochuvchi va boshqa mexanik usul bilan beton qorishma zichlashtirila
di. Betondagi erkin suvning bir qismini yotqizish vaqtida vakuum yoki 
presslash usuli bilan chiqarib tashlash mumkin. 

Betonning zichligi muhim xususiyat hisoblanib, uning mustahkam
ligi, o'tkazmaslik xususiyati va uzoq vaqt ishlashini ta'minlaydi. 

Gidrotexnik va boshqa inshootlar uchun betonning 
o'tkazuvchanligi, ayniqsa, muhim xususiyat sanaladi. U, shuningdek, 
materialning namlanish va muzlash, agressiv muhit va turli at mo
sfera omillarining ta'siriga qarshiligi xususiyatini ham belgilaydi. 

Betonning o'tkazuvchanligi uning g'ovakligi, g'ovaklaming struk
turasi, bog'lovchi va to'ldiruvchining xususiyatiga ham bog'liq bo'ladi. 
Beton turli o'lchamdagi g'ovak va kapillyarlarning mayda to'ri o'tgan 
kapillyarli-g'ovak material hisoblanadi. Mayda g'ovak va kapillyarlar 
(mikrog'ovaklar) o'lchami 10.5 srn bo'lib, ularga sement gelining 
g'ovaklari ham kiradi va deyarli suv o'tkazmaydi. 

O'lchami 10.5 srn dan katla bo'lgan makrog'ovak va kapillyarlar 
bosim, namlik gradienti yoki osmotik ta'sir sababli suvni filtrlashi 
mumkin. Shuning uchun betonning o'tkazuvchanligi undagi 
makrog'ovak va kapillyarJarning hajmi va taqsimlanishiga bog'liq. 

Makrog'ovaklarning taqribiy hajmi Ymg' % bilan quyidagi for
mula yordamida hisoblaniladi: 

B-2OJS 100 
I'mg '=1oOO (2.15) 

Betondagi makrog'ovaklarning hajmi 0 dan 40 foizgacha o'zgarib 
turadi. Su/S darajasi kamayganda, sement gidratatsiyasi oshganda, 
beton qorishmasining havoni olishi kamayganda, beton strukturasini 
zichlovchi kimyoviy qo'shimchalar qo'shilganda bet on makro
g'ovaklari kamayadi. O'tkazuvchanlik bilan makrog'ovaklikning bog'liq 
ekanligi 2.15-rasmda kO'rsatilgan. Makrog'ovaklik, asosan, sllv-se
ment nisbatiga bog'liq bo'lgani lIchun o'tkazuvchanlikni SlI/S bog'lash 
mllmkin va bll holat amalda foydalanish lIChlln ancha qulayroq ham. 
Amalda bll bog'liqdagi chetlashish ancha katta bo'lishi mllmkin. 
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2. I S-rasm. Dcton 
o'tkazuvchanlik kocflitsientin

ing mikrog'ovaklik V . 
hajmiga bog'liqligi. mg 

Chunki sllv-sement nisbati bir xiI 
bo'lgan sharoitda makrog'ovaklik se
mentning turi va sarfi, zichlashganlik 
darajasi va betonning o'tkazuvchanligiga 
ta'sir etuvchi boshqa bir qancha omil
larga bog'liq bo'ladi. 

Beton namlanganda mayda g'ovak va 
kapillyarlar SllV bilan to'lib, u ~sa sirtqi 
kuchlar ta'sirida o'z harakatchanligini 
sezilarli yo'qotib, kapillyarlarni berkitib 
qo'ygandek bo'ladi. G'ovak va kapillyar
larning "kolmatatsiyasi" degan holat yu
zaga kelib, beton o'tkazuvchanligini 
kamaytir<ldi. 

Betonning yoshi oshib borishi bilan 
uning g'ovaklik holati ham o'zgaradi. 
Makrog'ovaklar sement gidratatsiyasi 
mahsulotlari bilan to'lib, hajmi va 
o'tkazllvchanligi kamayadi. 

Betonning o'tkazuvchanligini 
o'lkazuvchanlik koeffitsienti, ya'ni doimiy 
bosim sharoitida I soat davomida I sm2 

dan o'tgan suv bilan hisoblab topish mum kin: 

k"'I= Vs Ft(P1 - P2) (2.16) 

Bu formulada Vs - namllnadan o'tgan suvning miqdori; F - na
mllnaning Yllzasi; t - vaqt; PI - PI - bosim gradienti. 

Zich betonlar, odatda, sllvni filtrlamaydi. Shuning lIchlln ularni 
baholashda boshqa tushuncha - SllV o'tkazmaslik markasi ishlatila
di. Masalan, S1I2, S1I4 va hokazo. Ushbu xususiyat maxsus sinovlarda 
aniqlanib, bet on qanday bosimgacha suv o'tkazmasligini ko'rsatadi. 

Sinov o'tkazishda namllnaning sllvga tegib tllrgan tomonida bosim 
asta-sekin orttirib boriladi. Namllnaning boshqa tomoni kllzatilib, 
bosim qanchaga yetganda uning yuzasida suv yoki alohida tomchi 
paydo bo'lishi aniqlanadi. Mana shu bosim betonning suv 
o'tkazmasIik xususiyatini belgilaydi. 

Betonning o'tkazmaslik xususiyatiga lining bir xilligi, qotish va ishlash 
davomida material yaxlitligining saqlanishi katta ta'sir qiladi. Yuk ta'siri 
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bilan bet on cho'kkanda ketma-ket nam bo'lish va muzlash, qurish yoki 
boshqa omillar sabab paydo bo'ladigan mikroyoriqlar betonning 
o'tkazmaslik xususiyatini ancha kamaytirishi mumkin. 

Yuqorida aytib o'tilganlar singari betonga boshqa suyuqliklar -
tuz va kislota eritmasi, neft mahsulotlari va hokazolarning ta'siri ham 
tegishlidir. Ba'zi hollarda bunday ta'sir sement toshi va 
!o'ldiruvchining singgan suyuqlik bilan faoliyatga kirishishi sababli 
ham sodir bo'ladi. Bu esa o'z navbatida betonning o'tkazuvchanligini 
asta-sekin oshirib boradi. Ba'zan esa g'ovaklar o'zaro ta'sir mahsulot
lari bilan kolmatatsiyalanganda betonning o'tkazuvchanligi kamayi
shi ham mumkin. 

G'ovaklik hajmi va xususiyati betonning gaz o'tkazuvchanlik xu
susiyatiga hal qiluvchi ta'sir etishi mumkin. G'ovaklarning namlik yoki 
kimyoviy reaksiya mahsullari bilan kolmatatsiyalanishi betonning gaz 
o'tkazuvchanlik darajasini ancha kamaytiradi. Gaz o'tkazuvchanlik 
beton va po'latning atmosfera omillari ta'sirida korroziyalanishiga katta 
ta'sir qiladi. Uning bu xususiyati 4-paragrafda batafsil keltirilgan. 

Beton o'tkazmaslik xususiyatini oshirish uchun tarkib ratsional 
tanlanib va ish puxta tashkil etilishidan tashqari boshqa maxsus usullar 
ham qo'lIaniladi (2.5-jadval). 

Beton o'tkazuvchanligini kamaytirish usuDari 
2.5-jadva/ 

Usul nomi 
Beton o'tkazuvchanligining 
kamayish darajasi, marta 

Bclon tayyorlallHyotgHnda quyidagilarni qo'shish: 
Organik va gidrofob qO'shimchalar 2-10 

Noorganik qo'shimchalar 5-1000 

Maxslls qllyuqlashadigan moddalar yoki 
10-500 

termoplastik polimcriar 

Tayyorlangandan so'ng betonga maXSlIS 
50-1000 moddalarning shimdirilishi 

Beton yuqori qatlamining gidrofobizatsiyalanishi 2-10 

Beton yu:zasini plenka hosil qiluvchi maxslIs crilma 
10-100 bilan qoplash 

Betonga manomer shimdirilib. so'ng 50-1000 
polimerizatsiyalash 
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Beton tayyorlanayotganda unga qO'shimcha va maxsus moddalarni 
qo'shish nisbatan oddiy va yetarli darajada samarali usul hisoblana
di. Bu maqsadlar uchun ishlatiladigan qO'shimchalarning bir qancha 
turlari ma'lum. Bu borada GJK turidagi qo'shimchalar, sirt-faol 
moddalar, suvda eriydigan smolalar, ba'zi latekslar, emulsiyalar (ma
salan, bitumli emulsiya) va suspenziyalar samarali ta'sir etishini is
botladi. Ba 'zan polimerlarning maydalangan kukllni yoki pek kabi 
moddalar ishlatiladi. Beton qotgandan so'ng u qizitiladi. polimer 
materiallar yumshaydi va beton g'ovaklarini kolmatatsiyalab, 
o'wvchanligini kamaytiradi. Noorganik qO'shimchalar ichida xlorli 
temir, natriy alyuminat, suyuq shisha va boshqa mahsulotlar ko'p 
ishlatiladi. Mayda qilib kukunga aylantirilgan qo'shimchalar - kul, 
bentonit loyi va boshqalar ham betonning o'tkazmaslik xususiyatini 
oshiradi. Kompleks qo'shimchalar, kengayadigan yoki cho'kmaydigan 
qorishma olishni ta'minlovchi maxsus bog'lovchi moddalar 
qo'shilganda ham yaxshi natijalarga erishiladi. 

Qotgan betonga betonni g'ovak va kapillyarlarini kolmatirlovchi 
petrolatum, suyuq shisha, oitingugurt, parafin va shunga o'xshash 
boshqa moddalarni shimdirganda uning o'tkazuvchanligi ancha pasa
yadi. Betonga manomer yoki manomer asosli eritmalar shimdirish 
va shimiluvchi moddaning betonda polimerizatsiyalashining ta'siri, 
ayniqsa, katta bo'ladi. 

Betonning soyuqqa chidamliligi deb uning suvga to'yingan 
holatda qayta-qayta muzlash va erishga chidash xususiyatiga 
aytiladi. Bunday sharoitda bcton buzilishining asosiy sababi suv 
muzlab, g'ovaklarning devorlari va mikrodarzlar chetiga bosimning 
ortishi bo'ladi. Muzlagan suvning hajmi 9% ortadi; betonning 
qattiq asosi suvning kengayishiga yo'l bermaydi, uning ichidagi 
kuchlanish nihoyatda oshib ketadi. Muzlash va erishning qayta
qayta bo'lishi beton strukturasini bo'shashtirib, uning yemirilishiga 
sabab bo'ladi. Oldiniga betonning chetlari, so'ng yuzasi va oxirida 
uning ichki qismi buziladi. Betonni tashkil etuvchilarga chiziqli 
harorat koeffitsienti va harorat-namlik gradienti o'trasidagi farq 
natijasida hosil bo'lgan kuchlanish ham ma'lum ma 'noda ta 'sir 
qiladi. 

Betonning sovuqqa chidamliligini aniqlash uchun ketma-ket 
muzlatish va eritish usulidan foydalaniladi. Sinash usuli, xususan, 
muzlatish harorati, namunaning sllvni shimish sharoiti, namunaning 
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o'lchami, siklning davomiyligi betonning sovuqqa chidamliligi 
ko'rsatkichlariga sezilarli ta'sir qiladi. Muzlatish harorati pasaytirilgan
da, ayniqsa, suv yoki tuzlar eritmasida muzlatilganda betonning ye
mirilishi tezlashadi. 

Betonning sovuqqa chidamliligi kritcriyasi sifatida namuna mas
sasining kamayishi 5 foizdan kam va mustahkamligi 25 foizdan oshiq 
pasaymagan sikllar miqdori olinadi. Sikllar miqdori sovuqqa chidam
lilik bO'yicha betonning markasini aniqlaydi. Misol uchun Muz 100, 
Muz 200 va undan yuqori bo'lib, ishlatish sharoitidan kelib chiqqan 
holda tayinlanadi. 

Betonning sovllqq~l chidamliligi uning tuzilishi va g'ovaklik xu
susiyatiga bog'liq bo'ladi. Chunki aynan g'ovaklik sovuq havoda be
tonda hosil bo'ladigan muzning hajmi va taqsimlanishi, demakki, 
vujudga kelgan kuchlanish va beton strukturasining bo'shashish tez
ligini belgilaydi. 10'; o'lchamli bet on mikrog'ovaklarida birikkan suv 
bo'lib, juda past haroratda (-70'C darajada) ham muzlamasdan [ura
di, Shuning uchun mikrodarzlar betonning sovuqqa chidamliligiga 
sezilarli ta'sir qilmaydi. Sovuqqa chidamlilik, asosan, betondagi 
makrog'ovaklar hajmiga va ularning tuzilishiga bog'liq. 

Beton sovuqqa chidamliligini oshirishning ikki yo'li mavjud: 
a) betonning zichligini oshirish, makrog'ovaklar hajmi va ular

ning suv o'tkazish xususiyatini kamaytirish. Bu Su/S nisbatini 
kamaytirish, g'ovak devorlarini gidrofobizatsiya qiluvchi qO'shimchalar 
ishlatish yoki maxsus modda shimdirib, g'ovaklarni kolmatatsiya qilish 
orqali amalga oshiriladi; 

b) maxsus havo jalb etLlv-"'''' .,,' 
chi qO'shimcha ishlatib, betonda 
havo g'ovaklarining 4000 

(muzlaydigan SLlV hajmining 20 '"00 

~ 
. ,( 

. ~-=----., 
/ 2 t: ::::!: ___ '-----___ :!:L , ._ 

foizidan ortiq) qO'shimcha 
hajmini yaratish. Bunday 
g'ovaklar beton odatdagidek 
sLlvga shimdirilganda to'lmay, 
lekin muzlashda ro'y beruvchi 
bosim ostida suv kirishi uchun 
ochiladi, 

0.35 0 ... .5 055 o.~ 0.75 O,8!' 5u/S 

Sovuqqa chidamlilikning 
suv-sement nisbatiga bog'liq 

2,16-ra~m. Oddiy ([) va havo arnlashgan 
(2) bctonning sovuqqa chidamliligining Sui 

S nisbatiga bog'\iqligi. 
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ekanligi 2.16-rasmda ko'rsatilgan. Beton sovuqqa yetarli darajada chidamli 
bo'lishi uchun Su/S 0,5 dan kam bo'lmasligi kerak. 

Sovuqqa chidamlilik darajasi oshishining oddiy va samarali usuli 
havoni tortuvchi qO'shimchalarni qo'shish hisoblanadi. QO'shimchalar 
havo g'ovaklari o'lchamini imkon qadar kichik qilib, betonning so
vuqqa chidamlilik darajasini oshiradi. Shu bilan birga havo tortilga
ni bois mustahkamlik minimal darajada kamayadi. Havo tortilishining 
optimal hajmi, odatda, 4-6 foizni tashkil etadi hamda sement, suv va 
yirik to'ldiruvchi sarfi bilan aniqlanadi. Mazkur hajm to'ldiruvchi 
maydalashib, sement sarfi ko'paygan sari oshib boradi. 

Havo tortuvchi qO'shimcha qo'shilgan betonda g'ovaklarning 
umumiy hajmi taxminan 1000-2000 sm- i ni tashkil etib, o'\chami 
0,005-0,lsm atrofida o'zgarib turadi. Alohida g'ovaklar orasidagi 
masofa 0,025 srn dan oshmaydi. 

2.4. Beton korroziyasi va u bilan kurashish usullari 
Sanoat, fuqaro, uy-joy va qishloq xo'jaligida ishlatiladigan temir

beton konstruksiyalarga agressiv muhit ta'sir qilishi mumkin. Kon
struksiyaning ko'p vaqt ishlashi beton va armaturalling agressiv,muhit 
ta'siriga chidamliligiga bog'liq. 

• Bcton va temir-beton konstruksiyalarga agressiv ta'sir darajasi 
quyidagicha aniqlalladi: suyuq muhit uchun -- agressiv agentlarning 
mavjudligi va konsentratsiyasi, harorat, bosimi yoki suyuqlikning yuzada 
harakatlanish tezligi bilan; gazli mllhit lIChlln - gazlarning turi va 
konsentratsiyasi, ularning suvda eruvchanligi, muhitning namligi va 
harorati bilan; qattiq muhit (tuzlar, aerozo\lar, challglar) uchun -
dispersligi, suvda emvchanligi, atrof-muhitning namligi bilan. Ulaming 
betonga agressiv ta'siri qurilish konstruksiyalarini korroziyaga qarshi 
himoya qilish bo'yicha maxsus me'yorlar bilan belgilanadi (QMQ). 
Korroziyada betonning yemirilish chuqurligiga qarab agressiv muhit sust, 
o'rta va kuchli turlarga bo'linadi (2.6-jadval). 

Agressiv muhit ta'sirida beton yemirilib ketishi mumkin. Ya'ni 
konstruksiya beton yetarli darajada chidamli bo'lmagani uchun bu
ziladi. Konstruksiyalarni loyihalashtirishda agressiv muhitning tarkibi, 
konstruksiyaning ekspluatatsiya qilinish sharoitini hisobga olish, 
materialni to'g'ri tanlab, beton zichligini to'g'ri belgilash va konstruk
siyaning ko'p yil ishlashini ta'minlash lozim. 
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50 yil eksplutatsiya qiliпgaп holatda beton уеmirilishiпing 
ruxsat etilgan сhuqшiigi 

26-jш/vаl 

г--- ----

==T~;------
Konstruksiyadagi betollllillg 

SUV-Ilшhitпiпg agressivlik darajasi )'сшiгilisl\ chuquгligi, Slll 

T,mi,-b,,"" ~ В"".,,-.. _ 
Nоаgгеssiv 1 2 

-
Sl\sl аgгеssi~" 1-] ]-4 

--r----~----. ----.-
О'rtасlш agressiv 2-4 4-6 .. ---- r---------I·----~~--
KllCl11i ag]"essiv 4 dall 0I1iq 6 dall огtiq 

Теmiг-Ьеtоп kопstшksiуаlаrni lоуillаlаs11tiгgапdз Ьеtопdаgi агта

tшапiпg sаqlапisl1igз 11ат зl1аmiуаt berisll zагш, Betollga po'latga 

nisbat311 agressiv bo'lmagall ionli ( СГ,sо;" ) Stlytlq mtl11it ta'sir 

qilgallda biril1clli паvЬаtdа betol1 Yemiriladi. Gazli 11avoli mllllitda 
(hаvопil1g nisbiy 'llamligi >60%), shllпiпgdеk, kопstГllksiуаgа po'latga 
l1isbatal1 agressiv iопli (С/-) qattiq уа Sllytlq mLlhit ta'sir qilgal1da 
апnаtllга korroziyasi bo'lislli mtlmkil1. ВLI 1101da kОl1stГLlksiуаl1iпg 
yemirili511i агmаtша korroziya l1atijasida bo'ladi. Zal1g mallsll1i аг
mаtшаdа yig'ilib Ьеtопgа bosim tllslliradi, daгz paydo bo'lislli, SO'l1g 
esa 11imoya qаtlаmiпiпg yemirilisl1iga sаЬзЬ bo'ladi. Korroziyada 
yorilib ketishi mllmkil1 bo'lgal1 mllstahkamligi Yllqori po'lat isi1lati
lislli, aYl1iqsa, xavf dагаjаsil1i osl1iradi. Вll 110Jatda zo'riqqal1 агта
tша tlZilib ketishi mllmkil1. 

Gazli mllllitdagi korroziya паm Ьо'lgап sl13roitda УllZ berib, tшil1g o'tishi 
ЬеtОl1l1iпg sllvli mtll1itda korroziyaga lIClHasllidal1 farq qilmaydi. 

V. М. Моskviп kогroziуапiпg asosiy tшlаril1i sil1flarga ajratishl1i taklif 
еtgап. Olil1gal1 eksperimel1taJ ma'ltlmotlar уа kопstгtlksiуаlаг eks
plllatatsiyasida tо'рlапgаl1 tаjгiЬзgа ko'ra betol1da bo'ladigal1 korroziya 
jагауопlагi llch tшgа Ьо'liпdi: 

Коггоziуаl1iпg Ыгiпсl1i gШllhi (1 tш korroziya)ga Yllmshoq SlIV 
ta'siri bilal1 Ьеtопdа korroziya jагауопlагi birlasl1tirilib, tll1da sеmепt 
tarkibiy qismlari erib, StlV bilal1 oqib ketadi. ВеtОПl1il1g 1 tш korro
ziyasi SlIV betol1da filtratsiyalal1ganda, aYl1iqsa, tez Ьогаdi. 

Korroziyal1il1g ikkil1chi gtlrllhi (П tш korroziya)ga tarkibidagi 
kimyoviy moddalal' semel1t tosl1i tasllkil еtllvсhilагi bilal1 reaksiyaga 
kirishadigal1 SllV sabab bo'ladigal1 korroziyalar kiradi. Reaksiya mah-
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sullari suvda oson erib, biriktirish xususiyati bo'lmagan amorf massa 
sifatida oqib ketadi yoki reaksiya joyida qoladi. Bu guruh kislot:J va 
magnezial IlIzlar ta'sirida bo'ladigan jarayonlarni qamrab oladi. 

Korroziyaning uchinchi guruhi (Ill tur korroziya)ga beton 
g'ovaklari va kapillyarlarida kam eriydig:Jn tuzlar yig'iladigan jara
yonlar kiradi. Ularning kristallashllvi g'ovak dcvorlari va k:Jpillyar
lardagi bosimni oshirib, beton strukt urasi elementlarini buzadi. Ular 
sirasig:J beton kalsiy gidrosulfoalyuminat kristallarining ko'payishi 1]:J

tijasida yemiriladigan slIlratlar ta'sirida bo'ladigan korroziyani kiri
tish mumkin 

Tabiiy sharoitda ham betonga bir qancha omillarning ta'sirini 
ko'rish mum kin. 

I tur korroziya devori yupqa va suv bosimi sharoitida ishlatiladi
gan konstruksiyal:Jr uchlln, ayniqsa, xavtli bo'ladi. Bunday sharoitda 
sement toshining tarkibiy qismlari erib, suvda yuvilib ketishi mum
kin. Sement gidratatsiyasining, ayniqsa, oson eriydigan mahsuli kal
siy oksidining gidrati hisoblanadi va uning yuvilishi sement klinke
rining gidroliziga sabab bo'ladi. Birinchi navbatda uch kalsiyli va ikki 
kalsiyli gidrosilikat kabi ko'p asosli, so'ng past asosli birikmalar (ma
salan, CaO·SiO)·aq) yemiriladi. Gidroalyuminatlardan to'rt kalsiyli 
alyumoferrit (C;AF) kamroq chidamli bo'ladi. 

Betondagi kalsiy gidrookisining ajralishi beton qorishm3 qismi 
mustahkamligi yo'qolishiga sabab bo'ladi. Beton 33% CaO yo'qotganda 
uning yemirilishi boshlanadi. Beton korroziyasining tezligi betonni 
yuvadigan suv oqimi tezligiga to'g'ri proporsionaldir. Biroq oqim tezligi 
katta bo'lganda ishqor Yllvilish, asosan, CaO ning beton yuzasidan 
ajralish tezligiga bog'liq bo'ladi. I tur korroziya jarayonining o'tishiga 
sllv-muhitning kimyoviy tarkibi katta ta'sir qiladi. Suvdagi tllZ sement 
toshi elementlari bilan reaksiyaga kirishmasa ham aralashmaning ionli 
kuchini oshirib, CaO ishqor Yllvilishini tezlashtiradi. Aralashmada kalsiy 
tuzi (CaHCO]) CaCO] ishqor Yllvilish tezligini kamaytiradi. Shuning 
uchlln beton karbonlanganda I tur korroziyaning rivojlanish tezligi 
kamayadi. Betonning I tur korroziyaga chidamliligi ishlatilayotgan 
sement kimyoviy tarkibiga ham bog'liq. Agar yemirilish sementning 
tarkibiy qismining erishi natijasida sodir bo'lsa, ya'ni CaO ning ko'p 
qismi eritmaga o'tsa, portlandsementda yuqori asosli birikmalar (alit 
C]S, belit C 2S)ning ko'proq bo'lishi sement toshining chidamliligini 
kamaytiradi. 
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Sementga faol gidravlik qO'shimchalar (trepel, trass va h.k.) qo'shib 
ham beton chidamliligini oshirsa bo'ladi. Mazkur moddalar Ca (OH)l 
ni erimaydigan birikmaga aylantirib, CaO yuvilishini kamaytiradi. Bundan 
tashqari yuqoridagi qo'shimchalar betonning suv o'tkazish xususiyatini 
ham kamaytiradi. Putssolon portlandsement suv bilan sovuqning birga 
ta'siri istisno qilingandagina I tur korroziyasiga chidamli bo'lishini ham 
aytib o'tish zawr. 

Betonning I tllr korroziyasiga chidamliligini oshirish uchlln qu
yidagilar ishlatiladi: a) zichligi yuqori beton; b) beton Yllzasini tabiiy 
yoki sun'iy karbonizatsiyalash; d) maxsus, xususan, putssolan sement; 
e) beton yuzasini gidroizolyatsiyalash; t) betonni qoplash yoki rnax
sus vositalarni shimdirish. 

Korroziyaning 11 turida beton ketma-ket yemirillllaydi. Beton
ning tashqi mUhitga ochiq YLlzasida gidratlangan sement loshi struk
tllra elcmentlari, ba'zan esa sement klinkerining gidratlanmagan zarra
si bllziladi. Yangi hosil bo'lgan moddalarda agrcssiv muhitning ki
rishiga qarshi turadigan bog'lovchi xLlsusiyal ham, yetarli zichlik ham 
bo'lmaydi. Ular yuvilib yoki crib, betonning ichki qatlamlari ochilib 
qoladi. 

Tabiiy sLlvda korroziyaning korbon:lt angidritli suv ta'siri bilan 
bo'ladigan tllri ko'proq Llchraydi. Karbonat angidrit H1CO) hamma 
sLlvda bo'ladi. Suvning o'zi va tuproqda bo'ladigan jarayonlar sLlvda 
karbonat ,lngidritni hosil qiladi. 

Karbonat angidritda dissotsiatsiya ikki bosqichda bo'ladi: 

H,CO) ~ H+ + HCO,

HeO; ~ H- + CO~· 

H,CO; ~ H- + HC0
3
- + 2H' + (,O~' 

Aralashmada vodorod ionlari (H +)ning ko'payishi reaksiyaning 

mLlvozanatini bllzadi, shuningdek, HC3- ~ H 2CO" CO;- ~ HCO;. 

Vodorod ionlarining kamayishi, aksincha, karbonat angidritni hosil 

qiladi: HCO va cot. Aralashmadagi pH asosiy shakli turlicha 

bo'lishi xarakterlidir: pH>8,4 bo'lganda slIvda karbonat angidrit 

112C03 bo'lmaydi, pH<6,5 bo'lganda H 2C03 asosiy shakl, pH<4 da 

HCO; yo'q bo'ladi, pH>6,5 da HCO; - asosiy shakl, pH> 11 da -
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CO,' asosiy shakl. Aralashmada barqaror holat HCO; bo'lishi lIchlln 
unda ma'llIm miqdorda CO, bo'lishi kerak. H+, COD - va HCO,
mllvOZanalg,l kelgan SlIV karbon-at plenkani eritmaydi, ya'ni sement toshig:l 
nisbatan agressiv emas. CO, mllvozanatdagi holatidan oshganda karbonat 
plenkani eritadig,lIl sharoit -yaraladi, ya 'ni SllV betondagi sement toshiga 

nisbatan agressiv Xllsllsiyatga ega bo'ladi. 
Aralashmada reaksiyaga kirish11laydigan ionlarning bo'lishi (Cl-, 

Na+ va h.k.) ,lralashmaning ion kllchini oshirib Yllboradi, reaksiyani 
tezlashtiradi va ko'p 11liqdordagi CaHCO) ni eritadi. Agar betonga 
turg'lIn yoki sekin oqadigal1 SllV ta'sir qilsa, betonning Yllzasida kar
bonat mllvozanat hosil bo'ladi, ya'ni ye11lirilish sekinlashadi. SlIV tez 
oqqanda reaksiyaning sekinlashishi ta'sirga lIchrovchi Yllzaning 
kamayganligi sababli yllZ beradi, aralashmada OH- ionlar ka11l,lyishi 
CaHCO) ni C1CO] ga aylantirib, cho'kma hobtiga keltiradi. Sement 
toshida ON' konsentratsiyasi qancha Yllqori bo'lsa, agressiv sllvning 
Yllza qis11lida tez almashinishi lIni shllnchalik tez yemiradi. 

BlIndan xlIlosa qilish mllmkinki, oldiniga portlandsement va 
plltssolan portlandsementidagi sement toshining bllZilish tezligi bir 
xii bo'ICldi, so'ngra plltssolan sementli se11lent toshida lining borishi 
kamayadi. Chunki SllYllq razada lining tarkibidagi gidroksil ionlar 
(OH') Clncha kam bo'ladi. Shll sababli gil tllproq se11lentli beton II 
tur korroziyaga chidamliroq bo'ladi. Bunda beton va korroziya mah
slllining zichligi, ayniqsa, ahamiyatli. 

Karbonat angidritli korroziya sharoitida bo'ladigan korroziya jara
yoniga xlIlosa yasab aytib o'tish kerakki, agressiv H 2CO) qancha ko'p 
bo'lsa, aralash11laning kislotalik xususiyatlari ortib, korroziya tezlashadi. 

Betonga noorganik kislotalarning ta'siri ham Il llIr korroziyaga 
sabab bo'iadi va beton sement toshini to'la yemirib, I tllr korrozi
yaga o'tishi mumkin. 

Ca (OH)2+2HC1 (H2S04, 2HNO] va b(J.I·hqalar) ..... 

..... CaCI2 (CaS04, Ca(N0;J2 va boshqalar/+2H;O; 

nCaO' mSi02 + HCI + aq = nCaCI) + mSi (OH)~ + aq va hokazo. 

Kislotaning turiga qarab reaksiya vaqtida turli tllzlar hosil bo'ladi. 
Sement toshining yemirilishi kalsiy tuzlarining enlvchanligiga bog'liq. 
Reaksiya moddalarining enlvchanligi yuqori bo'lganda sement toshi
ning yemirilishi tezroq bo'ladi. Bu holatdagi korroziya tezligi agres
siv muhitning reaksiyaga kirishuv darajasi, uning beton yuzasida al-
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mashinishi va muhit bilan sement toshi bir-biriga ta'sir qiluvchi yuza 
bilan chegaralanadi. Agar reaksiya moddalari kam eruvchan bo'lsa, ular 
rcaksiya joyida, ya'ni beton yuzasida qolib, agressiv muhitni beton 
ichkarisiga kiritmay, korroziya tezligini sekinlashtiradi. 

11 tur korroziya jarayoni rivojlanishiga scment toshi yuzasida ara
hlshma almashinish tezligi katla ta'sir qiladi. Almashinish tezligi va 
kislota konscntratsiyasi kam bo'lganda (pH>4) kislotaning kalsiy gid
roksidi bilan ta'siri to'la davom etadi 

2HCI+Ca(OH)1=CaCI1+2H 10 

Shundan so'ng aralashma neytrallashib Ca(OH») eriydi, CaCOJ 
hosil bo'ladi va shundan so'ng 11 tur korroziya jarayoni I tlIr kor
roziya jarayoni bilan almashadi. Katla tezlik sharoitida agressiv ara
lashma bilan sement toshining tutashish maydoni hamda agressiv 
mllhitning oqish tezligi korroziya tezligini chegaralovchi omi! 
bo'ladi. Scmentni kam konsentratsiyali kislotalarga chidamliligi 
bo'yicha quyidagi tartibda joylashtirish mllmkin: giltll[Jroqli. 
plItssolanli, portlandsement va bu tartib I tur korroziya bilan bir 
xildir. Buning sababi 11 tur korroziya I tur korroziya bilan birga 
ho'ladi va bll jarayonda I tur korroziya asosiy rol o'ynaydi. Kis
lotalar konsentratsiyasi oshganda sementlar chidamliligi orasidagi 
farq deyarli bilinmaydi. Bunday sharoitda kislolaga chidamli maxslls 
sement chidamli hisoblanadi. 

Himoya vositalari sifatida bunday holatda maxslls bog'lovchilarni 
ishlatish va yuza qismni bo'yoq, qoplama va boshqa materiallar bi
lan izolyatsiya qilish vositasidan foydalaniladi. 

III tur korroziya beton kapillyarlari va g'ovaklarida kam criydigan 
IlIzlar hosil qilib, ular o'z navbatida beton strukturasini buzuvchi 
bosimni keltirib chiqaradi. Betonga sulfatlar ta'sir qilgandagi shunday 
mahsulotlardan gips va kalsiy gidrosulfoalyuminatni aytib o'tish mumkin. 
Ular ikki xiI ko'rinishda uchraydi: 

3CaO· Al20) . 3CaSO.(30-32)Hp 
va 

3CaO,Alp) ,3CaS04 (S-12)Hp. 
III tur korroziyasining boshlanishida kristallsimon tllzlar hosil 

bo'lganligi bois beton zichlashib boradi, Zich betonda IlIzlarning 
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ko'payishi sekin boradi va korroziya bo'layotganligini ba'zan bir necha 
yildan sO'nggina bilish mumkin. G'ovakli betonda jarayon tezroq borib, 
bir necha hafta yoki bir oydan so'ng to'la ko'rinishga o'tadi. 

Mikro va makro g'ovaklar, ochiq g'ovaklarning mavjudligi III 
tur korroziyaning rivojlanishiga katla ta'sir qiladi. Biroq sement 
toshining agressiv muhitga ta'siridagi maydon o'lchami va lining 

kimyoviy tarkibi ham muhim rol o'ynaydi. Sulfat tarkibli suv ham
ma joyda uchraydi. Chuchuk suvli ko'l va daryolarda SO;- taxmi

nan 60 mg/I miqc,lorida bo'lishi mllmkin. SO;- lOO mg/I bo'lgan 
SllV juda kam lIchraydi va mavjlldlari ham ma'danli sllvlar hisobla

nadi. Tarkibida tllZ miqdori JJ-J5 g/I bo'lgan dengiz suvida SO;-
2500-2700 mg/I bo'ladi.Tabiatdagi slIvda SO;- miqdori Ca, Na, 
Mg larning erishi bilan bog'liq bo'ladi. 

Suvda sulfatlarning bo'lishi sement toshi tashkil etllvchilari erllv
chanligini oshirib, I tur korroziyani tezlashtiradi va almashinish 
reaksiyasiga olib kelib, 11 tur korroziyaga sabab bo'ladi. Ma'llIm sha
roitlarda III tur korroziya rivojlanadi. 

Tarkibida slllfat darajasi CaSO~>21 00 mg/I bo'lgan sllvga tekkan 
beton lInga to'yinib, CaSO~' 2H)O hosil bo'ladi. 

Betonda hosil bo'ladigan kompleks tllzlardan sllvning JO-J2 
molekulasini biriktirib, hajmini ancha oshiradigan kalsiy gidroslllfoa
IYllminat (KGSA), ayniqsa, havni. Ushbu tuz hosil bo'lishida aralash
ma holatida kelgan yoki slllfat bilan Ca(OH)l o'rtasidagi reaksiya 
natijasida hosil bo'lgan sement toshi gidroalYllminati va gips ishti
rok etadi. Aralashmada sOj- konsentrati qancha YlIqori va sement
da CJA (lIch kalsiyli alYllminat) ko'p bo'lsa, kalsiy gidroslllfoalYll
minat hosil bO'lishiga sharoit shunchalik yaxshihll1adi. 

SO; >2500 mg/I konsentratsiyada KGSA hosil bo'lib, betonning 
xlIsusiyatlariga ta'sir qiladi. KGSA hosil bo'lish reaksiyasining to'la 
o'tishi aralashmada kalsiy gidroalYllminat (CJA' aq)ning ortiqcha 
bo'lishiga bog'liq. Ya'ni SO} /CJA= I ,04. Agar CJA talab qilingan 
miqdordan kam bo'lsa, KGSA miqdori reaksiya joyida CJA mavjlld
ligi bilan chegaralanadi. Agar C JA talab qlinganidan oshib ketsa, 
KGSA miqdori reaksiya joyidagi SO,;- ionlar miqdori bilan chegar
alanadi. 
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Aralashmada KGSA tarkibiy qismi bilan reaksiyada ishtirok et
maydigan tuzlar (NaCl, NaNO), KC! va boshqalar)ning mavjudligi 
aralashmaning ion kuchini oshiradi, demakki, reaksiyalanuvchi mod
dalar va reaksiya mahsulining emvchanligini oshiradi, ya'ni KGSA 
hosil bo'lishi va ko'payishiga to'sqinlik qiladi. YlIqorida aytib 
o'tilgandek, KGSA ning hosil bo'lishi va keyinchalik 30-32 SllV 

molekulalari bilan kristallanishi qattiq faza hajmining keskin osh
ganligi bilan bog'liq. Reaksiyada C)A ishtirok etganda hajmning 
oshishi taxminan 1,63, C)A bilan Ca(OH)l ishtirokida esa 2,27 
martani tashkil etadi. 

III tur korroziyada oldiniga beton yuzasida gips kristallaridan yupqa 
plenka hosil bo'ladi, so'ng to'plangan gips va KGSA ning kristallmi qatlam 
bo'lib sement toshining ichida to'planadi. 

Gips, odatda, Ca(OH)l to'plangan joyda yig'iladi. Hosil bo'lgan 
gips va KGSA ning kristallari sement toshi g'ovaklari devoriga bosi
mi ortib, yuzasiga parallel bo'lgan buzilishlar, ya'ni darz, yoriqlarni 
hosil qiladi va beton asta ycmirila boshlaydi. 

Beton nisbatan ko'p sllvga bo'ktirilganda Ca(OH)2 va CaSO~ lar 
erib, bosim kamayadi, biroq Ca(OH), va korroziya mahsulining yu
vilishi n<ltijasida beton buzilishi mum-kin. Bu holatda III tur korro
ziyaga I lLIr korroziya qo'shiladi. Qotayotgan sementda Ca(OH)l 
bo'lishi III tur korroziyaning kimyoviy jarayoni va yangi moddalarning 
kengayish darajasiga ta'sir qilganligi uchun mineral tarkibi turlicha 
bo'lg<ln sement bllnday sh<lroitda turli darajada chidalllli bo'l<ldi. 
Alitalyuminatli sementlarning chidamliligi belitli va sulfatga chidamli 
sementlarga nisbatan kamroq bo'ladi. Gil tuproqli sementning III 
tur korroziyaga chidamliligi kuchliroq bo'ladi. 

PlItssolanli portlandsementning ham chidamliligi Yllqori. Uning 
tarkibida Ca(OH)l kamligi ko'p asosli gidroalYllminat hosil bo'lishi va 
mavjud bo'lishiga imkon bermaydi, ba'zan esa KGSA hosil bo'lishiga 
yo'l qo'ymaydi. 

III tur beton korroziyasiga qarshi tadbirlar quyidagilardan ibo
rat: sementni konstruksiyaning ish lash sharoiti va muhitning agres
sivlik darajasidan kelib chiqib tanlash; havoni tortuvchi, plastiklovchi 
hamda Ca(OH)2 va CaSO~ larning erllvchanligini oshiruvchi CaC!2' 
CHB, SDB kabi kremniyorganik qo'shimchalarni qo'shish; turli usullar 
bilan betonning zichligini oshirish, shu jumladan, Su/S nisbatini 
kamaytirish va zichlovchi qO'shimchalar qo'shish. 

119 



Agar aytilgan vositalar himoyani ta'minlay olmasa, beton Yllzasiga 
SllV kelish yo'lini yopib qo'yish, ya'ni yuza qismni himoya qilish lozim. 
TlIrli t;Jdbirlarning betonni agressiv mllhit ta'siridan himoya qila olishdagi 
samarasi laboratoriya tajribalari yordamida aniqlanadi. 

Betondagi armatura korroziyasi. Betonning armaturaga nisbatan 
himoya xlIsllsiyati sement toshining po'latni passivlay olishi bilan 
aniqlanadi. Ma'lumki, ko'pchilik hollarda mctallar korroziyasi elek
tromexanik mexanizm bo'yicha sodir bo'ladi va u yuzaga kelishi 
lIchlln quyidagi sharoit mavjud bo'lishi kerak: 

I) meWIl Yllzasida potensiallarning turlicha ekanligi; 
2) metall yuzasi qismlarining turli potcnsiallar bilan elektrolit alo

qasi mavjlldligi; 
3) quyidagi reaksiya bo'yicha metall yemiriladigan Yllza anod qism

larda faol holatda bo'\ishi: 

nH/J+ Me ~ Ale + nH20·e-; 
4) met all Yllzasidagi katod qismlarda ortiqcha elektronlarni assimil

yatsiya qilish uchlln depolyarizator miqdori, XUSllsan, kislorodning 
yetarli ekanligi: 

4e- +02 +2Hp~4(()Ht· 
Birinchi shart doim bajariladi, chllnki texnik metallarning struk

turasi turlicha bo'ladi. Ichki yuzasi faol va gidrofil kapillyar-g'ovak 
jism ko'rinishdagi po'lat bilan betonning bog'lanish sharoiti ham har 
xiI. Shllning lIchun 2-4 korroziya jarayonlari betonda ham yuz be
radi deb aytish mllmkin. Haqiqatan, sement gidratatsiyasida kiyoviy 
bog'langandan tashqari betonda fizik bog'langan, ya'ni kapillyar va 
osmotik suv ham bo'ladi. Betondagi fizik bog'langan suv, kimyoviy 
bog'langandan farqli ravishda, po'lat yuza qismlari orasidagi <Inod va 
katod zaryadlarni elektrolit - o'tkawvchi vazifasini bajaradi va uning 
miqdori betonning xlIsllsiyatlari, muhit va lining konstmksiya bilan o'zaro 
ta'sir sharoitiga bog'liq bo'ladi. Beton sllvga yetarli ravishda uzoq 
tushirilganda lining kapillyar va g'ovaklari sllvga to'la to'yinadi. BlI 
holatda g'ovaklar qancha ko'p bo'lsa, SllV miqdori ham shllncha ko'p 
bo'ladi. 

Bosimsiz bir tomonlama aloqada, ya'ni kapillyarlar suvni shim
ganda betonning to'yinish darajasi, odatda, kamroq bo'ladi. Chunki 
suvning so'rilish balandligi kapillyarlar kesmasiga teskari bog'liq. 
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Odatda, makrokapillyar deb ataladigan radiusi I, 10-5 dan oshiq bo'lgan 
kapillyarlardagi to'yingan bug' bosimi deyarli bug'ning yassi yuzadagi 
bosimiga teng, Shuning uchun bunday kapillyarlar suvni so'rib olmaydi 
va suv bosimi yoki betonda kondensat hosil bo'lgandagina suvga to'yinishi 
mumkin. 

Konstruksiya nam havo sharoitida ekspluatatsiya qilinganda uning 
tarkibidagi suv miqdori nisbiy namlikka bog'liq bo'ladi. Namlik miq
dori 100 foizga yetganda betondagi suv miqdori kapillyar so'rilish 
vaqtidagi miqdorga yaqinlashadi. Namlik kamayganda betondagi suv 
darajasi ham kamayadi. Betondagi po'lat uchun, ochiq turgan po'latda 
bo'lgani kabi, havo namligining kritik chegarasi mavjud bo'ladiki, 
o'sha darajadan kam bo'lganda namlik plenkasi ion laming anod va katod 
qismlarga o'tishini ta'minlay olmaydi. Betonda bu ko'rsatkichni kamayti
radigan gigroskopik moddalar, masalan, xlor tuzlari qo'shimchalari 
bo'lmasa, bet on uchun bunday chegara havoning 50-60% namligi 
hisoblanadi. Shllnday qilib betonda doim korroziya o'tishi uchun yetarli 
darajada suv bo'ladi. 

Kislorodga to'xtaladigan bo'lsak, uning yetishmasligi po'lat kor
roziyasini chegaralab qo'yishi mumkin. Tadqiqotlardan ma'lum 
bo'ldiki, bu holat faqat beton suv bilan deyarli to'la to'yinib, kis
lorod diffllziyasi keskin sekinlashganda sodir bo'ladi. Zichligi yuqori 
bo'lgan betonlarda (Su/S<0,5) havoning namligi 80-85 foizdan oshsa 
hnm korroziya kamayadi. 
Ko'pchilik hollarda beton v, 
g'ovnklari armntllra korroziyasi 
bo'lishi lIchun yetarli darajadn 
havo o'tkazib IlIradi. 

Po'lat korroziyasining tezli
gi bll holat lIChlln pH va 
kislorod miqdori bilnn 
baholanadigan suv-muhitning 
agressivlik darajasiga bog'liq 
(2.17-rasm). Betondagi po'latda 
korroziya bo'lmasligi uning 
ishqorli muhitda passiv bo'lishi 
bilan izohlanadi, ya'ni Yllqori
da keltirilgan reaksiyada erimay
di. Agar u yoki bu sabab bilan 
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2.17-rasm. Po'lat zanglashi u3 tezligining 
tarkilxla kislorod bo'lgan 

pH qorishmasiga bog'liqligi. 
I - yuqori; 2 - 0 'rtacha; 3 - pa .. t; 

4 - ki .. lorod ishlirok etmaganda. 



armaturaning yuzasi faol bo'lib qOIS,1 yoki konstruksiya tayyorlash vaqt
ida 10'Ia passivlanmasa yoki konstruksiya ekspluatatsiya jarayonida pas
sivligini YO'qotsa, betondagi annaturaning korroziyasi yuz beradi. 

Betondagi po'lat passivligini s'1qlash llchun 11 ishqoriiligining vodor
od ko'rsatkichi pH~II,8 bo'lgan g'ovak suyuqligi bilan doim aloqada 
bo'lishi kerak. Bu shartga, odatda, por11anulscmetli zich bcton va llning 
boshqo lurlari (shlako[lortlandsemenl, p11lsso!;11lli portlandsement)ua lioY,l 
qilinadi. Ular suv bilan qorishlirilgand,l kalsiy oksidining gidrati bilan 
lo'yingan pH?12,6 mm aralashma hosil bo'ladi. Sement xamirining 
tishlashish V,1 qotish v,lqtid<l pH 13,:'i-13,~ uarajagacha yetishi Illumkin. 
Bll hol sement toshining kristalii tulashllvi hosil bo'lishi lIchlln asos 
bo'ladig'1I1 sUYllq fazaning ortiqcha IO'yinishi bilan bog'liq bo'lishi 
mumkin. QOlgan betonda g'ovak sllyuqligi pH Illiqdori 12-12,5 ni tashkil 
elaui va u pH ning kritik ko'rsalkichi hisoblanmish 11,8 d,ln ancha 
baland. 

Portlandsementda tayyorlanib, nonn,1I lIslIlda qotgan oudiy zich 
betond,l ortiqcha kalsiy oksidining gidn11i miqdori ancha ko'p bo'ladi 
va taxminan semenl massasining 10-15 foizini t,1shkil etadi. Blln
dan tashqari sement klinkeri zarrasining 10'la gidratlanmagan shak
lid,1 "klinker fondi" ham ko'p vaqt davomida s,lqlanib turadi va bi
ror sabab bilan sarnan<lyotgan bo'lsa, llndan belondagi Ca (OH), 
zaxirasi to'ldirib turiladi. -

Agar sementda faol gidravlik qo'shimchalar bo'lsa (plltssolon, shla
koportlandsement), kalsiy oksidi giciratining ko'p qismi u bilan 
bog'lanadi. To'ldiruvchi gidravlik faol bo'lganda ham shunday holat 
sodir bo'ladi. G'ovakli maydalangan keramzit yoki perlit qumi, ay
niqsa, lIiarning changsimon fraksiyalaricia shunday xlIsllsiyat bo'ladi. 
Kalsiy oksidi gidratining bog'lanishi betonga issiq bilan ishlov be
rilganda ancha tezlashadi va g'ovak slIYllqligining pH darajasi sezi
larli pasayadi. YlIqori darajadagi mustahkamlikka kalsiy oksidining 
gidrati maydalangan qllm kremnezemi, klll va shlak bilan bog'lash 
orqali erishiladigan avtoklavda qotuvchi - yacheykali va silikatli be
tonlarda pH darajasi pasayib ketadi. Avtoklavda qolgan betonlar bir 
yil tabiiy atmosfera sharoitida saqlanib, doim namlanib lurilganda 
armatura yuzasining 100% korroziya bilan zararlanishini ko'rish 
mumkin. 

Ayniqsa, xlorli tuz qo'shimchalarning ta'siriga ko'proq ahamiyat 
berish zamr. Chunki normal qotgan sementli betonda, g'ovak suyuqligi 
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pH darajasi Yllqori bo'lishiga Pcm;l/M 
qaramay, xlor ionlarining bo'lishi 
po'lat yuzasining passiv holatini 
buzadi (2.18-rasm). Biroq ba'zi 
holatlarda xlorli tuz qo'shilgan 
betonda armaturaning korroziya
ga uchrashidan xavotirlanmasa 
ham bo'ladi. Xloridlar sement 
alyuminati bilan kam eruvchan 
kompleks tuz - gidroxloralyumi
natni hosil qilishi mumkin. 
Shuning uchun beton qorish
tirilganda unga biroz qo'shilgan 
kalsiy xlorid to'laligicha birikib 
po'lat passivligini buzmaydi. Bi
roq sement alyuminatliligi qancha 
kam va undagi gips miqdori 
qancha ko'p bo'lsa, qo'shish 
mumkin bo'lgan miqdor ham 

5~ ~2 ~1 
, J J 

o 50 100 150 200 250 t,cym 

2.lS-rasm. Namunalardagi po'lat 
zangJashining P""., kinctikltsi. 

I - hug '/untirilmagan; 2 - aynisi, 2% 
Ii Cue!) va I 96 Ii NaNO) qo',\'himdwlari 
hi/an; J - aynisi, 2% I; Cue!, qO'shim(lws; 
hilun; 4 - hUK·lati/guJI vu -2% Ii CuCI, 
qo'shimc/ras; hilcm. 

kamroq bo'ladi, chunki bu so'nggisi birinchi navbatda alyuminatlar 
bilan birikadi. 

Bundan tashqari xloridlarning gidroxloralyuminatda birikishi beton
ga issiq bilan ishlov berilganda keskin sekinlashadi. Bunda g'ovak sUYllqligi 
pH darajasi kamayishi hisobga olinsa, issiq bilan ishlov beriladigan 
betonga xlorid qO'shmaslikka harakat qilish kerak, degan xulosa kelib 
chiqadi. 

Beton tarkibidagi materiallar uning po'latni passivlashtirish daraja
siga ta'sir qilishi haqida gapirganda shlak V<l kul asosidagi to'ldi
I1Ivchilaming xususiyatini e'tiborga olish kerak. Bu to·ldinlvchilar tarkibida 
ko'pincha oitingugurtning suI fat va sulfid ko'rinishidagi suvda eliydigan va 
betonda kimyoviy o'zgarishga uchraydigan birikmalari bo'ladi. Shuningdek, 
ko'miming to'la yonmagan zarralari ko'pincha annatura yuzasiga tekkanda 
samarali katod vazifasini bajarishi mumkin. 

Sulfat ionlar, xlor ionlardan kamroq bo'lsa ham, po'latning pas
sivligini buzishi mumkin. Betonda sulfidlarning kimyoviy o'zgarishi 
natijasida ma'lum sharoitda po'lat yuza bilan ta'sirga kirishib, torti
lish la'siridagi yuqori darajada mustahkam armaturada vodorod 
mo'rtligini keltirib chiqaradigan serovodorod hosil bo'lishi mumkin. 
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Vaqt o'tishi bilan mllhit ta'sirida betonning xlIsusiyati o'zgaradi. Nam 
sharoitda beton mllstahkamligini ko'p vaqt davomida oshirib boradi va uning 
stmktuf'dSi zichlashadi. Qumq sharoitda bllnday bo'lmaydi. Doimiy muzlash 
va erish, namlanish va qurish, qizish va sovish uning strukturasini 
bo'shashtiradi, buzadi, beton yumshaydi va qisman yoki to'laligicha buziladi. 
Ko'p suyuq va gazsimon muhitda ham beton bllziladi. Beton karroziyasi 
yuqorida ko'rib chiqildi. Albatta, agar u yoki bu tashqi ta'sir natijasida 
betonning armatura girdidagi himoya qobig'i buzilsa, uning passivlashtimvchi 
ta'siIi ham to'xtaydi. 

Biroq betonga agressiv yoki sust agressiv bo'lgan ko'p muhit tur
lari po'latga agressiv hisoblanadi. Misol llchun nam havoli sharoitni 
keltirish mumkin. Agar bet on 1I yoki bu sabab natijasida passiv 
bo'lmasa, bunday muhit annaturaning korroziyasini keltirib chiqaradi. 
Chuchllk, betonga agressiv bo'lmagan suv bilan doimiy namlanib 
turish ham shunday ta'sir qiladi. Aytib o'tish kerakki, beton ichidagi 
po'lat passiv holatda bo'lganda bllnday ta'sir korroziyaga sabab 
bo'lmaydi. 

Oldiniga to'laligicha egalik qilgan, xlorid qo'shilmagan portland
sementdan tayyorlangan zich betonda po'latning passivlash xususi
yati yo'qolish sababini o'rganishga harakat qilih ko'raylik. BCll1day 
betonda armatura passivligining bllzilishi tashqi muhit -bilan 
bog'langan. Natijada betondagi armatura yuzasida g'ovak 
sUYllqligining pH darajasi tushib ketadi yoki xl or ionlar-paydo bo'ladi. 
Betondagi pH pasayishi Ca (OH), kDnsentratsiyasi kamayganligi bilan 
bog'liq. Bu uning betonda filtrlanadigan yoki oqib o'tadigan suvda 
yemirilishi (yuvilishi) yoxlId nordon suyuqlik va gazlar ta'sirida 
neytrallashuvi natijasida yuz berishi mum kin. 

Betonning neytrallashuvi - uning muhit bilan ta'sirga kirishishi
ning keng tarqalgan ko'rinishidir. Misol sifatida yer usti konstruksiyalari 
betonining havodagi is gazi ta'sirida karbonlashuvini keltirish mumkin. 
Sanoat tumanlarida bu ta'sir boshqa nordon gazlar 
(S02' H2S va boshqalar) ta'sirida neytrallashadi. 

Havoning nisbiy namligi 50-60% bo'lgan sharoitda betonning 
karbonlashuv tezligi, ayniqsa, yuqori bo'ladi. Bunday sharoitda 
g'ovaklardagi plenka kO'rinishidagi nam reaksiya uchun yetarIi, lekin 
mikrokapillyarlar suv bilan to'lmagan bo'ladi. Havoning nisbiy namligi 
25% bo'lganda betonda suv yetishmasligi sabab karbonlashuv deyarIi 
to'xtaydi. Nisbiy namlik lOO foizga yaqinlashganda ham shllnday holat 
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sodir bo'ladi. Ya'ni mikrog'ovaklarda SlIV bllg'ining kapillyar 
kondensatsiyasi sodir bo'lib, lllarning diffllzion o'tuvchanligi bir necha 
marotaba kamayadi. Suv muzga aylanadigan onc da karbonlashuv 
deyarli to'xtaydi. Harorat ko'tarilishi bilan betonning karbonlashllVi 
tezlashadi. Buni karbonat angidrit diffuziyasi yengillashuvi bilan 
izohlash mumkin. 

Karbonat kislota ta'sirining o'ziga xosligi shllndaki, ba'zi nordon 
gaz va suyuqliklardan farqli ravishda beton strukturasini buzmaydi. 
Lekin karbonlashganda qattiq fazaning hajmi birlamchi Ca (OH)2 
hajmiga nisbatan 17% oshishi mllmkin va bu o'z navbatida beton 
strukturasining zichlashuviga sabab bo'ladi. Buni g'ovak va qisman 
mikrokapillyarlarning karbonlashuv ta'sirida to'la berkilishi bilan 
izohlash mumkin. 

Karbonat kislotadan farqli ravishda betonga CO2 ta'sir qilganda oldin 
struktura gips hosil qiluvchilar bi!an zichlashadi, natijada mustahkam
lik sezilarli ortadi, biroq so'ng uning yuza qismidan yemirilish boshlanadi. 
Bunday ta'sir qattiq faza hajmining karbonlashuvga nisbatan ancha ko'p 
oshganligi bilan bog'liq bo'lishi mumkin. 

X~orli vodorod betonni to'la yemiradi. Chllnki II bilan sement 
gidratatsiyasi ta'sirida hosil bo'ladigan xlorli tuzlar tez eriydi va 
bog'lovchi xususiyatlarni yo'qotadi. 

Uchta asosiy jarayondan - beton g'ovaklarida km'bonat angidrid 
gazi diffuziyasi, g'ovakdagi nam plenkasida kalsiy oksidining gidrati 
diffllziyasi va ular orasidagi kimyoviy reaksiyadan eng sekin boradi
gani CO2 ning diffuziyasi bo'ladi. Mazkur diffllziya jarayon tezligi 
va lining qatlamlardagi xarakterini belgilaydi. Tabiiy, havoning nis
biy namligi kam bo'lganda (~25%) va albatta, qllruq betonda uning 
karbonlashuvi CO2 diffuziyasi bilan emas, balki Ca (OH)2 diffuziya
si va ular orasida bo'lishi mumkin bo'lgan kimyoviy reaksiya bilan 
chegaralanadi. 

Karbonlashuv jarayonining karbonat kislota konsentratsiyasiga 
bog'liqligidan foydalanib uning borishini CO 2 konsentratsiyasi yu
qori sharoitda beton namunalarining tezlashtirilgan sinoviga asoslanib 
quyidagi formula bilan oldindan aytish mum kin: 

XI = X 2 ~C/I / cl f2 

Bu formulada XI va x2 - karbonat kislotaning havoda konsen
tratsiyasi sI' s2 va 1" 12 vaqtda karbonlashuvning chuqurligi. 
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Keltirilgan tenglama nisbatan bir xii zich strukturali betonda 
qo'l1aniladi. Donalar orasida bo'shliq bo'lishi beton ichida CO, dif
fuziyasini yengillashtiradi. Katta bO'shliqlar karbonat kislotaning be
ton ichiga to'siqsiz kirish, armaturaga ta'sir qilib, uning passivligini 
tez buzish imkonini beradi. G'ovakliligi katta bo'lgan ba'zi yengil 
betonlar ishlatilganda po'lat korroziyasiga qarshi tegishli choralar ko'rish 
lozim. 

Og'ir va yengil betonlarda zichlikni oshirish, ltlarning 
o'tkazuvchanligini kamaytirish, ingibirlashtiruvchi va zichlovchi 
qo'shimchalar qo'shib himoya xususiyatlarini oshirish bilan armatu
ra saqlanishini ta'minlash mumkin. Biroq g'ovak suyuqligida pH kam 
bo'lganligi uchun armatura saqlanishini ta'minlay olmaydigan beton 
turlari ham mavjud. Bularga avtoklavda qotirilgan sement va ohakli 
betonlar, gipssement - putssolan bog'lovchili betonlar va boshqalar 
taalluqli. Bunday betonlarda armatura maXSllS sement bitumli, se
ment-polistirolli, sement-lateksli qoplamalar surish bilan himoya qi
linadi. 

Agar yuqorida aytib o'tilgan choralar temir-beton konstruksiya
larning ko'p yil xizmat qilishini ta'minlash uchun yetarli bo'lmasa, 
betonning o'ziga qurilish me'yorlari va qoidalari tavsiya etgan'max-
sus himoya qoplamalari slIrtish lozim. • 

2.5. Yengil va mayda zarrachali betonlarning xrisusiyatiari. 
G'ovakli to'ldiruvchilar asosidagi yengil betonlar 

Yengil betonlami ishlab chiqarishda har xiI g'ovak 
to'ldirllvchilardan foydalaniladi. Jumladan, slln'iylari - keramzit, 
agloporit, perlit, shlakli pemza hamda tabiiylari - tuf, pemza va 
boshqalarni misol sifatida keltirish mumkin. Yengil betonlar, asosan, 
devorlar va yuk ko'taruvchi konstruksiyalarning og'irligini kamay1irish 
llchun ishlatiladi. Shu sababli bu betonlarning zichligi alohida ahamiyat 
kasb etadi. Betonlarning zichligiga qarab o'ta yengil, 500 kg/m3 zichlikdan 
kam issiqlik saqlovchi beton va yengil, zichligi 500-1800 kg/m3 bo'lgan 
betonlarga ajratiladi. 

Yengil betonlarning mustahkamligi 2,5 dan 30 MPa gacha va 
undan yuqori bo'lishi mumkin. Yengil betonlar, asosan, zichligi 500-
1400 kg/m 2 bo'lgan konstruksion-issiqni saqlovchi va zichliklari 1400-
1800 kg/m 3 bo'lgan konstruksion betonlarga bo'linadi. 

126 



Betonlar tuzilishiga ko'ra zichlashtirilgan va oddiy tllrlarga ajra
tiladi. Ularga sement qorishmasining yirik to'ldirllvchilari orasidagi 
g'ovaklarni yengil yoki og'ir qum bilan to'ldiriladigan oddiy betonlar, 
sement qorishmasining g'ovaklarini ko'pik yoki gaz hosil qilllvchi boshqa 
qo'shimchalar bilan ko'pchitiladigan serg'ovak yengil betonlar va qllmsiz, 
donalar orasidagi bo'shliqlari saqlangan yirik g'ovakli yengil betonlar 
kiradi. Qllrilishda, asosan, yirik g'ovak to'ldirllvchilarning o'\chamlari 
20-40 mm bo'lgan yengil betonlar va mayda donador yengil betonlar 
ishlatiladi. 

Yengil betonlarning mllstahkamligi og'ir betonlardagi kabi tarkibida
gi sement-suv nisbatiga bog'liq, chunki asosan u sement toshi 
mustahkamligini belgilaydi. Lekin g'ovakli to'ldiruvchilar o'zining 
strukturaviy xususiyatlariga ko'ra sement qorishmasiga nisbatan 
kamroq mustahkamlikka ega. G'ovak to'ldiruvchilarning yengil beton 
tarkibiga kiritilishi ularning miq90ri va zichligiga bog'liq holda beton 
mustahkamligini kamaytiradi. . 

Yengil betonlar mllstahkamiigiga sement-sllV nisbatlarining 
bog'liqliklarini 2.19-rasmda ko'rish mllmkin. 

~'ovak to'ldiruvchi tarkibli yengil betonlarning asosiy xususiyat
laridan biri, har bir yirik to'ldiruvchi faqat ma'lum bir mustahkam
likka ega bo'lgan betonlarni olish imkonini berishidir. Mazkur mus
tahkamlikka erishgan beton keyinchalik qorishma mllstahkamligi oshi
rilganda ham mustahkamlikning ahamiyatli darajada oshishiga olib 
kelmaydi O.19-rasm). Rb =f (Rq ) bog'liqlik ikki zonaga ega. Birinchi 
zonada qorishma mus-
tahkamligining ortishi beton Rh 

mustahkamligining oshishiga 
olib keladi va bu yerda se
ment -suv nisbati ni ng ta'siri 
namoyon bo'ladi. Ikkinchi 
zonada qorishma mus
tahkamligini oshirish beton
ning mustahkamligi oshish-
iga olib kelmaydi. Bunga 
to'ldiruvchining zaifligi va 
sement yupqa karkasining 
mo'rtligi sabab bo'ladi. 

Bundan keyingi qorishma 

2 3 4 5 S/Su 

2.19-rasm. G'ovakli to'ldiruvchi oddiy (I) va 
yengil (2, 3) betonlar mustahkamligining suv

sement nisbatiga bog'Jiqligi. 
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2-20-rasm. Keramzitli shag'al va qorishma mustahkamligining 

kemmzitbeton mustahkamligiga ta'siri. 
a - umumlashgan /JOg'liqlik: I - granitdan olingan c!wqilgan toshli beton; 

2,3 - g'ovakli to 'ldirllvchi {Jsosidagi beton; 1 - beton mllsrahkal11ligining 0 'sish hudlldi; 
fJ - heton mustahkal111igining l11aksimal chegaraviy hududi; h - tajlibalar natijafari; 

keramdtning mll.lfahkamfigi, MPa: I - 7; 2 - 5; 3 - 4; 4 - 3: 5 - 2. 

mustahkamligini oshirish iqtisodiy nuqtayi nazardan maqsadga mu
vofiq bo'lmaydi. TurJi markadagi yengil betonni olish uchun 
to'ldimvchining mustahkamligini shunday tanlash lozimki, sement sarfi 
samarali ravishda qo'lIanilsin, ya'ni birinchi zonadagi betongaamos 
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2.21-rasm. Yengil to'ldimvchi miqdorin
ing ((l beton mustahkamligiga ta'siri (R\ -

silindrdagi keramzit mustahkamligi). 

1 - Rr/R\ =5,7; 2 - Rr/R\ =7,5; 
3 - Rr/R\=JO,6 

bo'lsin. Betonlarning alohida xu
sllsiyatlariga mos _holda talab 
qo'yilgandagina ikkinchi zona 
zichligiga mos betonlarni tayyor
lash mumkin. 

Yengil betonJarning mus
tahkamligiga, asosan, tarkibidagi 
yirik g'ovakli to'ldiruvchilar yoki 
ularni ng konsent ratsiyasi ta 'si r 
etib, beton tarkibidagi to'l
diruvchilar miqdori, ularning 
mustahkamligi va sement qorish
masi mustahkamlikka nisbatiga 
bog'liq bo'ladi. Odatda, nisbatan 
yuqori mustahkamlikka ega 
bo'lgan sement qorishmasi 
bo'lganda to'ldiruvchi miqdori-
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ning oshishi belon mustahkamligini pasaytimdi. Sement qorishma
si va beton mustahkamliklari bir xii bo'lganda betonning maksi
mal mustahkamligi to'lidruvchining maqbul miqdoriga bog'liq (2.20-
rasm). 

G 'ovak to'ldiruvchili yengil betonl::Jr tarkibini aniqlayotganda 
to'ldiruvchining mustahkamlikka ta'siri barcha uch xususiyatiga 
e'tibor qaratiladi. Shu sababli hisob ishlari aniq bir formula yoki 
garfik bilan emas, balki mazkur xususiyatlarni e'tiborga oladigan qator 
jadval qiymatlari va aniqlik kirituvchi koeflitsientlar asosida amalga 
oshiriladi 

G'ovak to'ldiruvchilar yengil betonlarning dcformJtiv xususiyat
lariga ham ta'sir ko'rsatadi. To'ldiruvchining deformativligi va miq
dorining oshishi bilan betonning qovushqoqlik moduli kamayadi. 

Yengil betonning asosiy xususiyatlaridan yana biri ularning issiq
lik o'tkazuvchanligi bo'lib, bu o'z navbatida to'suvchi konstruksiya
larning qalinligini belgilaydi. Beton zichligi oshishi bil<ln betonning 
issiq o·tkazuvchanligi osha boradi (2.21-rasm). T<lrkibd::Jgi yengil 
to'ldiruvchilar miqdorining oshishi, zichligining kamayishi beton is
siqlik o'lkazuvchanligi kamayishiga olib keladi, xususan, issiqlik-Iizik 
xlIslIsiyatlari yaxshilanadi. Biroq bu hold<l betonning mustahkamligi 
kamayadi. Shu sababli amaliyotda yakuniy materiallarning eng mu
kammal nisbatlarini lOP ish talab etiladi. Bu holda sement sarfini 
minimal darajaga tushirish ham muhim sifatlardan biri hisoblanadi. 

Ycngil to'ldiruvchilar ahamiyatli darajadagi SlIV talabchanlik Xll
susiyatiga ega bo'lib, ular bcton qorishmasi larkibiga kiri!ilganda se
men! qorishmasidan ma'lum miqdordagi sllvni so'rib oladilar. Ell 
jarayon beton qorishmasi tayyorlanayotgan ilk 10-15 minutda nis
batan jadalroq davom etadi. Bu yerda shimilayotgan suvning miq
dori beton qorishmasi tarkibiga bog'liq: suyuq va harakatchan be
tonlarda suv-sement nisbati ahamiyatli bo'lib. bll miqdor ol1ib bo
radi V,) aksincha, suv-sement nisbati kamroq ahamiyat kasb etuvchi 
quyuq betonlar qorishmalarida miqdor kamayib boradi. 

G'ovak to'ldiruvchil::Jrning suv talabchanligi !a'sirini Illllqobillash
tirish va beton qorishmasining har::Jkatchanligini saqlab qolish maqs<l
did<l SllV sarfi orttiriladi (2.21-rasm). Beton qorishmasining SlIV ta
bbch<lnligi oshish d<lr::Jj::Jsi yengil to'lidiruvchilar miqdori va ularning 
SlIV talabchanligiga bog'liq: to'ldiruvchining miqdori va suv talabchan
ligi qancha ko'p bo'lsa, talabga javob bemdigan, harakatchan beton 
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2.22-rasm. 
G'ovakli 

to'ldiruvchi 

A,Vl/(m's) 

., .. 

// 
/ 

asosidagi yengil 
betonning issiqlik 
o'lkazuvchanligi A, 
uning zichligiga y 

bog'liqligi. 
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200 400 600 ~1l0 1000 1200 uno 1600 1800 y,kg/m) 

qorishmasini olish uchun suv sarfi oshiriladi. G'ovak to'lidruvchining 
suv talabchanlik xususiyati beton qorishmasining suv tutuvchanlik 
xususiyatiga ham ahamiyatli ta'sir ko'rsatib, quyma va harakalchan 
betonlar qatlamlashuviga monelik qiladi, shuningdek, yuqori darajadagi 
suv-sement nisbatidagi qorishmalarni qo'l\ashga zamin yaratadi. Bu 
xususiyatlar konstruktiv-teploizolyatsion yengil betonlarni ish lab 
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190· • • • • 
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• • • 150 • • 
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2.23-rasm. Bir xildagi chegaraviy yirikligi 20 
mm bo'lgan shag'al (yuqorida) va kerarnzit 

(pastda) asosida tayyorlangan beton qorishmasi
ning SIN shimuvchanligi. 
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chiqarishda katta ahamiyat 
kasb etadi. 

G 'ovakli to'ldiruvchilar 
sement xamiri bilan boshqa 
zich to'ldiruvchilarga 
nisbatan ko'proq suv 
almashinuvi xususiyatiga 
ega bo'lganligi uchun 
uning tarkib topishi jaray
onlariga ta'sir ko'rsatadi . 
Birinchi bosqichda g'ovak 
to'ldiruvchilar namlikni 
shimib, sement toshi bilan 
to'ldiruvchilar orasidagi 
qatlamda mustahkam va 
mahkam bog'lanishni hosil 
qiladi. Ikkinchi bosqichda 
suvning kamayishi hisobiga 
g'ovakli to'ldiruvchilar 
shimib olgan namlikni 



qaytara boshlaydi va sement toshida gidratatsiya lIchlln zarllriy sha
roit yaratiladi. Yengil to'ldiruvchilarning Yllzalari o'ta notekisligi hiso
biga sement toshi bilan yaxshi yopishishadi va to'ldiruvchining de
formatsiyalanllvchanligi hisobiga sement toshining cho'kishi, mikroy
oriqlar paydo bo'lishi kabi sement tarkibiga ta'sir etllvchi salbiy ho
latlar kamayadi. Nalijada g'ovak to'ldirllvchili yengil betonlarda sement 
toshi tal ab darajasidagi zichlik va bir jinslilikka ega bo'ladi va bll 
xllsllsiyati bilan 1I1arni temir-beton konstrllksiyalarida va ba'zi agressiv 
mllhitlarda ham ishlatishga imkoniyat yaratiladi. 

G'ovak shag'al va qllmlarning Yllzasi noto'g'ri shaklga ega 
bo'lganligi hisobiga qorishmada donalararo bo'shliqlar ko'payadi. BlI 
bo'shliqlarni to'ldirish va domlar orasiga semen! xamirini kiritish bilan 
birga qatlamlashmaydigan Vii qlllay ishlov beriladigan beton qorish
malarini olish lIChlln oddiy betonlarga nisbatan 1,5-2 marta ortiq 
sement xamiri sarflanadi. 

G'ovaklari ko'p bo'lgan 10'Idirllvchilar beton qorishmasining SlIV 

talabchanligini kamaytirish va sement sarfini qisqartirish, shllningdek, 
g'ovak to'ldiruvchilar asosida olinadigan betonlarning boshqa sifat 
darajasini yaxshilash maqsadida to'ldirllvchilarga gidrofobizatorlar yoki 
zarralarning Yllzasida namlikni kam o'lkazadigan yllpqa parda, yllpqa 
ichki qat lam hosil qiluvchi boshqa moddalar bilan ishlov beriladi. 
Lekin bunday tadbirlar beron tannarxini oshirib yuborganligi lIchun 
ular texnik-iqlisodiy hisoblar asosida bajarilishi zarur. 

2.6. Scrg'ovak bctonlar 
Tarkibida katta miqdorda o'lchamlilri 1-1,5 mm gacha bo'lgan 

mayda Vii o'rtacha kattalikdagi havoli g'ovaklari bo'lgan (betonning 
umumiy hajmidan 85% gacha) 0'(;1 yengil betonlar ,~erg'ovak beton
lar deb ataladi. Serg'ovak bctonlarning g'ovaklari, asosan, mexanik 
yoki kimyoviy yo'lIar bilan olinadi. Birinchi holda bog'lovchi va 
suvdan tashkil !opgan xamirga mayin qum va oldindan layyorlangan 
ko'pik qo'shilib mexanik usulda aralashtiriladi. Qotish natijasida 
g'ovaksimon ko'pikbeton deb ataluvchi material olinadi. Ikkinchi holda 
bog'lovchi material tarkibiga gaz hosil qilllvchi qO'shimchalar 
qo'shiladi va xamirda gaz paydo bo'llIvchi reaksiya ketishi natijasida 
ko'pchib, g'ovakli bo'lib qoladi. Qotgandan so'ng bll material gaz
beton deb ataladi. 
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Serg'ovuk betonlar ishlatilish joylariga qarab zichligi 300-600 kg/m) va 
muslahkamligi 0,4-1,2 M Pa bo'lgan issiqlik izolyatsiyalovchi va 
zichliklari 600-1200 kg/m) va mustahkamligi 2,5-15 MPa bo'lgan 
konstl1lktiv betonlarga farqlanadi. 

Mamlakalimizda avtoklav. yordamida olinadigan g'ovakli betonlar 
ishlatilishi keng larqalmoqda. Bunday beton 0,8-1 MPa bosimdngi bug' 
avtoklavlarida qotadi. Avtoklav serg'ovak betonlar quyidagi tarkibdagi 
qorishmalar orqali tayyorlanadi: 

a) sement va kvars qumi qorishmasi bilan bu holda qumning bir 
qismi maydalanadi; 

b) maydalangan so'nmagan ohak va qisman maydalangan kvars 
qumi; bu qorishmadan tayyoriangan belonlar kO'piksilikat yoki gaz
silikal betonlar deb ataladi; 

d) sement, ohak va qumlar har xii nisbatda qorishtirib olinadi. 
Ba'zan qum kul bilan almashlirilishi mumkin. Unda bu betonlar 

kO'pikli kulheton yoki gazli kulheton deb ataladi. 
Avtoklavsiz qotirilgan serg'ovuk bctonlar uchun, asosan, markasi 

400 dan kam bo'lmagan sement ishlatiladi. Qolish tezligining sekin
ligi bilnn farqlanadigan plltssolan pOl11andsement va shlakli pOltland
sementlarni tajrihaviy sinovsiz ishlatish tavsiya etilmaydi. 

Avtoklavli serg'ovak betonlarga porllandsemcntning qaynama-ohak 
bilan og'irliklari I: I nishatda olib ishlatish maqsadga muvofiq. Avtok
lavli serg'ovak bctonlarni tayyorlash uchun larkihida 70% dan kam 
bo'lmagan faol CaO va 5% dan orliq bo'lmagan MgO ohak ishlatila
di. Yuqori ekzolermik so'nish harorali 85" bo'ladi. Maydalangan ohak 
zarralarining nisbiy yuzasi bilan xarakterlanadigan zarrachalarining 
maydalanish darajasi 3500-4000 sm'/g dan kall1 bo'llI1asligi kerak. 

Kremniyli larkibiy qism sifatida tarkibida 90% dun kall1 hO'llI1agan 
kremniy, 5% dan oshmagan loy vn 0,5% slyudali toza kvars qumi 
qo'lIaniladi. Qumning nisbiy yuzasi serg'ovak bctonlarning zichligi
ga qarah 1200-2000 sm'/g bo'lishi kerak. 

Maydalangan qllm o'rniga ishlatiladigan chiqindi-kul o'zining 
kimyoviY-lI1ineral turkibining bir jinsli emasligi bilan ajralib turadi. 
Kul yuqori g'ovakli va dispers moddadir. Kulning hu xususiyatlari 
betonning yuqori namlik tutib turish va asla namlik berish XUSll

siyatlarini oshiradi hamda darz ketishga mustahkamligini kamaytiradi. 
Kulning afzalligi sifatida uni oldindan maydalash zaruralining yo'qligi 
deb aytish mumkin. Bu xususiyatlar kvars qumli betonlardan tay-

l32 



yorlanganga nisbatan zichligi kamroq bo'lgan mahslllotlarni olish 
imkonini yaratadi. Chiqindi-klll tarkibida kremnezem 40% dan kam 
bo'lmasligi, kllydirish natijasidagi og'irligining pasayish darajasi 8% dan 
oshmasligi, nisbiy yuzasi 2000-3000 sm1/g bo'lishi kerak. 

Betonda g'ovaksimon tarkib hosil bo'lishi uchun ko'pik va gaz hosil 
qiluvchi to'ldimvchilar ishlatiladi. Ko'pik hosil qilllvchi sifatida bir necha 
sirt-faol tllrg'un ko'pik hosil qiluvchi moddalardan foydalaniladi. Ularga 
sllyakdan ajratib olinadigan yelim asosida tayyorlanadigan kanifol-yelim, 
kanifol va ishqoriy nalriyning suvdagi aralashmasini kellirish mumkin. 
Bu ko'pik hosil qiluvchi emulsiya uzoq mllddat ko'pirtirilganda turg'un 
ko'pik beradi. 

Smolasaponinli ko'pik hosil qiluvchi modda sovun asosi va suv
dan tayyorlanadi.Uning larkibiga suyuq shishaning me'yorlashtirLIvchi 
sifatida kiritilishi ko'pikning turg'unligini oshiradi. Bu ko'pik hosil qiluvchi 
o'z xususiyatlarini havoning normal harorati va namligida bir oygacha 
saqlaydi. 

Alyumosulfonaftenli ko'pik hosil qiluvchi glinozem kerosin, ollin
gugurt (giltuproq) sulfali va ishqoriy natriydan olinadi. U ijobiy 
haroratda xususiyatlarini 6 oygacha saqlaydi. 

G K ko'pik hosil qiluvchi gidrolizatsiyalangan PO-6 rusumli 
kushxona qonidan va temir sulfalidan olinadi. Uni qOlish jarayonini 
jadallashtiruvchi qo'shimchalar bilan birga ishlatish mumkin. Bu 
modda ham o'z xususiyatlarini 6 oygacha saqlaydi. 

Ko'pik hosil qiluvchi to'ldirLIvchilar suv massasidan % hisobida: 
kanifol-yelimli 8-12, smolasaponinli 12-16, alyumosulfonaftenli 16-
20 ko'pik hosil qiluvchi va G K 4-6 foizga suv miqdori nisbatida 
olinadi. 

Gazbeton va gaz silikat betonlarda gaz hosil qiluvchi modda sifati
da 4 xii n1sumda chiqariladigan (GOST-5494-71) alyumin kukuni ish
latiladi. Gazbeton ishlab chiqarishda tarkibida 82% faol allyuminiy 
bo'lgan va mayinlik darajasi 5000-6000 sm1/g bo'lgan PAK-3 yoki 
PAK-4 gaz hosil qiluvchilar ishlatiladi. Alyumin kukuni miqdori gaz 
betonlaming zichligiga bog'!iq bo'lib, 0,25-0,6 kg/mJ ni tashkil qiladi. 

G'ovak betonlarning tarkibini aniqlashda bog'lovchi modda hamda 
ko'pik tashkil etuvchining sarfini eng bm miqdorida olish bilan uning 
berilgan zichligi va mustahkamligini ta'minlash zamr. 

G'ovak betonlarning zichliklari va g'ovaklilik darajalari ular tarkibi
dagi ko'pik hosil qiluvchilar miqdoriga va ko'pik hosil qilish xususiyatlariga 
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2.24-rasm. K"I"kclmii beton 
mustahkamligi Rh uning 

zichligiga bog"liqligi. 

bog'Jiq. Ayrim paytlarda ularga beton 
qorishmasi harorati va ular tarkibidagi suv
qattiq moddalar SlI/Q (%) nisbatiga ham 
bog'liq bo'lishi mumkin. SlI/Q nisbatini 
oshirish bilan qorishmani suyultirish va 
ularda g'ovak hosil bo'lishi uchun yaxshi 
sharoit yaratiladi. 

2.24-rasmda g'ovak beton mustahkam
ligining uning zichligiga bog'liqlik nisbatlari 
ko'rsatilgan. Serg'ovak betonlar zichliklari 
ulardagi g'ovaklar xarakteriga, ularning 
o'lchamlari va g'ovak stmkturasiga hamda 
g'ovak orasidagi qobiqlar mustahkamligiga 
ham bog'liq. Su/Q miqdorini maqbul 
oshirish bilan beton qorishmasining tarkibiy 
o'zgarishlari yaxshilanadi va serg'ovak 

betonlaming mustahkamligi oshadi. 
G 'ovak qobig'ining mustahkamligi esa bog'lovchi va kremnezem 

komponenti nisbatiga, Su/Q va issiqlik-namlik ishloviga bog'liq. 

2.7. Mayda zarrachali betonlar 
YlIpqa temir-beton buyumlarini tayyorlash uchlln tarkibida shag'al 

bo'lmagan mayda zarrachali betonlar ishlatiladi. BlI betonni po'lat 
simlardan to'qilgan to'rlar bilan armaturalash orqali yllpqa devorli 
konstruksiyalar lIChlln Yllqori mllstahkamlikdagi armosementlar olinadi. 
Mayda zarrachali betonlarni, shuningdek, shag'al va qllm-tosh ara
lashmalari bo'lmagan tllmanlarda temir-beton konstruksiyalarini barpo 
etishda qo'lIash mumkin. 

Mayda zarrachali bet on xususiyatlari xuddi og'ir betondagi jihatlar 
kabi aniqlanadi. Ammo bll betonlar mayda zarrachali sement-qumli beton 
o'z tarkibiga ko'fa taqazo etiladigan bir jinslilik, mayda zarralilik, sement 
toshining katla miqdordaligi, qattiq toshli strukturaning yo'qligi, 
g'ovaklarning ortishi va qattiq raza nisbiy Yllzasining yuqoriligi kabi 
xususiyatlarga ega. 

2.25, a-rasmda qumli beton mustahkamligining tarkibga bog'liqligi 
ko'rsatilgan. Su/S nisbati 0,3 bo'lgan bunday betonda sement sar-
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2.25-rasm. Qumli beton mustahkamligining tarkib (a) va Su/S nisbatiga 
(b) bog'liqligi. 

I - Su/S = 0.3; 2 - Su/S = 0.4; 3 - Su/S = 0.5; 4 - S/Q = 1:0; 5 - S/Q = 
1:2; 6 - S/Q = 1:4; 7 - oddiy beton {taqqoslashsiz.}. 

fining mustahkamlikka bo'lgan nisbati to'g'ri chiziq bo'yicha davom etadi: 
beton mustahkamligi oshishi bilan uning tarkibidagi sement miqdori 
oshishini ko'rish mumkin, ayni paytda sement miqdorining kamayishi 
betan mustahkamligining pasayishiga olib keladi. 

Suv-sement nisbati 0,4 va undan ortganda betonning eng yuqori 
mustahkamligiga sement va qum nisbatini eng maqbul holatda 
bo'lgandagina olish mumkin va bu nisbatda beton zichligi maksimal 
darajaga yetadi. Sement miqdorining kamayishi beton mustahkamligin
ing pasayishiga olib keladi. Sement miqdorini juda ham oshirish beton 
tarkibida ortiqcha suv miqdori ko'payishiga va g'ovaklikni oshirib, 
mustahkamlikning pasayishiga olib kelishi mumkin. 

Har bir beton tarkibi uchun o'zining maqbul Su/S nisbati ani
qlanib, eng yuqori mustahkamlik va zichlikka erishish mllmkin (2.25,b
rasm). SlI/S nisbatini pasaytirib yuqori mustahkamlikka erishiladi. 
Bunda zichlashtirish orqali oddiy, yirik to'ldiruvchili betonlardagid<ln 
ham ortiqroq mustahkamlikka erishiladi. Biroq bunday betonlarda se
ment sarfining katta miqdorda bo'lganligi uchun maxslls texnik
iqtisodiy asosnomalarga ko'ra o'ziga xos bo'lgan konstruksiyalarda 
qo'lIaniladi. 

Qator hollarda sement-qllmli qorishmalami oddiy lIslllda titratish yo'li 
bilan zichlashtirish jarayonida ma'lum miqdordagi mayda pllfakchalar 
sifatidagi havo so'riladi hamda 1I1ar butun qorishma hajmida bir tekisda 
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taqsimlall<ldi. Havoning bunday so'rib olinishi 3-6% gacha va lIndan 
ortiq miqdorga yetib, betonning g'ovakligini oshiradi hamda 
mllstahkamligini pasaytiradi. 

Qum qUill va shag'al qorishmasiga nisbatan Yllqoriroq g'ovaklikka 
ego. Qorishlllalardagi sementning kamligi, jllmladan, 1:3 nisbatdan 
kamayishi, sement xamirining qum donalarini qamrab olishi va bar
cha bo'shliqlarni to'ldirishi lIChlln yetishmay qoladi. Bll holda sement 
xamirining kalllligi tufayli qo'shimcha g'ovakliklar Yllzaga keladi va beton 
g'ovakligi oshib, uning mllstahkamligi pasayadi. Mazkur holatl,lr sement 
smfi darajasining (200-300 kg/m) pastligi tllfayli qllmli betonlarni talab 
darajasidagi Illllstahkamlikda olishda mur,lkkabliklarni Yllzaga keltiradi. 
Yuqorida ifodalangan xllsusiyatlarni inobatga olib, umllmlashtirilgan 
bog'liqlikni quyidagicha ifodalash mllmkin: 

Rqh =AR
IS

(S/Sll+So'H)-0,8) 

Bunda Su, S - SllV va sement miqdori, kg/m]; So'H - so'rilgan 
havo Illiquori, I.; A - elllpirik koeffitsient (Yllqori sifatga ega mate

riallar lIchun A=0,8; 
Rnllt/Ryq. r; 

.0 

70 

~o 

_. __ ~~ _____ -.J' __ --L __ 

1:0 1:1 1:2 1:3 1:4 S/Q 

2.26-rasm. Mayda qumning qumli helOn mus
t<-lhkamligiga w·siri. 

- hefrmninK erishilJ!,lIn Inaksimu/ darajac/(IJ,{i mu.\'
whkumlik qiymal/arininJ!. paJuyishi (ijohiy SuIS ni,\'ha
lit/a); 2 - hir xii Jwraklltdwn/ikl/aJ!,i qoriJhmalar mu.\'
lahkamliklllrinil1J!, pasayishi (Ji/(()vciJi sw/dog; konu.\' 
oquvclwnli}!.i /30 mm). 
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o'rta sifatli materiallar 
llchlln A=0,75 va past 
sifatli uchlln A=0,65). 

Empirik koeffitsient A 
ni ishlatilnyotgan materi
allar sifatiga qarab tajriba 
asosida ham aniqlash 
mllmkin. 

M,lyda zamlchali qum 
betonlarning egilishga 
bo'lgan mllstahkamliklari 
(2.26-rasm), SllV o·tkazllv
chanlik va sovllqqa nisba
tan chidamliligi katta 
bo'lgani uchlln Illaydalan
gan shag'nl yo'q tuman
Inrda yo'l plitalari, 
qllvurlar va gidrotexnika 
inshootlarida qo'lIash 
mllmkin. 



2.27-rao;m. BclOnning cgilish ve 
cho·zilishga bo'lgan mus

tahkamligining uning siqilishga 

bo'lgan mustahkamligiga 

bog'liqligi. 

I - oddiy he/anda Rc,; 
2 - qumli he/anda Rc,; 
3 - qumli he/anda R,.". 

R, ... R,h MPa 

10 

8 

6 

4 

2 

100 

R",. MPa 

To'ldiruvchilarning maydaligi va nisbiy Yllzalarining Yllqoriligi 
hisobiga beton qorishmasining SllV talabchanligi ortiq bo'ladi (2.27-
rasm) va bet on titratilganda bet on qorishmasining havo so'rishi 
ko'payadi. Seton qorishmasi lIchlln kerak bo'ladigan SllV miqdori 
qorishmaning qllYllq-slIYllqligiga va 1I1ar tarkibidagi materiallarga 
bog'liq. Masalan, tarkibi 1:3 nisbatda bo'lgan bel on lIchlln konlls 
cho'kmasi 2 sm bo'lgan qorishmani olishda SllV sarfi 260 I/ml va 

2.28-ra~m. Konus 
cho'kishi 2-4 mm 

bo'lgan beton 
qorisllmasining SlIV 

shimuvchanligi. 
I - o'r/acha 

yiriklikdagi qumdan 
/ayyorlangan fUrli 

/arkihli semen/-qumli 
qori,hma; 

2 - chegaraviy 
yirikligi 10 mm 

ho'lgan shag'aldan 
/ayyorlangan oddiy 
he/an qorishmasi. 

511,/ 

400 

350 

300 

250 

./ .--.---------
200 1_.. 1 r --.--~-. 
ISO I I 

.. 
1 / 

.. y 

1:5 1;4 J:J 1:2 1,1 S/Q 
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tarkibi 1:2 nisbatdagi be
ton uchlln esa 300 11m 3 

ni tashkil eladi. Natijada 
bir xii mustahkamlikka 
ega bo'lgan beton va bir 
xilda harakatlanuvchan 
beton qorishmasini olish 
uchun oddiy betonga nis
batan mayda zarrali be
tonda sement 20-40% or
tiq sartlanadi. Sement sar
fini kamaytirish maqsad
ida tllrli xii kimyoviy qo'
shimchalar kiritish, qllmli 
beton qorishmalarini sa
marali zichlashtirish va 
yirik zarrali qumlarni 
qo'shish talab etiladi. 

Sement-qum qorishma
si zichlashishini yaxshilash 
maqsadida bosim berish, 
trambovkalash, rolik bilan 
tekislash va vibrovakuum 

2.29-rd.~m. Annoscmentning qoliplanllYchanligini 
aniqlash uchun mo·ljallangan moslama. 

I - po'lal si/indr; 2 - zadl'ijka; J - armalurali 
panjara; 4 - jik.,alsiyalovchi kalakcha; 5 - mos
lamani 15xl5xl5 sm. li slandan qolipga mahkam
lagichlar; 6 - Olganik shisha plaslinka.,i. 

orqali zichlikni oshirish lIsllllarini qo'lIash mllmkin. 
Yupqa devorli temir-beton konstmksiyalarini ishlab chiqarishda, 

asosan, 1:3-1:4 nisbatdagi sement-qllm qorishmasi ishlatiladi, 3I·mose
ment lIchun bll tarkib 1:2 teng. 

2.S. Beton qotishiga haroratning ta'siri. 
Normal haroratda betonning qotishi 

Polinoglarda mahsulotlami tayyorlash va yig'ma-monolit va monolit 
konstmksiyalarni tiklash jarayonida beton normal sharoitda 15-20 
darajada qotadi. Bunday holda beton mustahkamligi sement qllmining 
mineralogik tarkibi va nozikligi, birinchi navbatda betonning Su/S tarkibi, 
kimyoviy qo'shimchlar bilan belgilanadi. Tez qotuvchi sementlar, qotishni 
tezlashtimvchi qo'shimchalar, suvga kam talabchan betonlar qo'lIanilsa, 
mustahkamlikning ortishi tezlashadi. 

Boshlang'ich davrda, ayniqca, zaruriy nam muhit ta'minlangan 
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sharoitda betonning qotishi ustida ishlashni tashkil etish muhim ahami
yat kasb etadi. Buning uchun beton polimer plenka bilan yopiladi, qum 
sepiladi, doimiy ravishda ho'l1ab turiladi, sintetik material qo'llaniladi, 
cho'ktiriladigan suv basseynlari tayyorlanadiyoki sementning 
gidratatsiyalashuv jarayonini sekinlashtirish va beton mustahkamligini 
oshirish uchun beton qurishining oldini olishda boshqa usullar qo'llaniladi. 
Dastlabki davrdayoq betonning tez qurishi qurilma shakllarining 
buzilishiga sabab bo'ladi, mayda g'ovaklar paydo bo'ladi. Natijada beton 
tarkibi yomonlashadi, uning yakuniy mustahkamligi kamayadi. 
Keyinchalik yaxshi sharoit yaratish orqali beton tarkibini qayta tiklash 
mllmkin emas. Shllning lIchun dastlabl<i davrda yaxshi parvarishlash 
sifatli beton tayyorlashning muhim shartidir. 

Talab darajasidagi sharoitda beton mustahkamligining ortishi uzoq 
vaqt davom etadi. Har qanday yoshdagi beton mustahkamligini taxmi
nan aniqlash uchun qllyidagi formula qo'llaniladi: 

Rn=R 2x (lgn /lg28) (2.17) 

BlI yerda: Rn - istalgan yoshdagi betonning siqilishga sinashdagi 
mllstahkamligi; Rn - 28 slltk<llik betonning mustahkamligi; 
Ig n - beton yoshining o'nlik logarifmi. 

BlI formula n >3 dan boshlab o'rta navdagi oddiy portlandse
mentdan tayyorlangan betonlar lIchlln qoniqarli natijalar bera bosh
laydi. Haqiqiy Inustahkamlik hisobdagidan farq qilishi mumkin. Bu 
beton konstrllksiyalarining qotish sharoitidagidek mllhitda tayyorlan
gan namllnalarini tekshirish natijalari yoki bevosita konstmksiyaning 
o'zidan olingan betonni lekshirish orqali aniqlanadi. 

Turli yoshda beton mllslahkamligini aniq baholash lIchlln se
menl ning minerologik larkibini hisobga olish kerak. 

Normal haroratda beton mllstahkamligi ortishining intensivligiga qarab 
hozil15i sementlarni shartli ravishda lIchga ajrdtish mllmkin (2.7 jadval). 

BlInda betonning dasllabki davrida mllstahkamlikni tez oshirllv
chi sementlar mllstahkamlikning keyingi mllddatlardagi qotish jara
yonini keskin pasaytirib Yllboradi. Aksincha, boshida sekin qotuvchi 
3-, 4-loifa sementlarda mllstahkamlikning anchagina o'sishi namoyon 
bo'ladi. Normal sharoitda bu sementlarda mustahkamlik yarim yil
lik yoshida 28 slllkalik yoshidagi mllstahkamligiga nisbatan 1,5-1,8 
marta oshadi, shllningdck, keyingi davrlar davomida ham ancha sekin 
sur'atda bo'lsa-da, mllstahkamlikning ortishi kllzatiladi. 
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Qotish tezligi bo'yicha sementlaming turkumlanishi 

2. 7-jadval 
_._-----_ .. _. 
Se
mcnt-

MUIoilahkamlik orlishining kocffilsicllli 

ning Mincralogik xarakteristika 
toi-
ra~i 

AIVUIl111l'ltli "~l1lcnt 
(C; A>IYi) 

11 I Alilli ,CIIlCIlI 

(C)A>5I1 c" C,A<X"i) 

III I Qiyin 1llL'lll'ralngik .xaraktcrli se
menl Iplll .... "nl<lJlii. C-IAF< 14°" 
I;ulihli porllandscl11Cnl 30-400, 

"hltll.. I"rkihli ..;hlakoportl<1nd
~cmclll) 

IV I T<lllihida 51Yi d,lll ym]ori 110'1-
gem shhlkoportlilJldsclTIcnt 

POI11<-Inll-.cllll:nl RJl=R~x(lg'I/lg2X) I 
. j'orllllll'l h(fyiL'ha taqqo..;lash 

JUdlllll 

--- --- .. ---- -- --- - - ----- -- - --

"7_:::1'1= 

=R,/R" 

lI.h;-II.X 

lI.h-lI.7 

0,5-0.6 

0,45-11,5 

O .. IX 

k ~,\.'JrI= 1-..::::-;-11'10= 

=R~ ... /R'm =1<..[,,\0/1<..2:\ 

1'-1.115 1-1.1 

1.0)-1.~ 1.1-1.3 

1.2-1,) i-I.3-l:x 

1.6-1.7 I.X) 

1,35 1.55 

2.7-jadval ma'lumotlari betonning qotish kinetikasini ifodalash 
uchun qo'lIaniluvchi formula 3-toifa betonlarini qo'lIashda ancha 
ishonchli natijalarni beradi. Boshqa hollarda betonlarning turli se
mentlarda qotish xususiyatlarini hisobga oluvchi koemtsientlarni ki
ritish kerak. 

2.7-jadvalda keltirilgan k 2W - 90 va k2X-IXII koeffitsientlar katta 
bo'lmagan namunalarni saqlashning normal sharoitiga mos keladi 
(T=15-20"C, W=90-100%). Harorat va namlikning kamayishida 
qotishuv keskin pasayadi. 

Konstmksiyalarni tayyorlashda betonning butun qotish muddati 
davomida namlikni hamma vaqt ham tutib tura olmaydi, chunki 
ishlov berish, montaj vu boshqa ishlar nafaqat beton namligining 
pasayishini, balki ust qismining qurishini talab etadi. Bunday sha
roitda formula (2.17)ni yoki 2.7-jadvalda keltirilgan koetTitsient qiy
matlarini qo'lIash mumkin emas. Taxminiy ta'kidlash mumkinki, 1-
va 2-toifali sementlarning ochiq havoda qotishi uchun k2X- 90 = 1,05; 
k2X-IXII =1,1; 3-toifa sementlari uchun k 2X- 90 =1,05; k2X-IXO =1,25; 
4-toifa sementlari uchun k28- 90 = 1,1; k28-180 = 1,3 ga teng. 
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Bctonning uzoq qotishidan sementni iqtisod qilish uchun foydalansa 
bo'ladi. Ayrim hollarda konstruksiya hisobdagi og'irlikni 28 sutkaga 
nisbatan ham kechroq muddatlarni talab etadi. Qulay sharoitda betonning 
qotishi konstmksiyaga ekspluatatsion og'irlikni uzatishda ham davom etadi. 
Bunday hollarda betonning loyihaviy mustahkamligi uchun belgilangan 
uzoqroq muddatlarda (90 yoki 180 sutka) R2X ni kamnytirish va sementni 
iqtisod qilish mumkin, chunki betonning kamroq mustahkamligi uchun 
ancha knmroq sement sarf qilinishi talab etiladi. 

2.9. Yuqori haroratlarda betonning qotishi va qotish 
jarayonini tezlashtirish 

Temir-beton kom.1mksiyalarini ish lab chiqarishda betonning tez qotishi 
uchun turli usullardan foydalaniladi: mexanik - sementning solishtirma 
ustki qismini oshirish yoki beton qorishmasining faollashuvi; kimyoviy 
- qotishuvni tezlashtimvchi to'ldilllvchi vositalami kiritish (CaC I" NN K 
va b.); issiqlik - qaynatish Vi1 elcktr bilan qizdirish. Betonning qotish 
muddatini 10-20 marta kamaytiruvchi issiqlik usuliari yig'ma temir
bcton znvodlarda keng tarqalgan. 

Ma'lumki, isitish kimyoviy reaksiyani tezlashtiradi. Beton haro
ratining ortishi suv va semcntning o'zaro ta'sirlashuvini faollashtira
di va betonning qotishini tezlashtiradi. Bunda sement gidratatsiyasi 
mahsulotlarning turli haroratlarda qotuvchi boshlang'ich tarkibi qariyib 
bir xii bo'ladi. lsitish jarayonida beton mustahkamligining ortishi. 
normal haroratdagi kabi log.lrifmik bog'liqda bo'lishi mumkin, bi
roq u o'z koeffitsienlari bilan farqlanadi. Temir-betonning YN II 
ma'lumotlariga muvofiq: 

R = A (/& 1- Ig III (2.18) 

Bu yerda A - semcntning tekshiruv qabul qilingan sharoitlarda 

qaynatilishidagi holatini ifod:llovchi qiymat, MPa; t - isitish vaqti. 

1I tl izolermik chidash d'lvrini va qizish va sovush davrining bir qis
mini qamrab oladi. Bunda narllllnalarning harorali GO darajadan osh:l
di; O'rtacha l=t l+3; to - qotisilning induksion davri (mllstahkam 
struktllraning qoliplash davrining boshlanishidan oldingi davr). 

2.IS-formula turli mineralogik tarkibdagi sementlardan maXSlls 
tayyorlangan beton uchun kiritilgan bo'lib. mazkur beton 3+11+2 smt 
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tartibda 2 soat oldindan qizdirilgan va bug'lash kamerasidan olinib, 6 
soatdan so'ng sinalgan. Tajribalar A va 10 qiymatlarini aniqlash imkonini 
berib (bog'liqlikning grafik tuzilishida; 2.29-rasm) va shu yo'l bilan sement 
minerologik tarkibining bug'lash jarayonida beton chidmliligiga ta'sirini 
aniqlash imkonini beradi (2.8 jadval). 

Har xii mineraIogik tarkibli sementlar uchun A va 10 qiymatlari 

--------

Semen! 
guruhi 

I past 
alyuminatli 

11 o'rla 
alyul11inatli 

III )"uqori 
alyull1inatli 

-------

Semcn!nil 
lar 

f------
C,5 

60 
50 

60-65 
50 

55 
40-50 

-_. --r 
g mineralogik . 
ihi, % I 

C,A I 
2-3 
2-3 

8 
S 

11-22 
11-12 

28-jadval 
---._---- -----" 

Nisbiy Funksiyanin 
ahamiyali '0, S g chcg,,,asi, 

A,% 
-
12.5 OJ, 20-25 
9.5 0.45 20 
---
10.0 0.15 9-10 
9.5 0.2 9-10 

~.5 0.15 9 
7.0 0,18 7-X 

A qiymatni R ning t q 10 10 dagi mustahkamlik qiymati sifatida 
qabul qilish mumkin; 1 guruh sementlari uchun u taxminan 25 ga, 
JI guruh - 20 ga, III guruh - 17,5 ga teng. A va I, ning boshqa 
sharoitlarda olingan qiymatlari yuqorida keltirilganlardan farq qilishi 
mllmkin, ammo uni betonni 2-3 tartibda sinash yo'li bilan aniqlash 
va hisobga aniq shartlar uchlln qiymatlarini kiritish mumkin bo'iadi. 

Keltirilgan ma'lllmotlar shllni kO'rsatadiki, semenlning mineraiogik 
tarkibi beton mllstahkamligiga katta ta'sir ko'rsatadi. Bug'lanishning 

Rh' MPa 
40 

30 

2,30-r3sm. Bir xildagi raollikka ega 20 

bo'lgan va 1-III mineralogik guruh
lardagi (1-3 egrilarga mos holda) se
mentlardan tayyorlangan betonlar 10 

mustahkamligining bug' bilan ishlov 
berish vaqtiga bog'liqligi (yarimloga
rirmik masshtabda). 
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birinchi soatlarida I va III gllrllh sementlari eng yuqori mustahkam
likni ko'rsatadilar. Agarda 1I1arning tarkibida klinker C J S qancha ko'p 
bo'lsa, mllstahkamlik shllncha Yllqori bo'ladi. I guruh sementlardan 
tayyorlangan betonlar mllstahkamligi bll davrda ancha kam bo'lib, faqat 
3-4 soatga yetadi, keyin esa III gllmh, 6-7 soatdan keyin II guruhdagi 
sementlardan tayyorlangan betonlar mllstahkamlanib boradi. Shllndan 
keyin I gllruh sementlarniki 20-24 soat izotermik ishlovga qadar davom 
etadi, 11 gllruh sementlar mllstahkamligining ortishi 9-10 soat, III 
gurllhlarniki esa 7-9 soatda izotermik ishlov to'xtaydi. 

Betonga issiqlik bilan ishlov berish orqali olinishi mumkin bo'lgan 
mllstahkamlik qiymati sementning tllriga bog'liq. 2.9 jadvalda temir-beton 
bo'yicha faoliyat Yllritllvchi YNII ning ma'llImotlari keltirilgan va 1I1arda 
bug'lash jarayonidagi betonning faolligiga nisbatan suv/sement nisbati 
S/Su=2-2,5 bo'lganda betonning chegaraviy mllstahkamligi hamda 
mazkur qiymatlarga erishish lIchlln ketgan harorat bilan ishlov berish 
vaqti qayd etilgan. 

Isitish jarayonida mustahkamlikni oshirish tezligi birinchi soatlar 
ichida eng yuqori qiymatga yetadi, keyinchalik keskin kamayadi, 
ayrim hollarda mllstahkamlik chegarasiga yetgunga qadar isitish 

Bug'lash janlyonida sement mineraIogik tarkibining beton chegaraviy 
mustahkamligiga la 'siri 

Sement turlari 

Portlanusement: 

Beton 

Scmcntning chcgaraviy 
o'rtacha JIIu.'lahkamli-

faolligi, MPa ~ining scmcnl 
faolligiga 

nisbati 

Chcgaraviy 
muslahkamlik
ka crishishning 

taqribiy 
muddati, s 

I gllrllh 32.5 1.45 27-33 

I11 gllruh .1 27.5 
I11 gurllh 35 1.15 ---t 15-1~ I 

1.10 10-12 

1.05 12-15 

29-:iadval 

Izotcrmik 
ishlov 

bcrishning 
O,8Rpr ga 

crishilgunga 
qadar 

davomiyligi, s 
---j 

12 
-1 

---I 
() 

4 
-- --------

3 GETS --=~-=-=f_=-39---c-.-
--------~- ---

Shlakoportlanu-

sement: __ .--l--1------ 1-- -I--
shlak 30% 24 1.55 25-30 

shlak 50% 17 1.~5 27-33 14 
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mnqsadga muvofiq bo'lmaydi. Odatda, isitish mustahkamlik chegaraviy 
nuqtasining 70-80% gn kelganda to'xtatiladi. Ushbu holda ishlov 
berilgandan va keltirilgan marka 28 slltkadan keyin beton mustahkam
Iigining sezilarli darajada jadal o'sishi ta'minlanadi, isitish muddati 
esa eng katta mustahkamlikka erishishga qadar ketadigan vaqtga nis
batan 2-3 marta kamayadi. Bunda bug'lash mahsulot shakllangan
dan so'ng taxminan 2 soatdan keyin boshlanadi, haroratning oshishi 
esa o'zgaruvchan bo'ladi (3 s davomida 80 daraja). 2.9-iadvalda 
kO'rsatilganlardan farqli o'laroq qisqaroq tarliblarni ishlatish 
sementning ortiqcha sarflanishiga olib kelishi mumkin. 

Agarda sement bug'lanish jarayonida beton mustahkamligi va is
siqlik bilan ishlov berishning sumlllar ta'siri ko'rib chiqilsa, mos 
keluvchi sement turlari sifalida shlakop0l11andsement va nyniqsa, ko'p 
shlak qo'shilgan hamda yuqori C ,S tarkibdagi o'rta alyuminatli se
mentlar hisoblanadi. Ta'kidlash joizki, isitishd,1 beton mustahkam
ligining ortishiga beton tarkibi V,I boshqa qator omillar ta'sir 
ko'rsatadi. Xususan, bug'lash va boshqa yuqori harorat bilan ishlov 
berish turlarida qotishning tezlashuvig<l betondagi suv-sement nisba
ti ijobiy ta'sir ko'rsatadi. 

Betonga yuqori harorat bilan ishlov berishda mllrakkab fizik va kim
yoviy jarayonlar kechadi. Belonning qizishi uning kcngayishiga olib ke
ladi. Sement toshining yangi yuzaga kcl<ldigan moddalari xlIddi beton
ning kengaygan hajmini mustahkamlagandek bo'ladi. Sovitilganda be
ton siqiladi, lekin Yllzaga kelgan strllktura bunga qarshilik ko'rsat<ldi va 
betonda qoldiq deformatsiyalar kuzatiladi, ya'ni lining hajmi istitish orqali 
ishlov berilgan boshlang'ich holatidagiga nisbatan kalta bo'ladi. Hajmning 
ortishi beton g'ovakliligi ortishiga va mllsrahkamligining p<lsayishiga olib 
keladi. Bundan tashqari qizitish jarayonida paydo bo'lgan mikrog'ovaklar 
beton g'ovakligini o'zgartirib, lining muslahkamligini pasaytimvi boshqa 
omillarni yuzaga keltirishi mumkin. 

Berilgan miqdordagi materiallar hajmi cng kam bo'lgan, uzoq 
muddalda qotirilgan beton eng mustahkam hisoblanadi, ya'ni bll 
holda yangi paydo bo'lgan sement toshlarining zichligi ko'payadi. Bu 
talablarga betonni yoyish va 0-4 daraja haroratda qotirish mos ke
ladi, chunki 4 darajada suv zichligi eng yuqori bo'ladi. 

Issiqlik bilan ishlov berishda chegaraviy mustahkamlikning pasa
yishi uning tartibiga bog'liq. Qizitishda sement, qum va shag'al kam 
kengayadi, chiziqJi kengayishning harorat koeffitsienti a 8' 10-6 dan 
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12, 10,6 gacha bo'lgan oraliqda o'zgarib turadi (hajmy kengayishning 
harorat koeffitsienti p=3a ga teng, ya'ni 3 marta ko'p). 5uv hajmiy 
kengayishining harorat koeffitsienti ikki barobar yuqori bo'lib, uning 
haroratiga qarab o'zgaradi: 

Harorat, °C ... 20-40 40-60 60-80 80-10 
pxlO-4 .•.. 3,024,585,876,88 
Qizdirganda suv hajmi mos holda ortib boradi: 
Qizdirishning harorat oralig'i, 0c. .. 20-4040-6020-8020-100 
5uv hajmining ortishi, % .... _ .0,6 1,52,74,10 

Agar moncliklar bo'lmasa, qizdirishda havo yoki bug' yanada ko'proq 
kengayadi. 2.31-rasmda 80 darajagacha qizdirishda boshlang'ich h,timini 
ikki martagacha oshirishi kerak bo'lgan erkin kengayish sharoitida 
betonda gazsimon faza hajmining ortishi ko'rsatilgan. Haqiqatda bll 
sodir bo'lmaydi, chunki beton tarkibi gazsimon fawning erkin 
kengayishiga yo'l qo'ymaydi. Natijada betonda 0,0 I -0,0 I 5 M Pa gacha 
yetib borishi mumkin bo'lgan ichki bosim yuzaga keladi (havo va bug' 
pllfakchalarida). Ortiqcha bosim beton qurilmasiga bog'!iq. Muayyan 
bosimda qurilmaning butunligi buziladi - bug' betondan chiqib keta
di, so'ng ortiqcha bosim ortmaydi, hatto kamayadi ham, lekin bunda 
beton tarkibi yomonlashishi mumkin. 

2.31-rasm. Bctondagi gaz 
fazasining kcngayishi. 

I - g 'ovaklardagi hasim 
0,1 MPa bo'lganda, 
hug'siZ havoning kenga
yishi nall/asida; 2, 4 -
g'ovaklardagi hOJirn mos 
I/Olda 0, 1 , 0, 11 va 0, 15 
MPa ho'lganda hug' hmil 
ha'lishi bilan havaning 
kengayishi nalijasida. 

V, pac 

10 

9 
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Qotish jarayonida sement toshining kontrnksiyasi hnm mu him 
ahamiyatga ega. Kontraksiya natijasida pnydo bo'lgan qo'shimcha 
g'ovaklar hajmi uning kengayishida suv so'rilishi mumkin bo'lgan zaxira 
hisoblanadi, shuning uchun kontraksiya beton tuzilishidagi buzilishlarning 
oldini oladi. 

13etonda ortiqchn bosimning yuzaga kelishi qizitish tartibiga bog'liq. 
Odatda, bet on ust qismidan qiziydi, shuning uchun ham ortiqcha bosim 
ana shu joyda birinchi navbatda yuzaga keladi. Sekin qizishda ol1iqcha 
bosim juda kam bo'ladi, chunki yuqori bosim Illaydonidan mahsulotning 
sovuq joyiga namlikning ko'chishi va bug' diffuziyasi ortiqcha bosimning 
kamayishiga olib keladi. Juda tez qizdirishda bu omillar kerakli me'yorda 
paydo bo'lishga ulgurmaydi va ortiqcha bosim keskin ortadi, bu ayrim 
hollarda tllzalmas defekt va yaroqsiz, XllSllsan, Illahslllotlarning ustki qismi 
ko'chishiga olib keladi. 

Beton tuzilishi qanchalik mustahkam bo'ls~l, suv va gazsimon faza 
qizdirilganda paydo bo'ladigan ichki keskinliklarga shuncha yaxshi qarshi
lik ko'rsatishi mumkin. Agar mustahkamlik kichik, beton tarkibidagi 
moddalarning kengayishiga qarshilik ko'rsata olmaydigan va harorat 
deformatsiyalari hech narsa bilan chegaralanmasa, mahsulot qoliplash 
davrining tugashi bilan birdaniga beton qizdirilsa, uning tarkibida eng 
ko'p o'zgarishlar yuzaga keladi. Bunda beton harorati qancha tez ortsa, 
uning tarkibi shuncha ojizlashadi va qoldiq deforlllatsiya ortadi. Agar 
qizdirish beton qotgach va muayyan mustnhkamlikka erishilgach bosh
lansa, harorat deformatsiyasi birdaniga tushadi, chunki slwkllangan stnlk
tura SllV va gazsimon fnzaning kengayishiga qarshilik ko'rsatadi. Stmk
(uraga plltur yetishi bilan qoldiq deformatsiyalar keskin kamayadi (2.31-
rasm) va beton xususiyatlari yaxshilanadi. Eng yaxshi natijalargn eri
shish uchun qizitish jarayonida stmktuf3 mus(ahkamligi betondagi ichki 
zo'riqishdan yuqori bo'lishi talab etiladi. 

Beton faqat qattiq faza hajmi OItgandaginn jllda kam kengayadi. 
Suvning kengayishi esa havo g'ovaklari hisobiga chegiriladi, gnzsi
mon faza bosimi esa bet on tarkibining qarshiligi bilan susaytiriladi. 
Bunday holda taxminiy qo'shimcha hajm (aslida g'ovaklarning 
qo'shimcha hnjmi) qizdirishda 80 daraja bo'lganda: 

~ V I = l3~t = 3 . 10.6 • 60 = 1,8 . 10') 

yoki 1,8 I/m) beton (0,18%)ni tashkil etadi. Agar suvning kengayi
shi kompensatsiya qilinmasa, betonning qo'shimcha hajmi suvning 
kengayishi hisobiga ~ V 2 = 0,2 . 500 . 10-6 = 6 . 10') yoki 6 I/m) 
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beton (0,6%)ga ortadi. Hisoblashlar suv betonning 1/5 qismini (taxmi
nan 200 l/m3 sarfda) egalJashi, hajman kengayishning o'rtacha harorat 
koertitsienti esa 20 dan 80 daraja intervalda 500' 10-6 ga tengligini 
kO'rsatadi. SlIvning va qattiq fazaning kengayishidan yuzaga keltivchi 
yakuniy qO'shimcha hajm 0,78% ni tashkil etadi. Agar isitish bilan ishlov 
berishda beton hajmining ortishi ushbu o'lchamdan ortiq bo'lsa, bu uning 
o'sishiga gazsimon faza va beton tarkibining qarshiligi bilan kompensatsiya 
qilinmagan ortiqcha bosim ta'sir ko'rsatganligini ko'rsatadi. Tabiiyki, 
bunday holatda strukturada defektlar miqdori ortadi, betonning 
mustahkamligi esa kamayadi. 

lsitish bilan ishlov berish jarayonida betonning kengayishi lIsti
dan nazoratni amalga oshirishda quyidagi tenglik to'g'ri: 

flY = Y1 - VI 

Bu yerda VI - a3 kllbiga teng (bu yerda a l - kubning tomoni) 
betonning boshlang'ich hajmi; Y1 - (a + X)l ga teng (bll yerda x -
kllb tomonining uzayishi) kengaygandan kcyingi betonning hajmi; 

fl V = aJ + 3 a2 x + 3 a x 2 + x J - a " 3 a2 x", 3 a, aJ , 
chunki 3ax2 va xJ 3a2x dan kam. aJ+V bo'lgani uchun bet on defor
matsiyasining chiziqli harorati a, = fl V /3. 

YlIqorida ko'rilgan misollarga nisbatan qattiq fazaning issiqlik 
kengayishida 0,18:3=0,06%, yoki 0,6 mm/m ni tashkil etadi; qattiq 
faza va suvning kengayishida 0,78:3=0,26 yoki 2,6 mm/m ni. 
2.32-rasm ma'lumotlari amaliyotda beton tarkibining qarshiligi na
tijasida deformatsiyalar hamma vaqt kichik bo'lishini ko'rsatadi. 

2.32-ra'm. 
Oldindan rllrib 
turish t vaqriga 
bog'Jiq holda 

beronni qizdirishdagi 
€ dcfor-lTIatsiya. 

I _. ilO°C harorat-
da izolermik 

qiZdirish vaqlidagi 
defonnalJiya; 
2 - qo/diq 

defonnalsiya. 

mm/m 
! 

1,4 

o I I J I 
2 4 8 I. sout 
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Sovililganda betonda zo'riqish Yllzaga keladi, natijda paydo bo'lgan 
stmktllra lining harorat orqali siqilishiga to'sqinlik qiladi. Natijada beton 
boshlang'ich o'lchamlarga qadar kichraya olmaydi, paydo bo'lgan ichki 
zo'riqishlar asta-sekin sllsayadi, lekin lining keyingi qotishiga mllayyan 
ta'sir ko'rsatib, beton mustahkamligini, ayniqsa, sovitilgandan keyin 
birdaniga tekshirilganida, pasaytiradi. 

Isitish orqali ishlov berish jarayonida g'ovaklik, asosan, kapillyar 
g'ovaklar hisobiga ko'payadi, chllnki sement toshining qotishida paydo 
bo'llIvchi gel g'ovagi, odatda, qizdirish paytidagi betonning asosiy 
kengayishiga nisbatan ancha keng paydo bo'ladi va rivojlanadi. BlIndan 
tashqari, gel g'ovaklarida bosimni kompensatsiya qilish uchun talab 
qilinadigan qO'shimcha hajm juda kam va buning uchun sement toshi 
kontraksiyasida yuzaga keladigan g'ovaklar hajmi yetarli hisoblanadi. 
Qaynatilganda kapillyar g'ovaklar hajmi ortadi, lekin sovuqqa 
mllstahkamligi va betonning boshqa xususiyatlari kamayadi. Betonning 
kengayishini tutib tumvchi qattiq yopiq qoliplarni qo'llash uning sifatini 
oshirishga ijohiy ta'sir ko'rsatadi. 

Qaynatilgan beton sifatiga, shllningdek, issiqlik-namlik ishlov be
rishdagi issiqlik almashuvi jarayoni ham katta ta'sir ko'rsatadi. BlInday 
sharoitlarda mahsulotlarda harorat va namlik gradientlari yuzaga ke
ladi, ulrning ta'sirida esa namlik va gazsimon faza beton tarkibida uning 
tarkibiga putur yetkazib, ko'chib turadi. Ayrim hollarda (issiqlik bilan 
ishlov berishning noto'g'ri tartiblarida) namlik sement gidratatsiyasini 
sekinlashtirib, beton mustahkamligini keskin kamaytimvchi va uning 
lIzoq davrga mustahkamligini yomonlashtiruvchi oraliq kapillyarni 
qoldirib, betondan bug'lanib chiqishi mumkin. 

Isitish bilan ishlov berishda harorat va namlik gradientlari eng 
kam bo'lishi yoki hech bo'lmasa beton distruksiyasi boshlanadigan 
eng kam namlikdan bo'ladigan minimal kO'rsatkichda bo'lishi ke
rak. Yakuniy gredientlarning ahamiyati qizitish davrida beton tarki
bining mustahkamligi va boshqa omillarga bog'liq hamda amaliy yo'l 
bilan aniqlanishi mumkin. Issiqlik massa almashinuvi natijasida dis
truksiyaning kamayishiga mahslllot muayyan haroratiga qadar 01-
dindan qizdirilgan bet on aralashmasidan shakllantirganda issiq beton 
aralashmasini qo'llashga imkon beradi. 

YlIqorida ko'rsatilgan qoidalar amaliyotda o'z tasdig'ini topadi. 
2.10-jadvalda L. A. Malinin ma'lumotlari keltirilgan. SlI/S - 0,45 
da Belgorod portlandsementida 1:1,87:2,77 dagi og'ir beton tarkibdagi 
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namunalar 1+6 s tartibda 80 darajada bug'langan, keyinchalik esa 
kamera bilan so'ngan. Qaynatish namunalar tayyorlagandan I soat 
keyin boshlangan. Deformatsiyasiz bug'langan namunalarning 28 
sutkada normal qotishdagi beton bilan taqqoslaganda mustahkam
ligining ancha yuqoriligi qaynatishda sementning chuqur gidratat
siyasi bilan aniqlanadi. 

Issiqlik sharoitida qayta ishlashniog betonda destruktiv jarayonlaming 
rivojlanish darajasiga Ia'siri 

2. JO-jadva/ 

bsiq lizikaviy jarayon Siqishga muslahk.mligi I 28 sul-
QOlish sh.rli R.i kada gio_ 

R2S dan % da, MP. 
v.klik, % 

Q"tnashm(lydi I sulk. 28 sulka 

Yopiq ,h"kldilgi I ill ~ 14.X [cnnokompcn- 103 123 
.... irua qizi..;h p"y-

liJ" o'zg"rm", I ll"r<h" 
Q<ttn(lsh- 1!!..i ~.'U ~~~~-- yo'nalishl<trd" 

I 
16.5 

Yopiq shokld"l ..:hcgilrli111g .. 11l 
m"ydi 79 IOX 

Ikki Sir 
ill '!±.j, 

i Ochiq ... hflkldCl vO'llalishlanla tomonlaml:t 17.6 
~hcgarClIi·ll1gi1n 6X 97 

yuz(tg .. 1 cgii I 

Poddon "lwkJid" Chcgamlanmagan ll! Th...Q 
I 24.X 

I 39 53 

Poddoll u..;tida I Chcgarahlll- Am,IIiyoldCl ! H .l6..l 22 I plcllk,u.l'l mClgan lIL:hralTIClyui ! 52 79 

! 
10°C gcrtnclik 

Am<tlivolda Amaliyotd" 
I 1 o!Q shaklida 2X Sllt- 15.5 

kad'l qoli..;hi 
lu:hral;l<tydi lIchrClmaydi 

I 
100 

L- I 

Tajribalar beton tarkibi va mustahkamligiga uning issiqlik kengayi
shi va issiqlik massa almashinuvi ham katta ta'sir ko'rsatishini tasdiqlaydi. 
Taxminiy hisob-kitoblar uchun normal qotishda ham g'ovaklikning 1% 
ga ortishi 28 sutkadagi bet on mustahkamligini 5% ga kamaytirishini 
ko'rsatib o'tish mumkin. 

Betonning qizdirishdagi holati bo'yicha o'tkazilgan tajriba betonga 
isitish bilan ishlov berishda sifatini oshirishini ta'minlovchi texnologik 
usullarni aniqlash imkonini beradi. 

Isitish va namli ishlov berishning eng ko'p tarqalgan ko'rinishi 
betonni qaynatish hisoblanadi. Qaynatishdan keyingi bet on zichligi 
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qaynatish tartibi, sement turi va faolligi hamda beton tarkibi bilan 
aniqlanadi. Tajriba ma'lumotbrini umumlashtirish optimal tartibda 
qaynal ilgan betonning suv-semenl mllnosabatiga nisbatan bog'liqligini 
aniqlash imkonini beradi (2.1 O-jadval). 

Tarkibida Yllqori alit bo'lgan o'rta alYllminatli scmentlar 2.1 O-jadvalda 
keltirilgan belgilardan 0,05% Yllqori nisbiy mllstahkamlikni ko'rsatadi. 
Taxminlarga ko'ra beton tarkibini loyihalashtirish, odatda, beton 
qaynatilgandan keyin markalik mustahkamligining 70% ini to'playdi. 2.11-
jadvalda ko'rsatilganidek, bu qotirishning tartibi to'g'ri tanlanganda to'Jiq 
qo'lga kirililadi. 

Qaynatishdan keyin 100% mustahkamlikni qo'lga kiritish zarll
rati tug'ilganda sement sarf-xarajatini oshirishga sababchi bo'ladigan 
Yllqoriroq markadagi beton tarkibini loyihalashtirish kerak. Shllning 
uchun betonning 100% mllstahkamligini olish faqat istisno hollarda 
bclgilanishi kerak, masalan, qish davri lIchun tayyorlanadigan va ish
latiladigan tashqi konstruksiyalar uchun. 

Isitish bilan ishlov berishga qadar betonning boshlang'ich chida
mi beton umumiy mllstahkamligini oshiradi, ancha tez tartiblarni 
qo'lIash imkonini berib, bu issiqlik bilan ishlov berish davomiyligini 
qisqartiradi. Harakatchan aralashmali betonlar lIchun 3-6 soat, qat
tiq aralashmalar uchun kamida 2-3 soat, alohida qattiq aralshmalar 
uchun esa 1-2 soat turish tavsiya etiladi. Beton markasi qancha Yllqori 
va Su/S miqdori qancha past bo'lsa, boshlang'ich chidam shuncha qisqa 
bo'ladi. Qotirishni tezlashtimvchi to'ldimchilarni kiritish qotish jarayonini 
kamaytiradi, ustki-faol to'ldiruvchilarning kiritilishi esa lIzaytiradi. 
Masalan, betonga 0,2% SOB kiritilganda boshlang'ich chidam 4-6 
soatgacha uzayadi. 

Boshlang'ich tutib turish shaklsiz yoki katla ochiqlikdagi m3hsulot
lami qizdirishda zamr. Agar mahslllot germetik yoki kasseta shaklida bo'lsa, 
metall hamma tomondan yopilgan shakl betonning harorat ta'sirida 
kengayishiga to'sqinlik qiladi, bunda boshlang'ich chidam talab qilinmaydi 
va haroratning keskin ortish ehtimoli bor. Murakkab va ko'p detalli 
konstruksiyalarda betonning tezlik bilan qaynatilishi mahslllotda darz 
ketishlaming paydo bo'lishiga sababchi bo'lishi mllmkin. 

Betonning qizdirish tezligi bet on tarkibi, shakllari konstmksiyasi, 
mahslllot turi va boshqa omillarga bog'Jiq. U shllnday bo'lishi kerak
ki, destmktiv jarayonlami minimal darajada kamaytirishi lozim. Odatda, 
yupqa qatlamJi mahslllotlarga nisbatan haroratni oshirish tezligi soa-
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Harorat oshganda betonda destruktiv jarayonlar 
ta'sirini kamaytirish usuUari 

2.l1-jadval 

Texnologik usul Qo'Uashning jismoniy mohiyati 

Bug'-havo yoki bug'li muhitda Bug' va havoli muhi[da yuzaga keluvehi bosim 
ortiqeha bosim bilan is.<iqlik- be[onda kuza[iladigan ortiqcha bosinmi ITIuta-

namli ishlov berish (avtoklav nosiblashtiradi, uning erkin keng.,yishiga [o'sqinlik 
va bosimli bug' kameralarda) qiladi, iehki massa almashinuvini kamaytiradi, 

beton tarkibini ziehlash[iradi 

Yopiq me[al! shakl!arda issiq- [ssiqlikdan erkin kengayishini chegaralaydi, [ashqi I 
lik bilan ishlov berish massa almashinuvini ehetlashtiradi 

Ijobiy o'sish sur'a[ida haro- Be[onda shakllanuvehi ortiqeha bosim iehki 
mIni oshirish orqali yoki iehki alm:L<hinuv vakuul1li bilan kompensa[siyalanadi: 
bosim Inuayyan vaq[ iehida shakllangan beton tarkibining zichligi yuzaga 
hetan ziehligidan ortl1laydigan kelg.,n keskinlarga qarshilik ko'rsatadi 
darajada bug'lantirish I 1------ --------------------- -------------------1 
Boshlang'ieh tutib tlIrish Kontraksiya hodisalarining rivojlanishi va hetan, 

boshlang'ieh noqulay ziehligining yuzaga kelishiga I 
olib keladi, bu esa hetonni qizdirishda paydo 
bo'ladigan iehki keskinliklarga qarshilik ko'r-' 

--
sa[ishiga, ularning km~Jayishig., ta'sir ko'rsatadi J 

O'zgaruvchan nisbiy nallllik I3etondagi oniqeha bosimni kamaytiradi, [;1shqi va I 
l1luhitida issiq-namli ishlov iehki is.<iqlik massa alrnashinuvini taltibga soladi , 
herish I 

I 

Yaxshi ziehlashlirilgan bet on Suv va havo tarkibini kamaytiradi, beto~ 
qorishnlalanling va qizitish- zichligining ortishi va kontrak<ion hodisalarning: 
nillg boshlang:ieh davrida yuzaga kelishini qisqartiradi I 

betonni qotirislming barelm I usullari qo'lIanilishi I 

I M.1hsulotlami shakllantirish Mahsulotlarining kesim yuzalari bo'ylab haro;:;U-l1 
l1laqsadida beton qotishma- namlik gradientini YO'qotadi. Sementning gidra- ! 

I sining boshlang'ieh elektr va tatsiya jarayonini tezlashtiradi I 
bug' bilan qizdirilishi 

I 

I Qizdirish h.1roratining ehega- Beton tarkibidagi mocldalar keymgayisl;ini. 1 
rasi (m.1s,. 80 daraja) ayniqsa. 80 darajadan keyin keskin OItuvehi V.1 I 

i 

shu sababli betondagi ortiqeha va ichki bosimni 
pasaytiradigan gaz slmkllantirnvchi fazani i 

I 
kamaytiradi 
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Qaynatib shakllantirilgan beton zichligining Su/S ga bog'liqligi 

2. 12-jadval 

Bcton zichligi, uning markasi bo'yicha % da 
Su/S r--

I 
Qaynatilgach 4 soatdan i Qaynatilgach 20 soatdan . 

I 
kcyin _~ ___ k_C_Yi_n~ 

0,6 60-65 ~5-95 - - l ----+1 -----------

0,4-05 <lal1 ortiq 65-75 95-105 i 
004 <lall kalll 70-X5 100-10 I 

liga 25 darajadan baland bo'lmasligi kerak, Og'irroq mahsulotlar uchlln 
esa soatiga 20 darajadan, Past SlI/S li qattiq qorishmali mahslllotlar 
uchlln haroratning ortish tezligi 30-35 daraja/s ni, yopiq metalli 
mahslIlotlar lIchlln 40-60 daraja/s ni tashkil etishi mllmkin. Zinapoyali 
tartiblar yoki ijobiy ortuvchi tartiblar sifati yaxshi betonlami ish lab chiqarish 
imkonini beradi. Birinchi holatda 1-1,5 s da harorat 35-40 darajagacha 
ko'tariladi. Bunday haroratda mahslllot 1-2 s davomida chidab turadi, 
keyin esa I s ichida harorat izotermik qizdirish uSllliga qadar oshiriladi. 
Ikkinchi holatda birinchi soatda harorat 10 radiusgacha ko'tariladi, ikkinchi 
soatda 15-20 daraja, keyingi soatlarda 20-30 daraja va shu tariqa maksimal 
haroratga qadar. 

Beton uchlln portaldansementda izotermik isitish 80-85 daraja 
hisoblanadi. Haroratning yanada ortishi boshlang'ich soatlarda beton 
qotishini tezlashtirsa-da, uning zichligi ortishiga olib kelmaydi. Bun
da zichlik ortishining qaynatilgandan'keyin o'sishi kamayadi, natijada 
28 sutka yoshdagi qaynatilgan beton normal qotirilgan betonga nisbatan 
kam zichlikka ega bo'ladi. Shlak portlandsement va plltssolanli sementlar 
llchun 90-95 daraja optimal harorat hisoblanadi. 

2,33-rasmda betonning nisbiy zichligi harorat va izotermik qay
natilishga bog'liqligining nisbiy grafigi keltirilgan, Grafikka qarab 
izotermik isitishning davomiyligini belgilash mumkin, Betonning so
vish tezligi, odatda, 30 daraja/s dan ortmasligi, qaynatish kamerasi
dan mahsulot iloji boricha betonning ust qismi va atrof-muhil 
oralig'ida 40 darajadan baland bo'lmagan haroratda olinishi kerak, 
Chllnki mahslllotda sezilarli deformatsiyalar yuzaga kelishi mumkin, 
Isitish bian ishlov berishdan keyin mahslIlot sovitilish maqsadida sexda 
yana 4-6 s lIshlab turiladi. 
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2.33-ra~m. Bug'lash jardyonidagi mustahkamlik o'sishini ko'rsatuvchi egri chiziqlar. 
a - port/and'emenlda; h - sh/akopor//andlsemelda (egrilardagi raqam/ar izorermik 

IUlih lurish C haroralini hildiradi). 

Sovuqqa mustahkam betonlarni ish lab cliiqish uchun ancha yum
shoq tartiblar qo'lIaniladi; boshlang'ich sinovni oshirishda haroratning 
oshirilishi 10-15 daraja/s da amalga oshiriladi, izotermik isitish harora
ti 60-80 damjagacha kamaytiriladi; beton harorati tezligi 10-15 daraja/ 
5 dan ortmasligi kerak. 

Haroratli kengayishda bet on tarkibidagi moddalaming beton tarkibiga 
:albiy ta'sirini yo'q qilish va issiqlik bilan ishlov berishning davomiyligini 
lamaytirish lIchun oxirgi paythlrda betonni boshida elektr toki yoki 
Qlg' bilan qizdirish va mahsulotlarni issiq bet on mahsulotlaridan 
sJakllantirish uSllli qo'lIanilmoqda. Bunda mahsulotda harorat 
gadientlari keskin kamayadi, bu esa beton sifatining ortishiga ijobiy 
tasir ko'rsatadi. 

Seton qorishmasini qaynatish IIchun taxminan quyidagicha miqdord
ag,issiqlik talab etiladi: 

Q=Vyc (I:,-Tb) (2.19) 

Bu yerda Q - issiqlik miqdori, kDJq; V - qizdirilgan beton qorishmasi 
haj1i, m) ; y beton qorishmasi zichligi, kg/m); 
c -1,05 kDJ/(kgX·C)da qo'lIaniladigan beton qorishmasi issiqlik ta
labQanligining taxminiy solishtirmasi; To - qizdirishning oxirgi ha
roral (odatda, 80-90·C), ayrim paytlarda, agar bet on bevosita shaklida 
yuqeiroq haroratiarda qizdirilsa, ·C; Th - bet on qorishmasining 
boshmg'ich harorati, .c. 

Bshlang'ich tez qizdirishda sement ekzotermiyasini chetga surib 
qo'yi~ mllmkin. Umuman 1 m) hajmdagi beton qorishmasini qizdirish 
lIchllltaxminan 125-170 Dj talab etiladi. 

153 



Qorishmani elektr toki bilan qizdirishda P, Vt uchun talab qilinadigan 
quvvat quyidagi formula bo'yicha aniqlanadi: 

P = Q • O,864t (2.20) 

Bu yerda t - qizdirish davomiyligi, s. 
Qizdirilganda beton qorishmasi quyuqlashadi. 2.34-msmda beton 

qorishmasi quyuqlashllvining uning ukladkaga qadar vaqtga bog'liqligi 

Kch. ~m 

--.;:, 

1 
/ 

........ , 2 

__ ...:2_--::.'; 

!! ~--

10 15 20 25 I. mill 

2.34-rasm. Tulib turish t vaqtning sement 
asoSiUClgi issiq bctonlar hamkatc.:h'lllligini 

o'zgarishiga ta'sin. 
1- pa.II alYllminalli; 2 - o'"a alYllmi

nmli; 3 - Yllqori alYllminmli. 

ko'rsatilgan. YlIqOli alyuminatli se
mcntlarning qorishmal~11. ko'proq 
quyuqlashadi. Shuningdek, beton
ning jipslashish mllddatlari ham 
o'zgaradi. Bundan tashqari kerak
li harakatchanlikka erishish uchun 
suv sarfini 10-15% ga oshirish loz
im. Lekin bu oddiy qorishmalar
dagiga nisbatan betonning zich
ligini p~lsaytiradi. Betonning ker
akli zichligini saqlab tllrish UChllll 
sement sarlini mllayyan d<lraj<ld, 
oshirish kerak bo'ladi. 

Qizish V<l qotishni tezlashtimv
chi komponcntlardan tarkib topgm 
komplcks to'ldirllvchilarnin;, 
shuningdek, plastiklashuvchi bet m 
qorishmasining qo'llanilishi, ayrm 

hollarda mahsulotlarni tayyorIashning oddiy uSlllidagi sement safrIali
shi bilan betonlarni tayyorlash mumkin. 

issiq beton qorishmalari zichligi ortishi isitish harorati va 
mustahkamligiga, suv-sement munosabatlari va boshqa omillarga bopliq. 
Odatda, boshlang'ich qizdirilgan beton zichligi qayn<ltishga nisbatan~rta 
yoshda oshadi. 

2.10. Salbiy haroratlarda betonning qotishi 
Past haroratda beton zichligi ortishi normal haroratdagiga Isba

tan kam ortllvchan bo'ladi. O·C dan past haroratda betonning otishi 
qariyb to'xtaydi, faqat agar betonga sllvning mllzlash nllcasini 
pasaytimvchi tuzlar qo'shilmasa. Qotishni bosh lab, keyinchali~mllz
lagan beton erigach qotishni davom ettiradi. BlInda, agar 1I otish-
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ning eng boshida mllzlayotgan SllV bilan yemirilgan bo'lsa, lining zich
ligi asta-sekin ortib bomdi (2.3S-rasm). Zichlikning ortish sllr'ati mllhit 
haroratiga bog'liq. Haroratning ortishi betonning qotishini tezlashtiradi, 
ayniqsa, nam mllhitda. 28 sutkagacha bo'lgan yoshdagi, S-3YC 
haroratda qotllvchi betonning zichligi taxminan 2.13-jadval bo'yicha 
aniqlanishi mllmkin. 

O'rta nam portIandsementda betorming turli haroratlanla har xii qotish 
muddatlaridagi nio;biy zichligi 

2. JJ-jadva/ 
----.-~--~ ,---~-

---_. _._-
Qotish Qotishning o'rtaclta harorati, "C 

muddatlari, sut 

0.15 ! 0,2 

5 0.25 0.32 

0.35 0.44 

10 0.45 0,52 

15 0,55 0,65 

20 O.X 0.92 

Qishda tayyorlanadigan 
beton cho'zilishi lIchlln tal
ab etiladigan zichlikka erish
mog'i kerak. BlI inshootning 
qisman yoki to'liq ishga so
linishi lIchlln talab etiladi. 
Betonning erta mllzlashi 1I 

eriganidan keyin zichligining 
sezilarli yemirilishiga sabab 
bo'ladi. BlIning sababi - be
ton sllvga to'ydirilgan, 1I esa 
mllzlaganda kengayadi, to'l
dirllvchilarning list qismi va 
ojiz sementIi tosh o'rtasidagi 
aloqalarni yemiradi. Beton
ning zichligi 1I qancha kech 
mllzlatiigan bo'lsa, shuncha 
normal zichlikka yaqin 

0.30 0,37 0.45 

0.45 0.54 0.6 

0.6 0,7 0.72 

0.7 0,77 0.77 

O.S O,S5 0.H5 

0.05 

H.~. !¥ 

100 

NO 

60 

-10 

2,35-rasm. Muzlatishning boshlanishida Rh 
bctonning ( yoshiga bog'liq holda nisbiy 

mustahkamligi. 
J - muzlarilmagan heron; 2, 3 - 7 kunda 

muzlarilgan heron; 4 - aynisi, 
J kunda; 5 - ayni.,i, 6.<oarda. 
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bo'ladi. Bundan tashqari erta muzlash natijasida betonning temir
betondagi armatura bilan jipsIashuvi sezilarli darajada kamayadi. 

Ishlarni ish lab chiqarishning har qanday uSlllida ham betonning 
muz tazyiqiga qarshiligini ta'minlovchi minimal zichlikka erishishiga 
qadar muzlashdan saqlash kerak va bll keyinchalik beton xususiyat
larining ijobiy haroratda sezilarli yomonlashuvidan saqlanishini taqozo 
etadi (2.14-jadval). 

8etonning muzlash vaqtida egallashi ker.lk bo'lgan minimal zichligi 
2.14-jadval 

Octon navi 

MIOO 
M100 
M300 
M41l1l 
M500 

Minimal zichlik, kaDlida 
-R27d~1%---· r-' -- --~lP<1 

5 
7 

3.5 10 
11 

, i 125 

15-20T da helonnin~ 
porllandscDlcnida chi dash 

vaflti .... ut 

5-7 
3-5 

2-15 
1.:'-2 
1-1 

Yuqori sifatli tez qotuvchan sement ishlatilganda zaruriy vaqt 1,5 
marta kamayadi. Agar betonga suvni o'tkawvchanlik va sovuqqa 
mustahkamlik nuqtyi nazaridan yuqori talablar qo'yilsa, uni zichli

giga erishilgunga qadar muzlashdan saqlash kerak bo'ladi, chunki 
minimal zichlik sharoitida muzlash beton zichligiga siqilganda sezilarli 
ta'sir kO'rsatmasa-da, beton tarkibini buzishi va uning alohida xu

susiyatiarini yomonlashtirishi mumkin. 
Qish mavsumida betonlashtirganda belgilangan zichlikka qarab 

muayyan muddat davomida issiq va nam muhitda betonning qotishini 
ta'minlash kerak. Bu ikki usul bilan amalga oshiriladi: I) beton issiq
ligining ichki zaxirasidan foydalanish orqali; 2) agar ichki issiqlik yet
masa, betonga tashqaridan qo'shimcha issiqlik yetkazish yo'li bilan. 

Birinchi usulda yuqori zichlikdagi va tez ta'sir ko'rsatuvchi port
landsement, sementning qotishini tezlashtiruvchi moddalar xlorii 
kalsiy va boshqalarni qo'llash, beton qorishmasi tarkibiga plastiklash
timvchi qo'shimchalarni kirtish bilan unda suv miqdorini kamayti
rish zamr. Bularning barchasi inshootlarni ko'tarishda betonning 
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qotish muddatlarini tezlashtirish va beton muzlashidan oldin yetarlicha 
zichlikka ega bo'lishini ta'minlab beradi. 

Betondagi ichki issiqlik zaxirasi beton qorishmasini tashkil etuvchi 
materiallami qizdirish orqali yuzaga keitiriladi. Bundan tashqari qotayotgan 
betonda issiqlik sement va suv o'rtasidagi kimyoviy reaksiya (sement 
ekzotermiyasi) jarayonida ajralib chiqadi. Konstmksiyalaming hajmi va 
tashqi havo haroratiga qarab yoki beton uchun suv (900 e gacha), yoki 
suv va qo'shimcha moddalar - qum, graviy, shag'al (500 e gacha) 
qizdirilndi. Beton qorishmasining beton-aralashtirgichdan chiqishdagi 
harorati 40T dan ortmnsligi kerak, chunki undan balandroq haroratda u 
tez quyuqlashadi. Beton qorishmasining massivlarga joylashtirilishidagi 
minimal harorati ye dan, yupqa konstruksiyalarga joylashtirilganida esa 
- 200 e dan past bo'lmasligi kernk. 

Oxirgi paytlarda yangi usul qo'llanilmoqda: beton qorishmasini 
mnxsus bunkerda bevositn konstruksiyaga joylashtirishdan oldin elektr 
toki bilan qizdirish. Bu holatda elektr toki beton qorishmasi orqali 
o'tkaziladi va uni 50-70oe gacha qizdiradi. Qizdirilgan qorishmani 
tezda joylashtirish va zichlashtirish lozim, chunki u tez quyuqlashadi. 

Qotish jarayonida sement sezilarli miqdorda issiqlik njratadi. Bu 
issiqlik, asosan, qotishning 3-7 sutkasida ajralib chiqadi. Betonda 
issiqlikni ma'lum muddatga saqlab turish uchun opalubka va beton
ning boshqa barcha ochiq qismlarini qalinligi issiqlik-texnik hisoblar 
bilan aniqlanadigan izolyatsiya (mineral vatadan ishlangan matolar, 
penoplast, opilku, shlak va b.) bilan qoplash kerak. 

Qishki betonlashning bu usuli termos U.\"u/i dcb ataladi, chunki qizdi
rilgulI beton qorishmasi issiqlik izolyatsiyasi sharoitida qotadi. Ushbu 
usulning qo'l1anilishi agarda bctonning boshlang'ich qotishi uchun zamr 
issiqlik betonda kamida 5-7 sutka saqlansa, ratsional hisoblanadi. Bu 
faqat betonning muzlovchi yuzining hajmga nisbatan aloqador massivli 
va puxta izolyatsiyalangan o'rtacha qalinlikdagi konstmksiyabr misoli
dagina mumkin hisoblanib, yuz qi~mi moduli deb ataladi. 

Ancha yupqa va sust issiqlik o'tkazuvchi, shuningdek, juda kuchli 
sovuq sharoitida quriladigan konstruksiyalarni tashqaridan issiqlik 
yetkazish yo'li bilan betonlashtirish kerak. Bu usulning uch turi 
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mavjlld. Birinchi turi - betonni o'rab turllvchi juft opalllbka orqali 
o'tkaziluvchi yoki beton ichida joylashtiriladigan yoki opalubkada 
o'rtnatilllvchi quvurlar orqali bug' bilan betonni qizdirishdan iborat. 
Bug'ning odatdagi harorati SO-80'C. Bunda beton tez qotib, nor
mal qotishda 7 sutka talab etadigan vaqtni 2 sutkagu qisq;1I1iradi. 

Ikkinchi turi - bet on orqali o'tkinchi elektr tokini o'tkazish orqali 
amalga oshiribdigan elektr qizdirishdir. Bllning uchun cho'yan plas
tinkalar - elektr simlari bilan ulangan elektrodlar beton konstruksi
yasi jipslashuvining boshlanishida uning tepasidan yoki yon tomon
laridan joylashtiriladi. Elektr qizitishda kolonna yoki balkada betonga 
elektrodlar kiritiludi yoki provodlarni birlashtirish uchlln qisqa cho'yan 
sterjenlar o'rib kiritiladi. Betonning qotishidan keyin sterjenlarning 
chiqib qolgan qismlari kesib tashlanadi. Plast ik elektrodl;H, asosan, 
plita va devorlarni qizdirish uchun, qisqa sterjenlar - balka va 
kolonnalar uchun ishlatiladi. 

8etonda muzlashga qar.;hi tavsiya etiladigan qO'shimchalar 
(suvsiz tuz hisobida) 

2. 15-jadval 

Betonning qotish Betondagi qO'shimchalar tarkibi, sement I 
harorati, 'C gacha massasidan % nisbatda I 

NaCI+CaCI) NaNO] K)COJ ] 

-5 3+0 yoki 0+3 

4-6 '-u -10 3.5+ 1.5 6-k 6-8 
-15 3.5+4.5 R-IO 8-10 
-20 I 10-12 
-25 ~15 

-----_. 

Qizdirishning boshida, odatda, 200 V oddiy tokni transformat
siya qilish yo'li bilan olinadigan past kuchdagi tok uzatiladi (SO-60 V). 

Xom beton tok o'tkazilganda qiziydi va qotadi. Beton qotgan sayin 
uning elektrik qarshiligi ortadi va kuchni oshirish kerak bo'ladi. Qurib 
qolmasligi va teshiklarning yuzaga kelmasligi uchun beton harorati
ni sekin oshirish (haroratni soatiga S'C dan ko'p bo'lmagan haro
ratda oshirish kerak) va beton haroratini 60'C gacha yetkazish 10-
zim. Bunday sharoitda beton 36-48 soat qotganida u 7 sutka ichida 
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normal qotgan zichlikdan kam bo'lmagan zichlikka ega bo'ladi. Qish 
mavsumida yirik inshootlarni betonlashtirganda faqat betonning ustki 
qismini elektr bilan isitish maqsadga muvofiq, bu uning erta muzlashi 
oldini oladi. 

Issiqlik uzatish orqali betonlashning uchinchi turi - betonni o'rab 
olgan havoni qizdirishdir. Buning uchun maxsus pechkalar, maxsus 
gaz gorelkalari (bunda yong'inga qarshi qoidalarga qat'iy rioya qilish 
kemk), havo isituvi yoki elektr pechlari o'rnatilgan fanerli yoki brezentli 
isitish moslamasi qo'yiladi. Isitish moslamalariga qotishda nam muhit 
yaratish uchun suvli idish qo'yiladi yoki suv bilan sug'orilib turiladi. 
Bu usul oldingisiga nisbatan qimmatliroq va juda past haroratlarda, 
kam hajmdagi betonlashtirishda, shuningdek, ishlov berish ishlarida 
qo'lIaniladi. 

Yuqorida ko'rsatib o'tilgan beton tarkibida moddalar yoki be
tonning o'zini qizdirishni talab etuvchi qishki betonlash usullari
dan tashqari mamlakatimizda qish mavsumida betonlashtirish
ning sovuq usuli qo'llaniladi. Bunda materiallar qizdirilmaydi, 
lekin suvda betonni tayyorlash uchun katta miqdorda tuzlar 
eritiladi: xlorli kalsiy (CaCI), xlorli natriy (NaCI), natriy nitriti 
(NaNO), potash (K)CO J ). Bu tuzlar suvning muzlash nuqtasini 
kamaytiradi va juda sekin bo'lsa-da, betonning sovuqda qotishini 
ta'minlaydi. Betonga qo'shilgan tuz miqdori betonning o'rtacha 
qotish haroratiga bog'liq. 

Potash qo'shilgan bet on qorishmasi tez qalinlashadi va jipslasha
di, bu esa uning opalubkaga joylashuvini mllrakkablashtiradi. 

Beton qorishmasi qulay joylashuvining saqlanishi uchun unga 
sulfat-spirtli barda yoki sovun-naft qo'shiladi. Muzlashga qarshi 
qo'shimchali beton qorishmasini tayyorlash uchun sovuq 
to'ldiruvchilarni ishlatish, beton qorishmasini - YC gacha harorat
da joylashtirish mumkin. 

Sovuqda qotllvchi qO'shimchali portlandsement betonning zich
ligi 2. I 6-jadval bO'yicha aniqlanishi mumkin. - YC haroratdagi natriy 
nitritli qo'shimchadagi beton sekinroq qotadi, - lOT haroratdan 
pastda esa taxminan xlorli tuzlar qo'shilgan betondagidek qotadi. 
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Muzlashga qar.;hi qo'shimchaH betonning zichHgi, R 28 ga nisbatan, % 
2. J 6-jadvaJ 

QO'shimchalar 
qotish sovuqda qotganda, sulka 

harorali, 'C 

Betomiini--,--u;t Bct-OI-ID-i-ngnisbiYlichii~i; R2~ ga nisbatan;-%--:- -

- xToIl, slIvT;;;:-i--- 5- ---I =;6:::1-1.r-'-=l~-~ 
- 10 26 31 45 

f--- I - 15 15 25 - ~ 
Porash -5 I 50 65 75 

10 30 50 70 
15 25 40 60 

- 20 I 22 35 55 
__ -'-__ ---=2:.::5 __ I 20 ]0 50 

MlIzlashga qarshi qo'shimchalm bilan qishki bctonlash lIsllli oddiy 

va tejamli, lekin beton tarkibiga kiritilgan katta miqdordagi tuz be

ton tarkibi, uzoq mllddatga mllstahkamligi va nlllhim boshqa xlIsllsi

yatlarini yemirishi mllmkin. Nam sharoitlarda konstrllksiyalarni eks

plllalatsiya qilishda xlorli 11Izlar (natriy nitrili va potash korrpziyaga 

lIchratmaydi) ta'sirida armatura korroziyaga lIchrashi mllmkin. BlIn

dan tashqari betonning qotish jarayonida paydo bo'lgan zaharli 

zarralm ayrim to'ldiruvchi tarkibida lIchraydigan faol kremnezemlar 

bilan reaksiyaga kirishi va korroziyaga olib kelishi mllmkin. Shllning 

lIchlln mllzlashga qarshi to'ldiruvchili betonni mas'uliyatli, namli 

sharoitda ishlatiladigan konstruksiyalarda, xlorli tuzlarga ega beton

ni temir-betonli konstruksiyalarda qo'lIash tavsiya etilmaydi. 

Qishki betonlash bo'yicha turli hisob-kitoblar uchun issiqlik 

muvozanat keng qo'lIaniladi: 

T=2520 (Tb.n-Tb.m)+SE / kM (Th.o'r) (2.21 ) 

Bu yerda T - sovish davomiyligi, S.; T b.n - yangi quyilgan be

ton harorati; Th.m - betonning sovishiga qadar davom etadigan 
harorati; S - sement sarfi, kg/m); E - sementning issiqlik chiqari

shi, kDj/kg; k - betondan opalubka orqali atrof-muhitga issiqlik

ning yetkazilish koeffitsienti, kVT /(m2x·C); M - konstruksiya ustki 
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qismi moduli: MqF:Y, m-I; 111 o'r - sovish vaqtidagi betonning o'rtacha 
harorati (ob-havo bashoratiga muvofiq). 

Issiqlik o'tkazuvchanlik koeffitsienti quyidagi formula bilan aniqlanadi: 

K=-----
0.05 + I:'=I hJ A, 

(2.22) 

Bu yerda h i - har bir izolyatsiya qatlamining qalinligi, m; 
"-; - izolyatsiya qatlamining issiqlik o'tkazuvchanligi, kYt/ (m.s:C). 

Po'latning issiqlik o'tkazuvchanligi 58, qayinniki 0,175, qor uchlln 
0,35 Vf/(mxOC). Agar opalllbka havo o'tkazuvchan bo'lsa, unda g'ovak 
va zichsizlik bo·ladi. Bunday sharoitda issiqlik o'tkazish koeffitsienti 1,5-
2 martaga ortadi. 

28 slltka yoshdagi portlandsementning issiqlik ajratishi taxminan 
qllyidagicha: 500-500 kDj/kg nay, 400-420 navga 300-340 kDj/kg. 
Shlakoportlandsement va putssolan sementi 15-20% ga issiqlik kam 
ajratadi. Taxminiy hisob-kitoblar uchun ma'lum muddatga uning 
nisbiy zichligiga proporsional issiqlik ajratilishi qabul qilinadi. Ma
salan, 400 navdagi sement llchlln 7 sutka yoshda issiqlik ajratilishi 
norma qotishda 0,6 * 42q252 kg/Djni tashkil etadi. 

Betonning o'rtacha harorali ustki qism modllliga qarab aniqlanadi: 

M < 8T b.o'r.qTb.m/2; 

M> 8T b.o'r.qTb.m/3. 

Qishki betonlash lIchun aniqroq hisob-kitoblar AHT yordamida issiqlik 
va massa almashinllvining hozirgi kllndagi nazariyasi asosida amalga 
oshiriladi. 
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11 QISM 
BETON VA TEMIR-BETON BUYUMLARI 
ISHLAB CHIQARISH TEXNOLOGIYASI 

I-bob. Temir-beton mahsulotlarining nomenkIaturasi 

1.1. Umumiy ma'lumotlar 
Mamlakatimizda sanoat va tur;lr-joy binolari qllrilishida bir xiI 

turdagi yig'ma temir-beton konstrtlksiyalari 90 foizga yaqinni tashkil 
qiladi. Yig'rna temir-beton mahslllot va konstrllksiyalari, asosan, 
UZlln, tekis Yllznli, blokli, hajmli hold;1 ish lab chiqariladi. Uzun kon
struksiyalar va mahsulotlarga kolonnalar, fermalar, rigcl\ar, to'sinlar, 
ustunlar; tckis yuzalilarga - yopish plitalari, devor va to'sish pa
nel\ari, bunker va zaxira devorlari; bloklilarga - og'ir fllndament
lar, ycrto'la devorlari; hajmlilarga - sanitar-texnik kabinalar, blok 
xonalar, siloslarning qutichali elementlari, quduq halqalari va 
boshqalar kiritiladi. Mamlakatimizda fuqaro va sanoat qurilishida 
ish lab chiqariladigan temir-beton mahsulot i va roydalanish hajmi 
nomenklaturasi I.I-jadvalda keltirilgan. Transport vositalarining 
shartiga binoan element lIZl1nligi qoidaga ko'ra 25 metrdan, keng
ligi 3 metrdan va og'irligi 25 tonnadan oshmasligi kerak. Mahsulot
lar, asosan, payvandlangan to'r, karkas va yiriklashtirilgan armalll
ra bloklari bilan armaturalanadi. 

Zo'riqtirilgan armaturadan foydalanishda mahkam ushlash, tor
tish va armaturani zo'riqqan holatida mahkamlash lIchun sharoit 
yaratiladi. 

Yig'ma temir-beton konstrllksiyalari uchlln yuqori darajadagi 
mllstahkamlik, zichlik, sovuqqa chidamlilik va suv o'tkazmaslik si
fatiga ega bo'lgan betonlar qo'lIaniladi. Masalan, Yllk ko'taruvchi 
temir-beton konstruksiyalarda M 150 - M 800 markali og'ir beton, 
zichligi 2200-2500 kg/m]; g'ovak to'ldiruvchili konstruksion beton
lar uchun M 150 - M 500 markali; to'sish konstruksiyalar lIchun 
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M 50 - M 100 markali, zichligi 700-1000 kg/m) yengil betonlar keng 
ko'lamda foydalaniladi. Bir turdagi yig'ma konstrllksiya nominal 
o'lchamlariga, shuningdek, beton himoya qatlamining armatura ster
jeni Yllzasigacha yuqori darajada talabchanlik qo'yiladi. Bu o'lchovlar 
har bir mahsulotga alohida standart, ishchi chizma va texnik shart
lar bilan belgilanadi. Ko'pchilik mahsulotlarda o'lchovdan og'ish 
chegarasi (plita, panel, kolonna, to'sin) 4-:10 mm dan, himoya qat
lamida esa 3-5 mm dan oshmasligi kerak. 

T/r 

Temir-beton mahsulotlari lIomenklaturasi 

MaII.oIo! 
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11shlab chiqari.h hajmi, 
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1.2. Temir-beton konstruksiyalarning 
tasnifi 

Yig'ma temir-beton mahslllotlari va konstrllksiyalarining tasnifi 
asosida qllyidagi alomatlari belgilangan: beton ko'rinishL zichligi, 
armatllralashning ko'rinishi, ichki tllzilishi va qo'lIanilishi. 

Beton turi va qo'lIaniladigan bog'lovchilari bo'yicha mahslllotlar 
farqlanadi: sementli betonlar - og'ir va oddiy zich to'ldiruvchilar 
asosida, alohida og'ir betonlar va g'ovak to'ldiruvchili yengil beton
lar, g'ovak betonlar va maxslls betonlar - issiq va kimyoviy ta'sirga 

chidamli, manzarali. Mahslllotda qo'lIaniladigan betonlar zichligi 
bo'yicha o'ta og'ir betonlar zichligi 2500 kg/m) dan YlIqori, og'ir 

betonlar zichligi 1800-2500 kg/m), ycngil betonlar zichligi 500-1800 
kg/m) va o'ta yengil betonlar zichligi 500 kg/m) dan kam (issiqlik 

o'tkazmaydigan) bo'ladi. 
Armaturalash turiga qarab temir-beton mahslllotlari oldindan 

zo'riqtirilgan va oddiy armatllralangan turlarga bo'linadi. 
MahslIlot bir turdagi betondan tayyorlanganda tllzilishiga ko'ra 

yaxlit va ichi kovak; bir qatlamli, ikki qatlamli, ko'p qatlamli, har 
xii beton turidan tayyorlangan yoki turli materiallarni qo'lIash, ma
salan, issiq o'tkazmaydigan bo'lishi mllmkin. Bir turdagi temir-be
ton mahslllotlari bir-biridan o'lchovlari bilan, masalan, devor bloki, 
burchak bloki, deraza osti bloki va boshqalar bilan farqlan~di. Bir 
tllr o'lchovdagi mahslllotlar markalarga nisbatan bo'linishi mllmkin. 

Markalarga bo'lish asosida turli armaturnlash, montaj teshikla
rining mavjlldligi yoki qo'ndiriladigan detallarining turliligi e'tiborga 
olinadi. 

Yig'ma temir-beton mahslllotlari qo'lIanishiga ko'm: uy-joy, ja
moat binolari, sanoat binolari, qishloq xo'jalik, transport, gidrotexnika 
inshootlari qurilishi va umumiy foydalanishdagi mahslllotlar bo'lishi 
mumkin. Mahsulotlar maksimal darajagacha zavodda layyorlangan 
bo'lishi kerak. Qismlardan iborat va kompleks mahsulotlar 
iste'molchiga tugatilgan, qoida bo'yicha bitkazilgan, yig'ilgan 
qo'shimcha va qayta ishlov talab qilmaydigan, bezalmaydigan ho
latda yetkaziladi. 

164 



1.3. Bino va inshootlar konstruksiyalari va mahsulotlari 
Binoning poydevori va yerosti qismi lIchlln mahslllotlar past Yll

zasi yassi yaxlit elementlar ko'rinishida bajariladi va zichlashtirilgan 
grunt yoki betonli tayorlanma lIstiga o'rnatiladi. Kolonnaning pastki 
qismini a'matish lIchlln poydevor elementining Yllqori qismida stakan 
shaklidagi chllqllrcha qoldiriladi. Stakan chllqllrligi kolonna 
ko'ndalang kesimining 1-1,5 ni tashkil qiladi. Asosga katta bosim 
tllshishi mllmkin bo'lgan hollarda yig'ma poydevorlar qo'lIaniladi. 
Ular plita va bloklardan iborat bo'lib, montaj davrida 2-3 qavatni 
tashkil etadi (I.I-rasm). 

h) 

I.I-ra~m. Yerto'lalaming poydevor va devorlari. 
(I - kolonna (Hli pnydevori; h - devorlarning lenlosimon poydevor b/oklari; 

d - yerto'la devorlari hloklari. 

KolonIla ostidagi poydevorlar M 200, M 250 va M 300 markali 
betondan tayyorlanadi. Ular A - 11 va A - III sinni po'lat armat
lir'l to'ri va karkaslar bilan armatllralanadi. Bunday poydevorlar, 
asosan, stend texnologiyasida tayyorlanadi. Devor' bsti uchun 
poydevoriar trapetsiya vu to'rt bllrchak ko'rinishidagi alohida 
bloklardan, og'irligi 0,5-4 t va M 150-M 300 markali og'ir betondun 
tayyorlanadi. llIoklar A-II va A-Ill sinfli po'lat to'r bilan 
armaturalanadi. Yerto'la devorlari yaxlit bloklardan yoki 
M 100-M 150 markali, vazni 2 t gacha bo'lgan og'ir betonli bo'shliqli 
blokdan ish lab chiqariladi. 

Tashqi devor panellari yaxlit yoki deraza, eshik o'rni qoldirilgan 
bir qatlamli, zichligi 700-1000 kg/m), M 50-M 100 markali, g'ovak 
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a) 

~ 

I.2-ra~rn. Tumr-joy binoiarining tasilqi ((I) va ichki (h) dcvor pancllari. 

to'ldiruvchili ycngil betondan harnda zichligi 550-700 kg/rnl, M 35 
va M 50 rnarkali g'ovak betondan tayyorlanadi. Turar joy binolari
ning 1 ta xona lIchlln tashqi devor panellari o'lcharni 3,6x2,9xO,4 
rn, vazni 4 I gacha, 2 la xonaga 2 la va deraza o'rni qoldirilgan 
panellar lIZl1nligi 6-6,6 rn, vazni 8 t d:J ish lab chiqariladi. Devor 

(I) 

" ;1 
~ <, 

§I~ . ~ .... , 
"'" '0 "--"> <:"";:J 

~\._ .. ~7!-

--

~ 

®~ 
1.3-rnsrn. Ko'p qavatii binoiaming karkas koionnasi: 

a - ikki qavalga mo 'ljallangan uzunlikdagi kolonnaning 
umumiy ko'rinishi; h - elemen/laming ulani.,h choklari; 
d - kolonnaning rigel hi/an ulanish choklari. 
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panellari payvandlangan to'r bilan armaturalanadi, eshik, deraza o'rni 
qoldirilgan bo'lsa, perimetr bO'yicha karkas o'rnatiladi. Tashqi de
vorlarning issiqlik o'tkazmaslik xususiyatini orttirish va devor 
og'irligini kamaytirish uchun ichki qatlami g'ovak betondan, mineral 
tolali va boshqa materiallardan tayyorlangan uch qatlamli panellar 
ishlatiladi. Bunday devorning qalinligi 300-350 mm va vazni 50% 
gacha kamayadi. 

Ichki devor panellari bir qat lam yaxlit va eshiklar 0' rni bilan 
7 lTl uzunlikdagi, balandligi 2,9 m va qalinligi 200 mm gacha og'ir 
yoki M 150- M 200 markali konstruksion yengil betondan 
tayyorlanadi (1.2-rasm). 

Ko'p qavatli binolar kolonnalari 300x300 va 400x400 mm kesimli 
va uzunligi 1-4 qavatda ishlab chiqariladi. Uzunligi 8,4 m, vazni 
3,5 t gacha va 2 qavatga mo'ljallangan kolonnalar nisbatan keng 
tarqalgan (1.3, 1.4-rasmlar). 

~ ~ J00-t 

~ru1~tGl 
I 45' j I LlD ~ 

1.4-rasm. Ko'p qavatli binoning karkas rigeli. 
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a) 

I.S-rasm. Ko'p qavatli binolaming orayopma plilalari: 
a - IO'liq ke.l'imli; h - ko'p hO'.I'hliqli; d - qnvIIl'g'ali; e - 2T IlIl'i. 

Kolonnalarda rigellarni o'rnatisil lICilllll kOllsollar ciliqariladi. Ko
IOllllalar M200 - M500 markali og'ir betondan va M200 - M400 markali 
kOllstntksioll yengil betondall tayyorlalladi. Kolollnalar A-Ill sinfga 
mallsllb po'latdan tayyorlallgall fazoviy karkaslar bilall armaturalanadi. 
Ular esa agregat - oqim va stend lIslllida tayyorlalladi. 

Ko'p qavatli binD karkas rigellari M400 va M500 markali betoll
dall tayyorlalladi, tavr kesimli, oralig'i 6 m. Ularnillg lIZlIllligi 5,5 
m, balalldligi 450 mm, oralig'i 9 m lIcillln lIzlIllligi 8,5 m, balalldli
gi 650 mm, vazlli 5,5 t ni lashkil qiladi. Rigellar oddiy yoki oldilldan 
zo'riqtirilgan armatura bilan armaturalalladi, agregat - oqim 
texnologiyasi bo'yicha tayyorlanadi. Orayopma plitalari tekis, bo'shliqli 
va qovurg'ali qilib tayyorlanadi (1.5. a-rasm). Ular 6, 9 va 12 m lIZl1Il
likda, eni 2, 4, va 1,5 m va qalinligi 220-300 mm da tayyorlalladi. 
Kesimi n shaklidagi qovurg'ali plitalar (1.5, d-rasm) 8,8x I ,5xO,4 m 
o'1chamda, massasi 4 t gacha tayyorlanadi. Katta oraliqlar lIChlln 2T 
turidagi qovllrg'ali plitalar tayyorlanadi .. Ularning o'1chamlari 15x3xO,6 
m, massasi I1 t gacha. Plitalar A-Ill va Vr-I simli po'lat armatura 
to'ri va karkaslar bilan armaturalanadi. Oraliqlari 3 m dan katta 
bo'lganda plitalarni oldindan zo'riqtirilgan Yllqori mllstahkam anna
turalar bilan annaturalash maqsadga mllvofiq. 

Zinapoya marshlarining o'rta qismi pog'onali, oxirgi qismlari zi
napoya maydonchani tashkil qiladigan qilib tayyorlanadi (1.6-rasm). 
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Marslwing o'lchamlari 3,9x 1,5 m, massasi 2,5 I gacha, ular M200-
M300 markali og'ir belondan layyorlanadi. Zinanoya marshlarini 
konveyer, agregal-oqim va stend usullmi bilan tayyorlash mumkin. 

1.4. Sanoat binolarining konstruksiyalari 
Bir qavatli sanoat binolari nomenklaturasi bir hamda ko'p ora

liqli turli balandlikdagi (3,6-18 m) binolarning yuk ko'taruvchi de
vor elementlari konslruksiyalaridan iborat. Bunday binolar kransiz 
yoki ko'prik krani, osma kran-balka bilan jihozlangan, fonarsiz va 
fonarli hamda tomi qiya yoki tekis bo'lishi mumkin. Alohida turuv
chi fundamentlarda tashqi va ichki devorlar ostida fundament bal
kalari ishlatiladi (1.7-rasm); kolonnalar oralig'i (qadami) 6 va 12 m; 
balkalar uzunligi tegishli ravishda 4,3-5,95 m va J 0,2-[[ ,96 m. 
Birinchi guruh balkalar kesimi lavr yoki trapetsiya ko'rinishda 
(1.7, a, b-rasmlar) bo'lib, balandligi 300 va 450 mm, og'irligi 2 I 

gacha. Ular M 200 va M 300 markali betondan agregat-oqim usu-

1 //;! 
e.:~ 
~ ~ 

1.6-rasm. Zinapoya. 

a) 1.:.1 

~D 
\' 

h) 

~ 
1.8-ra~m. To'rtburchak kcsimli 

kolonnalar. 

~ 
'< 

..u.. 
D 

1.7-rasm. Trnpelsiya (a) va lavr (b) shaklidagi poydevor balkalari. 
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lida tayyorlanadi va A-I hamda A-Ill sinlli po'lat karkaslar bilan ar
maturabnadi. Ikkinchi gumh balkalar trapetsiya ko'rinishdagi kesimda 
bo'lib, balandligi 400-600 mm, massasi 5,5 t gacha, M 400 markali 
betondan, A-IV va A-V sinlli zo'riqtirilgan pO'lat armatura bilan 
armaturalanadi, qisqa zo'riqtirilgan stendlarda tayyorlanadi. 

Kolonnalar (I.S-rasm) - bir qav,ltli sanoat binolari yig'ma kar
kaslarining asosiy elementlari. Bino balandligi poldan stropila fer
masi ostigacha 10,S m bo'lganda V,l bino kransiz, osma kran va 
ko'prik kranlari bilan jihozlanganda massasi 12,4 t gach,., kesimi 
to'g'ri to'rtburchakli kolonn:liar ishlatil'ldi. [Junday kolonnabr uZllnligi 
4,5-11,8 m, kranlarni Yllk ko'tarish qobiliYilti 10-20 t bo'lgilnda 
kolonnalarning maksimal kesimi: 400x600, 400x800 va 500xSOO mm; 
1I1ar M 200-M 500 markali betondan tayyorlanadi. 

Ko'prik kranlarining Yllk ko'tarish qobiliyati 50 t gacha bo'lgan, 
balandligi 10,8 m dan 18 m gacha bo'lgan sanoat binolarida ikki 
tayanchli kolonnalar ishlatiladi. Ular 11 ,~5-19,35 m, kran osti qismi 
kesimi 400x I 000-600x 1900 mill ni takil et'ldi. Bunday kolonnalar 
M 300-M 500 markali betondan tayyorlanadi va A-I va A-Ill sinlli 
po'lat sterjenli armatura bilan annaturalanadi. 

YlIqorida qayd etilgan kolonnalarning namllnaviy konstruksiya
laridan tashqari samaraliroq kesimdagilari ishlab chiqariladi - ikki 
tavrli, doiraviy (markazdan qochirma usulda tayyorlanadi) hamda 
oldindan zo'riqtirilgan armaturali kesimi boshqa shakllardagi. 

Kran osti to'sinlari M 400- M 500 va M 600 markali oldindan 
zo'riqtirilgan betondan tayyorlanib, kolonnillar oralig'i 6 va 12 m 
bo'lganda uZllnligi 5,95 va 11,95 m li balkalar tayyorlanadi. YlIk 
ko'tarish qobiliyati 5, 10, 20 va 30 t li ko'prik kranlarining ishlashi 
lIchlln oralig'i 6 m va tavr kesimli bo'lganda balandligi SOO mm, eni 
600 mm va qalinligi 120 mm li balkalar ishlatiladi. Qovurg'asining 
qalinligi pastda 200 mm, Yllqorida 250 mm, tayanish qismida qovllrg'a 
300 mm gacha qalinlashadi. Betonning markasi M 400-M 500, po'lat 
sterjenli yoki kanatli zo'riqtirilgan armatura qo'lIaniladi. 

12 m li oraliqlar lIchlln balkalar M 500-M 600 markali beton
dan tayyorlanadi, balandligi 1200 mm, Yllqori Yllzasining eni 650 mm 
va qalinligi 160 mm ikki tavr kesimli, devor qalinligi 140 mm, past
ki Yllzasining eni 340 mm. Kran osti relslarini mahkamlash lIchun 
balka Yllzalarining har 750 mm da teshiklar qoldirilgan. Teshiklar 
ichiga metall tmbkalar o'matiladi. Trolleylami (tokli kabelni i1ish 
uchlln si m) osish uchun balkalaming qovurg'alarida teshiklar qoldi
riladi. 
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1.9-rasm. Stropil (a) va stropilosti (b) fennalar. 
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I.IO-ra~m. Stropil (a) va stropilosti (b) balkalar. 

I.II-r.lsm. Qovurg'ali yopmalar (plitalar), lIzlInligi: a - 6 rn, b - 12 m. 
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I.I2-rasm. Oldindan 
zo'riqtirilgan "oraliqlar
ni yopish" plitalari. 
O'1charnlari: 3xlS va 
3x24 rn (3)(24 rnetrli 
plitalar lIchun 0'1-
charnlar qavs ichida 
berilgan); a - KJS luri, 
h - n luri. 



Kran osti balkalari agregat-oqim yoki stend usullarida tayyorla
nadi. Storopil va storopil osti fermalari oralig'i 18 va 24 m bo'lgan 
binolarni yopish uchun mo'ljallangan. Storopil fermalarning yuqori 
belbog'i singan ko'rinishdagi segmentli qiya sinch va yuqori belbog'i 
arka ko'rinishidagi sinchsiz turlari bo'ladi. 18 m oraliq uchun fer
maning umumiy balandligi 2,74-3 m, uzunligi 17,94 m, belbog' 
kengligi 240-300 mm. 24 m oraliq uchun umumiy balandlik 3,3-
3,4 m, uzunligi 23,94 m va belbog' kengligi 240-350 mm bo'ladi. 
Kolonna oralig'i 12 m uchun qiya sinchli storopila osti krmalari 
qo'llaniladi. Ular trapetsiya ko'rinishiga ega va belbog' kengligi 550 
mm, qiya va tekis tomli binolarda uzunligi 11,95 m stropil fermani 
o'rnatish uchlln qo'llaniladi. Hamma fermalarning pastki belbog'i 
lIchlln oldindan zo'riqtirilgall A-IV sillfga mallsub steljellli armatllra 
va A-V yoki simli (kallat) armatllra qo'llalliladi. Fennallillg qolgan 
elemelltlari A-I va A-Ill sinfga mansub sterjellli po'latdan payvand
langan karkaslar bilan armaluralalladi. Fermalarni layyorlashda M 
400- M 600 markali stend yoki kllchlantirilgan qoliplarda tayyorlan
gan betondall foydalalliladi. Stropil va stropil osl i to'sinlari kololllla 
qadami 6 m va oralig'i 6, 9, 12 va 18 m li ishlab chiqarish binolarini 
yopish UChUll qo'llalliladi. Kolonlla to'ri 18x 12 m li uchun uzunligi 
12 m li stropil osti to'sinlari qo'llaniladi. Oralig'i 6 va 9 In bo'lgallda 
balandligi 400-800 mm va yuqori belbog'ining kengligi 30 sm li ikki 
nishabli tavr kesimidagi to'sinlar qo'llaniladi. 

Oralig'i 12 va 18 m li ishlab chiqarish binolari uchun devori 
teshikli, kesimi to'g'ri burchakli, oldindan zo'riqtirilgan panjarali va 
kesimi ikki tavrli devori yaxlit to'sinlar qo'llalliladi. To'sin tayan
chining balandligi 800 mm, yuqori belbog' qiyaligi I: 12, uning kengligi 
200-280 mm. To'sinlar stendda yoki kuchlantirilgan qoliplarda 
M 400 va M 500 markali betondan tayyorlanadi va sterjenli yoki 
simli armatura biIan armaturalanadi. 

Temir-beton qovllrg'ali plilalar sanoal binolarilling nishab va tekis 
tomlarini yopishda qo'llaniladi. 

Namunaviy plitalar 3xl2 m, vazni 7,1 lonnagacha va 3x6 m, vazni 
2,7 tonnagacha hamda 1,5x12 m, 1,5x6 m o'lchamlar ishlab chiqa
riladi. Namunaviy plitalar 11 ko'rinishdagi kesimga ega, ko'ndalang, 
bo'ylama qovurg'alardan iborat va ular qalinligi 30 mm yassi tokcha 
biIan monolit bog'langan. Bo'ylama qovurg'alar 300 va 450 mm 
balandlikka ega, uzunligi 6 va 12 m plitalarga mos, kO'ndalang 
qovurg'alar 150 mm balandlikka ega. Vlar 1-1,5 m oralatib joylash
tiriladi. Ba'zan pi ita tokchalarida suv oqizuvchi kolonkalarni joylash-
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tirish, ventilyatsiya shaxtasi, fonarlar uchlln teshiklar qoldiriladi. Yopish 
plitalari M 250-M 400 markali betondan agregat-oqim va konveyer 
lIslllida tayyorlanadi. Tokcha va ko'ndalang qovllrg'alar 
A-Ill va V-I sinfga mansub po'latdan payvandlangan to'r va kar
kaslar bilan armaturalanadi. Bo'ylama qovllrg'alar esa A-IV, A-V, 
A-VI sinfga mansub oldindan zo'riqtirilgan sterjenli po'latdan tay
yorlanadi. "Oraliq lIchlln" o'lchamlari 3x 18 va 3x24 m li samarali 
plitalar qo'lIanishi keng ko'lamda tarqalib bormoqda. 

Shllningdek, 1I1ar ikki turda: qllbbali KJS turidagi qobiq-plitalar 
va kam nishabli tekis tokchali n turidagi plitalar bo'lishi mumkin. 
KJS plitalari 30 mm qalinlikdagi tekis tokchalardan iborat bo'lib, 
bo'ylama qovurg'alar - kessonlardir. 

n turdagi plitalar ham 30 mm qalinlikka ega, faqat tekis bo'lmay, 
har 1-1,5 m dan keyin ko'ndalang qovurg'alarga bo'lingan holda 
bajarilgan. n ko'rinishdagi plitalaming bo'ylama qovlIrg'alari kessonlar 
bilan bajarilgan. Bunday plitalar M 400 va M 500 markali beton
lardan quyiladi. 

Kolonnalar oralig'i 6 m bo'lgan isitiladigan binolar devor panellari 
bir qatlamli yengil va g'ovak belon plitalardan iborat bo'lib, uzunligi 
6 m, kengligi 0,9-1,8 m va qalinligi 160-300 mm dan iborat. 
Isitilmaydigan binolarda plitalar o'lchovi xuddi isitiladigan binolami
kiday, qalinligi 70 mm; kolonna oralig'i 12 m, bo'lganda vazni 4,5 
tonnagacha, o'lchamlari I ,2x 12, I ,8x 12 va 2,4x 12 m, bo'ylama 
qovurg'aning balandligi 300 mm, ko'ndalang qovurg'aning balandli
gi 130 mm, tokchaning qalinligi 30 mm li oldindan zo'riqtirilgan 
qovurg'asimon plita ko'rinishida qo'lIaniladi. 

Panellar A-I va A-Ill sinfga mansub sterjenli karkas yoki to'r 
bilnn nrmntllrnlanadi. Oldindan zo'riqtirilgan konstruksiyal,lr A-IV 
va A-V sinfga mansub po'lat bilan armaturalanadi. 

Ko'p qavatli ish lab chiqarish binolari uchun namunaviy temir
bet on konstruksiyalar nomentklaturasi karkas elementlari, to'sinli va 
to'sinsiz orayopmalardan iborat. 

To'sinli orayopmali binolarda to'g'ri burchakli kesimdagi 400x400 
va 500x500 mm o'lchovli kolonnalar keng qo'lIaniladi. Kolonna uZlln
ligi qavat balandligiga bog'liq va 3,6-7,2 m da bo'lib, ayrim hol
larda yuqori qavatlar balandligi 10,8 m ga yetadi. Kolonna uZllnligi 
binolarning pastki qavatlari uchun ikki qavatga tayyorlanadi. Qavat 
balandligi 3,6 m gacha bo'lgan binolar uchun 3 qavatda bajariladi. 
Kolonna uzunligi 15 m ga yetadi. Kolonnalar M 300-M 500 markali 
belondan tayyorlanadi, payvandlangan A-Ill sinfga mansub po'lat 
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karkaslar bilan armaturalanadi. Ko'ndalang ramaning rigellari to'g'ri 
burchak va tavrli kesimga ega. Kolonnalar to'riga binoan (6x6, 9x6 va 
12x6 m). Rigel uZllnligi 4,98-11,48 m ni tashkil qiladi. Rigellar M 200-
M 500 markali betondan ishlab chiqariladi, kolonna to'g'ri 6x6 m 
bo'lganda rigellar zo'riqtirilmagan A-Ill sinfga mansub po'lat sterjenli 
armatura bilan armaturalanadi. Ko'p qavatli binolar elementlari 
nomenklaturasiga zinapoyalar, zinapoya supalari va to'sinlari, asbob
uskuna o'rnatish uchun mo'ljallangan maxsus to'sinlar kiradi. 

To'sinsiz orayopmalar silliq shiplar talab qiladig;1I1 kO'jJ qavatli 
ish lab chiqarish binolarida qo'lIaniladi. Bunday binolar karkasi ko
lonnalardan, ustun qoshidan, kolonnll usti, oraliq plitalar va perimetri 
bo'yicha tayangan oraliq plitalardan tashkil topgan. 

Kolonnalar 400x400, 500x500 va 600x600 mm kvadrat kesimga 
ega. Kolonnalarda kapitellarni o'rnatish uchun to'rt tomondan kon
sollar chiqariladi. Kolonnalar uzunligi qavat balandligiga bog'liq va 
3,8-7,63 m bo'ladi. 

Kapitellar o'rta va chetki turda tayyorJanadi. O'rta kapitelning 
o'lchovi rejada 2,7x2,7 m, chetkida 1,95xl,95 m. Oraliq tekis plitalar 
qalinligi 150-180 mm va M 300- M 500 markali betondan, kapitellar 
esa M 200-M 400 markali betondan tayyorlanadi. Hamma mahsulot 
uchun A-Ill sinfga mansub sterjenli armaturadan foydalaniladi. 

1.5. Beton qorishmalarining tayyorlanishi. 
Umumiy ma'lumotlar 

Beton qorishmalari yig'llla telllir-beton korxonalarining beton 
qoruvchi sexlarida olinadi. Beton qorishma mahsulotlarini ish lab 
chiqarish uchun beton zavodlari va beton qoruvchi moslamalar 
mo'ljallangan. Beton qorishlllalari ish lab chiqarish ko'chmaydigan 
moslamada qanday tashkil qilinsa, xuddi shunday kO'chiriladigan yoki 
harakatchan moslamada ham tashkil qilinishi mumkin. Qurilish 
obyektlarining boshlang'ich davrida ko'chlllas zavodlardan anchagi
na uzoqda bo'lgan vaziyatda harakatchan moslamalardan foydalani
ladi. Harakatchan moslamalarning turidan biri inventar beton zavod
lari bo'lib, qurilish yakunlanganda asbob-uskunalar qismlarga ajratiladi 
va yangi ish maydoniga ko'chiriladi. Beton qorish moslamalari ish 
tartibiga ko'ra siklli va uzluksiz turga ajratiladi. Sikl bilan ishlaydigan 
moslamalarga vaqti-vaqti bilan xomashyo yukla5h, qorib aralashtirish 
va mahsulotdan bo'shash xarakterli bo'15a, keyingisi bu vazifalarni 
uzluksiz bajaradi. 
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Siklli lIslll bilan ishlaydigan moslamalar ko'p tarqalgan. Uzlllksiz 
ishlaydigan moslamalarni bir xii markadagi beton qorishmaga (ko'plab 
ishlab chiqarishga) ehtiyoj bo'lganda qo'lIash samaralidir. Masalan, 
gidrotexnik va yo'l qurilishlarida, obyektlarni mayda donalab tay
yorlanadigan devor materiallari bilan qllrishda. 

Beton qorllvchi zavod va sexlarni bir-biridan farqlantiradigan 
asosiy belgi texnologik tllzilishidir. 

Vertikal tllzilishga ega moslamalar bir va ikki pog'onali texnologik 
chizma bilan ajratiladi (1.13-rasm). Bir pog'onali yoki vertikal chiz
mada bo'lishda bllnkerlariga hamma komponentlar bir marta ko'tariladi 
(I. J 3, a-rasm). So'ngra 1I1ar gravitatsion (yer tortishllvi) kllch yordam
ida miqdorlovchi dozator moslamaga, lIndan beton qorish moslamasiga 
o'tkaziladi. Planda vertikal joylashtirilganda moslama nisbatan katta 
bo'lmagan o'lchovda bo'lsa-da, lekin ancha baland bo'ladi. Beton 
qorish moslamalar tizimi lIzoq mllddatli davrda foydalanishga 
mo'ljallangan bo'lib, asosan, vertikal chizmada bajariladi. Ikki pog'onali 
chizmada (1.13, b-rasm) materiallar ikki marta kO'tariladi: avval sarf
lash bunkerlariga, keyin konveyer yordamida qoruvchi moslamalarga 
tashiladi. Bunday joylashtirishda zavod yoki sex ikki qismga miqdor
lab berllvchi (dozator) bo'lim qabul qiluvchi moslamalari va beton 
qorishmani taqsimlash bllnkerlari bilan qorish bo'limiga bo'linadi. 

a) h) 

2 
\ 'J~ <) 

·'i~;\7~. 
! i+.UJ " 2, 

6 .6 -' -"' 
r I 0[1-7 \~, 

nf:~ j 'V ~.'V\ .. ,:~, "~~ ~""';".':Z"" 

I. I3-ra.~m. Beton qOnlvchi Illoslamalami vertikal o'matish chizmasi: 
a - hir pog 'onali; h - ikki pog 'olluli (porter; 1 - omhol'dagi 10 'Idiruvchilarni ellih 
henH'fhi konveyer; 2 - to '/dirllvchilarni he/on qoruvchi mos/amaning iSle 'mo/chi 
hunkeriga clluvchi konveyer; 3 - Iwrakallanu\'chi voronka; 4 - i.He'molchi hun· 
ker/ar; 5 - semen! u;:.aluvchi elevator; 6 - .mchiluvchan material/ar uchlln do;.ator, 
7 - dozalangan (miqdorlarga ajralilgan) malerial/arning voronkasi; 8 - .,emenl 
la.,huvchi; 9 - SUI' dozalol'i, 10 - helon qoruvchi; 11 - layyor qorishmani 
laqsimlovchi hunker; 12 - avlohelon lashuvchi; 13 - helon qorishliruvchilarga 
dozalangan malerial/ami uzaluvchi konveyer. 
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Ikki pog'onali chizma bo'yicha uncha baland bo'lmasa-da, katta 
o'lchovli binD talab qilinadi. Bu esa asboblar yig'ishga qulaylik ya
ratsa-da, ko'taruvchi moslamalar sonini ko'proq talab qiladi va 
texnologik sikl muddatini oshiradi. Ikki pog'onali chizma moslama
lari harakatchan. Gorizontal yuzillikda joylashtirilgan zavod va sex
larda beton qorish moslamalari tizim bo'yicha yoki to'p-to'p holda 
joylashtirilishi bilan xarakterlanadi (1.14-rasm). Tizimli chizmada 
har bir qoruvchining tllshirllvchi tllynllgi bo'ladi, to'p-to'p joylash
tiriladigan chizmada I ta lImllmiy bllnkerdan qorishma tllshiriladi. 
Beton qOll.lvchi moslamalarni qanday joyhlshtirish miqdorlab beruvchi 
moslamaning tllriga bog'liq. TO'p-to'p qilib joylashtiriladigan chiz
mada beton qorllvchi moslamalar miqdorlab berllvchi moslamalar 
bilan ta'minlanadi, avtomatik ravishda boshqariladi. To'p-to'p joy
lashadigan chizma bo'yicha joylashtirishda transport vositalari katta 
hajmda Yllk ortishi mllmkin. BlInda qurilishga bo'ladig<ln sarf va 
zavodning eksplllatatsiya sarfi kamayadi. Biroq bll lIslll bilan yig'ilgan 
aralashtirgichlar bir vaqtning o'zida bir nccha tur beton markalarini 
tayyorlash zarurati bo'lganda to'g'ri kelmaydi va temir-beton zavod
larida bll lIslll qo'lIanilmaydi. 

Beton qorllvchi qllrilmalarni joyida va milsofadan turib avtomatik 
boshqarish mllmkin. Joyida boshqarilganda miqdorlovchi teshiklari 

"$~$ "~~ 

't~~+ 
L14-I1ISIII, Beton qorish mashinalarini 

joylashtirish chizmalari: 
a - hir qalorli; h - ikki qalorli; 

d - 10 'p-IO 'p holda. 
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qo'l bilan ochib, yopiladi, 
Yllklovchi asbobning holati 
o'zgartiriladi, ya'ni suriladi. 
TlIrli tllrdagi asboblarda 
barcha elektrodvigatellar 
alohida boshqarish pllltiga 
ega. Masofadan avtomatik 
boshqarish, elektrodvi
gatellarni ishga tllshirish va 
ishdan to'xtatish, shll
ningdek, texnologik jarayon
ni reja asosida moslash Plllt 
bilan olib boriladi. Beton 
qoruvchi sexlar yoki beton 
zavodlari tarkibiga sement 
va to'ldiruvchilar omborxo
nasi, qo'shimcha tayyor
lovchi moslamalar, materi-



allarning operativ zaxirasini hosil qiladigan sarflovchi bllnkerlar, 
transport vositalari, tarkibiy qism (komponent)larni miqdorlab 
berllvchi apparatlar, qoruvchi moslamalar, beton qorishmasini 
lIzatllvchi moslamalar, avtomatik boshqarish va nazorat qilish mo
slamalari, yordamchi moslamalar (energetik xo'jaligi, isitish siste
malari va boshqalar) kiradi. Kam qllvvatli temir-beton zavodlarin
ing beton qorllvchi sexlari yillik ishlab chiqarishi SO ming m) beton, 
o'rtacha va katta qllvvatda - 100 va 2S0 ming m) betonga egadir. 
Tovar bet on zavodlari 2S0 ming m) va lIndan ortiq qllvvatga 
egadirlar. 

1.6. Sement va to'ldiruvchilarni 
omborlarga joylash 

Beton qOnlvchi sex va zavodlar se
mentlarni saqlash lIchlln silos tllrida
gi omborxonalar bilan jihozlanadi. 
Ular alohida S-IO m diametrli 
siloslardan tashkil topadi, sig'imi 2S
ISOO t va lIndan ortiq, metall yoki 
temir-betondan tayorlangan (I.IS
rasm). Mayda qllrilmalar lIchlln 
sig'imi 10-20 t inventar siloslar 
qo'lIaniladi. Siloslar soni omborxonan
ing sig'imiga qarab oshirib boriladi. 
Sig'im o'z vaqtida qablll qilingan hiso
biy zaxiraga va zavod qllvvatiga nis
batan aniqlanadi. Qoida bo'yicha 
mo'ljallangan sement zaxirasi 
korxonaning 5-10 kecha-kllndllzlik 
talabidan kelib chiqib qablll qilinadi. 
Ornboming sig'imini aniqlash uchun 
sementning hisobiy miqdorini quyid
agi formllla bilan aniqlash mumkin: 

N"'m=P~SZ, '1,04/0,9S 

Bu ycrda P)' - korxonaning yillik 
mahsuldoriigi, m); S - sementning I 
m) mahslllotga o'rtacha sarfi; Z, -
omborxonada sement zaxirasi, slltka; 
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1.15-rasm. SI3 - 3313 'mumli 
avtomatlashtirilgan ",men' ombo,;: 

I - .ri/lr; 2 - 10 'siq; 3 - silos; 4 -
nan'on (zina); 5 - aerulsiyalavchi 
lIskllna; 6 - kamerali na,ms; 7 -
may-namlik ajralUvchi; /) - hava 
uzaluvchi; 9 - eleklr upparallari; /0 
- semenl uzalllvchi. 



1,04 - sementni trasportga ortish va tllshirish davridagi mllmkin bo'lgan 
yo'qotish koeffitsienti; 0,9 - sement saqlashdagi hajmini to'ldiradigan 
koeffitsient; S - yildagi ish kllni soni. 

Silos omborxonalar to'g'ri burchak korpllsli, to'g'ri bllrchak pirami
dali va silindr shaklida qllriladi. 

Siloslar bir, ikki va bir qancha qatoriarga joylashtiriladi. Yig'ma 
temir-beton siloslari keng ko'lamda tarqalgan. 1.2-jadvalda ba'zi bir 
silos tipidagi sement omborining texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlari kel
lirilgan. Sement omborga tllrli transp0l1 vositalari yordamida kelib 
tllshishi mllmkin: maxslIs avtomobillar (avtosement tashllvchi, 
ko'tarilib tllshiruvchi sement tashiydigan), sement tashuvchi vagon
lar, oddiy yopiq vagonlarda. 

Tcmiryo'loldi sement omborlarining namunaviy texnik-iqtisodiy 
ko'rsatkichlari 

1.2-jadval 

I Omhornillg sig'illli, I 

f-- ~ 360<2N72014X11i' 17011 (1111111 60011 

6(4) 6(4) 6(4) 

I 
KO'rc;alkichlar 

Silo, hank.,lari :-'Ol1i 

Silo, layyorlang<t11 material 

Omhorning yuk a\I11.,:-.hi
Iluvi "-o'lmni. ming t/yiligCl 

Smcnad;:1 j",hlov..:hi\cu· 'olli 

17 (i I) 

T I.!mir-bctoll yaki Illctttll 

32 (23) Xl (54) 196 (131) 

I t yuk almashinuvi (rpy'JooGopOT) ko'lall1i lIcilun ni",hiy sarI' 

El k 
.. kV . 0.6(0.261) 0.5(1.11) i 1.26(O,X6) 

C' 'If cncrglyaM . r; ... oat -1-----
0.59(11.93) 0.JX(Il.73) i 1.21(1I.XX) 

11.93(11,65) 
--~ 

1,19(II.K9) 
--- .- 1 . --------....• ---.-

6 OIl.M) 6 (211.M) , 37.6 (Ill) 35 (0,17) 

5.4 (211.3) 6 (211.X) J' 37.5 (Ill) 35 (0.17) 
Siqilgan havo, mJ 

Temir
beton 

2X4 

1,7 

Bizning mamlakatimizda sementning asosiy qismi iste'molchiga 
temir yo'l vagonlari - sement tashuvchi vagonlarda yoki avtosement 
tashllvchi vositalarda jo'natiladi. Sementovozlarda sement tashilgan
da (ortish va tushirishdagi yo'qotish hisobga olinganda) oddiy yopiq 
vagondagiga nisbatan yo'qotish o'rtacha taxminan 10 marta kam, 
ochiq harakatlanadigan tarkibga nisbatan taxminan 40 marta kam. 
Temiryo'l sement tashuvchilar bunker turida va 60 t yuk ko'taruvchi 
sisterna ko'rinishida bo'ladi. Bunker turidagi sement tashuvchidan 
sement Iyuk orqali omborning qablll qilish moslamalariga o'z oqimi 
bilan tushiriladi. Sisterna ko'rinishidagi sement tashuvchilardan se-
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ment siqilgan havo yordamida tushiriladi. Yopiq oddiy temiryo'l 
vagonlaridan sementni tushirishda pnevmatik yoki mexanik tushiruv
chilardan foydalaniladi (1.16-rasm). 

1.16-rasm. Sementni pnevmatik usu1da tushirish chizmasi: 
- yig'adigan (3a60plloe) mos/ama; 2 - semenf uzafuvchi; J - findirish kame

rasi; 4 - fi/fr; 5 - vintsimon konveyer; 6 - vakuum-nas05; 7 - h05hqaruv appa
raf/ari shka/i. 

Mexanik tushinTvchilar (mexanik kuraklar) ishlatilganda qo'l mehnati 
ko'p sarilananishi, sement yo'qotishi bilan bajariladi va ishchilar uchun 
zanTr sanitar sharoitlar bilan ta'minlanmaydi. Pnevmatik usul bilan tu

shirish anchagina takomillashgan. U harakatlanayotgan havo oqimida 
muvaqqat zarraning surilishiga asoslangan. Bu usul sement germetizat
siyalanib yo'qotish bo'lmaganligi, ish sharoiti yaxshilanganligi, kompnkt
ligi va to'liq mexanizatsiyalashgnnligi bilan xarakterlanadi. 

Silosli sement omborlari mexanizatsiyalashtirilgan va nvtomntlash
tirilgan bo'ladi. Avtomatlashtirilgan sement omborlari anchagina 
qulay: hamma jarayonni boshqarish avtomat tarzda bajariladi. Av
tomatlashtirilgan ombor tarkibiga qabul qiluvchi bunker, silos bnn
ka, filtr, kamerali nnsos yoki vintli tushiruvchi, tarqatuvchi pnevma
tik moslamn, sement o'tkazuvchi, bajaruvchi mexnnizm, siqilgan 
havodngi moy va namlikni tozalovchi sistemnlar va avtomat 
boshqaruvchi sistemalnr kiradi. 

1.17 -rasmda misol uchun silosli sement omborining texnologik 
chizmasi berilgan. Har bir silos pnevmatik tushiruvchi bilan jihoz
langan, natijada sement pastki aerojelob va lIndan nasos '1ositasida 
boshqa joyga lIzatish uchun bllnkerga yoki bet on qorish bo'limiga 
lIzatiladi. 
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_ Semen' 
--- Chungli hav() 

90
r
/ fl'i .I"e..t~ 

- .• - TOZll/lIl1J{lln huvo 

I.17-rasm_ Temir yo'li yonitla qurilgan sement omborining texnologik chizmasi: 
I - pne!'malik kO'targich, 2 - hunkel'; 3 - semen! laJhll!'chi !'agon; 4 - yopiq vagon; 
5 - vagon-siJlcma; 6 - Jemenl uzalkichlarni hiridan hnshqasiga IIIo!'chi mnslama; 7 -
pnevmatik 10 'kuvchi; 8 - Jemel IIzalkichlar; 9 - si!oJlar; 10 - log qiJmidan Jemen! 
uzaladigan pnevmalik 10 'kllvchi; II avloJemenl lashuvchi; 
12 - I'IIkavali .fillr; 13 - vakllum moslamaJi; 14 - pnevmalik vinlJimon na.<O.'. 

1.18-rasm, Temir-beton buyumlari ishlab chiqaruvchi zavod qoshidagi shtabcl
transheyali noruda qurilish materiallari terma-yerosti (WTIl6eJlHo--rpaHweHHIIH) 

ombori: 
I - manevr mnslama.,i; 2, 3 - laJhuvchi-uzaluvehi slansiya; 4 - ni.,hahli konveyer 
galareya.'i; 5 - shlahe/osli /Yllk/ar;, 6 - omborning ajraluvehi devorlari; 
7 - konveyeming lorluvehi .,Iansiya.,i; 8 - belon maydoneha; 9 - 10 'kma/ar; 
10 - lom (yopma); II - 5-492 rusumJi lo'kish (yukni IlIshirish) mos/amasi. 
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1.19-rasm, Estakada-tmnsheyali (yerosti) noruda qurilish materialiari ombori: 
- e.llakada; 2 - e.llakadadagi konveyer; J - lo'kuvchi aravacha; 4 - omhorga 

uzaluvchi konveyer; 5 - 10 'Idiruvchilar shlaheli; 6 - Iransheyaning lentali kon
veyeri; 7 - ochilih yopiluvchi mO.llama (zalvor); 8 - hir cho'michli orluvehi; 9 -
Yllkni qahul qiluvchi T-182A rlI.1'umli u.lkllna. 

1.20-rd.~m, I3cton zavodidagi lIoruda materialiaming avtomatlashtiril!!,Ul 
silos-halqali ombori: 

I - T -182A IIIslImli yukni qaiJul qi/i'h u.lkuna.li; 2 - g'ovaklovchi u,kuna; J -Iyuk kO'largich; 
4 - lentali konveyer; 5 - venikal cho 'michli elevator; 6 - vihro (Iehrarma) IOlok; 7 - qahlll 
qilllvchi bunkerdagi lebralgich; 8 - pa.'lki qi,m ZCLtira.,i; 9 -Ientali konveyer; 10 - .I'iloslar; 11 
- aylanma harakatfanuvchi mronka. 
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Silosli sement omborlaridan tashqari beton zavodi va yig'ma temir
betoll zavodlarida sig'imi 250-1000 t bo'lgan bunkerli sement omborlari 
qo'lIaniladi. Ular tagi konussimon qator dumaloq yoki to'g'ri 
to'rtburchakli bunkerlardan tashkil topadi. Bunkerga sement pnevmatik 
yoki mexanik tashuvchilar orqali uzatiladi va shnek va aerojeloblar 
yordamida tushiriladi. Bunkerli omborlarda mexanizatsiya va 
avtomatizatsiya qo'lIanish darajasi past, maydondan foydalanish koeffitsenti 
baland emas. 

Beton lIchlln ishlatiladigan to'ldiruvchilar ochiq, yopiq va kom
binatsiyalangan turdagi omborlarda saqlanadi. Transport vositasining 
turiga ko'ra to'ldiruvchilarni omborga yetkazish temir yo'lIi, temir 
yo'lsiz va qirg'oqli turlarga ajratiladi. Omborga joylashtirish lIsuliga 
va saqlanishiga ko'ra to'ldiruvchilar ombori shtabelli, yarimbunker
li, bunkerli va silosli turlarga ajratiladi. Keng tarqalgan omborlar 
shtabel va yarim bunker transheyali va estakada-transheyali ombor
lardir (1.19-1.20-rasmlar). 

Bu turdagi omborlar kichik va 0' rtacha quvvatli zavodlarda 
qo'lIaniladi. Bunday omborlar bet on maydondan iborat bo'lib, ke
rakli tllshiruvchi va shtabellaydigan mexanizm-greyferli kran, ortuv
chilar va buldozerlar mavjud. Shtabel-transheyali omborlarda yerosti 
galareyalar bor. Yuqori qismiga qabul qiluvchi bunkerlar, pastki qis
miga lentali konveyerlar joylashtirilgan. To'ldiruvchilar temir yo'l 
platformalaridan tushiruvchilar yordamida lushiriladi yoki o'zi tushira
digan vagon va avtosamosvallardan qabul qilllvchi bunkerlarga tu
shiriladi. Qabul qiluvchi bunkerlardan lentali konveyer yordamida 
bet on qoruvchi sarflovchi bunkerlariga kelib tllshadi. Temir-beton 
mahsulotlari ishlab chiqaradigan zavodlarda yarimbunkerli estakada
transheyali omborlar keng ko'lamda qo'l\aniladi. Ular tepada est aka
daga o'matilgan lentali konveyer yordamida to'ldiriladi. To'kish uchun 
mo'ljallangan maxslls arava yordamida to'kilgan material trapetsiya 
kesimli shtabel hosil qiladi. Yarim bunkerli omborda shtabel qisman 
yoki to'liq holda yerga kiritilgan. 

To'ldiruvchilar saqlanadigan ombor, to'ldiruvchilar turi va frak
siyalariga qarab lemir-beton to'siqlar bilan bo'limlarga ajratilgan. 
To'ldiruvchilar ombordan shtabel osti galareya orayopmasiga 
o'matilgan tamov orqali beriladi va lentali konveyer yordamida be
ton qoruvchi bunkeriga tushadi. Ochiq omborlarda to'ldiruvchilar 
shtabelli saqlanish davrida nam tortadi, tashqi aralashma bilan iflos-
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lanadi, qishki mavsumda muzlaydi. Bunday kamchiliklardan yopiq 
omborlar xolisdir. Ayniqsa, g'ovak yengil to'ldiruvchilarni yopiq 
omborlarda saqlash muhimdir. 

Omborlarda shtabelli saqlash bilan bir qatorda bunkerli va silosli 
yopiq turdagi to'ldiruvchilarni saqlash qo'lIaniladi. Ular diametri 5-
10 m gacha bo'lgan ko'p burchakli yoki dumaloq po'lat yoki temir
beton bankalardan iborat. Bunday omborlar vertikal ko'p cho'michli 
elevator va bo'lib beruvchi konveyer bilan yuklanadi. Silosning tagi
ga o'rnatilgan titratkich yordamida to'lcliruvchilar lentali konveyer
ga ortiladi. To'ldiruvchilar uchun avtomatlashtirilgan silosli-aylan
ma ombor ishlab chiqilgan. U qiyalatilgan galareyali qabul qilish 
bunkeri, temiryo'l vagonini tort ish uchun o'rnatilgan manyovr mos
lama, yukni qayta ortadigan moslama va silosli sig'im, betonqo
ruvchilarga to'ldiruvchilarni lentali konveyer sistemalari vositalarida 
tashish, to'ldiruvchilarni isitish va ularning nam saqlash darajasini 
nazorat qilib turish moslamalaridan iborat. Omborning silosli sig'imi 
yig'ma temir-beton halqalaridan tayyorlangan aylana bo'ylab joylash
gan yettita silos bankalaridan iborat bo'lib, har birining diametri 3,5 
m (1.20-rasm). Qish mavsumida omborlarda qum isitiladi, ba'zi 
holatlarda esa hatto yirik lo'ldinlvchilar ham isitiladi. To'ldiruvchilarni 
bug'li registr yordamida isitish keng tarqalgan. Ba'zan aylanadigan 
quritish barabanlaridan ham foydalaniladi. To'ldiruvchilarni isitish 
darajasi semenl markasi va turiga qarab o'zgarib turadi. To'ldiruvchi 
qoruvchiga IJzatilganda uning maksimal ruxsat ctilgan harorati od
diy portl~lI1dsement, shuningdek, uning turlari ishlatilganda 50°C dan 
oshmasligi kerak. Registrdan foydalanilganda isitish notekis va uzoq 
davom etishi bilan xarakterlanadi. 250°C darajagacha bo'lgan tutun 
gazi yoki issiq havo bilan to'ldiruvchini konvektiv qizdiruvchi an
chagina iqtisodiy usul ishlab chiqilgan. 

Ombor turini tanlashda iqlim sharoiti, tashqi transport va hara
katlanadigan tarkib turi, zaruriy zaxira hajmi \/a texnologik talablar
ni hisobga olish shart. Qishki mavsumi iliq VJ kam yog'ingarchilik 
bo'ladigan tumanlarda ochiq ombor 'lIlchagina samarali, sovuq va 
namligi yuqori tumanlarda esa yopiq omborlar zarur. 

To'ldiruvchi zaxirasi uning omborga yetkazib berish lliriga bog'liq. 
Sementda qo'lIanilgandek, 5-10 kecha-kunduz hisobidan olinadi, biroq 
bundan ham ko'proq bo'lishi mumkin. To'ldiruvchilarga talab sement 
kabi omborni loyihalashda beton qorishma tarkibini tanlashga asoslanib 
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aniqlanadi. I m l og'ir betonga 0,45 m l qum va 0,9 m l sh~g'al talab 
qilinishi asosida hisoblanadi. To'ldimvchilar omborining sig'imini formula 
yordamida sement ombori hisobi uchun avval keltirilgani kabi aniqlash 
mumkin. Fraksiyalangan to'ldiruvchilardan foydalanilganda moslaydigan 
koeffitsient (2 fraksiya uchun - 1,05; uch - I, I; to'rtta - 1,15) kiritiladi. 

To'ldiruvchi shtabelining estakadadan to'kilgan vaqtda maksimal 
balandligi tabiiy qiyalik 400 bilan 12 m ni tashkil qiladi. Temiryo'l 
tarkibidan to'ldil1lvchi suriladigan tushimvchi mashina bilan tushirilganda 
shtabel balandligini 4-·6 m deb qabul qilinadi. To'ldimvchi omborining 
umumiy maydoni tenglama yordamida aniqlanadi: 

Somb =Srm Kk.m 

Bu yerda S'ill - omborning foydali maydoni hamma shtabellar 
maydoni yig'indisigi1 teng. m 2; Kk.m - o'tish hamda yo'luchun ombor 
maydonini kengayt irish koeffitsienti (Kk.m = I ,4-1 ,5). 

l. 7, Beton qorishmasi komponentlarini miqdorlash 

M iqdorlash - hu qoru vch iga t ushi rish davrida xomashyon i ng 
miqdorini o'\chash jarayonidir. Beton qorishmasi komponentlarini 
miqdorlash betonning loyihadagi zaruriy xususiyatlarini ta'miniaydigan 
darajada aniqlik bilan bajarilishi shart. Miqdorlash usuli bilan beton 
qorishmasi tayorlanganda komponentlar vazni bilan, suv va suyuq 
qO'shimchalar ham vazni, ham hajmi bilan miqdorlanadi. Hajmi bilan 
miqdorlanadigan to'ldimvchilar faqat katta bo'lmagan beton qorishmasi 
tayorlanganda ruxsat etiladi. Hajmli miqdorlashda sochiluvchan mate
riallarning hajm og'irliklari turlicha bo'lishlari bilan tushuntiriladi. 
Sement, suv va qO'shimchalaming miqdor aniqligi hisobdagi miqdordan 
chetga chiqishi 2%, to'ldiruvchilar 2,5% dan oshmasligi kerak. Bu 
shartlami 80% dan kam bo'lmagan o'lchovlar qoniqtirishi shart. 

Miqdorlovchilar ishi xarakteriga qarab tasniflanadi: siklli va beto'xtov 
harakatlanuvchi ishlash prinsipiga qarab hajmli, vaznli va aralash, 
boshqarishga qarab qo'l bilan, yarim avtomat va avtomat boshqarishga 
bo'linadi. Miqdorlovchi turi beton qoruvchi moslamaning 
komponovkasiga, beton qoruvchining turiga, qorishma markasining soniga 
va boshqa faktorlarga qarab aniqlanadi. Siklli vaznli miqdorlovchilar 
keng tarqalgan. Yarim avtomat miqdorlovchilarda yuklash va material 
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vaznini o'lchash avtomat usulda bajariladi. Operator ularni beton 
qOnIvchiga uzatish vazifasini bajaradi. Avtomat miqdorlovchilarda zanIr 
vazifalar operatorsiz bajariladi. Tarozili miqdorlagich vaznni 
miqdorlaydigan bunker o'lchagichdan, yuk ortiladigan moslamadan, 
tarozili mexanizm va boshqarish mexanizmlardan tashkil topadi. Yuk 
ortadigan moslama tamba ko'rinishida tayorlangan bo'lib, uning 
yordamida material oqimi ochiladi va oqim tartibga solib turiladi. 
Ta'minlovchilar (tarnov yoki vintli konveyer) yordamida materiallar 
ortiladi. Ta'minlovchilar miqdorlovchining rayon yuklanishini 
ta'minlaydi. Avtomat miqdorlovchilar, asosan, 2 turda ishlab chiqariladi: 
AVD va DB. AVD turdagi miqdorlovchilar siklli bet on qOnIvchilarda 
materiallarni miqdorlashga imkon beradi (1.21-rasm). Miqdorlanadigan 
materialning turiga qarab miqdorlovchilar quyidagilarga bo'linadi: AVDS 
- sement uchun, AVDI - to'ldiruvchilar uchun, AVDJ - suyuqlik 
uchun. 

1.21-ra~m. AYDI - 1200 rusumli to'liduvchilami tarozida miqdorlovchi uskuna: 
I - J!, 'ilo/; 2, 27 - o.'qi/ar; 3 - i/J!,aklar; 4, 17 - yuk ko 'wruv,""i richaglar; 5 - mma 
mo.l'lamalar; 6, 29, 30, - uzalma (nepeGamo.HbJe) richaglar; 7, IS, 21 - pnevmalik 
.l'ilindrlar; 8, 14 - voronkalar; 9, 11, 13 - elektrpnevmalik klapanlar; 10, 12, 22 -
oxirgi o'c"iruvd,i/ar; 16 - rama; 18, 19 - .l'eklOrga kiriluvchi za/Vorlar (murvallar); 20 
- wrozjli hunker; 23 - chiqaruvchi za/Vor (murval); 24 - siferblalli ko'rsalkicl,; 25 -
demp/er (moy hi/an ishlovchi mo'wdilla.l'hliruvchi); 26 - maydoncha, 28 - boshqarilu
vchi vim; 31 - lortqi. 
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Miqdorlovchining tarozili asbobi siferblat ko'rsatkichli massani 
beruvchi bilan qllrollangan (1.22-rasm). Massa beruvchi kontaktli 
(simobli, magnit simobli) va kontaksiz (fotoelcktrik) turlarga bo'linadi. 
Oldingilari ancha sodda, lekin ishonchni oqlamaydigan. Miqdorla
nayotgan material kerakli vaznga ega bo'lganda siferblatning strel
kasi datchikdan o'tadi va ta'minlovchi yoki lIzatmaga signal beradi. 
Miqdorlovchining tarozili sig'imida vazn richag sistemasi bilan mos-

a) h) 

la 

1.23-rasm, Hajmiy-tamzili miqdorlovchi chizmalar: 
a - doimiy hajm hilan; h - shamirli devorL'hali; d - harakallanllvchi devorchali; 
e - leleskopik; f - .feklOrli la'minlovchi; I - la'minlovchi hllnker; 2 - miqdor
lovchi; 3 - 10 ~'iqchl1; 4 - richag; 5 - la'minlovch; 6 - harakallanuvchi devorcha; 
(I - hirlamchi hoshlang'ich holal; 11 - ikkilamchi lugal holal;) 7 - yakllniy 
o 'chirnvchi; 8 - uZOIma; 9 - sektorli la'minlovchi; 10 - laqsimlovchi voronka. 
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1.24-rasm. Mayda to'ldiruvchi namligini inobatga olgan holda avtomatik ravishda suv 
miqdorini kom:ksiyalovchi LL,kunaning prinsipial chizmasi: 

J - neytronli dalchik; 2 - eleklronli korrelyator; 3 - .fOnoq-hisoblash moslamasi; 4 -
bo.,hqaruv pulli; 5 - amalga oshiruvchi blok; 6 - SllV miqdorlovchi; 
7 - mayda 10 'Idiruvchini miqdorlovchi; 8 - yirik 10 'Idiruvchi miqdorlovchi; 
9 - semen! miqdorlovchi; 10 - yig'lIv hllnkeri; J I - belon qorhhlirgich. 

lashtiriladi. Keyingi yillarda anchagina ishonchli va aniq richagsiz 
vazn o'lchaydigan moslama ixtiro qilinayapti, bll moslama, asosan, 
tenzometrik massa datchiklidir. Material sarfini hisobga olish lIchlln 
miqdorlovchiga registratsiya asbobi o'rnatilgan. To'ldinlvchilar lIchun 
miqdorlovchi bir va ko'p fraksiyali bo'lishi mllmkin. Ko'p fraksiyali 
miqdorlovchi to'ldiruvchining bir necha fraksiyalarini galma-gal miq
dorlash imkoniga ega. AVD tllrdagi miqdorlovchining texnik xarak
teristikasi 1.3-jadvalda keltirilgan. 

G'ovak to'ldiruvchilarni miqdorlash lIchlln hajm-vaznli miqdor
lovchidan foydalaniladi (1.23-rasm). Hajm-vaznli miqdorlovchining 
konstnlktiv tllzilishi ikkita alohida bllnkerdan iborat. Miqdorlanayot
gan material sarflaydigan bllnkerdan tambaning holatiga qarab birinchi 
va ikkinchi bllnkerga tllshadi. Tenzorezistor yopishtirilgan 2 ta kllch 
o'lchaydigan aylana turidagi elementga tayanadi. Har bir tarozili 
bllnkerda sath ko'rsatkichi o'rnatilgan. Miqdorlagichdagi tartibga 
solllvchi moslama o'lchangan hajm va vaznni yozib qo'yadi. 

Betonning talab qilinadigan xllsllsiyatiga erishishning asosiy sharti 
suv va sement mllnosabatini doimiy ravishda saqlashdir. 

Suv-sement nisbatining zaruriy barqaror bo'lish sharti -
to'ldinlvchilarning namligini hisobga olish, hatto yaxshi sharoitda ham 
10 da 15% gacha, noxush sharoitga esa 20 dan 30% gacha bo'lishi 
mumkin. To'ldiruvchilarning namligini har xiI lIsul bilan aniqlash 
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A VD turidagi miqdorlagichning texnik xarakteristikasi 
1.3-jadval 

KO'rsatkichlar I I I I I I I I 
cnQ ~~ ~~ _0 -~ -~ ~e ~@, 

1--- -- - t---I.!Mi~ortlagiCh~r j~ 
Q~ Co QOIQ:G Q o .00 oa; Co I 
~~ ~~ ~~ ~~ ~~ ~~ ~~ ~~ 

t=~I~~~~~lIh._ kN -t~~) ~~~70-= r==6~=_I2r~ -I~~ -~~ __ ~ jO:~11 
Millllll,,1 YlIk. kN I 3 10 30 J X 10 25 I 5 

~~~.(~~_~~~~~i.~_!~_C~ani~l~ ±1 ±2 _ ~~ .. I _~.~ ±2 ±2_ ±2_ t_~~_i.1 
O'kh",h "klllung lTI"kslll1,,1 4) 4' 4 - I 4 - 4 - 4' 4' 4': 

davri. s .::'1,) I "I ::'I ,) ,) ,) I 

SiI~I:;'I;'lko'I';;lki<hi --- 0.025 0.05-0~ - 0.1 0.1 - 0.;-70~ ~.;i 
bO"l1llllahlfl qlvmall, kN i 

1--------. -- ----r---- ---- --- -1 
T"nnoqd;lgi 11;lvo bo'imi. 0 (, 0 ( 0 ( 0 ( 0 ( 0 6 0 6 0 Cl 1 kN/sm 2 ..) ,1 .) ,1 • , .)! 

Uaharitlari. 111111: 
f------ ------ -----J-- f-- ---- --I 

Uzunligi 1706 1706 - 11060 1060 1555 1290 1560 
Kcngligi 9hO 960 ,1175 1175 1130 960 1100 I 

B"landligi 16XO 2095 - 11910 2660 1660 1945 12600 
Ma"",i. kg 495 520 ~ ____ ~_O 600 _ 5X6 241 L.:72J 

mllmkin. Korxonalarda to'ldiruvchilar namligi 1 kecha-kllndllzda 
namllna 1-2 marta quritilib aniqlanadi. Biroq bllnday lIslIl bilan 
namlikni aniqlashda tarkibni operativ tllzatish lIchlln ma'llImotlar olib 
bo'lmaydi. 

To'ldiruvchilarning namligini tinimsiz va yetarli aniqlik bilan 
aniqlash hozirgi davrda elektrometrik lIslll asosida kelajakda keng 
qo'lIaniladigan neytron 1IS1I1i bilan hal qilinadi. U to'ldirllvchilarning 
namligini 1,5-10% intervalda to'xtovsiz 0,2-0,3% aniqlik bilan na
zorat qilish imkonini beradi. Shllningdek, boshqa qiyosiy sodda va 
yetarli aniq to'xtovsiz nazorat lIslIli ishlab chiqilgan. Masalan, 
to'ldiruvchilar tok o'tka711vchanligining uning namligiga bog'liqligi. 
Avtomat ravishda suvning miqdorini korreksiyalash qllrilmasi chiz
masi ishlab chiqilgan, Su/S ning doimiyligini ma'lum darajada 
ta'minlash imkonini beradi (1.24-rasm). Beton qorllvchida 
to'ldiruvchilarning ko'rsatilgan o'lchamlarini bevosita aniqlashda zich
lik va namligi hisobidagi suvni miqdorlash korreksiyasi chizmasi all
chagina takomillashgan. 

Siklli miqdorlovchilardan farqli, beto'xtov harakatlanadigan miq-
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1.2S-rasm. SI3-26A rusumli to'ldiruvchilami miqdorlash: 
a - miqdorlovchi chizmasi; b - muvozanat holatdagi miqdorlovchi; d - miqdorlanu
vchi materialning kerakli miqdordan kam bo'lgandagi miqdorlovchi holati; 
I - to 'minotchi voronka; 2 - ilgaklar; 3 - prizmali (ko 'p qirrali) tayanchlar; 
4 - qimirlamaydigan qopqoq; 5 - qimirlaydigan qopqoq; 6 - yuklar. 7 - vintlar; 
8 - lortilgan baraban; 9 - lenta; 10 - uzatuvchi barahan; II - yulduzcha; 
12 - zanjirli uzalish; 13 - konveyer ramasining yon qismi; 14 - variolor; 
15 - richag. 

dorlovchilar materiallarni uzluksiz miqdorlashni avtomat ravishda 
ta·minlaydi. Bunday miqdorlovchilar zavodlarda uzluksiz harakatdagi 
beton qoruvchilarda qo'lIaniladi. Ular to'g'ri ta'sirli va to'g'ri ta'sirli 
bo'lmagan miqdorlovchilarga bo'linadi. 

To'g'ri ta'sirli miqdorlovchilarda bir agregatda miqdorni o'lchash 
va miqdorlangan materialning uzatilishini o'zgartiradigan moslama 
joylashtiriladi, to'g'ri ta'sirli bo'lmagan miqdorlovchilarda ikkita 
mustaqil agregat joylashgan bo'ladi. Ko'proq qo'lIaniladigan miq
dorlovchilar mayatnikli uzluksiz harakatdagi miqdorlovchilardir 
(1.25-rasm). Ta'minlovchi voronka uzatma, tarozili konveyer va 
richag sistemasini o'z ichiga oladi. Torozili konveyer richag siste
masi orqali qopqoq (zaslonka) bilan bog'langan bo'Jib, konveyer 
lentasida material qatlami balandligini kerakli massa bo'lgunga qa
dar o'zgartiradi. 
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1.8. Beton qorishmasini aralashtirish 
Beton qorishmasi bir tllrda bo'lishi lIchlln aralashtiriladi. Betonning 

fizik-mexanik xllsllsiyatlari uning bir turligiga bog'liq. Beton qorishmasi 
komponentlarini aralashtirish uchun siklli beton qoruvchilar keng 
qo'l1aniladi (1.26-rasm). 

Qorish lIsuliga qarab betonqoruvchilar: garvitatsion (materiallar
ning erkin tushishi (1.25-rasm) va majburiy (komponentlarni maj
buriy aralashtirish) turiga bo'linadi (1.26-1.27-rasmlar). 

1.26-rasm. Beton 
qoruvchida beton qorish 

chizmasi: 
a - .,iklli harakatda; 
I - material/ami orti.,h; 
2 - arala.,htiri.,h; 3 - he
ton qorishmani tu.,hiri.,h; 
b - beto ·xtov harakat
lanuvchi; d - gravitaf.fi
yali; e - majhuriy ara
la.,htirish. 

1.27-rasm. SB-3 rusumli betonqoru-
\/Chi: 

I - barahanni eng".fhtiradigan uzatma; 
2 - materialni ortadigan va tushiradi
gan tuynuk; 3 - qoruvchi baraban; 4 
- barabanni aylantiradigan uzatma; 5 
- slanina. 

·2 
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1.28-ra~m. Majburiy 
qorishtirndigan apparnt

laming qorishtirish 
chizmalari: 

a, h - hir dona gorizonlal 
ioyla"hliri/gan valli; d, e -
xlIddi "hunday ikki valli; f 
- oqim ho 'yicha likka joy
la"hlirilgan vallari ho'lgan 
qo ',g'alma.l· idi.,hli; g, h -
xuddi shunday, aylanma 
harakatlanllvchi idi.I'" hi/an; 
i - oqimga qar.;hi likki joy
la"hliri/gan vallari ho'lgan 
qo '<I( 'aim a" idi"hli; j, k -
xuddi "hunday aylanma 
harakallanuvchi idi"hli; 1 -
mlodi; m - rejayelar-mlor
li. 
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) h) cl) 

. p~~~~ c_~ 00 ~, q:; 1-·;1 

:r_~-

~
g®) 

. .;;!( .. ~ rZ: !P 

Bunday beton qomvchilarda yangi qorishma qorilishidan avval, albatta, 
oldingi qorishmadan yaxshilab tozalaniladi. 

Gravitatsion betonqomvchtlarning beton qorish barabanlari devoriga 
parraklar o'rnalilgan bo'lib, baraban aylangan vaqtda materialni Yllqoriga 
ko'tarib beradi va tushayotganda o'z og'irligi ta'sirida bor komponentlar 
bilan aralashib ketadi. 

Majburiy aralashtiriladigan beton qoruvchilar qimirlamaydigan 
kosaga o'rnatilgan aylanadigan parraklar ta'sirida aralashtiriladi. 
Uzluksiz harakatdagi beton qoruvchilarda bir vaqtning o'zida parrakli 
vallar qarama-qarshi aylanishida materiallar aralashtiriladi. 

Gravitatsion siklli beton qoruvchilar ag'darma qoruvchi noksimon 
ko'rinishda va ikki konusli ag'darma barabanli bo'lishi mumkin. 

Birinchi Goruvchida komponentlarni ortish va tayyor qorishmani 
tushirish bir ochiq yonidan bajarilsa, ikkinchi qoruvchida bir yoki 

191 



1.29-rasm. SB-93 
rusumli betan qaruvchi: 

I - korpus-idish; 2 -
qopqoq; 3 - lortqichli 
palruhok; 4 - reduklor
mOlor; 5 - hoshqaruv 
pulli; 6 - markaziy 
slakan; 7 10 'ki.<h 
quvuri; 8 - lushiruvchi 
zatvor; 9 - 10 'Idiruvchilar 
uchun yukla.<h Iyuki; 10 
- lashqi lozalash .• krehoki 
(/appagi); 11 - rOlor; 12 
- pnevmalik .• i1indr; /3 -
prujina; 14 - .• emenl 
uchun yuklash palruhkasi; 
15 - yuqori lappak; 16 -
0.11 lappak; 17 - ichki 
loza/ash lappagi. 

ikki ochiq yon tomondan bajariladi. Ag'darma barabanli gmvitatsion 
qorllvchilar qatorida beton qoruvchi sexlarda anchagina kcng 
qo'lIaniladigan, asosan, avtobetonqoruvchilarni komplektlashda re
versiv (yo'nalishni o'zg:lftirishga imkon beradigan) qorllvchilar 
qo'lIaniladi. 

Reversiv beton qomvchilarda gorizontal silindrni yoki ikki konllsli 
baraban qarama-qarshi tomonlaridan ortiladi va 11Ishiriladi. Qarish 
jarayonida qoruvchining parraklari barabandan komponentlarning 
to'kilishiga yo'l qo'ymaydi. Aralashtirib bo'lgan baraban lo'xtaydi, keyin 
qarama-qarshi tomonga aylana boshlaydi va bir yonidan qorishmani 
tllshirish boshlanadi. 
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Gravitatsion qoruvchilarning afzalligi: arzon, konstruksiya va 
ekspluatatsiyasi sodda, ko'p met all va energiya talab qilmaydi. Lekin 
ular bikir beton qorishmalarining bir jinsliligini kerakli darajada 
ta'minlab berolmaydi. Qorish jarayoni qorish barabanining o'qi qiya 
holatda o'rnatilganda ancha samarali bo'ladi. Baraban o'qi gori
zontal holatda joylashganda ma'lum darajada qorish jarayonida hosil 
bo'lgan ko'ndalang qorishma oqimi qarshilik qiladi. Baraban 
og'ishining burchagi IS" dan oshmasligi kerak. Gravitatsion bara
banning optimal aylanish chastotasini (w) quyidagi shartdan 
aniqlash mum kin: 

(0 = 15/ r 

Bu yerda r - barabanning keng katta radiusi, m. 
Barabanning o'ta yuqori tezligi markazdan qochuvchi kuch 

ta'sirining oshishiga olib keladi, aralashish tezligini pasaytiradi va 
materiallarni separatsiyalaydi. Aralashtirish jarayoniga muhim ta'sir 
ko'rsatadiganlar gravitatsion beton qoruvchining og'ish burchagi, par
raklarining formasi va joylashishidir. 

Siklli beton qoruvchilarning asosiy o'lchami - tayyor beton 
qorishmaning hajmi. Gravitatsion siklli qoruvchilarning hajmi 65 dan 
3000 I gacha bo'lishi mumkin (1.4-jadval). 

Siklli gravitatsion qoruvchilarning asosiy o'lchamlari 
1.4-jat/val 

Parametrlar 
C/"J Cl) en Cl) C/"J trl rJ)~ rJ'J r-- U'J oe : Cl:) 0'1 I ~

-- I I 1:----,--' 
~I ~I ~I ~I ~I ~I ~I i~' !~'I 

'" I ,~ : "" I '"" ''''' I "00 ! WOO I =: j 
So"hiluvch,," mareriall"nllllg I ~ 500 750 11200 1500 2400 13000 1 4500 
o,1"h "{IIIH. I I -;,~ : ' 
f~~~'da; qUVVdl. " ~~- --t-o 6, I -] 4:5 13-'"17 -30-':= 40 L-
I Dt!tt.lll 40nshmdsllll t<lY)'\)rldSh~ I- I 

I ,Q"lddg' "kl '0111 30 30 30 30 20 20 20, 20 I 20 

l
-iO'ldInIVCIHlamlllg ymkhgl. 111/1/ I 
gdchd 40 70 70 70 120 120 120 120 120 

1 
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Beton qoruvchilarning qo'shirncha xarakteristikasi bo'lib betonni 
quruq tashkil qiluvchilarning ortilgan hajrni hisoblanadi va ular 100 dan 
4500 I gacha o'zgarishi rnurnkin. 

Gravitatsion betonqoruvchilar uzluksiz ish tartibida ham 
qo'lIaniladi. Bunday holatda gorizontal holatdagi aylanuvchi silindr 
ko'rinishida bajariladi: bir tornondan komponentlar tinimsiz ortilsa, 
ikkinchi tomondan beton qorishrnasi tushiriladi. Majburiy harakatdagi 
beton qOfllvchilarda, asosan, bikir va yengil bet on qorishmalari 
aralashtiriladi. Bu turdagi qoruvchilarning ikki asosiy konstruksiya
lari larqalgan: gorizontal qoruvchi valli va tog'ora korpus 
ko'rinishidagi hamda vertikal qoruvchi valli va silindrik kosa 
ko'rinishidagi korpusli. Aralashtirish sifatiga uning davom etish 
muddati katta ta'sir eladi, chunki siklli harakatdagi qOfllvchilarda 
materiallarni ortish davridan tushirish boshlanguncha aniqlanadi. 
Qorish davri yetarli bo'lmasa, betonning bir jinsliligi yomonlashadi 
va mustahkamligi ham pasayadi. Qorish davrining optimal me'yordan 
ortishi bir jinsli beton qorishmasi olishda beton xususiyatiga karn 
ta'sir ko'rsatadi. 

Qorishning optimal davri beton qorishmasining xarakteristikasi, 
tarkibi va qo'lIaniladigan qOfllvchiga bog'liq. Erkin tllshadigan qoruv
chilarda og'ir beton qorishmasini aralashtirish mllddati beton qorish
masining harakatchanligiga, qOfllvchining sig'imiga qarab 1.5-jad
valdan mosini belgilash murnkin. Kam harakatli va ozgina bikir 
qorishmani tayyorlash lIchun qorish mllddatini 1,5-2 marta oshirish 
mllmkin. 

Zich to'ldiruvchili beton qorishmasini ardlashtrishning qisqa muddati 
1.5-jadval 

T-- - ----Q;.:w;-da;;-~_;;~---- .-.- .. --
Qorilgan beton .., . . 
qorishrnasining I GraVltalslOn qoruvch.da belon MaJburlY 

sig'irni, 1 qorishrnasining harakalchanligi, srn haraka!dagi ~ 

f--------J __ .. ~.:<._____ ~ dan ortiq qoruvchdarda 

500 va kalllroq-i' 75 60 50 

500 dall ko'proq i '120 90 '--SO---

Majburiy harakatdagi qoruvchilarda yirik zarrali qorishmani qo
rish, odatda, 2-) minut, mayda zarralilarda )-5 minul davom etadi. 
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Odatdagi qorish usullari qatorida yangi usullar ham joriy qi
linmoqda: vibroqorishtirish, turbulentli va oqimli (crpYHHoe) qorish
tirish. 

Vibroqorishtirishda qorishma (vibratsiya) titratish impulsi natijasi 
ta'sirida zarralar orasidagi bog'lanish va ishqalanish kuchini yo'q 
qilishdir. Korpusining tez titrashida vibroqoruvchidagi komponentlar 
aylanib siljiydi va natijada bikir qorishmaning bir jinsliligi ortadi. 
Bundan tashqari, qorishma komponentlarining alohida titrash faolligi 
ro'y beradi. Bu esa beton mustahkamligini oshirishga olib keladi. 
Titrash faolligi bog'lovchilarning faolligi, to'ldiruvchi zarralarining 
oc.hilishi va boshqa fizik-kimyoviy jarayonlar bilan tushuntiriladi. 
Vibroqorish majburiy harakatdagi qoruvchilarda titratuvchi impulsni 
hosil qilish anchagina samaralidir. Vibroqoruvchilarning asosiy 
kamchiligi tarqalishning to'xtab qolinishi, konstruktiv murakkablik, 
yetarli ishonchsizlik, ko'p miqdorda elektroenergiya sarflanishi va 
shovqindir. 

Turbulentli (girdobli) qorishtirish aralashtirishda rotorning tez 
aylanishi bilan hosil bo'ladigan 
tezlikning yuqori gradienti nati
jasiga asoslangan. Yirikligi 40 mm 
gacha bo'lgan to'ldiruvchilardan 
harakatchan beton qorishmasi va 
sement-qumli qorishmalar uchun 
sanoat girdobli qoruvchini ish lab 
chiqaradi (1.30-rasm). 

Girdobli qorishtirishda sement 
xamirining flokullari parchalana
di, faollashuv uchun o'rin bor 
bo'lishi n:1tijasida betonning 
mustahkamligi ortadi, ayniqsa, 
qotish boshlanish davrida. Gir
dobli qorish faollashuvida qorish
maning qovushqoqligi pasayadi, 
oquvch"nligi yaxshilanadi, suv 
ajralishi keskin pasayadi. 

Oqimli (CTpYHHoe) qorishtirish 
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1.30-rasm. Girdobii (turbulentli) 
qoruvcbining chizma,i: 

J - korpuJ-idiJh; 2 - rolor; J - IlIshira
digan Iuynuk; 4 - ram a; 5 - ponuJimon 
laJma; 6 - eleklrodvigulel. 



materiallarni qoruvchi korpus ichida 
aylanadigan tmbkali naychadan otilib 
chiquvchi havo bilan aralashtirishdan 
iborat (1.31-rasm). 

Beton qorishmasiga aralashtirish
da avval qorish uchun zarur bo'lgan 
suvning 15-20% i beriladi, so'ngra 
quruq komponentlar qo'shiladi va bir 
vaqlda qolgan suv quyiladi. Qishki 
mavsumda qoruvchiga issiq suv 
quyilgandan va to'ldimvchidan keyin 
sement qo'shiladi. Bu sement tez 

1.31-rasm. Oqimli beron qonJVcilining 
uzluksiz harnkarli chizmasi: 

f - kOlpus; 2 - kovak vaf; 3 -
,ruhka; 4 - soplo (konus Ilaycha). 

qotib qolishining oldini oladi. Betonga issiqlik bilan ishlov berishni 
jadallashtirish tartibida qaynoq bet on qorishmalarni qo'lIash samara
lidir. Ular, asosan, qorishma tayyorlangandan so'ng va qolipga joy
lashdan oldin elektr toki bilan isitiladi yoki tayyorlash jarayonida 
qorishma issiq par bilan isitiladi. Birinchi usulda qorishma maxsus 
moslamalarda (elektrodlar) elektr toki bilan ta'minlangan 80-9YC 
haroratda bir necha daqiqada qizdiriladi. Bu usul yetarli sodda, yuqori 
sifalni ta'minlaydi, lekin uni amalga oshirish uchun katta quvvatli 
elektr asbobi o'rnatilgan bo'lishi kerak. Beton qorishmani bug' bilan 
qizdirish qorish jarayonida ro'y beradi. Qoruvchilarda konstruksiyasi 
sovuq qorishmani tayyorlashga yaqin vaqtda qaynoq qorishma tayy
orlash imkoniga ega bo'lsa maksimal effektga erishish mum kin. Ma
jburiy harakatdagi siklli girdobli qOnlvchilar harakatlanmaydigan silindr 
korpusli va bir rotorli qoruvchi mexanizm bilan ta'minlansa, bug' 
bilan qizdirish uchun ancha qulay sharoit hosil bo'ladi. 

1.9. Beton qorish sexlari 

Temir-beton mahsulotlari zavodlaridagi beton qoruvchi bo'limlar 
kO'pincha vertikal chizma bo'yicha materiallarni sarf bunkeriga yetka
zish uchun komplekllanadi. Sex binosi balandligi 25-30 m ga yetadi 
(1.32-rasm). Materiallar bunker ustidagi qavatga qiya o'rnatilgan lentali 
konveyer yordamida uzatiladi. To'ldinlvchilami uzatishda aylanadigan 
voronkalardan, sement va boshqa kukunsimon materiallar uchun 
shneklar va pnevmatik transportlardan foydalaniladi. Keyingi holatda 
havoni sement changidan tozalash uchun siklonlar va gazlamali riltrlar 
o'rnatiladi. 

Sarf bunkerlar otseklarga bo'linadi. Yitik to'ldiruvchilar uchun, odatda, 
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1.32-rasm. Beton qorish sexi: 
a - larhlar (reja); b - qirqim 
(bo 'y/ama); I - konveyer; 2 -
ay/anma harakal/anl/vchi v()
ronka; 3 - sik/o/1; 4 - slmek; 
5 - qo'shimcha/ar ue/lUn bak; 
6 - SI/V I/chun bak; 7 - .Hlyuq
/ik do::,alori; 8 - yirik 10 ./

dimvchi dozalOri; 9 - mayda 
10 'Idiruvchi dozalOri; 10 -- se
mell/ doza/ori; 11 - yig'ish 
voronkasi,' 12 - quvurli uzalma; 
13 - erkin ara/a.,htiruvchi beton 
qoruvchi; 14 - tayyor qorish
mani uzaluvchi bunker. 
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uch otsek, mayda to'ldimvchilar uchun ikki otsek va sement uchun ham 
ikki otsek mo'ljallanadi. Sochiluvchi materiallarning erkin siljishi uchun 
bunker tagi qiyalik burchagi tabiiy qiyalikdan kattaroq qilib bajariladi. 
Ular, asosan, qoida bo'yicha 55-60° dan kam bo'lmagan holda qabul 
qilinadi. To'ldimvchilar yuqori namlikda bunker devorining pastki qismida 
osilib qolmasligi uchun titratib gumbazni ko'chiruvchi o'rnatiladi. 
Bunkerlarda, shuningdek, sementning aeratsiyasi uchun (shamollatish) 
moslama, bug' panjaralari va bunker otseklarining to'lish darajasi 
kO'rsatkichlari mo'ljallangan. 

Sarf bunkerlarida materiallar zaxirasi odatga ko'm to'ldiruvchilar 
uchun 1-2 soatga, sement uchun 2-3 soatga qabul qilinadi. 

Beton qorishmasining quruq komponentlar miqdorlovchilari taal
luqli bunker otseklaridan ortiladi. Suv miqdorlovchi ustiga o'matilgan 
bakdan keladi, vodoprovod magistralidan bak to'ldiriladi. Qo'shimcha 
tayyorlaydigan moslamadan qO'shimchalaming suvli eritmasi miqdor
lovchiga sirkulyatsion tmboprovod yordamida uzatiladi. 

Qoruvchilarga quruq komponenliar osma klapanli tarnov 
tarmog'idan ortiladi. Korxonaning berilgan dasturini bajarish uchun 
zarur siklli haraktdagi qomvchilar soni, bir qomvchining mahsuldorligi 
va uskunadan foydalanish koeffitsientini inobatga olib quyidagi for
mula bilan hisoblanadi: 

n= 
1000K,~: 

l~mT, I K,. 

Bu yerda 1;,;,;' - korxonaning yillik dasturi, ml; Vh - qoruvchi 

barabanning beton qorishma chiqishidagi sig'imi, I; m - qorish soni 
bir soatda; Tu - foydali (hisobiy) vaqt fondi, s; K •. - vaqti bo'yicha 
qomvchidan foydalanish koeffitsienti, 0,8 - 0,9 ga teng. 

Siklli harakatdagi sexning yillik mahsuldorligi quyidagi formula 
bilan aniqlanadi: 

T nu" =-'-' ,. nK y" T, h v 

Bu yerda T. - bir qorishmani tayyorlashda sikl davomiyligi, 
aralashtirishga berilgan muddat, ortish va tayyor qorishmani bara
bandan tushirish vaqt yig'indilaridan iborat, s. 

Siklli harakatdagi qomvchi qurilmaning bir soatlik ish lab chiqarishi 
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quyidagi formula bilan aniqlanadi: 

n""=~KK 
..I, 11.v.'d,n n m 

Bu yerda To - qorishmaga rejada bo'lgan eng ko'p oylik talab, ml; 
ilK - I oy mobaynida ish kunlar soni; tch - I kecha-kunduzdagi ish 
soatlari soni; Kn - soatli notenglik koeffitsienti, 0,6 ga teng; 
Km - vaqt bo'yicha uskunadan I oyda foydalanish koeffitsienti, 0,8 
ga teng. 

Tayyor qorishma beton qoruvchilardan tarqatuvchi bunkeriarga 
ortiladi, ularning sig'imi 2-3 qorishdan kam bo'lmasligi kerak. 

Temir-beton poligonlari va zavodlarida beton qorishmasi talab 
qilingan joyga har xii usul va transportlar, o'zi yurar beton tarqa
tuvchilar, temir yo'llarda harakatlanuvchilar, tasmali konveycr, pnev
matik moslamalar, ko'prikli kranlar, avtokran yordamida yetkazila
di. Yuqori darajada mexanizatsiyalashgan ish lab chiqarish sexlarida 
beton-joylashtirgich bunkerlariga beton qorishmasini yetkazish lIchun 
osma yo'lda harakatlanadigan beton tashllvchi qo'llaniladi. 

Tasmali konveyer kam harakatlanadigan va bikir beton qorish
malarini uzatishda qo'llaniladi. Ular o'zi yurib tashiydigan aravach
alar bilan jihozlanadi. Harakatchan beton qorishmahlr uchun kon
veyer burchak qiyaligi 80 dan, bikir qorishmalar uchun -- I SO dan 
oshirilmaydi. Beton qorishmaning tllshish balandligi transport vosi
tasiga lIzatilayotganda 2 m dan oshmasligi kerak. Ma'llIm masolaga 
harakatlanllvchi qorishmani lIzatishda, panellarni kasseta qllrilmalarda 
qoliplashda, elektr lIzatkichlar uchlln tayanchlar ish lab chiqarishda 
pnevmatik qllrilmalardan foydalanish maqsadga muvofiqdir. 

1.10. Beton qorishmasini tayyorlash jarayonini 
avtomatlashtirish 

Heton qorishmalarini ishlab chiqarishda to'ldin;vchi va 
bog'lovchilarni omborxonadan sarnovchi bllnkerlarga tram,pOltirov
ka qilish, tashkil qiluvchilarni miqdoriash, aralashtirish jarayoni va 
tayyor qorishmani berish, shuningdek, qorishmaga buyurtma berish 
~istemasini boshqarishni avtomatlashtirish mo'ljallangan, 

Zamonaviy beton zavodlarida va sexlarda barcha texnologik jara-
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yonlarni boshqarishni avtomatlashtirish lIChlll1 hozirgi davrda AKA 
- BETON apparat komplekti ishlab chiqilgan. BlI komplekt vertikal 
hamda parter chizmasi bo'yicha komplektlangan, 165-2000 1 sig'imli 
tayyor qorishma qoruvchini o'z ichiga oladigan qllrilma lIchlln 
mo'ljallangan (1.33-rasm). Apparat tarkibiga DB seriyali miqdorlovchi, 
texnologik asboblar nazorati datchigi va boshqarish pultlari kiradi. DB 
seriyali miqdorlovchilar keng ko'lamda o'lchash va miqdorlashning 
o'ta aniqligi bilan xarakterlidir. 1.5-jadvalda sig'imi 1200 Iitrli bll 
turdagi bet on qorllvchilar lIchlln qo'lIaniladigan miqdorlovchilarning 
texnik xarakteristikasi keltirilgan. 

Miqdorlagichlarga berilgan va massaning aniq qiymatini registra-

1.33-rasm. Agregat komplekt 
apparaturali (AKA - BETON) 
avtomatlashtirilgan beton qorish 
uskunasining chizmasi: 
I - {lvlanma /wrakutlanuvchi v(}
ronkwiinJ.: ho/wini nuzorat qiluvchi 
datchik; 2 - konveyer lentus; qllyi 
rahaqadugi Iwrakati fezligini nazoraf 
qiluvchi dotchik; J - kOllveyer len
IlIsi",,}!) material qat/ami qalinligining 
cheguraviy qiymallarini nazoral 
qiluvchi dotchik; 4, 7, 20 - mo." 
holatdo "lfNIBLOK", "KAKTlfS" 
vo "SlfZI - 11" rusumli ost siste
malar hi/an hoslrlJariladigan jihozlar 
komplekri; 5, 6 - III 'min/ovchi hun
kerlan/ag; mareriallarning moo\' ho/al
l/ag; yuqori vu ljuyi cllegaraviy dara
ill/arin; nazorat qiluvchi datchik; 8 

semen', mayda vu yirik 
to 'It/iruvchilar hami/a .\'uv doza/orlar;; 
9 - do'Zator z.atvori ho/utini nazoraf 
qiluvchi datchik; /0 - suvni 
yig'lIvcIJi voronka,' 11 - qori5htif1!,iL'h; 
12 - taqJim/ovc/7i hunker zatvori ho
/atini nazorat qiluvchi llatchik; 13 -
tayyor mah.w/ot hi/an ta'min/ovchi 
hunker; 14, 17 - mo" holutdo 
"lfNIBLOK" "KAKTlfS" vo "SUZI 
- / 1" rosu';'/i osl .'iis/ema/arni av
tomafik ho.\",,/arish pulli; 18 - mas
.'ia porsiyalarini aniq/ovchi 
dutchiklar; 19 - dozatordan tu-
5hiriJhni na'Zorat qi/uvchi datchik; 
21 - la'min/ov('hi hunkerlarning 
zatvor/ari ho/atini nazorat qi/uvchi 
datchiklar; 22 - shnekli uzatuvchi. 

12 
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DB tunIagi miqdorlovchilarning texnik xarakteristikasi 
1.6-jadval 

1200 Iitr sig'imJi qoruvchilar uchun miqdorlovchi 

KO'rsatkicblar == I I I =g I ::= I (1)= ;;a~ r.r.= ~= c.= (1)= ;;ag =:lOO .... ", 
=:l: i2 00 I>:l~ I>:l::: 

~I Q =:l"" Q QI Q- ~I Q'" Q N 

Maksimal yuk. kH HO 20 60 XO XO 160 160 40 

Minimal yuk. kH 20 4 20 20 20 40 40 X 

Miqdorlashdagi qO'yilgan xaW. "C ±1 ±I ±I ±2 ±2 ±2 ±2 ±I 

O'lchash siklidagi maksimal 45 30 45 30 3n 45 45 30 muudaL. s 

Hctvo llYriulI Imvo bosimi. MPa 0.4 - 0.6 ± In'!;; 

O'kh;:lll1l<-trl.l11l11: 
~- ---

UZlInligi 2150 1650 3920 1700 1710 2150 2150 1650 
1-------

Kcngligi 12XO 1160 1300 1040 1040 12XO 12XO 1220 

BaJ;mdligi 2515 2350 3270 lX95 2X95 294S 2945 1300 

Og·irligi. kg 670 475 1600 405 565 630 XOO 620 

tsiya qiladigan, qorishma tarkibini to'g'rilab turadigan ko'rsatkichlar 
o'matiladL 

AKA - BETON (agregat komplekt apparati) apparati miqdor
lash jarayonini boshqarish, qorish va tayyor qorishmani uzatish, 
shuningdek, sarf bunkeriga materialni uzatish jarayonini avtomat
lashtirishda bir qancha elementlar to'plamini o'z ichiga oladi. 

Beton qoruvchi qurilmalar turli darajada avtomailashtirilishi 
mumkin. Qisman avtomatIashtirishda mahalliy va masofadan me
xanizmlarni boshqarish va ularning ishi holati bo'yicha signalizatsiya, 
to'liq nazoratda hamma texnologik operatsiyalarni dastur bilan 
boshqarish ta'minlanadi. To'liq avtomatlashtirilganda mexanizmlar
ni boshqarish markaziy nozimxona punktidan olib boriladi. 

Beton qOnlvchi sex va zavodlarda avtomatlashtirish sistemasini 
quyidagi avtonom sistemalarga bo'lish mumkin: to'ldiruvchilarni 
uzatish sistemasi; sementni uzatish tizimi sistemasi; miqdorlash - qorish 
uchastkasi; beton tarqatish tizimi. To'ldinlvchi va sementni uzatish 
tizimi ishlaganda nazorat materiallarni tushirish, ularni sarf 
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bunkerlariga ortish vazifalarini boshqarish avtomat holda bajariladi. 
Konveyer tizimining bir joyda botib to'xtab qolishini (npo6YKcoBKa) 
aniqlash va ularning valda yaroqliligini tezlik relesi belgilaydi. Len
taning surilib qolishidagi nosozlik haqida oxiriga o'rnatilgan 
o'chiruvchidan signal keladi. Oqib o'tadigan tarnovlarga maxsus 
datchiklar o'rnatilgan bo'Jib, tarnovga materia liar tiqilib qolganda 
sistemani o'chiradi. Transportga ortish mexanizmlar qurilmasini qabul 
qilish bunkerlari va konveyer materialdan bo'shatilishi signa!i bo'lishi 
bilan to'xtatiladi. 

To'ldimvchilar omborxonasi lIskunalari tarkibiga irg'itib tashlaydigan 
arava nuqtali va mokili tartibda ishlashi mumkin. Nuqtali tartibda 
materiallami tush irish operator tomonidan tanlangan omborxona otsekida 
bo'ladi, moki tartibda arava tinimsiz birinchi otsekdan oxirgi otsekka 
qarab harakat qiladi yoki aksincha. Bunda otseklar orasida material teng 
miqdorda bo'linadi, bll esa ombor sig'imidan to·liq foydalanish imkonini 
beradi. 

Sarf bllnkerlari pastki va yuqorigi daraja datchiklari bilan jihoz
lanadi. Pastki daraja datchigi signali bilan sarf bunkeriga material 
tllshiriladi, yuqori daraja datchigi signali bilan material tushishi 
to'xtatiladi. 

Sement ombori ko'p sonli mexanizm va avlomat elementlar 
bilan jihozlanadi. Avtomatik qurilma yordami bilan operator se
mentni tllshirish lIchlln silos tanlaydi, masofadan boshqarish plIl
ti pnevmorazgrllzchikning vakullm-nasosiga siqilgan havo va SllV
ni lIzatish uchun ventilni yoqadi. Yuqori daraja datchik yordamida 
silosning to'iganligi va yuk ortishni to'xtatish zarllrligi haqida signal 
keladi. Beton qorish bo'limining talabiga ko'ra kerakli sement 
markasi beriladi. 

Sement ombori avtomatlashtirilganda bir qator datchiklar va na
zorat asboblari ishlatiladi, ular orasida quyidagilar: bunkerlarda va 
sement siloslarida sath o'lchagichlar, shiber va kranlar ishini boshqa
radigan so'nggi o'chiruvchilar, manometrlar, pnevmovintli nasoslar 
yukini aniqlovchi ampermetrlar va boshqalar qo'ilanilishi talal> qi
Iinadi. Sement omborini boshqarish chizrnasida seIlient sarfloychi 
bunker va siloslarning Yllqori va pastki sathining nurli signalizatsiya
si, truboprovodlardagi sement borligi, ventilyatorlar ishi, sement 
ombori mexanizmlari va bunker Bsti bo'limining avariya, nur va ovozli 
signalizatsiyalari, asosiy magistralda havoning yo'qligi to'g'risidagi 
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signalizatsiyalari rno'ljalJab qo'yiladi. 

Zavodni dasturIi IJosIJqaRib elemendari (perfokarta) 
Tarozili avtornat rniqdorlagich bilan rnateriallami rniqdorlashda 
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asosiy o'lchash asboblari va datchiklari bo'lib siferblat ko'rsatkichlar 
xizrnat qiladi. Ular rnateriallarni avtornat rniqdorlash, rniqdorlash 
sisternasi ishini rnasofadan kuzatib turish irnkonini beradi. Siferblat 
ko'rsatkichlari yordarnida oldindan berilgan rnateriallar porsiyalar
ning torozili kovshda oltitacha turli rnaterialJarning yig'ilishi bilan 
tarozida tortish rnurnkin. Shuningdek, bir rniqdorlagich bilan ket
rna-ket oltitagacha turli rnateriallarni oraliqda tarozili kovshni 
bo'shatib tortish rnurnkin. Siferblat ko'rsatkichining old tornonida 
porsiya rnassasini belgilaydigan ko'rsatkich o'rnatiladi. Siferblat 
ko'rsatkichi, shuningdek, rnaksirnal rnassaga yetganda, tarozilik strelka 
shkalaning oxirgi bo'lirnini ko'rsatganda o'chirib qo'yadigan 
rnikroo'chirgichga ega. 

Beton qoruvchini boshqarishda qorish rnuddati va qorish davrida 
talab qilingan harakatchanlik jarayonining nazorati qoruvchilarning 
ishi avtornat yordarnida hisobga olib boriladi. Beton qorishrna av
tornatlashtirilgan tarqatuvchi tizirnida qorishrnani qoliplash postlar
iga tarqatish operatorning buyrug'i bilan bajariladi. Operator pUltiga 
talab qilinadigan beton va qorish soni bevosita qoliplash postidan 
kiritiladi. 
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Zamonaviy avtomatlashtirilgan beton qurilmalarida beton qorish
masining buyurtma chizmasi perfokarta, jetonlar, yarim o'tkazgichli 
matrichli kommutatorlar va qorish sonini belgilovchilar qo'llaniladi. 
Nazorat kartalarida qoldirilgan teshiklarning joylashishi qorishma 
tarkibi va qorish sonini aniqlab beradi. Dasturli hisoblagich quril
masiga perfokartalar kiritilganda alohida fotorezistor va mos kela
digan rele ishga tushib, miqdorlagichning chiqarish qulfiga signal 
beradi 

Jetonli apparat yordamida boshqarish chizmasida ma'ium beton 
marakasiga maxsus mos metall jeton apparatning qabul teshigiga -
jelonnikka tashlanadi. Jetonnik kanalidan o'tayotgan jeton mikro
vklYlIchateini yoqadi va miqdorlagichni harakatga keltiruvchi impuls 
beradi. Yarim o'tkazgichli matrichli kommutator yordamida 
boshqarishga operator bUYl.lrtma qabul qilib. maxslls kalit bilan talab 
qilingan qorishma tarkibini, shchetkali pereklyuchatel yordamida 
qorish sonini teradi. 

1.11. Silikat beton qorishma tayyorlash 
Ohak-kremnezemli bog'lovchining olinishi silikatbeton qorishma 

tayyorlanishining o'ziga xos xlisusiyatidan iborat. Gidratli va qayna
rna bog'lovchilar ish lab chiqarishning ikki texnologik chizmasi keng 
tarqalgan, ular bir-biridan ohakning gidralatsiya sharoiti bilan farq
lanadi. 

Birinchi holatda ohak-kremnezemli bog'lovchi oldindan 
so'ndirilgan ohakda tayyorlanadi, ikkinchi holatda so'ndirilmagan 
ohakning gidratsion qotish effektidan foydalaniladi. Bunda yangi 
qoliplangan mahsulot mustahkamligi va qotishdagi keyingi jarayon
lar uchun qlliay sharoit yaratilishi ta'minlanadi. 

Qaynama chizmasining kamchiliklari: bog'lovchining sllvga talab
chanligi yuqoriligi, uzoq muddatga saqlash va transpOrlga ortib 
bo'imasligi, sanitar-gigiyenik sharoitlarning yomonlashishi, shuningdek, 
o'la kuygan ohakning kechikib so'nganligi sababli beton strukturasin
ing qaytarilmas buzilish imkoniyati. Gidrat chizmasi o'ta kuyish xavfini 
bartaraf qiladi. Gidrat chizrnasi bilan olingan ohak-kremnezernli 
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bog'lovchi lIzoq mllddat saqlanishi va katta masofaga transportda 
jo'natilishi mumkin, bunda faolligi yo'qolmaydi. Gidrat chizmasining 
kamchiliklari: ohakni oldindan gidratatsiyalash va qllmni quritish, ohakni 
so' ndirishda va mahsulotni avtoklavda qizdirishda yuqori darajadagi 
miqdorda bug'ning talab qilinishi. 

Silikat beton tayyorlashda ohak-kremnizemlidan tashqari klinkersiz 
bog'lovchiiar ishlatiladi: ohak-shlakli, ohak putssolanli va ohak-kllili 
sementlar. 

Ko'pchilik korxollalarda ohak to'g'ridan to'g'ri o'z joy ida tay
yorlanadi. Bo'lakii ohak maxsus ohak tayyorlaydigan zavodlardan temir 
yo'l vagonlarida keltiriladi. Ohak lentali konveyer va elevator yor
damida silosli omborga tushiriladi. Bo'lakii ohaklarni saqlash uchun 
temir-betondan 100 t sig'imli siloslar tayyorlanadi. Ular konlls asosli 
tarnovli ta'minlovchilar bilan tushirib olinadi va lentali konveyer 
sistemasi yordamida maydalashga jo'natiladi, u yerda avval mayda 
bo'laklarga bo'linadi, keyill bolg'ali maydalagich va quvurli tegirmollda 
yanchiladi. 

Kvars qumi silikat beton ishlab chiqarishda zamr bo'lib, avval 
omborga tushiriladi, 1I yerdan qabul bllnkerlariga ortiladi va quriti
ladi. Ombor bllnkerlari perimetri bO'yicha bug' registrlari bilall jihoz
langan bo'lib, qum yoz faslida quritiladi, qishda esa bo'laklarning 
muzi eritiladi. Ish lab chiqarishga qumni berishdan avval katta toshli 
va mayda fraksiyalardan tozalanadi. 

Ohak-kremnezemli bog'lovchi olishda qum va ohak sinchkovlik 
bilan miqdorlanadi, lIzluksiz harakatdagi qoruvchida aralashtirilib, 
lentali konveyer sistemasi bilan tegirmon ustidagi bunkerga uzatila
di, u yerdan quvurli tegirmonga yanchish uchun ta'minlovchilar 
yordarnida yetkaziladi. Shuningdek, ikki bosqichni o'z ichiga olgan 
ikki pog'onali uSlll qo'llaniladi. 

Birinchi bosqichda qurnni alohida rnaydalash rna'ium dispers 
(rnayda zarralarga bo'lib) darajaga yetguncha olib boriladi. Bunda 
ohakni yanchish jarayonidagi arnortizatsiyalovchi ta'sirga yo'l 
qo'yilmaydi. Ikkinchi bosqichda bir turdagi qorishrna olinguncha birga 
aralashtiriladi (1.34-rasrn). 
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AIoqa 

mexanik 
elektrik 

1.34-rasru. Perfokarta orqali siklik heton qorish tizimini avtomatik boshqarish 
moslamasining prinsipial chizmasi: 

I - peTfokana; 2 - deJhijra/or; J - releli hlok; 4 - kuchlan/iruvchi; 5 - pnevmouza/
gich; 6 - miqdorlagichning kiri/ish qu/fi; 7 - f%rele J/rclkaJi; 8 - servodviga/el; 9 -
orqaga qay/i.~h aloqasi reoxordi. 

Gidratli chizmaning qaynama chizmadan farqi shundaki, ohak 
oldindan davrli yoki to'xtovsiz harakatli gidratorlarda so'ndiriladi. 
Gidrator bir nechta biri ikkinchisidan yuqori joylashtirilgan, ichida 
aylanib turuvchi parrakli vallari bo'igan barabanlardan tashkil top
gan. Maydalangan ohak yuqori barabanga uzatiladi, u yerda suv 
bilan ho'llanadi va keskin aylanuvchi parraklar bilan aralashtirilib, 
uzun zigzag shaklidagi masofani bosib pastki barabanga tushadi. Gid
ratorlarda avvaliga plastik massa hosil bo'ladi, keyin kukunga ayla
nadi. Ohakni momiqqa (pushonkaga) so'ndirish uchun qo'shiladigan 
suv miqdori ohakning 65-100% ini tashkil qiladi. Ohak-pushonka 
so'ndirilgandan so'ng tarkibida 5% namlik bo'ladi. Ohak zarrala
rining maydalovchi jismlarga va tegirmon korpusi devoriga yopishib 
qolishining oldini olish uchlln tarkibida 2-3% namlik qolgunicha 
quritiladi. 

Qaynama (KHneJlKa) chizmada ohak-kremnczemli bog'loychini 
ishlab chiqarishda qumni yanchishdan oldin qllritish talab qilin
maydi, chunki qum tarkibidagi namlik ohakni qisman gidratatsi
yasi uchun sarllanadi. Bunday sharoitda ohakninng ekzotermik 
efTekti susayadi va ishlab chiqarish sharoitida bog'lovchini qo'llash 
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osonlashadi. Qaynama chizmada olingan ohak-kremnezemli 
bog'lovchining tez tishlashishining olidini olish lIchlin gips toshi 
qo'shiladi. Tishlashishning tezligini paytirish lIchlin qorllvchiga 
kiritilgan SliV bilan slilfit-drojjali brajkali eritma yordam berishi 
ITlllmkin. Alohida maydalashda qaynatma ohak gipsli tosh bilan 
qurllq lIslilda maydalanadi, qum esa ho'l lIsul bilan yanchiladi. 

Tarkibida yuqori darajada ohak bo'lgan kam harakatlanuvchi 
silikat beton qorishma tayyorlashda qaynama ohakni 50-70% gacha 
sO'ndirish ahamiyatlidir, chunki issiqlik ajralishni kamaytirish va 
mahsulotning katta hajmdagi yorilishiga olib keladigan deformatsi
ya oldini olishga to'g'ri keladi. Zarur darajada ohakni so' ndirish 
uchun silikat beton qorishmasini ikki pog'onali qorishtirishda 
ma'lum oraliqni lIshlab turish bilan erishiladi. Silikat beton qorish
ma olish lIchun majburiy harakatdagi beton qoruvchi qo'llaniladi. 
Turbulent turidagi qoruvchilarga titratib qorishtiruvchini qo'llash 
katta samara beradi. Bu usullar bilan qorishda silikat betonlling 
fizik-kimyoviy xususiyatlari keskin yaxshilanadi, mustahkamligi va 
sovuqqa chidamliligi oshadi, suvga to'yinishi pasayadi. Tajribal
ardan ma'lumki, silikat beton qorishmasining yuqori darajada bir 
turliligi og'ir katokli yanchadigan mashinalarda qorishdadir. Bun
day usulda qoruvchining qo'llanilishi qorishni ishqalash bilan bir
ga bajaradi, natijada yumaloq ohak-kremnezemli bog'lovchi hosil 
bo'lishining oldi olinadi va beton qorishmaning yuqori darajadagi 
bir jinsliligiga erishiladi. 

Maxslls qorllvchi mashina - dezintegratorda sil,ikat beton 
qorishmasini tayyorlash samaralidir. Bli usulda Yllmaloq qayna
ma ohak oldindan yanchilmaydi, bo'laklarga bo'lingandan keyin 
darhol pushonka so'ndiriladi, keyin mo'ljallangan og'irlik qismi 
qum bilan dezintegratorga lIzatiladi, u yerda bir yo'la mexanik 
ishlov beriladi va qllruq qorishma aralashtiriladi. Dezintegrator 
ishlovidan chiqqan qorishma bet on qoruvchida qayta aralashtiri
ladi, so'ng qoliplash bo'limiga beriladi. Bu usul bi/an olingan 
silikat beton o'ta yuqori pishiqlikka va bir turdagi tarkibga ega 
bo'ladi. 
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1.12. G'ovak betoD qorishma tayyorlash 
G'ovak beton qorishma tayyorlashda qumni yanchish asosiy tay

yorgarlik operntsiyasi hisoblanadi. Sharsimon tegirmonda ho'l usul bilan 
qum tuyuladi. Bunda qumni quritish barabanlarida quritish zamrati 
yo'qoladi. Qum yanchilganda tegirmonga zichligi 2000-2S00 kg/ml va 
namligi 32-3S% bo'igan shlam hosil bo'lguncha suv quyiladi. 

Yanchilgan qumning solishtirma yuzasi (sml/g) g'ovak betonning 
zamriy (kg/ml) zichligiga qarab belgilanadi: 

ISOO-2000 solishtirma yuza uchun zichlik 800; 
2000-2300 solishtirma yuza uchun zichlik 700; 
2300-2700 solishtirma yuza uchun zichlik 600; 
2700-3000 solishtirma yuza uchun zichlik SOO va pastroq. 
Yirik yanchilgan qumdan tayyorlangan qumli shlamning zichligi 

1,6 kg/I dan kam bo'imasligi kerak; normal yanchilgan qumli shlam 
zichligi 1,68 kg/I; rudalarni boyitishdagi ikkilamchi mahsulot shlami 
zichligi 1,7S-I,8 kg/I. 

Yanchish jarayonini tezlatish va plastik xususiyalli shlam olish 
uchun PAY (yuza faol moddalar) qo'shiladi. Gaz hosil bo'lish jara
yonini yaxshilash va qorishmaning bir turliligini oshirish maqsadida 
shlamga yanchishda 3% ohakli sut ko'rinishida ohak qo'shiladi. Gaz 
hosil qilish uchun alyumin kukunining suvli quyqasi yoki pastasi PAP 
- I xizmat qiladi. Alyumin kukuniga oldindan ishlov be rib, tayyor
lash jarayonida hosil bo'igan yog'Ji plenkasi olib tashlanadi (parafin). 
Paralinlangan alyumin kukuni zarachalari suv yuqtirmaydi va suvda 
ho'l bo'imaydi. Bunday kukunni aralashtirishda qorishmada tekis 
taqsimlanmaydi, bu esa gaz beton tarkibini yomonlashtiradi. Bun
dan tashqari paralin plenkasi vodorod ajralib chiqish jarayonini sekin
lashtiradi. Alyumin kukuni plenkasini olish uchun elektr pechlarda 
200-2S0"C da to'rt soat davomida qizdiriladi. Kukunni qizdirmas
dan oldin unga suv yuqtirmaslik xusllsiyatini berish lIchun suvli erit
rna PAY bilan ishlov beriladi. 

G'ovak beton qorishma tayyorlash uchun bog'lovchi gomogeni
zatorga tushiriladi, u yerda kamerali nasos bilan sarf bunkeriga uza
tiladi. Qumli shlam qorish bo'limining miqdorlagichi ustiga joylash
gan shlam-basseynga ortiladi. 4-S soal davomida ushlanib, mexanik 
va pnevmatik qurilma yordamida tinimsiz aralashtiriladi, keyin na
sos bilan bet on qoruvchi bo'limning sarflovchi bakiga uzatiladi. 

Gaz ko'rinishdagi qorishma gidrodinamik yoki titratib gaz qomv
chilarda tayyorlanadi (1.3S-rasm). 
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1.35-rasm. Titratib qoliplaydigan qurilma: 
1 - SMS-40 rusumli lilralih ga" helonni qoruvchi; 2 - o'zi harakallanadigan 

portal; 3 - lilrali.,h maydoni. 

Gidrodinamik qomvchi 1800 mm katta diametrli beshta parrakli 
gorizontal val (aylanish chastotasi 100 min-I gacha) va 2 ta 380 mm 
diametrli gidrovint (aylanish chastotasi 1450 min-I) bilan jihozlan
gan. Qorish kamerasining sig'imi 5 m3 ni tashkil qiladi. Qomvchi portalga 
o'rnatilgan bo'lib, 8-12 m/min tezlikda siljiydi. TittalllVchi gaz 
qomvchining asosiy konstruktiv xlIsllsiyati shllndaki, lining korpllsiga 
plastinkali ilgakka 2 ta titratgich mllstahkamlangan, gorizontal yo'nalgan 
0,3-0,5 mm amplitlldali tebranish beradi. QOfllvchida qaytarllvchi 
parraklar va parrakli aylanuvchi val bor. Titratib gaz qorllvchi, 
shuningdek, harakatlanadigan port alga o'matiladi. 

Gidrodinamik qomvchiga avval qumli shlam, keyin SllV, bog'lovchi 
va qo'shimchalar solinadi. Ikki minutlik aralashtirishdan keyin qoruv
chiga kerakli miqdorda alyumin kukunining suvli suspenziyasi beri
ladi va qorishma qo'shimcha 1-2 minut aralashtiriladi. Titratib 
l\oruvchi qo'lianilganda avval qumli shlam va suv solinadi, 30 sekllnd 

209 



aralashtiriladi, keyin bog'lovchi va alyumin kllkllnining sllvli suspenzi
yasi qo'shiladi. 

Ko'pikli beton qorishma tayyorlash texnik ko'pik olish, bog'lovchi 
va kremnezem komponentining qorishma aralashmasini olish va 1I1ami 
qorishtirishdan iborat. Ko'pik hosil qilish uchlln ko'pik hosil qilllvchi 
suv bilan intensiv aralashtiriladi. 

Ko'pik hosil qilish uchun kleykanifol, smolosaponin va boshqalar 
qo'llaniladi. Ko'pikdagi havoli uyachalaming o'lchovlari 1-2 mm; ko'pik 
qorishma bilan aralashtirilganda yorilib ketishi mllmkin emas. Bunday 
qorishmani tayyorlashda ikki barabanli ko'pik beton qoruvchidan 
foydalaniladi. Barabanlardan birida ko'pik hosil qiluvchining suvli 
eritmasidan· 5 minllt davomida ko'pik tayyorlanadi, boshqasida shu 
vaqtning o'zida bog'lovchi, kremnezem komponent va suvdan qorishma 
tayyorlanadi. 

Ko'pik qorishmali barabanga tushiriladi va aralashma 2 minllt 
qoriladi. 

Ko'pik betonning bir qancha qorishmasi o'rtacha qilish lIchun 
oraliq bunkeriga, keyin qoliplami to'ldirish uchun tarqatuvchi kyu
belga tllshiriladi. Oraliq bunkerda ko'pik beton qorishmasi 20 
daqiqadan ortiq qolmasligi kerak. 

1.13. Texnologik jarayonni tashkil qilish asoslari. 
Umumiy ma'iumotiar 

Yig'ma beton va temir-beton buyumlarni ishlab chiqarishdagi 
texnologik jarayonlar qat or mustaqil operatsiyalardan tashkil topib, 
alohida jarayonlarga birikadi. Operatsiyalar shartli ravishda: asosiy, 
yordamchi va transportli tllrlarga bo'linadi. 

Asosiy operalsiyalar beton qorishmasining tayyorlanishi va qorish
mani tashkil qiluvchi materiallami tayyorlash; armatura mahsulot
lari va tayyor karkaslarning tayyorlanishi, mahsulotlarni armaturalash 
va qoliplash; qoliplangan mahsulotga issiqlik bilan ishlov berish; tayyor 
mahsulotni qolipdan ko'chirish va qoliplami keyingi siklga tayyor
lash, ba·zi bir mahsulotlming yuza qismini pardozlashdan iborat. 
Asosiy texnologik operatsiyalardan tashqari har bir bosqichda yor
damchi operatsiyalar ham bajariladi: suv va bug'laming, siqilgan havo, 
elektr energiyasining olinishi va uzatilishi, xomashyo va yarim tay-
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yor va tayyor mahsulotlaming saqlanishi, operatsiyalar va tayyor mah
sulotlarning sifatini nazorat qilish va boshqa asosiy operatsiyalarni 
bajarish uchun zarur bosqichlar olib boriladi. 

Transport vositasi bilan bajariladigan operatsiya Uarayon)lar bu 
materiallar, yarim tayyor mahsulotlar va tayyor mahsulotlami holat va 
qolipini o'zgartirmay kO'chirishdir. 

Sajariladigan operatsiyalarga mos qo'llaniladigan asbob-lIskunalar 
bajaradigan vazifasiga qarab asosiy-texnologik, yordamchi va transport 
deb ataladi. 

Asosiy va transport asboblarida ma'ium ketma-ketlikda bajarish lIchun 
mo'ijallangan operatsiyalar texnologik tizim deyiladi. 

Yig'ma temir-beton ishlab chiqarishda eng taraqqiy etib rivojla
nayotgan texnologik jarayonni tashkil etish - llzluksiz ishlab chiqa
rish va layyorlanayotgan mahsulotning turiga qarab texnologik tizimni 
nihoyatda maxsuslashtirishdir. 

Uzluksiz ish lab chiqarishning asosiy qonun-qoidasi o'rnatilgan 
asbob-uskllnalardan to'liq foydalanish, mexanizatsiya kompleksi, ish
lab chiqarish jarayonini avtomatlashtirishni nazarda tudsh kerak. Bu 
qoida har hir ish joyida b,ljariladigan operatsiyalarning sikl davrini 
bir-biriga moslashgan holda bir maromda bajarilishini o'z zimmasi
ga oladi. Sir maromda ishlash uchun ma'ium operatsiyani bajarish
da o'rnatilgan vaqt miqdorining doimiy bo'lish va qat'iy vaql inter
val bilan siklga rioya qilish talab qilinadi. Sinxronlash tcxnologik ti
zimida operatsiyalarni bir-biriga moslab alohida qismlarga bo'lishda 
har bir qismdagi operatsiyalarning sikl muddati shu texnologik oqim 
(konveyer)ning har bir qismidagi sikl muddatiga tellg bo'lishini 
ta'minlaydi. Sikl 2 yoki 3 marta kalla bo'lgan oqimli qismlarda ish
chi yoki moslama o'rni ham mos darajada oshirilishi kerak, chunki 
boshqa tizimda qismlarda ishlab chiqarish imkoniyati pasaymasligi 
va qabu! qilingan maromda mahsulot olinishi kerak. Uzluksiz oqim 
mahsulotning qismdan qismga uzatilishida ish lab chiqarish maydo
nidan unllmliroq foydalanish imkonini beradi. 

Temir-belon mahsulotlari ishlab chiqariladigan zavod tarkibiga 
quyidagi: sexlar, inshoot va binolar, bog'lovchi, to'idiruvchi va po'lat 
armatura omborxonasi, bet on qorish sexi, armatura sexi (tayyor ar
rnatura mahsulotlari bilan), qoliplash sexi, bet on qotishini tezlashti-
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rish, pardozlash va mahsulotlarni yig'ish, yordamchi xizmat va 
rna'muriy-maishiy binolar, sexlararo va sexlar ichidagi transport
lar, vodoprovod (suv manbasi) va kanalizatsiya, issiq va energetik 
qllvvatlar xo'jaligi, nozimxona va aloqa tarmoqlari kiradi. Turli zavod 
va kombinatlarning bajaradigan vazifalariga ko'ra bosh loyihasi o'zaro 
bir-biriga yaqin, faqat korxona quvvatiga bog'liq o'lchov, o'rnatish 
yechimlari va ish lab chiqariladigan konstrllksiya nomi bilan farq 
qiladi. QlIyida turli quvvatga ega bo'lgan korxona va kombinat
laming bosh loyihasi yechimi misol tariqasida keltirilgan (1.35 va 
1.36- rasmlar). 

5§ii Ie 1/'-0./ 

5 E¥ii0wfi~=-~:~=tjl!~ 
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1.36-rasm. Yirik panelli uysozlik zavodining bosh \oyihasi: 
I - a.msiy ishlah chiqaruvchi korpus; 2 - ma 'muriyal korpusi; 3 - anna lura .,exi; 4 -
helon qoruvchi .,ex; 5 qO'shimchalarni layyorlovchi ho'lim; 
6 - lo'idiruvchilami uzaluvchi galereya; 7 - semen! omhorxonasi; 8 - emulsion 
suyuqlik omhorxonasi; 9 - yoqilg'i va moylash malerial/ari omhorxonasi; 
10 kompressor xona; 1 J - gaz balonlari omborxonasi; 12 - komplekllash hazasi; 
13 - panel lashuvchilaming lurar joy;; 14 - layyor mahsulollar omhorxonasi. 
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1.37-rasm. Sanoal qurilishi uchlln yiliga 200 ming kub mctr temir-belon mahslliot 

ishlab chiqarndigan zavodning bosh loyihasi: 
1 - ma 'muriyal korpusi; 2 - moyla.!hga tayyorlovchi bo'lim bilan bewn qoruvchi sex; 
3 - a.msiy i,hlan chiqaruvchi korpus; 4 - layyor mahsulollar ombO/xonasi; 5 -- malerial
lexllik omhorxona; 6 - to 'Idiruvchilar omhorxonasi; 7 - qo'shimchalarni layyorlovchi 
bo'lim; 8 semenl omhorxonasi; 9 .<emenl 0 'Ikazuvchi quvur; 
10 - emu/sol suyuqligi omhorxonasi; 11 - lo'idiruvchilarni uzailivehi galereya; 
12 - yoqilg'i va moylash malerial/an' omborxonasi; I J - po 'lalni layyorlush bo'limi; 
14 - kompressorxollu; 15 - gradinmna (issiq .Iuvni sovitadigan minorasi/at xona). 

Qoliplovchi texnologik qatorlar beton qotishini tczlatllvchi 
bo'limlar bilan, shllningdek, armatura tayyorlovchi va armatllrali 
karkaslar qatorini bajaradigan jarayonlar bilan o'zaro bog'liqligini 
hisobga olib joylashtiriladi. 

Ishlab chiqariladigan mahsulot samarasi, asosan, mUf'dkkab va ko'p 
mchnat taIab qiladigan asosiy texnologik operatsiyalarning bajarilishi 
nwhslIlotni qoliplash va bet on qotishini tezlatishga bog'Jiq. Bu 
operatsiyalar maxsus mashina, mexanizmlar va asbob-uskunalar 
qo'lIaniladigan texnologik tizimning mahsulot tayyorlash lIsulini aniq
laydi. Yig'ma temir-beton zavodlarida texnologik jarayonni tashkil 

213 



eiishda oqim usuli qabul qilingan. Uning mohiyati shundan iboratki, 
butun jarayon ayrim operatsiyalarga bo'linadi, ular maxsus uskunalar 
bilan jihozlangan alohida ish joylarida qat'iy ketma-ketlik bilan ba
jariladi. Har bir ish joyida qabul qilingan ishlov berish usuli, asbob
uskuna va tashkiliy tizim bir yoki bir necha o'zaro yaqin texnologik 
operatsiyalar bajariladi. 

Operatsiyalarni har bir ish joyida to'liq sinxronlash jarayonni yanada 
detallar bO'yicha boshqa operatsiyalarga bo'lish bilan erishiladi. Yig'ma 
temir-beton ishlab chiqarishda ishlab chiqarishni tashkil qilishning ikki 
usuli keng tarqalgan: ko'chma va ko'chmas qoliplarda. Ular biri-biridan 
qolip, mahsulot, mashina va ishchilarni ko'chish shartlari bilan farq 
qiladi. 

Mahsulotlarni ko'chma qoliplarda tayyorlashda texnologik jarayon 3 
asosiy usul bilan tashkil qilinadi: agregat-oqim, yarim konveyer hamda 
davriy va to'xtovsiz harakatlanadigan konveyer usullarida. 

Bu usullarda bir yoki bir necha bir-biriga bog'liq operatsiyalarni 
bajarish uchun postlar statsionar va ixtisoslashtirilgan bo'lib, uskuna 
va ishchilar alohida postlarga biriktiriladi. Texnologik jarayonni 
ko'chmas qoliplarda tashkil etish stend va kasseta usullari bilan ba
jariladi. 

1.14. Agregat-oqim usulini tashkil qilish asoslari 

Agregat-oqim usuli bilan ish lab chiqarishda mahsulot vibratsiya 
(tebratish) maydonida yoki maxsus o'rnatilgan moslamalar - agre
gatlar, ya'ni qoliplash mashinasi, beton yotqizgich va qolipni qolip
lash postiga joylashtirish uchun qo'llanadigan mashinalardan iborat 
agregatlarda qoliplanadi. 

Bu usulda qolipdagi mahsulot oqim bo'yicha surilganda har bir 
ishchi post ida to'xtash zamrati bo'imay, mahsulot ish lab chiqarish
da zamr bo'igan postlardagina to'xtaydi. Bunday holatda to'xtash 
muddati har bir postda turlicha bo'lishi mumkin. To'xtash muddati 
bajarilishi kerak bo'igan texnologik operatsiyaga sarflanadigan mud
datga bog'liqdir. Bu turli postda turli texnologik asbob-uskuna 
o'matish, bir yo'la bir necha turdagi mahsulot ishlab chiqarish im
konini beradi. 
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1.38-rasm. Yiliga II ming kub metr 
hajmda temir-beton quvurlami ishlab 
chiqaradigan zavodning bosh loyihasi: 
- ish/ab chiqarish korpusi; 2 - befon 

qoruvchi sex; 3 - qabul qilish qurilmasi; 
4 semenf omborxonasi; 
5 fo'ldiruvchilar omborxonasi; 
6 - fayyor mahsulof omborxonasi. 

6 

5 ~ J 

Bir tur mahslllot ishlab chiqarishdan boshqa tur mahslllot ishlab 
chiqarishga osongina moslanadi. Agregat-oqim tizimida qoliplar vib
romaydonga qolip taxlovchi yordamida llzatiladi. 

Texnologik tizim tarkibiga: beton qllYllvchi bilan qoliplovchi agre
gat, armatllrani mexanik cho'zish yoki elektrik qizdirish llchlln mos
lamalar tayyorlash, qolip taxlovchi, qotirish kamernsi, qolipdan ko'chirish 
qismi, texnik nazorat, qoliplarni tozalash va moylash posti, armatllra 
zaxirasining maydoni, zaxira qoliplar, lllarni doimiy ta'mirlash va tayyor 
mahsulotni sinash stendlari kiradi. 

Agregat-oqim texnologiyasi yuqori moslashganlik, texnologik va 
transport vositalarining o'z vazifasini bajarishda manevrligi, issiqlik bilan 
ishlov berish tartibi bilan farqlanadi. Bu katta nomenklatllrali mahslllotni 
ishlab chiqarishda rnllhimdir. 

1.39-rasmda agregat ishlab chiqarishning llmumiy chizmasi, ish 
posti va asbob-uskunalarning agregat-oqim texnologik tizimdagi joy
lashishi ko'rsatilgan. Texnologik jarayon, asosan, muan-an ish post
larida bajariladigan qllyidagi operatsiyalardan tnshkil topgan: mah
sulotni qolipdan bo'shatish va ko'rib chiqish, qoliplarni yig'ish; qo
liplarni tozalash va moylash, armatura karkasini yotqizish yoki 
zo'riqtirib nrmaturalash; qoliplash postidn beton qorishmasini yot
qizish, taqsimlash va zichlash; mahsulotni kameraga joylash, issiqlik 
bilnn ishlov berish va ularni kameradan chiqarish. Texnologik jarayon
ning ma'lum qismida operatsiya, asosan, boshqalari bilan bir vaqtda 
bajariladi. Masalan, mahsulotni qolipdan bo'shatish, ularni ko'rib 
chiqish va qoliplami tayyorlash ishlari mahsulotni qoliplash vaqtiga 
to'g'ri keladi. 
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Agregat-oqim texnologik qatorining ishlab chiqarish mahsuldorligi 
mahsulotni qoliplash siklining davomiyligi bilan aniqlanadi va u 
qoliplanayotgan mahsulot o'lchoviga bog'liq bo'lib, keng ko'lamda o'zgarib 
turadi (5-20 minut). 

~ 
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1.39-rasm. Agregat ishlab chiqarishni tashkil qilish chizmasi: 
- he/on qllyuvchi; 2 - -feksiyali vibromaydon; 3 - 0 'zi yurar arava - qoliplarni 

ioyla-fhliruvchi arava; 4 - qOlirish kamerasi; 5 - qolipdan bo '-fhalish pO-fli; 
6 - qoliplarni layyorlash; 7 - o'zi yurar araVQ. 

Qoliplash va bug'lash sexining ish lab chiqarish texnologik chiz
masini tanlashda ishlab chiqariladigan mahsulot nomenklaturasi va 
ish lab chiqarish hajmini hisobga olish zarur. 

Kichik va o'rtacha quvvatdagi kam seriyali temir-beton mahsulot
larini ishlab chiqarish zavodlarida agregat-oqim usulini qo'llash o'zini 
oqlagan. Katta bo'lmagan ishlab chiqarish maydonida murakkab 
bo'lmagan asbob-uskuna, kam sarf bilan quriladigan agregat usuli 
tayyor mahsulotni sexning I m2 ishlab chiqarish maydonidan yuqori 
hajmda olish imkonini beradi. Bu usul asbob-uskunalarni qayta 
o'rnatish va bir mahsulotdan ikkinchi mahsulotni ish lab chiqarishga 
ortiqcha sarf-xarajatsiz o'tish imkonini beradi. Agregat usuli bilan 
ishlab chiqarishga yopma va orayopma plitalar, silliq va qovurg'ali 
qoplamalar, vibramaydonda yakka va guruhli qoliplarda, kolonnalami 
tayyorlash, qoziq (svay) va 7,2 m gacha uzunlikdagi regellar poydevor 
bloklari, bosimsiz quvur va shpallar kiradi. Agregat texnologiyasi 
bo'yicha ko'p bo'shliqli plita, bir bo'shliqli tayanch va qoziqlar 
vibramaydonda alohida qoliplarga quyilib, vibromexanizmsiz 
bo'shliqlar qilish, ko'p bo'shliqli plitalar vibromexanizm o'rnatilgan 
postlarda bo'shliq hosil qiluvchilar ishtirokida qoliplanadi. Agregat 
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texnologiya bo'yicha rolikli va kamarli sentrirugada qismlalll8 uJra
tiladigan va ajratilmaydigan qoliplarda bosimli va bosimsiz quvurlur, 
bo'shliqli kolonnalar, tirgovichlar, LEP va yoritgichlar tayunchlurl 
tayyorlanadi. Maxsus uskunada vibrogidropresslash bilan bosimll 
quvurlar ish lab chiqariladi. Tashqi to'siq panellari, lodja ekranlarl, 
zinapoya marshlari zarbli stolda po'lat va nometall qoliplarda; blok 
xonalar, sanitar-texnik kabinalar maxsus agregatlarda vakuum 
texnologiyasi yordamida qoliplanadi. 

Texnologik jarayonni alohida ko'p miqdordagi element jarayon
larga bo'lish bir ritm jarayoniga rioya qilinganda oqim ish lab 
chiqarishni tashkil etish mumkin. Bunda zarur transport vositalari 
bilan ta'minlanadi. Bunday texnologiya yarim konveyer usuliga kiri
tiladi. Bu usul yuk shitli vibromaydonda yakka yoki guruhli qoliplarda 
yopma va orayopma plitalarini qoliplashda, shuningdek, tekil va 
qovurg'ali panellar, kolonna, 7,2 m uzunlikdagi rigellami qoliplalh
da keng qo'llaniladi. 

1.15. Kooveyer osolioi WbIdI qili8b U08Iari 

Konveyer usuli - takomillashgan oqim-agregat usuli bilan temir
beton mahsulollarini qoIiplashdir. 

Texnologik konveyer tizimlar konveyerlar. halqa yo'l bilan 
suriladigan qolip-vagonchalar, texnologik operatsiyalaming ketma-ket 
bajarilishi bilan xarakterlanadi. Ishlab chiqarishni t3lhkil qilishda 
ushbu lexnologik jarayon qator sikllarga bo'linadi, qoIip berilgan uzlik 
bilan harakatlaoish chog'ida ketma-ket har bir konveyer pottida wid 
bajariladi \a umumiy zanjir hasil qiiadi. 

KOD .. ~er JJl3.jooriy ritm harakalida posaga yetib ktlish vaqtini 
aniq~-digan. ko'p mehnat taIab qiladigaD siklniJlg Ir"jarilishi uchulJ 
zarur. hamma sikIIar uchun bir xii muddal !;rilan i>hlaydi. K"meyer 
lexnolog:iyasi asbob-uskunalami quia)' O'malish V~ Uhlab chjqarit.h 
ma~-donid.m unumli f~-da1anish imkooini beradi. Bunda dcyarli 
bamma .~-onIar mnanu:"si}-alanadj, iWlni )anbi t»hkil qiJiIh 
Ia'minlanadi a}obida i5b riunip ~ ... qiJinadi. 

IWqIik ag:repdari qoida bo'yicba koovcyer haJqainiJII qjNni 
bisdL.pdi ............... ir .-.mda ~ Sa ~k poIlJar 00iII0ida 
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bir xii oraliqni (konveyer qadami) bir xiI o'\chovli qolip, issiqlik agre
gatining yoyilgan uzunligini ta'minlaydi. 

Konveyer tizimlar ish turiga qarab davriy va to'xtovsiz harakat
dagi tizimga, transportdan foydalanishiga qarab relsd<l harakatlana
digan yoki rolikli konveyer qolipl<lr qatoriga, uzluksiz po'lat tizim 
hosil qiluvchi qoliplar yoki bir qator elcmentlar va bort usku
nalaridan tuzilgan; issiqlik agregatlari joylashishi konveyeriga nis
batan parallel yuzaga qarab, gorizontal yoki vertikal, shuningdek, 
konveyerning qoliplash qismi o'zagida tashkil topgan. Konveyer 
lexnologiyasi bir turdagi maxsus tizimda ishlatilishi (yopma va ora
yopma, ichki va tashqi devor panellari), asosan, yuqori quvvat[i 
zavod[<Ir uchun samaralidir. Oddiy hamda lO'riqtiri[gan armatura[i 
ko[onna va rigellar, sanilar-texnik kabina[ar uchun ham konveyer
ni qo'llash mumkin. 

Mahsulot h<lrakat[anadigan uz[uksiz konveyer tizimni hosil qil<l
digan ko'chma poddon[arda ish[ab chiqariladi. Konveyerdagi post[ar 
soni ish[ab chiqarilayotgan mahsulot turi va u[arni pardoz[ash dara
jasiga (qoida bo'yicha ular 6-[5 ta bo'ladi) bog'[iq. Post[ar texnologik 
jarayondagi operatsiya[arni bajaradigan mashinalar hilan jihozlan
gan. Konveyerning ish rilmi, asosan, 10-22 minut, surilish tezligi 
esa 0,9-1,3 m/s tashkil etadi. 

Konveyer tizimi postlarida quyidagi operatsiya[ar ketma-ket ba
jari[adi: qolipni tayyorlash, unga armatura va beton qorishmasini 
yotqizish, u[arni taqsimlash va zichlash, qolipni mahsu[ot bilan 
uzluksiz issiqlik bilan ish[ov berish kamerasiga uzatish, qolipni 
mahsulot bi[an birga kameradan chiqarish, qolipdan mahsulotni 
ko'chirish va tayyor mahsulotni tekshiruvdan o'tkazish. Konveyer 
uSllli bilan temir-beton ishlab chiqarish texnologik jarayoni kompleks 
mexanizatsiyalash, avtomotizatsiyalash imkonini beradi, ish lab 
chiqarish mahsu[dorligini sezilar[i oshiradi va lexnologik asbob
uskunalard:ln samarali foydalanish hilan ishlab chiqariladigan tayyor 
mahsulot soni ortadi. 

Bu usulning qo'llanilishi chegaralangan nomenklatllrali mahsulot 
ishlab chiqarishda oqilona yo'[dir. 
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1.16. Stend texnologiyasini tashkil qilish asoslari 

Stend texnologiyasining mohiyati shundan iboratki, mahsulotni 
qoliplash va ulami qotirish qo'zg'atilmagan holatda maxsus o'matilgan 
stendda bajariladi. Quyuvchi va boshqa texnologik asboblar, 
shuningdek, ishchi qismlari bir qolipdan ikkinchi qolipga stendda 
suriladi. 

Bu usul katta maydonni lalab qilishi bilan birga, ish lab chiqarishni 
mexanizatsiyalash va avtomatlashtirishning murakkablashishi bilan katta 
mehnat talab qiladi. 

Stend texnologiyasi katta hajmdagi katta o'\Chovli-ferma, ikki 
tomonlama nishabli balka va katta oraliqli konstruksiyalarni, uzun
ligi 12 m dan ortiq bo'igan kolonnalarni tayyorlashda juda qulaydir. 
Stendlarda zo'riqtiriladigan mahsulotlar tayyorlanadi. Ayniqsa, bu 
usul oldindan zo'riqtiriladigan buyumlar uchun samaralidir, chunki 
oqim-agregat yoki konveyer tizimida tayyorlanish maqsadga muvofiq 
emas. Stend usuli asbob-uskunalarga murakkab bo'imagan oddiy 
o'zgartirishlar kiritilishi bilan keng nomenklaturali mahsulotlar ish
lab chiqarish imkonini beradi. 1.40-rasmda stend texnologiyasining 
chizmasi keltirilgan. 

Mahsulot ish lab chiqarishda stendlaming ikki turi qo'llaniladi: uzun 
va kaha. Uzun stendlar (paketli va tortllvchi) bir necha mahslliot stend 
uzunligi bo'yicha bir vaqtda ishlab chiqilganda qo'llaniladi. Armatura 
paketining turli usullar bilan tayyorlanishi paketli stendlar asbob
uskllnasi xususiyatlari, ishlab chiqarishning mexanizatsiyalash darajasini 
aniqlaydi. Paketli stendda shpallar, svaylar, tayanchlar, tirgovichlar, 
balkalar va boshqa kichkina ko'ndalang kesimli va armaturalar qulay 
joylashgan mahsulotlarni ish lab chiqarish samaralidir. Qisuvchi va 
llshlab qolish moslamalari ixcham o'\chovli va nisbatan yengil, undan 
foydalanish qulay. 

Ko'ndalang kesimi katta bo'lgan eni yoki balandligi mahsulotlar 
(balka, to'sin (xari), plitalar) katta steIjenli armaturaning yakka yoki 
guruhli zo'riqishiga talab bo'lsa, tortuvchi stendda bajarish samara
lidir. 

Kalta stelldlarda uzunligi bo'yicha bitta, kengligi bo'yicha bitta 
yoki ikkita mahsulot kO'pincha gorizontal holatda (ferma, ikki ni-
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shabli to'sin) tayyorlanadi. Kalta stendlarda armatura elektr bilan 
qizdiriladi yoki gidro domkrat bilan cho'ziladi. Uzun stendlar 70 dan 
120 m gacha uzunlikda bo'lib, ularda umumiy oldindan zo'riqtirilgan 
konstruksiyalarda yuklash darajasi chegaralangan va turg'un nomenklat
urali mahsulot ishlab chiqarishda foydalaniladi. 

2 
/----,J''-------, 
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1.40-rasm. Tashqi to'siq panellari old ko'rinishini partl()zla~hning bir qancha turilli 
stend usulida ishlab chiqarish: 

I - faklurli qorishma tayyorlash joyi; 2 - 10 'siqni qoliplaydigan qism; 
J - bug' yuhorish kolonkalari; 4 - mahsulolni lindiradigan va .wyqallaydigal1 
pMI; 5 - 0 'chiruvchi; 6 - ho 'yash va gruntlash po."i; 7 - qolipni 0 '<ganirish 
prHli; 8 - armalura karkasi omborxonasi; 9 - vkladish/ar omho/"Xol1Qsi, 
10 - layyor mah.wlol. 

Bir yoki ikki element uzunligiga to'g'ri keladigan stendlar kalta, 
4-15 bir xii elementlar uzunligiga to'g'ri keladigan stendlar uZlln 
stend deb nomlanadi. Kalta stendlarda istalgan zo'riqtirilgan arma
turali, uzun stendlarda esa asosan, tolali ingichka armaturali mah
sulot ish lab chiqariladi. 

Stendda armatura mexanik yoki elektr toki ta'siri bilun cho'ziladi. 
Texnologik tizim tarkibiga beton tarqatuvchi va unga beton qorish
rna uzatib beradigan mosiama, tebratgich, vibroshtamplar yoki be
Ion quyuvchining qorishmani zichlovchi titratkichi va asbob-uskll
nalari, mahsulotga issiqlik bilan ishlov berish lIchun asbob va uskll
nalar kiradi. 

Kasseta usuli bilan temir-beton konst ruksiyalari turli maqsadda 
tayyorlanishi keng ko'lamda qo'lianiladi. BlI usulning asl mohiyati 
mahsulotni qoliplash vertikal holatda statsionar guruhli bo'laklarga 
ajratiladigan metal! qolip-kassetalarda mahsulot zarur pishiqlikka ega 
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bo'igunga qadar ro'y beradi. Mahsulot ishlab chiqaradigan ishchilar 
bir kasseta moslamasida mahsulotni qoliplagandan so'ng boshqasiga 
oladilar, qoliplar soni mosligi uzlllksiz ishlab chiqarish oqimini yu
zaga keltiradi. 

1.17. Beton va temir-beton buyumlarini qoliplash. 
Umumiy ma'lumotlar 

Mahslliotiaming qoliplash jarayoni - 1Iiami yig'ma temir-beton 
zavodlarda tayyorlashning eng mllhim bosqichi bo'lib, 1I, asosan, 
mahslliotiarni tayyorlash lIslllini belgilab beradi. Mahslliotiarning 
qoliplash jarayoni qllyidagi operatsiyalardan iborat: qolipni yig'ish, qolip 
va bort lIskllnalarini tozalash va moylash, armatura karkasini qolipga 
joylashtirish va belgilash, oldindan zo'riqtirilgan temir-beton 
konstl1lksiyalarni tayyorlashda qolip tayanchlarga armatllrani tort ish, 
beton qorishmasini joylashtirish, taqsimlash va zichlash, shllningdek, 
mahslliotning Yllza qismiga ishlov berish va nihoyat, issiqlik ishlovidan 
keyin tayyor mahslliotni qolipdan chiqarish. 

Qoliplangandan keyin tayyor bo'igan mahsulot bir jinsli tllzilish
dagi beton bo'lib, belgilangan geometrik shakl va o'lchamlarga ega 
bo'lishi armaturalar va o'matish detallari loyihada kO'rsatilgandek 
joylashishiga, shllningdek, yaxshi sifatli yuz qismiga ega bo'lishi kerak. 

Qoliplash sifati, demakki, tayyor mahsulot sifati: qoliplar 
o'lchamining aniqligi, 1Iiarning ish chi Yllza qismlari va moylash vosi
tasining sifati, shllningdek, beton qorishmasining reologik xllsusiyat
lari qabul qilingan qoliplash jihozlari va uning ishlash tartibiga to'liq 
mosligi bilan belgilanadi. 

1.18. Qoliplarning turlari 
Qoliplarning asosiy vazifasi belgilangan shakl va o'ichamdagi, 

to'g'ri qirrali va silliq ishchi yuz qismiga ega bo'igan mahsulot olishni 
ta'minlash. Qolip konstruksiyasi zaruriy bikirlikka ega bo'lishi ke
rak. Qoliplar sodda hamda yig'ilganda va ochilganda qulay bo'lishi, 
elementlari bir-biriga zich yopishib turishi kerak. Qoliplarning 
o'ichamlardan chctlanishi O'zRST tomonidan belgilanadi. Bunda 
ular faqat minusli qilib belgilanadi, chunki ekspluatatsiya jarayonida 
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qoliplarning qisgichlari susayadi, yig'ilgan qolipning zichligi buziladi 
va mahsulotlarning o'1chami ancha ortadi. Chiziqli o'lchamlardan 
(uzunlik, kenglik, chuqurlik) chetlanishdan tashqari lImumiy va 
mahalliy egrilikka, yig'ishda qolip elementlari yopishishining zichligi, 
qirralar o'rtasidagi burchaklarga, shuningdek, ishchi yuz qismiga 
nisbatan chetlanishlar belgilanadi. Qoliplarning quyidagi belgilariga 
qarab bir nechta turga ajratish mumkin: ish sharoitidan kelib chiqib 
qoliplar mahsulotlarni tayyorlash jarayonida ko'chma (kran yoki 
vagonetkalar yordamida) va qoliplash stendlarida yig'iladigan 
statsionar turlarga, shuningdek, zo'riqtirilgan qolip turi, bunda 
armiltura t?rtishdagi lO'riqishni qolip tayanchlari qabul qilinadigan 
(kuchlangiln qoliplar) va zo'riqtirilmagan turlariga ajratiladi. Qoliplar, 
shllningdek, individuilJ - bir mahsulot va guruhli - bir nechta 
mashlllotlar lIchlln mo'ljallangan turlarga bo'linadi. Ayniqsa, stend 
qoliplari ko'p hollarda mahsulotlargil issiqlik bilan ishlov berish uchun 
ham qo'llaniladi. Ayrim hollarda qolipning allllashtiriladigan va 
ko'chadigan detali uning tag qismi, bortli e1ementlari esa qoliplash 
mashinasining ajralmas qismi hisoblanadi. 

Mahsulotlarni tayyorlash vaqtidagi holatiga qarab gorizontal va 
vertikal qoliplarga ajratiladi. Qoliplar tekis va profilli (matritsa shak
lida) taglikda, material turi bo'yicha esa metall, temir-beton, yog'och 
va kombinatsiyalilngan bo'lishi mumkin. Konstruktiv imkoniY<ltlilri 
bo'yicha qoliplar ochiluvchan, ochilmaydigan, Y<l'ni sharnirli ochi
ladigan bortli yoki devorli, shuningdek, qisman ochiladigan bo'lishi 
mllmkin. 

Texnologik qoliplash uskunalariga avtomatlashlirilgan qoliplash 
posllarini zudlik bilan ochiladigiln mexanizatsiyalashtirilgan bort lISkll
nalari tegishli hisoblanadi; qolipni shakllantimvchi jihozlar va vositalar 
(siqilllvchan pilnjaralar, bo'shliq yaratuvchi vkladishlar, profillashtiru
vchi moslamalar, ajratllvchi devorlar, o'matish detalbrini belgilovchi 
moslamillar) mansub hisoblanadi. 

Eng keng tarqalganlari metal! qoliplar; yog'och va temir-bctonli 
qoliplar kam qo'l!aniladi. Qoliplar konstruksiyalari va materiallarini 
to'g'ri tan lash temir-beton mahsulotlarini ish lab chiqishga sezilarli 
ta'sir ko'rsatadi. Qoliplarni ekspluatatsiya qilishning davomiyligi 
mahslllotlarni qoliplashtirish davomidagi chidam aylanishlari miqdori 
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bilan belgilaJ1<ldi. Metall qoliplar aylanishlarining eng ko'p miqdori issiqlik 
bilan ishlov berish hisobga olinganda 1000 taga qadar. 

Qoliplar xizmat qilishini loyihaviy ta'minlashga ularni to'g'ri eks
pluatatsiya qilish bilan erishish mumkin - o'z vaqtida va puxta tozal
ash, moylash, bo'yash, shllningdek, mahsulotlami qulaylik bilan qolipdan 
chiqarish orqali. 

Buning uchun qolipning yon yuziga ochiladigan tomonga nisbatan 
I: 10 va 1:20 qiyalik (uklon) beriladi, boshqa hollarda ochiladigan bortlar 
va devorlar qo'llaniladi. 

Yig'ma temir-beton zavodlarida qoliplarning metalliligi juda yuqori. 
Ular, odatda, metallilikning va butun texnologik jihozlarning kamida 50% 
ini tashkil etadi. Shu munosabat bilan ishlab chiqarishning 
samaradorligida qoliplilikka katta e'tibor qaratiladi. Zavodlarning 
solishtirma qolipliligi (qoliplarga talab) I m kub loyihaviy quvvatga 14 
kg ni tashkil etadi. 

Qoliplilik keng turdagi mahslliotlarni tayyorlash uchun moslashtirilgan 
qoliplarni qo'llashda kamayadi. Qolipning inventar poddoni 
mahsulotlarning eng katta gabaritlari bO'yicha qo'llaniladi; mah
sulotning turi o'zgarganda blltun qolip emas, balki uning bort 
ta'minoti o'zgaradi, uning metalliligi 0,8 tim kllbni tashkil etadi. 
Demak, tayyorlanadigan mahsulotning turli xilligi qolip 
o'lchamlarining maksimal o'lchovlarda o'zgarishi bilan kuzatilishi 
mumkin. 

Qoliplarning lIniversalligiga intilish ularni oqim sur'atini buzmas
dan sistematik qayta sozlashga olib keladi. Bu holda ishda qoliplarning 
zamriy minimal miqdori bo'ladi, boshqa qoliplar esa qa)tta jihozla
nadi va ehtiyojga qarab ish lab chiqarishga kiritiladi. 

Qoliplarning ish lab chiqarishdagi bandligi amaliy qo'llanishning 
maksimal imkoniyati nisbatiga teng bo'igan qolipni qo'llash koeffit
sienti bilan aniqlanadi. 

Dasturda belgilangan mahsulotlar komplektini chiqarish lIchlln 
qoliplarning kerakli miqdori qllyidagi formula bilan aniqlanishi mllm
kin: 

Nfkornpl X Q/Qrnax Q[fSmQsrn 

Bu yerda Q - dasturda belgilangan mahsulotlar komplektini 
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chiqarish llchlln qoliplarning aylanishlari miqdori; Qmax - mahsulotiar 
komplektini chiqarish davomida qoliplarning mumkin bo'igan maksi
mal aylanishlar miqdori; T - mahsulotlar komplektini chiqarish
ning davomiyligi, sutkada; Sm - smenalarning sutkadagi soni; Qsm 
- qolipning smenada aylanishlar soni. 

Qolipiarning ayianishi. Qoliplar ekspillatatsiyasining davomiyligi 
aylanishlar soni bilan aniqlanadi. Metall qoliplarning mahsulotlarga 
issiqlik ishlovini bergandagi normal aylanishlanishi 1000 aylanisi"'ni" tashkil 
etadi. Qoliplar aylanishlanishining davomiyligi mahsulotlami tayyorlash 
siklining uzunligiga mos keladi, umumiy ko'rinishda u quyidagi formula 
bo'yicha hisoblab chiqilishi mumkin: 

Tq. ob =Tq. op+ Tk + Stu 

Bu yerda TqOp - qoliplash operatsiyalarining o'rtacha davomiyligi; 
Tk _ kamerada ishlov berishning davomiyligi; Sth. - qolipni hetonlashga 
tayyorlash vaqti. 

Texnologik jarayon uchun qoliplar soni ishlab chiqarish turi va issiq1ik 
agregatining turiga bog'liq (siklli, to'xtovsiz). Qoliplar temir-beton 
mahsulotlardagi umumiy tannarxining solishtirma qiymati 7-15% ni 
tashkil etadi. 

1.19. Qoliplarning konstruksiyalari 
Poddon va bort1i metal1 qoliplar zavodlarda eng keng tarqa)gan: 

ularda plitalar, balkalar, ustunlar va asosan, agregat ishlab chiqarish
dagi boshqa mahslliotiar tayyorlanib, bll qoliplarni ko'chirish bilan 
bog'liq. Shuning uchlln qoliplar bikir, nisbatan yengil, ko'chirilganida 
deformatsiyalanmaydigan bo'lishi kerak. Sharnirli ochiladigan bort1i 
qoliplar ko'p kovakli nastillarni, tashqi devorlarning panellari va 
boshqa mahsulotlarni tayyorlash uchun qo'llaniladi. Bllndan tashqari 
ochiladigan bortli soddalashtirilgan qoliplar (1.41-rasm), shuningdek, 
eshik va deraza o'rinlari uchun bo'shliq yaratllvchi vosilalar 
qo'llaniladi. 

Metall qoliplarning poJdonlari (tagliklari) NQ 14-18 shvellcr va 
8-10 mm qalinlikdagi list po'latdan tayyorlanadi. Poddonlardagi 
kesishuvchan panjaralar konstruksiyalarning bikirligini sezilarli dara
jada oshiradi. Bort elementlari shvel\erlardan, burchaklardan yoki 
listli po'lat va hurchaklar tarkiblaridan tayyorlanadi. Poddonga bort, 
odatda, quvllrsimon yoki plastinkali shamirlar yordamida biriktiriladi. 
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1.41-rasm. 
Devorlari tashqariga 
ochiladigan qoIip: 

1 - devorning lag· 
asas bilan sharnir
Ii bag'lanishi; 2 -
lag asas (paddon); 
3 - burchak qulfi. 

Qolipning uzun va ko'ndalang bortlari o'zaro turli sistemadagi qulflar 
bilan biriktiriladi.Tortiiadigan quInar bortlarning puxta mahkamlashu
vini ta'minlaydi va ular vibratsiya ta'sirida ochilib ketmaydi. Klin 
(pona) tipli qulflar sodda va ekspluatatsiya qilganda ishonchli, ammo 
ishlash davomida ko'p mehnat talab qiladi va qoliplarning defor
matsiyalanishiga olib keladi. Eng sodda turi kiyiladigan qulflar 
hisoblanadi. 

Qoliplarning ko'chirilishida ularni ko'tarish lIchun poddonlarga 
yopishtirilgan ko'taruvchi i1gaklar ll11ing oxiridan beshdan bir maso
fada joylashadi; qisqichlar tomonlardan chiqib ketishi va qolipning 
gabaritlarini kattalashtirmasligi kerak. 

1.42-rasmda zo'riqtirilgan balkalarni tayyorlash uchun qoliplar
ning kuchlangan turlari ko'rsatilgan. Qoliplarning konstruksiyasi ar-

1.42-rasm. Uzunligi 12 
metrli oldindan zo'riq
tirilgan kranosti balkasi (a) 
va rigel (\"»ni tayyorlash 
uchun mo'ijallangan kuch
langan qoliplar: 
1 - mahsulol; 2 - qolip
ning zo'riqliruvchi qi-'mi; 
3 - yechiladigan devor; 
4 - ochiladigan devol". 

u) ,;JO 

~,,..,,.t= fFil 

~I~ 
" 
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1.43-rasm. Ikki nishabli 
balka uchun qolipning 

umumiy ko'rinishi: 
I - lag aso.< (poddon); 
2 - hug' 0 'Ikazgichli 
ho 'ylama devor; J - 0"
/11a lehralgich; 4 - hug' 
chiqariladigan Iruhka. 

matura kuchlanishini qabul qilish va uning qolipda mustahkamlani
shiga mo'ljailanadi. 

Yig'ma-ochiladigan qoliplar, asosan, balandligi kenglidan katta
roq bo'igan yupqa tavr kesimli kran osti balkalari, ikki skatli yopish 
balkalari va h.k. konstmksiyalarni tayyorlash uchun ishlatiladi. Yechi
ladigan tavr kesimli metall qolip poddon, ikki yon va ikki chetki 
yopqich (shit)lardan iborat. Tagi shvellar bilan yopishtirilgan, yon 
yopqichlar esa bikir qovurg'alar bilan kuchaytirilgan bo'ladi. Shveller 
va yon yopqichlarda dumaloq teshiklar yasalgan, ular orasidan boltlar 
o'tkazilib, po'lat simlar bilan buraladi; shu orqali butun qolipning 
bikirligi ta'minlanadi. 

Bikir beton qorishmalarning ishlatilishi qoliplangandan keyin 
zudlik bilan bort ta'minotini olish imkonini berishini inobatga olib, 
ochiladigan va suriladigan ta'minotlar ancha ratsional bo'lib, ular 
amaliy cheklanmagan aylanishlanishga ega bo'ladi. Ochilmaydigan 
qoliplarning konstmksiyasi poddon bilan yaxlitlikni tashkil etadi (1.44-
rasmda keltirilgan). 

Borti ochilmaydigan qoliplar qoliplardan chiqarish imkoniyatini 
berllvchi (tavrli balkalar, progonlar, shpallar va h.k.), yon Yllzalari 

1.44-rasm. Oldindan 
zo'riqtirilgan 3 dona beton 

qoziq (svay) tayyorlash qolipi: 
I - qo/ipning devori; 2 - helon 
qoziq; 3 - oldindan zo'riqlirilgan 
"Ierjen. 

226 



1.4S-rasm. Ornyopmalar (plita) lIchun yig'ma qolip: 
a - tag a.ws (poddon); h - yechiladigan tutib turuvchi (o6e'IGIIW); d - yig'ilgan 
qolipning kesimdagi ko'rinishi; I - devorchalar (6opmlllc); 2 - ilgak UChli1l IIIYIIUk
lar. 

qiya bo'lgan mahslllotlarni stendlarda ish lab chiqarishda ishlatiladi. 
Bortli yig'ma-ochiladigan qoliplar stendlarda murakkab konfigllrat
siyadagi mahslllotlarni, shllningdek, tekis va qovllrg'ali panellarni 
tayyorlash lIchlln qo'llaniladi. Yarim bortli va ochiladigan ramali 
qoliplar (1.45-rasm) PKJ plitalarini, ko'p kovakli panellar va boshqa 
mahslllotlarni tayyorlashda ishlatiladi. 

Yirik o'lchamdagi Yllpqa devorli plitalar, panellar, yig'ma sirt
larning egri elementlari va boshqa shu kabi konstrllksiyalarni ishlab 
chiqish lIchlln ochilmaydigan temir-beton qolip-matritsalar 
qo'llaniladi. Ular, odatda, M 200-M 300 markali betonlardan tay
yorlanadi. Matritsaning ishchi yuzidan 25-40 mm masofada beton 
qalinligida 3/4-1 diametrli metall quvurli isitish registri qo'yiladi. 
Ishchi YllZ qismiga 1:2-1:3 tarkibdagi sement-qllm qorishmasi bilan 
ishlov beriladi. 

'''90 ./j 

1.46-rasm. Yupqa devorli qOVll~'ali plita uchun temir-beton matTitSol: 
1 - matritsa; 2 - metall devor; J - plita; 4 - traversa; 5 - burama villlii domkrat 
(ko'targich). 
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Yupqa devorli qovurg'ali panellami qoliplashtirish uchun metall 
bortlar bilan jihozlangan temir-beton matritsa ishlatiladi (1.46-rasm). 

Mahsulotlarni avvaldan moylangan silliq matritsalardan chiqa
rish uchun zarur bo'lgan kuch 40-50 M Pa ni tashkil etadi. Katta 
yuzali elementlami chiqarib olish kuchi yetarli darajada katta, bundan 
tashqari yupqa konstruksiyalami matritsalardan chiqarib olishda note
kis kuchning ishlatilishi darz ketishga olib kelishi mumkin. Shu sabab 
vintli domkratlar, murakkabroq holatlarda pnevmatik yoki gidravlik 
siqib chiqaruvchilar qo'lIaniIadi, ular mahsulot ust qismida teng joy
lashtiriladi. 

Metall-yog'ochli qoIiplar nostandart mahsulotlarning katta 
ho'imagan Pilrtiyalarini ish lab chiqishda qo'llaniladi (100 donagacha). 
Yog'ochdan qolipning asosiy eIementlari (poddonlar, yon devorIar 
va b.), metalldan esa barcha bog'lovchi qismlar (qulflar, sharnirlar, 
yopqichlar va b.) tayyorlanadi. Yog'ochdan tayyorlangan poddonlar 
va bort elementlari bikir qovurg'a yoki metall karkaslar yordamida 
kuchaytirilishi mumkin. 

Temir-beton mahsulotlarning ust qismi sifatini yaxshiIash uchun 
qoliplarning ishchi ust qismi shpatlevka bilan qoplanishi va ikki 
marotaba etinol loki yoki nitroemal biIan bO'yalishi kerak. 

Qoliplarning bog'lash elementlari, bikirligi, o'Ichamdan chetla
shishi xuddi metall qoliplarniki kabi. 

Yuqori sifatli yog'och qoliplarning ishchi ust qismlari polimerlar 
bilan qoplanadi va boshqa qismlari namlanishdan himoyalanadi. 
Relefli mahsulotlar yoki murakkab chizmali mahsulotlar shishali 
plastik qoliplarda va polimerli ishchi qatlamdagi temir-beton 
qoliplarda tayyorlanadi; mahsulotlar sifatining bir xilligida ikkinchi 
holatda smola sarflanishi bir necha marotaba qisqaradi, 
shishaipakning sarflanishi ham kamayadi. Temir-betonli qoliplar turli 
shakldagi va maqsaddagi mahsulotlarni tayyorlash uchun qulay. 

1.20. Qoliplarni tayyorlash 
Qoliplarni va qoliplash jihozlarini toza saqlash nafaqat ularni 

ekspluatatsiya qilish muddatini uzaytirish, balki yuqori sifatli mah
sulotlarni tayyorlashni ta'minlash uchun ham muhim. Har bir qolip
lash siklidan keyin qoliplar tozalanadi va moylanadi. Buning uchun 
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mashinalar, moslamalar va moylash materiallari qo'llaniladi. Qoliplar 
va poddonlami tozalash uchun po'lat simli silindrik cho'tkalar, abraziv 
toshlari va metall halqalardan qilingan inersion frezlar ishlatiladi. 
Qattiq cho'tkali mashinalar yoki abraziv toshlar 2-3 oyda bir 
martadan ko'p ishlatilmaydi, chunki bunday tozalashda metall yemi
rilib ketadi. 

Ko'pincha poddonlarni tozalash inersion frezali mashinalar bi
Ian bajarilib, ular metall halqalardan iborat bo'ladi va beshta halqada 
erkin osilib turadi (I.47-rasm). Freza aylanishida halqa poddonning 
yuz qismiga zarb bilan tegadi va unda qolgan semen! qorishma yuqini 

h) 
I 10 

1.47-rasm. Tag asas (poddon)ni tozaIash mashinasi: 
a - umumiy ko ·rinish; b - inersion frezJar bloki; J - tiTgak (ftoyka); 2 - balandlikni 
ooshqarovchi mexanizm; J - lema; 4 - inersion /rr!dar bloki; 5 - tag 050.< (poddon); 
6 - konwyeming u::.atma (privoo) moslamasi; 7 - elektrodvigatel; 8 - flanets; 9 -
shayba-fre::.a; 10 - metall tayoq; 11 - val (o'q). 
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yemiradi. Tozalash mexanizmi ikki parallel joylashgan vallardan 
tashkil topib, unda shaxmat tartibda inersion frezlarning bloklari joy
lashtiriladi. Frezning ayla·nish chastotasi 300-350 min· l . Poddonga 
frez bilan ishlov berilgandan keyin ajralib chiqqan bo'lakchalar metall 
shetkalar yordamida tozalanadi. 

Poddonlarni ikki chizma bo'yicha tozalash mumkin: birinchisi 
- mashina poddon ustidan yurganda; ikkinchisi - agar poddon 
mashina ostida yursa; ikkinchi chizma konveyer texnologiyada qulay 
h isoblanadi. 

Kasseta qoliplarining ajratuvchi devorlarini tozalash uchun yur
adigan silliqlashliruvchi mashina qo'llaniladi. Mashina ikki dona 
silliqlashtiruvchi kallaklar (roJlOBKa) bilan jihozlangan bo'lib, ularga 
uchtadan abrazivli toshlar biriktirilgan. Aravachada o'rnatilgan kal
lak vertikal tarzda yo'nalish bo'yicha yuradi, u esa o'z navbatida 
yuqori tayanch ramada otsek bo'yicha harakatlanadi. Kasseta de
vorlari oyida bir marta silliqlashtiriladi. 

Qoliplarni tozalash uchun kimyoviy usul ham qo'llanilib, u qa
tor kislotalar xususiyatlariga asoslanadi. Masalan, tuzli kislota (xlorid 
kislota) sement plenkani yemiradi. Reaksiyani tezlashtirish uchun 
0,2% qorishmali NaN02 va KN02 tuzlarining eritmasi katalizator 
sif<ltida qo'llaniladi. Kimyoviy tozalashni bir yilda bir martadan kam 
bo'imagan miqdorda amalga oshirish kenlk. Qoliplarni maxsus postda 
xavfsizlik texnikasi qoidalariga rioya qilgan holda tozalash kerak. 

Temir-beton mahsulotlari sifatiga betonning qolip ust qismiga 
yopishib qolishi ta'sir ko'rsatadi. Yopisliib qolishni kamaytirish usul
laridan biri - moylarni qo'llash. To'g'ri tanl<lngan va yaxshi surilgan 
moy mahsulotning ajralishini yengillashtiradi va uning ust qismini 
silliq holda olish imkonini beradi. 

Moy quyidagi talablarga javob berishi kerak: sovuq va issiq (40 -
50·e gacha) yuzalarga sochuvchi moslama (pacnbIJlMTeJlb) yoki cho'tka 
bilan uzluksiz yupqa qatlamda (0,1-0,3 mm) surtiladigan bo'lishi; metall 
qolip bilan yetarlicha adgeziyaga ega bo'lishi; qotayotgan betonga yomon 
ta'sir qilmasligi; yetarli darajada suvga chidamli va beton bilan aralashib 
ketmasligi, mahsulotlarda dog'larni qoldirmasligi, qolipning ishchi ust 
qismini korroziyaga olib kelmasligi, sexlarda antisanitar holatlarni 
keltirib chiqarmasligi va yong'indan xavfsiz bo'lishi kerak. 
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Zavodlarda moyning uch turi ishlatiladi: sllvli va suv-moyli sus
penziyalar, suv-moyli va suv-sovunli emulsiyalar, mash ina moylari, 
neft mahsulotlari va ulaming aralashmalari. 

Suspenziyalar - eng sodda moy turi bo'Jib, ular zavodlarda boshqa 
moylash vositalari yo'q bo'lgan hollarda ishlatiladi. Ularga ohakli, 
bo'r1i, tuproqIi va shlakli (mozaika mahsulotlami silliqlashtirishda 
olinadigan chiqindilardan tayyorlanadigan)lar tegishli. Ammo bu 
suspenziyalar tez yuviladi. 

Emulsion moylar. Eng chidamli va tejamli suv-moyli emulsion 
moylar, masalan, nordon sintetik emulsol ESK asosida tayorlanadi. 
Emulsol vereten moyidan (35%) va yuqori molekulyar sintetik kis
Iota (5%)dan olingan qora-jigarrang sUYllqlik. EKS emllisolidan bevo
sita emliisonii «<moy suvda.» va qayta emulsolli «<suv moyda.» 
tayyorlanadi; oxirgisi suvga ancha chidamli. Bevosita emulsolli emul
sion moy tarkibi quyidagicha: yumshoq kondensatli suv - 90 I, EKS 
emulsoli - 10 I, kalsiylashtirilgan soda - 700 g; qayta emulsolli 
moy tarkibi: ohakning suvdagi eritmasi (\ g ohakka I 1 suv) - 53 I, 
suv - 27 I, emulsol - 20 I. 

Ayrim zavodlarda avtotraktor transmission moyining (nigral) suv 
emulsiyasi va sovunnaft ishlatiladi; oxirgisi o'rniga ayrim hollarda 
emullashtimvchi va barqarorlashtiruvchi komponent siratida soapslok 
yoki xo'jaJik sovuni chiqindilari ham ishlatiladi. Nigrol o'rniga av
tolni ishlatish mumkin, bllnda lining moylashdagi miqdori 1,5-2 
martaga ortadi. 

SlIv-sovun-moyli emulsion moylar kassetali qoIiplar uchlln ish
latishi maqsadga mllvofiq; ularni 100 gradusdagi met<lllning issiq ust 
qismlariga surish mllmkin. Bu moylar qoliplarning devorl<lrid<l kll
yish dog'larini qoldirmaydi va yengil tozalanadi. Qolipbrning ichki 
burchaklariga emlllsiya surish qiyin kechadi, shu sabab 1Iiar avtol va 
solidol bilan moylanadi. 

Mashina moylari, neft mahsulotlari I'a ularning aralashmalari 
moylash vositalarining alohida guruhini tashkil etadi. Avtol, solyar, 
vereten, ishiatilib bo'lgan moylar va ularning kerosin bilan I: I mas
sadagi arashamalari keng ishlatiladi. Solyar moyidan, solidol va 
kuldan (yoki kukunsimon ohakdan) olingan moylash vositasi 1 :0,5: 1,3 
massadagi nisbati qolipdan tez yechilishni ta'minlab beradi. 
Bug'lantirganda solyar moyi qariyb to'laligicha lIchib ketadi, beton 
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va qolip orasida esa osonlik bilan tozalanadigan poroshok qatlami 
qoladi. Petrolatum-kerosinli moy ko'plab zavodlarda qo'llaniladi, u 
betonning qolip bilan yopishib qolishini yengillashtiradi, dog'lar 
qoldirmaydi, defitsit emas, saqlashda qatlamlashib ketmaydi, past 
haroratda ham ishlatish mumkin. Solyar moyida yoki kerosinda eri
tilgan petrolatum va nigrol moyining kamchiligi shundaki, og'iz va 
bunln bo'shlig'iga yomon ta'sir ko'rsatadi. Bu kamchilikni bartaraf 
etish uchun moylash mashinalar lIstiga maxslls qalpoqlar o'rnatiladi. 

Moylarni tayyorlash, shu jumladan, emulsiyalar turli qorishtirgichlar 
yordamida 1Iitratovllsh yoki mexanik emulgatorlardan foydalangan 
holda ishlab chiqiladi. 

Nigrol-sovunli emulsiya va EKS emulsoli asosidagi bevosita emulsiya 
AD-6 akllstik dispergatorda tayyorlanadi, lining asosiy elementi 
gidrodinamik o'zgartiruvchi yoki sllyuqlik vositasi yordamida olinadi. 

Gidrodinamik o'zgartiruvchi soplo va uning old ida mustahkam
langan metall plastinkadan iborat bo'lib, 1I sUYllqlikning soplodan 
o'tishida tebranadi. SUYllqlikning o'tish tezligi va soplo bilan plas
tinka o'rtasidagi masofa eng ko'p chastotali chayqalishlar rejasida 
olinadi (18-22 ming Gts). Akustik dispergator yopiq sikl bO'yicha 
ishlaydi. Komponentlar bakka yuklatiladi, sUYllqlik gidrodinamik 
o'zgartiruvchidan o'tkaziladi va yana bakka tllshadi. Aralashtiruv i 0-
15 minllt kechadi, bllnda suyuqlik tizim orqali 4-5 marta o'tadi. 
Tayyor emlllsiya xarajat bakiga yetkaziladi, lIndan esa 0,4-0,5 MPa 
bosim ostida sochllvchi moslamaga lIzatiiadi. Uni xona haroratida 
3 slltkagacha saqlash mllmkin. 

Kerosindagi mashina moyi qorishmasi kabi bir xii mahslliotiardan 
moylarni tayyorlashda parrakli qorg'ich ishlatiladi. QlIyuq surtma yoki 
qattiq modda (mas., petrolatum) turdagi materiallar avval tomchi
sllyuqlik holatiga qadar eritiladi, shundan keyin isigan materialga 
aralashtirishda kerosin qUYllladi. Bunday moy qatlamlashib ketmay
di va ancha uzoq saqlanadi. Ohakli, bo'rli va boshqa sllspenziyalar 
oddiy parrakli qorg'ichlar (qorishma qorg'ich) yoki kraskoterkalarda 
tayyorlanadi. Suspenziyalarni uzoq saqlash kerak emas, chllnki 1Iiar 
nisbatan tez cho'kadi. 

Qoliplarning ust qismiga moylar turli sochuvchi moslamalar bi
Ian sochiladi (1.48-rasm), 1Iiarni qo'llash noqulay bo'igan joylarda 
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esa m~xanizmlar qo'llaniladi. Agar moylash uchun siqilgan 
havO/qo'llansa, ancha yupqaroq sochish va katta shaklga erishish 
mumkin. Moy sarfi uning konsistensiyasiga, qolip konstruksiyasi va 
turiga (gorizontal yoki vertikal), moy surish lIsuliga (qo'l yoki mexa
nik), surtilllvchi Yllza qismining sifatiga bog'liq. 

1.48-rasm. Moylash jarayoni amalga oshiriladigan postning tuzilishi: 
J - moylanayatgan poddon; 2 - may purkaydigan moslama uchun kamera; 
3 - taqsimlavchi quvur; 4 - jorsunkali s(fon; 5 - pnevmatik silindr; 6 - ishchi 
qUl'ur (havo). 

1.21. Mahsulotlarni qoliplash usullarining tasnifi 
Yig'ma temir-beton konstmksiyalarini qoliplash lImllmiy mehnat 

xarajatlarining 40% ini tashkil etadi. Qoliplash siklining unumdorligi 
texnologik liniyaning unumdorligini belgilab beradi. Qoliplashning 
qabul qilingan usuli esa ko'pincha korxona ishining umumiy sama
radorligini belgilaydi. 

Qoliplashning texnologik vazifalari mahsulotlar belgilangan 
o'Jcham va shaklga, betonning maksimal zichligi va tekis tuzilmasi
ga ega bo'lishini ta'minlashi zamr. Bu vazifalar mahsulotlarni qolip
lashda zichlashtirishning turli usullari yordamida hal etiladi. Qolip
lash jarayoni quyidagi operatsiyalarni o'z ichiga oladi: qolip va 
qoliplash elementlarini o'matish; beton qorishmasini joylash, taqsim
lash, zichlash va ochiq ust qismini tekislash va tayyor mahsulotlarni 
qolipdan chiqarish. Beton qorishmalari, qolip va qoliplash lIskunala-
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riga bo'igan talablarga rioya etilganda qoliplash jarayonining sifatli 
bajarilishini ta'minlash mumkin. 

Beton qorishmasining qoliplash sifatlari O'zRST 10181-96 «Be
tonlar. Beton qorishmasining harakatchanligi va bikirligini aniqlash 
usullari,) bilan tartibga solinadi. Beton qorishmasining harakatchan
Iigi va bikirligi mahsulotning zichlanishi butun hajmida tekis va zich
Ian ish koemtsienti kamida Kz = 0,96 bilnn ifodalanishi uchun qabul 
qilingan qoliplashtirish usuliga mos kelishi zarur. Bunda qJrishma
lardagi minimal suv miqdori sement xarajatining kamayishini 
ta'minlaydi, qoliplarning aylanishini oshiradi va issiqlik bilan ishlov 
berishning davomiyligini qisqartiradi. 

Yig'ma' beton va temir-beton mahsulotlar ishlnb chiqarilgandn 
zavodbrda harakatchanligi va bikirligi bo'yicha turli ko'rsatkichlardagi 
qorishmalar qo'llaniladi: suyuqdan (OK 16 >sm) tort ib to o'ta bikir 
(1)200 s)gacha. Shu sabab mahslIlotlarni qoliplash va beton qorish
malarini zichlashtirishda qo'llaniladigan vositalar va tartiblar turli
chao Beton qorishmasini zichlashtirishning mavjlld usullari va vosi
talarini tllrli belgilar bO'yicha tasnitlash mllmkin. Mexanik ta'siri 
bo'yicha ularni bir necha gurllhga ajratish mllmkin: 

I. Quyish usuli hi/an qoliplal·h. Agar beton qorishmasi bilan qo
lipning to'lishi tashqi kllchlarning ta'sirisiz o'z massasining harakat
lari bilan amalga oshirilsa qo'llaniladi. Bunda qolip to'idirilgach faqat 
mahsulotning ochiq qismini tekislash zarur bo'ladi. QlIyish uslubi juda 
harakatchan, asosan, yacheykali qorishmalarda amalga oshiriladi. 
QlIyiladigan qorishmalar mahsulotlarni qoliplash lIchun katta energiya 
xarajatlari va mehnatni talab etmaydi. 

2. Presslashni qo'llash hilan qoliplash sezilarli ichki ishqalanish
ga ega va qoliplarda bo'lakchalarning o'ta qulay joylashishi va 
zichlashishini talab etuvchi xususiyatlarga ega bo'igan bikir va o'ta 
bikir beton qorishmalarini ishlatganda samarali hisoblanadi. Presslash 
tamoyili quyidagi qoliplash usullari asosida yotadi: quvur va 
quvurimon konstruksiyalarni tayyorlashda o'qli va radial presslash; 
rolikli presslash; vakuumlab presslash. Mahsulotlarni presslash yo'li 
bilan qoliplash zich va mustahkam betonlarni olish imkonini beradi, 
ammo katta enegriya xaJjatiarini talab qiladi. 
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3. Vibratsiya usuJlari harakatchan, kam harakatlanuvchi va mo'tadil 
bikir qorishmalardan tayyorlanadigan mahsulotlarni qoliplashda 
qo'llaniladi. Bu usulning mohiyati shundaki, mexanik chayqalishlar 
qorishmaning alohida bo'lakchalari o'rtasidagi aloqani buzish orqali 
ular 0' rtasidagi bog'lanish uziIadi. Bunda nisbatan bikir qorishmalar 
o'ziga xos og'ir suyuqlikka aylanib, vibratsiya sharoitida oqish 
xususiyatlariga ega bo'ladi. Qorishma qolipda oqadi, qattiq faza 
bo'lakchalari esa og'irlik kuchi ta'sirida pastga tushadi, eng ko'p hajmni 
egallashga intiladi va yuz qismga havo kO'piklari va ortiqcha suvni 
siqib chiqaradi. Qoliplashning vibratsiyalash usulini katta hajmli tashqi, 
ustki va ichki vibrozichlashda ishlatish mumkin. 

Mahslliotiami tashqi vibratsiyalash yo'li bilan qoliplash qoliplaming 
tashqi devorlariga mahkam biriktirilgan titratkichlar orqali amalga 
oshiriladi. Bu uslub kasseta texnologiyasi va yakka qoliplarda qo'llaniladi. 
Ustki vibrozichlashtiruv beton qorishmasiga chayqalishni bevosita 
mahsulotning ochiq ust qismidan titrovchi plitalar. yopqichlar, titratish 
uskllnalari orqali yetkazilishi bilan ifodalanadi. Qorishmaning ichki 
vibrozichlashuvi bO'shliqlami shakllantirish uchun oldindan qolip ichiga 
o'rnatilgan vibrovkladishlar hamda ko'chirib turiladigan chukurlik 
titratkichlar yordamida amalga oshiriladi. 

4. Vibropresslash yo'li bilan qoliplash titrashning bosim bilan bir 
vaqtda beton qorishmasiga ta'sir ko'rsatishidan iborat; mahsulotlar
ni qoliplashning bunday usuli bikir beton qorishmalariga to'g'ri ke
ladi (J > 200 s). Yupqa devorJi plita konstruksiyalarini qoliplash vi
broshtamplash, vibroprokat, og'irlik bilan vibrozichlash, vibrovakullm
presslash yo'li bilan amalga oshiriladi; quvurimon konstrtlksiyalarni 
qoliplash uchun vibrogidropresslash qo'llaniladi. 

5. Vakuumlash usul; bir vaqtning o'zida harakatchan bet on qo
rishmalaridan mahsulotlami qoliplash uchun titratish va presslashni 
qo'ilashga asoslanadi. Beton qorishmasini zichlashtirishning 
ko'rsatilgan kombinatsiyalashtirilgan usullari Yllqori zichlikdagi mah
sulotlarni tayyorlash imkonini beradi. 

6. Trubasimon konstruksiyaJar ko'rinishidagi mahsulotIarni 
markazdan qochirish yo'li bilan qoliplash usuli harakatchan beton 
qorishmani sentrifugalarda qolipJashda amalga oshiriladi. Sentrifu
gaJash jarayonida beton qorishmasini taqsimlash va zichlantirish 

235 



sentrifuga barabanini tez aylantirganda Yllzaga keluvchi markazdan 
qochirma kllch ta'sirida kechadi. 1200-2000 mm diametrdagi 
quvllrsimon konstmksiyalarni qoliplash lIchlln bikir beton qorishma
larini ishlatishda markazdan qochirma prokat qo'llaniladi, bll lIsulda 
beton qorishmasi ham markazdan qochirma kllchlar, ham val bosimi 
hisobiga zichlanadi. 

7. Torkretlash uslubi bi/an mahsulotlarni tayyorlash. BlI lIslllda 
armatllra to'riga, qolipga yoki maxsus matritsaga yupqa sen,ent-qum 
qorishmasi yoki mayda zarrali beton qatlamlarini sllrish rotor moslamasini 
qo'llagan holda pnevmatik yoki mexanik yo'l bilan amalga oshiriladi. 
YlIpqa devorli konstruksiyalarni tayyorlash va konstruksiya yuziga 
gidroizolyatsion qatlamlarni surish lIchlln pnevmobetonlashtirish 
qo'llaniladi. 

1.22. Beton qorishmalarini qoliplash va zichlashtirishning 
fizik-mexanik asoslari 

Beton qorishmasi bo'sh beqaror tllzilmali, Yllqori darajada 
g'ovakligi va ko'p hajmdagi havo borligi kabi xlIslIsiyalarga ega. Birdek 
mllstahkam va zich tarkibli betonni ish lab chiqishning zaruriy sharti 
- mahslIlotlarni qoliplashtirish bosqichida beton qorishmasini 
zichlashtirish. 

Belon qorishmalarining bo'lakchalari qoliplash va zichlash jarayonida 
kuch maydoni ta'sirida bo'ladi. Kuch maydoni esa o'z navbatida 
bo'lakchalarning og'irligi va tashqi ta'sir kllchi (bosim, zarbalar, 
silkinish, chayqalllvchi harakatlar) yig'indisidan iborat. Shu bilan birga 
bo'lakchalar tizimdagi ichki kllchlar ta'sirida (yopishqoqlik, qllruq 
ishqalanish, molekllialararo bog'lanish, kapillyar bosim kllchlari va b.) 
bo'lib, 1Iiar beton qorishmasining fizik-mexanik reologik xllsusiyatlarini 
belgilab hemdi. 

Bo'lakchalarning og'irlik kuchlari va tashqi kllch ta'siri o'rtasidagi 
optimal nisbat - bet on qorishmaning sifatli qoliplash va zichlanishi
ning zamriy sharti bo'lib, u, asosan, reologik xusllsiyatlar, shllningdek, 
mahslliot shakli va uning armatura bilan ta'minlanganligiga bog'liq. 

Ma'iumki, qolipga oquvchan qorishmani joylashtirish va zichlash
tirish llchun faqat og'irlik kllchining o'zi kifoya. Beton texnologiya-

236 



sida keng tarqalgan qorishmani titratish usuli, asosan, ularning ha
rakatlarida kam harakatlanuvchan va bikir qorishmalarning yoyilishi 
natijasida og'irlik kuchini yuzaga keltirishga qaratilgan. 

Beton qorishmasini zichlashtirish maqsadida mexanik ta'sir 
ko'rsatishning asosiy usullari titratish, presslash va sentrifugalashdan 
iborat. 

1. Vib,ozichlashti,ish. Vibroqoliplash beton qorishmasining dast
lab shakllangan tuzilmasini buzish va plastik-yopishqoqlik oqimi 
holatiga keltirishdan iborat bo'lib, bunda qorishma og'irlik kuchi 
ta'siriga bo'ysunadi, erkin oqadi, qolipni yaxshi to'idiradi. zichla
nadi va ancha zich barqaror tuzilmaga ega bo'ladi. Bunda to'idiruvchi 
donalari ancha kompakt joylashadi, natijada donalar o'rtasidagi 
bo'shliq sement xamiri va qorishma bilan to'idirilib. bir vaqtning 
o'zida havoni siqib chiqaradi. 

Viprozichlashtirishning samaradorligi zichlashtirish koeffitsienti yoki 
betonning mustahkamligi bilan ifodalanadi. chunki mustahkamlik - bet on 
zichligining boshqa teng sharoitdagi funksiyasi. Beton qorishmasi 
mahsulotning butun hajmi bo'ylab zichlanishining tengligi ham sifat 
mezoni bo'lib xizmat qiladi. Vibroishlov berish tartibining asosiy 
o'lchamlari: chayqalishlar amplitudasi A. chayqalishlar chastotasi I, 
titrash vaqti t. Har bir beton qorishmasi uchun bu kO'rsatkichlarning 
o'ziga xos optimal qiymatlari mavjud. 

Ma'iumki, donaning har bir yirikligiga mos o'zining chayqalish 
chastotasi mavjud. shuning uchun ko'p chastotali titratishda. rezo
nansga barcha donalar jalb etilganda eng katta samara yuz beradi. 
Aslida beton qorishmasida to'ldiruvchining alohida bo'lakchalari se
ment xamiri bilan bog'lanishi bilan bog'liq o'ziga xos uyg'unlik yu
zaga keladi. Shuning uchun titratish samaradorligining ortishi butun 
aralashma hajmi chayqalashining titratkich chastotasi bilan o'zaro 
to'g'ri kelishini ta'minlaydigan tartibni tanlash yo'li bilan erishilishi 
mumkin. Oddiy bet on qorishmalari uchun bir chastotali titratishda 
amaliyotda I minutda 2800-3000 chayqalishlar chastotasi qo'llaniladi. 

Chayqalishlarning optimal amplitudalari qorishmaning bikirligi va 
to'ldiruvchining yirikligiga bog'liq. Qorishma qancha bikir va 
to'ldiruvchi yirik bo'lsa, chayqalishlar amplitudalari shuncha katta 
bo'lishi kerak. Zich to'ldiruvchili va 1 minutda 3000 chayqalish chas-
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totadagi beton qorishmalaridan tayyorlanadigan mahsulotlami qoliplashda 
bikirligi 15-20 s bo'lgan qorishmalar uchun chayqalishlar amplitudasi 
0,35-0,4 mm bo'lishi lozim. Chayqalishlar amplitudasining kattalashuvi 
zichlanish jarayonining yomonlashllviga va hatto g'ovaklashishga olib 
keladi. Bikir yengil betonli qorishmalami tegishli ravishda zichlashtirish 
uchun nafaqat titratish samaradorligini oshirish, balki tilling davomiyligini 
ham ko'paytirish lozim. 

litratishning intensivligi. Vibrozichlashtirish samarasi c~layqalish 
chastotasi va amplitlldasiga bog'Jiq. Belgilangan tarkibdagi va ha
rakatchanlikdagi beton qorishmasi bir vaqtning o'zida zichlanish dara
jasi, agar quyidagi shartlikka rioya qilinsa, amplituda va chastota
laming tur/icha uyg'lInlashuvida ham kuzatilishi mllmkin: 

A2,f3, = A22[32 , ... A2"[3,, 

A2f3 ifodasi quyidagicha yoziJishi mumkin: 

A2f3 = AfxAf2 

Bu yerda A f chayqaluvchi bo'lakchaning vaqt birligidagi yo'li, ya'ni 
chayqalishlar tezligi, A f2 esa chayqalishlaming tezlashllvi. Chayqalish
lar tezligining ular tezlashuviga ko'paytmasi sm]/sJ o'lchamdagi I 
vibrntsiyaning intensivligi deb aytiladi: 

I =A2[3. 

Aksariyat beton qorishmalari uchun yig'ma temir-beton ishlab 
chiqarishda titrash intensivJigi 80 dan 300 sm2/sJ gacha o'zgaradi. 
Chayqalishlar chastotasi va ampJitudasi shun day o'zaro moslashuvi 
kerakki, titrashda bo'lakchalar chayqalishining so'nmasligini 
ta·minlashi kerak. 

Har bir qorishmaga titrashning o'z intensivligi mos keladi, bun
da bikirJikning ortishi bilan I ning ushbu ko'rsatkichi yuqori bo'lishi 
kerak. Muayyan qorishma uchlln tanlangan I ko'rsatkichi opitmar 
hisoblanadi. 1.49-rasmda chayqaJishlar amplitlldasini chastota va 
titrashning be1gilangan intensivligiga qarab tanlash chizmasi 
keltirilgan. Chizmaning chizilgan maydoni amaliyotda eng keng 
tarqalgan amplitudalari va chastotalariga to'g'ri keladi. 
Chayqalishlar amplillldasi yirik to'ldiruvchining o'lchamiga qarab 
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belgilanadi, uning ortishiga qarab amplituda ham ortadi. 
To'ldimvchining 10, 30 va 40 mm yirikligida optimal chastota tegishli 
ravishda 100, 50 va 33 Gts ga teng bo'ladi. 

1 

/I 

a 
§ as 
j (/7 
j Q6 
C. 
§ as 
~ 0,4 

~ 113 
2 
~ 0.2 

, a 
o 

I \ \ 1\ ,~ - - J 1 
\'\ \ \ ~ \ I , I 

\ 1\ \l\. I. em-I L 
21/00 . 

\ 1. \ \ \. '\..1'" t'-.. V
2000 

t-

\ \ '" f'-. 1'-. 'b;:': k;50 t-
\ \..I~ 1'0.. r--... K 700 

\. I'\. ~~ '\'.. ~f"'..C-~ 
~~~~ I'-..-~~ 

f"--.. """""J'::ZZ I2i7.i - t-1/ 
JOO 
'50 
10 
g j 

/500 3000 ~500 6000 7500 

TcbrJnishlar chastotasi, min· 1 

1.49-rasm. Vibrntsiyaning intensivlik chizmasi. 

Titrash davomiyligi chayqalish intensivligi va beton qorishmasi
ning bikirligiga bog'liq va bir necha sekunddan to 3-5 minut or<1-
liqda bo'lishi mumkin_ Intensivlikning ortishi bilan zichlanishning 
davomiyligi kamayadi va aksincha, kichrayganda - ortadi. I va tit
rash vaqtining turli ifodalarida beton qorishmalarining bir xiI dara
jadagi zichlanishiga erishish llchun quyidagi shartlikka rioya etilishi 
kerak: 

lilt =12/: =l"t,~ 
Bu yerda k - qorishma konsistensiyasiga bog'liq o'\cham; 

100-300 s bikirlikda k=2_ 
Standart amplitudada optimal titratish vaqti 30 s ga orttirilgan 

qorishma bikirligining ko'rsatkichiga teng. 
Beton qorishmasida chayqalishlarning tarqa[gan[ig;. Beton qorish

masi ichki ishqalanishning katta koeffitsientiga ega bo'lgan qayishqoq 
plastik-yopishqoq (ynpyronJlacnl'lHOBlIJKI1R) muhitda bo'ladi. Unda 
mexanik chayqalishlar doim so'nuvchan xususiyatga ega_ Chayqa
lishning so'nish koeffitsienti muhitning yopishqoqligi va chayqalish 
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chastotasiga bog'liq. Qorishma bikirligi va titrash chastotasi qancha yuqori 
bo'lsa, so'nish shuncha jadal bo'ladi. Chayqalishlarning so'nishi -
manbadan yiroqlashgan sari amplitlldaning kamayishidir. Ichki tit rash 
manbasidan r srn "masofasida chayqalishlar apltitudasi A ni qllyidagi 
formula bo'yicha aniqlash mumkin: 

o 
A = Aa ~Io.5a(r-r.,) 

r 

Bu yerda Ao - manbada beton qorishmasida chayqalish amplitllda
si; ro - titratish markazidan vibroimplllslarni beton qorishmasiga qo'yish 
joyidagi masofa, srn; a - beton qorishmasida chayqalishlarning so'nish 
koeffitsienti, srn-I. 

Aylanma to'lqinlar uchun f= 150-200 Gts da a=0,02-0,08 srn-I; tekis 
to'lqinlar lIchlln: 

-:!.." -~h 
A = Ao/: A = Aal 2 

Bu yerda h - zichlanllvchi beton qorishmasi qatlamining qalinligi, 
srn; tekis to'lqinlar uchun (=50-100 Gts da a=0,07-0, I sm- l ni tashkil 
etadi. 

Chayqalish manbasidan eng ko'p yiroqlashgan zonada beton 
qorishmasiga kerakli minimal ishlov A o'lchovi bilan yuqorida 
ko'rsatilgan formula bo'yicha kerakli Aa chayqalish amplitudasini 
hisoblash mumkin. 

2. Press/ash. Presslaganda beton qorishmasi qattiq bo'lakchalari
ning surilishi va o'zaro yaqinlashuvi ro'y beradi. Juda bikir, oz SllV 
tarkibli, qariyb bog'lanmagan qorishmalar presslanganda eng yuqori 
samaraga erishiladi. 

Har bir beton qorishmasi o'ziga xos optimal presslash bosimiga 
ega. Bu bosim bo'lakchalar o'rtasidagi ishqalanish va tishlashishdagi 
kuchlarni bartaraf etishga sarflanadi. Qoliplashda bosim barcha qalin
likka birdaniga berilmaydi, lekin yuqori qatlamlaming zichlanishi bilan 
sekin kechadi. Presslash bosimining ortishi bilan tizimni deformatsi
yalashtirishga qarshilik kllChi ortadi, shuning uchun bik~r qorishma-
larni qatlamlab presslagan ma'quI. I 

Beton qorishmalari bo'lakchalarining o'zaro yaqinl~s~uviga dona
lar o'rtasidagi maydonda qariyb siqilmaydigan suvn? mavjudligi 
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sabab bo'ladi, uni yo'q qilish zarur. Natijada ichki va tashqi kuchlar 
o'rtasidagi mutanosiblik vujudga keladi. Bunda qorishma bo'lakchalari 
qoliplanadigan beton hajmida zich va kompakt joylashmasa-da, an
cha ustun mavqega ega. Natijada zichlanish tamomlanmaydi. Shun
day qilib, presslash uslubi bikir mayda donali qorishmalami zich
lashda va uncha qalin bo'imagan mahsulotlar uchun juda samarali 
hisoblanadi. Ancha qalin mahsulotlar tayyorlanganda qatlamli qolip
lashtirishni qo'llash kerak. 

Presslash bosimi qorishmaning bikirligi va tarkibiga, zichlanuvchi 
maydonning o'lchamlari va hajmiga bog'liq va 0,2 dan 15 MPa gacha 
o'zgaradi. Yuqori bosim maydonini uncha katta bo'imagan mahsulot
lami qoliplashtirishda vujudga keltirish mumkin. Presslashning bunday 
usuli ancha samarali va texnik jihatdan juda yengil bajariladi. Ammo 
sof ko'rinishda tit rat ish bilan uyg'unlashmagan presslashni samarali deb 
bo'imaydi. 

Shibbalashga zudlik bilan beriladigan presslash bosimi siratida 
qarash mumkin. Beton qorishmasini shibbalashda ko'p marotabali 
shibbalash zarbalari orqali bo'lakchalarga kinetik quvvat beriladi, uning 
ta'sirida yirik to'idiruvchining donasi va bo'laklari ta'sir kuchi 
yo'nalishida harakatlanadi, bet on qorishmasining asosiy massasiga 
kiradi va linda o'ta zich joylashib oladi. Shibbalash zarbalarida 
to'idiruvchining bo'lakchalari beton qorishmasi pastki qatlamlariga 
kiradi va uni zichlashtiradi. 

Shibbalashni, presslashdan farqli o'laroq, ancha qalin mahsulot
lami qatlamlab qalinlashtirishda qo'llash mumkin. Yirik donali qorish
malami ham shibbalash mumkin. Zichlantirish darajasi qorishmaning 
bikirligi va muayyan mahsulot hajmida shibbalashga ketgan mehnatga 
bog'liq. Sof ko'rinishdagi shibbalash zavod texnologiyasida cheklangan 
holda qo'llaniladi. U, asosan, uzun bo'imagan quvur va halqalami 
vertikal qoliplashtirishda ishlatiladi. 

3. Markazdan qochirma qoliplash. Bunda qolip unga quyilgan 
befon qorishmasi bilan birga o'z o'qi atrofida belgilangan tezlikda 
aylanadi. Rivojlanuvchi markazdan qochirrna kuchlar ta'sirida qorish
ma bo'lakchalari qolip devorlariga uloqtiriladi, lllarga yopishadi va 
qorishma qolipda teng qatlam bo'lib taqsimlanadi. Bunda yuzaga 
keladigan presslovchi bosim o'lchami, beton qorishmasi bo'lakchalari 
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massasi ularning aylanish o'qi orasidagi masofaga va burchak tezligi 
kvadratiga proporsional bo'lib, qorishmadagi sllvning bir qismini si
qib chiqaradi va betonning zichlanishiga olib keladi. Markazdan 
qochirish bosimli va bosimsiz quvurlarni, LEP tayagichlarini, ustun 
va aylanma shakldagi boshqa konstruksiyalarni tayyorlashda sama
rali qo'llaniladi. 

Markazdan qochirma qoliplash jarayoni ikki bosqichga bo'linadi: 
beton qorishmasini qolip devorlari bo'ylab taqsimlash va mahsulotning 
ichki yuzasini shakllantirish, ya'ni mahsulotlarni qoliplashning 
boshlang'ich bosqichi, oxirgi bosqich - qoliplangan mahsulotda be
ton qorishmasini zichlashtirish. 

Birinchi"bosqichda beton qorishmasi aylanuvchi qolipga quyiladi va 
uning devorlarida hosil bo'lgan ishqalanish ta'sirida u bilan birga aylana 
boshlaydi. Plaslikligi va harakatchanligi tufayli qorishma qolip devorlari 
bo'ylab o'z tuzilmasining yaxlitligini saqlagan holda tekis qatlam bo'lib 
taqsimlanadi. 

Qolip aylanganda beton qorishmasining bo'lakchalari bir vaqtning 
o'zida ikki kuch maydonining ta'sirida bo'ladi: og'irlik kuchi va markazdan 
qochuvchi kuch. Birinchi bosqichda dastlabki aylanish tezligi quvur 
diametriga qarab 60 dan 150 min'! gacha aylanadi. Zichlanish bosqichida 
bu tezlik sezilarli ravishda ortadi va 400 - 900 min'! darajasida bo'ladi. 
Markazdan qochirma qoliplashlirish uchun plastik bet on qorishmalari 
ishlatilishi sababli betonga pressllashtinlvchi bosim yetkaziladi va u 
betondagi donalar o'rtasidagi maydonni to'ldiradigan sement qorishmasi 
orqali tekis taqsimlanadi. 

Beton qorishmasining zichlanishi va taqsimlanishi qolipning ayla
nish vaqtida kechadi. Bunda markazdan qochuvchi bosim yuzaga ke
ladi, natijada qattiq faza bo'lakchalari yiriklikdan ajraladi va yaqinlashadi. 
Markazdan qochirishdan chiquvchi presslash bosimi qalinlik bo'yicha 
noteng taqsimlanadi. Siqib chiqariluvchi suv miqdori sentrifuga tartibi 
va qorishma tarkibiga qarab 25-30% gacha yetishi mllmkin. 

Mahsulotning tashqi qatlamlarida betonning zichligi baland. 
Umllman, beton strukturasi mahsulotning kesimi bo'ylab noteng 
bo'ladi - tashqi qatlamda juda zich va ichki qatlamlarda g'ovakli. 
Buni bartaraf etish va qatlamlashuvning oldini olish lIchlln 
to'ldiruvchining yirikligi 10-20 mm gacha kichraytiriladi va bir 
necha qatlamlab (2-4 qatlam) qoliplanadi. Ammo qatlamlashtirib 
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qoliplash belgilab olingan uskunalar unumdorligining pasayishiga olib 
keladi. Beton qorishmasining yopishqoq plastik tuzilmasini olish 
uchun sement miqdori 350 kg/m3 dan ko'p olinmaydi. 

4. Zich/ashtirishning kombinatsiyalashtirilgan usu//ari. Ancha bikir 
beton qorishmalaridan tayyorlanuvchi mahsulotlarni qoliplashga 
o'tgan sari vibratsion ta'sir roli susayadi, ammo vibroishlovning bosim 
bilan uyg'unlashuvi zichlashning samaradorligini oshiradi. 

Harakatchan qorishmalar uchun asosiy usullar bilan birga Jlaku
um/ash ishlatiladi. Bu texnologik usul atmosfera bosimi va betonning 
tutashuvchi teshiklar va kapillyarlari o'rtasidagi tafovutni yaratishga 
asoslanadi; yuzaga kelgan gradient natijasida namlik bosimi, suv bug'i, 
havo yoki bug'-havo aralashma betondan ajraladi, beton zichlanadi, 
bo'shagan maydon esa qattiq komponentlarning mayda bo'lakchalari 
bilan to'ladi. Bunda shuni ta'kidlash kerakki, hajmni kamaytirmasdan 
ortiqcha suvni yo'q qilish kerakli samarani bermaydi, u presslash yoki 
titratishning uyg'unligida ratsional bo'ladi. 

Beton qorishmasini zichlash va mahsulotlarni qoliplashtirish ham 
zarba va zarba-titratish vositalarini qo'llash bilan amalga oshiriladi. 
Zarba vositalari qorishmaning nochiziqli quyilishini ta'minlaydi, 
bunda tizimda navbatdagi impulsgacha susayuvchi o'zining 
chayqalishi natijasida yuzaga keluvchi zarba impulsi uyg'onadi. 
Zarbalar chastotasi, odatda, 2,5-6,6 Gts oralig'ida bo'ladi. Zarba
tit rat ish vositalari qorishmaning murakkab nochiziqli quyilishini 
ta'minlaydi. Bunda majburiy chiziqli chayqalishlarda zama impulslari 
yotadi. Bunday davriy chayqalishlar chastotasi 8-25 Gts oralig'ida 
bo'ladi. I minut chayqalishlar chastotasi j chayqalishlarning burchak 
chastotasi bilan, rad/s bog'liqlik bilan bog'liq: 

" = 30 rpllt 
Chayqalishlarning shartli chastotasi j , s') chayqalishlar chastotasi 

bilan quyidagi bog'liqlikda bog'langan: 
v = rp;2lt 

Chayqalishlar chastotasi T, s chayqalishlar davri bilan bog'liq: 
v = liT 

v sm/s tezlikdagi o'zgarish amplitudasi A, sm va W tezlanish, 
sm/sm2, chiziqli chayqalishlar quyidagi ifoda bilan aniqlanadi: 

A = Q/sinrpT; I=Arp; W= Arp2 
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1.23. Beton qorishmasini joylash va taqsimlash 
Qoliplaming ichida beton qorishmasini joylash va teng taqsimlash 

- muhim va mehnat talab qiladigan texnologik operatsiya. Shuning 
uchun zavod sharoitida u bunkerlar bilan, beton taqismotchilar va beton 
joylovchilar yordamida amalga oshiriladi. Ixtisoslashtirilgan texnologik 
tizimlarda beton qorishmasini joylashda masofaviy avtomatlashtirilgan 
va yarim avtomatlashtirilgan boshqamv qo'llaniladi. 

Bunkerlar va beton taqsimlovchilar qolipga qorishmani, odatda, 
tekislamasdan yetkazishadi. Beton joylovchilar ramada statsionar 
o'matilgan va ayrim hollarda yon bo'ylab yo'nalishda harakatlanadigan 
bunkerlarga ega. Ular beton qorishmasini taqsimlaydigan qo'shimcha 
moslamalar bilan jihozlanadi. Bunker va beton taqsimotchilardan beton 
qorishmasini tinimsiz ta'minlab turish zatvorlar (ochib-yopuvchi 
mexanizm) bilan, ayrim hollarda lentali iste'molchilar bilan amalga 
oshiriladi. 

SMJ-7IA konsolli beton taqsimotchisi (I.S0-rasm) qorishmani 
chiziqli stendlarda joy lash uchun qo'llaniladi. U 1,8 m3 hajmli, 340· 

J91111 

oS :;; 

I.S0-rasm. SMJ-7IA beton taqsimlash mexanizmining tuzilishi: 
1- zanjir; 2 - aylanma fa 'mino/chining murvali; 3 - xizma/ ko'r.va/ish maydon
chasi; 4 - bunker; 5 - prujinali bunker osqichi; 6 - /a'mino/chi manbaning 
ko 'fari!ishini boshqaruvchi bloklar lizimi; 7 - qorishmani uzafuvchi /arnov; 8 -
qO'shimcha kiriruvchi; 9 - aylanma platforma; /0 - dviga/el. 
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burchakka buriladigan iste'molchi vositasiga ega bunker bilan jihoz
langan; beton taqsimotchi moslama qoliplashtirish yo'lagi bilan 
relslar bo'yicha parallel ravishda harakatlanadi. 

SMJ - 354 beton taqsimlash moslamasi (1.51-rasm) sentrirugalash 
usuli bilan 500 va 900 mm diametrdagi qllvurlarni tayyorlashda 
qo'llaniladi. 

l ~ ,. 

L_ .... -
1.Sl-rasm. l..entali uzatma mexanizmining chizmasi: 

1- .,en/rijuganing shovqindan himoyalovchi g'ilofi; 2 - SMj-I06A m.wmdagi rolikli 
(g'ildirakchali) sen/rijuga; 3 - lenta; 4 - vintsimon qorishma kiri/uvchining /ayanchi; 5 
- yin/simon qorishma kiri/uvchi. 

Bunkerning hajmi 2,6 mJ , iste'molchi lentasinin!?i kengligi 205 
mm. Bunkerdan qorishmani lentaga to'kish lIchun shneklar ko'zda 
tutilgan. 

Portal tipdagi SMJ - 69 bet on taqsimotchisi hajmli dozaIashtirish 
va beton qorishmasining kengligi 2 m gacha bo'lgan mahslllotni 
tayyorlashda qolip maydoni bo'ylab taqsimlash lIchlin ishlatiladi. 

SMJ-306A yirik panelli uy qurilishi zavodlarida kasseta moslama
lari otseklariga qorishmani yetkazish va joylashga mo'ljallangan. U qiya 
konveyerga ega bo'lib, estakadali lentali konveyerdan qorishmani oladi 
va qorishma kasseta moslamalarining otseklariga tushadi. 

Joylashtirilgan qorishmaning turi va maqsadiga qarab beton, rak
tura, qorishma, beton-qorishma joylovchilar qo'llaniladi; ayrim hol
larda ular pardozlovchi osma moslamalar bilan jihozlanadi. Beton 
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joylovchilar vibronasadkalar (1.52, a-rasm), vibrolotokli va vintli 
iste'moIchilar (1.52 b, d-rasmlar), tekislovchilar (1.52, e-rasm), buri
ladigan voronkalar (1.52, f-rasm) bilan jihozlanib, ular qorishmani 
qoliplarda teng taqsimlaydi. Kam harakatlanuvchan va mo'tadil bi
kir beton qorishmalarni joylash va taqsimlash tekis bir xiI mahsulotlar 
yoki murakkab konfiguratsiyali, lekin bir xiI kenglikdagi mahsulot
lar nasadka, vibronasadka, plujkali tekislovchilar va buriluvchi vo
ronkalar yordamida amalga oshiriladi. 

• 
1.S2-rasm. Turli ishchi qismlarga ega bo'lgan beton qorishmasini to"kuvchi 

moslamalar chizmalari: 
1 - qoUp; 2 - bunker; 3 - lentali taqsimotchi; 4 - tebranma ka{{ak ((1U6pOlfaCaaOK); 
5 tebranma rolikli taqsimotchJ; 6 plujkali tekislagich; 
7 - aylanma voronka; 8 - vintsimon taqsimlagich; 9 - taqsimlovchi konus. 

SMJ-166A universal beton joylovchi (1.53-rasm) keng nomen
klaturadagi plitali mahsulotlarni qoliplash uchun mo'ljallangan. Beton 
joylovchi portal ramasining ikki bunker bilan portal bo'yicha 1800 

buriluvchi voronka bilan yon bo'ylab harakati qorishmaning har qan
day shakldagi mahsulotlar, shu jumladan, panjarali konstruksiyalar 
ustida taqsimlash imkonini beradi. 

SMJ-162 universal beton joylovchi sanoat binolari konstruksi
yalarini tayyorlash bo'yicha oqim-agregat Iiniyalari jihozlar komplek
tiga kiradi. Uning uch bunkeri ko'ndalang YO'nalish bo'ylab hara
katlanishi mumkin. Beton joylovchi qorishmani voronkada joylash, 
taqsimlash va zichlashtirish uchun vibronasadkaga ega. SMJ-3507 
beton joylovchi plita konstruksiyalarini ishlab chiqarish bo'yicha ix-
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I.S3-rasm. SMJ-I66A n1sumli belon yOlqizgichning chizmasi: 
voronka; 2 - kanar-richag mexanizmi; J - harakar/unliruvchi manha; 

4 - rekis/ovchi hrus; 5 va 6 - kaT/a va kichik bunker/ar; 7 - aravuchani ha
rakal/anriruvchi manha. 

tisoslashtirilgan liniyalar uchun mo'ijallangan, bllnkerning hajmi 3 
mJ . Qorishmaning sarf qilinishi masofaviy pnevmatik boshqaruvli 
sharnirli qopqoq bilan tartibga solinadi. 

SMJ-69A beton joylovchi 2 m kenglikkacha bo'igan ko'p bo'shliqli 
orayopma va boshqa plita mahsulotlarini qoliplash postlarida 
qo'llaniladi. 

SMJ-168 bet on joylovchi qorishma LEP, yoritish va aloqalar 
tayanchi, tiratgich, svay, shpal va eni bo'yicha o'lchami qolip enidan 
foydalanish imkonini berllvchi boshqa mahsulotlarni chiziqli 
konstmksiyalaming tor qoliplariga yetkazishga mo·ljallang~n. 

Glavmospromstroymateriallar SKTB tomonidan ishlab chiqilgan 10-
36 S beton joylovchi I m enli bo'shliqli panellami qoliplash liniyalarini 
jihozlash komplektiga kimdi. Betonning quyi qatlami plastifikatsiyalash 
uchun forsunkalar bilan jihozlangan. 

Beton qorishmasini joylash va taqsimlash moslamasining 
o'lcharnlari quyidagi ko'rsatkchilar bilan ifodalanadi: bllnker-joylash
timvchilaming foydali hajmi ular davriy to'idirib turilganda qolipla
nadigan mahslliotning rnaksimal hajmi karnida 1, I-I ,2 deb qablll 
qilinadi, tinirnsiz qoliplashda esa karnida I rnJ . Unurnli hajrnning 
geometrik hajrnga nisbati 0,7-0,8 deb qabul qilinadi. 
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Bunker devorlarining vertikalga qiyalik burchaklari suyuq va ha
rakatchan qorishmalami joylaganda 55-65" deb qabul qilinadi, kam 
harakat va bikir qorishmalarga esa - 65-700

• Barcha beton joy
lovchi va taqsimotchilaming bo'sh yurish tezligi 20-40 m minutni 
tashkil etadi; qorishmani beton taqsimotchilar va nasadkali joylovchi
larda qolipga joylashtirishning ishchi yurishi tezligi 10-12 minutni 
tashkil etadi. Barcha holatlarda joylash qorishmaning I m baland
Iikdan ko'p bo'lmagan gorizontal qolipga tushishi bo'yicha amalga 
oshiriladi. 

1.24. Vibroqoliplash va uning turlari 
1. Hajmli vibrozichlash. Bunday zichlashtirishda vibratsion im

pulslar qolip hajmida qoliplanuvchi mahsulotning hamma beton 
qorishmasiga yetkaziladi. Hajmli vibrozichlashtirish turli harakat 
tamoyilidagi vibromaydonchalarda, vibroporshenli moslamalarda, 
shuningdek, zarbali va zarbali-vibratsion maydonchalarda amalga 
oshiriladi. Vibromaydonchalar - yuk kO'tarish qobiliyatli 4-40 t 
ko'chib yuradigan keng nomenklaturadagi mahsulotlarni qoliplash 
uchun universal qoliplash moslamasi. Beton qorishmasining ~ich
lanishi chayqalishlami hosil qiluvchi turli vibratsion moslamalar yor
d<lmida yuzaga keltiriladi: garmonik aylanma, vertik<ll va gorizonat 
yo'n<lltirilgan, maydonli (ko'p komponentli) va nogarmonik zarba
vibratsionli. 

Vibromaydonchalar va zarbali-vibratsion maydonchalar konveyer va 
oqim-agregatli liniyalarda qo'llaniladi, vibromoslamalar va zarba 
maydonchalar faqat oqim-agregatli Iiniyalarda. 

Vibromaydonchalar ramadan vibrouyg'otuvchi bilan unga biriktirilgan 
qorishmali qolipga chayqaluvchi harakatlami uzatadi. Rama bir xii tekis 
va seksion bo'ladi. Ramalar qayishqoq (elastik) tayanchlarga va qoliplami 
mustahkamlash moslamalariga ega. 50 Gts chastotada zichlanadigan 
qorishma qatlamining balandligi 35-40 sm dan oshmasligi kerak. 
Murakkab shakldagi yoki qalin annaturalangan va ulaming qalinligi 6-
8 sm bo'igan konstruksiyalami qoliplashda chastotani 66-75 Gts gacha 
oshirish maqsadga muvofiq. 

40 sm gacha bo'igan qalinlikdagi mahsulotlami kam harakatla
nadigan va bikir qorishmalardan vibromaydonchalarda aylanali va el-
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liptik chayqalishlar bilan qoliplash mumkin. Ammo tajribalar shuni 
ko'rsatadiki, zichlashtirish jamyonida bet on qorishmasining qolipda siljishi. 
vibromaydoncha ust qismi bo'yicha amplitudalaming notekis taqsimlanishi 
va beton qorishmasida havoning so'rilish holati yuz beradi. Bundan 
tashqari seriyaviy chiqariladigan 1O-22S, 1O-26SI aylanma chayqaluvchi 
vibromaydonchalarda qoliplami mahkamlab bo'imaydi, bu esa shovqin 
darajasini me'yordan oshirib yuboradi. 

VibromoslamaIar qolipga uning chekka qismi tebranishlami uyg'otish 
manbasiga bog'lash bilan chayqalish harakatini uzatadi. Odatda, bll 
moslamalar rezonansli hisoblanadi. Vibrouyg'otuvchi o'ziga xos faol 
massaga o'matiladi. Qorishmali qolip va uni mustahkamlash elementlari 
passiv massani tashkil etadi. Ikkala massa ham chayqaIishlarning 
rezonansli kuchini yaratuvchi qayishqoq bog'lanishlar bilan biriktirilgan. 
Faol va passiv massalar tayanchlari fundament vibroizolyatsiyasini 
ta'minlovchi yumshoq qayishqoq elementlar bo'ladi. Vibrouyg'otuvchilar 
qolipning bo'ylama-gorizontal yoki elliptik yo'naltirilgan chayqalishlarini 
hosil qiladi. Bo'ylama-gorizontal chayqalishlarda armaturalanmagan 
mahsulotning kesim eni 20 sm dan ortmasligi lozim. 

Mamlakatimizning ko'plab zavodlarida bikir beton qorishmala
rining zichlash samaradorligini oshirish imkonini bemvchi vibromay
donchaning har xii turlari ekspluatatsiya qilinadi (1.54-rasm). Bunday 
maydonchalar ustki qo'zg'aladigan ramadan iborat bo'Iib, lInga qolip 
mahkamlanadi va ostki qo'zg'almaydigan fundamentga biriklirilgan 
ramadan iborat va ustki rama bilan tutashish vaqtida zarba impliisini 
o'tkazishni ta'minlaydi. Yuqori ramaning ko'tarilishi mllshtli 

oJ;, 5 

Ie... ;;... M "11'1" d 5~6 
7 

I.S4-rasm. Zarba-vibratsion (rezonans) maydoncha chizmasi: 
ishchi maydoncha (rama); 2 - muqobillashtiruvchi rama; J - qayishqoq 

tayanchlar; 4 - krivoship-shatun uzatgichlar; 5 - qayishqoq shatun; 6 - hulerlar; 
7 - qayishqoq elementlar. 
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(kulachokli) mexanizmlar bilan ta'minlanadi (1.55-rasm). Zarbalar 
chastotasi va tush ish balandligi mushtli vallar aylanishining burchak 
tezligi va profili bilan aniqlanadi. Zarba maydonchalarida 1 m 
balandlikkacha bo'lgan yuqori sifatli mahsulotni tayyorlash mumkin. 
Vibromaydonchalarda qoliplashda beton qorishmasi vertikal yoki 
gorizontal yo'naltirilgan impulslarni qabul qiladi. 

Zarba stolida qorishma faqat pastga yo'naltirilgan kuch impulsini 
qabul qiladi, uning miqdori beton qorishmasining massasi fa zarba 
ta'sirida olingan tezlanish bilan aniqlanadi. 5 mm balandlikdan tushishda 
tezlanish 50 m/s2 ga teng. Zarba kuchi bet on tashkil qilllvchilar o'rtasidagi 
ishqalanishni bartaraf qiladi, bo'lakchalari qo'zg'aladi va eng barqaror 
holatga ega bo'ladi. Natijada sement qorishmasi zichlashtirilgan bet on 
massasi va qolip oralig'ini to'ldiradi. 

Zarbali vibromaydonchalar eng ko'p quvvat sarflashni talab eta
di, eng yaxshi qoliplash sharoitlarida esa sementning tejamkorligi 20% 

~I~ 

l~: 
I.S5-ra~m. Zarbali (kulachokli) 

maydoncha chizmasi: 
I - qolip; 2 va J - ramaning mm holdagi 
enlama va ho 'ylama halkalari; 4 -
yo 'nalliruvchilar; 5 - ramaning roliklari; 
6 va 7 - <.arhali halkalar; 8 - kulachok
lar; 9 - ko 'ndalang 0 'qlar; 10 - pona 
kamarsimon uzalgich; J I - eleklrodvi
galel; 12 - ho 'ylama 0 'q. 
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ni tashkil qiladi. 
Zarbali-vibratsion llSlll 1 m 

balandikdagi va boshqa turda
gi maydonchalarga nisbatan 
yuqori unumdorlikka ega mah
sulotlarni qoliplash imkonini 
beradi. Bu usulda vertikal 
yo'naltirilgan zarbalar va vib
ratsiyaning birgalikdagi 
ta'siridan foydalaniladi. 

Zarbali-vibratsion maydon
chalar (1.54-ras111) ikki chay
qaluvchi ramalarga ega; biri 
ishchi (qolip bilan), ikkinchisi 
- muvozanatlashtiruvchi qa
yishqoq tayanchlar orqali 
poydevorga suyanadi. Ramalar 
o'rtasida rnmalarning qarshi 
harakatida bir-biriga tegadigan 
qayishqoq elementlar va bufer
lar joylashadi. Bu maydoncha-



larda chayqalishlarning assimetrik tartiblari qo'llaniladi. Vibratsion 
lIsulda shovqin darajasi me'yoridan oshib ketmaydi. 

Mahsulot ustki qismining sifatini oshirish, shllningdek, balandlik 
bo'yicha zichlanishning yaxlitligini yaxshilash uchun yuklar qo'llaniladi 
(1.56-rasm). Inersion yuk (1.56, a-rasm) faqat o'z massasi bilan beton 
qorishmasiga bosim berib, barcha turdagi jihozlar uchun tavsiya etiladi; 
vibratsion yuk (1.56, b-rasm) titratmaydigan bo'shliq yaratuvchilarda 
qo'llaniladi. 

Inersiyasiz yuk asosiy bosim qo'shimcha vibroizolyatsion massa (1.56, 
d-msm) yoxud avtonom vibro uyg'otuvchi (1.56, e-rasm), yoxlld kllch 
(pnevmatik) yostiqlari (1.56, f-msm), yoxud gidro yoki pnevmotsilindlar 
(1.56, j-rasm) yordami bilan ta'minlanib, elliptik chayqalishlardagi 
vibromaydonchalar bilan birga qalinligi 30-60 sm bo'igan mahslliotiar 
lIchun qo'llaniladi. Yuklarning barcha tllrlari qorishmani dastlabki 
zichlashdan 15-30 s dan keyin harakatga keltiriladi. 

Bizda SMJ-187A, SMJ-200B (1.58-rasm), SMJ-199A va SMJ-
164 vibromaydonchalari keng qo'llaniladi. Ular unifikatsiyalashtirilgan 
ikki valli vibrobloklardan ibomt. Ularda 47,5 Gts chayqalish chastotali, 
0,4-0,6 mm amplitudada 3x6, 3xl2 va 3xl8 m o'1chamdagi mahsulotlami 
qoliplash mumkin. 
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1.56-rasm. Yuklamalaming turlari: 
a - inersion; b - alohida vibro-qo'(g'aluvchili inersion; d - noinersion; e - alohida 
vibroqo'(g'atuvchili noinersion; f - pnevmatik yostiqli noinersion; j - gidro va 
pnevmosilindrli noinersion. 
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I.S7-ra.'iD1. SMJ-200B rusumli vibromaydoncha chizmasi: 
- o'ng tomon uzatgichi; 2 - kO'ndalang val (o'q); 3 - chap tomon u<.atgichi; 

4 - kardan val; 5 - vibrohlok; 6 - tayanch rama; 7 - shovqindan himoyalovchi 
g'ilof 

Zarbali-vibratsion maydonchalar SMJ-460, VRA-S rezonans 
tartibda ishlaydi. Ularning mutanosiblashtiruvchi ramasi chiziqli 
qayishqoq elementlar bilan bog'liq va rezinali asoslarga biriktirilgan. 
Ramalar ular o'rtasida joylashtirilgan buferlar bilan zarblashadi. Qo
liplar elektromagnit usulda biriktirilgan. Ularda 3x6 va 1,5x6 m 
o'1chamdagi mahsulotlarni 9-11 va 8-10 Gts chayqalish chastotasi 
va 6-10 mm apliludada qolip1ash mumkin. 

Bo'ylama-gorizontal chayqalishlarga ega SMJ-2S0 (1.5S-rasm) 
vibromoslamasi ham rezonansli tartibda ishlaydi va gorizonat 
yo'naltirilgan chayqalishlarni hosil qiluvchi ikki vibroguruhga ega. 
Pnevmatik traverslarga biriktirilgan qolip ikki qator qayishqoq proklad-

~~ 
6 

1.58-rasm. SMJ-2HO rusumli Vlbromoslama chizmasi: 
- uzatgich; 2 - vibroguruhli rama; 3 - ramaning tayanchi; 4 - qolipning 

tayanchi; 5 - vibroguroh; 6 - nraliqdag; (qo'<g'almas) tayanch. 
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kalarga tayanadi. Bu moslamalarda 40-48 Gts chayqalishlar chastot
asidagi va 0,4-0,6 mm amplitudada 3x 12 m o'\chamdagi mahsulotlar 
qoliplanacti. 

Hajmli vibrozichlash qoliplash jarayonining asosiy texnologik 
o'\chamlari - vibrozichlashning amplitudasi, chastotasi va davomiyligidir. 
Amplituda va chastota beton qorishmasining qoliplash xusllsiyatlari va 
tit rash turiga qarab tanlanadi. Mahsulotlarni qoliplashning davomiyligi 
qorishmaning bikirligi, armatllralash konfigllratsiyasi va turi, majburiy 
chayqalishlardan kelib chiqib aniqlanadi. 

2. Tashqi titratish. Bu lIsul, asosan, alohida statsionar qoliplarda 
devorlariga biriktirilgan titratkichlar yordamida beton qorishmasini 
zichlash uchlln qo'llaniladi. Ayrim hollarda zichlash vibrouyg'o
tuvchilar bilan jihozlangan harakatlanuvchi qoliplarda ro'y beradi. Vertikal 
vibroqoliplarda quvurlar, ventilyatsion bloklar, yashash joylari uchun 
sanitar-texnik kabinalar, binolaming hajmli elementlari, zinapoyalar, 
karniz bloklari, balkalar, ichki devorlar panellari, to'siqlarni tayyorlash 
ratsional hisoblanadi. Bu usul o'\Chamlaming yuqori darajada aniqligi, 
mahsulotlar qirralarining to'ppa-to'g'riligi va yon tomonlarining silliqligi 
bilan farqlanadi. 

Vertikal vibroqoliplar gorizontal qoliplarga nisbatan ancha mu
rakkab konstruksiyaga ega. Ularda bitta asosiy qoliplanuvchi tekislik 
o'rniga kamida ikkitasi mavjud bo'ladi. Bu teksiliklar ikkala vertikal 
tekis va profilli devorlar yordamida hosil qilinadi. 

Murakkab profilli va qllyllq armaturalangan vertikal qoliplarda 
mahslllotlami qoliplashda hamma kesimlari bo'ylab bir xii zich tu

zilmali betonni hosil qilish qiyin. Bu hollarda qorishma qolipga osilib 
qo'yiladigan titratkichlar yordamida zichlashtiriladi. 

Kassetali moslamalar qator vertikal otseklardan va yig'ish-ajra
tish mexanizmlaridan tashkil topadi (1.59-rasm). O'zaro jllfi joylash
gan otseklarda bir mahslllotni ikkinchisidan ajratib tllruvchi ajratuvchi 
list o'rnatilgan. Otseklarda mahsulotga issiqlik yo'li bilan ishlov 
berganda bllg'larni lIzatish uchun yo'lakcha bo'ladi. Moslamalarda 
10-12 donagacha mahsulotlar qoliplanadi. 

253 



'1IA--r4 

1.59-rasm. Ka=ta moslamasining chizmasi: 
J - uslun; 2 - ho 'linmolor; J - /orlqilor (lyaga); 4 - gidrnpril'od; 5 - lirgoklar. 

1.59-rasm. Ka=!a qolipining bo'luvchi 
listlariga vibrouyg'otuvchilami yon 

!omondan o'ma!ish chizmasi: 
J - vihrnuyg'oluvchi; 2 - ho'luvchi liJI; J 
- hug' ho'linmo.fi; 4 - mohsulOf. 

J 

Vibrouyg'otuvehilar ajratllvehi devorlarning bortlariga biriktirila
di, ammo ularni ajratllvehi listlarning yuqori qismiga biriktirish an
eha samarali (1.59-rasm) va bu kam harakatlanadigan qorishmalarni 
ishlatish imkonini beradi. Turli profilli balkalar yakka qoliplarda 
tayyorlanadi (1.60-rasm). Bunda tashqi titratkichlar ishlatiladi. 

Yakka vibroqoliplarning turlaridan biri - blok-xonalar tayyorla
nadigan moslamalar. Pastki plitali hajmli bloklar «stakan» turdagi 
moslamalarda, yuqori qismi esa .. qalpoq~ turdagi moslamalarda 
qoliplanadi (1.61-rasm). 
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1.60-rasm. Yakka tartibdagi vibroqoliplar: 
j - litratkich; 2 - kardan val (o'q)i; 3 - qo/ipning borti; 4 - mah.,ulot; 5 - qolipning 
asosi (poddon); 6 - elektrodvigatel; 7 - balka; 8 - amortizator; 9 - dyurit multa.'i; 
10 - elektrodvigatel plitasi; 11 - kron.,hteyn. 

Ko'chuvchan sirpanuvchi vibroqoIiplar (1.62-rasm) qoIiplanadigan 
mahsulotlar bo'ylab beto'xtov (yoxud izchil) ko'chib yuradigan 
vibrouyg'otuvchi bilan jihozlangan qolip elementdan iborat; qoIiplash 
jarayonida zudlik bilan qoliplarni yechish amalga oshiriladi. 

J 4.1- /./ 

1.61-rasm. "QaJpoq" turidagi hajrniy-qoliplash moslamasi: 
- poydevor ramasi; 2 - serdechnikni yo 'nal1iruvchi; 3, 5 - serdechniklar; 

4 - pnevmoyuk; 6, 7 - mos holdagi bo'ylama va kO'ndalang shiTlar. 
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~ii-) 
1.62-rasm. Harakatlanuvchi vibroqolipning chizmasi: 

I - eleklrodvigalel; 2 - Jinxronizalor; J - hunker; 4 - vihroJeksiyalar; 5 - vihrohloklar; 
6 - Jlahilizalorlar; 7 - prujinali OJqi (podve5ka). 

Tashqi titratishda 40-60 sm qalinlikdagi mahsulotlar uchun mah
sulotning ust qismiga perpendikulyar 50 Gts chastotaga ega garmonik 
chayqalishni qo'llash ancha samarali !1isoblanadi. 4-8 sm qalinlikdagi 
quyuq armaturalangan konstruksiyalarni qoliplashda 66 Gts dan ortiq 
chastota maqsadga muvofiq bo'ladi. 

SMJ-93A, 2750/IA, 2750/2A, 2750/3A va 2750/4A yakka vib
roqoliplar yordamida vibrogidropresslash usuli bilan 5 m uzunlikdagi 
bosimli quvurlar tayyorlanadi. Bu texnologiya qoIip o'zagiga kiydirilgan 
rezina g'ilofga suv bosimi ostida 8 MPa ichki radial bosim hilan qotish 
vaqtida betonning siqilishini nazarda tutadi. O'zak kengayib qolipga 
tortuvsiz joylashtirilgan spiralli armaturani cho'zadi, bu esa gidropresslash 
jarayonida tashqi qoIipning kengayishiga imkon beradi. Tashqi qoIip 
prujinalar va boltlar yordamida bog'langan ikki yoxud to'rtta qismdan 
tashkil topadi. Qolipga qorishmani zichlashtirish uchun VP-5 pnevmatik 
titratkichlar o'matiladi. 

3. Ustki vihrozichlashtirish yig'ma temir-beton sanoatida keng 
tarqalgan, chunki u mahsulotlarni qoIiplash jarayonining butunlay 
mexanizatsiyalash imkonini beradi. Vibrouzaytiruvchi moslamalarni 
qo'llash ancha samarali hisoblanadi. Vibrouzatgich qorishmani qo
lipga joylashtirish va uni vibratsiya ta'siri ostida zichlashtirish jara-
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yonlarini uyg'unlashtiradi. Qoliplash jarayoni ustki vibratsiyaning 
mahsulot ustki qismiga ta'siri natijasida kechadi. 

Vibrouzatgich moslama agregatning titrovchi bunkerida qorish
mani oldindan zichlashtirishni va so'ngra qorishma, qolip va titra
tuvchi qolip shakllantiruvchi o'rtasidagi bo'shliqlarni to'dirish imkoni
ni beradi. Qolip va ishchi organ qoliplashda nisbiy ko'chuvchanlikka 
ega. Vibrouzatgich gorizontal, vertikal yoxud egri qoliplashda 
qo'llaniladi. 

Vertikal chizma ko'chuvchan shitlarda mahsulotlarni tayyorlash
da qo'llaniladi. 30-60 s bikirlikdagi beton qorishmasi titrovchi bun
kerdan tinimsiz ravishda pastga tushadi. Bunda konstruksiya ham bir 
tomondan, ham boshqa tomondan qoliplanishi mumkin. Bu usul 
hajmli elementlarni qoliplashda qo'llaniladi. O'zak vibrouyg'otgich 
bilan jihozlanadi. 

Keng sathli konstntksiyalar tayyorlashda qoliplovchi yuza ostiga 
qorishmaning teng, tekis hamda tez uzatilishi uchun vibrobunkerga 
tUlash chizig'i gorizontga 45 gradus burchak bo'yicha egilishi zanlr. 

Vertikal vibrouzatgich moslamalarning o'lchamlari vibrobunker 
hajmiga nb qarab belgilanadi. nb qoliplanadigan mahsulot hajmi nmak., 
dan 1,2--1,3 marotaba katta, tinimsiz to'idirganda esa nb =O,5n mak .. 
(1,25-1,3) bo'lishi kerak. 

Vibrobunker tirqishining balandligi sm da quyidagiga teng: 

hm = 12hb. 

2387 U va 3488 stabilizator bilan jihozlangan vibrouzatgich mos
lamasi 15-20 s bikirlikdagi qorishmalardan tayyorlanadigan mllhsulot
ni beto'xtov qoliplaganda qo'llanadi. Bunday moslamalar ieillali oziq
lantinavchi statsionar bunkerlar bilan komplektlanishi, shuningdek, 
beton yotqizgichlarda o'rnatilishi mumkin. 

SMJ·--475 vibrouzatgich moslamasi mahsulot enini tartibga soluv
chi i1gichlar bilan jihozlangan va qoliplash yakunida qorishmani uza
tishni to'xtatadi. 

Vertikal qoliplash 1385 tipdagi vibrouzatgich moslam<l kasseta
konveyer liniya tarkibiga kiradi. Har bir siklda tayyorlangan qolip 
qoliplash postiga kelib tushadi. 

SMJ-40 va IUB-82 vibrouzatgich moslamalari quvurlarni qo-
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1.63-rasm. SMJ-227 rusumli qoliplash mashinasining chizmasi: 
I aravacha (aravacha); 2 - vibrovkladish (ho 'shliq hosil qiluvchilar); 
3 - yo 'naltiruvchi aravachalar. 

liplashga mo'ljallangan. Qorishmani joylash jarayonida qolip qorishma 
bilan to'ldirilishi va zichlanishi darajasi bo'yicha vibroo'zak qolipga 
nisbatan siljiydi. 

4. Ichki pib,ozichlashti,ish. Ichki vibrozichlashtirishda pnevmatik 
chllqurli titratkichlar qo'llaniladi. Chuqurli titratkichlar, asosan, 
mexanizatsiyalashtirilgan ishlab chiqarishda va qalin armaturalangan 
mahslllotlarni zichlashtirish uchun yordamchi vosita sifatida 
qo'llaniladi. 

Vibrovkladishli moslamalar ikki tomoni ochiq teshiklarga ega 
bo'lgan mahslllotlarni tayyorlashda qo'llaniladi. Vibrovkladishlar 
muayyan konfiguratsiyadagi qaUiq metall korobkalar bo'lib, ularning 
ichida 96,5 Gts chayqalish chastotali titratkichlar yoxud debalans vallar 
biriktirilgan bo'ladi. Bevosita zichlashtiriIadigan qorishmalarni ichki 
vibrozichlashtirishda vibroimpulslarni uzatish hajmli va tashqi 
vibrozichlashtirishlarga nisbatan energiya sarflanishini pasaytirish 
imkonini beradi. 

258 



Vibroo'zakchalar bo'shliqli mahslliotiarni qoliplash uchlln ko'plab 
moslamalarda qo'lianiladi (masalan, SMJ-24, SMJ-227). Moslamalar 
vibrovkladish-bo'shliq hosil etuvchilami qolipga kiritish va IIlami yangi 
qllyilgan betondan chiqarib olish mexanizmlari bilan jihozlangan (1.63-
rasm). 

\Chki tit rat ish 30-45 Gts dagi chastotada vibrovk.ladishlar bilan olib 
boriladi. Vibrollyg'otllvchilarning chayqalishlari belon qorishmasining 
kontaktli Yllziga normal bo'igan tarkibiy qismga ega bo'lishi lozim. 
Zichlashtirish qatlamining maksimal qalinligi silindr qolipda 200 mm 
va bo'shliq hosil qiluvchi to'g'ri bllrchakli qolipda 300 mm ni tashkil 
etadi. 

Gorizontal holatda konstrllksiyalarni qoliplashda 0,015 MPa dan 
ko'p bo'imagan statistik bosimli vibroYllkni qo'lash maqsadga muvofiq. 
Titratish davomiyligi Yllksiz 20-40 s va yuk bilan tilratish 1,5-3 minllt 
3000 min·) chastolada. 4000-4500 min·) chaslotada zichlashtirish vat/Ii 
1,5-2 marta kamayadi. 

1.25. Vibropresslash va vibroshtamplash 
Bir vaqtning o'zida bosim bilan titratish bikir qorishmalarni ish

latish va belgilangan profildagi Yllzali mahsulotga ega bo'lish imkonini 
beradi. BllIling uchlln shtapm tariqasida titrovchi plita qo'llaniladi. 
Vibropresslash Yllk bilan titmtishda, vibroshtamplashda va vibroprokal
da amaJga oshiriladi. Bikir qorishmalardan mahslllotlami tayyorlashda 
titrashning davomiyligi ortadi, zichlashtirish lIChlln zarur chayqalish 
amplitlldasi ham o'sadi. 

Bikir qorishmalardan mahslliotiarni vibromaydonchalarda qoliplashda 
Yllkni qo'liash qariyb ikki marta zichlash davomiyligini qisqartimdi. 
YlIklaming ikki turdagilari qo'llaniladi: inersion va inersiyasiz. 

Inersion yuklar o'z massalari bilan «uyg'otuvchi-beton qorishmasi» 
tizimining chayqaJishlarida ishtirok etadi; inersiyasizlarda bosim 
qo'shimcha massa yordamida yoki kuch ta'sirining boshqa manbasi 
bilan hosil qilinadi. Birinchi holatda qo'shimcha massa yordamida 
bosim o'tkazish mahslliot bilan kontakti bo'igan qismiga yo'naltiriJadi. 
Ikkinchi holatda esa pnevmatik yostiqlar va gidropnevmosilindrlar 
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qo'llaniladi. Bunda satistik bosim 0,001-0,002 MPa bo'lishi lozim. 
Yo'naltirilgan chayqalishlardagi vibromaydonchalarda mahsulotlar 

qoliplanganda statistik bosim 0,002-0,004 M Pa gacha ortishi 
mumkin. 

Vibroshtamplash - bir vaqtning o'zida vibroimpllislar va bosim
ni qoliplanuvchi mahsulotning ochiq yuqori qismidan qorishmaga 
uzatish turi bo'lib, bunda vibratsiya va bosim bir ishchi organ -
profilli yoxud tekis titrovchi plita orqali uzatiladi. Vibroshtamp na
faqat zichlovchi, balki mahsulotning YllZ qismiga u yoki bu shaklni 
beradigan qoliplovchi vosita ham bo'lishi mumkin. 

Vibroshtamplashda (1.64, a-rasm) oldindan beton qorishmasi qu
yilgan qolipga vibroshtamp tllshiriladi. Titrash boshlanganda shtamp 
pastga tushadi, o'zining va qolip o'rtasidagi chuqurlikka bortli chek
lagichlar tomonidan belgilangan qorishmani siqadi. Beton qorish
masi zichlanib shtamp va qolip o'rtasidagi bo'shliqni to'idiradi va 
mahsulot shakliga kiradi. 

Bir massali chayqalish harakatlariga ega vibroshtamplovchi mos
lama eng keng tarqalgan. Shuningdek, ikki massali chayqaluvchi 
tizim ham qo'llanilib, u mexanik podressorli yukka egaligi bilan 
farqlanadi (1.64, b-rasm). Bu, odatda, bikir bet on qorishmasining 
samarali zichlanishi ro'y beradi va belgilangan mahsulot profilining 

a) d) 

2 

~~-____ -iJf1 
;%%liJ7?:~ 

1.64-rasm. Beton qorishrnasini vibroshtarnplash jarnyoni chizrnasi: 

4 
5 

2 

a - hir ma.tm/i vihroshtamp hi/an; h - ikki massali vihroshtamp hi/an; I - vihroshtamp; 
2 - siquvchi chegaraviy rama; J - bon jihov'; 4 - noinersiyaviy yuk/ama; 5 - e/a.<tik 
ressorlar. 
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shtamplanuvi shtampning o'z massasi va unga nisbatan qo'shimcha 
faol bosim ta'sirida hosil bo'luvchi beton qorishmasiga qo'shimcha 
ta'sir evaziga yuz beradi. Bikir beton qorishmalaridan mahsulotlarni 
qoliplash stalislik yukning qa~hilik ko'rsatuvchi kuchga nisbati 0,4-
0,5 ni lashkil etsa, samarali bo'ladi. Bikir qorishmaga qarab sol
ishlirma stalislik bosim 0,01-0,02 M Pa ni tashkil eladi. 

1.26. Sirg'aluvchan vibroshtamplash 
Sirg'aluvchan vibroshtamplash uzun o'lchamli va armosemenlli 

mahsulotlarni, bikir bet on qorishmalardan tayyorlangan egri chiziqli 
qobiqlarni qoliplashda qo'llaniladi. Bu usulning o'ziga xos xususiya
ti shundaki, mahsulotni eni bo'ylab qoplab luradigan shtampning 
vibratsiyalovchi plitasi qolipning bort devorlari yuqori chekkasida sifl?,'aladi 
va bu holatda mahslliotning loyiha qalinligiga leng bo'igan qolip tagidan 
boshlanndigan masofani saqlab qolndi. Bu chizma bo'yicha ishchi ofl?,an 
mahsulotning faqal bir qismini egallaydi va vibroshtamp yoxud 
konstruksiya harakatlanganda suriladigan va stansionar vibroshlamp 
qorishmaning zichlanishi vibratsiya va bosimning bir vaqlda ta'sir 
ko'~alishidn yuz beradi. 

Qolipga qorishmani joylash usuliga qarab vibroshtamplar zaif 
qatlamli bet on qorishma bilan joylangan (birinchi lip) va vibrona
sadka bilnn avvaldan zichlangan (ikkinchi tip) bo'ladi. Sirg'aluvchan 
vibroshtamp ishining asosiy o'lchamlari: chayqalishlarning 
yo'naitirilganligi, ularning chastotasi va amplitudasi, betonga bo'igan 
solishtinna bosimi. Gravitatsion va pnljinali vibroshtamplar uchun birinchi 
tip Yllk mnssasi 0,005-0,008 MPa oralig'ida bo'ladi. Ikkinchi lipdagi 
sirg'aluvchan vibroshlamplar uchun bet on qorishmasining shtampga 
nisbatnn slatistik bosimi Qb' nasadkadagi beton qorishmasining statislik 
bosim Q" va gidroshtampning harakatlanishida hosil bo'\adigan Qgd 
gidrodinamik bosim summasi bilan aniqlanadi: 

Qb = QS1 + Qgd; QS1 = PSj.1; Qgd = QnSj.1 J x j 2h2
b 

Bu yerda R - nasadkadagi qorishma llstllnining bosimi, MPa; 
S - shtamp maydoni, m2; Q - qorishma bikirligi, s; n - vibro-
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shatmp harakatining tezligi, m/s; i,hh - shtampning uzunligi va qalin

ligi, m; /1, /1 J - shatmpning egilish burchagiga bog'liq bo'lgan o'lchamsiz 

koeffitsientlar. 

12-15 gradus egrilikdagi vibratsiyaning vibroshtamp harakati to

moniga YO'naltirilishi mahsulotning sifatli qoliplanishini ta'minlaydi. 

Betonning shtampga yopishishini bartaraf et ish qo'shimcha yuqori 

sifatli vibratsiya yoxud yupqa po'lat list qoplamasi bilan amalga oshi

riladi. 

1.27. Vibroprokat 
Vibroprokat - harakatlanuvchi stan !entasida yoxud stendda ha

rakatlanuvchi betonlovchi mashina yordamida tinimsiz qoliplash usu

lidir. Unda qorishma sirg'aluvchi zichlashtiruvchi valiklar, plitalar va 

boshqalaming presslovchi bosimi bilan uyg'unlashadi. 

N. Y. Kozlovning vibroprokatli stanida (1.65-rasm) 500 va 600 

markali tez qotuvchi sementlarda bikirligi kamida 40 s bo'lgan mayda 

zarrachali betonlardan devor panellari va orayopma plitalar qo

liplanadi. 

1.65-rasm. N. Y. Kozlov stanidagi 
beton qorishmasining vibropmkat 

chizmasi: 
1 - harakatlanuvchi metall fa.lma; 2 
- vihrohalka; 3 - kalihrla.lh .leksiya.li 

Qorishtirgichdan beto'xtov tushadigan beton qorishmasi !entaning 

butun eni bo'yicha shnek bilan joylanadi va stan qoliplovchi seksiya 

mexanizmlari bilan zichlashtiriladi. Qorishma qoliplovchi lenta orqali 

vibrobrus bilan tekislanadi va zichlashtiriladi. So'ngra qoliplovchi lenta 

harakatlanganda mahsulot kalibrlovchi seksiya valiklari bilan loyiha 

qalinligiga qadar prokatlash yo'li bilan kalibrlashtiriladi. 
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1.66-rasm. I3etonlovchi kombayn ishchi organlarining joylashi~h chizmasi: 
1 - to ~,qich (zatvnr); 2 - paJtki yuza titratkichi; 3 - bn ~,h/iq hosil qi/gich; 4 - 0 'na 
qat/am titratkichi; 5 - yuqori yuza titratkichi; 6 - yuqori qat/am beton qoriJhmaJi; 7 
- 0 'rta qat/am beron qoriJhmaJi; 8 - quyi qat/am beton qnriJhmaJi; 9 - qum. 

Betonlovchi kombayn lIch qatlamli orayopma bo'shliqli nastil
larni poligonlarda betinim qoliplash lIchlln qo'lIaniladi. Bunday kom
bayn (1.66-rasm) o'ziyurar portal, betonlovchi mashinalar, bo'shliq 
hosil qilllvchilar, zichlovchi moslamalar va bunkerlar bilan jihoz
langan. Portal relsli yo'l bilan stend bo'ylab harakatlanadi, mashina 
portal ichida eniga va vertikal bo'ylab harakatlanishi mllmkin. Bu 
esa ko'p yarusli qoliplash imkonini beradi (10 qatorgacha). Mashina 
harakatlanarkan, bir vaqtning o'zida qorishmaning uch qatlamini 
zichlashtiradi, bunda bO'shliq hosil qiluvchilar qaytish-olg'a 
harakatlarni sodir etadi va shu tarzda yangi quyilgan betonlar bilan 
birikishiga yo'l qo'ymaydi. Port alga o'rnatilgan yon profillashtirllvchi 
reykalar mahsulotni qoliplashni ta·minlaydi. 

1.28. Vibrogidropresslash 
Vibrogidropresslash bosimli temir-beton quvllrlarni tayyorlashda 

qo'lIaniladi (1.67, a-rasm). Qoliplash jarayoni ikki bosqichdan ibo
rat. Avval bet on qorishmasi vintli beton joylovchi bilan qolipga solina
di. Qolip tashqi qobiq konsul va ichki o'zakdan iborat. Tashqi qolip 
(qobiq) kichik diametrli quvllrlar uchlln ikkita yarim qolip va katta 
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diametrli quvurlar uchun 4 ta segmentlardan tashkil topgan. Ular 
o'zaro bolt va tarirovkalangan pmjinalar orqali ulanadi (1.67, b rasm). 
Ichki qolip (o'zak) ikkita konsentrik joylashgan quvurlardan tashkil 
topgan. Kichik quvur yaxlit bo'lib, kattasining devorlari teshik-teshik 
quvur (perfofirovannaya quvur)dan iborat. Ikki devorli o'zakka rezi
na g'ilof kiydiriladi. 

Kichik diametrdagi quvurlar uchun kam harakatlanuvchi beton 
qorishmalarini zichlantirish MY-64 osma pnevmatik titratkichlar 
yordamida amalga oshiriladi, katta diametrli quvurlar uchun esa yuk 
ko'tarish qobiliyati 20-28 tonnali ko'p komponentli vibrmaydonchalar 
ishlatiladi. Bu holatda vibratsiya tashqi kojux orqali tarqaladi. 

Betonlashdan keyin qolip gidropresslash postiga o'tkaziladi. U 
yerda o'zakning teshikli va teshiksiz devorlari orasiga issiq suv uza
tiladi. 30 millut dvomida bosim 3-3,5 MPa gacha ko'tariladi. Bosim 
ostida suv o'zak devorlari orqali o'tadi, rezinali g'ilofga ta'sir ko'rsatadi, 
uni cho'zadi va qolipda beton qorishmasini presslaydi. Bosim ostida 
mahsulot 5-7 s, beton loyiha mustahkamligiga yetmaguncha 
saqlanadi. 

1.67 -rasm. T rubani vibrogidro
presslash usuli bilan qoliplash: 

a - qolipla .. h chizma .. i; b - qolipni 
ula .. h detali; 1 - heton hilan 
ta'minlovchi bunker; 2 - tayanch 
(ynopHoe) halqa .. i; 3 - ta .. hqi qo/ip; 
4 - rezina g'ito/; 5 - ichki qo/ip; 
6 - bo'ylama armatura; 7 - .. piral
simon armatura; 8 - is.viq suv yu
bori.,h quvuri; 9 - pa .. tki tayanch 
halqasi; 10 - .. topor mu/ta .. i; 
J1 - tashqi qo/ip; 12 - tutashtiruv
chi chok; 13 - prujina. 

264 



1.29. Ekstruziya 
Ekstruziya - bu siqilayotgan beton qorishmasiga bir vaqtning 

o'zida ham, titratish ham presslash yo'li bilan ta'sir ko'rsatishga asos
langan usul. 30 s ga teng bikirlikdagi beton qorishmasi vibratsiya 
ta'sirida muayyan darajada suyuladi va presslash kamerasiga o'tadi. 
Bu yerda u qorishma yangi qoliplangan mahsulotning chekka qismi, 
kameraning yon devorlari va ishchi organning pressllovchi yuzi 
0' rtasidagi maydonda siqiladi. 

Qoliplovchi agregat (1.68-rasm) qabul bunkeri, maydonli titrat
kich, harakatlanish mexanizmli shnekli siquvchidan iborat. Beton 
qorishmasi shnek bilan lIshlanadi va ekstruder presslash kamerasiga 
uzatiladi. Qorishmaning yangi porsiyalari mahsulotning qoliplangan 
qismlariga tiqiladi va refaol kuch qoliplashtiruvchi agregatni shnekka 
qarama-qarshi bo'lgan yo'nalishga itaradi. Bu usul bilan mahsulotlar 
bortli elementlari bo'lmagan poddon yoxlId stendlarda qoliplanadi, 
chunki yangi qoliplangan mahslllotlarning zichligi 0,3-0,4 MPa ga 
teng. Ishlanllvchi beton qorishmasining qalinligi bu usul bo'yicha 400 
mm ni tashkil etadi. 

2 

1.68-rasm. Ko'p bo'shliqli to'shamalami vibropresslab tayyorlovchi uskuna: 
J - 0 'ziyurar rama; 2 - shneklardagi lilralkich/ar yo 'nalliruvchisi; 3 - shneklaming 
yo 'nalliruvchiJi; 4 - belon qori.<hmaJining bunkeri; 5 - yuzani vibralsiyalovchi 
mOJlama; 6 - shneklar; 7 - ko 'ndalang armaturalami uzaluvchi plunjer mo.<lamaJi. 
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1.30. Rolikli presslash 
AylanLlvchi rolik ostiga beton qorishmasi ko'p marotabali sochilganda 

qorishmaning o'ta zich - «zichlantirilgan yadro» hajmi hosil bo'ladi. 
Rolik ostiga yangi beton qorishmasi porsiyalari sochilganda zichlangan 
qatlamlar YLlqoriga va yon tomonlarga siqib chiqariladi. Yangi 
porsiyalarning yetkazilishiga qarab L1larning qalinligi kamayadi, L1lar 
ajralmas holda cho'ziladi. Qorishma bo'lakchalari qatlam doirasida 
o'zaro siljishadi va qatlamlar bir-biriga qarab harakatlanadi, bLlnda 
qatlamlarning go'yoki o'zaro aralashuvi yuz beradi. 

Gorizontal qoliplarda rolikli qolip moslamasining prinsipial chiz
masi 1.69-rasmda keltiriladi. Avval roliklar aylanish harakatiga kel
tiriladi, so'ngra qolip roliklar ostiga o'tkaziladi va rolik ostiga beton 
qorishmasiga sochiladi. Qorishma mahsulotning butun eni va qalinligi 
bo'ylab aylanadi. Qolipning mahsLllot bilan harakatlanish tezligi 
qorishma qoldig'ini mahsulotning zichlangan qismidan siqib chiqa
rish tezligi bilan aniqlanadi. 

Tekis mahslllotlarni qoliplashtirish L1chun roliklarning o'qlarida 
joylashgan barqarorlashtirllvchi balka mashinalarning ishchi organi 
ko'rinishida bo'ladi. Barqarorlashtimvchi balka mahsLllotning qoliplangan 
qismini bLlzilishdan saqlab tllradi va bir vaqtning o'zida LIning ochiq 
yuz qismini tekislaydi. 

~ " 0 ,,, 
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1.69-rnsm. Gorizontal rolikli presslash 
uskunasi: 

- harakatlanuvchi halka; 2 - taqsimlovchi 
bunker; 3 - shakl heruvchi rolik; 4 - qo 'Z
g 'aluvchan halkaning harakat yo 'nal
tiruvchiJi; 5 - qolip; 6 - shatun-krivoJhipli 
mexanivn; 7 - rolikli konveyer. 
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Silindrli mahsLllotlarni 
qoliplashda (I.70-rasm) rolik
laming o'qlari agregatning ay
lanuvchi barqarorlashtirish 
silindiriga joylashtiriladi. 
Mahsulotlami beto'xtov qoli
plash tezligi 0,5-12 m/ 
minlltni tashkil etadi. Bu uSlll 
bilan mayda zarrali qorish
malardan silindr shakll i 
(bosimsiz quvllrlar) yoxlld 
tekis yuzali (reshetkalar yoki 
qovurg'ali plita) temir-beton 



va beton mahsulotlari qoliplanadi. Qo
liplanllvchi qatlam qalinligi 
1,5-20 srn ni tashkil etadi. 

Rolikli qoliplash mahsulotlari yax
shi sifatdagi yllz qismga, sovllqqa 
chidamli, kam sement xarajatida Yll
qori beton marakalariga ega bo'ladi. 

Jihoz lIzoq chidaydi, kam shov
qinli va Yllqori darajali mexanizat
siyalashllvni ta'minlaydi. 

QlIvllrlarni vertikal rolikli qolip
lashda SMJ-194 dastgohi (1.7I-rasm) 
qoliplarni o'rnatish lIchlln ikki lIyali 
burilllvchi stolga ega. 

a) 

1. 7l-rasm. Kesim yuzasi shakli 
halqasimon bo'lgan mahsulotlami 

qoliplash uskunasi: 
a - kesim yuzasi shaklli halqasimon ha'lgan 
mah.,ulollami rolikli qoliplash chizmaJi; I -
roliklar; 2 - mo 'Iadillashlirovchi silindr; 3 -
.,hakl berilayolgan mah,ulol; h - umumiy 
ko'rinish; J - gidrouzalma; 2 - eleklr 
iihaz/ari; 3 - aylanuvchi mexani::mli Iravel7i
lar; 4 - bunker; 5 - qori.,hma uza/uvchi 
manba; 6 - ay/antirovchi mmlamali ay/anma 
.1101; 7 - quvur /u/a.,huv qismini shakllantiro
vchi moslama. 
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1. 70-rasm. T rubaga radial presslab 
shakl belish uskunasi: 

I - helon quvur; 2 - /ashqi qo/ip; 
3 - press/ovchi 0 'zak; 4 - pres.,lovchi 
/ippaklar; 5 - poddon; 6 - be/on 
qorishmasini e/luvchi. 
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1.31. Sentrifugalash 
Sentrifllgalash bosimli va bosimsiz qllvlIrlarni, elektruzatgich ta

yanchlarini, yoritish, aloqa, lIstunlar va halqali boshqa konstruksi-yalarni 
tayyorlashda ishlatiladi. Sentrifllgalash lIsllli bilan qoliplashda 
rolikli, remenli yoxud o'qli sentrifllgalar qo'lIaniladi; qoliplar 

yechilmaydigan va ikki yarim qolipdan tarkib topgan yechiladigan 

bo'ladi. 
Mahslllotlarni bll lIslll bilan qoliplash (I. 72, 1.73-rasmlar) beton 

qorishmasini aylanllvchi qolipga uzatishdan iborat, qorishma uning 

o'qi bo'ylab taqsimlanadi. Katta uzunlikdagi mahsulotlarda qorishma 
avvaldan yarim qolipga joylashtiriladi. Aylanma bo'yicha qorishmani 

taqsimlash va zichlantirish markazdan qochuvchi va dinamik kllchlar 

hisobiga amalga oshiriladi. Quvurlarni qoliplash uchun 4-6 srn 
harakatchanlikdagi beton qorishmasi qo'lIaniladi. Bunda 
to'ldiruvchining yirikligi 15-20 mm dan oshmasligi, sement sarfi 400 
kg/m) dan kam bo'lmasligi lozim. 500-1500 mm diametrdagi mah
sulotlarni qoliplashning davomiyligi 15-25 minut, qorishmani 
ta'minlovchi bilan joylash esa - 10-20 minut. 

Qolipning aylanish chastotasi I minutda qorishmani taqsimlash 
bosqichida aniqalanadi: 

TJ"q,= 6001 fi0 
b) 

I. 72-rasm. Quvurlarga shakl beruvchi sentrifugaiarning prinsipiai chizmalari: 
a - rolikli; b - o.<ma tasmada aylanuvchi (KJlUHOpeMellHuu); 1 - harakat uzatuvchi 
rolik; 2 - quvur qo/ipi; 3 - erkin harakatlanuvchi rolik; 4 - harakat manbayi. 
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Qorishmaning zichlanish bosqichida: 

I / 1 3 TJ,;,h,=3240" PrT (r.; - /", ) 

Bu yerda rT va rl - mahslllotning tashqi va ichki radiuslari; P -
qorishmaga radial bosim (rolikli sentrifugalarda P=O,065 MPa, klino
remenniylarda P=O,14 MPa). 

SMJ-106A va SMJ-104A rolikli sentrifllga moslamalari bosimsiz 
qllvurlarni qoliplash lIChlln mo'ljallangan; lIlar sentrifllga o'qi bo'ylab 
harakatlanadigan tovllshni izolyatsiyalovchi moslamalarga ega. Qorishma 
qolipga lentali ta'minlovchilar yordamida joylashtiriladi. 

SMJ-169A rolikli sentrifuga (1.73-rasm) katta uzunlikdagi temir
beton tiragichlar LEP tayanchlari, yoritish, svetofor, aloqa liniyalari va 
boshqalarni qoliplash lIchlln mo'ljallangan. Sentrifllgalash vaqtida vertikal 
bo'yicha qolipning chayqalishidan va ishdagi xavfsizlikni ta'minlash 
maqsadida barcha tiragichlar bosib tllradigan mexanizmli predoxranitelli 
roliklar bilan jihozlangan. Qoliplarda qorishmani taqsimlashning 
davomiyligi 8 minlltdan, zichlashtirishda - 12 minlltdan oshmaydi, blltun 
qoliplash sikli, shll jllmladan, moslamani o'matish, qorishmani yuklash, 
lIni taqsimlash va zichlashtirish bilan birga 25-50 minlltni tashkil etadi. 
To'ldimvchi donalarining maksimal yirikligi 20 mm, qorishmadagi sement 
miqdori 350-400 kg/m). 

rn, ~ 
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1.73-rasm. SMJ-169A rusumli sentrifugan
ing umumiy ko'rinishi: 

J - shit; 2 - val; 3 - tish murvatli mufta; 
4 - rama; 5 - elektrodvigatel. 
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1.74-rasm. Quvumi markazdan qochma 
prokat bilan qoliplash chizmasi: 

1 - prokat mashinasining vali (0 'q); 
2 - yechiladigan ha/qa; J - qolip; 

4 - {entali qorishma e!tuvchi. 

Markazdan qochuvchi 
prokat - sentrifugalash turlari
dan biri bo'lib, 5 metrgacha 
uzunlikdagi va 1200-3000 mm 
diametrdagi kam bosimli va 
bosimli quvuriarni ishlab 
chiqarish uchun qo'll?niladi. 

Markazdan qochuvchi 
4 kuch, asosan, bet on qorishma

sini taqsimlashga mo'ljallangan. 
Quvur devorlari beton qorish
masi prokat mashinasining ay
lanuvchi vali va qolip o'rtasida 
prokat orqali qoliplanadi (1.74-
rasm). Qolipning ichida val 
bo'ladi. Val aylanish harakati-
ni qolipga uzatadi va lentali 

ta'minlovchi tomonidan uzatilgan 150-300 s bikirlikdagi beton qorjsh
masi markazdan qochuvchi kuch bilan qolipning devorlari bo'ylab 
taqsimlanadi va qolipning og'irligi bilan hosil qilinllvc~i 1-5 MPa 
bosim ostida zichlanadi. 

1.32. Vakuumlash va vibrovakuumlash 
Vakuumlash - bu betondagi tutash g'ovaklar, kapillyariardagi past 

bosim va atmosfera bosimi o'rtasida tafovutni yaratishga asoslangan 
beton qorishmasini zichlash texnologik jarayonidir. Namlik bosimi 
gradienti natijasida suv bug'i, havo va havosimon qorishma atmos
ferali bosim hududidan vakuum-manbaga intiladi va betondan chi
qib ketadi. O'sha bosim gradient ta'siri ostida va kapilIyar siqilish 
kuchlari ta'sirida hosil bo'Iuvchi (sllvning kapillyarlardan chiqari
lishiga qarab) beton zichlanadi. Bunda erkin suvning ortiqcha miq-

• dorini hajmni kamaytirmasdan yo'qotish qandaydir texnik samara 
bermaydi, shuning uchun vakuumlashni titratish bilan, ya'ni vibrova
kuumlash bilan uyg'unlashtirish maqsadga muvofiq. 
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Titratish beton qorishmasini joylashtirish va zichlash uchun amalga 
oshiriladi, so'ngra esa qoliplangan mahsulot vakllllmlashtiriladi. Vib-
ratsiya juda qisqa muddatga qorishma bo'lakchalari o'rtasidagi qarshi- , 
liklarni yo'q qilish va g'ovakli bo'shliqni qattiq komponentlarning 
bo'lakchalari bilan to'ldirish uchun ishga solinadi. 

Shu bilan birga, titratishda vakuumlashtirish zonasidan tashqari
dagi ortiqcha namlik vakuum harakatlanish zonasiga ko'tariladi va 
betondan chiqariladi. Shunday qilib, vibrovakuumlash moslamasi nafaqat 
beton qorishmasini zichlashtiradi, balki betondan siqib chiqariladigan 
suv miqdorini ham oshiradi. Ikki-uch kun yoshdagi vakuumlashtirilgan 
betonning mustahkamligi titratilgan beton zichligiga nisbatan 40-60% 
ga ko'p bo'ladi. 

1.33. Beton qorishmasini torkretlash 
Beton qorishmasining zichlanishi qolipning yuz qismiga pnevmatik 

va .mexanik ta'sir kuchi orqali ta'minlanadigan qoliplash usuIi torkret
lash deb ataladi. Bu usul qorishmani qorishtirish, trasportirovka qilish, 
joylashtirish va zichlash bosqichlarini o'z ichiga oladi. Torkret-beton 
zichligi yuqori, chidamli, suv o'tkazmaydi va sovuqqa bardoshIi bo'Iib, 
bosimli temir-beton quvurlar va boshqalar uchun himoya qatlami sifatida 
qo'IIaniladi. 

Torkret-beton moslamasi sement-pushka, kompressor, suv uchun 
bak, havo tozalagich, shlanglardan iborat bo'ladi. Quruq beton qorish
masi sement-pushkaga solinadi, u yerdan qorishma siqilgan havo bilan 
shlang bo'ylab idishga uzatiladi, idishga suv boshqa shlang orqali 
tushadi. Qumq qorishma suv bilan ho'IIanib, 90-100 m/s tezlikda 
qoliplanuvchining yuz qismiga otiladi, natijada 20 mm gacha qalin
likdagi pishiq qatlam hosil bo'Iadi. Zarurat bo'yicha 100-200 mm 
qatlamli bet on qorishmalarni joylashtirishda shpris-beton ishlatiladi. 
Torkret-betondan farqi shundaki, u 25 mm gacha yiriklikdagi 
to'ldiruvchiga ega va sementni kam sarflaydi. 
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2-bob. TEMIR-BEfON BUYUMIARI 
ISHLAB CHIQARISH 

Kapital qurilish hajmining oshishi mamlakatda temir-beton bu
yumlari ishlab chiqarishning ko'payishiga sabab bo'lmoqda. Shu mu
nosabat bilan qurilish materiallari sanoati oldida temir-beton bUYllm
lari ishlab chiqarish texnologiyasini mukammallashtirish vazifasi 
tllribdi. 

Yig'ma temir-beton buyumlari sanoati hozirda sanoat, fuqaro va 
uy-joy qurilishi uchun tom qoplamalarining hammasini, 30% binD 
va inshoat devorlari, binD poydevorlarining 30%i va sanoat binolari 
karkaslarining 60% ini iayyorlab chiqarmoqda. 

Yig'ma binolar qurilishining ko'payishi sababli uy, fuqaro va sa
noat qurilishida temir-beton bUYllmlari sarfi sczilarli darajada oshdi. 
Mamlakatda sanoat binolari, inshoot va uy-joy qurilishida hajmiy
rejalashtirish yechimini umllmiylashtirish tizimi ishlab chiqilgan. Ish
lab chiqarilayotgan temir-beton bUYllmlarning 80% i umumiylash
tirilgan. 

Yig'ma temir-beton konstruksiyalar rivojlanishining asosiy 
YO'nalishi buyum va konstruksiyalarga ishlatiladigan material hamda 
metall, energiya sarfini kamaytirish, zavodda tayyorlik darajasini oshi
rish bo'lib qolmoqda. 

2.1. Yig'ma temir-beton buyumlari korxonasida mahsulot va 
ishlab chiqarishning xususiyatlari 

TlIrli buyum va konstruksiyalarni tayyorlash lIslllidan aynan birini 
tanlash o'sha usulning turi, texnologik o'ziga xosligi va ish lab chiqa
rish hajmiga bog'liq. Shu bilan birga aynan bir bllYllmni ishlab chiqarish
dagi texnik iqtisodiy ko'rsatkichlarni hisobga olish ham ahamiyatlidir. 

Temir-beton btiyumlarining yuzdan ortiq llIr1ari mavjlld. Ishlab 
chiqarishda tejamkorlikka erishish uchun lilarning turini imkon qa
dar kamaytirish lozim. 

Temir-beton buyumlari quyidagi xusllsiyatlariga ko'ra bo'linadi: 
qaysi yo'nalishda ishlatilishiga ko'ra - sanoat, uy, fuqaro qllrilishi 
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uchun; bino yoki inshootdagi ishlatilish o'miga ko'ra - poydevor, tom 
qoplamasi, devor va boshqa hokazolar uchun; geometrik shakliga ko'ra 
- ustunsimon, plitali, blokli, panjarali va h.k.; ko'ndalang kesimining 
shakli va xususiyatiga ko'ra - lIZlllksiz, g'ovak, qovllrg'ali, qat-qat va 
h.k.; armatura qo'yilishining xllsllsiyatiga ko'ra - betonli (armatllrasiz). 
temir-betonli (oddiy yoki tortilgan armatllrali); betonning turiga ko'ra -
og'ir, yengil, yacheykali beton. 

Bir xiI turdagi bllyumlar, agar konstruksiyasi va o'lchami har xiI 
bo'lsa, bir turli buyumning o'lchamiga ko'ra yoki bir turdagi bllYllmga 
armatura turlicha joylangan, detallari har xiI yoki texnologik tirqishlari 
turlicha bo'lsa, markasiga ko'ra farqlanadi. 

Tayyorlash texnologiyasidan lInisi yoki bllnisini tanlash buyumning 
shakli, uning o'lchami, og'irligi, betonning turi va armatura qo'yilish 
lIsuliga ko'ra tanlanadi. 

Korxonaga rentabel ishlash imkonini beradigan eng maqblll ish
lab chiqarish quvvatini tanlash qo'yilayotgan mablag'ning hajmi, 
mahsulot tannarxi va transport xarajatlariga ko'ra belgilanadi. 
Korxona ish lab chiqarish quvvati ikki marta oshirilganda umumiy 
mablag' sarfi 15-20%, yig'ma temir-beton bUYllmlarining tannarxi 
esa 5-8% kamayadi. 

M,,'lum bir qmilish turi (llY qurilishi, sanoat) uchun lozim 
bo'ladigan barcha mahslllot tmini ishlab chiqarishga ixtisoslashgan 
temir-beton bUYllmlari zavodida bir nechta texnologik liniyalar mavjud 
bo'lib, ularning har birida ma'lum bir bllYllm tayyorlanadi va blln
day usul ish lab chiqarishni tejamli ishlaydigan qilib tashkil etish 
imkonini beradi. 

Temir-beton bUYllmlari sanoatida tayyorlanayotgan bllYllmning 
nomi va ko'rinishiga ko'ra korxonalar qllyidagicha bo'linadi: ixtisos
lashgan korxona - uy qllrilishi korxonalari; yirik panelli lIy qurilish 
korxonalari va sexlari; hajmiy-blokli lly qllrilish zavodlari; zavod qllrish 
kombinatlari; qishloq xo'jaligi qurilishi korxonalari; qllVur, shpal, elektr 
lIstunlari va boshqa mahslllot tllrlarini chiqaruvchi tor ixtisosli za
vodlar; temir-beton buyumlari chiqaruvchi universal zavodlar; sanoat 
korxonalari kombinatlari; temir-beton bllyumlari poligonlari. 
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Ixtisoslashgan korxonalar (kombinat va zavodlar) bino va inshootlar 
montaji uchun lozim bo'ladigan umumiy buyum va konstmksiyalami ish lab 
chiqaradi. Bunday korxonalarning ba'zi texnologik liniyalari ma'lum bir 
detalni ish lab chiqarishgagina ixtisoslashgan bo'ladi. 

Uy qurilishi korxonalari turli ko'rinishdagi uylar uchun lozim 
bO'ladigan buyum turlari va qurilmalarni tayyorlaydi. Bular sirasiga 
ichki, tashqi devor panellari, tosh qoplamalari, sanitar-texnik kabi

nalar, zinapoyalar, qo'shimcha elementlar kiradi. Shuningdek, kor

xon<l ularning montajini ham bajaradi. Uy qurilishi korxonasining 
mahsuloti - t<lyyor uy bo'ladi. 

Mamlakatimizda yirik panelli uy qurilishining katta tajribasi 

to'plangan va yiliga 100-140 ming m2 uy qurilishiga mo'ljallang<ln 

kombin<ltlarning umumiy loyihalari ish lab chiqilgan. Bunday kor
xonalarda turli tipdagi 9-16 qavatli uylar tayyorlanadi. 

Hajmiy-blokli uy qurilish zavodlari uy va jamoat binolari qurilishi 
uchun tayyor temir-beton clementlarini yetkazib beradi. 

Zavod qurish kombinatlarida sano<lt inshootlari uchun umumiylash
tirilgan bUYllm turlari tayyorlab chiqariladi. BlIlar sirasiga fermalar, kran 
osti balkalari, ustun, devor va tom panellarini kiritish mllmkin. Bunday 

korxonalarning ish lab chiqarish qllvvati yiliga 200 ming m l temir-beton 
bUYllmlarini tashkil etadi. 

Qishloq qurilish kombinatlari chorvachilik majmualari, ishlab 
chiqarish binolari, don omborlari, silos saqlash joylari, madaniy va 
uy-joy binolari qurilishi uchlln konstruksiyalar yetkazib beradi. 

Tor ixtisosli zavodlar konstmksiyasi va tayyorlash texnologiyasi bir 

xiI bo'lgan standart buyumlarni chegaralangan miqdorda ish lab 
chiqarishga ixtisoslashgan bo'ladi. Bunday korxonalar sirasiga shpal 
tayyorlash, elektr ustunlari, metro va shaxta tirkagichlari, temir-be
ton qllvurlari tayyorlash zavodlari kiradi. 

Universal zavod va poligonlar turli nomdagi har xiI bllYllmlarni 
ish lab chiqarishga mo'ljallangan. Bunday zavodlarda ixtisoslashgan 
zavodlarga qaraganda maxslls jihozlar kamroq bo'ladi. TlIrli mah
sulot ish lab chiqarish uchun uskunalarni qaytadan tayyorlash blln
day korxonalarning samaradorligini kamaytiradi. 
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2.2. Texnologik liniyani tanlash 
Liniyalarning turi va soni bllYllmning nomi va korxonaning ish lab 

chiqarish qllvvatiga ko'ra tanlanadi. Texnologik liniya va llskllnalarni 
tanlash bUYllm konstmksiyasi va texnologik ko'rsatkichlarining qoliplash 
va qotish vaqtidagi mllvofiqligiga ko'ra tanlanadi. 

Ko'p temir-beton bllyumlari llchun qllyidagi o'lchamlar olinadi: 
betonning turi va markasi, buyumning shakli, kesmasining o'ziga 
xosligi, geometrik o'lchami va llndan og'ish chegarasi, armaturaning 
turi, armaturaning joylashish tig'izligi, bllYllmning og'irligi va 
Yllzasining tekislik darajasi. Shll kO'rsatkichlar bO'yicha texnologik 
liniyaning yillik ishlab chiqarish qllvvatiga ko'ra buyumlar 
tayyorlanadi. 

Bir gUfuhga birlashtirish jarayoni bir-biriga yaqin bllYllmlarning 
asosiy texnologiyasini tanlashdan boshlanadi va bunday bllYllmlarga 

ehtiyoj doimiy bo'lishi nazarda tlltiladi. Guruhlar soni texnologik 
liniyalarning soniga teng bo'lishi kerak. Shllnd<.ln so'ng asosiy bll
Yllmlaf gurllhiga 1I1ar xllsllsiyatiga ko'ra yaqin bo'lgan bUYllmlar tan
lanadi va bllnda 1I1arning ish lab chiqarish hajmi, asosiy bllyumlar 
bilan notcng ishlash koeffitsientiga ko'paytirilganda, eng Yllqori bo'lishi 
kerak (2.J-jadvalda ko'rsatilgan). 

Noteng koeffitsientlar 
2. I-jadval 

Bajaril:ldigan ish turi 
Konfiguratsiyasi murakkab Konfigurat~iyasi nlUrakkab I 

bo'hnagan bir qatlamli bo'lgan ko'p "atlamli ya 
buyumlar (akturalangan buyumlar 1 

r-::~~~~~~~l~~i!~~II<IShg~~___ 1.1.5-1,1 ____ .. _ ~_:.~~-=-_I_~I_S _____ . __ 
100'1 mcll "'" I 1.2)-1.15 1.0)-1.12 

/zoh: Maxsuslashirilgan postlarda bir turdagi mahsulotl1i tayyorlashda ba

iariladigan operatsiyalar ucl/u11 koeffitsientlar; chiZiq ortida - postlarda turli 

ko'ril1ishdogi guruhlashtirilgal1 mahsulotlar ishlab chiqarishda bajariladigan 

operatsiyalar uchul1 koeffitsientlar. 
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2.3. Ishlab chiqarishning agregat usuli 
1. Ishlab chiqarishni tashkil etish. Ishlab chiqarish agregal usuli 

bilan lashkil elilganda buyum silkitish maydonchalari yoki maxsus 

jihozlangan uskllnalar qoliplash mashinasi va beton laqsimlash ma

shinalaridan iboral bo'lgan agregallarda qoliplanadi. 

Qolipga solingan bllyum ko'prik kran bilan, beton tezroq qotishi 

uchun issiqlik bilan ishlov berish kameralariga olib o'tiladi. 

So'nggi bosqichda buyum maxslls joyda kameradan olinib qolip· 

dan tushiriladi. Tayyor mahsulot qabul qilinganidan so'ng omborga 

jo'natiladi, ho'shagan qoliplar esa navbatdagi texnologik siklga tayyorlanib 

qoliplash joyiga qaytariladi. 

2.I-rasmda ishlab chiqarishni agregat usulida tashkil etishning 

umumiy chizmasi kO'rsatilgan. Ya'ni texnologik jarayon 011 ita ish joyiga 

taqsimlanadi: hllyumni qolipdan tushirish va tekshirish; qolipni yig'ish; 

qolipni beton quyishga tayyorlash; armatura karkasini yotqizish; qolipni 

belon bilan to'ldirish va zichlash; beton yuzasini tekislash yoki ho'l 

betonga dekorativ ishlov berish; buyumni issiqlik kameralariga joylash 

va uni kameradan olish. 

Yuqoridagilardan ba'zilari bir vaqtning o'zida bo'ladi, ya'ni qo

lipd'll1 tushirish, buyumni tekshirish va qolipni tayyorlash qoliplash 

vaqt davomiyligida bajariladi. Texnologik jarayon tarkibiy qismlarga 

bo'linib, yagona ish surati belgilanganda ish lab chiqarishni to'xtovsiz 

usulda tashkil etish imkoniyati ham bor. To'xtovsiz lIsulda ishlan

ganda texnologik liniya kerakli tashish va yetkazib berish vositalari 

bilan to'ldiriladi. 

Ishlab chiqarishni agregat usulida tashkil etishning o'ziga xos xu

sllsiyatlari mavjud va lImumiy chizmada (2.1, b-rasm) qolipni bir 

o'rindan boshqa o'ringa ko'chirishda rolikli konveyer ishlatiladi. Ikki 

shoxobchali chizmada esa (2, I, d-rasm) umumiy rilm saqlanganda 

ishlab chiqarish lIsuli konveyer lIsuliga yaqinlashadi. 

Agregat texnologiya Iiniyasining davomiyligi bUYllmni qoliplash 

davomiyligi bilan belgilanadi (2.2-jadval), 
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a) A____ F, " -~F 

'Cf~T~ET~ 
~F' ~-:-: ~I i,1 

F2 

2.t-rasm. Agregat Iiniyani tashkil ctish chizmasi: 
a - all lJl1aviy usul; h - rolikli kOl1veyerli; d - ikki "/lO.roheha va aravacha/i; I -
hurulllni qo/ipdan IlIshirish; 2 - qolipni tozala .. h va lIIoylash; 3 - armalllra YOlqi~i.,h; 
4 - hllYlIml1i qnlip/a"h; 5 - huyumni me 'yoriga yelka~i.,h; 6 - i.l.liq/ik hi/an ish/ov 
herisll; A - mmalUra karkas/arilli yelkazih heri.,h; B - heloll qnrishma"ini yelkazih heri.llI; 
F, - qolipni IIzatish; F2 - hUYllmni kameraga oli"h; F, - hllyumlli kameradan o!i.III; I 
- hUYllmni omhorga jo 'nalish. 

Agregat lIslIli ko'p ishlatiladi va xarajntlarni oshirmasdan turli 
bllYlImlnr ishlab chiqarish mllmkin. Agregat texnologiyasi yetarli 
darajada tez o'zgaruvchan bo'lgani lIchlln lIskllnalarni almashtirish 
va qayta moslash natijasida boshqa turdagi bllYllmlar ish lab chiqa-

2.2-jadva/ 

Silkitish maydonchasining o'lchami, '" 

HuyullIlling nomi 
r-____ 3_'_6___ _ T== -2~i.2 _ 

BiltCl qolipdClgi beron hCljmi, m J gach<l 

l.5 2.5 

I NonlLlI<tkk~ ~hakld'lgi bir qatlamli 12 15 1X 

MlIrilkkilb shakldagi bir qilllamli 15 20 40 

Ko']) lI;:ltlamli yoki l~\kTllrCllcll1gclll 30 35 :'1 

hoh: 1. Buyum/ar avtomat/ashgan postlarda qolip/anganda 0,8 koefjilsiellli 
qo'l/ani/adi. 

2. Xususiyati yuqorida ko'rsati/gandan keskin farq qi/adigan qoliplashlarda 
qoliplash davomiyligi sik/ogramma yoki eng ko'p ishlaydigan post vaq/i bi/an 
be/gi/anadi. 
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rish, texnologik uskunalar nisbatan sodda bo'lgani holda I m l 

bug'lash kamerasidan mahsulot olish miqdorini oshirish, mehnat 
sarfini kamaytirish va mahsulot tannarxini tushirish imkonini beradi. 

2. Agregat ishlah chiqarishni loyihalash. Texnologik operatsiyalar 
birin-ketin bir qancha ish postlarida amalga oshiriladi. Ketma-ket

likka rioya etish L1chun qolip bir postdan boshqasiga ko'prikli kran 
bilan olib o'tiladi. Bunda kranning yuk kO'taruvchanligi tashiladigan 

buyum qolip va travers yoki avtomal tutqich og'irliklarining yig'indisi 

bilan aniqlanadi. Ishning bir qismi, odatda, boshqa ishlar bilan ma
salan, buyumni qolipdan tushirish, qolipni tekshirish va tayyorlash, 

buyumni qoliplash bilan bir vaqtda bajariladi. 
Umumiy loyihalarda qabul qilingan qoliplash postlaridagi uzluksiz 

agregat liniyalarida qolip silkitish maydonchasiga qolip uzatuvchi 

yordamida o'tkaziladi (2.3-jadval). 
Texnologik liniya quyidagilardan tarkib topadi: beton joylashti

ruvchi moslamali qoliplash agregati; armaturani tayyorlash, elektr 
bilan qizitish yoki mexanik tortish moslamasi; qolip uzatuvchi; qotish 
kameralari; qolipdan tushirish joylari; buyumni sovitish joyi; me'yoriga 
keltirish o'rni; texnik nazorat posti; qoliplarni tozalash va moylash 

QoIip uz.atuvchi mexanimlining texnik xususiyatlari 
2J-jadva/ 

r---··--_··---
~~~-~5A __ -+ ____ SM.J-15~ __ 

Ko'rsal~ich nomi 

Silkiti..;h m(lydol1chC1sining turi 

Belo. ariqlami qoliplash 
uchun 

SMJ-IXIA 

Yuk kO'[,:u-ishi. 1 10 

HiU<lk<lIIClnish tczligi, m/min 10 

O'lchami 3x6 melrgacha 
oo'lgan buyumlarni 

qoliplash uchun 

SMJ-200A. 
SMJ-IX7A 

Yo'lining lIzunligi . m 9.73 X,)) 

Platrorm<llling ko'tctrish 10:0 I xo 
bC1limdligi. mm -------t-.---------
Elcktr dvigatclning qllwC1li. kVL 4.5 

O'lchami. m IX.33xJ.Olxl.25 15x1.2lx1.l9 

Og'iriigi. I 3.38 2,8 
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posti; armatura, turli qismlar, issiqni saqlovchi qismlar, qo'shimcha 
qolip va moslamalarni saqlash maydonchasi; tayyor mahsulotni si
nash stendi. 

Texnologik liniyalar o'matilganda ulami kesib o'tadigan yoki qarama
qarshi keladigan ishlab chiqarish oqimlari bo'lmasligi kerak, ya'ni yetkazib 
beriladigan materiallar, ayniqsa, beton qorishmasi; buyumlar va qoliplar. 
Ularni tashish masofasi minimal bo'lishi kerak. Agar bir oraliqda 
(prolyotda) ikkita texnologik liniya joylashgan bo'lsa, ularga bitta yuk 
ko'tarish moslamasi xizmat qilishi lozim. 

Agregat ketma-ketlik usuli o'rta va kichik quvvatli zavodlarda katta 
bo'lmagan hajmdagi ish lab chiqarishga ko'proq muvofiq keladi. Bun
day uSlII uzunligi 12 m, kengligi 3 metrgacha va balandligi I metrgacha 
bo'lgan buyumlarni ish lab chiqarishga to'g'ri keladi. Ba'zi hollarda 
o'lchami bundan ham katta bo'lgan buyumlarni tayyorlash mumkin. 
Bu uSlll kam mablag' sarflangan holda keng turdagi mahslIlot xillmini 
ish lab chiqarish imkonini beradi. 

Liniyaning bir yillik ish/ab chiqarish quvvati mahsulot turi, qoliplash 
usuli va qoliplash postining bir kecha-kunduzdagi ish soati bilan quyidagi 
formlllaga asosan aniqlanadi: 

/Jj Vi 
P = 55,2CB~>,-

1=1 1/ 

Bu yerda C - bir yildagi ish kunlari; B - qoliplash postining I 
kecha-kunduzdagi ish soati; n l - i sonli bllyumni I soatdagi qolip
lash soni; VI - i qolipdagi beton hajmi; tj - i qolipdagi buyumni 
qoliplash siklining davomiyligi. 

BlIYlImni qoliplash sikli davomiyligi quyidagi formula bilan aniq
lanadi: 

I In T =/+...£...+_'_0 +f 
It t) 

v" V 

Bu yerda t - qolipni silkitish maydonchasiga qo'yish va undan 
olishga ketadigan vaqt; 'I - qoliplanadigan buyumning uzunligi; 10 
- silkitish maydonchasiga qolipni qo'ygandan so'ng betoll yotqi-
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zuvchining Yllksiz yurish vaqti; v - beton yotqizuvchining ish tezli
gi; Vo - beton yotqizuvchining Yllksiz Yllrish tezligi; nu - qolip be
Ion biIan to'lgunga qadar beton yotqizuvchining necha marta borib 
kelishi; to - qoliplash bilan bog'liq bo'lmagan boshqa ishlarning da
vomiyligi (beton qorishmasini tekislash, yuqorigi armatura to'rni 
qo'yish, yuksiz va yuk bilan silkitish va h.k.). 

Qotirish kamerasining ish quwati quyidagi formula bilan aniqlanadi: 

. JJ =:t C,V,K,C,n, 
1",1 

'Bu yerda Cl - kameraning bir kecha-kunduzdagi aylanishlar 

soni; V2 - bir xiI tipdagi kameralar gllruhining hajmi; KI - ushbu 
tipdagi qotirish kamerasining yuklash koeffitsienti; C 2 - yillik ish 

vaqti rondi kecha-kllnduzda; n l - bir xiI tipdagi qotish kameral~ri 

soni. 
Kameralami beton bilan to'ldirish koeffitsienti tenglama yordamida 

hisoblab chiqiladi yoki 2.4-jadvalga asosan qablll qilinadi: 

Ko =n,qIV, 

Bu yerda q - bitta bUYllmning hajmi; n2 - kameraga solinadigan 
buyumlar soni; V] - bitta kameraning hajmi. 

Bitta liniyada turli bUYllmlar chiqarilganda kamerani buyum be
toni bilan to'ldirishning o'rtacha koeffitsienti qllyidagi formula bilan 
topiladi: 

K., 100 
o a, I Ko, + a, I Ko, + ... a" I Ko" 

Bu yerda a l - lImumiy chiqarilgan bllYllmlar har bir gllruhining 
solishtirma vazni; Kon - kameraning har bir gunthdagi bllYllm bilan 
to'ldirilish koeffitsienti. 

Kameraning aylanish sikli quyidagi tenglama biIan hisoblanadi: 

To=tz+ t,+ tT+ t, 

Bu yerda t z - buyumni kameraga solish vaqti; t, - buyumni 
kameradan chiqarish vaqti; tT - bet on qotishini tezlashtirish dav-
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Ba'zi buyumlar bo'yicha ~ Ring o'rtacha ko'rsaUdchi 
2.4-jadval 

Buyum 
Kameralar uchun Ko ko'rsalkichi 

Ixtisoslashgan Universal 

Ko'" bo'shliqli qovurg·"li. yalpi plitalu 0.36 0.24 

Rigellar 0.27 0.05 

Zinapoyal"r 0.25 0.06 

Ustllnl"r 0.34 0.12 

omiyligi; tv - buyumga issiqlik bilan ishlov berilgunga qadar ushlab 
turilish vaqti. 

I ml kameradan bir kecha-kunduzda olinadigan mahsulot quyidagi 
formula bilan hisoblanadi: 

R=KoKOb 

Bu yerda Kob - kameraning bir kecha-kunduzda aylanish koeffitsi
enti: 

Kob=24/fo 

Iml kameradan bir yilda olinadigan mahsulot quyidagi formula bilan 
hisoblanadi: 

RI= KUKobVI 

Bu yerda VI - sexda qabul qilingan ish vaqti tartibida uskunaning 
bir yilda ishlash vaqti. Turli buyumlaming VI vaqti turlicha va u issiqlik 
bilan ishlov berish kamerasining Iml dan bir yilda olinadigan mahsulotga 
bog'liq bo'ladi (2.5-jadval). 

Qoliplar soni quyidagi tenglama bilan hisoblanadi: 

m] =6,3(T,/T,)r 

Bu yerda Tr - aylanish vaqti, soatda; r - qoliplash agregatlarining 
soni. 

Yarim konveyerli liniyalar texnologik hisob-kitobi agregat ketma
ketlik usulidagi liniyalar formulasi bilan topiladi. 
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Turli buyumlar uchun I m3 kameradan mahsulot olish ko'r.>atkichi 
2.5-jadval 

j Bir yilda I m-' 
Buyum norni kamcradan mahsulol Ruyum nomi 

Bir yilda I mJ 

kameradan mahsulot 
olinishi. I m] olinishi, 1 m:l 

Ofilyopm.', Va yopl1la I 130- D<O 
pluflhu" - ~--~ ~~ - ~ ~~ .- ~--~---+-------~--

Y .:ngi 1 hctondan I 
i ... hlang,Ul hi!' q<ttl',lInli I 90-140 

dcvor Pilllcll<lrl 
. .~-----+-------

Yuqondllgl ll1<ihsulol. I 1"0-160 
lIch q<lll<1mli.! -

Rigcll,'1' 90-100 
-

Us!unl,,, J xO-lon , 
f.--~I~;-~~-~~~- ----~i 

111(,ydollt.:h,IIc111 ____ J 

- Or;liq ~I;;()r.~· .... iq, I - 6~~~;o i 
rClvoq Vet yoplllill.~ I 

3. Ko'p bo'shJiqli paneIlar ishlab chiqarish. Agregat-oqim 
texnologiyasida ko'p bo'shliqli panellarni tayyorlash lIchlln maxslls 
moslamali qoliplash mashinalari ishlaliladi. 

Sanoal korxonalari 6260x 1990 mm o'lchamli va balandligi 220 mm 
bo'lgan, zo'riqtirilgan yoki oddiy karkasli armatllrali ko'p bo'shliqli panellar 
lIchun mashinalar ish lab chiqaradi. 

Agregat ketma-ketlik lIsulida panel ishlab chiqaradigan uskunalar 
tarkibiga qllyidagilar kiradi: silkituvchi moslamali (bo'shliq hosil qi-
11Ivchi-vibrovkladish) qoliplash mashinasi, beton yotqiZllvchi, silki
tish Yllklama shiti va qolip lIzatllvchi. Buyum poddonlarda qolipla
nadi, bortlari qoliplash tllgashi bilan olib tashlanadi. Yon bortlari 
silkitish moslamalari bilan birga qo'zg'alib boradi. Ko'ndalang bort
lar esa richaglar yordamida qoliplash mashinasining aravachasi bilan 
ulangan sharnirlarda qoladi. 

Silkitish yuklama shiti bet on qorishmasining bikirligi 30-60 s bo'lgan 
bo'shliqli panellar qoliplanganda ishlatiladi. Tishlashib qolmasligi uchun 
shag'alning yirikligi 20 mm dan oshmasligi kerak. 

Texnologik jarayon qllyidagi chizmaga asosan olib boriladi. 
Ko'tarish platformasidan aravachaga avtomat tutqich bilan olib 
qo'yilgan tortilgan armaturali poddon qoliplash moslamasi tomonga 
olib boriladi va qoliplash platformasi ustunlari orasiga qo'yiladi. Sil
kitish moslamali va yon bortlar qo'yilgan aravacha pod don tomonga 
boradi va bir vaqtning o'zida unga ko'ndalang bortlar tllshiriladi. 
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Qolipga Yllqorigi armatura to'ri, lInga payvandlangan vertikal karkas 
va ilmoqlar bilan tllshiriladi. Beton yotqizlIvchi post bo'ylab boradi 
va qolipga kerakli betonning yarmi solinadi va bir vaqtning o'zida 
silkitllvchi moslama betonni zichlaydi. Shllndan so'ng silkitllvchi 
moslama olinadi, yon va ko'ndalang bortlar chiqariladi, silkitish shiti 
chiqarib olinadi. 

51 
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2.2-rasm. Agreat ketma-kctlik usulida ko'p bo'shliqli 
pane liar tayyorlash uchun moslama: 

- qoliplash ma.,hinasi; 2 - helOn yOlqizuvchi; 3 - pod
don; 4 - avtomat tUlqich; 5 - silkitiIh .,hitli va hortli 
o 'zi yurar portal. 

Ko',. A 

A ~If ~_,\ -~~~~ .. ~(~ 1. .n .• n 
~ - i Jj()l 

ii§ -i HQ?> ~0 _ ·-1 ~- :i;E:~T,i,~~; 
_.. <===T' ._., ~i 

.. ......... ~ 

2.3-rasm. Ko'chma kuchlanish qolipi. 
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Avtomat tutqichli kran bilan buyum qo'yilgan poddon olinadi 
va issiqlik kamerasiga yo'llanadi. Har bir postda operatsiyani bajarish 
muddati deyarli bir xiI. Bu holat ketma-ketlik lIslllida ishlab 
chiqarishni 15 daqiqa oraliq bilan tashkil etish imkonini beradi. 

Ko'p zavodlarda qoliplash moslamalari avtomat tartibda ishlay
di, shu jllmladan, qoliplangan buyumlar shu zahotiyoq opalubka
dan tushiriladi, silkitish maydonchasidagi poddon tOl1ilgan nmatura 
bilan qo'yiladi, qo'lda faqat ko'tarish ilmoqlari va vertikal 

armaturalar qo'yiladi. 
SMJ turidagi lIskllnalar to'plami qoliplash mashinasi, beton yot

qizuvchi, poddon, avtomatik tutqich, silkitish shitli va bort moslamali 
o'zi yurar portaldan iborat bo'ladi. Qoliplash postida asosiy qoliplash 
ishi amalga oshiriladi - poddonlar lIzatiladi, bort moslamalari qo'yiladi, 
bo'shIiq hosil qiluvchilar o'rnatiladi, beton qorishmasi yotqiziladi, Yllk 
bilan zichlashtiriladi va qolipdan tllshiriladi. 

SMJ-227 tllridagi qoliplash mashinasi bo'shliq hosil qiluvchi 
aravachani harakatlantimvchi mexanik moslama bilan jihozlangan. 
Aravacha payvandlangan rama va g'ildiraklardan iborat. Mashina 
boshqatdan moslashtirilganda aravachadagi silkitish vkladishlari al
mashtiriladi. SMJ-228 o'zi yllmr portal beton yotqizuvchi bilan 
lImllmiy izga ega va poddonni yetkazib berib, uni qoliplash postiga 
qo'yadi. Bortlar tushirilib, poddonda qotirilgandan so'ng portal tay
yorlash postiga qaytadi. SMJ-69 beton yotqizuvchi betonning pastki 
qatlamini yotqizadi, bo'shliq hosil qiluvchi kiritiladi va qorishmani 
zichlashtiradi, qolip beton qorishmasi bilan to'ldiriladi, so'ng portal 
qoliplash postiga suriladi va bllYllmga yuklash shiti tllshiriladi. Uzoq
dan boshqarish moslamasini o'rnatish qoliplash siklini 10 minut
gacha kamaytirish imkonini beradi. 

Vkladishlar chiqarilgandan so'ng Yllklash shiti ko'tariladi va Yll
qorida tlltib turiladi, so'ngra bort moslamalari olinadi. Bort moslama
larida to'rtta pnevmosilindr mavjlld va ular yordamida mahslllot 
qolipdan chiqariladi. Qoliplangan bllyum tllrgan poddon issiqlik bi
lan ishlov berish kamerasiga yuboriladi. 
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Texnologik liniya tayorlash posti bo'lishini nazarda tutadi va u 
yerda elektrotermik usulida tortilgan simli armatura poddonga 
o'rnatiladi. So'ng portal poddonni ko'tarish va qoliplash postiga 
uzatish uchun suriladi va shu usulda sikl yana qaytariladi. 

4. Temir-beton shpallar ish/ab chiqarish. Ko'pchilik zavodlarda 
o'n xonali qoliplarda shpal tayyorlashning agregat usuli qo'lIaniladi. 

Kuchlangan qolip bo'ylama balka, yonlama hovonli devor va bikir 
qovurg'alardan iborat. 

Armatura paketining qo'zg'almas tutqichi qolipning yonida, 
qo'zg'aluvchan tutqich esa konsollarga o'rnatiladi. Shpallar sexning 
18x 144 m o'lchamli liniyasida tayyorlanadi va ikki smenada ish
langanda bunday liniyaning ish lab chiqarish quvvati yiliga 255 ming 
shpalni tashkil etadi. 

Texnologik liniya beshta alohida bo'limdan iborat: armatura, 
qoliplarni tayyorlash, qoliplash, issiqlik bilan ishlov berish va so'nggi 
ishlov berish bo'limlari. 

Armatura bo'limida bllxtani o'rash, sim paketlarini tayyorlash, 
katllshkani ushlash va tortish postlari joylashadi. Armatura sifatida 
sovllq holatida tortilgan, kam llglerodli, davriy profilli diametri 3 
mm bo'lgan sim ishlatiladi. Simni buxtadan katushkaga o'rash posti 
ikkita bllxta llshlagich, to'xtatish moslamasi, simni tozalash mosla
masi va o'rash dastgohidan iborat. 

Armatllra paketi 44 ta katllshkadan tayyorlanadi. Sim tormoz 
roliklari va tlltib turish ramkalaridan butun uzunligi bo'yicha 
o'tkaziladi. Simning uchi maxsus qisqich bilan ushlab turiladi va 
bolt bilan qotiriladi, so'ng aylana arra bilan qirqiladi. 

Tayyor sim o'rami traverslar bilan rolikli konveyerga qo'yiladi 
va qolipga tort ish postiga uzatiladi. Tortishning birinchi bosqichida 
tort ish lozim darajaning 30 foizigina bajariladi, shllndan so'ng qolipga 
ajratish diafragmasi va armaturani tutib turgich qo'yiladi. Ikkinchi 
bosqichda sim to'plami 380 kN gacha tortiladi va ichki taranglik 
sllsaygunga qadar 4 daqiqa shunday holatda ushlab turiladi. Shundan 
so'ng tort ish kuchi me'yordagi darajaga qadar - 360 kN gacha 
bo'shatiladi va maXSllS vintlar bilan qotiriladi. 
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Sim to'plami solingan qolip kran bilan birinchi qoliplash postiga 
o'tkaziladi. Bu postda sakkizta silkitish blokidiln iborat bo'lgan sil

kitish moslamasi, qoliplar IIchun rolikli konvcyer va o'zi yurar beton 
yotqizuvchi bo'ladi. Bu yerda qolipga qorishma solinib 3 daqiqa zich
lanadi. Shundan so'ng qolip ikkinchi postga o'tkaziladi. Qoliplash 

past bosim ostida amalga oshiriladi. Natijada shpal kerakli shaklga 

kiradi. Uchinchi postda qolipdan diafragma va bo'shliq ho<il qiluv

chilar olinadi. Shundan so'ng qolip kran bilan bug'lash kamerasiga 

olinadi va u yerda beton 3+4+2 soat davomida 85°C haroratda 95 

foizdan kam bo'lmagan namlikda qotiriladi. 

Liniyada har biriga 8-10 dona qolip sig'adigan s<lkkizta bug'lash 

kamerasi mavjud. Bug'l<lsh tugaganidan so'ng qolip anker g'ilofini 

olish va kuchlanishni betonga o'tkazish postiga olinadi. Bu vaqtda 
betonning mutahkamligi 35 MPa dan kam bo'lmasligi kerak. 

Qolip kran bilan gidr<lvlik dastakli ag'dargichga olinadi va bu 
yerda u ISO" o'girilib plastinkali konveyerga tushiriladi, qolip esa 

tozalash, moylash va diafragmalar o'rnatish postiga yuboriladi. Shpal 
kesish postiga, undan esa taxlashga yuboriladi. Shpal 20 donadan 
qilib taxlanadi va 8 soat ushlab turiladi, so'ngra tayyor mahsulot 
omboriga jo'natiladi. 

Texnologik jarayon yopiq aylana usulda, bitta qolipga 10-12 
daqiqa sarllanib davom etadi. Beton qorishmasini tayyorlash, issiq

Iik bilan ishlov berish, armatura tortilishini nazorat qilish va qo
liplarni bir postdan boshqasiga olish avtomatlashtirilgan. Beton qorish
masi uchun yirikligi 0,14-5 mm bo'lgan qum va 5-20 mm bo'lgan 

shag'al, 500 markali past alyuminatli portlandsement ishlatiladi. Bir 
texnologik liniyaga 32-34 nafar ishchi talab etiladi. 

5. Yirik o'lchamli panel/arni tayyorlash. 3x6 o'lchamli yassi va 
qovurg'ali panellarni tayyorlash uchun qolip yotqizuvchi va silk it ish 
moslamali avtomatlashtirilgan uskunalar qo'llaniladi. Tayyor qolip 
qolip yotqizuvchi yordamida silkitish maydonchasiga olinadi, so'ng 
silkitib qoliplovchi buyumni silkitish nasadka yordamida shaklga soladi 
va lozim bo'lganda silkitish maydonchasi ishlatiladi. 
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Moslama avtomatlashtirilgan va avtomat tartibda ish bajarilgan
da markaziy boshqaruv pultidan qolip yotqizuvchini ishlatuvchi 
moslama harakatga keltiriladi va u silkitish maydonchasiga oIinadi. 
shu tartibda jarayon avtomatik tarzda davom etadi. 

Kengligi 3 m va uzunligi 12 m bo'lgan panel qoIiplovchi mosla
ma yuk kO'taruvchanligi 24 tonna bo'lgan silkitish maydonchasi. 
silkitib qoliplash mashinasi va rolikli konveyerdan iborat. Konveyerda 
uchta post joylashadi. 

Birinchi postda tortilgan armatura kesiladi. buyum qolipdan oli
nadi. Ikkinchi postda armatura sterjenlari yotqiziladi .va gidrodom
krat yoki elektr bilan qizitish usulida tortiladi. Uchinchi postda ar
matura to'ri va qo'shimcha qismlar yotqiziladi. 

Tayyorlangan qolip konveyerlar seksiyasiga o'tkaziladi. Beton 
yotqizllvchi birinchi marta o'tganda beton qorish masi panelning 
bo'ylama qovllrg'alariga yotqiziIib, silkitish maydonchasida zichla
nadi. Beton yotqizuvchi orqaga qaytganda bet on panelning ko'ndalang 
qovurg'alariga yotqiziladi. Betonning ikkinchi qatlami vibronasadka 
bilan zichlanadi va rezina g'ildirak bilan tekislanadi. 

6. Rolikli konveyerli agregat liniyasi. Bunday liniyaning o'ziga 
xosligi konveyer liniyasi elementlarining alohida qoliplash posti bi
lan muvofiqlashgani va chuqllr kamerada issiqlik bilan ishlov beri
lishidadir (2.4-rasm). Texnologik liniya 6x2 m bo'lgan yo'l plitalari, 
9 m uZllnIikkacha bo'lgan rigellar va 6x3 m li tom yopish plitalarini 
tayyorlashga mo'ljallangan . 

. -. ·--8 7 C s·.} ;f ~'-( -r.-c::--::;----'r 
~loobiP D:~ LG{l£J ~ 

1=1 b::::c:J=: ~: (~ 
moDI' 1--t¥DC2JDDwO!~;t ._,: =:J l lll_ .. __ ._r __ f~__.;" " T_.J . 

2.4-rasm_ Rolikli konveyerli agregat liniya chizmasi: 
}-6 - ro/ik/i konveyeming ,:,h post/arl-; 7 - qo ~,himcha post; 8 - qo/ip/ash posti; 9 -
i.,h/ov herish posti; /0 - gidro va termoizo/yatsiya post/ari; )} - i.Hiqlik hi/an ish/ov 
heri.,h kamerasi; /2 - armatura va huyum/ami tax/a.rh joyi. 
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2.5-rasm. Rigellar ishlab chiqarishning yarim konveycr liniyasi: 
- tayyor mahsulot joyi; 2 - .,eksiyali rolikli konveyer; 3 - heton yotqicuvchi; 4 -

qotirish kameralari; 5 - armatura omhori; 6 - steljenlami elektr hilan qizit;,h moslamasi; 
1- qolip yon honlarining ochilishi va kuchlan;,hni helOnga her;,h; 11 - qoliplami tozala.,h; 
Ill-IV - armaturani qo'yish va torti.,h; V - qolip yan hortlarining yopi/ishi: VI -
qo 'shimcha pmt; VII - heton qOrishmasini so/ish va zich/ashtirish. 

Ish postlari liniyalari maksimal darajad,l mexanizatsiyalashgan, 
ko'p seksiyali rolikli konveyerdan iborat va bunday liniyada buyum 
solingan qolip billa postdan ikkinchi postga o'tkaziladi. Post seksiyalari 
billa harakatlantiruvchi moslamaga ega. Ular bir vaqtda ishga tushadi, 
biroq alohida-alohida o'chiriladi. Postda jami bo'lib to'qqizta post 
va ikkita uzoqdan boshqarish pulti mavjud. 

Texnologik jarayon quyidagicha kechadi: issiqlik bilan ishlov be
rilgandan so'ng bllyum solingan qolip kran bilan birinchi postga oli
nib, u yerda qolipning old bortlan olinadi. Ikkinchi postda yon bortlar 
olinadi va abraziv disk bilan armatura sterjenining ilmoqlari kesila
di. Shundan so'ng tayyor plita kran bilan ko'tarilib omborga olib 
ketiladi. Bo'shagan qolip konveyerda lIchinchi postga Yllboriladi. U 
yerda qolip tozalanib, moylanadi. To'rtinchi postda tortilgan arma
IUra joylanadi. Beshinchi postda armatura to'ri va qO'shimacha de
tallar qo'yiladi. Oltinchi postda qolip bortlari yopiladi. Sakkizinchi 
postda beton qllyiladi va zichlanib, Yllzasi valik bilan lekislanadi. 
Zarur bo'lganda plitalar qalinligiga ko'ra kalibrlanadi va diskli 
mashina bilan ishlov beriIadi (to'qqizinchi post). Tayyorlash sikli 
17 daqiqani tashkil etadi. Shundan so'ng buyum 6-8 soatga chuqur 
kameraga qo'yiIdi. Bunday kameralar issiqlik biIan ishlov berish si
fatini oshirish imkonini beradi. 
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So'ngi yillarda yarim konveyerli usul ko'proq ishlatilmoqda. Sun
day konveycrlarda rigellar, ustunlar, balka va boshqa buyumlar tay
yorlanadi. Sunday liniyalarning ish lash ritmi 18-25 daqiqani tashkil 
etadi. 

2.4. Ishlab chiqarishning konveyer usuli 
1. l~hlah chiqarishni tushkil etish. Konveyer usuli agregat ketma-ketlik 

usulining takomillashtirilgan ko'rinishidir. Konveyer lIsulida texnologik 
jarayon alohida elementlarga bo'linadi va bu elementlar alohida postlarda 

bir vaqtning o'zida bajariladi. 
Konveyer usulida buyum solingan qolip bitta postdan boshqasiga 

maxsus transp0l1 vositalarida olib o'tkaziladi va har bir postda alo
hida bo'linma ishlaydi. Konveyer usuli uchun ish ritmining majbu
riyligi xosdir. Ya'ni buyum yopiq aylana bo'ylab ma'llIm tezlikda 

o'tib boradi. Suyumni tayyorlash jarayoni texnologik operatsiyalarga 
taqsimlanadi va 1I1arning har biri yoki bir nechtasi bir postda amal
ga oshiriladi. 

Issiqlik agregatIari konveyer halqasining bir qismi hisoblanadi va 
tizimning ichida majburiy usulda ishlaydi. Bu texnologik postlar oralig'i 
ma'lum masofada bo'lishini talab etadi. 

Konveyerlar ishlash usuliga ko'ra davriy yoki to'xtovsiz ishlash 

xususiyatiga ega bo'lishi mumkin. Qoliplarni harakatlantirish lIsuliga 
ko'ra relsda yoki rolikli konveyerda YUnJvchi; issiqlik agregatlarining 

joylashishiga ko'ra konveyerga parallel, vertikal yoki gorizontal bo'ladi. 

Sular of3sida davriy, relslarda h3rakatlanuvchi, 6-15 postdan iborat 

uzluksiz konveyerni tashkil etadigan konveyerlar ko'proq ishlatiladi. 
Buyumlar 12-15 daqiqali ritm bilan tayyorlanadi. O'tish tezligi 0,9-

1,3 m/so Siklning bitta elementi tugaganidan so'ng arava poddonlar 
zanjiri bitta postning uZllnligi bo'yicha olib o'tiladi. Buyumni qolip

lash uchun zamonaviy mashina va uskunalar ishlatiladi. Zarur 

bo'lganda tashqi ishlov berish posti tashkil etiladi. Har bitta post 
material va yarim tayyor mahsulotlar bilan ta'minlanadi. 

Aravachali konveyerlar bir-biridan qoliplash uskunalari, issiqlik 
bilan ishlov berish usuliga ko'ra farq qilib, tirqishli yerosti kamerali, 
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vertikal kamerali va kamerasiz issiqlik bilan ishlov berish Iiniyalariga 
bo'linadi. 

Umumiylashtirilgan yo'lakda joylashgan ikki shoxobchali kon

veyer liniyasi qoliplarni tushirish va qolip yig'ish postlari, estakadada 

joylashgan osma qoliplash uskLlnasi, yerosti issiqlik bilan ishlov berish 

kameralari, qo'shimcha operatsiyalar uchLln ishlatiladigan portal 

manipulyatorlardan tarkib topgan. Yagon3 trasport oqimida asosiy 

liniya bilan bir qatorda kran ishlatish operatsiyalari minimal bo'lgan 

pardoz berish kOllveyeri ham mavjLld. Bunday liniya texnologik jara

yonning qisqa bo'lishini, transp0I1 oqimi samaradorligini ta'minlaydi 

va ishlab chiqarishni oshiradi. 

Konvcyer texnologiyalarini ishlatishga bir turdagi mahsulot

larni ixtisoslashgan ish lab chiqarish usullari ko'proq muvofiq 

keladi. Bularga misol qilib tom yopish va qoplash panellari. ichki 

devor panellari, shpal va boshqa mahsulot turl,lrini keltirish 
mumkin. 

2. Konveyer ish lab chiqarishni loyihalashtirish. Davriy ishlaydigan 
konveyer liniyalarining yillik mahsuldorligi P bir kecha-kundLlzda 
ishlab chiqariladigan mahsulot turi, qoliplash tartibi, qoliplash 
postining ishlash davomiyligi B, bilan belgilanib, quyidagi formula 
bilan hisoblanadi: 

B 11/ 

P = -'-I nr, . 60 
r /: I 

BLI yerda r, v, - konveyerning ishlash ritmi va tezligi, daqiqa. 
Konveyer postlarining soni: 

rn
l 

= f 7;. 
, r 

BlI yerda T" - konveyer to'la siklining ish lash davomiyligi, da
qiqa. 

Qoliplar soni quyidagi formula bilan topiladi: 

ni, =( ni, +; 60 },05 

BlI yerda To - issiqlik bilan ishlov berishning davomiyligi, soal. 
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Tunnel kameralarining ishlash uzunligi quyidagi tenglama bilan 
topiladi: 

T: 
L" = ---2.60(L" + I) -/ + 2/0 

r 
Bu yerda Lsr - vagonetkaning uzunligi, m; I - ikkita vagonetka 

oralig'idagi masofa, m; 10 - chetki vagonetka bilan kamera oxirigacha 
bo'lgan masofa, m. 

Qotish vaqtida taxlamdagi paketlar soni quyidagicha topiladi: 

mll =60To/ rm" 

Bu yerda m
" 

- paketdagi termoqoliplar soni. 
Doimiy ishlaydigan konveyerning mahsuldorligi quyidagi tengla

ma bilan topiladi: 

P=B,vbKp.' N" 

Bu yerda v - konveyerning harakat tezligi, m/s; b - konveyer 

qoliplash lentasining kengligi; Kp.,=O,9-0,95 - bort qllrilmalari va boshqa 
qo'shimcha moslamalar qo'yilgani uchun lentada maydon kamayishini 

hisobga olish koeffitsienti; N" - qoliplanayotgan bllYllmlarning o'rtacha 

olingan balandligi, m. 
Amaldagi konveyer liniyalarining ma'lum vaqt ichida qancha ish 

bajara olish imkoniyati haqidagi ma'lumotlar 2.6-jadvalda keltirilgan. 

Liniyaning rna'lurn vaqt ichida qancha ish bajara olish irnkoniyati 
2.6-jadval 

Liniya 
Qolipla. sOlliga Qolipla. sOlliRa ko'.aj 
k()~ra Ii~liy~nin~ Liniya IiniyaJl~llg " soal,dag,i 

I soaldag, ° IkazlSh o'lka7.lSb ""koOll}.'" 
irukoniyali 

rBir qallalllli alohida Ko·p qallami <llohida ·1 

I 
hir piita wrini i ... hlab bir plitil turini ishlab 

chiqmi,hga 4.]-5.1 chiqarishga \.)-1,.", 
I. _ nl0Jl<llh,~<\all mo·U~.!!a,'~a~_ 

I

· .. BIf qall<l1111i J UJr .q(Hlill~1I IlIrh buvuml~r ishlab 
plllala. ,.shl<lh , 9-4 , ·1· . ··1 .. . ' )-1 7 chiq<lri,hgil -..- C ,lIqcms 19t1, . -, -. 

I ll1o'ljallangall mo'IJalbllt!.11l Ikkl 
• _____ ~·II" •• 1.11\ _______ _ 
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3. Ikki yarusli standa panel tayyorlash. Ikki yarusli stan - yassi 
temir-beton buyumlami tayyorlash uchun ishlatiladigan vertikal berkitilgan 
konveyerdir (2.6-rasm). Uning yuqori yarusida qolipdan tushirish, 
qoliplarni tozalash va moylash postlari joylashadi. 3, 4 va 5-postlar 
armatura va qo'shimcha detallarni joylash uchun ishlatiladi. Boshqa 
postlarda qolipga beton solinadi, zichlanadi va silliqlanadi. Shundan so'ng 
beton solingan qolip saqlash joyiga o'tkaziladi, so'ng buyumdan 
qo'shimcha detallar, detallar tutqichi va boshqa moslamalar olinadi va 
qolip dastlabki ishlov berish kamerasiga o'tadi. Varus oxiriga yetgandan 
so'ng qolip tushirish moslamasiga uzatiladi va issiqlik bilan ishlov berilishi 
uchun pastki yarllsga tllshiriladi. Jarayon davomida qoliplar qatori 
to'laligicha harakatga keladi va so'nggi vagonetka qolip ko'targich plat
formasiga chiqariladi. Shundan so'ng ko'targich va tushirgich yuqoriga 
ko'tarilib, jarayon qaytariladi. 

J I, 5 ~~ _'I ) 'J 

--(tjj:!::~~:~::::=:~:;~~:~r = 

2.6-rasm. Ikki yarusli stan chizmasi: 
I - kO'largich; 2 - surish mOSlam(Hi; 3 - ko 'f{/rgich dastagi; 4 - helon yOlqi~l/vchi; 
5 - silkilish moslamasi; 6 - ,ekislash moslamasi; 7 - saqlash zona.,i; 
8 - dasllahki issiqlik hilan ishlov heri."" kamerasi; 9 - I/lshirgich daslagi; 
10 - lushirgich; II - qalip; 12 - i.uiqlik hilan da.<llahki ishlav herish kamerasi. 

Keramzitbeton panel tayyorlash uchun joylashish darajasi yuqori 
bo'lgan g'ovakli qorishma ishlatiladi. Qotish jarayonini tezlashtirish 
uchun konveyer liniyasiga dastlabki isitish kamerasi o'rnatilgan. Bun
day kamerada buyum 60 - 70 daqiqa bo'ladi va bu eshik, deraza 
yonbag'irlarini olish, ularga dastlabki ishlov berish, bortlarni ochish 
va issiqlik bilan ishlov berish kamerasiga olingunga qadar uning bur
chaklarini to'g'rilash imkonini beradi. 

Tirqishli kamera haroratni ko'tarish va izotermik ushlab turish 
hududlariga bo'lingan, yuqori bosimli bug' beruvchi (P=0,6 MPa; 
t = 164°C) perfoquvurlar o'matilgan bo'ladi. Issiqlik bilan ishlov be-
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rishning optimal tartibi quyidagicha: haroratning ko'tarilishi - 3 soat, 
izotermik qizitish - 8 soat, buyumni sovitish - 2 soal. Issiqlik jara
yonini boshqarish avtomatik amalga oshiriladi. Ikkita vagonetka qolip 
sig'adigan sovitish zonasi ventilyator bilan jihozlangan, kamera 
devorlarida harorat mo'tadilligini saqlashga mo'ljallangan tirqish 
yopqichlari mavjud. Sovigan buyum qolipdan tushirish postiga ol)nadi 
va u yerda bort qulflari ochilib, tayyor mahsulot olinadi va vaqtinchalik 
saqlash joyiga olib o'tiladi. Qolip tozalanadi, moylanadi, vitrajlar, 
qo'shimcha detal va moslamalar o'rnatiladi. 

Konveyer texnologiyasi jarayonni ketma-ket bajariladigan bir necha 
operatsiyalarga bo'ladi, uskllnalar aniq ixtisoslash va ishni atomatlashtirish 
imkonini beradi. Liniyaning ikki yarusda joylashgani ishlab chiqarish 
maydonini qisqartiradi. 

4. Qiya yopiq konveyerda mahsu/ot ish/ab chiqarish. Qiya yopiq 
konveyer liniyasi issiqlik bilan ishlov berish kamerasini sex polining ostida, 
qoliplash tarmog'ining yaqinida bo'lishini nazarda tutadi va bll holat 
qoliplash sexida ish lab chiqarish maydonini tejash va ish sharoitini 
yaxshilash imkonini beradi. 

Uskllna o'lchami 7200x3300x400 mm bo'lgan bllyumlar ishlab 
chiqarish imkonini beradi. Sanoat qllrilishi bllYllmlaridan tashqari bunday 
liniyalarda boshqa temir-beton buyumlari harn ishlab chiqarilishi 
mllmkin. Qoliplash lIskllnasi ishni 20-30 daqiqalik ish oralig'ida tashkil 
etiladi. Ikki smenali ish tartibida liniyaning bir yillik ishlab chiqarish 
hajmi 100-140 ming m' ni tashkil etadi. 

Konveyerning qoliplash qismi 10 postdan iborat. Konvcyer silkitish 
maydonchasi, ag'daruvchi mexanizm, bortlarni ochish va yopish 
mexanizmi, beton Yllzasini silliqlash moslamasini o'z ichiga oladi. 

BlIYllmga yopiq registrlar bilan jihozlangan ikkita tirqishli ka
merada issiqlik bilan ishlov beriladi. 

Konveyer issiq qoliplashga mo'ljallangan. Har bitta kamerada 12 
dona vagonetka-qolip va sUfllvchilar bo'lib, 1I1ar bUYllm bilan vago
netka-qolipni lIzatllvchi aravachadan tushiradi. Kamera yopqichi lIS

tida panelni Yllvish, qoliplarni ta'mirlash postlari, ishlov berish kon
veyerlari bo'ladi. 

Qiya konveyerda mehnat talablik ikki yafllsli konveyerdagiga qara
ganda 15-20% kam bo'ladi. 

293 



5. Ichki del'or I'a orayopma panel/arni ish/ab chiqarishga 
mo'ljallangan uch yarusli .~tan. Ikki yarusli deb nomlanadigan kon
veyer liniyalari mamlakatimiz korxonalarida keng qo'llaniladi. Vaqt 
o'tib texnologiya rivojlanishi bilan qo'shimcha kameralari, ikkinchi 
yarusda, asosiysi bilan yon qatorda, uchinchi yarusda joylashgan 
qiya yopiq stanlar, vagonetka-qoliplar ko'ndalang joylashgan silkitish 
maydonchali, turli stanlar mavjud. 

BlIgllngi kunda bunday lIskunalarda ichki devor panellarining 96 foizi, 
yopgich panellarning 42 foizi ishlab chiqarilmoqda. Uch yamsli stanning 
yuqori yarusi sex poli darajasida joylashadi va u yerda buyum qolipdan 
olinib, qoliplar tayyorianadi, armaturalar joylanadi, beton yotqizilib 
tekislanadi 

Birin-ketin joylashgan boshqa yaruslar lirqishli issiqlik bilan ishlov 
berish kamerasidan ibOl·at. Vagonetka-qolip yuqoridagi yamsdan navbati 
bilan pastki yamsga tushirish moslamasi bilan uzatib turiladi. Stanning 
qarama-qarshi tomonida joylashgan ko'targich birinchi qolipni yuqori 
yamsga olib chiqadi. 

Ikki yarusli stanlardan farqli ravishda alohida ish posllarida usku
nalar takomillashtirilib, texnologik jarayon soddalashlirilgan. 

Panelning chet qirrasida qolipdan tushirish qiyaligi mavjud. 00-
lipning ko'ndalang bortlari poddonga payvandlangan va shu bois 
vagonetka-qoliplar ustki yarllsda lIzlllksiz harakat qilib turadi. 00-
lip-vagonetkalar poezdi ikki qismga bo'lingan: tayyorlash postida 
qoliplar ko'targichning surish moslamasi bilan harakatga keltiriladi, 
qoliplash, silliqlash va ushlab turish postlarida qo'shimcha harakat 
qilish moslamasi o'rnatilgan. Shunday usulda tayyorlash postidagi 
siklning barcha operatsiyalari qo'zg'almas vagonetka-qolipda amalga 
oshiriladi. 

Standa vagonetka-qolip va statsioner qoliplash moslamasining 
harakatlanish vaqtida beton qorishmasining belgilangan qismi qolip
ga tllshadi. Beton qorishmasini taqsimlash, yotqizish, miqdorini belgi
lash va zichlashtirish qolip bortlariga tayangan silkitish balkasi bilan 
amalga oshiriladi. Silkitish intensivligini oshirish belon qorishmasi 
bikirligini (standart konus cho'kmasining 1-2 sm ga) oshirish im
konini beradi. 
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Operator pulti kameradan tashqariga olib chiqilgan, ish jarayoni 
oynavand vitraj orqali kuzatiladi. 

Beton qorishtirish bo'limi qoliplash postining ustida joylashadi va shu 
bois uzatish takti minimumga qadar kamaytirilgan. Bunday usul, ayniqsa, 
bet on qorishmasi beton aralashtirgichda qizdirilganda maqsadga muvofiq 
bo'ladi. Yangi qoliplangan buyumni silliqlash lIchun o'zi yurar mashinalar 
ishlatiladi. 

Yuqorigi yarusda ikki soat ushlab turilgandan so'ng qolip pastga 
olinadi va u yerda 3 soat davomida harorat 95 darajagacha ko'tariladi 
va shundan so'ng izotermik kamerada 4 soat ushlab turiladi va oxirida 
ventilyatorlar o'rnatilgan sovitish kamerasiga olinadi. 

6. Vertikal issiqlik hilan ishloll herish kamerali konlleyerlar. Tashqi 
devor uchun ishlatiladigan keramzit betonli panellar maksimal dara
jada mexanizatsiyalashgan, avtomatlashtirilgan konv~yerlarda tayyorlanadi. 
Konveyer ikkita liniyadan - buyumni qoliplash va lIni qotirish 
bo'limlaridan iborat (2.7 -rasm). 

2.7-rasm. Tashqi devor pancllari ishlab chiqarish konvcycr liniyasi: 
qo/ipni laza/ash; 2 - qa/ipni may/a.,h; J - harl/ami yapi.\·h; 4 - keramik 

p/ira/ami YOlqizish; 5 - armalura karkas/ari va qa'shimcha delal/ami 0 'rnali.,h; 6 
- keram~il helon qarishmani yOlqi~ish va zichia.,hliri.\·h; 7 - qarishmal1i YOlqizi.,h 
va silliq/ash; 8 - hllYlllnni ush/ah luri.,h; 10- /J - issiq/ik hi/an ish/ov herish; /4 
- hllYlImni .<DVilish; /5 - qalip hart/arini achish; 16 - panel/ami parda~/avchi 
kOl1veyerga 0 'Ikazish. 

Har bir liniyaning transport qismi rolikli konveyer, aravacha-qolip 
va zanjirli harakatlantirish moslamasidan iborat. Qolip bir liniyadan 
boshqasiga .o'zi ·harakatlanadigan uzatish aravachnlari yordamida 
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uzatiladi va har bir postda buyum solingall qolip ma'lum holatda ushlab 
turiladi. 

KOllveyer 15-20 daqiqalik oraliq bilan ishlaydi. Ish sikli qoliplarni 
tozalashdan boshlanadi. Shundan so'ng qolip keramik gilamlarni 
yotqizish postiga, 2-postga o'tadi. Qoliplli bir o'rindan ikkinchisiga 
olish jarayonida uning yon qirralari, qo'shimcha detallar va bortlari 
forsunkalar yordamida moylanadi. 3-post bort qui narni yopishga 
mo'ljallangan sharnirli-richagli mexanizm bilall jihozlangan. 4-5-
postlarda keramik plitalar taxlami ustiga qorishma yotqiziladi, 
armatura karkaslari, qo'shimcha detallar qo'yiladi. 6-postda keramzit 
betonli qorishma yotqiziladi. 6-post silkitib qoliplovchi .mashina bilan 
jihozlangan. 7-postda qorishmani yotqizuvchi mexanizm 
qorishmaning yuqori qatlamini 5-10 mm qalinlikda yotqizadi va 
valik bilan tekislaydi. Shundan so'ng qolip travers aravachasi bilan 
qotirish kamerasi liniyasiga olib o'tiladi. 9-poslda qoliplangan 
buyumdan yuqorigi deraza o'rni tutqichi olinadi. 

7. Karkasli hino u\1unini PO rigellarini toyyorlo.\"h konJleyerlari. Karkasli 
binolar ustun va rigellari lirqishli kamerada issiqlik bilan ishlov beriladigan 
konveyer liniyalarida amalga oshiriladi. Vertikal yopiq konveyerning yer 
ustidagi qismi 10 postdan iborat va ular odimi 770 mm bo'ladi. Rels 
yo'lining oralig'i 1500 mm. Yer ostidagi tirqishli kameralar yonma-yon 
joylashadi. 

Ko'tarish va tushirish moslamalari vagonetka-qoliplarni uzatish 
aravachasi orqali ko'tarib tushiradi va ularni ikkala kameraga tushiradi. 

Ko'tarish kamerasi surish mexanizmi bilan jihozlangan. Konveyernillg 
yer ustidagi qismi uchta vagolletka-qolipdan iborat va buyumlli sovilish 
kamerasi vazifasilli bajaradi. 

Buyumni tayyorlash jarayoni quyidagi ketma-ketlikda amalga 
oshiriladi: l-postda mexanik ochish vositasi bilan yon bortlar ochi
ladi, oraliq to'siqlar olinadi, qO'shimcha detallar chiqariladi, buyum 
olinib, qoliplar tozalanadi va moylanadi. 2-postga qolip bortlari 
ochilgan holda keladi. Bu yerda armatura qo'yiladi, to'siqlar, 
qo'shimcha detallar o'rnatiladi. 3-postda armaturaning to'g'ri 
qo'yilganligi tekshiriladi va qolip .bortlari yopiladi. 4-post qoliplash 
posti. Estakadada turadigan beton yotqizuvchi betonni bir tekis yot-
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qizadi, beton tekislanadi va silkitish mexanizmi bilan zichlanadi. 5-post 
qo'shimcha hisoblanadi. 6-postda silliqlash mashinasi bilan beton 
silliqlanadi. 7-postda buyum tekshirilib, lozim darajaga keltiriladi. 
Shundan so'ng vagonetka-qolip tushirish mexanizmi yordamida pastki 
yarusga olinadi. Ikkita yarusda issiqlik bilan ishlov berish davomiyligi 
11-12 soat bo'lgnn 20 dona vagonetka-qolip bo'ladi. 

Konveyerning ishi avtomatlashlirilgan, barcha mexanizmlar maso
fadan turib, mnrkaziy pultdnn boshqnriladi. 

8. Vibroprokat stanida buyumlar tayyorlash. Bunday usulning 
boshqnlaridnn farq qilndigan jihati shundnki, texnologik jarayon - bet on 
qorishmasini tayyorlashdan boshlab tayyor buyumni chiqarishga qadar 
bitta moslamada - soatiga (og'ir beton ishlatilganda) 30 m yoki soatiga 
(engil beton ishlntilgandn) 15 m lezlikda hambtlanuvchi bitta konveyerda 
bajarilndi. 

Miqdorlash bo'limidan materiallar ikki valli qorishtirgichga tllshadi, 
beton qorishmasi esa qoliplash lentasiga beriladi. Qoliplash lentasiga 
qoliplash qismlari, bOlt bruslari va boshqa elementlar mahkamlangan 
bo'ladi. 

Lentn lIchastkalariga armatum karkasi, o'rnatish detallari, elektr 
o'tkazgichlar qo'yiladi va shllndan so'ng lInga beton qonshmasi yotqiziladi 
va silkitish mexanizmi bilan zichlanadi. Qoliplnsh lentasidagi bUYllm 
issiqlik bilan ishlov berish kamerasiga olinadi va u yerda 2-4 soat 
davomida harorat 98 darnjagacha ko'tariladi (2.8-rasm). 

Tirqishli kamera rezinnlashgan lenla va bir nechla issiqlik bilan 
bosim berish vallnri bilan jihozlangan. Knmeradan chiqqanda belonning 
mllstahkamligi loyihadagining 70 foizini tashkil etadi. 

Lenla valga kelganda aylanib qarama-qarshi tomonga harakatla
na boshlaydi va bllyumni tllshimdi, o'z navbatida bllYllm rolikli kon
veyerga, lIndan ag'darish moslamasiga o'tadi va oxirida ko'prik kmn 
bilan tllshiriladi. 

Ish samaradorligini oshirish va sement sarfini kamaytirish lIChlln 
qorishtirgichda beton qorishmasi 30-40 va hatto 60-70 darajaga qadar 
qizdiriladi. Ba'zan sement sarfini kamaytirish uchlln kimyoviy 
qo'shimchalar qo'shiladi. 
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2,S-rasm, Vibroprokat stanida m"hsulot t"yyoriash chizmasi: 
I - 0 'giri.f!h mexanivni; 2 - () 'tkazish mos/amasi; J - lekiJlash mos/amas;; 4 - rezina 
lema; 5 - iuiqlik hilan ishlov heri .. h kamerasi; 6 - or,'irlik I'aliklal'i; 7 - silkitih tekislash 
moslamasi; 8 - heton yntqizuvchi; 9 - hir valli hetoll aralashtirgich; 10 - miqdorlash 
ho'linmasi; J 1- ikki valli heton aralashtil'r,ich; 12 - silkit;,h moslamasi; 13 -tortish 
moslamasi; 14 - qoliplo,h IcnIG".i; 15 -- hug' hed,h joyi; 16 - qolipla.v" lentasini 
hal'akatlantiruvchi meXani7J11; 17 - .vhpatlovkalash mnslamasi; 18 - hoshqaruv pulti. 

2.5. Ishlab chiqarishning stend usuli 
1. Ish/ab chiqarishni tashki/ etish. Stend lIslllida bllYllm qo'zg'almas 

qoliplarda qoliplanadi va 1I qoliplangan joyining o'zida qotadi. Texnologik 
jihoz va ish bo'linmalari bu vaqtda stenddagi bir qolipdan boshqasiga 
o'tib turadi. 

Armaturasi tortilgan lIzun o'lchamli konstmksiyalarni lIzun stend
larda (75-]50 m va undan uzunroq), shllningdek, uzunasiga bitta, eniga 
ikkita va undan ortiq buyumga mo'ljallangan kalta stendlarda qoliplash 
mumkin. Uzun stendlar biT vaqtning o'zida birin-ketin joylashgan biT 
nechta qolipda bir nechta bir xii buyum tayyorlash uchun ishlatiladi. 
Armaturani yotqizish, tortish, beton yotqizish va uni qotirish bir stendning 
o'zida amalga oshiriladi. 

Uzun stendlar tortiladigan sim yoki to'qilgan armatura paketi qayer
da to'planishiga ko'ra paketli yoki tortiladigan turla~a bo'linadi. Paketli 
stendlarda tortilgan armatura paketi stenddan tashqarida - stend yonida 
bo'ladigan paket tayyorlash Iiniyasida tayyorlanadi. Tortilgan stendlarda 
bunday paket qoliplash stendining o'zida tayyorlanadi. 
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Stendlar, shuningdek, buyum va konstmksiyalarni tik yoki yotiq 
holatda qoliplash usuliga ko'ra ham farq qiladi. Universal - turli 
buyumlar va ixtisoslashgan, ya'ni bir turdagi buyumlarni tayyorlashga 
mo'ljallangan stendlar ham mavjud. 

Stend usuli bilan uskuna ko'p o'zgartirilmasdan turli buyum xil
larini ish lab chiqarish mumkin. Stend liniyalari katta o'lchamdagi 
buyumlar ishlab chiqarishda, ayniqsa, samarali hisoblanadi. 

Liniyali stendlar oldindan zo'riqtirilgan ommaviy konstruksiyalar 
ishlab chiqarishda, ayniqsa, to'g'ri keladi. Liniya stendlari paketli va 
tortma bir nechta bUYllmni stend uzunligi bo'yicha bir vaqtning o'zida 
ishlab chiqarish uchlln ishlatiladi. 

Paket stendlarida armatura paketlari alohida moslamada yig'iladi, 
so'ng stend yoki qolipning lIshlab turish joyiga mahkamlanadi. 

Tortma stendlarda armatllra stendning chetidagi g'ahakdan tortib 
olinadi va stendning bor bo'yicha tortiladi. 

Armatura joylash usuli uskllnaning mexanizatsiyalashish darajasini 
belgilaydi. Paketli stendlarda annatllra ixcham joylashadigan buyumlar 
- svay, to'sin, tayanch tayyorlash maqsadga mllvofiqdir. Paketdagi 
annatura gidrodomkrat bilan tortiladi. Armaturasi donalab yoki umumiy 
tortilishi talab etiladigan bllyumlarni tortma stendlarda tayyorlash 
maqsadga mllvofiq. 

Qisqa stendlar uning bo'yiga barobar bo'lgan bir bllYllmni yoki eniga 
ikkita bllYllmni tayyorlashga mo'ljallangan. Armaturani tort ish 
gidrodomkrat bilan stend tayanchida yoki elektr qizitish usuli bilan 
amalga oshiriladi. 

2. Stend usulida ishlab chiqarishni tashkil etish. Stend texnologiyasi 
katta o'lchamli oldindan zo'riqtirilgan konstruksiyalar, lIzunligi 12 m 
dan ortiq va sanoat hamdn fllqaro qllrilishi lIchun mo'ljallangan 
qllrilmalar uchlln muvofiq keladi. 

Liniyali stendlarda bUYllm tayyorlash vnqtida qllyidagi qoidalar
ga amal qilish lozim: liniyali stendning lIzunligi - 75-120 m; stend
ning eng kichik o'lchami 3,6 m; sexdagi stendlar liniyasining soni 
ishlab chiqarishning uzulllksiz bo'lishini ta'minlashi zarur, biroq 2 
donadan kam bo'lmasligi kerak. 
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Stend texnologik liniyaning bit yillik ish lab chiqarish quvvati quyidagi 
formula bilan topiladi: 

FB '"" 
P~-' 2,n,q,K, 

To '0' 

BlI yerda F - stend liniyasining maydoni; To - stend texnologik 
liniyasining aylanish vaqti; 1\ - i buyum uchun lozim bo'ladigan stend 
liniyalari soni; q; - i buyum uchun I m1 stend liniyasidagi lozim 
bo'ladigan beton hajmi; K; - stend liniyasi maydonidan foydalanish 
koeffitsienti, 0,8-0,88 ga teng qilib olinadi. 

Bir stend liniyasining aylanish vaqti quyidagi formula bilan topi
ladi: 

To=Tp +Tn +T,,+T,,+T, 

BlI yerda Tp - qolipdan tushirish, tort ish moslamalarini bo'shatish, 
armaturani kesish, bllyumni stenddan olish, tozalash, moylash vaqti; T" 
- armaturani joylash va tort ish vaqti; Ta - zo'riqtirilgan armaturani 
joylash vaqti; Tu - beton qorishmasini yotqizish va zichlash vaqti; T, -
issiqlik bilan ishlov berish vaqti. 

Bir kecha-kllnduzda aylanish koellitsienti: 

Kob=24!fo 

Stenddagi 1 m l qoliplash maydonidan yillik mahslllot olininishi 
quyidagi formllla bilan topiladi: 

Stm =K;Kob VI 

Uzun stendda qoliplar soni mumkin qadar ko'proq bo'lishi kerak 
(bu ishlab chiqarish darajasiga ta'sir qiladi), tortiladigan armatura oldingi 
traverslarda lining joylashish tartibiga aniq qilib olinadi. 

Tortiladigan armatura sarfi tejamli bo'lishi stend lIzunligidan to'g'ri 
foydalanishga bog'liq. Chiqindilar quyidagi tenglama bilan aniqlani
shi mumkin: 

A 100(L-n/,) 

ni, 

Bu yerda L - stenddagi tortilgan armaturalar lIchi orasidagi 
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masofa; n - bitta stend Iiniyasidagi buyumlar soni; I) - buyum
ning uzunligi. 

Shu bilan birga: 
A=A)+An 

BlI yerda A) - tortilgan armatura chiqindilari va u stendning 
konstnlksiyasiga bog'liq bo'ladi; An - stend konstnlksiyasiga bog'liq 
bo'lmaydian chiqindilar: 

AJ = A - A" " 100 , (
L-nl -2 -1(n-l)J 

nI, ' 

nI, A" 
2c +/(n-l) 

Bu yerda c - armatura uchidan stenddagi birinchi qolip oxirigacha 
bo'lgan masofa; I - yonma-yon joylashgan qoliplar chetlari orasidagi 
masofa, 

Ishlab chiqarishda foydalanilayotgan stendlar tahlili shuni ko'rsatadiki, 
armatllraning lImumiy chiqindisi 12-16 foizni tashkil etadi, 

2,7-jadvalda 12, 18 va 24 m uzunlikdagi buyum tayyorlashda 
stendlarning maqsadga mllvofiq bo'lgan lIzunlik ko'rsatkichlari kel-
tirilgan, 

liniyaIi stendlar 
2. ?jadva/ 

Bir stcnddagi 
Slcndning foydali uzunligi (quyidagi ulunlikdagi buyumlar 

uchun), m 
buyumlar soni 

12 I ~ 24 
I 13 f--___ I~- -- 25 
2 25.5 37,5 49.5 
3 3M 55 74 I 

4 50,S 74,S 9~,5 I 

5 63 93 123 
-----6-- 75,S 111.5 147,5 

7 ~M 130 172 
~ lOO,S 14M,5 196,5 
9 113 167 221 
10 125,5 IM5,5 245.5 
11 13M 204 270 I 

12 ISO,S 222,5 294,5 J 
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Armatura sarfi qllyidagi hollardn kam bo'ladi: 12-18 metrlik 
bllYllmlar lIchlln stend lIzunligi 37,5-38 m bo'lgnnda; 12, 18 va 24 m 
bllYllmlar lIchlln stend lIzunligi 74-75,5 va 147-150,5 m, 18-24 m 
bllYllmlar lIchlln 221-222,5 m bo'lganda. 

J. Uzun stendlarda buyum tayyorlash. Aksariyat yig'ma temir-beton 
zavodlarida oldindan tortilgan temir-beton konstruksiyalar tayyorlash 
lIchlln paketli stendlar ishlatiladi. 

Paketli stend ikkita qoliplash liniyasidan iborat bo'ladi. Kichik liniyada 
balandligi past bo'lgan bllYllmlar tayyorlanadi. Ikkinchi liniyada esa 
balandligi 2 m gacha bo'lgan bllyumlar qoliplanadi. 

Paketlar alohida texnologik liniyalarda tayyorlanadi. Bunday lini
yalarda g'altak va gidravlik press mavjud. 

Oxiriga qisqich o'rnatilgan tayyor paketlar 300-400 mm ga suri
ladi va keyingi paketning boshlanishiga qisqich tayyorlanadi, ikkinchi 
va uchinchi qisqichlar o'rtasidagi simlar aylana arra bilan kesiladi. 

Chiyralgan armaturani yolqizish usuli paket stendlarinikidan farq 
qiladi. Stend o'ram tortllvchi aravacha bilan jihozlanadi. 

Buyumlar vertikal holatda qoliplanganda ikki xii qolip ishlatiladi 
(ikki nishabli balkalar): poddonga sharnir bilan biriktirilgan ochila
digan bortli va almashtiriladigan bortli. Qolip chetlari bortga 
mahkamlanadi. Buyum gorizonlal holatdn qoliplanganda esa bort 
sifatida opaIlIbka ishlatiladi va maxsus qotirish moslamalari bilan 
mahkamlanadi. 

4. Buyumlarni kalta stendlarda tayyorlash. Zamonaviy zavod 
texnolgiyasida kalta stendlar uzunligi 12-18 m bo'lgan yopqich
lar, kolonna va karkasli binolar balkalari, uzunligi 18 va 24 m 
bo'lgan yopma balka va fermalar tayyorlashda ishlatiladi. Kalta 
stendlarning o'zgartirish oson bo'lgan lexnologiyasi, qizuvchan 
qoliplar beradigan afzallik qoliplarning mahsulot berish darajasini 
2-4 marta oshiradi. 

Kalta stendlarda bUYllmlar gorizontal holatda tayyorlanadi. 
Ko'p zavodlar kalta stendlarda, gorizontal holatda bir vaqtning 
o'zida ikkita segment fermalari tayyorlanadi. Shu bilan birga 
1 ,2x I, I m o'lchamli temir-beton balka qoliplashga tayyorlangan 
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2.9-r .... m. Fennalami qoliplashda 
FEGUS - 24 uskunasi chizmasi: 

1 Iraver.'i; 2 buyum; 
J - a 'girilllvchi rama; 4 -
gidmsilindr; 5 - kenon; 6 - tir
kagich rama; 7 - OJOJ. 

8 

or 

2.10-ra.m. Katta o'lchamdagi temir-bcton buyumlar tayyorlashda ishlatiladigan stend 
chizmasi: 

I - armatllrani tartish travenlari; 2 - ochiladigan yon hartlar; J - yechiladigan hurchak 
hartlari; 4 - yig'iladigan podmast; 5 - poddon; 6 - richag; 7 - gidrOJilindr; 8 -
kmnshteyn. 

2 la fermaning paslki belbog'idagi armatllralar lortilish kllchini qablll 
qiladi. 

Fermalar ommaviy ishlab chiqarilganda mexanizatsiyalashgan 
buriladigan qolipli stend ishlatiladi (2.9-rasm). Issiqlik bilan ishlov 
berish IlIgaganidan so'ng tortilgan armatllra stcrjenlarining lIchi qir
qib tashlanadi. Qolip tozalanib, moylanib, navbatdagi qoliplashga 
tayyorlanadi. 

Uzun o'lchamli bllYllmlar (balkalar) mexanizatsiyalashgan stend
larda layyorIanadi (2.IO-rasm). Qoliplash moslamasi poddondan, 
ochiladigan yon bortlari va yechiladigan bllrchak bortlaridan iborat. 
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2.6. Betonga issiqlik bilan ishlov berish. 
Umumiy ma'lumotlar 

Zamonaviy qurilish ishlarida bctondan foydalanish samaradorligi 
ko'p jihatdan temir-beton buyumlar ish lab chiqarish suratiga bog'liq. 
Zavod texnologiyasi asosida yig'ma. temir-beton ishlab chiqarish sha
roitida beton qotishini tezlashtirishning ,Isosiy vositasi lInga issiqlik 
bilan ishlov nerish bo'lib qoladi. 

Issiqlik bilan ishlov berish buyum tayyorlash umumiy siklining 
70-80% vaqtini oladi. Issiqlik bilan ishlov berish uchun heton tay
yorlashga sarflanadigan umumiy issiqlik energiyasining 70 foizigacha 
ishlatiladi. Issiqlik bilan ishlov berishdagi xarajatlar nafaqat bug' va 
hoshqa turdagi energiya, balki qoliplar soni va semcnt sarfiga ham 
hog'liq. Issiqlik bilan ishlov berish davomiyligini ba'zi qoliplar ay
lanishi davomiyligi belgilaydi va bular hahosi korxona barcha ishlab 
chiqarish fondlarining anchagina qismini tashkil etadi. Qoliplarga 
zavod uskunalari uchun sarflanadigan barcha po'lalning 60-70 foizi 
sarflanadi va qoliplar amortizatsiyasiga to'lovlar boshqa harcha usku
nalarnikidan 1,5-2 marta ko'p. 

Zavodda ishlah chiqariladigan barcha mahsulotning 85 foiziga 
qadari kameralarda, bug' me'yordagi atmosfcm bosimi va harorat 
60-100°C bo'lgan sharoitda bug'lanadi. Bug'lashdan tashqari yana 
avtoklavda belonni 174-191°C to'ydirilgan 0,9-1,3 MPa bosimda 
bug'lash, berk qolipni tashqarisidan qizdirish yo'li bilan betonni 
induksion tok bilan elektr magnit maydonida isitish usullari ishla
tiladi. 

Korxonalarda betonni qizdirish 2,5 soatdan 24 soatgacha davom 
etadi. Biroq, asosan, beton 12-13 soat qizdiriladi. Samarali texnologik 
usullarni ishlalmasdan turib bug'lashni tezlashlirish sement sarfini 
oshiradi. Misol uchun bug'lash 13 soatdan 6-7 soatga kamaytirilgan
da markasi M 200 bo'lgan betonda sement sarfi 80-100 kg/m] 
ko'payadi. 

Issiqlik bilan ishlov berishni tezlatish uchun kimyoviy 
qo'shirnchalar qo'shish, issiq qorishrnani qoliplash, ikki bosqichli 
issiqlik bilan ishlov berish, yuqori sifatli sernentdan foydalanish kabi 
usullar ishlatiladi. 

304 



Temir-beton buyumlarga issiqlik bilan ishlov berish ular 
jo'natiladigan (o'tuvchan, qolipdan chiqarish darajasidagi) mus
tahkamlikka erishguncha davom etadi. Bunday holatda 
bug'langandan so'ng 28 sutka o'tganda beton talab qilingan dara
jadagi mustahkamlikka, ya'ni belgilangan mustahkamlikka erishilishi 
lozim. Betonning jo'natiladigan darajadagi mustahkamligi deb buyum 
zavoddan iste'molchiga jo'natiladigan darajadagi mustahkamlikka 

aytiladi. 
O'tuvchan mustahkamlik oldindan zo'riqtirilgan buyumlar lIchun 

belgilanadi va armatura oIdindan tortilishining unga o'tkazish vaqtida 
zarllr bo'ladigan beton mllstahkamligini belgilaydi. O'tuvchan va 
jo'natiladigan mustahkamlik muayyan bir mahsulot turi uchlln 
belgilangan texnik shartlar bilan tartibga solinadi. Ba'zi hollarda 
jo'natiladigan mllstahkamlik iste'molchi va loyihachi tashkilot bilan 
kelishiladi. Qolipdan chiqarish mustahkamlik, betonni qolipdan 
chiqarish va zavod ichida xavfsiz transportirovka qilish mllmkin 
bo'lgan minimal mllstahkamlikni nazarda tutadi. U tayyorlovchi 
korxona tomonidan belgilanadi. 

M ISO va undan yuqori markali yengil va og'ir betondan tayyor

langan buyumlar uchlln jo'natiladigan mustahkamlik 50 foizdan yu
qori bo'lishi, M 100 markali og'ir va yengil betondan tayyorlangan 
buyumlar uchun esa muvofiq ravishda 70 va 80 foizdan kam 
bo'lmasligi kerak. 

Mahsulot 28 kllnlik bo'lganda loyihada belgilangan yukning ka

mida 90 foizi tllshadigan hamda tashish va montaj qilish vaqtida 
unga yilning sovllq vaqtida bo'ladigan hisobiga yaqin yuk tushadigan 

holatlarda betonning jo'natilgandagi mllstahkamligi uning loyihada

gi markasiga teng qilib belgilanishi mumkin. Betonning jO'natiladigan 
mllstahkamligi sababli kamaytirilganda sement sartini ancha kamay

tirish imkonini beradi. 

2.8-jadvalda QN 386-74 umllmiy me'yorJari bo'yicha issiqlik 
bilan ishlov berilgan sharoitda jo'natish mllstahkamligi o'zgarishiga 
qarab sement sartini o'zgartirish ko'rsatilgan. 
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Betonning turli jo'naWadigan mustahkamlikda sement sarfi 
(QN 386-74 bo'yicha) 

2.8-jadval 

~)-------Jo'nalish Detonning 
Markasiga qarab 

mustahkamligi, 
Konusning _ selllcnt .. rfining 

loyihadagi % 
loyihadagi markasi cho'kishi, srn belgilanishi, kg 

------------
--40~--500--

M 200 
~(,--- --295---· 260 

1-3 I 2XO T 245 

70 M 300 f-~6 ____ 1_~ 340 
T -----

1-3 360 t 320 

M 400 
4-(, >---420---- -jX-O--

1-3 395 I 360 

M 200 
4-(, ~-~.--~ ------
1-3 340 I 305 

100 M 300 
4-(, 495 I 430 

I 3 465 -L- 405 --f------ -----

M 400 ~(-' ---f-~~-t-- 4XO 
1-3 560-~ 

----

Issiqlik bilan ishlov berishning davomiyligiga sementning mine
rologik tarkibi katta ta'sir ko'rsatadi. Alitli sementlarning ishlatilishi 
dastlabki mustahkamlik yuqori bo'lishini ta'minlaydi. Kam alyumi
natli sementlar umumiy sikli 8 soatgacha bo'lgan qisqa bug'lash 
tartibida mustahkamligi sekin ko'payishi va bug'losh ko'paytirilganda 
mustahkamlik tez ko'payishi bilan farqlanadi. Bunday sementlar ish
latilganda issiqlik-namlik bilan ishlov berishning davomiyligi, odat
da, 13-15 soat bo'ladi. 

O'rta alyuminatli sementlar bug'lashning dastlabki vaqtida mus
tahkamligini tez oshiradi va keyingi qizitish vaqtida mustahkamlik 
sekinroq ortadi. O'rta alyuminatli sementlar ishlatilganda issiqlik
namlik bilan ishlov berishning davom etishi 10- \3 soal bo'ladi. Bug' 
bilan qizdirilganda yuqori alyuminatli sementlarni ish latish tavsiya 
etilmaydi. Chunki bunday sementlar qisqa vaqt ichida lez qotgan
dan so'ng mustahkamligi va qotishi sekin oshadi. Issiqlik bilan ishlov 
berishning qisqa lartibida tez qotadigan sementlarni ish latish samarali 

306 



hisoblanadi. Chunki bunday sementlarga beton mllstahkamligi tez oshishi 
va isitgandan so'ng mllstahkamlik absolyut qiymatining balandligi xos 
bo'ladi. 

Yig'ma temir-beton ish lab chiqarishda issiqlik-namlik bilan ishlov 
berilganda tez qotadigan shlakoportlandsementni ishlatish keng tar
qalgan. 

Bunday sharoitda shlakoportlandsement qanday holatda bo'lishi 
klinker va shlakning kimyoviy mineral tarkibi, maydalanganlik dara
jasiga bog'liq. 7-9% SJA va 50-60% CJS klinker asosidagi shlako
portlandsementni ishlatish, ayniqsa, samarali bo'ladi. 30-40% shlak 
qo'shilgan shlakoportlandsementning mustahkamligi bug' bilan ishlov 
berilgandan so'ng I va 28 kllnlik potiandsementnikidan yuqori bo'ladi. 
Sementda shlak ulushining oshishi, klinkerda SJA va suv-sement 
nisbati miqdorining kamligiga qarab betonning bug'lash samarador
ligi oshib boradi. Oddiy shlakoportlandsementda ham bug'lashdan 
so'ng jo'natish mllstahkamligi portlandsement ishlatgandagi kabi 
bo'lishi uchun unga 90-95"C darajada uzoq vaqt ishlov berilishi yoki 
sement sarfi 5-10% ko'paytirilishi kerak. Tez qotadigan shlakoport
landsement mustahkamlik ko'payishi jihatidan shllnday markadagi 
portlandsement bilan teng bo'ladi. 

Shlakoportlandsementning portlandsementga nisbatan afzalligi 
shllndaki, bug'langandan so'ng mustahkamligi tez ko'payadi. Sement
da shlak miqdori 80% bo'lganda bllg'langan betonning mllstahkam
ligi mc'yorida qotadigan markali betonnikidan 20-30% yuqori bo'ladi. 
Issiqlik-namlik bilan ishlov berish shlakoportlandsementdan tayyor
langan betonning bir qancha xlIsllsiyatlariga samarali ta'sir qiladi: 
lining sovllqqa, tuzlarga chidamliligi ortadi, yorilishi kamayadi. 

Oxirgi vaqtlarda bir qator sement zavodlarida shlakoportlandse
ment tayyorlash uchlln elektrotermofosfor shlaklar - fosforni elek
trotermik lIslllda ishlab chiqarishda bo'ladigan chiqit ishlatilayapti. 
Elektrotermofosforli shlaklarni maydalash uchun sarflanadigan elektr 
quvvatining miqdori domna shlaklariga qaraganda 14% kam. 
ElektrotermofosforIi shlak asosidagi shlakoportlandsementning mus
tahqamligi, bug'langandan so'ng xuddi shunday domna shlaklarni
kiga nisbatan Yllqori bo'ladi. 
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Bllg'lanadigan beton qotishini tezlashtirish, sement va elektr sarfini 
kamaytirish yo'lIaridan biri - beton qorishmasiga elektrolitlar - qotishni 
tezlatllvchi moddalar qo'shish hisoblanadi. Past haroratli tartibda 
qizdirilgan kam alYllminatli yoki aralash portlandsement ishlatilgan 
holatlarda qotishni tezlatllvchi moddalarning ta'siri, ayniqsa, yuqori 
bo'ladi. 

2.9-jadvalda qotishni tezlatllvchilar qo'shilganda bllg'langan beton 
mllstahkamligi qanday bo'lishi ko'rsatilgan. 

Qotishni tezlatuvchilar qo'shib bug'langan betonning mustahkamligi . 

Sement 

I 

QO'shimchalar va 
ulaming birikm3si 

(2.1 ·iadvalga ko'ra) 

2.9-jadval 

Bug"langandan so·ug bctonniug 
lIlustahkalllJigi. RZ8 ga nisbatan % 

-------
4 soaldan 

28 kunda ___ ~o'"~ __ ul'-_____ --I 
Qo·shim..:httsiz :'ill lOO 

Tcz qOlaciigall yoki Yllqori I CH 60 105 
"1~lImill"l!i portland,cmclll XK. S-X9 60 1111 
(llA 10 100ZUilll ko'p) 

XK+NN. XK+NNK, 5:' 1111 NNXK 

IQ"";m'~~ c:- '"--l----IO~ 
O'rta alYllmina!1i portland· CH E . T 
scmen! (ClA 6-111%) XK, S-K9 .. 

", 1111 

h"to 115 

Kam alyuminatli portland
:o.cmcnt (C]A 6 foizdan 
karn), ~hlakopllt~sohtllli 
portlandscmcnl 

XK+NN, XK+NNK, 
NNXK 

QO'shimchasiz 

CH 

XK. S-X9 

XK+NN. XK+NNK, 
NNXK 

60 115 

50 110 

70 110 
-f----

70 125 

65 120 

2.9-jadvaldagi ko'rsatkichlar zich to'ldimvchilar qo'shilib loyiha mllS
tahkamligining 50 foiziga yetgunga qadar bug'langan betondan olingan. 

Qator elektrolit tuzlaming beton qotishini tezlashtirishi ularning 
sement gidratatsiya jarayonini jadallashtirishi bilan tllshuntiriladi. 
So'nggi yillarda qotishni tezlashtiruvchilardan nitrit-nitrat kalsiy 
(NNK) va nitrit-nitrat-xlorid kalsiy (NNXK) keng ishlatilmoqda. 
Ushbu kompleks qo'shimchalar armatura zanglashi ingibitoriari bi-
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lan bir qatorda qotishni tezlashtimvchi moddalardan ham iborat bo'lib, 
armatura lIChlln xafsizdir. Sement miqdoriga nisbatan olganda 3% NNXK 
qo'shimchasini ishlatish beton mllstahkamligini kamaytirmasdan 10% 
sementni tejash imkonini beradi. Qotishni tezlashtimvchilarni qo'shish 
beton strukturasini yanada mllstahkam qitib, izotermik ishlov berish 
mllddatini kamaytiradi. Tajribalardan ayon bo'ladiki, NNK va NNXK 
qO'shimchalarini qo'shish beton mllstahkamtigini kamaytirmasdan 
izotermik qizdirish mllddatini 2 marta (8 soatdan 4 soatga qadar) 
kamaytiradi. 

EIektroIit-tezIashtiruvchi qotirgichIar betonga eIektrotermo ishlov 
berishda ham samaraIi vosita hisobIanadi, eIektr qllvvati va sarfini 
kamaytirish imkonini beradi. EIektroIit qo'shiIgan betonning nisbiy 
mllstahkamIigi issiqtik biIan ishIov berish tartibi kamaytirilganda ham 
oshadi. TadqiqotIar shllni ko'rsatadiki, Na 2SO" yoki NNXK 
qo'shimchaIarini birgalikda ishIatish sement samni 30% kamaytimdi. 
Tabiiy sharoitda qisqa vaqt qotgandan so'ng 50·C haroratli issiq biIan 
ikki bosqichda ishIov berib qotishni tezIashtimvchiIar ishlatilganda eIektr 
sam keskin kamayadi. 

EIektroIit qotishni tezIashtirllvchilar pIastikIovchi qO'shimchalar 
biIan qo'shib ishIatiIganda samaraIiroq bo'Iadi. BlInday hoIatda kom
pIeks qo'shimchaning pIastiklashtirish ta'siri oshadi, pIastifikatorning sarfi 
kamayadi, sement kam sarflanadi. SlIperpIastifikator Vii qotishni 
tezlashtirllvchiIardan iborat bo'Igan kompIeks qO'shimchaIarning 
ishIatiIishi keIajagi bor yo'naIishIardan hisobIanadi. BlInday 
betonIarning mllstahkamIigi bllg'Iangandan so'ng boshqa oddiy 
betonnikidan 90% yuqori bo'Iadi. MustahkamIik bir xiI bo'lgan sharoitda 
izotermik qizitish vaqti 2-2,5 soatga kamayadi. 

2.7. Betonni bug'lash tartibi 
Issiqlik-namIik biIan ishIov berish lIsuIIari bug'lash jarayoni ba'zi 

bosqichIarining lIzunligi va izotermik qizitish harorati biIan xarak
terIanadi. Betonga issiqIik-namIik bilan ishIov berish lining quriIish
texnik xusllsiyatlari, sement va issiqtik qllvvati sarfi biIan bevosita 
bog'Iiq. 
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Umumiy bug'lash sikli 4 davrga bo'linadi: dastlabki bosqich -
buyumga shakl berilgandan boshlab kameradagi harorat osha bosh lagan 
vaqtga qadar; kameradagi harorat oshgan vaqt; izotermik qizitish -
belgilangan eng yuqori haroratda ushlab turiladigan vaqt; sovitish davri 
- kameradagi haroratning pasayish vaqti. Qotish tartibi alohida 
davrlaming umumiy soatdagi miqdorini bildiradi. Bug'lash tartibi ma'lum 
cheklovlardan kelib chiqqan holda talab etilgan kriteriyaga qarab 
belgilanadi. Bunday kriteriya xarajatlarning kam bo'lishi, mahsulot 
tannarxini kamaytirish, sement sarlining kam bo'lishi va hokazo bo'lishi 
mumkin. Bug'lash vaqtida keltirilgan xarajatlarning eng kam miqdoriga 
bug'lash boshlangandan so'ng taxminan 6-8 soatdan so'ng erishiladi. 
Biroq bunda sement sarli oshadi (2.II-rasm). Misol uchun, kassetalarda 
M 400 betondan ishlangan buyumni bug'lash vaqti 10 soatdan 6 soatga 
kamaytirilganda 400 markali portlandsement sarf! 30%, 500 markali 
sementniki esa 26% oshgan. 

s. kg/m' 

600 
q. kgfm 1 S, so' m/m·' 

500 ~ 
1,00 

5 10 15 

1·20 
12 

" 10 1,'9 
g 

-8 

7 
8 

18 

s,,. 

2.Il-rasrn. Bug'lash tartibining 
o'zgarishiga qarnb 3x6 m 

o'lchamli qovurg'ali plitalar 
asosiy ko',,",tkichlarining 

o'zgarishi: 
I - sement .mtjining 0 ',gari.,hi, kg! 
m.1; 2 - qolipning merallni ralah 
erish ko 'r.;arkichining 0 'zgari.'hi, kg! 
m.1; 3 - mahsulor lannarxining 
o ',garishi, so 'm/m} 

Issiq bilan ishlov berishdan oldin buyumni ma'lllm vaqt davomida 
ushlab turish betonga issiqni qabul qilish imkonini beradigan zamr stmk
turani hosil qiladi. Dastlabki ushlab turish vaqtining qancha bo'lishi 
betonning dastlabki qotish tezligiga ta'sir qiluvchi barcha omillarga bog'liq. 
Betonning dastlabki qotish maromi qancha yuqori bo'lsa, dastlabki ushlab 
turish vaqti ham shunchalik kam bo'Iishi mumkin. Bu vaqt 1-2 soatdan 
4-8 soatgacha bo'ladi. Qotishni tezlashtimvchilar qo'shilganda dastlabki 
ushlab turish vaqtini ham kamaytirish mumkin. 
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Kamerada haroratni oshirish tezligi doimiy va o'zgaruvchan bo'lishi 
mumkin. Birinchi holatda haroratning ko'tarilishi soatiga 30 darajadan, 
ikkinchi holatda esa soatiga 20 darajadan oshiq bo'lmasligi kerak. Ba'zi 
holallarda betonni dastlabki ushlab turish maqsadga muvofiq bo'lmaydi 
yoki uni amalga oshirish qiyin bo'ladi va u haroratli-cho'kish darzlarini 
hosil qiladi. Bunday sharoitda harorat sekin-asta oshib boradigan tartiblar 
qo'llaniladi. 

Bunday tartibning mohiyati shundaki, beton mustahkamligi oshib 
borishi bilan harorat ham oshiriladi. Masalan, birinchi soatda - iO 
daraja/soat, ikkinchi soatda - 15 daraja/soat va hokazo. 

Beton dastlabki mustahkamligiga qarab harorntnj oshirish tezIigi 

Bclonning 
(siqilgandagi) dastlabki 
lIluslahkamligi. Ml'a 

2. lO-jadva/ 

borish tclligi, dastlabki borish tczligi, 
haroratning oshib (siqilgandagi) haror.a. tiling oshib I 

Kamcrada nelonnin~ j -Kam-erad·a --~ 

~ar:li~"."'- mustahk'!"lligi, MPa _ <!;lraja/s~aL _I 
010' L 101- 0,4-0-, 25-15 

" - .- _- / 0,5-0.6 35-45 
0._ -0,4 1)--, 0.6 4.1-60 L-._______ __ _____ _ __ .___ _ __ . _._. ______ _ 

2.l0-jadvalda betonning siqilgan vaqtdagi dastlabki mustahkam
ligiga qarab kamerada haroratning ko'tarilib borish tezligi ko'rs<ltilgan. 

Har qanday holatda ham haroratni soatiga 60·C dan oshirish tavsiya 
etilmaydi. 

Haroratni sekin-asta yoki bosqichma-bosqich ko'tarib borish tartibi 
sement sarfini ko'paytirmasdan beton qotishini 2-3 soatga kamay
tirish imkonini beradi va bu holat buyum tannarxini tushiradi. 

Monolit konstruksiyalarni ishlatish keng tarqalgan sharoitda beton 
qorishmalarini dastlab elektr bilan qizitish lIsuli keng tarqalmoqda. Zavod 
sharoitidagi ishlab chiqarishda bug' bilan qizdirish ko'proq qo'llaniladi. 
Dastlabki qizdirish issiqlik bilan ishlov berish siklini 2-3 soatga 
kamaytiradi. 

Yirik panelli qurilish sharoitida qizdirilgan qorishmani ish latish 
qoliplarga ishlatiladigan metallni 2-3 kg/m J kamaytiradi va buyum 
tannarxini kamaytiradi. Beton qorishmasi, odatda, 85-9YC qizdiri
ladi. Qorishma harorati 60-65T bo'lganda betonning qotish tezligi 
keskin kamayadi. Biroq beton qorishmasini qizdirish energiya quvvat 
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manbayini oshirish va betonni aralashtiruvchi moslama konstmksiyas
ini murakkablashtirishni talab etadi. Harorat o'sishi bilan beton 
qorishmasini tashish va qolipiarga solish vaqtida uning harorati tushishi 
tezlashadi. Shuning uchun ba'zi holatda qorishmani past haroratda 
qizdirish tavsiya etiladi. 

Beton mustahkamligi intensiv oshib boradigan issiqlik-namlik bilan 
ishlov berish jarayonining asosiy bosqichi izotermik qizdirish hisoblana
di (2.12 va 2.13-rasmlar). 2.ii-jadvalda issiqlik-namlik bilan ishlov berish 
vaqti, beton markasi va nazorat namunalarini sinab ko'rib muddatiga 
qarab 400-500 markali portlandsement va shlakoportlandsementli og'ir 
beton mustahkamligining oshib borishi ko'rsatilgan . 

81
1 

60 

• 4 

21 
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aJ 
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60 
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f- ...... 
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~O 

2.12-ra~m. Su/S=0.45 bo'lgan beton 
mustahkamligining izotermik ishlov berish 
vaqtiga qarab o'zgarishi (tartib: 2+3+5+2 

soat,80'C) 
I - oddiy lez qOlUvchi pOrllandsement; 2 
- 400 markali oddiy porllandsement; 3 -
400 markali ShPS (sh!akoportlandsement); 
4 - 300 markali oddiy ShPS. 

2 " 6 8 10 II 14 16 18 

'~tlllr-r-r--r---r--r~ 2.13-rasm. Portlandsement asosidagi 
beton mustahkamligining oshib 

borishi: 
a-t=IOOOC; b-t=80'C; b-t=60'C 

I - helon qOfl:,hmasining hikirligi 100 
s; 2 - shuning o'zi, 30 - 60 s; 3 -
konusning cho 'kishi 3 sm. /t 6 8 10 12 1/t 16 18 10 22 N 
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Kamerada issiqlik yaxshi izolyatsiyalangan sharoitda 2-4 soat ushlab 
tllrilgandan so'ng bug' jO'natishni to'xtatish mumkin va bunda kameradagi 
haroratning tushishi soatiga 4-6·C dan oshmaydi. 

Issiqlik bilan ishlov berishni qisqartirish va sement sarfini kamay
tirish uchun kamerada ortiqcha bosim bo'lishi va havo nisbiy nam
ligining oshib borishi yaxshi ta'sir qiladi. 

... -
N~ 

.~5~ 
C'Ss..!! 
-= " = '~~..c 

j~~ 
" " E-", 

M 200 

M 300 

Issiqlik-namlik bilan ishlov berilgan og'ir beton 
mustahkamligining oshishi 

2. Il-jadva/ 

c-= 
r~ 

:!!i ._ 

e ~ &'l~ Issiqlik-namlik bilan ishlo. berilgach, loyihada 
:.= cos C'II:::2.- III 

= ~ 7.!!i.E .~ belgilaoganiga nisbalan belon muslahkamligi. 

;5'~ ~]'5 ~ % 
:Ei1lJ 'j;.:c.c§ 
"-"" f--IIJ 0,5 SO"! 4 soal 12 SO"( 24 SO"! 

5 20-30 30-40 34-44 3K-4K 
I 

7 33-43 40-50 43-53 4K-5K 
9 41-51 47-57 50-60 55-65 

1,5-1,3 11 47-57 52-62 55-65 60-70 
13 52-62 56-66 60-70 62-72 
16 55-65 5X-6X 62-72 64-74 

I 20 57-67 60-70 63-73 65-75 

5 2~-3K 35-45 3K-4K 41-51 
7 3X-4K 45-55 4X-5H 50-60 
9 47-57 52-62 55-65 5K-6K 

2-1,7 11 52-62 57-67 60-70 63-73 

I 

13 56-66 60-70 64-74 66-76 
16 60-70 63-7) 66-76 6K-7X 
20 62-72 65-75 6K-7X 70-KO 

Sovllqqa chidamliligi yuqori bo'lishi talab etilgan bUYl.Imlarga 
bug'lashning yumshoqroq tartibi tavsiya etiladi: dastlab ushlab tu
rish 5-S soat, kamerada haroratning oshishi esa soatiga IO-IYC dan 
oshiq bo'lmasligi kerak; maksimal ml.lstahkamlikka yetgunga qadar 
izotermik tutib tl.lrish SO·C dan oshmasligi lozim; harorat tartibga 
solingan holda buyum yuzasi SllV bilan sovitib turiladi. Dastlabki 
kllchlanish yo'qoIishining oldini olish uchun harorat o'zgarishi va 
izotermik qizitishning maksimal ha rorat i har biri uchl.ln 65 va SOT 
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dan oshmasligi va beton issiqlik bilan ishlov berilishdan oldin 02,-0,6 
MPa mustahkamlikka yetgunga qadar ushlab turilishi kerak. Qisish 
kuchini uzatish vaqtida betonning sovitish me'yori 2.12-jadvalda 
keltirilgandan oshmasligi kerak. 

Siquvchi kuchni uzatish vaqtida betonni sovitish chegarasi 
2.12-jadval 

Arlllatura Beto)) markasi 

Yctli ~imli c~hilgan arqolllar. 
Yl.Iljori mll~tahkam ~imli armallmt 

Qizdirib prokallang<tn slcrjcnli 
armclfl1r;1 

---,----
v = .L . .',· koeffitsicllt holaUfia ruxsat 
. l. 

eli1adigan sovitifiill. °C 

25 

25 

LH - armatura qizdiriladigan qismining uzunligi; Ly - stend tir
kagichlari orasidagi armaturaning umumiy uzunligi. 

Konstruksion issiqni saqlovchi yengil beton buyumlarga ishlov 
berilganda tartibga qO'shimcha talab qilib oldindan belgilangan 
jo'natish namligini ta'minlash qo'yiladi. Shu maqsadda isitish 
turli isitgichlar asosidagi kameralarda harorat 125-150·C bo'lgan 
sharoitda amalga oshiriladi. Issiqlik bilan ishlov berishning 
bug'siz usullari bug'lashdagiga nisbatan namlikni 2 marta 
kamaytiradi. 

Mustahkamligi yuqori bo'lgan yengil betonlar uchun jo'natishda 
namlik talablari qo'yilmagani uchun quruq tartiblarni ish latish 
maqsadga muvofiq bo'lmaydi. Issiqni saqlovchi yengil betonlarga is
siqlik bilan ishlov berish tartibi belgilanganda talab etilgan markada
gi beton bilan yengil to'ldiruvchi mustahkamligi o'rtasidagi nisbatni 
hisobga olish kerak. G'ovak to'diruvchining mustahkamligi qancha 
yuqori va uning betondagi ulushi qancha kam bo'lsa, yengil beton
ning qotishdagi mustahkamligining oshish tezligi shuncha yuqori 
bo'ladi. Belgilangan mustahkamlikka erishish uchun yengil beton og'ir 
betondan ko'ra kamroq vaqt issiq bilan ishlanadi. 
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2.8. Bug'lash kameralarining tuzilishi 
Temir-beton buyumlarni bug'lash uchun davriy va uzluksiz ish

laydigan kameralar ishlatiladi. Yig'ma temir-beton ishlab chiqarishda, 
ayniqsa, keng tarqalgan kameralarda issiqlik bilan ishlov berish, 
buyumni joylash va chiqarish uchungina tanaffus qilinib ishlatil;tdi. 
Uzlllksiz ishlaydigan kameralarda issiqlik bilan ishlov berish uzluk
siz amalga oshirilib, tayyor buyum o'rnini boshqasi oladi. Davriy 
ishlaydigan kameralar, odatda, stend va agregat oqim texnologiya
larida, lIzluksiz ishlaydigan kameralar esa konveyer texnologiyala
rida foydalaniladi. 

Temir-beton bUYllmlariga issiqlik ishlov berish uchlln birinchi 
navbatda chllqurda joylashgan bug'lash kameralaridan foydalaniladi 
(2.l4-rasm). Davriy ishlaydigan bu qurilmalar hozir ham keng 
qo'llanilmoqda. Chllqurda joylashgan kameralar to'laligicha yoki 
yarmigacha yerga kirgan, ba'zan esa yer yuzasida joylashgan bo'ladi. 
Ko'pincha yerga qisman kirgan (balandligining 2/3-4/5 qismi) ko'p 
seksiyali blokli kameralar quriladi. Ularning asosiy elementlari de
vor, kondensat oqib ketadigan moslama, ochiladigan qopqoq, ka
meraga bug' yetkazib beradigan, ochib-yopgichlar qo'yilgan qllvur 
bo'ladi. 

" 5 ' 5 

'~r~ ,p 
~ 

12 
Cl 

!!!~ ~" ' ~1 ~1t!Jr 7 I 11 ,6 /tJ. 1 
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2.14·rasm. Handaq tipidagi bug' lash kamernsi: 
- kameraning devori; 2 - hug' taqJim/ovchi kollektor; J - hug' yetkazih heruvchi 

elektr magnit/i venti/; 4 - gidroherkitgich; 5 - kameraning qopqog'i; 
6 - gidrav/ik k/apan; 7 - venti/yatJiya tirqiJhlari; 8 - kondensatni chiqarih 
yuhoruvchi kollektor; 9 - e/ektr magnit/i venti/yatsiya k/apani; 10 - ventilyatJiya 
kana/i; 11 - gidroherkitgichli venti/ya/.<iya Jhiheri; 12 - avtomat tizim datchik/ari. 
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Hozirgi vaqtda bug'lash kameralari uchun M 200 markali yuqori 
darajada mustahkam keramzit beton ishlatish tavsiya etiladi, og'ir betondan 
issiq o'tkazish 3-4 marta va issiqlik sig'imi 1,5 marta kam bo'ladi. 
Kameraning poli kondensat oqib ketishi uchun bir tomonga og'gan, 
gidroyopqich bilan jihozlangan va kondensatni chiqarib yuboruvchi 
umumiy tizimga ulangan bo'ladi. 

J 

2 

~I ~ 

2.1S-rasm. Kamera qopqog'ini 
gerrnetik (jips) yopuvchi gidrav
Iik moslama: 
1 - kamera devori; 2 - J 6 -
30 raqamJi shvel/er; 3 - ka
mera qopqog'i; 4 - konlllr 
ha 'yicha ikki qavalli qovwg'a. 

2.16-rasm. L. A. Semyo
novning bosirnsiz bug'lash 

kamerasi: 
I - magislral bug' yo 'Ii; 
2 - hevosila la ~'ir reguJya
lori; 3 - oclki perfoquvur; 
4 uslki perfoquvur; 
5 - kondensalordagi hug' 
osli zonasi; 6 - qaylarish 
quvuri; 7 - gidravlik kla
pan; 8 - nazoral konden.<a
tori; 9 sovuq .~uv; 

10 - nazoral konden.<alori
dan keladigan issiq suv; 
11 - qalin mis quvur. 

Qiyshaymasligi va bug' chiqmasligi 
uchun kameraning qopqog'i o'ziga xos 
konstruksiyaga va mustahkamlikka ega. Bug' 
o'tkazuvchanlikni kamaytirish uchun qopqoq
ning ostki tomoniga 1,5-2 mm li po'lat 
tunuka qoplanadi. Kamera devori bilan 
qopqoq o'rtasidagi tirqishdan bug' chiqmasli
gi uchun gidravlik yoki qumli yopqich ish la
tiladi (2.15-rasm). Bug' kameraga kamera 
poliga aylantirib yotqizilgan quvurdan kela
di. Ko'tarilayotgan bug' havo bilan qo'shilib 
bug'li-havoli aralashma hosil qiladi. Havo
ning konsentratsiyasiga qarab bug'li-havoli 
aralashmaning harorati ham o'zgaradi. Mi
sol uchun, havoning miqdori 50% bo'lganda 
harorat taxminan 80"C bo'ladi. 
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Kameralarning yana bir turi L. A. Semyonovning bosimsiz kamerasi 
hisoblanadi (2.16-rasm). Odatdagi kameradan farqli ravishda bunday 
kameraga bug' uning osti va ustiga joylashgan perfoquvurdan keladi. Qaytish 
quvuridan kelayotgan bug' utillashtirish uchun kondensatordan o'tadi. 
Haroratni 90-9YC ga ko'tarish davrida ostki perfoquvurdan bug' jo'natiladi. 
Haroratni yana ko'tarish ustki perfoquvur yordamida amalga oshiriladi. 
Bunday kamerada bug'langandan so'ng betonning mustahkamligi keskin 
oshadi, biroq bug' sarfi yuqori bo'ladi. 

Muhandis A. A. Voznesenkiy taklif etgan chuqur kamera PDK -
KISI da bug' intensiv aylanadi va bir vaqtning o'zida buyum yuzasi 
yuvib turiladi. Kameraga bug' katta o'lchamli tirqishlardan 
(15-25 mm) beriladi. Bug' qo'zg'almasdan turgan issiq muhitni ha
rakatga keltiradi va uning koeffitsientini ko'p mart a (4-6 m va un
dan yuqori) oshiradi. Natijada issiq almashinishi yuqori bo'ladi va 
isitish bir tekis bo'lishiga erishiladi. 

Bug' bilan ta'minlashning mukammalroq usullarida issiq benlv
chi tashqaridan purkaladi (2.17 -rasm). Bug' kameraga katta o'lchamli 
purkagichlardan yuboriladi. Kamera polidan 200 - 300 mm yuqo-

2.17-ra~m. Bug'-havo muhitini tashqaridan qo'zg'atuvchi bug' bilan ta'minlash 
kamerasining tuzilishi: 

1 - hug'ni chiqaruvchi mOJlama; 2 - hug' Jarjini o'lchovchi diafragma; 3 - injeklor 
oldidagi hug' hasimini 0 'Ichovchi monomelr; 4 - 0 'Ikazuvchi quvurga qo 'yilgan yop
qich; 5 - hal'o yopqichi; 6 - havo yo'li; 7 - kameraga hug'ni olih kiruvchi quvur; 8 
- kafla 0 'Ichamli hug' purkagich; 9 - kameraning oJlidan havoni lortih oluvchi quvur; 
10 - injeklordar. JO 'ng hug' yuhoruvchi yapqich; 11 - injeklordan .m 'ng bug' hasimini 
ko "lOlul'chi monometr; 12 - injeklor; 13 - hal'o larfili.,hini me )larga Joluvchi yopqich; 
14 - polemiomelr. 
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rida perfoquvurlar qo'yiladi va ular yordamida bug'-havo aralashmasi 
purkagichlar vositasida kamerada aylanib turadi va natijada bug' bilan 
havo yaxshi aralashadi. Bug'ni alohida purkagichlardan yoki bir vaqtning 
o'zida perfoquvurlardan berish va shu vaqtning o'zida bug' bilan havo 
aylanishiga erishish mumkin. Yoz vaqtida bug' kameraga qUnIq keladigan 
sharoitda buyumni, isituvchini qnyta aylantirish usuli bilan qizdirish 
mumkin. Qishda bug' namligi yuqoriroq bo'lganda uni perfoquvurlardan 
yoki purkagichlardan yubon;a bo'ladi. Buyumni sovitish uchun j,:ameragn 
ventilyatsiya tirqishlari qo'yiladi va bug'-havoli aralashma kameradan 
so'rib olinadi. 

Konveyer IIsulida temir-beton buyumlar ish lab chiqarish uzluk
siz moslamalarda amalga oshiriladi. Bularga misol qilib tunnel va 
vertikal kameralarni keltirish mumkin. 

Tunnelli kamera gorizontal tunnel ko'rinishida bo'lib, unga 
qo'yilgan relslarda buyum ortilgan vagonetkalar qat nab turadi, bu
yum kO'targichlar yordamida olinadi va tushiriladi. Vagonetkalar bir 
postdan ikkinchisiga turtgichlar yordamida harakatlanadi. 

Tunnelli karmeralar bir yoki ikki yarusli bo'ladi. Ko'p yarusli 
kameralar ishlab chiqarish maydonlarini sezilarli darajada tejash im
konini beradi. Chunki uning har bir yarusida bitta vagonetkalar po
ezdiga ortilgan buyum issiqlik bilan ishlov berishdan o'tadi. Isituvchi 
sifatida bug' yoki kaloriferda qizitilgan bug'-havoli aralashma xizmat 
qiladi. Kamera uchta zonaga bo'linadi: haroratni ko'tarish, izotermik 
qizitish va sovitish bo'limlari. Har bir zona bir-biridan issiq havoli 
to'siq yordamida ajratilgan. Kameradagi isitish jihozlari haroratni 90"C 
gacha ko'tarish va zonalardagi haroratni lalab etilgan me'yorda saqlab 
turish imkonini beradi. 

Kameralarga issiqlik registr va perfoquvurlar bilan yuboriladi. 
O'tkir bug' isitish zonasining boshlanishi va izotermik qizitish zo
nasining oxiriga beriladi. Isituvchi sifatida issiq havodan foydalanil
ganda issiq havo isitish zonasining o'rtasidan so'rib olinadi Vii 

ventilyator yordamida isitish zonasining boshi va oxiriga jo'natiladi. 
Kaloriferlar bilan havo 11O-ISS"C gacha qizdiriladi. 

Tunnel kameralarining asosiy kamchiliklari uning chetidan issiq
ning ko'p yo'qolishidir. Issiq bug'-havoli aralashmaning sexga kirishi 
va sovuq havoni tort ish uchun kameraga havoli to'siqlar o'rnatiladi. 
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Tirqishli kamera tunnelli kameraning 
bir ko'rinishi hisoblanadi. Ularning 
balandligi enidan 4-6 marta kichik 
bo'ladi. Bunday kameralarning afzal 
tomoni - ularning chetidan issiqlik kam 
yo'qoladi. Tirqishli kameralarga bug' bilan 
ta' m i nlash va elekt r bi lan qizdi rish 
moslamalari 0' rnatiladi. So' nggi usul, 
asosan, keramzitbeton buyumlar uchun 
ishlatiladi. 

Vertikal yoki minorasimon kameralarda 
(2.18, 2.19-rasmlar) vagonetka-qoliplarga 
solingan buyum oldin turli isitish zona
laridan yuqoriga ko'tariladi va so'ng past
ga tushirilib, kameradan tashqariga chiqa
riladi. Vertikal kameralarda issiqning turli 
balandlikda tabiiy turlicha tarqalishidan 
foydalaniladi. Bug' bir maromda bo'ladigan 
kameraning eng yuqori qismida harorat 

J. 

I·, 

2.IS-rasm. Uzluksiz 
ishlaydigan vertikal kamern: 

I - kamera lo~'ig'i; 2 - pod
donga qo 'yi/gan huyum; 
3 - hug' yelkazih heruvchi 
perfoquvur; 4 - yelkazib 
beruvchi aravacha; 5 - ko'· 
largich slol. 

2.19-rasm. Vcrtikal kamcrnli tashqi devor panellari tayyorlovchi konveyer texnologik 
Iiniya chizmasi: 

1 - qoliplami IOzalash va moylash joyi; 2 - keramik plita yotqivsh; 3 - annatura 0 'matish; 
4 - helon yOlqizish va zichlash; 5 - tekNa.,h jayi; 6 - a ',i yuradigan arava; 7 - vertikal 
kamera; 8 huyum solingan qolip; 9 gidroko'targich; 
10 - uzatgich arava; 11 - opaluhkadan tllshirish; 12 - g'ildirakli konveyer. 
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100°C da ushlab turiladi. Kameraning pastki qismida bug'-havoli 
aralashma bo'Jib, harorat 30-35°C dan oshmaydi. Ko'p qavatli 
tunnelli kameralarga nisbatan vertikal kameralarning afzalligi -
ularning hajmi 5-6 marta kichik va kam joy egallaydi. Ularning 
o'ziga xos xususiyati boshqa kameralarga nisbatan bug' sarli kam 
bo'ladi (100-120 kg/m). 

2.9. KontaktIi qizitish 
Kontakt usulida buyum qalin, o'tkazmas qilib ishlangan devorga taqab 

qizdiriladi. Bunday usul, asosan, kassetali qurilmalarda qo'l\aniladi. Shakli 
yassi va murrakab buyumlar tayyorlashga mo'ljal\angan vertikal kassetali 
qurilmalar, ayniqsa, keng tarqalgan (2.20-rasm). Kassetali qurilmalarda 
isituvchi sifatida bug', qaynoq suv, kondensatsiyalanmaydigan gaz, 
petrolatum va shunga o'xshash vositalardan foydalanish mumkin. 

Bug' bo'lmalarining konstruksiyasi betonni harorat 95-·100°C bo'lgan 
sharoitda qizdirish imkoniyatini beradi va natijada jarayon vaqti sezilarli 
darajada qisqaradi. Qolipli bo'lmalarda beton qorishmasini qizdirish vaqtini 
kamaytirish uchun yuqori bosimdagi bug' bilan qizdirish usuli qo'l\aniladi. 
Bunday sharoitda isitish bo'lmalarining konstmksiyasi 0,8-1,2 M Pa 
bosimda ishlashga mo'ljal\angan bo'lishi kerak. 

Betonni yuqori haroratda qizdirish uchun isitish bo'lmalarida 
yoqiladigan gazdan, suyuq isitish vositalari va isitish moslamalaridan 

2.20-rasm. Mexanizat
siyalashgan kassetali 

qurilma: 
J - slanina; 2 - aj
raluvchi devar; J -
panelni qalip/ash ha '/
",asi; 4 - bug' ha '1-
masi; 5 - lulib luruvchi 
lirgak; 6 - chelki ihala
langan devor; 7 - ka .• - 'U"IHP=iJ>I;'HI 
seton; qisuvchi mexa
nizm; 8 - yurgazuvchi 
mexanizm; 9 - lulib lu
ruvchi vinl. 

2 J , 5 
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chiqayotgan gazlardan foydalaniIadi. Gaz biIan qizdiriIganda isitish 
bo'lmasidagi harorat baland ushlab turilishi kerak. Buyum suyuq yuqori 
haroratli isituvchilar biIan qizdirilganda harorat keskin oshishiga erishiladi. 
Qizitish bo'lmalaridan petrolatum chiqarish kolIektoriga quyiIadi va so'ng 
bakka to'planadi. Petrolatum quvurlarda to'xtovsiz aylanib turadi, harorat 
95- 100·C ga yetganda isituvchi kasseta tashqarisidagi quvurlarda aylana 
boshlaydi. 

Temir-beton buyumlar ishlab chiqarishda foydalaniladigan kas
seta texnolgiyasining qator afzaliik va kamchiliklari bor. Buyum kas
setalarda tayyorlanganda yig'ma detaliarning aniqligi yuqori bo'lishiga 
erishiladi, bet on yuzasi tekis bo'ladi. Beton kontakt usulida qizdi
rilganda mustahkamligi ochiq qolipdagiga qaraganda 10-20% oshiq 
bo'ladi. Kassetadagi betonning ochiq yuzasi kam bo'lgani uchun 
harorat tez ko'tarilishiga erishiladi (60-70·C). Kassetadagi buyumni 
oldin ushlab turmasdan qizdirish mumkin va beton harorati kasseta
li moslamalarda 100·C ga yetadi va bu ko'rsatkich chuqur shakldagi 
kameralarda 85-90T dan oshmaydi. 

2.21-rasm. Havo so'rib chiqariladigan kassetani 
bug' bilan ta'minlash chizmasi: 

1 - ho'lmalarga hug' yefkazib heruvchi quvur; 2 - herkituvchi vemit; 3 - ka.uefaga 
hug' yefkazih heruvchi quvur; 4 - a.fosiy bug' ventili; 5 - kassefaning issiq ho'lmasi; 6 
- injektorga hug' yefkazib heruvchi quvur; 7 - refsirkulyafsiya quvuri; 8 - ref.'irkulyafsiya 
quvuri venfili; 9 - havo chiqaruvchi vemit; 10 - injekfor; 11 - aylanma quvur vemili; 
12 - aylanma quvur; 13 - refsirkulyafsiya - so'rish fizimi; 14 - isifish ho'lmalariga 
bug 'ni faqsimlash fizimi; 15 - purkagich. 
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Biroq kassetada tayyorlangan betonning mustahkamligi tlIrli ba
landlikda turlicha bo'ladi. Bu holat isitish tartibi qisqa bo'lganda, 
ayniqsa, aniq bilinadi. Mustahkamlikning turlicha bo'lishi isitish in
tensivligi turlichaliligi bilan izohlanadi. Bug' kiradigan joyga yaqin 
hududlar tezroq qiziydi. Kassetali usulning yana bir kamchiligi qo
liplar uchun metallning ko'p ishlatilishi, kassetalarni tozalash va 
moylashning noqulayligi, qo'zg'aluvchanligi yuqori bo'lgan beton 
qorishmasini ishlatish zarurligi kiradi. 

Kassetalardan foydalanish samaradorligini oshirish uchun qator 
hollarda ikki bosqichli qizitish usulidan foydalanish maqsadga mu
vofiq. Birinchi bosqichda buyum yetarli darajada mustahkamlik
ka erishgunga qadar kasetalarda 5-7 soat qizdiriladi va uning 
mustahkamligi 5-7,5 MPa ga yetkaziladi. Ikkinchi bosqichda be
ton chuqur kamera yoki issiq tutadigan stellajlarda jO'natiladigan 
darajada qotgunga qadar qotadi. Qizdirishni tezlatish va isitish 
bo'lmalarida haroratni bir xilda taqsimlash uchun ejektorlardan 
va bug'ni purkagichlar orqali intensiv yuborish usullaridan foy
dalaniladi. 

Buyumni kontakt usulida qizdirish moslamalariga gorizontal 
termoformalar ham kiradi. Vertikal termoformalardan farqli ravish
da ularda buyum yuzasi bir tekis qiziydi. G'ovakli to'ldiruvchilar 
asosida tayyorlangan yengil betonli devor panellari termoformalarda 
haroratni 2-) soat davomida ko'tarish, izotermik tutib turish )-5 
soat davomida 90-9YC da bo'lishi tavsiya etiladi. QO'zg'aluvchan 
gorizontal termoformalarda yirik panelli konstruksiyalarni qizdirish 
uchun paketlar tayyorlanadi. Termoforma paketini tayyorlash uchun 
maxsus paketlovchi moslama ishlatiladi (2.22-rasm). 

Issiqlik bilan ishlov berish vaqtida paketda isitish muhiti har bir 
buyum uchun ratsional darajaga keltiriladi. Isitish boshlanganda ke
rakli bosim bo'ladi, isitish boshida nisbiy namlik 50-60% va qizidirsh 
vaqtida 90-95% bo'ladi. 

Buyum paketlarda qizdirilganda issiqlik ikki tomondan beriladi. 
Paketda qizidirilgan buyumlarning mustahkamligi atmosfera bosimida 
ishlov berilganiga nisbatan 20-25% oshadi va uning boshqa xususi-
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2.22-rasm. Tcnnofonnalami paketlovchi moslama: 
ajrolllvel1i1ar; 2 - lennoformalar; ] - e.,takada; 4 - lI~aluvehi vagonelka; 

5 hug 'ni jo 'nall/reili aVlomalik klapanlar; 6 - qo 'lg 'alllvcl1ol1 ko'larish sloli; 
7 - hug'ni faqsimlash; 8 - OVlOmal li;,.im mexanizmi ijrochisi. 

yatlari ham oshadi. Bunday usul konveyerlarda va asosan. yirik panelli 
qurilishlar uchun buyumlar tayyorlashda ishlatiladi. Texnologik liniya 
tarkibiga termoqolipli paketlovchilar, qoliplarni tozalash va moylash 
postlari, qoliplash postlari kiradi. 

2.10. Betonga avtoklavda ishlov berish 
Avtoklav usuli betonga issiqlik ishlov berishning boshqa bir ko'rinishi 

bo'lib, u beton qotishini tezlashtirish uchun ishlatiladi. Bug'lash usulidan 
farqli ravishda avtoklavlarda betonning qotishi 0,9-1,3 M Pa bosimdagi 
va 175-191"C to'yintirilgan bug' sharoitida yuz beradi. Oxirgi vaqtlarda 
suv bug'ining harorati 200-225°C ga ko'tarishning samardorligi 
tasdiqlangan. Haroratni oshirish uchun suv bug'i o'rniga qizdirilgan par 
va bug'-gazli muhitdan foydalanish mumkin. 

Bizning sharoitda avtoklav usulidan yacheykali beton tayyorlash
da keng foydalaniladi. Og'ir avtoklav betonlardan ham buyum va 
konstruksiyalar tayyorlanadi. Avtoklav usulining asosiy afzalligi -
sement o'rniga ancha arzon mahalliy bog'lovchi vositalar va turli 
xomashyoni, shuningdek, sanoat chiqindilarini ish latish mumkinligidir. 
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Avtoklav usulida ishlov berish natijasida bog'lovchilar gidratatsiyasi 
tezlashishi sababli betonning qotishi tezlashadi va bundan tashqari yangi 
sementlovchi moddalar - kalsiy va magniy gidrosilikatlari hosil bo'ladi. 
Harorat yuqori bo'lgan va bug' bosimi baland sharoitda lIshbu birikma
laming sintezi hosil bo'ladi va boshqa holatlarda ular bir-biri bilan birikmaydi. 
Ko'pincha ohak-kremnezemli bog'lochilar avtoklav lIslllida ishlovdan o'tadi. 
Shuningdek, ohak-shlak, ohak-kul va boshqa kimyoviy faol moddalar avtoklav 
texnologiyasi bilan ishlanadi. 

Chizmaga binoan avtoklav ishlov berishning beshta bosqichini 
ajratib ko'rsatish mllmkin. Birinchi bosqichda bug' berilib, avtoklavd
agi harorat 100°C g<l yetkaziladi. Bu davrd<l buyumning h<lrorati bug' 
haroratidan past bo'lgani uchlln issiqlik almashishi bUYllm Yllz<lsida 
kondensat hosil bo'lishi vositasida amalga oshadi. MlIhit bilan bllY
urn harorati orasidagi farq 30-50°C ga yetishi zararli natijalarga olib 
kelishi mllmkin. 

Ikkinchi bosqich avtoklavdagi bosim oshganda, ya'ni t > lOOT 
bo'lishi bil<ln boshlanadi. Bosim oshganda issiqlik almashinishi te
zlashadi va buyumning barcha qismi qiziydi. 

Uchinchi bosqichda bUYllm ma'llIm harorat va bosimda lIshlab 
turiladi. Ushlab tllrish vaqti 30-60 daqiqaga yetganda buyumning 
barcha qismidagi harorat bir xii bo'ladi. Ushlab tllrish vaqti bosim 
oshishi bilan kamaytiriladi. To'rtinchi bosqichda bosim kamaya bosh
laydi. BlI vaqtda bllyum harorati muhit haroratidan baland bo'l<ldi 
va shu bois material g'ovaklarida bug' hosil bo'ladi. Bu bosqichda 
bllyumda darz paydo bo'lishi mllmkin va bunga yo'l qo'ymaslik uchun 
avtoklavdagi bosimni imkon qadar sekin kamaytirish kerak. 

Beshinchi bosqichda bUYllm harorati 100°C dan me'yordagi ha
roratga qadar tushiriladi. Bunda ham harorat buyumda mikrodarzlar 
hosil bo'lmaydigan darajada tushirilishi kerak. 

Ohak va portlandsement asosidagi bog'lovchilar ishlatilganda izo
termik ushlab turishdagi optimal bosim 1,2-1,6 MPa hisoblanadi. 
Sanoat chiqindilari, masalan, nefelin shlami ishlatilganda optimal 
bosim 1,6-2 MPa bo'ladi. Avtoklav ishlov berishning mllddati bug' 
bosimiga bog'liq. Bosim past sharoitda .LS.0,9 MPa) izotermik tutib 
turish muddatining oshirilishi buyum mustahkamligini oshirish im-
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konini beradi. Bosim yuqori bo'lgan sharoitda esa natija aksincha bo'lishi 
mumkin. 2.l3-jadvalda yacheykali beton uchun tavsiya etilgan avtoklav 
ishlov berish tartiblari ko'rsatilgan. 

Yacheykali betondan tayyoriangan buytlllllaq:a avtoklav 
ishIov berish tartibi 

2.13-jadval 

Davomiylik vaqti, soat 

Bosimui 0,8 MPa 
BuyuHI turi Isilish va 

0,8 
bosun Bosimni 

bng' 
MPa 

sbaroitida kalllayli- I Vaknnrulasb 
purkash 

gacba 
nshlab rish 

ko'ta-
rish 

turish 

T (ls,hqi d~vorga 
ishlatiladigilll hllyul11lar 0,7-1.5 1.5 6-10 1.5-2 0.5-1.5 

Gorizontal bo'lakhtrga 
ajratish yo')j bilall I 0.7-1,5 1.5 5-14 1.5-2 1-1.5 
layyorlangctll bUYll111lar 

Venikal bO'laklarga aj,ali,h 
yo'Jj bilan lCtyyorlallgl-1I1 I 0.7-1,5 I 1.5 5-9 1.5-' 2 1-1.5 
bUYlIllllar 

Zichligi X1l0-1200 kg/m) 
bo'Jgan ichki devorlar 
uchun ishIatiladig,l1l I 0,7-1.5 I 1.5 9-10 2-3 1-1.5 
yacheYkali bclol1 bUYllll1lar 

Zichligi 300-400 kg/m) 
bo')gan is.siqni S{lqlovchi I 0.7-1.5 I 1.5 5-9 1.5-2 1-1.5 
buyullllar 

Avtoklavdan bug'lash haroratini pasaytimvchi havoni chiqarish uchun 
avtoklavga bug' purkaladi. Oxirgi vaqtlarcla avtoklavdagi harorat va bosimni 
oldindan havo jo'natmasdan, germetik avtoklavga boyitilgan bug' jO'natish 
bilan tez ko'tarish taklif etilayapti. Izotermik ushlab turishning 3-4 soati
dayoq harorat bilan to'yintirilgan bug' bosimi orasidagi to'la muvofiq
likka erishiladi. Taklif etilayotgan usul qolipsiz yangi tayyorlangan yoki 
ochiq qolipdagi buyumni bug'laganda, ayniqsa, samarali bo']adi. 

Haroratning tez ko'tarilishi, avtoklavdagi ortiqcha bosim harorat 
ta'sirini oshiradi va buyumning barcha yuzasi bir xiI qizib, bet on 
mustahkamligi ortadi. Bu usul bug'lash tartibini 2-3 soatga kamay
tirish imkonini beradi, betonning mustahkamligi, sovuqqa chidam-
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tJ) 

h) 

". "-, B .,'····,--·I.".l~·""··~ .... ;v..·"',f~ 

2.23-ra~m, Avtoklavlar: 
a - herk ko'rinishli; h - () 'tkazuvchi; I - qopqoq; 2 - qopqoqni ko'tarish va tushi!'i.,h 
mexani::)1li; 3 - manometr; 4 - .mqlovchi klapan; 5 - korpus; 6, 7. 8 - hug'ni 
chiqaruvchi, bug 'ni kirituvchi va konden.mtsiyalovchi magistral, 

liligi ortadi, SUV shimuvchanligi 15-20% ga kamayadi. Bosim kama
yishi muddatini qisqartirish va bosim kamaygandan so'ng buyum nam
ligini kamaytirish uchun avtoklav muhiti 1-2 soat davomida 50-60 
MPa ga qadar vakuumlash tavsiya etiladi. 

Avtoklav (2.23-rasm) gorizontal silindr shaklidagi gorizontal, pay
vandlangan idish ko'rinishida, yechiladigan qopqoqli bo'ladi. Avtoklav
lar diametri 2,6 va 3,6 m va uzunligi 20-30 m o'lchamda chiqariladi. 
Qopqog'i maxsus moslamlllar yordamida germetik yopiladi (2.24-rasm). 

Sexning joylashish shakliga qarab berk yoki o'tkazuvchi avtoklavlar 
ishlatiladi. 

'/f 
2.24-rasm. Bayonet yopqichli avtoklav: 

I - jlanets; 2 - jlanel,ming turlib chiqqan joyi; 3 - qopqoq; 4 - reduktor dastagi; 5 
- qopqoq mo"lamasi; 6 - /i.,hli sekfor, 
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2.2S-rasm. Avtoklavdagi bug' o'!kazgichlar 
chizmasi: 

1 - hug' heruvchi magistral; 2 - hug 'ni 
o'tkazuvchi magiSTral; 3 - hug'ni chiqaruvchi 

j 

i 

magistral; 4 - kondensal magistrali. mYm:;7Ik~mfflJ:.mwnd'IIHmJ71&rlZ'¥h 

2.11. Betonni elektr bilan qizdirish usuli 
Betonni elektr bilan qizdirish elektr quvvatining issiqlik quvvatiga 

aylanishiga asoslangan. Elektr bilan ishlov berishda bug' bilan qizdirishga 
xos bo'lgan bir qancha kamchiliklarni bartaraf etish mumkin. Katta 
maydonli buyumlar yuzasini bir xii qizdirolmaslik, bug' chiqishi natijasida 
ishlovchilar mehnat sharoitining og'irligi, ish jarayonini avtomatlashtirish 
murakkabligi va hokazo murakkabliklar bug' bilan qizdirish usuliga xos. 
Elektr bilan qizdirish usuli tejamliligi, qulayligi va boshqarishning soddaligi 
bilan ajralib turadi. 

Buyumni elektr bilan qizitishning uchta usulini ko'rsatish mum
kin: elektrodli qizitish, elektr qizdirgichlar bilan qizitish, elektrmag
nit maydoni usuli bilan qizdirish. 

Elektrodlar bilan qizdirilganda elektr quvvati bevosita betonning 
ichida issiqlik qllvvatiga aylanadi. Bunda elektrning FIK eng Yllqori 
darajaga yetadi va issiqlik betonda bir xii taqsimlanadi. Bll llsulda 
o'zgamvchan elektr toki bUYllm ichiga yoki ustiga joylanadigan temir 
elektrodlar yordami bilan betondan elektr toki o'tkaziladi. 

Ajratiladigan issiqlikning miqdori beton miqdori, uning sllyuqlik 
darajasiga, sementda kimyoviy qo'shimchalar boriigi va boshqa omil
larga bog'liq bo'ladi. 

Elektr bilan qizitish uchun plastinkali, tasma, sterjenli va simli 
elektrodlar ishlatiladi. Plastinkali elektrod bilan qizitish, ayniqsa, ko'p 
tarqalgan va bunda ular konstruksiyaning qarama-qarshi tomoniga 
qo'yiJib, turli fazalarga ulanadi. Metallni tejash uchun plastinkali 
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elektrodlar o'rniga tasma elektrodlar ishlatiladi. Plastinkali va tasma 
elektrodlar qalinligi 1,5-2 mm bo'lgan po'latdan yasaladi. BlIYllm 
tllzilishi murakkab bo'lganda, armaturasi ko'p yoki qalin bo'ladigan 
holatlarda sterjenli elektrodlar ishlatiladi. Sterjenli elektrod sifatida 
diametri 6-10 mm bo'lgan armatura bo'laklari ishlatilishi mllmkin. 
Tolali elektrodlar lIzunligi kenligidan ancha ko'p bo'lgan konstrllk
siyalarda ishlatiladi. BlIlarga misol qilib lIstllnlar, progonlar, svaylar 
va boshqalarni keltirish mllmkin (2.26-rasm). Yengil va yacheykali 
betondan tayyorlangan tashqi devor panellarini gorizontal qoliplarda 
qizdirish tavsiya etiladi. Bir elektrod sifatida qolip poddoni, boshqasi 
lIchlln esa bllYllm Yllzasiga yaqinroq joylashgan armatura to'ri ish
latiladi. Ichki devorlar va tom plitalari, odatda, kasseta qurilmala
rida qizdiriladi va bllnda elektrod sifatida ajratuvchi devorlar va tashqi 
to'siq ishlatiladi. 

a) 3 

~ i~~ 
~~2 

I faia 3 f~ 

b) 3 

I \I~f~ 
t~c 1~ 

I f~ 2f~ 

\\"""\ 
2 I 2 

2.26-rasm. Buyum o'qi bo'ylab tolali elektrodlaming ketma-ket joylashishi chizmasi: 
a - uch lolali; b - ikki lolali; I - armalura; 2 - ,olali eleklmdlar; J - lola eleklrga 
ulanadigan 0 'rinlar. 

Buyumni elektr bilan qizdirish postlari maxsus ajratilgan maydon
larda belgilanadi. Issiq yo'qolishi va elektr sarfini kamaytirish uchlln 
buyum solingan qoliplar qavat-qavat qilib elektrni o'tkazmaydigan 
materiallar ustiga qo'yiladi. Agar elektrod sifatida po'lat bortlar yoki poddon 
ishlatilayotgan bo'Isa, qolipning boshqa elementlariga elektrni 
o'tkazmaydigan qatlam surilishi yoki ular qizdirilayotgan betonga 
tegmasligi kerak. 

Kassetali qurilmalarida elektrod bilan qizitilganda ichki bug' 
bo'lmalari buyum qoliplash uchun ishlatiladi. Ajratuvchi devorlar -
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a) 

1 J " d: ;: t :';':' ! ~~ 
2.27-rasm. Simli isituvchi moslama: 

a - yassi; b - aylana; d - sleljenli; 
e - simli; 1 - simli isiluvchi; 2 - as
beslsemenl laXla (bikir); 3 - suyuq shi
.,ha asmidagi asbe .. 1 laxla; 4 - gaz quvu
ri; 5 - a.,besl laxla (bikir); 6 - qu
vur.,imon asbe .. 1 (bikir). 

1 IJ ? 

~"W4ti&r~r+·~t@Pf@?iMlk%f!2tt?J-~ 
- Jel {,r- -~. 

2.28-rasm. Burchak steIjenli isitgich: 
1 - .'Ieljen; 2 - po 'Ial lunuka (qolip); 3 - burchak; 4 - eleklr muhofaza. 

elektrodlar kassetali qurilma ramasidan va bir-biridan elektrni 
o'tkazmaydigan, material, vtulkalar va boshqa hokazolar bilan iho
talanadi. 

Buyumlami elektr bilan qizitish uchun, odatda, yetarli darajada 
yumshoq tartib tanlanadi va bunda isitish hamda sovitish tezligi I 
soatda 20°C dan oshmasligi lozim. Izotermik tutib turish 80-90°C 
da, tez qotadigan portlandsement ishlatilganda esa 60-70°C dan 
oshmasligi kerak. Elektr bilan qizitishdan oldin buyum qolipda ka
mida 2-3 soat turishi kerak. 

Kassetalarda buyumni qizdirish tezroq tartibda amalga oshirila
di: harorat soatiga 30°C tezlikda 90°C gacha ko'tariladi va sovitish 
tartibi ham 3-5 soat davomida amalga oshiriladi. 
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J 2 

2.29-rasm. To'rli isilgich: 
- 10 'rli i.,ilgich; 2 - melall lunuka yoki laner; J - ajraluvchi shina; 4 - asheslli 

e/eklriholasi; 5 - mahkam/ovchi bolt/ar; 6 - lanerdan yasa/gan lashqi qop/ama; 7 -
issiqni saq/ovchi qal/am. 

Elektr bilan qizitishdan farqli ravishda elektr hilan isitish beton 
yuzasini yuqori haroratli infraqizil nur bilan qizitgichlar yoki past 
haroratli isitgichlar bilan amalga oshiriladi. BlIyumning ichiga issiq, 
asosan, issiq o'tkaZllvchanlik hisobiga o'tadi. Elektr bilan isitishning 
asosiy afzalligi shundaki, bll usulni buyumdagi armaturalar miqdori 
va ularning joylashish usuli qanday bo'lishidan qat'i nazar amalga 
oshirish mumkin. Elektr bilan qizitishdan farqli tomoni - bu usulda 
elektr sarfi ko'p bo'ladi. Chunki ajralib chiqayotgan issiqning asosiy 
qismi atrof-muhitga, issiqlikni muhofazalovchi elementni isitish va 
qolip elementlari isishiga sarf bo'ladi. 

Infraqizil isitgichli yuqori haroratli qizdimvchilarga haroratni 250'C 
dan oshiq ko'tamvchi isitgichlar, nur tarqatuvchi lampalar, spirallar, 
TEN lar kiradi. Past haroratli isitgichdarga esa egiluvchan to'rli, simli, 
burchak-sterjenli, isitgichlar isitgich, shnllrlar va hokazolar kiradi (2.27, 
2.29-rasmlar). 

Elektr qizdirgichlar tanlaganda ularning xususiyatiga e'tibor be" 
rish kerak. Misol uchun, rangli metallardan tayyorlangan isitgichlar 
issiqni yaxshi o'tkazgani bilan mllstahkamligi kam bo'ladi, kamyob 
materiallardan tayyorlanadi, qimmat bo'ladi va tez ishdan chiqadi. 

Qora metallardan tayyorlangan elektr isitgichlar ularga nisbatan 
mustahkamroq, oddiy bo'ladi, kengroq diapazonni qamraydi va ar
zonga tushadi. 
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Asosiy elektrisitgichlaming xususiyati 
2. 13-jadva( 

Elektr isitgichlar 
Rangli melalld.D 

Qor. melalldaD Nomelall I i,hlaDRaD 

-= 1] co 00 

Ko'rsal- ~ 
,;, 

~ ;N .~ Z 
i =; 'iii .§5 := ~ 

kiehlar Z 'E <l 
... ._ I '" :: = ] .. .-
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Q:l ;;J 

Elcklf quv-
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kVI<s/mJ 
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issiq lIzalish 40 
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35 40 45 J() 15 25 40 45 55 55 55 I FIK.oc I 

11ll~ issiqlik 

11 I 
I I 

bo'lmasi-
7 3 

51: 
23 1411X IX 0.35 0.35 1.3 ning mas-

~~g/Jn3 I 
Betonni kasseta va isitish qoliplarida qizdirish uchun nometall matoli 

isitgichJardan foydalanish istiqbolli yo'nalishlardan hisoblanadi. Ulaming 
vazni kichik va elektr quvvatini kam iste'mol qiladi. Bunday istigchilardan 
keng foydalanish ularni sanoat kam ish lab chiqarayotgani sababli 
chegaralangan. Qanday istigichdan foydalanish kerakligi isitiladigan 
buyumning ko'rinishi, o'lchami, opalubkaning tuzilishi va elektr 
quvvatining kuchiga bog'liq. 

Infraqizil nur bilan isituvchi moslamalardan foydalanganda be
ton chetlaridan boshlab qizdiriladi. Infraqizil nur yirik o'lchamli temir
beton konstruksiyalar ishlab chiqarish sanoatida beton yuzasidagi 
muzni eritish, qolipga tushirilgan betonni issiq saqlash, uning qo
tishini tezlashtirish, ulanadigan qismlarni isitish kabi maqsadlarda 
qo'lIaniladi. 

Infraqizil nur ishlatilganda betonning opalubka bilan qoplanma
gan yuzasi, albatta, nam yo'qotilishidan saqlanishi, qizdiriladigan 
yuzadagi harorat 80-90'C dan oshmasligi kerak. Qalinligi 20 srn dan 
oshiq bo'lgan konstmksiya va buyumlar ikki tomonidan qizdiriladi. 
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Past haroratli isitgichlar bevosita opalllbka yoki qolipning ichiga 
joylanadi. Egilllvchan isitgichlar esa matros (bo'ym, bordon), chi pta 
yoki adyol ichiga qo'yiladi. Isitish Yllmshoq tartibda amalga oshiri
ladi. Ichiga elektr isitgichlar o'rnatilgan adyol yoki matroslar issiq 
yo'qolmasligi lIchun tashqarisidan issiqni saqlovchi materiallar bilan 
muhofaza qilingan bo'lishi kerak. Ba'zi hollarda isitgich betonning 
ichiga joylanadi va o'sha yerda qolib ketadi. Buyum kasseta yoki 
termoformalarda tayyorlanganda elektr bihlll isitishning kontakt usuli 
qo'lIaniladi. Isituvchi yuzadan betonga issiq l!zatish isitish shitlari 
orqali amalga oshiriladi. 

Betonni elektr magnit maydoni yordamida isitishda issiqlik opalubka, 
qolip va armatura kabi qiziydigan qismlar orqali beriladi. Bu usul FIK 
(KPO) past bo'lgani va moslamani o'rnatish, joyidan ko'chirish mumkkab 
bo'lgani uchun keng qo'lIanilmasdan qoldi. 

2.12: Temir-beton buyumlarni qizdirish jarayonini 
avtomatlashtirish 

Buyumni qizdirish jarayonini avtomatlashtirishdan maqsad belgi
langan issiqlik va namlik darajasini saqlab, yuqori sifatli mahslllot 
olishga erishishdir. Yig'ma temir-beton ish lab chiqariladigan zavod
larda issiqlik bilan ishlov berishning asosiy o'lchamlari masofadan 
avtomat orqali nazorat qilinadi. Shuningdek, harorat maxslls das
tur yordamida lozim darajada saqlab turiladi. Beton qotishini tez· 
lashtirish moslamalarini avtomat yoki yarim avtomat tartibda 
boshqarish tizimlari ham ishlatilayapti. Yarim avtomat usulida bug'
havoli muhit kerakli haroratgacha qiziydi, biroq muhitning qanday 
qizishi belgilanmaydi va zaruratga qarab o'zgaradi. Oavriy ishlay
digan yarim avtomat moslamalar haroratni kerakli darajada 
o'zgartirib turishi lIchun bug' bilan ta'minlash tizimiga diafmgma 
va harorat regulyatorlari o'rnatiladi. Izotermik saqlash darajasiga 
yetganda regulyatorlar haroratni zarur darajada saqlab turadi. Bun
day usulda qizish vaqtida bug' kameraning boshlanish vaqtidagi 
harorati hisobga olmasdan beriladi. 

Issiqlik bilan ishlov berishni avtomatik tartibga solib turish uchun 
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issiqlik bemvchining harorati yoki kondensat haroratini kerakli darajada 
saqlaydigan moslamalar ishlatiladi. 

Chuqursimon kameralarda avtomat tartibga sol ish haroratni ke
rakli darajada saqlovchi dasturiy moslamalar PRTE-2M (2.30-rasm) 
yoki ERP-61 ishlatiladi. PRTE-2M regulyatorining ba'zi asosiy 
ko'rsatkichlari quyidagilardan iborat: harorat o'zgartirish oralig'i -
0-100"C; harorat ko'rsatish aniqligi ±2,5%; sezuvchanligi -oyc dan 
kam emas; eng ko'p taltibga solish vaqti - 24 soat; ishlash quvvati -
30 VI. Regulyatorda kcrakli harorat tartibiga qarab tayyorlanadigan 
kopir bo'ladi. Buyumga bug'ni ma'lum bosimda berib, haroratni kerakli 
darajada ushlab turib ishlov beriladi. Umumiy bug' magistraliga 
bevosita ishlovchi klapan o'rnatiladi. Harorat tartibi o'zgarishi hollarini 
ma'lum qilish uchun signalizator qo'yiladi. Bosim pasayganda 
signalizator regulyatorni elektr quvvatidan uzib qo'yadi va bir vaqtning 
o'zida kamera ishlamay turgan vaqtini hisobga oluvchi o'lchagich ishga 
tushadi. Har bir bug'lash chuquridagi harorat o'zgarish tartibi elektron 
ko'prik diagrammasiga yoziladi. Chuqur kameralarning umumiy bug' 
iste'mol qilishi holatini hisobga olish uchun maxsus moslamalar 
ishlatiladi. 

.' 
("--------------', 
r---·----···- --'1 
1-----------1 

::&" 
~~ 

E~~~~~~~~~ll if;$ 
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Bug' 

J 

2.30-r.lSm. PRTE-2M rusumli dasturiy boshqaruvIi avtomatika sistcmasining prinsipial 
chizmasi: 

I - bo.!hqarnv organi; 2 - da."uriy bo.!hqarnvchi; 3 - avlomalik muqobillashgan ko 'prik; 
4 - dalchiklar; 5 - ho.,imni hoshqaruvchi. 
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Chuqur kameralarni avtomatlashtirganda asosiy tartibga soluvchi 
qism bo'Jib elektrmagnit usulida ishlovchi venlil xizmat qiladi. 

Ichkaridagi harorat belgilanganidan 2-2,5"C og'ganda dastur ventilni 
ishga tushiradi. Sovitish jarayonini tartibga sol ish uchun kameraga 

ventilyatsiya o'rnaliladi. Harorat kO'larilganda va izotermik ishlov 
berish vaqtida yopiladigan maxsus tirqishlardan havo yuborilib 

haromt pasaytiriladi. Ventilyatsiyalash jarayonini avtomathshtirish 

lIchun kameralar suvli ejektor yopqichlar bilan jihozlanadi. 

Izolermik saqlab turish vaqti tugagandan so'ng dasturiy reglllyator 

ejektor va vaqt relesiga impuls jo'natadi va kameradagi buyumni 

shamollatish jarayoni boshlanadi. 

Kassetali qurilmalar ishini avtomatlashl irish vaqtida harorat keskin 

o'zgarishi muammosini hal qilish, ayniqsa, mllhim. Chunki ba'zan 
haroratning xilma-xilligi buyumning hir qismida boshqa bir qismiga 

nisbalan 35"C gacha yetadi. Bu maqsadda kassetali moslamalarga 
ejektor qo'yiladi. Ejektorning tort ish kamerasiga bug' berilganda havo 
siyraklashadi va natijada havo bilan bug'-havo aralashmasi tortib 

olinadi. Tortib olingan aralashma ejektor kamerasiga tushadi va 1I 

yerda bug' bilan aralashib, lining haroratini tllshiradi. Hosil bo'lgan 
bllg'-havo aralashmasi bug' berish kollektori orqali bo'lmalar ichidan 
o'tadigan ko'p teshikli quvurlarga uzatiladi. Ejektor o'rnatilgan kas
setalarda harorat turlichaligi I QOC dan oshmaydi, issiq bilan ishlov 

berish vaqti va bug' sarfi kamayadi, buyumning turli qismlari bir xiI 

muslahkamlikka ega bo'ladi. 
Vertikal kameralarda issiqlik bilan ishlov berish tartibini tartibga 

solish kameraning yuqori qismiga beriladigan bug'ni kamaytirish yo'li 

bilan amalga oshiriladi. Harorat o'lchanadi va kamera yuqorisidagi 
nuqtalarda uning darajasi yozib olinadi. 

Termoformalardagi haroratni tartibga sol ish kondensat chiqari5h 
yo'Jidagi klapanlarga qo'yilgan qarshilik termometrlari yordamida 
bajariladi. Belgilangan haroratga yetganda qarshilik termometridan 
berilgan impuls pnevmatik taqsimlash markaziga, undan pnevma
tik silindrga yuboriladi va u o'z navbalida bug' o'tkazish klapanini 
berkitadi. 
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Avtoklavlarda haroratni me'yorda saqlash jarayoni dasturiy boshqar-. 
ish mexanizmi yordamida amalga oshiriladi. Bu dastur manometr 
ko'rsatkichlari doimiy elektr quvvatiga aylantirish prinsipiga asoslangan 
va bu eIektr quvvati regulyatorga uzatiladi. Avtoklavga buyum 
joylangandan so'ng qopqoq yopilgach, berkituvchi moslama ishga tushadi 
va bug'lash jarayoni boshlanadi. Agar bug' berish joyidagi bug' bosimi 
avtoklavdagi bug' bosimidan baland bo'lsa, o'rtadagi farq 0,18 - 0,2 MPa 
ga yetgunga qadar bug' berib turiladi. 

2.13. Yig'ma temir-beton ishlab chiqarishda 
issiqlik quvvatini tejash usullari 

Qurilish materiallari ish lab chiqarish sanoatida yig'ma temir-be
ton buyumlar ish lab chiqarish energiyani, ayniqsa, ko'p talab qiladi
gan sohalardan hisoblanadi. O'rtacha olganda I ml yig'ma temir
beton ishlab chiqarishga taxminan 2000 kJ yoki 90 kg dan oshiq shartli 
yoqilg'i ishlatiladi va bu miqdor hisoblangan elektr sarfidan deyarli 
2 marta ko'p. Issiqlik quvvati umumiy quvvatning 90% va elektr 
quvvati 10 foizni tashkil etadi. 

Temir-beton zavodlarining issiqlik quvvati balanslarida issiq
likning 70 foizigacha buyumlarga issiqlik bilan ishlov berishga sarf
lanadi, bu miqdor 1,5 ming kJ/ml ni hosil qiladi. Nazariy jihat
dan olib qaraganda I ml betonni qizitish uchun qoliplarni qizi
tish, quvvat yo'qolishlari, to'ldiruvchilarni isitishga ham issiqlik 
sarflanishini hisobga olganda, I ming kJ/ml ketishi kerak. Yig'ma 
temir-betonning 85% i bug'lash kameralaridan o'tadi va bunday 
kameralarning issiqlikni ishlatishdagi foydalilik koeffitsienti 28 
foizni tashkil qiladi. 

Issiqlik ortiq saIilanishining asosiy sababi - bug'lash kameralari, 
issiqlik tarmoqlari, berkitish moslamalari va bug' sarfini nazorat qi
lish moslamalari holatining talab darajasida emasligidir. Natijada 
bug'ning anchagina qismi havoga chiqib ketadi. Issiqlik, shuningdek, 
issiqni saqlovchi yuzalar yo'qligi, issiqlik bilan keragidan ortiq ishlov 
berilishi va harorat keragidan oshiq baland bo'lishi sababli ham 
yo'qoladi. 
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Bllg'lash kameralarining nomukammalligi ham issiqlik yo'qolishiga 
sabab bo'lmoqda. Chllqur kameralarda issiqlikning no ish lab chiqa
rish llchlln sarf bo'lishi, asosan, bllg'lash orasida betonni sovitish 
vaqtida, tirqishli kameralarda esa issiqlik bilan ishlov berish vaqtida 
devorlardan issiqning o'tishi hisobiga bo'ladi. Natijada yirik 
to'dirllvchining xllsllsiyatiga qarab og'ir betonning issiqlik 
o'tkaZllvchanligi o'zgarishi sabab issiqlik yo'qolishi hisob-kitobdagidan 
1,5 marta ko'p bo'lmoqda. 

issiqlikning ishlab chiqarish bilan bog'liq bo'lmagan yo'qotilishi 
bllg'lash kameralari issiqqa qarshiligini oshirish, tllrli issiqni saqlovchi 
materiallarni ishlatish va yengil betonlarni qo'llash yo'li bilan 
kamaytiriladi. 

2.l4-javdalda bllg'lash kameralarining texnik-iqtisodiy xllsllsiyat
lari kO'rsatilgan. 

Bug'lash kameraIari devorining texnik-iqtisodiy ko'~tkichlari 

214-jadval 

Ko'rsatkich nomi 

Bug'ning mC'yoriy sarfi. 11m3 

KCimcra dcvorhtri issiq saqioVl:hi hil.m 
o',algallda. l/ mJ 

Bug' tcjalishi. l/ mJ 

Bir yilda tejaladigall bug'. t 

I ml bctonga kf'tpitct( x(tfClj('ttiar 

Gidroizoly('tlsiyaga milh:rial sHrJi, I 

I mJ betonga metall sarfi, kg 

Iqtisodiy sClmamdorlik, mrlfotabCl 

Quvvat sam kamayishi 

Kamefanil1~ F1K 

Devor 

Keramzit Is.siq saqlovchi bilan o'ralgan 'fa 
betonli gidroizolyatsiyalaogan og'ir betonli 

0,19 0.3 

0.144 

0,11 0.IH6 

540 900 

O,HH 

6,X 

1.4 
1,5 

155 2,6 

53 RH 

Ichki issiqni saqlovchi qoplamli bir tipdagi bllg'lash kamerasi 
issiqlik quvvati sarfi 0,3 ming kJ/mJ dan oshmasligini nazarda tlltadi. 
Pastki qismi va devori havoli qatlamdan iborat qiJib ishlangan bllg'lash 
kameralarini ishlatish ijobiy natijalar berishini ko'rsatgan. 2.15-jad
valda yangi tipdagi kameralarning texnik-iqtisodiy kO'rsatkichlari 
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keltirilgan. Hozir ishlab turgan chuqurli bug'lash kameralarini to'la 
almashtirish yoki rekonstruksiya qilish yoqilg'i sartini va kapital 
qo'yilmalar miqdorini tejash imkonini beradi. 

Bir tipli bug'lash kameralarining texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlari 
2. J 5-jadval 
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Bug'lash kameralarida issiqlik yo'qolishini kamaytirishga 
to'siqlardan tashqari issiqlik sartini hisoblash va tartibga solishni 
uyushtirish, kameralarga issiqlik yetkazib berish tizimi barqaroriigini 
ta'minlash, taqsimlash tarmoqlarining bug' o'tishiga chidamliligini 
oshirish, avtomatlashtirish vositalarini o'matish, kameralarni to'ldirish 
koeffitsientini yaxshilash kabi chomlar ham yordam beradi. 

Chllqur kameralarga nisbatan vertikal, tunnelli, tirqishli kame
ralar ancha samamdordir. 

Kameralar va kassetali qoliplash qurilmalariga bug' yuborish 
usulini mukammallashtirish yaxshi natija beradi. 

2.14. Temir-beton mahsulotlari va konstruksiyalarini 
armaturalash 

Beton boshqa tosh materiallari kabi egilish va cho'zilishga qarshiligi 
past, lekin armatllra bilan birgalikda uning mexanik xllsusiyatlari 
yaxshilanadi. 

Betonning mexanik xususiyatlari yaxshilanishiga armatura va be
tonning yaxshi tishlashishi sabab bo'lib, bu ikki material orasidagi 
yukning ratsional bo'linishini ta'minlaydi. 
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Birgalikda ishlash muhimligi po'lat '::'1 betonning issiqlikdan kengay
ish, qiymatining yaqinligi bo'lib, aloqa hlldudida haroratning o'zgarishid'1 
ichki kuchlanish kamayadi va bundan tashqari beton armaturani 
korroziyadan mustahkam saqlaydi. Shuning uchun beton konstmksiyalnr 
armaturalanadi. Tishlashishni oshirish uchun davriy profilli, shuningdek, 
payvandlangan to'r va karkaslar qo'lIaniladi. 

2.15. Po'latIi armatura tasnifi 
Betonni armaturalashda, asosan, uglerodli va past legirlangan 

po'lat armaturadan foydalaniladi. 
Po'lat armatura quyidagicha tasniflanadi: asosiy texnologiyasi 

bo'yicha - qizdirib prokatlangan, termik mustahkamlangan, sovuq 
holda tortilgan; konstruksiyada qo'l\ash sharoitiga ko'ra -
zo'riqtirilgan va zo'riqtirilmagan; profili bo'yicha silliq va davriy pro
filii; kimyoviy tarkibi bo'yicha - asosiy kimyoviy elementlar tarki
bida aniqlanishi bo'yicha markalarga ajratiladi; xusllsiyati bo'yicha 
- yumshoq va qattiq; yetkazib berish sharoiti bo'yicha - n~vdali 
(npyrKoBbIH) va o'ramli (buxta) po'lat armaturalar. Novdali po'lat 
sterjenlar uzunligi 6-12 m ko'rinishda, alohida buyurtma uchun 18 
m gacha va hatto 25 m gacha, diametri 10 mm dan ortiq, og'irligi 5 
t gacha bo'lgan pachkalar holida yetkaziladi. Diametri 10 mm dan 
kam va uzunligi 200 m gacha bo'lgan, shllningdek, o'rama simli ar
maturalar o'ralgan (buxta) holda yetkazib beriladi. 

Mamlakatim'iz sanoatlarida har xiI fizik-mexanik xossalarga ega 
bo'lgan 3-90 mm diametrda po'latli armatura ish lab chiqariladi 
(2.16-jadval) . 

Po'lat armaturalar ekspluatatsiya davrida juda chidamli. 
Po'lat armaturaning asosiy xarakteristikasi - me'yoriy qarshilik 

bilan xarakterlanadigan uning cho'zilishga bo'lgan mustahkamligidir. 
Simli armaturalar va ular asosidagi eshilgan (nplI.lI) va arqon 

(KaHaT) ko'rinishidagi mahsulotlarning mexanik xU5usiyatlari shartli 
elastiklik chegarasi SO.OI va shartli oquvchanlik chegarasi sO.2' chunki 
elastik bo'lmagan deformatsiya sinash davrida cho'zilishga berilishi 
o'lchash bazasida 0,01 va 0,2% ga yetishi bilan xarakterlanadi. 

Oldindan zo'riqtirilgan konstruksiyalarda sim mustahkamligidan 
to'liq foydalanish uchun shartli oquvchanlik chegarasi SO.2 vaqtinchalik 
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qarshilikka yaqinlashishi va natijada armaturani cho'zishdagi plastik 
deformatsiyaning kamayishiga olib kelishi zamr. Sanoatimizda ish
lab chiqariladigan o'ta pishiq sim, eshilgan ip va arqonlar o'ta elas
tiklikka egadir: 0"0.01 ? O,60"y; 0"0,2, ? O,SO"y. 
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Po'lat armaturalar yetarli darajada plastiklikka ega bo'lishi kerak. 
Bu yuk ostidagi konstmksiyaning ish sharoitida va shuningdek, armatura 
tayyorlashda juda muhimdir. 

Po'lat armaturaning plastiklik xususiyati uzishga sinalganda nisbiy 
cho'ziluvchanligi bilan xarakterlanadi. 

Payvandlashda po'lat armaturaning mexanik xususiyatlari pasay
masligi zamr. Qaynoq prokatlangan, tarkibida oz miqdorda lIglerodi 
bo'lgan St3, St5 va 10 GT po'latlar yaxshi payvandlanadiganlarga 
kiritiladi. Past legirlangan po'latlar qoniqarli payvandlanuvchiga, 80S 
- payvandlanmaydiganlarga kiritiladi. 

Termik mustahkamlangan po'latlar - At-IV, At-V va At-VI 
payvandlanishi chegaralangan, chunki Yllqori harorat va payvandlash 
davridagi oksidlanish mllstahkamlikning kamayishiga olib keladi, 
ba'zan esa mo'rtlikni oshiradi. 

V - I sinf simlar payvandlanishi chegaralanganga, V - 11 pay
vandlanmaydigan po'lat turiga kiradi. 

Qurilish konstmksiyalarining muhim kO'rsatkic'hlari uzoq muddatga 
yuk ta'sirida bo'lgan, po'lat armaturaning reologik xususiyatlari, 
cho'ziluvchanlik va qoldiq deformatsiya kuchlanishi hisoblanadi. 

Cho'ziluvchanlik - bu doimiy yuk ta'siri ostida plastik deforma
tsiyaning sekin oshib borishi. 

Relaksatsiya - qoldiq deformatsiya - bu doimiy deformatsiyada 
kuchlanishning pasayishi. 

Qoldiq deformatsiya cho'zilish natijasidir, bu holat hamma po'lat 
armatura turiga mansub; simli armaturaga nisbatan eshilgan va ar
qonli armaturalar uchLln ancha yuqori, sterjenli armaturalarda esa 
ancha past; bu Lining yuqori elastiklik xLlsLlsiyati bilan tllshllntiriladi. 

Armatura po'latining sifati korroziyaga chidamliligi bilan ham 
baholanadi. Tarkibida uglerod miqdori ko'payishi bilan korroziyaga 
chidamliligi pasayadi, shuning uchlln uglerodi kam bo'lgan armatu
ra po'latiga nisbatan YLlqori mllstahkam sim korroziyaga anchagina 
beriluvchan. Temir-beton konstruksiyalarni loyihalashda, albatta, 
belgilangan maqsadga muvofiq beton markasi va turi, po'latning pay
vandlashga beriluvchanlik darajasi, foydalanish sharoitlari, yuk ta'siri 
xarakteri va maxsus talablarga ko'ra armatura tanlanadi. 
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2.16. Po'lat armatura va o'rnatiladigan 
detallarni tayyorlash 

Armatura mahsulotlari uchun po'latga mexanik ishlov berishda 
to'g'rilash, po'latni o'lchash va kesish, to'r va sterjenlarni egish, 
montaj ilgaklarini tayyorlash kiritiladi. Bu ishlarni bajarishda zamo
naviy turli turdagi dastgoh va mashinalardan foydalaniladi. Po'latga 
mexanik ishlov berishdagi asosiy postlar avtomatlashtirilgan. Avtoma
tik qurilma SMJ-357 va [-6[ 18 rusumli daslgoh bir vaqtda buxtani 
yechish, to'g'rilash, tozalash va po'lat armaturani berilgan o'lchov 
asosida kesishni bajaradi. 

O'ramda yetkazib beriladigan armatura steIjenini tayyorlash, dia
metri 3 - 12 mm Ii V - [, Vr - I, A-lI va A-llI sinf po'latidan 
ishlab chiqariladi. 

Bu dastgohlarning ish qoidasi cho'zadigan rolik buxtadan arma
turani bo'shatadi, to'g'rilash barabanidan o'tadi, u yerda to'g'rilanadi 
va tozalanadi. Keyin o'lchangan uzunlik gilotin turidagi Uodi) quril
mada kesiladi. 

Qabul qiluvchi va uzatuvchi moslamali to'g'ri kesadigan dastgoh 
[ - 6118 yordamida uzunligi I dan 6 m gacha va hatto 9 m gacha 
sterjenlarni tayyorlashi mumkin (2.31-rasm). Dastgohda uzunligi 100 
- 1000 mm sterjenlarni ham kesish lilllmkin. 

2.31-rasm. 1-6118 rusumli po'lal annaturnni tekislovchi va kesuvchi dastgoh. 
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To'g'rilovchi kesllvchi dastgoh 1 - 6022A diametri 6-16 mm gacha 
bo'lgan silliq va davriy profilli o'ralgan armaturalarni to'g'rilash lIchlln 
mo'ljallangan. 2.17-jadvalda yig'ma temir-beton zavodlarida to'g'rilovchi 
va kesllvchi mashinaning texnik xarakteristikasi berilgan. 

To'g'rilovchi-kesuvchi mashinaning texnik xarakteristikasi 
2.17-jadval 

Ko"rsalkich SMJ-357 1-6118 1-60lZA 
~--.-------

Qayla j"hlov hcriladigclll po'lalning diamelri. 

Illm da: (cki" 4-10 2,5-6,3 6-16 

davriy prolilli 6-X 6-/2 

Novdil (prul) U/lIlllIgi. III Ill: 

Novdilni ke"j,hdagi fllliqlik (uzullligi 6000 2000- 101l0'-91100 500-

mm cia og'ishi f;lrqi). 111111 /2000 9000 

+3-5 ±2 ±2 

ArmalUf<lni lo'g'rila'ih v,. t1z;lti"hdagi lezligi. 31,5; 46; 25:50 31.5; 42; 63 

m/mill 63: 90 
----_._---
Gaharitlari (o'lchal1llari) (IIZlIllligi \: kengligi 12100-, 7540, 12170, 

x balandligi). mm 1500, X 10, 1565:\ 

1210 1450 2000 

Vazni, kg 1900 IX30 6450 

Diametri 16 mm dan katta bo'lgan novdali armatura po'lalidan 
tayyorlangan sterjenlar qoida bo'yicha oldindan to'g'rilanmay tay
yorlanadi. 

Alohida qiyshaygan sterjenlarni to'g'rilovchi plitalar bilan jihoz
langan dastgohda to'g'rilanadi va armatura dastgohda rejayetar ha
rakatli cho'tka bilan tozalanadi. Uzunligi 6-12 m, diametri 10-40 
mm va A - I, A - 11, A - Ill, A, - IV, A, - V va A, - VI sintli 
novdali po'lat armaturalar S-370, SM-3002 lIzatmali dastgohda 
kesiladi. Ish hajmi katta bo'lmaganda diametri 20 mm gacha bo'lgan 
po'latni kesish uchun qo'l dastgohi SMJ-214 dan foydalaniladi. 
Kesish jarayonidagi chiqindi 1-2% dan oshsa, payvandlovchi va po'lal 
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Irmaturani o'lchab kesadigan chiqindi chiqarmaydigan yarim avtomat 
lizim qo'llaniladi (2.32-rasm). Diametri 10-90 mm sterjenlarni kon
aktli payvandlash bilan lIchma-lIch 1I1ash avtomat, yarim avtomat 
/a qo'l mashinalarda (MS-162, MS-1202) bajariladi. Armatllrani 
;esish lIChlln gidravlik va mexanik dastgohlardan foydalaniladi. 

2.32-rasm. Annaturani chiqindisiz tayyorlashni tashkil et ish chizmasi: 
I - achiluvchi rolik; 2 - payvandlash mashina.,i; J - kesuvchi daslgah; 
4 - ko 'chiri" uzalkich; 5 - rolikli slal; 6 - yon s(el/aj; 7 - layanch. 

'Vtllrakkab shakl va tuzilish
daglprokat va listni kesishda kom
bimsiyalashgan press-qaychini 
qo'llsh kerak. Diametri 6 mm li 
novddan tayyorlangan armatllra 
to'rin parabolalik profili bo'yicha 
egish 'chlln SMJ - 34 dastgoh, 
yassi )' r va karkaslarni egish 
lIchlln sa SMJ-353 dastgohidan 
foydalailadi. 

MOIaj ilgaklari, xomllt va 
ankerli :erjenlarni egish SGA-
408 va GA-90 dastgohlarida 
bajariladi.)iametri 32-40 mm li 
armatllra ~rjenlari S-146, SM-

2.33-rasm. Annaturn steJjcnlarini bukish 
chizmasi: 

I - layanch barmag'i; 2 - ishchi disk; 
J - .,(erjen; 4 - bukuvchi harmaq; 5 -

markaziy barmaq. 

3007 va 511-301 dastgohlarida egiladi. Diametri 12 mm dan kam 
bo'lgan amtllra steIjenini qo'l dastgohi NZ-4 ni qo'llab egish mllmkin. 
D<lstgoh qllatidan to'liq foydalanish maqsadida bir necha steIjenni bir 
vaqtda egish 'lImkin; bir qancha steIjenni bir vaqtda egish lIchlln maxslls 
lIshlagich tal, qilinadi. 
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2.17. Armatura to'rlari, yassi va fazoviy karkaslar, 
o'rnatiladigan detallarni tayyorlash 

Yig'ma temir-beton konstruksiyalarni ish lab chiqarish uchun 
to'rlardan, tekis va fazoviy karkaslar hamda o'rnatilgan detallardan 
foydalaniladi. 

To'rlar - ma'lum o'lchovdagi elementlar, bir xii diametrd,lgi sim
dan tayyorlangan, ular montaj armaturasi sifatida qo'llaniladi. To'rlar 
har xii uzunlikda va kenglikda ma'lum diametrli armatllra va novda 
qadami bilan ishlab chiqariladi; ular bo'ylama ishchi armatura va 
ko'ndalang taqsimlovchi novdalar yoki ikki yo'nalishdagi ishchi armat
ura, shuningdek, hisob qilinmasdan konstruksiyaga kiritiluvchi to'rlal 
bo·ladi. To'rlar plita va panel konstruksiyalarda qo'llaniladi. 

Karkasning pastki joyiga joylashtiriladigan yassi karkaslar ikki ~ 
undan ko'proq bo'ylama ishchi va taqsimlovchi sterjenlardan ta~ 
yorlanadi. Ular vertikal holatdagi to'sinli va qovllrg'ali plia 
konstrllksiyalarni to'liq armaturalash sistemasini ta'minlay,i. 
To'sinlarning tayanch joylarida sindimvchi kuchlanishni qabul qiluv.hi 
yassi karkasning pastki va yuqorigi sterjenlariga berilgan oraliqda kIta 
simlar payvandlangan. O'zaro, masalan, devor panellari b:an 
orayopma plitalarni biriktirish uchun o'rnatiladigan detalIar, arm2ura 
qirqindisi, po'lat plastinka yoki profilli prokatdan tayyorlanadi vil'lIar 
asosiy armaturaga proektda belgilangan joyga payvandlanadi. 

Fazoviy karkaslar konstruksiyaning to'liq armaturalanihini 
ta'minlaydigan ishchi, taqsimlovchi va montaj armaturalarda' tay
yorlanadi. Ko'pchilik konstmksiyalar uchun ular oldindan tay~rIan
gan to'r va yassi karkaslarni egib yoki egmasdan tayyor ya,i ele
mentlarni payvandlash yo'li bilan olinadi. Fazoviy karkaslar)uyum 
turiga ko'ra to'g'ri to'rtburchak, kvadrat, tavr va doira ~simida 
bo'lishi mumkin (kolonna, to'sin, quvur, tayanchlar, pr4onlar). 
Armatura karkaslari va to'rIari sterjen uzunligi, diame~, soni, 
ko'ndalang va bO'ylama qadamining oralig'i, o'rnatiladigan,etalIarn
ing va montaj ilgaklarining joyi ko'rsatilgan ishchi chizp asosida 
tayyorlanadi. 

To'r va karkaslarni ish lab chiqarishda, asosan, korn' va nuq
tali payvandlash qo'llaniladi. Katta diametrli sterjenla lchun esa 
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elektrod yoy payvandlash qo'laniladi. To'r, yassi va fazoviy 
kilrkaslarni ish lab chiqarishda bir-biri bilan kesishadigan sterjenlar 
)0-90" burchak hosil qilib joylashganda kontaktli nuqtaviy 
payvandlash ishlatiladi. Payvandlash muddatiga, payvandlash tokining 
quvvati va zichligiga qarab yumshoq va qat'iy payvandlash tartibi 
farqlanadi. Yumshoq tartibdagi payvandlashda tok uzoq vaqt 
o'tkaziladi (0,5 dan to bir necha sekundgacha); tok kuchi (4-8) 103 

A va tok zichligi (8-12)10. 5 A/m 2. Qat'iy tartib, qisqa mudatli 
pnyvandlash 0,01-0,5 sek, tok kuchi (8-20) I 03 A va tok zichligi 
(12-)0) 10" A/m2 bilan xarakterlanadi. 

Kam uglerodli po'lnt mahsulotlar yumshoq va qat"iy tartibda 
payvandlanadi; past legirlangan po'lat armaturani payvandlash faqat 
Yllmshoq payvandlash tartibida bo'lishi tavsiya etiladi, sovuq tortil
gan armaturalarni faqat qat'iy tartibda payvandlash kerak. 

Payvandlash sifatiga sterjenlarni payvvandlash mashinasining 
elektrodlar bilnn bosib tllrish kuchi, armatura diametri va tllri ta'sir 
qiladi. 

To'rlar va yassi karkaslarni bir, ikki va ko'p elektrodli mashina
larda tayyorlash mllmkin. Kengligi 70-900 mm ikki sterjenli kar
kaslarni payvandlash uchun (I-2AM-l, l-2AK-I, l-19R5-1, 1-
IAM-4) avtomntlashtirilgan tizimlar ishlatiladi. Unda bO'ylama va 
ko'ndalang steljenlar oldin buxtadan to'g'rilash qurilmaga, keyin elek
trod mashinaga IIzatiladi. Bunday tizimning ish lab chiqarish quvvati 
24-')60 m/so Kengligi 600-3800 mm li yassi to'r va karkaslar 
mexanizatsiyalashgan va avtomatinshtirilgan tizimlarda tayyorlanadi. 
Fazoviy karkaslarni ish lab chiqarish nuqtali kontakt payvandlashni 
maksimal d,lrajada qo'lIash uchun seriyali asbob-uskllnalardan foy
dalunishga, karkas elementlarni egish uchun eguvchi mashinalar va 
maxslls konduktor-manipulyatorlarni qo'lIashga asoslangan. 

Kvadrat yoki doira kesimidagi karkaslar uchun o'raydigan 
mashinalar (5 MJ-31, 5MJ-165 va boshqalar) ishlab chiqarilgan. 
Bunda spiral yoki xomut ko'rinishidagi po'lat buxtadan avtoma
tik kelib tushadi, bo'ylama ishchi armaturani to'g'rilovchi-kesuv
chi avtomatda tayyorlanadi va alohida uzatiladi (2.34-rasm). )x7,2 
m o'lchamli fazoviy karkaslar vertikal konduktor-manipulyator 
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SMJ-56 A va shunday juftlangan moslama SMJ-55 va SMJ-286 
bilan yig'iladi. Kesishishmani osma payvandlash qisqichi bilan 
payvandlanadi (2.35-rasm). 

2.34-rasm. Kolonna karkaslarini !ayyorl",h ma,hinasi: 
I - payvand kal/akli rejashayba; 2, 3 - aylanma rejashaybalar; 4 - yo 'nalliriluvchi 
aravachalar; 5 - gidrodomkral; 6 - qaychilar; 7 - IOrm()z moslam(l5i; 8 -Io'g'rilovchi 
barahan; 9 - buxla luluvchi venushka; 10 - rejashaybaning burilish mexani,mi; 11 -
bo 'ylama annalurani IUlib lurnvchi mo.,lama. 

2.35-rasm. Fazoviy 
karkaslami payvandlash 

moslamasi: 
I - pryamok; 2 - poyde
vor; 3 - harakalla
nuvchan ramalar; 4 - la
yanch slanina; 5 - UZQI
kich; 6 karkas; 
7 - payvandlash qich
qichlari. 
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O'rnatiladigan detallar katta bo'lmagan hajmda ish lab chiqari
ladi, shllning lIchlln 1I1arni maxsllslashtirilgan korxonalarda ish lab 
chiqarish maqsadga mllvofiq. O'rnatiladigan detallar konstruksiya
larni montaj qilishda biriktirish lIchun mo'ljallangan. I m l yig'ma 
konstrllksiyaga o'rtacha 8 kg o'rnatiladigan detal sarflanadi. 
O'rnatiladigan detallar profilli prokat va ankerli sterjenlardan tashkil 
topgan. Yassi elementlar uchun yaxshi payvandlanadigan listli, tas
masimon, bllrchakli va fasonli guruhi B yoki V St3 markali po'lat 
ishlatiladi; po'lat list va profillarning qalinligi 6 mm dan kam 
bo'lmagan va anker sterjenlari uchun diametri 8 mm dan kam 
bo'lmagan po'lat qo'llaniladi. O'rnatiladigan detal elementlarni tay
yorlash anker slerjenlar va listli metallarni tozalash, kesish va bll
kishdan iborat. Profilli prokat va fasonli po'latni gilotin qaychisi 
bilan, anker sterjenlari kesllvchi uzatmali dastgohda kesiladi; yassi 
detallar chetlari qat'iy to'g'ri burchak ostida va flYllsli payvandlash 
yo'li bilan biriktirishda 20' qiyalikda kesiladi. Tayyorlangan detallar 
zangdan tozalaniladi. A-I, A-H, A-Ill sinf po'latli anker sterjen
larini yassi elementlar bilan tavrli biriktirish uchlln flYllS ostida 
payvandlash qo'llaniladi, bllnda sterjenlarga teng mllstahkam pay
vandlanishni ta'minlaydi. Plastinkalami 8-20 mm diametrli ankerlar 
bilan birlashtirish relif kontaktli payvandlash bilan amalga oshiriladi. 
O'rnatilgan detallarni tayyorlashning yakllniy jarayoni lllarning 
korroziyaga qarshi chidamliligini orttirish. Zavod sharoitida 
metallizatsiyadan foydalaniladi, ya'ni himoya qilinadigan yuzaga 
yllpqa qatlamli sink, alYllmin yoki boshqa metall sllrtiladi. 

2.18. Armatura elementlari sifatini nazorat qilish 
Armatllra mahsulotlarining sifatini nazorat qilish armatllra zavodga 

kelib tllshgan davrdan bosh lab operatsiyalararo olib borilishi zamr. 
Nazorat bilan armaturani po'lat sifati, turi, sinfi va O'zRST ga 

mosligi, zanglagan joyi bor-yo'qligi, bo'yoq yoki yog' bilan qoplan
ganligi aniqlanadi. Armatura po'lati shtabellarda prokladka yoki stel
lajlarda marka va diametriga ko'ra saralanib ajratilgan holda saqla
nadi; zavod birkalari bllxta va pachkalarda saqlanishi kerak. Om
borga keltirilgan armatllra po'latini qabul qilishda tashqi tekshiruv 
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va o'lchovlar, sertifikatda ko'rsatilgan ma'lumotIJrga, nazorat tekshi
ruvchidagi O'zRST talablari va texnik sharoitlarga solishtirishdan 
o'tkaziladi. 

Armatura elementlarini tayyorlashda foydalaniladigan po'lat loyiha 
talablariga mos kelishi shart. Armatura po'latining sifati, payvandlash 
va korroziyaga qarshi ishlov berilishning sifati, sterjenlar, to'r, yassi 
karkaslar o'rnatiladigan detallar va fazoviy karkaslar geometrik 
o'lchovlarining mos kelishi, shuningdek, armatura joylashi~hining 
to'g'riligi, kO'rsatiladigan detallarning loyiha bo'yicha mosligi nazorat 
bilan aniqlanadi. 

Armatura mahsulotlari bo'yicha asosiy me'yoriy hujjat O'zRST 
10922-96 texnik talablar va temir-beton konstruksiyalar uchun 
payvandlanadigan armaturaning sinash usullarini aniq belgilab be
radio Nazorat tekshiruviga 100 ta bir turdagi mahsulotdan uchtadan 
kam bo'lmagan mahsulot olinadi. Nazorat ostidagi mahsulot tek
shirllvida hamma yoyli payvandlash bilan bajarilgan birikmalar sifati 
nazorati amalga oshiriladi, boshqa turdagi payvandlashda 5 ta dan 
kam bo'lmagan biriktirish nazorat qilinadi. Kamchilik topilsa, qayta 
tekshirllv ikki marta ko'p mahslllot birikmalar sonida o'tkaziladi. 
Agar qayta tekshiruvda hatto bitta mahsulot yoki birikish joyi 
O'zRST talabiga mos kelmasa, bunday holatda mahslllot donalab 
tekshiruvdan o'tkaziladi. Payvandlash sifati ko'chma asbob, ma
salan, PA-7 manometrli qo'l bilan boshqariladigan gidravlik press
da tekshiriladi. Biriktirish sifati yangi lIsllllar rentgenoskopik ul
tratovush bilan aniqlanadi. Armtura mahsulotlari va o'rnatiladigan 
detallarning payvandlash sifatiga ma'lum darajada blltlln inshoot 
mustahkamligi bog'liq. Armatura mahsulotlarini saqlash sharoiti 
detal va biriktirishlar geometrik o'lchovlari va yaxlitligini 
ta'minlashi kerak. 

2.19. Payvandlash asboblari 
va yordamchi materiallar 

Armatura, armatura mahsulotlari va o'matiladigan detallami pay
vandlash maxsus yoki elektrotexnik sanoati uchun mo'ljallangan, 
shuningdek, qurilish industriyasi sanoati korxonalarida ishlab chiqa-
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rilgan asboblarda bajariladi. To'r va karkaslami seriyali ishlab chiqarishda 
maxslIs ko'p nuqtali avtomat yoki yarim avtomat harakatdagi kontakt 
mashinalari - ATMS-14'-175-7-1(7-2); MTMS-IO'-I35; MTM-32; 
MTM-0,9; MTM-33; MTMK-3'-1100 va MTM-35 qo'lIaniladi. Bu 
mashinalarda turli o'lchovlardagi: 80 mm kengligi va 440 mm uzunligi, 

. 800 mm kengligi va 12000 mm uzunligi bo'lgan to'r va karkaslar 
payvandlanadi. 

Mayda seriyali ensiz va kichik gabaritli to'r1ar, keng nomen
klaturali yassi karkaslar, shllningdek, o'rnatiladigan detallar bir 
nllqtali lImllmiy maqsadga mo'ljallangan mashinalarda tayyorla
nadi. Fazoviy karkaslar tayyorlashda kontaktli osma mashinalar -
MTPP-75, MTPG-75, MTP-806, MTP-807, MTPG-150-2, 
MTP-1203, KT-601 va KT-801 qo'lIaniladi. Uchma-lIch 
biriktirib payvandlanadigan armatllralar umumiy maqsaddagi kon
taktli mashinalar va yolg'iz avtomat tizimida chiqindisiz payvand
lash va armaturani kesadigan maxsus avtomat mashina K -724 bilan 
bajariladi. 

O'rnatiladigan detallar tavrli biriktirish ADF-2001 avtomatda 
yoki yarim avtomat ta'siridagi moslamada payvandlab tayyorlana
di; CO 2 muhitda payvandlashda umumiy maqsaddagi payvandlovchi 
avtomat qo'lIaniladi. O'rnatiladigan detallarni payvadlash maxsus 
yoki lImllmiy maqsaddagi yarim avtomatda bajariladi. 

Sterjenli armatllralarni nllqtali kontakt va lIchma-lIchli pay
vandlash lIchlln payvandlanadigan va yordamchi material sifatida 
silindrik yoki to'g'ri burchakli elektrodlar va maxslls mis qllymali 
gllbka yoki M I va M2 markali mis qo'lIaniladi. Kontakt Yllzasi 
25, 40 va 60 mm diametrli kontakt nllqtali mashina elektrodlari 
3-10, 12-22 va 25-50 mm diametrli mos sterjenlarni payvand
lashda qo'lIaniladi. O'rnatil<ldigan detallarni payvandlashda AN-
34SA, AN-S, AN-14, AN-22 va FN-7 markali OYllslar ish la
tiladi. FlYlls ishlatilishidan oldin 250-300°C haroratda 2 soat da
vomida qizdiriladi. Armatllf<l va o'rnatiladigan detallarni biriktirib 
payvadlash lIchun SV08GS va SV08G2/S markali sim va O'zRST 
9466-95 elektrodlar qo'lIaniladi. 
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2.20. Temir-beton mahsulotlarini 
armaturalash texnologiyasi 

Temir-beton konstrllksiyalarni armaturalash ish lab chiqarishdagi 
mllhim element bo'lib, ma'llIm darajada binD va inshootlarning lIzoq 
muddatga chidamliligini aniqlaydi. 

Konstruksiya tarkibida armaturaning holati qat'iy belgilangan. 
Armaturani qoplovchi va atrofida ishqorli muhit hosil qilllvc'1i, po'lat 
korroziyasining oldini oluvchi betonning himoya qatlami qalinligiga 
alohida e'tibor beriladi. Mahsulotda armaturaning loyihaviy holati 
betonlanguncha qayd qilib tllriladi. Armatura inventar moslama yoki 
bir marolaba qo'llaniladigan qurilma bilan mahkamlanadi. Mahsulotni 
gorizontal holatda qoliplashda qotirib o'rnatuvchi sifatida invcntar 
guruhli fiksatorlar qo'llaniladi, poddon qolipi bortiga teshiklar orqa
li ikki joyda panel lIzunligi bo'yicha o'tkaziladi. 

Kassetali qurilmalarda to'r va karkaslarni fiksatsiyalashda diametri 
16-18 mm li shpilka ko'rinishdagi fiksatorlar ishlatiladi, t<~shqi to
mondan steIjenga tayanch plaslinkalar payvandlanadi, pastdan tira
ladigan stollarga o'rnatiladi. Bir mahsulotga sakkiztagacha fiksator 
ishlatiladi. Qoliplash tugashidan avval fiksatorlar krdn yordamida ajra
tib olinadi. Ko'taruvchi ilgaklari r ko'rinishdagi steIjenlar yordami
da qolip bortidagi teshiklarga kirgazib yoki vintli fiksatorlar bilan fik
satsiyalanadi. Bir marotabali fiksatorlar metall, qorishma va plast
massadan tayyorlanadi. Metall fiksatorlar shtamplangan va egilgan 
simdan bo'ladi. To'r1ar armaturaning bir necha joyidan kesish va 
uchini egish bilan fiksatsiyalanadi. Quvur turidagi mahsulotlarda ar
matura o'rami orasida joylashtirilgan payvandlangan sim ramkalar 
qo'llaniladi. Qum-sement qorishmali fiksatorlar armaturaga biriktiril
masdan laglik sifatida qo'llaniladi. Asbestsementli fiksatorlar brlls va 
plastika ko'rinishida tayyorlanadi. Plastmassali fiksatorlar taglik, laglik
halqa, ilgakli taglik, g'ildirak shaklida tayyorlanadi. O'rnatiladigan 
detallar armatura karkasiga payvandlanadi yoki qolipga vintlanadi, 
yelimlanadi va boshqa vositalar bilan biriktiriladi. Og'ir armatllra 
karkaslar mexanizatsiyalashgan usul, kran telfer, maxsus o'ziyurar ar
matura o'rnatuvchi bilan joylashtiriladi. 
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2.21. Uch qatlamli temir-beton konstruksiyalarni 
loyihalashtirish va ulardan foydalanish. Umumiy ma'lumotlar 

TlIrar-joy qllrilishining hozirgi davr rivojlanishidagi asosiy 
mllammolaridan biri yoqilg'i-energetik manbalari sarfini kamay
tirish bo'lib, bll borada nafaqat qllrilish materiallarini ish lab 
chiqarishda, balki binD va inshootlarni eksplllatatsiya qilishda isitish 
lIchlln sarflanayotgan energiyani tejash asosiy masala bo'lib 
qolmoqda. 

Hozirda binD va inshootlarni isitish uchun yalpi energetik resurs
laming qariyb 35% i sarnanmoqda. Yevropa mamlakatlariga nisba
tan M OH mamlakatlarida yagona turar-joy maydoni uchlln 2-3 
marta ortiq energiya sarnanmoqda. Xuddi shllnday Rossiyadagi ko'p 
qavatli turar-joy binolaridgi issiqlik sarfi 350-550 kYt s/(m 2 yil)ni 
tashkil etsa, kottej tllridagi alohida lIy-joylarda bll ko'rsatkich 600-
800 ni tashkil etadi. Germaniyada, masalan, hovli-joy tllridagi 
binolarda o'rtacha 250 kYt s/(m 2 yil), Shvetsiyada-135 kYt s/(m1 

yil), eng sifatli chet el tmar-joy binolariga 90-120 kYt s/(m1 yil) 
energiya sarf qilinadi. 

Aniqlanishicha, shartli ravishda olingan tllrar-joyning alohida is
siqlik yo'qotish ko'rsatkichlari qllyidagicha: devor orqali - 36%, 
derazadan - 24%, orasida infiltratsiyalanuvchi havo bo'shlig'i bo'lgan 
deraza tirqishlaridan - 37% ga teng. Boshqa qiymatlar bo'yicha: devor 
orqali - 45%, deraza va eshik - 33%, tom va orayopmalar orasidan 
22% ni tashkil qiladi. Mazkllr qiymatlarga ko'ra issiqlik yo'qotilishini 
kamaytirish maqsadida eng avvalo uy-joylarning devor va 
orayopmalari issiqlik saqlovchi qatlamlar bilan jihozlanishi talab 
etiladi. 

To'siq konstruksiyalarining termik qarshiligini oshirishga butlln 
dllnyo bo'yicha katta ahamiyat berilmoqda. Misol sifatida Rossiya
ning Davlat qllrilish qo'mitasi tomonidan chiqarilgan 1994-yil 25-
martdagi qarori bilan yonilg'i energetik manbalarni iqtisod qilish 
maqsadida yig'ma temir-beton turar-joy va jamoat binolari qurilishida 
zichligi 900 kg/m) dan Yllqori bo'lgan materialdan tayyorlangan bir 
qatlamli panellarni qo'lIash man etililib, ularni lIch qatlamli yoki 
termovkladishli panellar bilnn almashtirish tavsiya etilgnn. 1995-yij 
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I-sentabrdan SNiP 11-3-79 "Qurilish issiqlik texnikasi" qllrilish 
me'yorlari va qoidalarining 3-bandiga o'zgartirishlar kiritilgan bo'lib, und,] 
to'siq konstmksiyalarining issiqlik-texnik xarakteristikalarini bosqichma
bosqich ko'tarish nazarda tutiladi. 

Birinchi bosqichda devorlarning issiq uzatishga bo'lgan 
qarshiliklari koeffitsientini 1,16 m 2 s/Yt dan 2,2 m 2 s/Yt ga 
oshirib, zamonaviy binolardagi isiqlik sarfi 17% ga kamaytiri
ladi. Bu bosqich talablariga penopolisterolbeton plitalaridan 
tayyorlangan termovkladishli lIch qatlamli keramzit-beton panel
lari javob beradi. 

Rossiya 2000-yilning I-yanvaridan e'tiboran SNiP 11-3-79 ga 
mos holda Rpr ni 3 m2sjVI yetkazishni nazarda tlltllvchi ikkinchi bos
qichga o'tdi. Bu o'z navbatida isitishga ketadigan issiqlik sarfini 22% 
ga kamaytirish imkonini beradi. Mazkur bosqich talabiga chekkalari 
va o'rta qismlarida bo'ylama qovurg'alari bo'lmagan, effektiv peno
polistiroldan issiqlik tutuvchi qatlami bo'lgan uch qatlamli pane liar 
javob beradi. Tashqi va ichki Yllk ko'tarllvchi beton qatlamlarini bir
biriga bog'lovchi elementlar sifatida ushbll mahsulotlar lIChlln nllq
tali bog'lanishlarni qo'lIash mllmkin. Ular elastik bog'lovch~lar yoki 
"havo kO'prikchalari"ni hosil qilmaydigan, diskret joylashtirilgan 
betonli armaturalangan shponkalar bo'lib, ikkisi ham GOST 11024 
- 84* "Turar-joy va jamoat binolari uchun beton va temir-beton 
devor panellari" talablariga javob beradi. 

Bizning respublikamizda ham mazkur yo'nalishda tadqiqollar olib 
borilmoqda. KMK 2.09.15-97 "Qurilish issiqlik texnikasi" nomli· 
Respublika me'yoriy hujjali amalda joriy etildi va unda to'siq kon
stmksiyalariga qo'yiladigan talablar sobiq ittifoq davridagi me'yorlarga 
nisbatan yanada oshirildi. O'zbekiston Respublikasi Yazirlar Mahka
masining 2000-yil 9-oktabr 389-sonli qarori bilan Respublika Dav
arxitektqurilish zimmasiga binolarning issiqlik izolyatsiyasi bo'yicha 
me'yorlar ishlab chiqish topshirildi. 

Uch qatlamli panellar uchun issiqlik saqlaydigan o'rta qatlam 
zichligi 300-500 kg/m], siqilishga mustahkamligi 0,5-2,5 M Pa 
bo'lgan betonlarni qo'lIash samarali bo'lib, qo'lIanilib kelinayotgan 
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bir qatlamli yengil betonlarga nisbatan ularning issiqlik 
o'tkazuvchanlik koeffitsienti 2,5-4 marta past bo'lishi talab etiladi. 
Ushbu hollarda an'anaviy qo'lIanilib kelinayotgan to'ldiruvchilar 
(perlit, keramzit va uning turlari), amorf (g'ovak)lashtirilgan struk
turali to'ldiruvchilar (penosteklogranulyant, azerit, barotelit, diolit 
va steklozit) qo'lIanilishi mumkin bo'lib, ularning issiqlik 
o'tkazuvchanligi kristal strukturadagi, yog'och va qishloq xo'jaligi 
chiqindilaridan olinadigan hamda ko'pchitilgan polimer granulalarga 
nisbatan 25-30% ga past bo'ladi. 

Uch qatlamli panellar o'rta qatlamidagi betonning issiqlik saqlash 
xususiyatini portlandsement o'rniga sanoat chiqindilari yoki tog'
vulqon otqindilari (tuf, pemza, vlIlqon shlaklari va boshqalar) asosi
da olinadigan kam energiya sarflanadigan klinkersiz yoki kam klin
kerli bog'lovchilar kabi faol qo'shimchalarni qo'llash orqali 20-30% 
ga ko'tarish mumkin. 

Uch qatlamli to'siq konstruksiyalarini qo'llash jarayonida issiqlik 
saqlovchi qatlamning termik qarshiligi hisobiga devor va tomlar qalin
ligi (2-3 marta) kamaytirilgan taqdirda ham 1I1arning issiqlik 
o'tkawvchanlikka bo'lgan qarshiligini 2-2,5 marta oshirishga, ma
terial sarfini kamaytirishga, eksplllatatsion talablar nllqtayi nazaridan 
kelib chiqadigan faktorlar, ya'ni berilgan iqlim hal qilllvchi ahamiyat 
kasb etadigan xonalardagi issiqlik-namlik tartibini mo'tadillashtirishga 
erishiladi. 

Qurilishda lIch qatlamli konstmksiyalarni qo'Hashning texnik af
zalligi to'siq konstrllksiyalarining og'irligini (o'rtacha 4-5 martu) 
yengillashtirish imkoniyati bilan ifodalanib, tayanch konstmksiyalari 
oralig'ini kengaytirish va tllrar-joy binolari, jamoat va sanoat inshoot
lari ichida erkin rejalashtirishda qulaylik yaratadi, inersion massa
ning kamayishi hisobiga zilzilaga qarshi turg'lInligi ortadi. 

Uch q<ltlamli konstrllksiyani qo'Hash qllrilish sifatining oshishiga 
- inshootlar issiq saqlash xususiyatining yaxshilanishiga; konstmksi
yalarning ovoz o'tkazmaslik xususiyati ortishiga; dekorativ va badiiy 
sifat jihatidan qo'yiladigan talablar asosida binD va inshootlarga za
monaviy ko'rinish berishga xizmat qiladi. 
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2.22. Uch qatlamli panel konstruksiyalari 
Uch qatlamli devorbop panel konstruksiyalari deb ikki tashqi 

qismidan bet on yoki temir-beton qatlami va o'rta qismda issiqlik 
tutuvchi qatlamdan iborat bo'lgan konstruksiyalarga aytiladi. Tashqi 
qismidagi qatlamlar o'zaro, odatda, tayyorlanish jarayonida armatu
rali payvandlangan karkaslar yordamida yoki panelning mustahkamligi 
va bikirligini ta'minlovchi boshqa usullarni qo'lIagan holda bog'lanadi. 
O'rta qatlamdagi issiqlik saqlovchi sifatida penoplastlar, penoshishalar, 
penopolistirol, mineral paxtali plitalar, shuningdek, lurli 
keramzitbeton, yirik g'ovakli beton, perlitbeton, arbolitbeton kabi 
o'rtacha zichligi 400-800 kg/m J bo'lgan past mustahkamlikdagi be
tonlar ishlatiladi. 

Ko'p qatlamli devorlarni qurilishda qo'lIash uzoq tarixga ega bo'lib, 
ulardan Qadimgi Rimda, Yunonistonda va boshqa mamlakatlarda 
foydalanilgan. 

Sobiq ittifoq davrida uch qatlamli konstruksiyalar ustida tadqiqot
lar olib borish o'tgan asrning 30-yillaridan boshlab yuborilgan. Kom
pleks devor konstruksiyalarining turli variantlari ish lab chiqila bosh
lagan. Ularga misol sifatida uch qatlamli, tashqi-ichki ikki qavati 
g'ishtin va o'rta qatlami betondan tayyorlangan konstruksiyalarni 
keltirish mumkin. Biroq ikkinchi jahon urushiga qadar bunday kon
struksiyalarni qo'llash tashqi temir-beton qatlamlarini ratsional tarzda 
o'zaro bog'lashni amalga oshirish uchun effektiv yechimlar va ma
teriallar mavjud emasligi hamda panel qurilishi hajmining kichikligi 
sababli keng qamrov olmadi. 

Urushdan keyingi davrda uch qatlamli panellarni qurilishda tajriba 
sifatida qo'llash va tadqiq qilish bo'yicha ishlanmalar ishlab chiqish
laming hajrni kengaydi. Bir vaqtning o'zida beton qovurg'a shakli
dagi tashqi qatlamlari temir-betondan va o'rta qatlami mineral pax
tadan tayyorlangan issiqlik saqlovchi plitali pane liar keng ish lab 
chiqarila boshlandi (2.36-rasm). 

Bunday konstruksiya jiddiy kamchilikka ega. Qatlarnlarni mustahkam 
bog'lovchi tutash qovurg'alar tashqi panelning harorat oslida 
deformatsiyalanishiga qarshilik ko'rsatadi. Bir vaqtning o'zida binoning 
ichki konstruksiyasiga bog'langan panel va tugunlar ish lay boshlaydi. 
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Mavsumiy va sutkalik 
harorat o'zgarishlari sabab
li tashqi devorlarda sezilarli 
harorat kuchlanishlari sodir 
bo'ladi va ular mustahkam 
qovurg'alar hamda paneln
ing tashqi sirtida yorilishlar
ni yuzaga keltiradi. E'tirof 
etilgan kamchiliklar tufayli 
qovurg'ali uch qatlamli 
panellarni ishlab siqarish 
hajmi sezilarli darajada 
qisqaradi. 

Vaqt o'tishi bilan 
mamlakatimizda uch qat
lamli panellardagi birik
tiruvchi tutash qovurg'alar 
tashqi qatlamni biriktiru
vchi elastik metall 
bog'lanishlarga almashti
rish bilan takomillashtiri
ladi. Bu holda qattiq issiq
lik saqlovchilarga afzallik 
berilib, ularni tayyorlash
da panelning loyihaviy 
qalinligini ta'minlash im
konini beradi. Bunday 
pane liar turar-joy binolari 
qurilishi uchun "Turar
joy" SNIIEP va boshqa 
ilmiy hamda loyihalashti
rish tashkilotlari tomonidan 
tadqiq qilingan va amali
yotga joriy etilgan (2.37-
rasm). 

D 
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2.36-rasm. MU'1ahkamlik qovurg'asi bo'lgan uch 

qatJamli panel: 
I - ra.l'hqi remir-heroll qar/am; 2 - ichki i.uiqlik 
Jaq/ovchi qat/am; ] - o'na qi.,mdagi mU.I'rahkam
/ik qovurg ·a/ari. 
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2.37-rasm. Elastik bog'lovchi va effektiv issiqlik 
saqlovchili uch qa!lamli pane liar: 

I - iclrki qaf/am; 2 - i.uiqlik .,aq/ovchi; 
] - faJhqi qaf/am; 4 - DJqi; 5 - raJPorka; 
6 - podkoJ. 
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11-04 SNIIEP TV3 va TK boshqa institlltlar bilan birgalikda se
riyasi bo'yicha jamoat, ma'mllriy-maishiy, yordamchi va sanoat kar
kas-panelli binolar lIchlln uch qatlamli panellarning issiqlik saqlovchi 
qatlami mineral paxtadan tayyorlangan elastik bog'lovchili lentasimon 
kcsim yuzada bo'lgan plitalar ishlab chiqilgan. ("Uch qatlamli temir
beton devor panelli elastik bog'lanish va mineral paxtali sovllq 
o'tkazmaydigan plitalar". M oskva , 1978-yil) (2.38-rasm). 

Kucherenko nomidagi SNIISK boshqa tashkilotlar bilan bir qa
torda sanoat va jamoat binolari devorlari lIchlln uch qatlamli len
tasimon kesim yuzadagi panellarni ishlab chiqqan. Bu panellar so
vuq o'tkazmaydigan qatlami zichligi 40--60 kg/m) bo'lgan fenolli peno
pplastdan va elastik bog'lovchilardan tayyorlanadi. ("Sanoat va jamoat 
binolari uchun sovuq o'tkazmaydigan qatlam markasi FRP-l bo'lgan 
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2.38-nlSm. Jamoat binolari 
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fenolli penoplastdan tayyorlangan uch qatlamIi devor panellar" 
VTU6694-73). Plitaning tashqi qatlami 40 va 50, ichki qatlami esa 
80 mm bo'lib, VI5 sinfbetondan A-I sinfdagi armatura po'latidan 
tayyorlanadi. Qatlamlar bir butun fazoviy karkas bilan armaturala
nadi. Ko'ndalang sterjenlar esa 10 XSND markali 6 mm diametrdagi 
po'latdan tayyorlanadi va u elastik bog'lovchi bo'lib xizmat qiladi. 
Issiqlik saqlovchi karkas ichiga betonlashdan avval to'shaladi. 

Sanoat binolari uchun SNIEP sanoat binolari va bir qator institut
lar bilan birgalikda o'z-o'zini ko'tarib turuvchi uch qatlamli gorizontal 
panellar ish lab chiqildi (seriya 1.432-12/80 "Normal va yuqori namlik 
tal1ibidagi binolar uchun hisobiy zilzilabardoshligi 7, 8 va 9 ball bo'lgan 
elastik bog'lanishdagi etfektiv issiqlik saqlovchi kiritilgan uch qatlamli 
devorbop temir-beton panellar", 2.39-rasm). 
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Havoning nisbiy narnligi 85% va tashqi havo harorati 50°C 
bo'lgan chorva va parrandachilik binolari uchun gorizontal kesirndagi 
uch qatlarnli devorbop panellar ish lab chiqilgan bo'lib, ular za
vodda yiriklashtirib tayyorlanadi (seriyasi 1.832.1-8/D-112 bo'lgan 
"Qishloq xo'jaligi billolari llchun effektiv sovuq o'tkazrnaydigan 
qatlarnli va elastik bog'lanishli uch qatlarnli ternir-betoll devor pa
nellari") (2.40-rasrn). 

Sanoat binolari uchlln 35 srn qalinlikdagi terrnovkladishli va na
rnllnaviy seriya bo'yicha o'lcharnlari 1.030.1./0-54 bo'lgan uch qat
larnli konstruksiyalari SNIlEP TBZ va TK bilan NIIJB birgalikda 
loyihalashtirilgan. Bunday konstruksiyalar chekka qisrnlari qovurg'ali 
va vkladishlari oralig'ining eni 10-14 srn bo'lib, qovurg'alar oralig'i 
12,5 srn bo'lgan holatda V 3,5 sinfdagi kerarnzitbetondan tayyorla-
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2.40-rasm. Qishloq xo'jaligi binolari uchun mo'ljaUangan uch qatlamli panel. 
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nadi. Termovkladishlar polistirol penoplasdan tayyorlanib, qalinligi 
10 srn. Ularning hisobiy issiqlik o'tkazlIvchanlik qarshiligi 1,48 m l 

sIYt ni tashkil qiladi. Aynan shllnga o'xshash qalinligi 24 srn bo'lgan 
va hisobiy shamol bosimi 3,6 kN/ml bo'lgan konstruksiyalar KTB 
NIl JB tomonidan loyihalangan. BlI yerda qovllrg'alar qalinligi 4-
9 srn holatda, tashqi qatlamlar 5 srn bo'lib, Y 15 sinfdagi yengil be
tondan tayyorlangan. Hisobiy issiqlik o'tkaZllvchanlik qarshiligi 2,63 
m l s/Yt ni tashkil qiladi. 

Effektiv issiqlik tutuvchisi polistirol penoplastdan va mineralpax
tadan tayyorlangan elastik bog'lovchili devorbop temir-beton panel
lar chet ellardagi turar-joy qurilishlarida keng qo'llaniladi. Xalqaro 
qurilish kengashining ma'llImotlariga ko'ra bllnday panellarning 
qo'llanilishi yirik panelli devorlarning lImllmiy hajmiga nisbatan 1I 

qadar katta emas. Masalan, BlIYllk Britaniyada 75, Daniyada 60, 
Norvegiyada 100, YlIgoslaviyada 94, Fransiyada 70 va Shvetsiyada 
78% ni tashkil qiladi. 

Effektiv issiqlik tlItuvchi qo'llanilgan konstnrksiyalarni ish lab chiqa
rish va qo'llash tajribasidan qllyidagi qator kamchiliklar aniqlandi: is
siqlik tlltllvchi qatlamni o'lchamlar bo'yicha tayyorlash va to'shash 
jarayonida qo'l mehnatining 15-18% ga ortishi, elastik bog'lovchililrni 
korroziyadan, effektiv issiqlik tutuvchini esa yonishdan himoyalash lIchlln 
qo'shimcha sarf-xarajatlarning mavjlldligi va boshqalar. 8a'zi hollarda 
qatlamlarning zanrriy qatlam qalinligini ta'minlashda qiyinchiliklar 
(qatlamning Yllpqalashllvi) Yllzaga kelishi, shllningdek, issiqlik saqlovchi 
plitalar ornsidagi tirqishlardan qorishmaning oqib chiqishi sababli "sovllq 
ko'prikchalar" Yllzaga kelishi oqibatida issiqlik o'tkaZllvchanlik 
qarshiligining pasayishi kllzatiladi. 

Shllning lIchun elastik· bog'lovchili lIch qatlamli panellar tayyor
Iilsh texnologiyasi va konstrllksiyalarini takomillashtirish, to'siq 
konstrllksiyalarining sifatini oshirish borasida boshqa ilg'or 
yo'nalishlarni ishlab chiqish katta ahamiyat kasb etadi. 

SNllEP turar-joy (Rossiya) tomonidan qobiqlari oldindan shakl
lantiriladigan, effektiv issiqlik saqlovchining ikki qatlami orasida 
ketma-ket quyish bilan maxslls postda yig'iladigan uch qatlamli pa
nellar taklif etilgan. 
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Alohida shakl berishda an'anaviy qatlamli shakl berishga nisba
tan qatlamlar qalinligi aniqligi oshadi. BlInda "sovllq ko'prikcha"ning 
yo'qligidan tarkibli panelning issiq saqlash sifati oshadi va mlls
tahkamlanadi. BlI holda turli issiqlik saqlovchilar, shllningdek, 
lIlarning qllyma tllrlaridan foydalanish imkoniyati Yllzaga keladi. 
Yanada samara beradigan tllrlariga, shllningdek, an'anavi'y 
yechiladigan va namlik tortllvchi issiqlik saqlovchi plitalarni ham 
ishlatish mumkin. BlIning asosiy sababi lIlarning qotib lIlgllrgan 
qobiqlar orasiga to'shalishidir. 

OAO "Binolar" SNIIS llmiy tadqiqot markazi tomonidan yangi 
lIch qatlamli tashqi devor paneli konstrllksiyasi ishlab chiqildi. BlI 
panellar ikkinchi bosqich SNiP 11-3-79 "Qurilish issiqlik texnika
si" talabini qondiradi. Issiqlik lIzatish qarshiligi berilgan bllnday kon
struksiyada 2,6- 3, I m2 S/Yt ni tashkil qiladi. Panellar qurilish sa
noati korxonalaridagi mavjlld metall qoldiqlaridan foydalanish va 
yirik paneIli yirik binolarni barpo etish maqsadlarida dllnyoning tllrJi 
o'lkalarida, shllningdek, tabiiy-iqlimiy sharoitlari og'ir va mura.kkab 
geologik sharoitlarda ham foydalanish mllmkin. Ishlab chiqilgan 
tashqi devor paneli lIch qatlamli konstruksiyaga ega. Tashqi va ichki 
yuk ko'taruvchi beton qatlamlar oddiy og'ir yoki yengil konstruksion 
betondan armaturalangan to'r yoki karkasni qo'llagan holda tayyor
lanadi. 

Ishlab chiqilgan tashqi devor panellari lIch qatlamli konstruksiya 
shaklida bo'lib, ichki Yllk ko'tarllvchi qatlami to'rsifat yoki karkas
sifat armatllralangan konstruksion yengil yoki oddiy og'ir betondan 
tayyorlanadi. Beton qatlamlari bog'lovchi tutashmalari sifatida alo
hida beton shponkalardan foydalaniladi. Shponkalarning o'lchamlari 
va soni issiqlik-texnik va mustahkamlik talablari asosida aniqlanadi. 
O'rta qatlamdagi panel penopolistirol plitadan tayyorIanadi va 
yo'g'onligi issiqlik texnika hisobining amaliy shartlarini binD kon
struksiyasida qo'llab, o'rnatiladi. Bunday panelning xllsusiyati shlln
daki, temir-beton shponka bilan lashqi va ichki beton qatlami biri.k
tirilishi mllzlash xavfini yo'qotadi. Tavsiya qilinayotgan panel uch 
qatlamli elastik bog'lovchiIi panelga nisbatan alohida e'tiborga loyiq 
(2.4I-rasm). 

360 



Uch qatlamli devorbop 
panellar quyidagi afzalliklar
ga ega: 

- tanqisligi sezilayotgan 
keramzit shag'ali yoki 
boshqa yengil to'ldiruv
chilarni og'ir betonga yoki 
boshqa mahalliy material
larga almashtirish; 

- po'lat armatura sar
fini 20-25% ga kamaytirish 
bilan mustahkamlikni oshi
rish; 

- panelning ichki qat
lami yuzasidan talab etila
digan harorat va yanada 
ishonchliroq issiqlik saqla
nishini ta'minlash; 

a) h) d) 

[lJ 
~ 

2.41-rasm. Harnkatlanuvchi bog'lanishlari pan
cllling chekkalari (a, b) va ichkarisi (d) bo'yicha 
joylashtirilgan yig'ma panellar. 
I - monolitlashgan element; 2 - hog'lol'chi 
element. 

- tayyorlashning yuqori darajada texnologiyalashtirilishi va mahsulot
ga shakl berish jarayonida plitaning issiqlik saqlovchi qatlami "sizib 
chiqishi"ning oldini olish; 

- ish kuchini 30% dan kam bo'lmagan miqdorda kamaytirish; 
- temir-beton shponkalarda zanglashdan himoyalash qoplamasini 

talab etmaydigan oddiy po'lat armaturalarni qo'lIash imkoniyati; 
- beton sarfini 25-30% ga kamaytirish; 
- panellarning uzunligi bo'yicha va ularni transportga ortish, 

tashish hamda tushirishda mustahkamligini ta'minlash. 
So'nggi yillarda klassik ko'p qatlamli konstruksiyalarga issiqlik 

saqlaydigan qatlami yengil betondan tayyorlangan yangi turdagi uch 
qatlamli panellar tavsiya etilmoqda. Yuk ko'taruvchi qatlamining si
qilishga mustahkamligi VI5 va undan yuqori bo'lgan og'ir yoki kon
struksion yengil betonlardan, issqlik saqlovchi qatlami esa VI-V3,5 
sinfdagi, o'rtacha zichligi 400-800 kg/m) bo'lgan keramzit beton, 
arbolit va boshqa shu kabi konstruksion-issiqlik saqlovchi betonlardan 
tayyorlangan. Bu konstruksiyalar nomenklaturasida tashqi devor pa-
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nellari, ornyopmalar (chordoq va yerto'la usti) sifatida va turnr-joy, jamoat, 
qishloq xo'jaligi hamda isitiladigan ishlab chiqarish binolari tom 
yopmalarida foydalanish nazarda tutiladi. 

Effektiv yengil betonning turlaridan biri polistirol beton bo'lib, u 
ko'pirtirilgan polistirol granulalari, qum, bog'lovchi modda (aksariyat 
sement), suv va g'ovak hosil qiluvchi qo'shimchalardan tayyorlanadi. 
Polistirol betonning o'rtacha zichligi 200-1200 kg/m) va ~iqilishga 

mustahkamligi 0,5-10 MPa ni tashkil etishi undan qurilishda foydalanish 
mumkinligini ifodalaydi. Polistirolbeton va undan barpo etilgan 
konstmksiyalarning xususiyatlari MOH va xorijiy davlatlarda 60-yillardan 
e'tiboran o'rganila boshlangan. 

1967-yil VNllSM va MNIITEP da polistirolbeton (tarkibi) pi
shiqligi payvandlashga imkon beradigan va beton qorishma tarkibiga 
ko'ra deformatsiyaga chidamliligi xarakteristikasi ish lab chiqilgan. 

Tayyorlashdagi oddiyligidan polistirol binolarda panellarni tik 
biriktirish va devor materiallari sifatini mustakamlash uchun tavsiya 
etilgan. 

Polistirobetonda gips, suyuq shisha va boshqalarning qo'llanilishi 
tarkibi yaratilgan. 

Past mustahkamlikka ega polistirobeton sovuq· o'tkazmaydigan 
qatlam konstnlksiyasi turli maqsadda qo'llanilgan. 1973-yilda Kiyev 
shahridagi EKB NIISK zavodda polistirolbetondan sovllq 
o'tkazmaydigan ikki yoqlama qat lam plita qobiq yuzasiga yotqizil
gan. 

Tver OS K uy-joylar uchun 160 mm yo'g'onlikda VIS og'ir be
tondan 121 k seriyali cherdak orayopma panellar ish lab chiqarmoqda. 
Bu esa 121 k seriyali cherdak orayopma paneli qurilish maydonida 
talab qilingan issiqlik uzatuvchi konstnlksiya qarshiligini ta'minlash 
uchun sovuq o'tkazmaydigan penoplastlar bilan ta'minlaydi. Ular 
uch qatlamli qalinligi 6 sm issiqlik izolyatsiyalovchi polistirolbeton 
qatlam bilan almashtirilganda panel konstruktiv o'lchovlarining saqla
nishiga erishilgan. "CTpolhIHtlYCTpIUI" SKTB ning ma'lumotiga ko'ra 
(Tver shahri) iqtisodiy foyda qo'llash va ishlab chiqarishdan 4,2 ba
ravar o'lchovida. I m1 konstmksiyada (l980-yil bahosi bilan) ishlab 
chiqilgan kesimlar uch qatlamli panel tashqi qat lam shlakopemzo-
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beton va sovuq o'tkazmaydigan polistirolbeton qat lam Chelyabinsk 
viloyati qurilishi uchun uch qatlamli xuddi shunday tashqi qatlamli 
V<l polistirol penoplastdan sovuq o'tkazmaydig<ln qat lam o'rniga 
"Chelyabqurilishi konstruksiya" zavodining JBI-2 trestida ish lab 
chiqaril<ldiganiga almashtirildi. Ishlab chiqilgan konstruksiyri tejamli 
bo'lib, narxi 3,02 rubl (1980-yil bahosida) I m2 konstruksiyaga. Bu 
bilan mehnat sarfi 32% ga kamaytirildi. 30 yildan ko'proq ch et el 
mamlakatlarida polistirolbeton qo'lIanib kelinadi. Konstruksiya no
menklaturasi undan foydalanib MOH mamlakatrida ham tarqalish 
imkonini oldi. 

Resurslarni tejash va iqtisod qilish nuqtayi nazaridan kelib chiqqan 
holda o'rta qatlamdagi issiqlik tutuvchi sifatida issiqlik tutish xususiyati 
yuqori bo'lgan arbolitdan foydalanish istiqbolli hisoblanadi (1"0=0,07-
O,IVt/mOC). Uni ishlab chiqarish uchun mamlakatimizda qariyb 
cheklanmagan miqdorda xomashyo (g'o'zapoya) bazasi mavjud bo'lib, 
ushbu xomashyo to'ldiruvchi uchun uzluksiz ta'minlanishi mumkin. 

Polistirolbeton va g'o'zapoya asosidagi arbolitbetonni qo'lIash 
tajribasi tahlili, shuningdek, qat or tadqiqotlaming natijalari mustahkam
ligi 0,5 MPa va undan past, o'rtacha zichligi 200-300 kg/m] 
bo'lgan polistirolbetonni va mustahkamligi I M Pa, o'rtacha zichligi 
500 kg/m] bo'lgan arbolitobetonni uch qatlamli monolit konstruksi
yalarda issiqlik saqlovchi sifatida qo'lIash samarali hisoblanadi. 

Qatlamlari monolit bog'langan va turli mustahkamlikdagi temir
beton to'siq konstruksiyalari xorijiy davlatlarda ham keng qo'lbnilalIi. 
Shvetsiya va Finlandiyada sanoat binolari uchun uch qatlamli devor 
panellari ishlab chiqilgan. 

Issiqlik tutuvchi qatlami 2,5=3,5 MPa mustahkamlikdagi arbolit
dan tayyorlangan ikki va uch qatlamli temir-beton konstruksiyalar 
industriyasi rivojlangan mamlakatlarda keng qo'lIanilmoqda. Misol 
sifatida sanoat, chorvachilik va parrandachilik obyektlari, maktablar, 
bolalar bog'chalari, do'konlar va boshqalarni keltirish mumkin. Sun
day konstruksiyalarning barcha qatlamlarini qoliplash bir butun 
texnologik siklda amalga oshiriladi. 

So'nggi yillarda Belgiyada loydan kO'pirtirib olingan g'ovak granu
lalar ko'rinishidagi to'ldiruvchilar ish lab chiqarish texnologiyasi 
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amaliyotga joriy etilgan. Ular asosida betondan uch qatlamli devor, yopma 
va orayopma panellari tayyorlanmoqda. 

Uch qatlamli yuk ko'taruvchi qatlam paneli 25-30 mm, ikki 
qatlamli 55-60 mm yo'g'onlikda tayyorlanadi. Sanoat, chorvachilik 
va parrandachilik obyektlari, maktab, bolalar bog'chasi, magazin 
binolari qurilishda "OURlSOL" firmasi mahsuloti qo'lIanilishi keng 
tarqalgan. 

Keyingi yillarda Belgiyada loydan yengilashtirilgan g'ovak granula
lar ish lab chiqarish texnologiyasi yo'lga qo'yilgan. Betondan uning asosida 
uch qatlamli devor paneli va orayopma, yopish paneli, tashqi qatlam 
to'ldiruvchi fraksiyalari 1-10 mm, o'rtacha 1-30 mm roydalaniladi. 
BlInda beton pishiqligi tashqi qatlamda va o'rtada 20-30 va 3-4 MPa 
ni, zichligi 1100-1400 va 550-600 kg/m) ni tashkil qiladi. 

Uch qatlamli to'siq konstruksiyacini keng ko'lamda qo'lIash 
uchun o'rta qatlamdagi sovuq o'tkazmaydigan qatlam tarkibini qayta 
ish lab chiqish va tayyorlash texnologiyasi, shuningdek, ultra yengil 
to'ldiruvchi ish lab chiqarishni kengaytirish zarur. Bunday betonlarning 
fizik-mexanik xususiyatini kompleks tadqiqot olib borilishi, konstruk
sion betonning tashqi qatlami va uch qatlamli konstruksiyaning turli 
kuch ta'sirida yorilishlarining hosil bo'lishi, qattiqlik va mustahkam
ligini hisoblash usulinini ishlab chiqish talab qilinadi. 

2.23. Quyma mopolit temir-beton texnologiyasi. 
Opalubkalar 

"Opalubka" turli materiallardan tayyorlanadigan shakl beruvchi 
va shaklni tutib turuvchi xilma-xil konstrllksiyalar haqidagi atama 
bo'lib, ishchi holiga keitirib o'rnatilgandan so'ng beton quyilib bar
po etilishi talab etilgan konstruksiyalarga mos holdagi konfiguratsiya 
va o'lchamlarni beradigan qoliplar tushuniladi. BlI konstruksiyalar 
binD va inshootlar bevosita barpo etiladigan qurilish maydonlarida 
va temir-beton buyumlarini ish lab chiqarishda qo'lIaniladigan za
vodlar va poligonlardagi qoliplardan farqli ravishda quriladi. 

Opalubkalarning asosiy vazifasi bo'lib beton qorishmasiga u qot
gunga qadar zaruriy shaklni berish va qolipdan chiqargandan so'ng 
beton talab etilgan mustahkamlikka erishishi hisoblanadi. 
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BlIndan tashqari opalllbkada qator hollarda armatllralar, alohida 
qo'shimcha metall detallar va boshqalar bo'lishi mumkin. 

Oplllbka aksariyat hollarda beton sirtining sifatini, uning mus
tahkamligi va boshqa xusllsiyatlarini ham aniqlab beradi. Opalubka
ni betonning tez qotishi maqsadlarida ham qo'llash mumkin. Bu 
hollarda issiqlik tlltuvchi qatlamli va termofaol opalubkalardan foy
dalaniladi. Ba'zi turdagi opalubkalarni qo'lIash bilan beton konstruk
siyalariga boshqacha xususiyatlar berish mumkin. Ushbu maqsadda yechib 
olinmaydigan gidroizolyatsion (suv o'tkazmaydigan) va tashqi sirtida 
qoladigan opalubkalardan foydalaniladi. 

2.24. Opalubkalar tasnifi 
Opalllbkalar funksional tayinlanishiga ko'ra betonlanayotgan 

konstruksiyalar tipi (turi)ga bog'liq holda tasniflanadi. Bu hollarda 
opalubkalar quyidagi tartibda turlarga ajratiladi: tik yuzani olish lIchun 
(devorlarni ham inobatga olganda); gorizontal va qiya nishablikdagi 
yuzalarni; egri sirtlarni olish lIchun (masalan, pnevmatik); xona va 
turar-joylarning birvarakayiga devorlari hamda yopmalarini betonlash
da. Devorlarni betonlash lIchun qllyidagi tartibda opalubkalar tay
yorlanadi: mayda shitli va yirik shitli, kO'tarma-ko'chiriladigan, blok
qoliplar, blokli, sirpanuvchan. 

Orayopmalarni betonlash uchun qo'shimcha ko'tarib turuvchi 
elementlari bo'lgan yechib-ko'chiriladigan opalubkalardan foydala
niladi; yirik shitli, opalubka sirtlari va ko'tarib turuvchi elementlari 
panelga biriktirilgan. Ular blltunligicha ko'tarma kran yordamida 
ko'chiriladi. 

Bir vaqtning o'zida devor va orayopmalarni yoki binD qismlarini 
betonlash uchun hajmiy-ko'chma opalllbkalar ishlatiladi. 

Gorizontal kO'chiriladigan, g'ildiraydigan opalubkalar tik (vertikal), 
gorizontal va qiya yuzalarni, shuningdek, birvarakayicha devor hamda 
omyopmalarni betonlash maqsadlarida qo'lIaniladi. 

Opalubkalarni tayyorlash uchun ishlatiladigan materiallarga ko'ra 
ular metall, yog'och, fanera, palastmassa, aralash materialli va max
sus sirtli bo'lishi mumkin. 

Ishning bajarish usullariga ko'ra opalubkalar: ko'chirib 
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o'rnatiladigan, sirpanuvchi va gorizontal ko'chiriladigan turlari 
bo'yicha tasniflanadi. Qish mavsumida betonni issitish uchun ter
mofaol opalubkalardan foydalaniladi. Bulardan tashqari turar-joy 
binolari qurilishi va monolit yupqa devorli konstruksiyalar xususiyatlari 
inohatga olingan ho'lsa, ularning kalta sirtli moduli xarakteri tufayli 
ko'p turli opalubkalarni alohida e'tirof et ish mumkin. 

Ell maqsadlarda tayyorlangan opalubkalarga devor va shiftlarning 
geometrik o'lchamlari al1iqligi va sirtning estetik ko'rinishini yaxshilovchi 
yuqori bikirlik talablari qo'yiladi. 

Mayda va yirik shitli opalubka. Mayda shitlar aksariyat hollarda 
turli o'lchamdagi konstruksiyalarni betonlash zarurati tug'ilganda 
qo'llaniladi. O'lchamlari takror qaytariladigal1 sirtlarni betonlashda 
mayda shitli opalubkalm bir-biriga tutashtirib yirik panellar shakliga 
keltiriladi. Ushbu usul bilan bir butun yoki qisman kran bilan montaj 
qilinadigan yirik opalubka bloklarini komplektlash (yig'ish) mumkin. 

Mayda shitli opalubkalar, odatda, 50 kg gacha bo'lgan kichik 
o'lchamlardagi elementlmdan tashkil topib, ularni o'rnatish va yechish 
qo'l kuchi bilan amalga oshiriladi. Opalubka qismlari sifatida I m l 

gacha bo'lgan tekis elementlar, opalubkaning gorizontal va qiya sirt
larini tutib turuvchi clementlar va tutashtiruvchi hamda mahkam
lovchi elementlar hisoblanadi. Yechiladigan opalubka elementlaridan 
kran yordamida montaj va demontaj qilinadigan, elementlarga ajrat
masdan yirik panellar va bloklarni yig'ish mumkin. 

Universal maqsadlarda tayyorlangan opalubkadan takrorlanuvchan 
o'lchamlardagi u qadar katta bo'lmagan turli monolit konstruksiya
lar uchun foydalaniladi. Bunday opalubka aksariyat sanoat inshoot
lari uchun kam hajmli unifikatsiyalashmagan konstruksiyalarni be
tonlash uchun qo'lIanilai. 

Yirik shitli opalubka yirik o'lchamlardagi shitlar, tutashma va 
birikma elementlaridan tashkil topadi. Opalubkaning shitlari 
qo'shimcha yuk kO'taruvchi yoki tutib turuvchi elementlarni 
o'rnatishsiz barcha texnologik yuklanishlarni o'ziga qabul qiladi. 
Bunday shitlar bikirlik elementlari va yuk ko'taruvchi elementbrdan 
iborat; ular bet on lash uchun hovoza turg'unlikni oshirish maqsadida 
tirgaklarni "Q'rnatish boshqariladigan yoki o'rnatadigan domkratlar 
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bilan jihozlanadi. Yirik shitli opalubka o'ta uzun bo'lgan devorlami, 
tunellarni, yopmalar (masalan, karkas inshootlari)ni betonlashda 
qo'llaniladi. Betonlangandan so'ng bu opalubkalar yechib olinadi. 

Ko'larib kO'chiriladigan opalubkaning ko'tarish uchun maxsus 
moslamalari va ilgaklari mavjud bo'lib, shitlarda montaj qilinadi. Maxsus 
moslamalar bilan ko'tarib ko'chirishdan avval opalubka elementlarga 
bo'linadi yoki ajratiladi. Mazkur opalubka enlama o'lchami o'zgaruvchan 
bo'lgan temir-beton inshootlardagi mo'ri, gradiren va shu kabi boshqa 
qismlami betonlashda qo'llaniladi. 

Gorizonlal kO'chuvchan (g'ildiraydigan) opalubka karkas (rama) 
va aksariyat unga biriktirilgan qimirlamaydigan opalubka shitlardan 
tashkil topadi. Karkas aravaga yoki boshqa moslamaga o'matiladi va 
qurilayotgan inshoot bo'ylab ko'chiriladi. Uzun tekis yoki egri shakl
dagi, shuningdek, yopiq shakldagi konstruksiyalarni (tunnel, kollek
tor, suv uzatgich) betonlash maqsadlarida opalubkalarning ochiq 
usulda olib boriladigan turlari qo'llaniladi. 

Blok-qoliplar bu fazoviy yopiq bloklar bo'lib, ularning ajratil
maydigan va bikir (konus ko'rinishida tayyorlangan) yoki 
ajratiladigan va siljitiladigan turlari mavjud. Ular rostverk (qoqilgan 
ustun qoziqlar uchini birlashtiruvchi pi ita) tipidagi kichik hajmli 
yopiq konstruksiyalarning zinapoyasimon poydevorlarini betonlashda 
qo'llaniladi. 

Hajmiy-ko'chma opalubka n shakldagi qolip bo'lmalaridan tashkil 
topgan bo'lib, uzunasiga ulanganida tunnellar hosil qiladi. Parallel 
o'rnatilgan tunnel sistemasi bir-biri bilan perpendikulyar joylashib, 
rejaga mos konstruksiya hosil qiluvchi opalubka devor va orayop
mani betonlash uchun xizmat qiladi. Seksiyadan opalubkani 
ko'chirishda ichki qismi siqiladi va ochiq tomoniga kran bilan tortib 
olish uchun surib boriladi. Bunday opalubkalar turar-joy va fuqaro 
binolarini kO'ndalang yuk ko'taruvchi devor va quyma temir-beton 
orayopmalarini betonlashda qo'llaniladi. 

Blokli opalubka yopiq kesim bloklaridan yig'iladi, opalubkani 
ko'chirishda ular ichkariga itariladi va kran yoki domkrat yordami
da ajratib olinadi. Yopiq konstruksiya yoki lift shaxtalari, zinapoya 
kataklari va boshqalarni betonlashda qo'llaniladi. 
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Suriluvchan opalubka domkrat ramasiga ishchi pol, domkrat, 
uzatuvchi stansiya va boshqa elementlarga mustahkamlangan shit
lardan tashkil topadi. Butun sistema vaqti-vaqti bilan betonlash dara
jasiga qarab domokratlar bilan ko'tariladi. Ulardan temir-beton 
binolarining vertikal elementlarini va juda baland inshootlarni be
tonlashda foydalaniladi. 

Pnevmatik opalubka egiluvchan havo o'tkazmaydig;n qobiq 
ko'rinishida va inshoot turiga mos bichimli bo'ladi. Ishchi holatga keltirish 
maqsadida avval beton quyib yoki beton quyilmasdan oldin katta bosimli 
havo yoki gaz bilan to'ldirib ko'tariladi. Shuningdek, tutib tumvchi yoki 
ushlovchi va ko'taruvchi opalubka elementli pnevmatik ballonlar 
qo'llaniladi. Qiyshiq chiziqli katta bo'lmagan hajmdagi inshootlarni 
betonlash uchun shunday opalubkalardan foydalaniladi. 

Termofaol opalubka - bunday turdagi har qanday opalubka sis
temalarida ularga o'rnatilgan betonni qizdiruvchi element bo'ladi. 

Olinmaydigan opalubka. Uning elementlari konsturksiya ichkari
sida betonlangandan keyin qoladi va qator gidroizolyatsiya, tashqi 
sirt, issiqlik tutish kabi funksiyalarni bajaradi. Bunday opalubkalarni 
tayygrlashda turli materiallardan, xususan, matosimon to'r, metall, 
plastmassa, armosement, shishasement, temir-betondan foydalaniladi. 

Maxsus opalubkalar noan'anaviy, kam uchraydigan yoki katta 
bo'lmagan hajmli maxsus yuzali murakkab konsturksiyalarda, ma
salan, zinapoya marshi, karnizlar, kichik arxitektura qoliplari, interer 
bezagini betonlash uchun xizmat qiladi. 

Tunnel opalubkalari tunnelning ichki qismidagi quyma temir-be
ton sirtini betonlash uchun foydalaniladi va u yopiq usuldagi qolip
lovchi va tutib turuvchi seksiyalar bilan xarakterlanadi. U gidravlik 
uzatma yoki mexanik mexanizm yordamida suriladi. Beton qorish
masi qoliplovchi seksiyaga uzatiladi va preslovchi mexanizm yorda
mida zichlanadi. Opalubka qotgan betonga tiranib suriladi. Qotib 
ulgurmagan betonning buzilishini kamaytirish maqsadida tutib turuv
chi seksiyalar, odatda, egiluvchan elementlardan yasalib, shakl bemv
chi qattiq seksiya bilan bog'lanadi. 
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Opalubka turi betonlanadigan konstruksiyaga va bajariladigan ish 
turiga qarab tanlanadi. Uni tanlash lIchlln har tomonlama qllrilish 
mllddati hisobga olgan holda opalubkaning aylanish maromi, kon- , 
sturksiya takrorlanishi, mexanizmning mavjudligini iqtisodiy tahlil 
qilish zamr. Mehnat sarfi individual yirik o'lchovli opalubka siste
masining qo'llanishi bilan pasayadi, bllning lIchun zarur beton haj-
mi va bir turdagi konstruksiya bo'lishi kerak. Har xiI turdagi kon
strllksiyani betonlashda ko'p holatlarda birlashtiriladigan, yechilib 
ko'chiriladigan universal maqsadda qo'llaniladigan opalllbkalardan 
foydalanish maqsadga muvofiq. Alohida xarakterli va yalpi konstruk
siyalarni tayyorlashda maxsuslashtirilgan - ochiladigan
qo'zg'aluvchan yoki tllrli o'lchovlarga moslab to'g'rilab 
foydalaniladigan opalubkalardan foydalanish qo'l keladi. 

2.25. Opalubkalarga qo'yiladigan talablar 
Opalllbka mustahkamlik darajasidan tashqari yetarli darajada bikir 

ham'bo'lishi kerak. 
Turar-joy va fllqar6 binolari quyma temir-beton konstruksiya

lari yuza qismining o'ta sifatli bo'lishiga talab bo'lgani uchun 
opalllbkaning deformatsiyalanishi faqat mustahkamlikkagina bog'liq 
bo'lmay, quyma temir-beton konstmksiyasining bajarilish sifati
ga, opalubka va bezak ishlarining mehnat talabliligi, uzoq mud
datga xizmat qilishi va opalllbkaning qiymatiga ham bog'liq. 
Opalubkaning yetarli darajada mustahkam bo'lmasligi oqibatida 
yuza notekisligi, geometrik o'lchovlarning o'zgarishi, chuqurcha
lar, botiqlar, zichlash paytida pllfakchalar hosil bo'lishi va boshqa 
noxlIshliklar kelib chiqadi. 

Opalubkaga qo'yilgan talablardan eng mllhimi elementlarning bir 
funksional vazifada bir tekisda deformatsiyalanishidir (masalan, yirik 
o'lchovli devor va orayopma shitlarida). Betonga termofaol opalub
ka bilan issiqlik ishlovi berilganda qiziganda qo'shimcha Yllk va 
opalllbka deformatsiyasini hisobga olish kerak. Quyma temir-beton 
vertikal konstruksiyada betonni zichlash uchun qoidaga binoan 
chuqllrlikda ishlovchi titratkichlar qo'llaniladi. Tashqi titratkichning 
qo'llanilishi beton ishlarida mehnat sarfini kamaytirishga imkon be-
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radio Biroq opalubka anchagina og'irlashadi va bundan tashqari tebra
tish bilan havo so'rib olingandagi asoratdan betonning yuqori yuza qismi 
sifati yomonlashadi. 

Opalubkalarning hamma birikmalari tez ajratiladigan qilib baja
rilishi tavsiya etiladi; ular yetarli darajada zich va suv o'tkazmaydigan 
bo'lishlari shart. Payvand choklari, shuningdek, o'tkir burchaklari 
va opalllbka chetlari ishlov berilgan bo'lishi kerak. Opalubkani tayyor
lashdagi aniqlik 1-2 sinf darajasidagi aniqlikda qllyma temir-beton 
konstrllksiyasidan yuqori bo'lishi lozim. Bundan Yllqori toifadagi 
qllyma termofaol opalubkalarda sovish yoki qizishda yuzaga keladi
gan deformativ o'lchamlar o'zgarishi hisobga olinadi. Ko'pchilik 
konstrllksiya opalubkalari 7-sinf toifasi aniqligida tayyorlanadi. Uni
versal sistema opalubkalari uzoq muddatga xizmat qilishi hisobga 
olinadi, foydalanish sur'atining jadalligi va har xiI sharoitda 
qo·llanilishi juda yuqori daraja aniqlikda bajarilishi kerak. Ammo 
tayyorlanishdagi aniqlikning asossiz oshirilishi opalllbka qiymatining 
ko'tarilishiga olib kelishi mumkin. 

Opalllbkaning betonga tegib turadigan Yllzasi beton sirtining sifatiga 
katta ta'sir ko'rsatadi. Metall opalubka yuzasini moylash talab darajasidagi 
sirtni olishga imkon beradi. Maxslls tanlangan yog'och opalllbka chiroyli 
tekstura hosil qiladi. Yaxshi natijani maxslls shimllvchi qoplamalar beradi. 
Materialning shimish darajasi oshganda beton Yllzasidagi bo'shliq va 
chuqllrliklar kamayadi. Qoplamalar shimish darajasining har xiI bo'lishi 
aniq ko'rinadigan qora va ochiq rangli dog'larning beton yuzasida hosil 
bo'lishiga olib keladi. 

Bundan tashqari opalubkalarning qayta qo'lIanishi shim ish dara
jasini va beton Yllzasining rangini, tarkibini, quyish texnologiyasini 
va zichlanish uSlllini o'zgartiradi. 

Betonning chiroyli Yllzasini olish uchun qattiq yog'och plita va 
fanerlar moy bilan qoplanishi kerak. 

Bunday holatda metall yuzali opalubkalar yuzasidan ancha chi
royli yuza hosil qilinadi. Opalubka yuzasi betonga tegmay qolganda 
bo'shliq va chuqurliklar hosil bo'ladi. Bularni kamaytirish uchlln 
emlllsiyali moyni ko'proq sarflash kerak. Bunda moyni qalinroq 
surtish maqsadga muvofiqligi kelib chiqadi. 
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2.26. Opalubkalar uchun materiallar 

Ko'pincha opalubka tayyorlashda po'lat, yog'och, fanera, plast
massadan foydalaniladi. Kombinatsiyalangan opalubkalar nisbatan 
ratsional hisoblanib, bllnday turdagi opalubkalar konstmksiyalarining Yllk 
ko'taruvchi va tutib turllvchi qismlari metall elementlardan, betonga 
bevosita tegib turadigan elementlari esa yog'och materia liar, suvga chidamli 
fancra, plastikdan qllriladi. KO'pincha faqat metall opalubka qo'lIaniladi, 
biroq metall opalubkalar uchun qish mavsumida sovllq o'tkazmaydigan 
qat lam kerak bo'ladi. Metall opalubkani termofaol opalubka kabi qayta 
jihozlash zarur. 

Butunlay yog'och yoki fanerli opalubkalar qo'lIanilganda ham 
qator kamchiliklar mavjlld: katta miqdorda material hajmi, qayta 
qo'lIanish darajasi pastligi va boshqalar. Shu sabablarga ko'ra 
yog'och tirgaklardan opalubkaning ushlovchi elementlari sifatida 
gorizontal va qiya yuzaliklarda foydalanish maqsadga muvofiq 
ernas. 

Opalubka uchun po'latning St-3 dan past bo'lmagan markasi 
qo'lIanilishi kerak. Opalllbkaning met all hajmini kamaytirish uchun 
po'latning yuqori markasidan, shuningdek, egilgan va shtamplan
gan turidan foydalanish maqsadga muvofiq. Biriktirishning ham
ma turi, qlllf, prlljinali tutqich uchun po'latning maxsus tllri, 
shuningdek, 65 G prujina markasi, 55 GS va boshqalar qo'lIaniladi. 
Yog'och elcmentlar sifatida igna bargli yoki oddiy bargli daraxt 
yog'ochidan foydalaniladi. Betonga tegib turadigan materiallar II1 
navdagi yog'ochdan tayyorlanadi. Asosan, opalubka lIchlln igna 
bargli: sosna, archa va oddiy bargli tllrlaridan qayin va olxa ish la
tiladi. 

Qayinning yorilish xusllsiyati borligi uchun palllba tayyorlashga 
ruxsat etilmaydi. TlItib turuvchi elementlarni II navdagi tilingan 
o'rmon materiallaridan; nim to'sin tayyorlash uchun faqat igna bargli 
yog'och turidan foydalaniladi. Igna bargli yog'och turidan inventar 
opalubka element la ri, 3 m dan baland ustun va boshqa mas"lIliyatli 
konstruksiyalar tayyorlanadi. Ko'taruvchi karkaslarni tayyorlash 
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IIchlln igna bargli yog'och namligi 15% dan ko'p bo'lmagan, qol
gan clementlar uchun 25% dan oshmagan yog'och turidan foydala
niladi. Beton tegib turadigan taxtalar randalangan va kengligi 150 
mm dan kam, qalinligi 19 mm dan ko'p bo'lmasligi kerak. Shpuntli 
doskalar qo'llash tavsiya qilinadi. Suriluvchan opalubkalar uchun 
kengligi 120 mm dan ortiq bo'lmagan taxtalar qo'llaniladi, bu esa 

tob tashlashiga yo'l qo'ymaydi. Betonga tegib turadigan paluba shitlari 
ranerdan tayyorlangani samaralidir. Buning uchun suvga chidamli 

sintet ik smola bilan ishlov berilgan FBS va FYSY markali qalinligi 
10 mm va undan yuqori fanera ishlatiladi. Sintetik qoplama faner 

palub,lI1ing xizmat muddatini uzaytiradi va yuqori sifatli beton 

yuzasini olish imkonini beradi. Faner sathini qoplash uchun 
fenolformaldegid yoki boshqa polimer shimdirilgan qog'oz yoki 

shishagazmol asosidagi plyonkadan foydalaniladi. Plyonkalar 
qizdirilgun plitali pressga qo'yiladi. Shuningdek, yana polietilenli 
plyonka, shishatekstolitlar, shisha plastiklar, qavat-qavat plastiklarning 
"'gctinaks" turi, viniplastlar qo'llaniladi. Plastik va plyonkalarni 
presslush, yelimlash yoki qattiq listlarni biriktirib tayyorlash mumkin. 
Xuddi shunday plyonkali qoplamaga birin-ketin lok va bo'yoq 
surtiladi. Aksariyat sintetik qoplamalar nafaqat opalubka fanerlarini 
himoyalash uchun, balki yog'och-qipiqli va tolali plitalarni, 
shuningdek, yog'och materialar uchun qo'llanilishi mumkin. Purkash 
usuli bilan bo'yaladigan qator qoplamalar metall sirtlarni himoyalash 
uchun ham qo'llaniladi. Bunday purkashni amalga oshirishdan oldin 
yuzalarga kimyoviy va mexanik ishlov beriladi. 

To'liq plastmassa opalubkalari juda kam qo'llaniladi, buning 
sababi yuqori narxdaligi va yetarli samaraga ega emasligidir. Bun
day opalubkalarni tayyorlash uchun oynali plastik va opalubka 
shitlari uchun maxsus tayyorlangan elementlardan tayyorlanadi. 
Listsimon oynaliplastiklardan, yechilmaydigan opalubka-oblitsovka
lar va izolyatsiya uchun roydalaniladi. Bu mahsulotlar uchun temir
beton, shisha, armosement va boshqa materiallar ishlatiladi. 
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2.27. Ko'chiriladigao opalubkalar bilan uy-joy va fuqaro 
binolari konstruksiyalarini betonlash 

Betonlash lIsllli binD konstmksiyasi, monolit temir-beton to'shaladigan 
hajmi, monolit binoning barpo et ish tezligi (intensivligi) talablari, monolit 

konstmksiyalarning takrorlanuvchanligi va binD seriyalari hisobidan kelib 

chiqib tanlanadi. Barcha mexanizatsiya vositalari umumiy texnologik 

oqimni o'zida jamlashi va ishlab chiqarish bo'yicha mllvozanatlashuvi 

lozim. 
U yoki bll mexanizatsiya vositalarini tanlash ko'pincha 

qo'llaniladigan opalubka sistemasiga bog'liq bo'ladi. Agar opalub

kalarni yig'ish yoki ajratish qo'lda bajariladigan bo'lsa, bll jara

yon ko'p vaqt talab qiladi, iqtisodiy tomonidan zarar keltiradi. 

Beton qorishmani lIzatish, beton nasos kabi katta o'lchovli 

karkaslar yoki to'r bilan armaturani yig'ishda uzatish va shllnday 

karkaslarni o'mutish talab qilinganda yig'ma opalllbkalarni qo'llash 

samara bermaydi. 

Tezkorlik bilan amalga oshiriladigan qurilishlarda va katta hajm

li betonlash ishlarida yirik o'lchamli sanoat industrial tipli opalub

kalardan foydal'lIliladi. Ularning beton uzatish, bet on qorishmasilli 

taqsimlash va quyish moslamalari yuqori darajada mex<lllizatsiyalash

gan. Bunday holatlarda beton qotishi jarayonini tezlashtirishda hatto 

yoz mavsumida ham betonlli qizdirish usulini qo'llash zawr. Dcmak, 

konstruksiyanillg ma'lum qismilli yig'ma usulda bajarish samarali 

natija beradi. TlIrgan joyida betonlash qurilish muddatilli anchaga 

lIzaytirsa, nisbatall yuk ko'tarllvchi asosiy kOllstruksiyani bajarish 

mehnat sarfini ko'proq oshirishlli talab qilinadi. Binoni loyihalash 

hamda texnologiyani kiritishda konstruksiya turi, quyma va yig'ma 

bajarishning moslunish varianti texnologik konstruktiv hisobidan kcyin 

qurilishga tayyorlanish hosqichi va eksperimental binoni bosh lash 

tanlanadi. 

Yirik shitli opalllbkalardan foydalanib tashqi devorlami va ora

yopmalarni monolit yoki yig'ma lIslllda betonlash mllmkin. Ichki 
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devorlar har xii lIzunlikda va joylanish holati talab qilingan bino 10-

yihasiga kiritilgan bo'lishi mumkin. 

Hajmli ko'chiriladigan opalllbka qo'lIangan binolar aniq lIyasimon 

tarkib, quyma yaxlit devor va orayopma hosil qilishi bilan xarakterlidir. 

Binoning fasad qismi orayopmalar va ichki devorlarni betonlash vaqtida 

opalllbkal~rni ko'chirib olish lIChlln, asosan, ochiq qoldiriladi. So'ngra 

tashqaridan yig'ma panellar osiladi. Parda devorlar yig'ma panellardan 

yig'iladi. Hajmli kO'chiriladigan opalllbkalar kiritiladigan binolar 

konstmksiyasi anchagina sodda, kO'ndalang kO'tanlvchi devorlar va qllyma 

yaxlit orayopmalardan iborat. 

Bino va bo'ylama devorlarning Yllk ko'tarish qobiliyatini oshirish 

lIChlln dahliz hosil qilllvchi bir yoki ikki bo'ylama devor o'rnatiladi. 

BO'ylama devorlar binD lIzunligi bo'yicha yaxlit yoki lIzunlikni bikirlik 

diski bilan lIzib qo'yish mllmkin. 

Betonni qizdirish ikkinchi, lIchinchi smenada, maydonda nav

batchi slesar, elektrik va qllrilish laboratoriyasi ishchisi qolganda olib 

horiJadi. Betonni qizdirish llIngi smenada qo'shimcha elektr qllvvatini 

bc-rish hilan hajariladi. BlI holda betonning eng maqblll o'lchamlari 

220-240 m 2 ni tashkil etadi. Katta bo'lmagan lIwnlikd,lgi hinolarni 

hetonlashda, asosan, 1I1arni qavat maydoni bO'yicha ikki qamrovga 

hetonlash tezligi ikki kecha-kllndllz bir qavatga bo'linadi. 

Hajmli-ko'chiriladigan opalllbkadan maydonda foydalanish lIchlln 

hevosita hetonlanadigan qamrovga tegib turadigan qO'shimcha "tun

nel" opalubka quriladi, opalllbkalar kO'chirilganda QQ'shl1i qamrov

ga qayta ajratilmaydi, qavatga bo'linganda ikki qamrovga kran hilan 

faqat vertikal bO'yicha qavatdan qavatga ko'chirib o'rnatiladi. 

2.28. Sirg'aluvchi opalubkada betonlash 

Sirg'aladigan opalubkada ko'p qavatli binolar devorlarini va ba

land inshootlarda (siloslar) ko'priklar balandligi bo'yicha doimiy ke

sim va bir xii qalinlikdagi devor bor bo'lganda betonlanadi. Bunda 

hamma texnologik jarayon va operatsiyalar (armatllrani o'matish, 
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qo'shimcha o'matiladigan detallar, isitgichlar, beton-qorishmani quyish, 
opalubkani ko'tarish) qat'iy texnologik ketma-ketlikda to'xtovsiz 
bajariladi. Bu esa yaxshi sifatli beton va yuqori tezlikda betonlashni 
ta'minlaydi. Betonlashni boshlashdan avval qurilish maydoni yetarli 
zarur materiallar zaxirasi, armatura tayyorlash, o'rnatiladigan detallar, 
domkrat sterjenlari bilan ta'minlanishi kerak. Materiallar omborga turi 
bo'yicha bir qavatni betonlashga yetadigan talab sonida joylanishi kerak. 
Hamma material va mexanizatsiya vositalarini tayyorlash zarur, chunki 
boshida beton qorishma bilan devorlar o'rnatilgan opalubkalar bo'yicha 
butun perimetri taxminan 70 srn balandlikda 3-3,5 soal soat davomida 
beton qorishma bilan to'ldirilishi va kelgusida uni ko'tarish, betonlashni 
1-1,5 m smenada tezlikni ta'minlashi kerak. Shuningdek, hamma me
xanizm zaxira quvvatini ko'zlab, alohida agregat ishdan chiqish hola
tini hisobga olishi kemk. KO'tariladigan opalubkalarni ish joyiga o'rnalish 
uchun qurilishda lez boshqariladigan telefon va signal tarmog'i dispelcher 

SMU o'rnatiladi va bu betonni, qurilish materiallarini soat sayin grafik 
asosida yetkazib berishda tengsiz xizmatchi hisoblanadi. Sirg'aluvchan 
opalubkada betonlash uchun uch smenada kompleks brigada kun-u 
tun ishlashi kerak. Agar material aniq grafik asosida yetkazib turilsa, 
qurilishda ikki yoki uch kunlik materiallar zaxirasi zarur bo'ladi. 
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III QISM 

I-bob. UMUMIY IQTISODIY HOLAT, XALQ 
XO'JALIGINING RIVOJlANISH BOSQICHLARI VA 

SANOAT TARAQQIYOTINING USTUVOR 
YO'NALISHLARINI O'RGANISH 

1.1. O'zbekiston Respublikasidagi mustaqillikkacha bo'lgan 
iqtisodiy ahvol 

O'zbekiston xalq xo'jaligining mllstaqillikni qo'lga kiritish arafasi
dagi ahvoli ham snlbiy, ham ijobiy sabab va omillar bilan belgilal~adi. 

Salbiy sabab va omillar qatoriga qarorlarni qablll qilishda 
ma'mllriy-bllymqbozlik tizimi amal qilgan, sifat V.I samaradorlik evazi
ga xarajatlar yondashuvi bo'lgan, erkin narxlar, ish lab chiqaruvchi 
va iste'molchi bilan bevosita aloqalar mavjud bo'lmagan, o'tmishdan 
meros bo'lib qolgan jiddiy tuzilmaviy tarqoqliklarni keltirish mllm
kin. Sobiq SSSR da O'zbekistonga xomashyo manbayi roli ajratilib, 
bir tomondan 11 jahon bozoriariga arzon va raqobatbardosh mineral 
va qishloq xo'jaligi xomashyosini yetkazib bersa, ikkinchi tomondan, 
O'zbekiston boshqa respllblikalarda, asosan, Rossiya, Ukraina, Be
lorllssiyada ishlab chiqariladigan, jahon bozorida nisbatan qimmat va 
noraqobatbardosh bo'lgan tayyor mahslllotlar, murakkab texnologik 
jihozlar llchlln yirik bozor bo'lib xizmat qilgan. 

O'zbekiston, boshqa respllblikalardek, qiyinchiliklarni boshidan 
kechirar edi. Blllar: 

- ish lab chiqarishning samarasizligi; 
- markazlashtirilgan rejalashtirish, respllblikalararo savdo va to'lov 

mexanizmlarining izdan chiqishi; 
Yllqori darajada bozorning monopoliyalashtirilishi; 
ish lab chiqarishning kamayishi; 
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- sun'iy tarzda ushlab turilgan inflyatsiya; 
- ittifoq hukllmati tomonidan ma'llIm miqdordagi byudjet ajrat-

malarining to'xtatilishi. 
Bundan tashqari respublika oldida o'ziga xos ikkita muammo 

ko'ndalang bo'lib turardi. Birinchidan, yetishtiriladigan asosiy ikkita 
mahsulot turi - paxta va oitinga nisbatan jahon narxlarining tushib 
ketishi, ikkinchidan, asosan, Rossiyada belgilab olingan shartlarda 
iqtisodiyotni boshqarish majburiyati edi. Shunday mllrakkab vaziyatda 
O'zbekiston hukumati tomonidan iqtisodiy islohotlarni bosqichma
bosqich amalga oshirishga qaror qilindi. 

1992-1993-yillarda hukumat qat or yangi tashabbllslarni ilgari 
surdi, xususan, narxlarni qisman erkinlashtirish tatbiq etildi, valyuta 
bozori shakllantirildi, yangi soliqlar kiritilib, I 994-yil yanvarigacha 
aksariyat import lariflari bekor qilindi. Shllningdek, non va undan 
tashqari oziq-ovqat mahsulotlari narxlarini belgilash bekor qilinib, 
sanoat ehtiyojlari lIchun ishlatiladigan yoqilg'i mahsulotlari narxlari 
ancha oshirildi. Kichik do'konlar va uy-joy fondi xususiylashtirildi, 
bank, mlllkchilik va xorijiy investitsiyalar bo'yicha yangi qonun huj
jatlari qabul qilindi. 

1992-yild<l iqtisodiy ko'rsatkichlar (ishlab chiqarish va investitsi
Y<llar miqdori nllqtayi n<Jzaridan) boshqa sobiq Ittifoq respllblikalariga 
nisb<llan ma'llIm darajada yaxshiroq bo'lishiga qaramasdan, iqtisodiy 
faollikning anchagin<l bmayishidan dalolat berardi. 1992-yild<l real 
YI M 1991-yildagi 0,5% ga nisbatan qariyb 10% ga pasayib ketdi. 
Iste'mol va kapital qO'yilamalar darajasiga ham putur yelkazildi. Real 
kapital qo'yilmalari 1992-yilda taxminan 12% ga kamayib ketdi. 
To'lov balansining holati 10% ga yomonlashdi. Ishlab chiqarish
ning pasayishga q<lramasdan, ish bil<ln bandlik ish h<lqini k<lmaytirish 
cvaziga oldingi daraj<lda ushlab turildi. O'rt<lcha real ish haqi oddiy 
lIsuldagi o'lchov bilan 54% g<l pasaydi. Biroq bu ko'rsatkich real 
pasayishga nisbatan baland qilib ko'rsatilgan, chllnki 1I 1992-yil 
yanvarida narxlarning erkinl<lshtirilishigacha mavjud bo'lgan "maj
buriy tejashlar"ni hisobga olmaydi (bll esa ortiqcha pllllar miqdorini 
yuzaga keltiradi). 

\992-yil O'zbekistonning byudjet defitsiti YIM ning II % ini, joriy 
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balans defitsiti esa YIMning 17% ini tashkil etdi. Bu esa qator sobiq 
SSSR respublikalari bilan hisob-kitobdagi qnrzdorliklar hisobiga, tashqi 
va ichki zayomlar va valyuta zaxiralarining muayyan bir qismidan 
foydalanish orqali moliyalashtirildi. 1992-yilning dastlabki uch 
mavsumida hukumat xuddi Rossiya va rubl zonasining boshqa hudud
laridagi miqdordagidek narxlar va subsidiyalnrni belgilash hisobiga 
narxlarning oshishiga yo'l qo'ymaslikka harakat qildi, biroq to'rtinchi 
mavsumda yoqilg'i mahsulotlariga nisbatan ichki narxlarning keskin 
oshishi narxlar umumiy indeksining anchagina oshishiga olib keldi. 

O'zbekiston iqtisodiyoti MOH mamlakatlarining iqtisodiy va pul 
ittifoqining inqirozi kechayotgan mana shunday murakkab vaziyatda 
amal qilardi. Tovar almashinuvlari yo'lidagi son-sanoqsiz to'siqlar 
ta'sirida xorijiy va iste'mol mollariga bo'lgan defitsit davom etnyot
gandi. Rossiya Markaziy Bankining siyosati va aksariyat MDH dav
latlarida milliy valyutaning kiritilishi natijasida O'zbekiston rubl zo
nasini tark etishga majbur bo'ldi. 

Mustaqillikni qo'lga kiritish arafasida O'zbekistonda tarmoqlararo 
va tarmoq kooperatsiyasi (hamkorligi)ning Respublika ichidagi tizimi 
shakllanmagan bo'lib, ko'plab ishlab chiqarish - kimyo vn metal
lurgiya, mashinasozlik, agrosanoat kompleksi, yengil va oziq-ovqat 
sanoati, qurilish materiallari sohalari o'rtasida mehnat taqsimoti 
mavjud emas edi. Tayyor mahsulotlar ish lab chiqaruvchi tarmoqlar
ning salmog'i juda past, jahon bozorida raqobatbardosh hisoblangan 
mahsulotiarning yuqori texnologik ishlab chiqarishi qariyb yo'q edi. 

Yuzaga kelgan texnologik va tarmoq tarqoqliklari o'z-o'zidan 
ko'plab qishloq xo'jaligi va sanoat korxonalarining surunkali zarar 
bilan ishlashi, respublika byudjeti defitsiti va ittifoq byudjeti tomo
nidan tizimli dotatsiyalanishi, respublikalararo tovar aylanmasida salbiy 
saldoning kelib chiqishida namoyon bo'la boshladi. Shuning uchun 
ham mustaqillikni qo'lga kiritgandan keyin O'zbekistonda uzoq 
muddatli iqtisodiy o'sish muayyan sanoat siyosatini yuritish orqali 
iqtisodiyotni tuzilmaviy jihatdan keskin qayta qurish zarurati bilan 
bog'liq bo'lib qoldi. 

Respublikada iqtisodiyotni tuzilmaviy jihatdan qayta qurish uchun 
ijobiy omillar mavjud: 4,5 mln ga maydondagi sug'oriladigan yer-
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larda ko'plab turdagi qishloq xo'jaligi mahslllotlarini yetishtirishga imkon 
bemvchi anchagina miqdorda yer-sllv va agroiqlim resllrslari, shuningdek, 
issiqlik va issiqlik qllwatini tejash, rekreatsiya (qayta yaratish) obyektlarini 
rivojlantirish; ko'plab mineral va yoqilg'i-energetika resurslarining sanoat 
zaxiralari (respllblika salohiyati 3,3 trln AQSh dollari miqdorida, shllndan 
aniqlangan zaxiralar - I trln dollardan ortiq miqdorda baholangan); 
boy tarixiy-madaniy meros, tllrizm taraqqiyoti lIchlln manba bo'lib 
xizmat qiladigan jahon lIZfa mashhllr mllsllImon tarixi va arxitekturasi; 
nisbatan arzon va Yllqori maIakali ishchi kuchi (taxminan 9 mIn kishi); 
ma'llIm darajadagi ilmiy salohiyat; nisbatan rivojlangan ishlab chiqarish 
infratuzilmasi. 

1.2, Bozor islohotlarining bosqichlari 
Islohotlar asosida O'zbekiston Respllblikasi Prezidenti Islom 

Karimov tomonidan ishlab chiqilgan besh tamoyil yotadi: 
Iqtisodiyotning siyosatdan ustunIigi. 

- Davlat - bosh islohotchi va iqtisodiy o'zgarishlar knfolati. 
- Davlat faoliyatining barcha sohalarida qonunning ustuvorligi. 
- Aholini ijtimoiy muhofaza qilish - bozar iqtisodiyotiga o'tish 

davrida davlatning eng mllhim vazifalaridan biri. 
- Iqtisodiy islohotlarni amalga oshirishda izchillik va bosqich

ma-bosqichlik. 
Isloh qilish dasturi uch bosqichga ajratilgan. 
Bozar islohotlarining birinchi bosqichida (I992-1994-yillar) res

publika moliyaviy barqarorlashtirish, davlat boshqaruvini qayta qu
rish va korxonalar faoliyatini erkinlashtirishning murakkab vazifalarini 
hal etish bilan shug'ullandi. Bunday sharoitda sanoat siyosati og'ir 
makrobarqaror vaziyat, eski xo'jalik aloqalarining izdan chiqishi, 
aholining real sotib olish qobiliyati pasayib ketishi ta'sirida qiyin 
ahvoIda qolgan mamlakat ish lab chiqamvchilarini qO'llab-quwatlashga 
qaratildi. Hukumat korxonalarga xomashyo va blltIash qismlarini 
yetkazib berishda, sotllvni tashkillashtirishda, aylanma mablag'larini 
tiklashda va boshqa mllammolarni haI etishda ko'maklashib turdi. 
Xususiy tadbirkorlikni rivojlantirish va tashqi iqtisodiy aloqalarni ken
gaytirish yo'lida jiddiy qadamlar tashIandi. Hozirgi davrda kichik 
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obyektlar xususiylashtirildi, ammo xllsusiy sektor jiddiy institutsional va 
me'yoriy to'siqlar ta'sirida kerakli darajada taraqqiy topmadi. O'rta va 
yirik korxonalarda boshqaruv tuzilmalarini isloh qilish qisman amalga 
oshirilgan. 

1995-yildan boshlab islohotlarni amalga oshirishning ikkinchi 
bosqichi boshlanib, davlat investitsion faoliyatini faollashtirish uning 
bosh xususiyatlaridan biri bo'ldi. 

1995-yilda YIM da investitsiyalar ulushi 1994-yilga nisbatan 4,8% 
ga ko'payib, 27,2% ni tashkil etdi. 1995-1996-yillarda YIM da in
vestitsiyalar ulushi 26,8% dan pastga tushirilmadi. 

90-yillarning ikkinchi yarmida respublikada sanoat siyosati iqti
sodiy taraqqiyotning miIliy modeli tamoyillari asosida amalga oshirildi 
va birinchi navbatda iqtisodiy mustaqillikni, xususan, energetika va 
savdo sohasi mustaqiIligini ta'minlashga, shuningdek, boy mineral 
xomashyo manbalaridan foydalanish bilan bog'liq bo'lgan qazib olish 
sanoatining strategik muhim tarmoqlarini rivojlantirishga qaratildi. 
Makrobarqarorlashuvning murakkab va moliyaviy resurslar keskin 
tanqisligi sharoitida davlat iqtisodiyotning eng muhim - neft, gaz, 
oltin qazib olish, rangli metallurgiya, avtomobil qurilishi, saflllolyot
sozlik, elektronika, kimyo va neft-kimyo tarmoqlarining tez sur'atda 
rivojlanishiga ko'maklashdi. Mustaqillik yillarida respublikada 900 dan 
ortiq mahsulot turlarini ishlab chiqarish yo'lga qo'yildi. 

90-yillaming ikkinchi yarmidagi islohotlaming ustuvor yo'nalishlari 
quyidagilardan iborat bo'ldi: 

- oldinlari tashqariga olib chiqiladigan eng mllhim xomashyo 
resurslari, butlovchi qismlar va oziq-ovqat mahsulotlarini yetishtirishga 
yo'naltirilgan ishlab chiqarishni yo'lga qo'yish orqali mamlakat iqti
sodiy mustaqilligini ta'minlash; 

.- bozor iqtisodiyotiga o'tish jarayonida mamlakat ishlab chiqa
ruvchilariga yordam berish; 

- eksportning xomashyoga yo'naltirilganligini bartaraf qilish. 
xomashyoni qayta ishlash va ko'proq qo'shimcha qiymatli mahSlIlol
Iarni tayyorlash bilan bog'liq ishlab chiqarishni rivojlantirish; 

- yuqori texnologiyali ishlab chiqarishni yaratish; 
zamonaviy kommunikatsiyalar, harakatlanish va axborot llza-
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tish vositalari, moliyaviy va boshqa institutlar hamda boshqalarni qam
rab oluvchi ish lab chiqarish, bozor, moliyaviy infratuzilmani shakl
lantirish. 

O'zbekistonda sanoat siyosatini amalga oshirishda qo'lIanilgan 
to'rtta asosiy vosilani ko'rsatib o'tish mumkin: 

1. Davlat investitsiyalari. Tasdiqlangan dasturlarga muvofiq dav
lat muayyan investitsion loyihalarni moliyalashtiradi va shu orqali 
ham tuzilmaviy isloh qilishning strategik maqsadlarini, ham konkret 
ishlab chiqarish turlarini qo'lIab-quvvatlash va bandlikni ta'minlash 
vazifalarini amalga oshiradi. 

2. Kredit ~·iyosati. Markaziy bank tijorat banklaridan vositachi si
fatida foydalanib, oldindan ish lab chiqilgan va iqtisodiyotning strategik 
muhim tarmoqlarini rivojlantirish va ishlab chiqarishni texnik zamona
viylashtirishga qaratilgan investitsion dasturlarga muvofiq markazlash
tirilgan kreditlar ajratadi. Bundan tashqari Markaziy bank ham bil
vosita, ham bevosita vositalar yordamida foiz stavkalariga ta'sir 
ko'rsatadi va shu yo'l bilan investitsiyalarni samaraliroq qiladi. Ni
hoyat, muayyan YO'nalishlar bo'yicha imtiyozli kreditlar berilishi 
mumkin. 

J. Valyuta siyosati. U asosda davlat jihozlar va texnologiyalar 
importini rag'batlantirish kursini olib boradi. Bu, birinchidan, 
so'mning rasmiy valyuta kursini oshirish (milliy valyuta kursi qan
cha baland bo'lsa, import shuncha foydali), ikkinchidan, rasmiy 
kurs bo'yicha valyuta sotib o!ishga Iitsenziyalarni qisqartirish (bu 
investitsion tovarlar importini cheklash imkonini beradi) orqali 
erishiladi. 

4. Xorijiy investitsiyalarni jalb etish. Respublika hukumati mam
lnkatda qulay investitsion muhitni yaratish uchun ko'p ishlarni amalga 
oshirdi, xorijiy investitsiyalar ishtirokidagi firmalarga turli xii imtiyozlar 
(avvalo soliq sohasida) tatbiq qilingan. 

90-yillardagi sanoat siyosati O'zbekistonda bir vaqtning o'zida 
makroiqtisodiy barqarorlashuv va institutsional o'zgarishlar bilan 
bog'liq vazifalarni hal etish orqali amalga oshirildi va bu real sek
torda chuqur inqiroz (aksariyat MDH davlatlarida yo'l qo'yilgan)ning 
oldini olish, 1996-yildan bosh lab esa iqtisodiy o'sishni ta'minlash 
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imkonini berdi. Asosan, iqtisodiyotning strategik mllhim (yoqilg'i
energetika kompieksi, mashinasozlik, metallurgiya, kimyo, dOllchi
lik) tarmoqlarini rag'batlant irish va qo'liab-qllvvatlash bo'yicha faol 
davlat siyosati orqali mamlakatning iqtisodiy xavlsizligini ta'milllash, 
energetika mllstaqilligi mllammosini Lwl etishga crishildi. 

O'zbekiston Respllblikasi hllkllm,ltining pllxta va izchil siyo
sati islohotlami olib borishnillg og'ir sharoitlariga qaramasdan 

ishlab chiqarishning pasayish tendensiyasini bartaraf qilishga im
kon berdi. 

Bir vaqtning o'zida sanoatdagi tllzilmaviy o'zgarishlar asosiy 

fo,ndlarning (1998-yilda mashinalar va jihozlarning jismoniy ish la
tilganligi o'rtacha 45% ni tashkil etdi) ahvoli; yaratilgan ish lab 
chiqarish qllvvatlaridan foydalanishning past darajasi; marketing va 
menejment izlanishlarining ojizligi; Illahslllotlarning past 
raqob;ltbardoshligi; bozor infratllzilmasining yetarli darajada taraqqiy 
etmaganligi; ayrim korxonalarning moliyaviy beqaroriigi V,] boshqa 
sabablar bilan lIshlab tllrildi. 

O'zbekiston hllkllmati tomonid<ln iqtisodiyotni erkinlashtirishga 
qaratilgan kllrs O'zbekistonda iqtisodiy islohotlarni yanada chllqllr
lashtirishning uchinchi bosqichi bo'lib, 1I qllyidagi lIstllvor 
yo'nalishlarni qamrab oladi: 

- tarmoq va korxonalar, birinchi navbatda, kichik va o'rta biznes 
sllbyektlari faoliyatini erkinlashtirish; 

- moliyaviy soha, mlllkchilik va raqobat sohalarida chllqllr ins
titlltsional o'zgarishlarni amalga oshirish; 

- tashqi iqtisodiy faoliyat, shll jllmladan, valYllta bozorini erkin
lashtirish. 

Tarmoqlar va korxonalar faoliyatini erkinlashtirish soliq mllam
mosini yaxshilashni nazarda tlltadi. BlI esa davlat bYlldjetining in
vestitsion dasturlarni bevosita moliyalashtirishdagi imkoniyat larini 
kamaytiradi. BlIndan tashqari raqobat mllhitini takomillashtirish 
vazifalarini amalga oshirish (bllsiz erkinlashtirish jarayonida faqat
gina monopolchilar hokimiyati kllchayadi) ayrim tarmoq va kor
xonalarga imtiyozlar ko'rsatish amaliyotini bekor qilishni nazarda 
tutadi. 
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1.3. Sanoat taraqqiyoti uchun xorijiy investitsiyalarni 
jalb etish masalasi 

Xorijiy investitsiyalarni jalb etish masalasini ikki qismga - mam
lakatning xorijiy investitsiyalarni jalb etish qobiliyati va ulardan sa
marali foydalanishni ta'minlashga ajratish mumkin. 

Mamlakatning xorijiy investitsiyalarni jalb et ish imkoniyatlari 
"suveren tavakkalchilik" tushunchasiga birlashadigan qator siyosiy va 
iqtisodiy omillarga bog'liq. Investorlar uchun mamlakat suveren ta
vakkalchilikni aniqlashga ixtisosIshgan reyting agentliklari (Stendert 
end Puurs, Muudis va b.), xalqaro moliya institutlarining mamlakatlar 
tadqiqoti to'g'risidagi hisobotlari (Jahon banki, XYF va b.), 
shuningdek, investorlarning o'zlari lomonidan o'tkaziladigan tadqiqot
lari materiallari usos bo'lishi mumkin. 

Suveren tavakkalchilik ikkita asosiy qism: siyosiy va iqtisodiy ta
vakkalchilikka ajratiladi. Siyosiy tavakkalchilik mamlakatning iqtisodiy 
imkoniyatlar mavjudligi sharoitida investorlar oldidagi majburiyallarini 
bajarish xohishi, iqtisodiy tavakkalchilik esa mamlakatning bunday 
majburiyatlarni bajara olish qobiliyati sifatida aniqlanadi. 

Mamlakat xalqaro miqyosda tan olinmagan ilk bosqichda kapi
talni, asosan, xalqaro moliya tashkilotlari (Jahon banki, XYF, xalqaro 
taraqqiyot banklari) va xorijiy davlallar hukumatlarining, odatda, qisqa 
muddatdagi moliyaviy yonlamlari, grant va imtiyozli kreditlari 
ko'rinishida jalb qilishi mllmkin. Keyinchalik ushbu tashkilollar to
monidan mamlakat iqtisodiyotini baholash jarayonining tugailanishi 
bilun ular uzoq mllddatli tijoriy asosda konkret loyihalarni moliya
lashtirish uchun kreditlar ajrata boshlushadi. Xalqaro tashkilollar bi
lan faol hamkorlik kapital jalb qilishni yanada ko'paytirish lIChllll 
mllhim davr hisoblanadi, chllllki xalqaro tashkilotlarning mamlakat
ga kredit ajratish to'g'risidagi qarori ham kreditor davlatlar hllkllmal 
organlari, ham xususiy investorlarga ushbu mamlakatda sarmoya 
qo'yish mumkinligi uchlln mllhim signal bo'lib xizmat qiladi. 

Ikkinchi bosqichda, xllsllsiy investorlar lIchlln retsipient-mamlakat 
(kredit olllvchi mamlakat)ning davlat kafolatlari ostida tijorat kredit
larini sllg'lIrta qilllvchi davlat eksport-sug'lIrta agentliklari tomoni
dan qo'IIab-qllvvatlanadigan investitsiyalarni jalb qilish imkoniyati 
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tug'iladi. Bunday sug'urtani berish imkoniyatini baholash muayyan 
davlatlarning vakolatli organlari (moliya, iqtisod, tashqi savdo vazir
liklari) tomonidan xalqaro moliyaviy tashkilotlar va o'zlari tomoni
dan retsipient-mamlakat iqtisodiyotini o'rganish bo'yicha o'tkazilgan 
tadqiqot materiallari asosida amalga oshiriladi. Har bir retsipient
mamlakatga kO'rsatib o'tilgan tadqiqodlar asosida sug'urta qilinadi
gan kreditbrning shartlari va mamlakat uchun jami sug'urtaning eng 
katta miqdorini aniqlovchi ma'lum reyting beriladi. Dastlab bunday 
kreditlar qisqa mllddatda ajratiladi, keyinchalik iqtisodiy 
kO'rsalkichlarning yaxshilanishi va mamlakat kredit tarixining shakl
lanishiga qarab uzoq muddatli kreditlarni jalb qilish imkoniyatlari 
tug'ilib boradi. 

Uchinchi bosqichda loyihaviy moliyalashtirish shal11ari va tamoyil
lari asosida davlat kafolati bo'lmagan xususiy investorlarning tijorat 
kreditlarini jalb qilish imkoniyati tug'iladi. 

Bugungi kunda O'zbekiston inveslitsiyalarni jalb elishning lIchinchi 
bosqichiga kirdi. lahon banki va xalqaro valYllta fondi tadqiqotlari 
tamomlangan va ularning O'zbekistonga yordam ko'rsatish strategi
yasi lasdiqlangan. Barcha yetakchi eksport-sug'lIrta tashkilotlari 
O'zbekiston lIchun ajratiladigan lIzoq muddatli kreditlarni sug'lIrta 
qilmoqda, qator loyihalar amalga oshirilib, boshqalari loyihaviy moli
yalashtirish tamoyillariga binoan tijoriy asosda moliyalashlirilish bos
qichida turibdi. 

Umuman olganda ijobiy deb hisoblanuvchi bu an'ana iqtisodiyotga 
kiritilgan har bir dollarga eksport foydasi ko'rinishida muayyan natija 
olingan taqdirdagina real iqtisodiy samara beradi. Boshqacha qilib 
aytganda, yirik qo'yilmalar faqatgina mahsulotlar va xizmatlar eksp0l1i 
oshirilsagina o'zini oqlaydi. 

Eksport uchun mo'ljallangan sanoat mahsulotining yangi turlarini 
ishlab chiqarish bo'yicha yirik loyihalarni amalga oshirish jahon bo
zorlari konyunkturasi (tarkibi) va jahon ehtiyojida ehtimolli 
o'zgarishlarni hisobga olish kerakligini nazarda tutadi. Afsllki, 
O'zbekistonda xorijiy investitsiyalar ishtirokidagi loyiha va ish lab 
chiqarishlarning barchasi ham yuqori darajada samarador bo'lmadi. 
Foyda va xarajatlar xususidagi axborotning yo'qligi tufayli ularning 
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samaradorligini baholash murakkab bo'lishiga qaramasdan, qator 
misollarni keltirish mumkin. 

Masalan, "Pab Bauttsen" va "Kulkoni" (Germaniya) kompani
yalari hamkorligida 65 mln DM (doyche markasi) miqdoridagi shart
noma qiymati bilan I 998-yilda yo'lga qo'yilgan "Kaolin" QK da ish
lab chiqarish ishga tushgandan buyon qarib faoliyat ko'rsatmayapti. 
Ushbu loyihaning T1A (TEO) sini ish lab chiqishda mahsulot 50% 
ining har bir tonnasini 110-150 AQSh dollar narxda eksport qilish 
rejalashtirilgan edi, ammo hozir ularning tonnasiga hatto 40 mln 
dollar miqdorda ham talab yo'q. Natijada, korxonaning ham asosiy 
qarzini, ham ularga ko'rsatilgan xizmatlar foizlarini qoplash uchun 
mablag'lari yo'q. Ushbu holatda muayyan marketing tadqiqotbri va 
bozor konyunkturasini o'rganmasdan loyihani ilgari surgan idoraning 
uzoqni ko'ra olmaganligi yaqqol ko'rinib turibdi. Afsuski, bunday 
voqea xorijiy investitsiyalar ishtirokidagi boshqa loyihalar uchun ham 
taalluqlidir. 

Shundan kelib chiqib, birinchi navbatga xorijiy kapitallarni sa
marali baholash va ularni jalb etish imkoniyatlaridan foydalanish 
masalasi chiqadi. 

lste'molga yo'naltiriladigan, ayniqsa, qisqa muddatli xorijiy kredit
larni jalb qilishda davlat tomonidan tartibga sol ish siyosatining yo'qligi 
Afrika, Janubiy Amerika va Osiyo kabi ko'plab mamlakatlarni shun
day vaziyatgaolib keldiki, bunda tashqi qarzdan foydalanganlik uchun 
har yillik to'lovlar davlatlarning eksportdan olgan daromadining an
cha qismini tashkil etgan. Masalan, kredit va foizlarni qoplashga 
YO'naltiriladigan valyuta mablag'larining ulushi mamlakat umumiy 
ekspOrliga nisbatan Ugandada 77% ni, Jazoirda 68, I % ni, Kolumbi
yada 45,9% ni tashkil etadi. Bunda ushbu mamlakathH YIM ning 
yillik o'sishi 3,5% dan oshmaydi. 

O'zbekistonda xorijiy investitsiyalarni jalb qilish, ulardan foydala
nish va investitsiya loyihalarini tanlab olishning qattiq va samarali 
tizimi yaratilgan, taraqqiyot strategiyasi belgilab olingan, kerakli 
qonunchilik, ma'muriy va soliq infratuzilmasi ta'minlangan. Buning 
evaziga O'zbekiston kreditlarni qaytarish bo'yicha majburiyatlarini 
doim o'z vaqtida bajarib kelmoqda. 
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Ayniqsa, energetika, transport, qurilish sektori va qishloq xo'jaligida 
iqtisodiy islohotlarni tez sur'atda amalga oshirish uchun xalqaro 
hamjamiyat yordamida moliyalashtirilishi mumkin bo'lgan yirik davlat 

. investitsiyalarini ham nazarda tutish kerak bo'ladi. Bunda investitsion 
takliflaming iqtisodiy, ekologik va texnik qimmatini baholash tartiblarini 
hisobga olish va tatbiq etish kerak. 

Bu sanoat loyihalarini tayyorlash, baholash va loyihalashtirish 
uslublarini jahon andozalari darajasida o'zlashtirishning mamlakatimiz 
uchun qanchalik dolzarb ekanligini namoyon etadi. 

1.4. Sanoat loyihalarida qoidalarni o'rganish, iqtisodiy, 
texnikaviy va moliyaviy imkoniyatlarni yaratish 

usullarini tatbiq etish. Loyiha nima? 
Odamzod loyiha bilan juda qadim zamonlardan beri ish lab kel

gan. Inson faoliyatining boshlang'ich davrilaridanoq loyihalar yara
tilgan. Eramizdan avvalgi davrdayoq o'tgan ajdodlarimiz jamiyatning 
go'shtga bo'lgan talabini qondirishda ovlash loyihalarining qisqa 
muddatli turidan foydalanganlar. Piramidalar, Ulug' Xitoy devori, 
Andrian ustuni kabi loyihalar, o'z davrida mashhurligi va yetukligi 
bilan atom bombasini yaratgan Manxetton loyihasi yoki inson zoti
ni oyga olib chiqadigan Apollon loyihasi kabi juda katta ahamiyatga 
ega bo'lgan. Ovga chiqish, piramida qurilishi, kranni ta'mirlash yoki 
biror-bir bazmga tayyorgarlikda o'z hissasini qo'shish kabi o'zaro bir 
qator umumiy dalillar borki, ularni loyihaga aylantiradi: 

• Ular maqsadni amalga oshirishga qaratilgan. 
• Ular o'zaro bog'liq ta'sirning koordinat bajarilishini o'z ichiga 

oladi. 
• Ular chegaralangan vaqtdagi muddatga ega, ya'ni boshlanishi 

va tugashi bor. 
• Ular hammasi ma'lum darajada ulkan va qaytarilmaydigan 

(takrorsiz). 
Umuman olganda ana shu to'rtta dalillar yoki tavsifnomalar 10-

yihalari boshqa tadbirlardan farqlanadi. 
Har bir nomlangan tavsifnoma ichki bir ma'noga ega. 
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Maqsadga erishishga intilish. Loyihalar ma'lum maqsadda natijaga 
ega bo'lishiga qaratilgan. Mana shu maqsad loyihaning 
harakatlanuvchi qismi hisoblanadi va hamma kuch ana shu 
maqsadning amalga oshirilishi va tatbiq etilishiga safarbar etiladi. 

Loyihalar maqsadga erishishga qaratilgan, amalga oshirish uchun 
ichki kuchli ma'noga ega, boshqarishga xizmat qiladi. 

Loyihani boshqarishdagi muhim chiziq bu aniqlik va maqsadni 
yo'naltirishdir, Bunda eng yuqori nuqtasidan boshlab eng oddiy 
buyumgacha e'tiborga olinadi. Loyihada sinchkovlik bilan tanlangan 
maqsadni birin-ketin ko'rish mumkin. Loyihaning mukammallashib 
borishi, maqsadning tobora amalga oshishiga yuqori saviyada yetib 
borishi va nihoyat maqsad cho'qqisiga yetib kelishdir. 

O'zaro bog'[jq ta'sirning muvofiq holda bajarilishi. Loyihalar o'z 
ma'nosiga mos murakkab. Ular ko'p sonli harakatlarning bajarilishini 
o'z ichiga oladi, Bu harakatlar o'zaro bog'liq va o'ta nozik. Ba'zi 
bir oraliqdagi vazifalar parallel olib borilishi kerak. Agar har xiI 
vazifalarning bajarilish ketma-ketligi buzilsa, butun bir loyiha taqdiri 
xavf ostida qoladi. Agar shu xususda, ya'ni loyiha tavsifnomasi haqida 
biroz fikr yuritilsa shu aniq bo'ladiki, loyiha - bu bir-biri bilan o'zaro 
bog'liq bo'lgan qismlar yig'indisi, yaxlit bir sistemadir. 

Loyihani boshqaruvchi mutaxassislar keyingi o'n yillikda yangi 
usul bilan loyihani boshqarishning bazasi asosida sistemali analizni 
ishlab chiqdilar. Sistemali analizning asosiy prinsiplarini egallagan 
loyiha boshqamvchisi loyihani tatbiq etishda o'z bilim doirasidan 

unumli foydalana bilishi kerak. 
Vaqtning chegaralangan muddati. Loyihalar belgilangan 

muddatning oxirgi davrigacha bajariladi. Ular vaqtinchalik xarakterga 
ega. Ularda aniq ko'rsatilgan boshlanish va tugallanish davri bor. 

Loyiha oldidagi asosiy maqsadga erishgandagina tugallanadi. 
Loyiha bilan ishlaganda kuchning asosiy qismi ishni mo'ljallangan 
vaqtda tugatishga qaratilgan bo'ladi. Buning uchun grafik tayyorlanib, 
berilgan vazifaning boshlanish va tugatish vaqti ko'rsatiladi va bu 
loyiha grafigiga kiritiladi. 
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Loyihaning noyobligi. Loyiha ma'llIm darajadagi bir marotabalik va 
qaytarilmas tadbirdir. Noyoblik darajasi bilan bir-biridan jllda katta farq 
qiladi. 

Gap namunaviy obyekt haqida ketadigan bo'lsa, agar loyiha el
lik marotaba qayta tiklansa, bllnday loyihaning noyoblik darajasi 
yuqori bo'lmaydi. Bu inshootning asosiy elementlari qolgan 49 ta 
loyihaning elementlari kabi bir xilda takrorlanadi. 

1.5. Loyihani tatbiq etishdagi asosiy bosqichlar 
Loyihani tatbiq etish uchun ma'lum soha va tadbirlarning birga 

bajarilishi talab qilinadi: 
I. Investitsiya oldi .mhasi, 
• Loyihani tatbiq etish uchun qo'shimcha ko'rib chiqish. 
• Texnik-iqtisodiy asoslab berishni ishlab chiqish. 
• Detallarni loyihalash va sanoat korxonalarining yakuniy loyi-

hasini berish. 
11. Investitsion soha. 
• Shartnoma bo'yicha faoliyat. 
• Material, asbob-uskuna sotib olish va qurilish. 
Ill. Ekspluatatsiya soha.~i. 
• Qabul qilish va ishga tushirish. 
• Eksplllatatsiya va zarur hajmdagi foydani olish va xarajatlar-

ning chiqimini qoplash. 
• Asbob-uskunani almashtirish. 
• Kengaytirish, innovatsiya. 
Tajribada loyihani sohalarga bo'lish turli xiI bo'lishi mumkin, faqat 

loyiha rivojlanishi uchun kerakli zarur bo'lgan axborot mumkin 
bo'lgan yo'nalishda aniqlanishi kerak. 

Ba'zan loyiha oxiridan tatbiq etilib, ish tugallangan hisoblan
gan, ya'ni obyekt foydalanishga topshirilgan. Tashkilot yoki tijo
ratchini loyiha bilan ish boshlashdan oldin loyihaning qandayligi 
emas, uning bajarilish natijasi qiziqtiradi, ishlab chiqaradigan mah
sulot sof foyda, ya'ni ishlab chiqaradigan mahsulot bilan amalga 
oshirishdir. 
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1.6, Loyiha ishtirokchilari va loyihaning qamrab olinishi 

Loyiha turiga ko'ra uni tatbiq etishda bittadan bir necha o'nlab 

(ba'zan yuzlab) tashkilotlar ishtirok etadi. Ularning har birida o'z 

maqsadlari bo'ladi, shundan har birining o'z vazifasi va ishtirok et ish 

darajasi, javobgarligi aniqlab beriladi. 

Maqsadga ko'ra loyiha ishtirokchilari aniq gumhlarga biriktiriladi. 

Bosh ishtirokchi - Buyurtmachi - bo'lajak korxona egasi, loyi

ha natijasidan foydalanuvchi. Buyurtmachi sifatida huquqiy va jis

moniy kuchga ega. Shu bilan birga buyurtmachi sifatida bitta yoki 

bir nechta tashkilot bo'lishi mumkin. Ular o'z kuchi, mablag'i va 

qiziqishlari bo'yicha uyushgan holda loyihani tatbiq etishadi va uning 

natijasidan foydalanishadi. 

Buyurtmachilar rejali - vazirlik, muassasa, birlashma qurilishiga 

kapital xarajatlarning titul ro'yxatlarini tashkil qiluvchi vu rejalash

timvchi, lekin tezkor tashkilotlarga berilgan, ya'ni tezkor reja bo'yicha 

hamma vazifalnrni - tekshirish son hamda sifatini nazorat qilish ish

larini bajarish huquqiga ega emas. Ular quyidagilardan iborat: 

• Qurilayotgan korxona ma'muriyati, texnik nazorat. 

• Rekonstruksiyani boshqaruvchi, texnik qayta qurollantiruvchi 

va ishlayotgan korxonani kengaytiruvchi tashkilotlar. 

• Aralash turni tashkil etgan tashkilot qurilishdagi hamma funk

siya va vazifalar ustidan boshqarib turadi. 

Investor ham anchagina katta rolga ega. Loyiha uchun mablag' 

qo'shadigan tomon hisoblanadi. Ba'zan buyutmachi bilan bir 

to'xtamga kelib, investor buyurtmachi bilan shartnoma tuzadi, shart

nomaning bajarilishini nazorat qiladi va loyihaning boshqa ishtirokchi

lari bilan hisob-kitobni olib boradi. 

Loyiha-smeta hujjatlarni maxsus loyihalash tashkilotlari ishlab 

chiqadi. Umuman aytganda, ular loyihachilar deb ataladi. Bosh 

loyihachi butun loyiha kompleksi ishlarining bajarilishiga 

javobgardir. 
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Chet elda bosh loyihachi arxitektor va injener deb tan olinadi. 

Loyihani ashyolar va texnika bilan ta'minlash (sotib olish va yetka

zib berish) ishlarini yetkazib beruvchi (nocTallwHK) tashkilot ba

jaradi. 

Ko'pincha chet eldan texnologiya yetkazib berilsa yoki xizmat 

ko'rsatilsa, yetkazib beruvchining o'zi pudratchi ham hisoblanadi. 

Pudratchi (Bosh pudratchi, Subpudratchi) - yuridik shaxslar, 

shartnoma asosida ishning bajarilishiga javobgarlar. 

Bank - loyihani moliya jihatdan ta'minlaydigan asosiy ishtirokchi

lardan biri. 

Hukumat va uning vakolatiga ega bo'lgan organlar xalqaro doirada 

siyosiy vakolati bilan investitsion loyihani qo'\Iab-quvvatlaydi. 

Loyihani o'rah turul'chi muhit, Har bir loyiha bir qator 

xususiyatlarga ega, ular metodik jihatdan to'g'ri tatbiq etish ishlarini 

tashkil etishga yordam beradi: 

- Loyiha rivojlanishi, qarshiliklarga uchrashi va mavjudligi ma'lum 

muhitda bo'ladi. Bu muhit tashqi muhit deb nomlanadi. 

- Loyiha tarkibi qo'lIanilish jarayonida davrida o'zgarishsiz qol

maydi, unda yangi elementlar (obyektlar) paydo bo'lishi mumkin yoki 

uning tarkibidan bir nechta elementlar olib tashlanishi mumkin. 

- Loyiha har qanday sistema kabi elementlarga bo'lingan bo'lishi 

mumkin, shu bilan barcha ajratilgan elementlar alohida aniqlanadi 

va ma'lum bog'lanishlar bilan qo'\Ianiladi. 

- Loyihaga sharoitga moslab o'zgartishlar kiritish mum kin. Ular 

bir qator elementlar tatbiq etish davrida joylashish o'rnini o'zgartirishi, 

ya'ni loyiha tarkibiga tashqi muhitdan kirishi yoki chiqishi mumkin. 

3.I-rasmda loyiha qamrovi ko'rsatilgan. 
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1. 7. Loyihani tatbiq etish imkoniyatlarini ishlab chiqish va 
oldindan texnik-iqtisodiy asoslash 

Loyihani tatbiq etish imkoniyatlarini ishlab chiqish biznes bilan 
bog'liq sanoat sohasi faoliyat ravnaqida yo'naltirllvchi nllqtadir. 

Loyiha g'oyalarining rivojlanishi asosiy qurol bo'lib, foydalanila
digan axborotlar bahosi qidirllv investitsion imkoniyatlar hisoblana
di. Bllnda quyidagi jihatlar tahlil qilinadi: 

- ishlov berishga yaraydigan tabiiy manbalari; 
- sanoat yoki iste'mol mollariga oldindan talab aholi sonining 

ortishi va sotib olish imkoniyatining o'sishiga bog'liq; 
- import - chetdan keltirilgan mol o'mini boshqa mol bilan 

o'rnini bosish imkoniyatini aniqlash; 
atrofni o'rab turgan muhitga ta'sir ko'rsatish; 
boshqa tarmoqlar bilan imkoni bo'lgan aloqalar; 
llmllmiy investitsion muhit; 
sanoat siyosati; 
molni chetga chiqarish imkoniyati. 

TIA (texnikaviy va iqtisodiy asoslash) loyiha bo'yicha alohida 
qaror qabul qilinishiga imkoniyat beradi. Bll qimmatbaho va qism
larga ajratilgan jarayondir. 

Oldinda texnik-iqtisodiy asoslashning asosiy maqsadiga quyidagi 
holatlarning bajarilishi kiradi: 

- Loyihaning hamma imkoniyati bor alternativalari ko'rib chi
qilgan. 

- Loyiha konsepsiyasi TIA yordamida detalli tahlilning 
o'tkazilishini oqlaydi. 

- Loyiha g'oyasi yashovchan yoki har bir loyiha ishtirokchisini 
o'ziga tortadigan bo'lishi kerak. 

- Qllrilish rejalangan maydonda ekologik vaziyat va o'zaro ta'sir 
et ish potensiali milliy standartga mos bo'lishi kerak. 

Oldindan texnikaviy va iqtisodiy asoslashni tahlil qilganda, qu-
yidagi asosiy komponentlarni izlash kerak: 

- loyiha strategiyasi va loyiha ramkasi; 
- bozor va marketing konsepsiyasi; 
- xomashyo, asosiy va yordamchi ishlab chiqarish materialIari; 
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- uchastka va o'rab turgan muhitning joylashgan o'mi; 
- mehnat manbalari, ishchi kllchiga haq to'lash, professional 

ta'lim berishga talab va unga ketadigan sarf-xarajat\ar; 
- loyihaning bajarilish grafigi. 

1.8, Texnikaviy va iqtisodiy asoslash va uning ekspertizasi 
Texnikaviy va iqtisodiy asoslash (TIA)da loyihaning lImumiy tavsi

fi, uning lIstuvor afzalliklari shllnday bayon etilishi kerakki, ular 10-
yihani amalga oshirish uchun yetarli axborot manbai hamda asos bo'la 
olsin. Shllning lIchun investitsion loyihani amalga oshintvchi tashab
buskor hlljjatlar paketini yig'ish, unda loyiha bo'yicha Yllridik, 
texnikaviy, iqtisodiy, ijtimoiy, ekologik va boshqa YO'nalishlar bo'yicha 
yetarli axborotlar mavjudligi tasdiqlanishi kerak. 

Til shllnday tuzilishi kerakki, uning asosida quyidagilar aniqla
nishi mllmkin bo'lsin: 

- Qarz olllvchining (ccyuaJaHllliTenb) moliyaviy holati va hayot
chanligi. 

- Loyiha ishtirokchilari (xorijiy hamkor, kafolatlovchi, 
ta'minlovchi, plldratchi va boshqalar)ning moliyaviy ahvoli, mavqeyi, 
ishdagi faolligi. 

- Qanday asosiy mahslllot turlanni (ish, xizmat) korxona rejalaydi, 
ishlab chiqaradi hamda kimlar asosiy iste'mo1chi hisoblanadi. 

- Mahslllotning qancha ulushi ichki bozorda sotiladi, qanchasi 
tashqi bozorda sotilishi mumkin hamda bozoming qaysi sektorlarida 
mahslllot sotilishining o'sishi kllzatilishi. 

- Raqobatchilar tomonidan e'tiborga oladigan xatar mavjudligi 
va kimlar mahsulotning sotilishiga shaxsan mas'uIligi. 

Shllni qayd qilish lozimki, loyihani tasdiqlash jarayonida mar
ketingning asosiy xlllosalari birlamchi hisoblanadi. Qolganlari faqat 
marketing xulosalarining to'ldiruvchisi bo'lishi mumkin, xolos: 

- qarz oluvchining yoki kafolatchining Yllridik maqomi hamda 
tashkiliy tarkibi qanaqaligi; 

- mlltaxassislar hamda malakali ishchilarning mavjudligi, mavjlld 
bo'lmagan taqdirda esa ularni kimlar va qanday qilib tayyorlashi; 

xorijiy xodimlar tomonidan qanaqa yordam kerakligi, soni va 
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malakaviy darajasi, qancha muddatgacha yordam kO'rsatilishi va ular 
bilan bog'liq sarf-xarajatlar miqdori aniqligi. 

TlAning asosiy qismlaridan biri bu investitsiyaiar rejasini tayyor
lashdir. Unda quyidagilarni aniqlash zamr: 

- qanday texnologiyalar va jihozlar moliyalanadi, qanday yo'l 
bilan, nega ulaming tanlanganligi; 

- qanday boshqa xarajatlar loyiha bo'yicha kuzatilishi mumki!l
ligi va qanaqa qismlarida sarf-xarajatlarning mo'ljaldagidan oshib 
ketish xav/i muqarrarligi; 

- loyiha bo'yicha qo'shimcha qurilishlar yoki qo'shimcha xarid 
qilinadigan jihozlar uchun qo'shimcha sahnlarning zarurligi (injenerlik 
tarrnoqlari turlarini ham nazarda tutib), qurilish ishlarini bajarish, 
jihozlarni o'rnatish bo'yicha xarajatlar miqdori (innyatsion jarayon
lami nazarda tutib), qurilish tashkilotlarining imkoniyatlari va 
eht iyojmandl igi. 

lnvestitsion rejaga qo'shimcha ravishda moliyaviy reja tuzilishi va 
u jadval shaklida bo'lishi hamda unda quyidagi savollargn javoblar 
bo'lishi kerak: 

- loyihani moliyalash bo'yicha tavsiya etiladigan hamma mab-
lag' manbalarining mavjudligi; . 

- kim investitsion kapitalni korxonaga sarnaydi va qanday mulk
chilik shaklida, investitsiyaning ulushi (zayom manbalarining) 40 -
50% miqdorda kommersion loyihalardagiligi; 

- o'zga kreditorlarning mavjudligi va kredit ajratish bo'yicha 
umumiy shartlari aniqligi; 

- bankning kredit ta'minoti va uning tavsiya etadigan umumiy 
tarkibi qanaqaligi, kreditning kafolatli ta'minlanishi mumkinligi. 

Xomashyo va uni sotib olish bilan bog'liq xarajatlar bo'yicha 
axborot va ma'lumotlar nihoyatda katta ahamiyatga ega: 

- Materiallar, xomashyo va manbalar tayyorlovchilar, ulaming 
ishonchli hamkor ekanligi, xomashyolaming sifati tavsinanadi. 

- Xomashyo, materiallar va manbalar ta'minoti jarayonida ehti
moJiy xavf-xatarlarning mavjudJigi va ularni kamaytirishning muqo
bil variantlari. 

- Xomashyo, manba va materiallar ta'minoti chizimlari, ular bilan 
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bog'liq xarajatlar, 1I1aming mahalliy va xorij valYlltalarda narxlari, barcha 
manbalar to'g'ridan to'g'ri yoki vositachilar yordamida xarid qilinishi. 

Investitsion loyihalami tllzishda va amalga oshirishda ekologik 
jihatdan o'rganilgan masalalar o'z aksini topishi kerak: 

- Tabiatni mllhofaza qilishda lImumiy siyosat (agar mavjlld 
bo'lsa). 

- Obyektninig holati, atrof-mllhitni mllhofaza qilish bo'yicha 
oxirgi xlllosa va yakllniy baholashlar. 

- Atrof-mllhitni himoya qilish bo'yicha tavsiya etilgan texnologi
yalar. 

- Loyiha bilan bog'liq tabiatni mllhofaza qilish bo'yicha chek
lovlar va majbllriyatlar. 

- Tabiiy of at, tasodifiy holatlar paylida atrof-mllhitga aid xavf
xataming mavjlldligi. 

Asosiy shartnoma loyihalarini tllzishda (misol lIchlln, jihozlami 
komplekt holida ta'minlashda) qllyidagilarga e'tibor berish zamr: 

- ta'minotchi barcha xarid qilingan jihozlarning zamonaviyligi, 
1I1ar ilgari ishlatilmaganligi va jihoz tayyorlagan mamlakatning jihoz
larga bo'lgan talablarig<l mos kelishiga kafolat berishiga. Kafolatli 
xizmat ko'rsatish mllddati 12 oydan kam bo'lmasligiga (jihoz ishla
tilishga qablll qilingan kllndan e'tiboran). O'sha mllddat ichida ji
hoz ta'mir talab bo'lib qolsa yoki lIni almashtirish zarur bo'lsa, 
ta'minotchi xarajatlami o'z hisobidan qoplashiga; 

- shartnoma bo'yicha 15% gacha avans berish nazarda tlltilishi 
(qaylarib berish kafolatlansa), xizmatlar va ta'minotlar esa faktik ijro 
bo'yicha amalga oshirilishiga; 

- ta'minotchi xodimlarning soni, malakasi va 1I1arning ishlari 
xaridor xodimlarining yig'ish, sozlash ishlarida qatnashishiga (xodimlar 
tayyorlash ta'minotchi Yllrtida yoki ish jarayonida xaridor mamlakatida 
o'qitilishiga); 

- ta'minotchi tomonidan qo'yilgan xonalarning turiga, konstmk
siyasiga, qiyofasiga, o'lchamiga, injeneriik kommllnikatsiyalarg<l: 
shamollatish, yoritish va havo namligiga oid to'la talablarga; 

- spetsifikatsiyada xarid qilinayotgan jihoz, xomashyo va mate
riallar haqida to'liq axborotlar bo'lishi kerak, shll jumladan, jihoz-

395 



ning nomi, model raqami, har bir jihozning texnik tavsifi (maksimal va 
nominal solishtirma quvvati, xomashyo va energiya manbalari sarOari 
to'liq quvvat bilan ishlatilgan paytdagi, qiyofasi o'lchamlari), 
xomashyoning nomi va miqdori, ehtiyot qismlarga bo'lgan ehtiyoj 
(shu bilan birga ehtiyot qismlar va xomashyolar qaysi davrda yetka
zilishi ko'rsatilishiga); 

- texnologik jarayonning to'liq tavsifi, ishlatiladigan jihozlarning 
nomi, mahsulot birligiga sarfianadigan xomashyo va materiallar bayo
niga (shartnomaga ilova holida); 

- tayyor mahsulot sifati kafolatiga jihozlarning quvvatiga (qaysi 
mahsulotning qancha miqdorini jihoz ta'minotchisi kafolatlashiga); 

- jihoz ta'minotchisining xomashyoga, materiallarga va energiya 
manbalarga bo'lgan lalablariga (sarOash miqdori, energiya resursla
rining mahslllot birligiga bo'lgan ehtiyojlariga); 

- shartnomaning kuchga kiritish shartlariga va uning davom et ish 
muddatlariga. 

Albatta, yagona yondashllv va aralash model yo'qki, sanoatga aid 
loyihalarning istalgan luriga, miqyosiga yoki toifasiga mos kelsa. 
BlIndan tashqari loyihaning o'rganiladigan asosiy tarkibiy qismlari 
loyihadan loyihagacha lez o'zgamvchandir. Lekin yuqorida keltirilgan 
lurli tavsiyalarni ko'pgina loyihalarga qo'lIash mumkin. Shllnday 
holatda nazarda tutish kerakki, qanchalik loyiha yirik va salmoqli 
bo'lsa, shllnchalik ko'p majmllaviy axborotlar lozim bo'ladi. 

TIA ning blltlln hajmi chizmalarda ifodalanishi zarur, ular loyi
haga oid navbatdagi ishlarni bajarish uchun asos bo'la oladi. 

Amaliyotda TIA izohnoma qismi va 4 don a i10vadan iborat bo'lib, 
ular T1A dagi istaklarni tasdiqlovchi hujjatlardir. lIovalarning tarkibi 
qllyidagicha: 

a) yuridik hujjatlar: 
- korxona nizomi; 
- ta'sis shartnomasi. 
Agar yangi korxona tashkil etilayotgan bo'lsa, u holda yuridik 

hujjatlarning loyihalari ham taqdim etiladi. 
- Xorijiy hamkorlar (ta'sischilar) haqida axborot-yillik hisobot 

va auditorlik ma'llImotnomaning oxirgi ikki yillik nusxasi. 
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b) Loyihani ijro etuvchilar bilan tuzilgan shartnoma hujjatlarining 
loyihalari (nusxalari): 

- jihozlarni korxonaga yetkazish haqida yoki obyektni to'la top
shirish bo'yicha shartnoma; 

- qurilish pudrati va materiallar ta'minoti bo'yicha shartnoma
lar; 

- obyektni ishga tushirish bilan bog'liq bo'lgan boshqa shartno
malar; 

- qurilish obyektiga ajratilgan hudud (yer) bo'yicha hujjatlar; 
- xomashyo ta'minoti, butlovchi qismlarni yetkazish va mahsulot-

ni sotishga oid shartnomalar (istak bayonnomalari). 
d) Smeta va moliyaviy hujjatlar: 
- smeta va moliyaviy hujjatlar to'la hajmda TIA ning dastlabki 

bosqichida; 
- korxona hisobchisining har bir kvartalga taalluqli (soliq inspek

siyasi tomonidan tasdiqlangan), oxirgi uch yil bo'yicha to'liq hiso
boti (Ioyiha kafolatchilari, investorlari, buyurtmachilari); 

- boshqa banklardagi hisob raqamlari bo'yicha ma'lumotnoma, 
zayom manbalari va ularni qaytarish shartlari haqida 
ma'lumotnomalar. 

e) Ekspertiza va boshqa turdagi hujjatlar: 
- ekspertiza xulosalari (rOCKOMnpl1po.n:a, rOCapXI1TeKCTpoH), 

mustaqil maslahatchi tashkilotning tanlangan texnologiya hamda 
texnologik jihozlar bo'yicha va Davlat arxitektura qurilish qo'mitasi 
nazorati (focapxcTpoI1Ha.n:30p)ning qurilishni boshlash bo'yicha 
ruxsatnomasi; 

- xarid qilinadigan jihozlarning texnik pasportlari va ularning 
raqobat varaqasi; 

- asosiy ishlab chiqarish binolarining chizma-tarhlari va asosiy 
jihozlarni joylashtirish chizmalari; 

- mahsulotni sotish bo'yicha maqsadga yo'naltirilgan marketing 
tadqiqotlari hujjatlari. 

Shuni qayd qilish kerakki, yuqorida keltirilgan ro'yxat konkret 
loyiha bo'yicha lining xllsusiyatlariga qarab o'zgaradi. 

Ko'pgina rivojlanayotgan mamlakatlar TIA asosida biror qarorga 
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kelishda muammolarga duch kelishmoqda. Ta'minotchilar TIA o'rniga 
o'zlarining ozgina o'zgartirilgan mahsulot sot ish bilan bog'liq rek
lamalarini taqdim etmoqdalar. Bularni Afrika mamlakatlarining s31-
biy tajribasida kuzatish mumkin. Ko'p hollarda bu (,tartib,> investit
siyalarni noto'g'ri yo'naltirishga va ortiqcha ish lab chiqarish quvvat
lari paydo bo'lib kelishiga olib bormoqda. TIA da loyiha strategiyasi 
(istiqbollari) yetarli darajada asoslanmagan, uni tuzishda marketing 
tadqiqotlari atroflicha o'tkazilmagan. lihozlar tanlashda va pudrat
chilarni jalb qilishda tanlov tender asosida olib borilmaydi va shu 
sabab xorijiy firmalar tomonidan taklif etiladigan kommersion 
loyihalarni qabul qilishga va amalga oshirishga majbur bo'linmoqda. 

TIA ni tuzish tugallanganda turli toifadagi loyiha qatnashuvchi
lari o'zlarining maqsadlar, xarajatlar, daromadlar hamda nazarda 
tutadigan xavr-xatarlar hisobga olingan holdagi ekspertizalarini be
rishadi. Shllning lIclll1n loyiha ekspertizasiga loyihani amalga oshirish
dan oldingi bosqichlardan biri deb qarash kerak. 

O'zbekiston Respllblikasi hllkllmati chet el kapitali va kreditlarini 
jalb etib amalga oshirilmoqchi bo'lgan loyihalarni kafolatlaydi va 
o'matilgan tartib bo'yicha ikki haftalik mllddatda bir yo'la (hlljjatlar 
taqdim etilgan klllldan bosh lab) qllyidagi tashkilotlar ishtirokida eks
pertiza o'tkaziladi: 

• Makroiqtisodiyot va statistika vazirligida va Tashqi iqtisodiy 
aloqalar vazirligida - umllmiy iqtlsodiy jihatdan ma'qlllligi, texnik 
darajasi, qo'lIanilayotgan texnologiyasi narxlari bo'yicha raqobatbar
doshligini baholash maqsadida . 

• Moliya vazirligida va vakolat berilgan bankda - iqtisodiy sa
maradorligi, xarajatlarni qoplay olishi va moliyalash chizimini ba
holash maqsadida. 

Kapital qurilishida tashkillashni tartiblash, investitsion loyihalar
ni amalga oshirishda tartib o'rnatish maqsadida umumiy qiymati 25 
mln so'm (bazis narxlarda) bo'lgan va chet el investitsiyalari va kredit
larini jalb etib, amalga oshiriladigan loyihalar TIA lari Vazirlar 
Mahkamasi tomonidan tasdiqlanadi va byudjet yoki hukllmat hiso
bidan to'lash kafolatlanadi. 
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1.9. Loyihalash ishining o'ziga xos xususiyatlarini o'rganish. 
Loyihaoldi ishlari 

Loyihaoldi ishlari, asosan, korxonaning qllriladigan joyini tanlash, 
yer maydoni yoki hlldlldni ajratish va binoni loyihalashga taqdim 
etishni o'z ichiga oladi. 

Korxonaning qllriladigan joyini tanlash qisman loyihaning texnik
iqtisodiy asosnoma (TIA)sini ish lab chiqilayotganda amalga oshiri
ladi. BlInda TIA korxonuning regiondu qllriladigan joyini (masalan, 
tllmanda yoki tllmanning qaysi bir hlldlldida yoki shahrida), infratu
zilmasi va boshqa texnikaviy ishIarini aniqlash (masalan, poydevor 
lIchun mllqobil zaminni tanlash, aholi turar-joylaridan yoki suv 
manbalari tarmoqlaridan uzoqligi) kabi masalalarga oydinlik kiritma
gan holda belgilashi mumkin. Korxonaning quriladigan joyi chega
ralarini konkretlashtirish va texnik asoslash loyihalovchi tashkilot to
monidan qurilish hudlldi ajratilayotgan va sinchiklab 10yihaIash 
jarayoni boshlangan vaqtda amalga oshiriladi. 

Loyihaning samaradorligini ko'tarishda haI qiluvchi jihatlardan biri 
sanoat korxonalarini optimal joylashtirish hisoblanadi. Optimal 
joylashtirishni aniqlash ishlari quyidagi bosqichlarni o'z ichiga oladi: 

- korxonalarni joylashtirish va ishIab chiqarish qllvvatlarining turli 
variantlari belgilanadi; 

- loyiha samaradorligi har bir variant uchun hisoblanadi; 
- keltirilgan xarajatlarni (bu yerda qurilish mahsulotining tan-

narxi nazarda tutilgan) va boshqa ko'rib chiqiladigan barcha moli
yaviy ko'rsatkichlarni solishtirish yo'li bilan eng optimal variant tan
lanadi; 

- ish lab chiqarishning samaradorligi aniqlanadi. 
Umuman olganda joylashtirish masalasini yechish quyidagi omil

larga bog'liq: 
- obyekt xomashyo va energetik resurslarga yaqinlashtirilishi 

lozim; 
mahsulot iste'mo\Chilariga yaqinlik; 

- mehnat manbalarining mavjlldligi; 
- hlldllddagi boshqa yaqin korxonalar bilan kooperatsiyalash 

imkoniyati; 
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- transport kommunikatsiyalaridan katta kapital sarf-xarajatlarsiz 
foydalanish va ularni kengaytirish imkoniyatlari; 

- joylashtirishning ekologik va ijtimoiy xavfsizligi. 

Sanoat qurilish industriyasi korxomlari uchun maydon ajratish 
masalasini yechishda qishloq xo'jaligi uchull yaroqsiz, butalar yoki 
arzon naI'xli daraxtlar bilan qoplangan yoki o'I'monsiz maydonlaI' 

ajratilishi nazarda tutiladi. Korxonaning clektr uzatish tiziPli, aloqa 

va boshqa kommunikatsiyalari aksariyat yo'lIar bo'ylab, shuningdek, 
mavjud kommunikatsiyalar bo'ylab joylashtiriladi. 

Dehqon-fermer xo'jaliklari foydalanayotgan, shuningdek, madaniy 

va ilmiy ahamiyatga ega bo'lgan maydonlarni qurilish uchun ajra

tishga faqat alohida zarurat tug'ilgandagina ruxsat etiladi. 
Amaldagi qonunlarga ko'ra yei' maydonlarini qurilish uchun aj

ratish O'zbekiston Respublikasi Vazirlar Mahkamasi va mahalliy 
hokimiyat organlarining qarorlari asosida amalga oshiriladi. 

Yer maydonini ajratib berish to'g'risidagi Qaror qabul qilingan
dan so'ng loyiha tashabbuskori (Asosiy buyurtmachi) binoni loyiha
lash uchun taqdim etishi hamda mavjud yeI' maydonini ajratib be
rishi kerak. 

Korxonani loyihalash topshirig'ida qurilish materiallarini ishlab 
chiqarish (QMICh) yoki uning ketma-ketligi quyidagicha ko'rsatilishi 
lozim: 

- loyihaviy izlanish ishlarining tasdiqlangan titul ro'yxatlarida 

nazarda tutilgan asosiy ma'lumotlar va kO'rsatkichlar; 
loyihaviy quvvat; 

mahsulot nomenklaturasi; 
loyihalashning o'ziga xos sharoitlari; 
belgilangan qurilish muddatlari; 

- qurilishni arnalga oshirish, to'la quvvat bilan navbatma-navbat 
va jarayonni bosh lash majrnualari bilan foydalanishga (eksplua
tatsiyaga) topshirish tartibi; 

- alohida texnologik va konstruktiv yechimlarni ishlab chiqishga 
qo'yiIadigan talablar; 

- Ioyihalashning bosqichlashtiriIganligi; 
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- izlanishlar uchun zarur bo'lgan injenerlik izlanishlarining bajari
lishiga qo'yiladigan talablar; 

- asosiy ijrochining nomi. 
Loyihalash uchun topshiriqni Bosh (asosiy) loyihalovchi funksi

yasini bajarayotgan loyihalovchi tashkilot o'z zimmasiga oladi. 

1.10. Loyihalovchi tashkilotlarning tarkibi va tuzilishi 
Loyihaviy hujjatlar maxsuslashtirilgan loyiha tashkilotlarida ish

lab chiqiladi. Loyihalovchini tan lash tanlov asosida amalga oshirishi 
maqsadga muvofiq. 

O'zbekistonda qurilish materiallari va konstruksiyalarini ish lab 
chiqaruvchi korxonalarning loyihalari bilan UZNIlEP (asosiy), 
UzNll stroyproekt va boshqalar faoliyat yuritadilar. 

Institut rahbariyati va bo'linmalarining majburiyatlari. Ish lab 
chiqaruvchi bo'limlar (ish turlari bo'yicha ixtisoslashtirilgan) insli
tutning mustaqil bo'linmalari hisoblanib, direktor va bosh injenerga 
bo'ysunadi. Ishlab chiqaruvchi bo'limlarning asosiy vazifalari quyi
dagilardan iborat: 

- tashkilotning loyihaviy izlanish rejasi bO'yicha davlat bYlldjeti 
ishlarini zaruriy hajmda, nomenklaturada hamda belgilangan mlld
datlardagi ijrosi; 

- ishlab chiqilayotgan loyihalar va boshqa ishlarning iqtisodiy 
samaradorligini, Yllqori texnik darajasini ta'minlash; 

- qurilish tannarxining har bir qismlari bo'yicha ko'rilayotgan 
loyihaviy yechimlarni tahlil qilib, talab darajasidagi tejamkorlikni 
ta'minlaydigan qarorlarni qablll qilish; 

- vatanimizdagi va xorijning eng so'nggi texnika, texnologiya va 
ilm-fan yutuqlarini tatbiq etib, mahsulotlaming yuqori siratini saqlagan 
holda tannarxini pasaytirish; 

- namunaviy loyihalarni, unifikatsiyalashgan texnik yechimlar
ni, konstruksiyalarni, tugunlar va detallarni keng qo'llash yo'li bi
lan, shuningdek, ishlab chiqarish bo'limlaridagi xizmatchi xodimlar
ning mehnatini ijobiy tashkil et ish orqali loyihaviy izlanish ishlari
ning tannarxini pasaytirish, loyihalash hamda izlanishlar muddatlarini 
qisqart irish. . 
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Korxona loyihasini ish lab chiqishda loyihalash ishini tashkil etish 
lIchlln loyihalash, qllrilish jarayonida, ish lab chiqarish tizimini va 
asosiy ish lab chiqarish quvvatlarini harakatga keltirishgacha bo'lgan 
to'liq davr davomida har bir alohida loyihaga loyihaning Bosh in
ieneri tayinlanadi. 

Loyiha Bosh injenerining mas'lIliyatidagi masalalar: 
- BUYllrtmachidan loyihalanayotgan korxonaning boshlang'ich 

berilgan qiymatlarini, eng maqblll maydonni tanlash lIchlln texnik
iqtisodiy baholashlarni qabul qilish va tegishli organlar bilan loyiha
lanayotgan yechimlarni kelishish. 

- Loyiha ishlanmasi grafigini tllzish va loyihaviy-tadqiqot ishlari 
bosqichlarini aniqlash. 

- SlIbpudrat tashkilotlari lIchlln binolarni tayyorlash, zaruriy 
boshlang'ich ma'lumotlar bilan ta'minlash hamda subplldratchilar 
ishlashi jarayonida yuzaga keladigan muammolarni o'z vaqtida 
yechish. 

- Loyihaning loyihaviy smeta bo'limlari belgilangan mllddatlarda 
taqdim etilishi va loyiha-tadqiqot ishlari lIchlln mablag'lar to'g'ri 
taqsimlanishini nazorat qilish. 

- Loyihaga texnik rahbarlik. 
- Me'yor va standartlarga qat"iy rioya qilish va QMQ dan har 

qanday chetlanishlarni tegishli tashkilotlar bilan muvofiqlashtirish. 
- Loyihani Yllqori tashkilotlar va taftish organlarida himoya 

qilish. 
- Qurilish jarayonida mualliflik va tcxnik nazoratga rahbarlik 

qilish. 
- Korxonani ishga tushirish va loyihaviy quvvat\arni o'zlashtirish 

jarayonidagi yuzaga keladigan muammolarni hat qilish. 
Loyihalash institutiga loyihalash va loyihani taqdim etishdan 

tashqari qurilish jarayonida tegishli loyihaviy yechimlarni tatbiq etish 
nazorati ham yuklatiladi. Shu sababli institutda har bir loyiha lIchun 
mualliflik nazorati hay'ati tuziladi. 

Mualliflik nazorati butun qurilish jarayoni davomida olib borilib, 
quyidagilami tekshiradi: 
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- qurilishning loyiha yechimlariga va smeta hisoblariga mosligi; 
- qurilish montaj ishlarining sifatini nazorat qiladi; 
- jurnal tutilib, unga qurilish jarayonida aniqlangan barcha QMQ, 

TU hamda loyihadan chetlanishlar kiritiladi; 
- buyurtmachi tomonidan mas'uliyatli konstruksiyalarni qabul 

qilib olishda va bu haqda dalolatnomalar tuzishda ishtirok ctadi; 
- standartlar va boshqa texnik hujjatlarga mos kelmaydigan 

jihozlar va ashyolarning konstruksiyalarda qo'llanilishini ta
qiqlash. 

Loyihaning Bosh injeneri, ishlab chiqarish bo'limi va muallitlik 
nazorati hay'atining faoliyati loyihalash tashkilotining bir butun 
bo'limi hisoblanadi. Bunday bo'limlar tashkilotda bir nechla bo'lishi 
mumkin va ularning har biri o'zining loyihalash yo'nalishi hamda 
qurilishning nazorat qilish faoliyatini yuritadi. 

Loyihalash ishini tegishli tartibda tashkil etish IIchun inslitutda 
ilmiy va texnikaviy qo'lIab-quvvatlash bo'linmalari tuziladi. 

Texnika bo'limi. Uning faoliyati: fan va texnika taraqqiyotining 
ilg'or yutuqlarini loyihaga tatbiq etish, ishlayotgan korxonalarning 
ilg'or tajribalarini o'rganish, ishlab chiqarishning yangi yutuqlari 
xususidagi ma'lumotlarni to'plash, loyihalar bo'yicha ekspertizalarni 
tashkil etish. Institutning texnik kengashi ishini tashkil etish va ish
lab chiqarish bo'limlari bilan birgalikda yangi texnikn hamda rejalarni 
tatbiq etish mumkin bo'lgan obyektlarni aniqlash. 

Rejalashtirish va moliyalashtirish bo'limi. Mazkur bo'lim insti
Wtning va uning bo'limlari ishlab chiqarish hamda iqtisodiy 
ko'rsatkichlari bo'yicha istiqboldagi rejalarni ishlab chiqadi. Insti
tutning yillik mavzuviy rejalari loyihasini tayyorJaydi va ularning res
publika Davarxitektqurilish qo'mitasida muvofiqlashtirilishida ishti
rok etadi. Loyihaning Bosh injenerlari tomonidan berilgan talabnom
alar bo'yicha texnik bo'limlarga loyihaviy-tadqiqot ishlarining bu
yurtmalarini taqdim etadi. Markaziy ish lab chiqarish va bo'limlar 
faoliyatining umumiy rejasini tuzadi. Amalga oshirish va daromad 
rejalarini, shuningdek, ishlab chiqarish xodimlarining lavozim tarki
bini tuzadi. 
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Bulardan tashqari institutda tashkiliy va maishiy qo'llab-quvvatlash 
maqsadida ta'mirlash, transport, la'minot va kadrlar bo'linmalari faoliyat 
yuritadi. 

Yuqorida sanab o'tilgan barcha ish lab chiqarish xodimlari usti
dan institutning Bosh injenerii - direktorning birinchi o'rinbosari 
rahbarlikni amalga oshiradi, institut faoliyati to'g'ri yuritilishi bo'yicha 
mas'uliyatni o'z zimmasiga oladi hamda direktor bo'lmagan vaqtda 
uning zimmasidagi vazifalarni bajaradi. 

U institutning barcha bo'limlari, loyihaning Bosh injeneri va 
barcha sanoat-texnikaviy jihatdan yuritilayotgan faoliyat yuzasidan 
boshqaruvni amalga oshiradi. 

Bosh loyihalovchining majburiyatlari: 
- yirik va stralegik jiddiy ahamiyat kasb etadigan qurilishlar va 

loyihalarning iqtisodiy maqsadga muvofiqligi yuzasidan olib borila
digan ishlanmalarda ishtirok etish; 

- binoni loyihalashtirish uchun vazifalar belgilanayotganda, quri
lish uchun maydon tanlanayotganda va buning uchun zaruriy huj
jatlar tayyorlanish jarayonlarida ishtirok etish; 

- loyihaviy va tadqiqot ishlari hajmi, narxlarini aniqlash, buyurt
machi va pudratchilar bilan mazkur ishlarni bajarish uchun shart
nomalar tuzish; 

- maxsus yangi lexnologik jihozlar ishlanmalari uchun buyurt
machiga texnik talabnomalar taqdim etish; 

- subpudrat loyiha tashkilotlari ishini muvofiqlashtirish va ioyi
haning barcha qismlarini umumlashtirish; 

- loyihalashtirish jarayonida jihozlar va ashyolar uchun buyurl
ma tafsifnomalarini tuzish; 

- umumiy smeta va boshqa smeta hujjatlarini tuzish; 
- loyihalashtirish topshirig'iga muvofiq loyiha va ishchi chizma-

larni ishlab chiqish; 
- subpudratchi loyihalashtirish tashkilotlari bilan birgalikda 

loyihani ekspert (taftish) va tasdiqlovchi tashkilotlarda himoya 
qilish. 
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1.11. Sanoat korxonasini qismlarga ajratib loyihalashtirish va 
yakuniy loyihani taqdim etish 

Loyihalashtirish bu barpo etilmagan obyektning berilgan sharoitlarda 
yaratish uchlln zarur bo'lgan bayonini tuzish jarayonidir. U qo'yilgan 
talablarni qoniqtiradigan yangi mahsulotni, jarayonni, ish lab chiqarishni 
yaratish uchlln zaruriy va yetarli bo'lgan predmet ta'rifini olish 
maqsadidagi tadqiqot, izlanish, hisob-kitob va konstruksiyalash ishlarini 
o'z ichiga oladi. 

Sanoat korxonasini loyihalashtirish uchun berilgan topshiriq va 
tasdiqlangan rivojlanish chizmasi hamda Davlat investitsion dasturi 
doirasida va sanoat quvvatlarini iqtisodiy tumanlar bo'yicha taqsim
lash asosida amalga oshiriladi. 

Mazkur chizmalar va dasturlar tizimida loyihalashtirish, qurilish, 
qayta qurish yoki sanoat korxonasini kengay.tirishning maqsadga 
mllvofiqligini asoslovchi zaruriy hisob-kitoblar bajarilib, qurilishning 
(qayta qurishning, kengaytirishning) hisobiy tannarxi va obyektlar
ning boshqa texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlari aniqlanadi. 

Loyihalashtirishning yakllniy mahsuloti - sanoal korxonasining 
loyihasi quyidagi masalalarni yechishga imkon berishi lozim: 

xomashyo va tayyor mahsulotning transport oqimi; 
- ish lab chiqarish texnologiyasi; 
- ishlab chiqarishning kooperatsiyalashuvi va ixtisoslashllvi, 

shuningdek, iqtisodiyotning bir-biriga bog'liq sohalari bilan aloqasi; 
- ish lab chiqarishning iqtisodiyoti, tashkil etilishi va boshqaruvi; 
- avtomatlashtirilgan monitoring tizimini qo'IlJsh va xavfni 01-

dindan aniqlash; 
- ishlab chiqarishni kadrlar bilan ta'minlash; 
- ishchi-xizmatchilarning mehnatini ijobiy tashkil etish va ular-

ga maishiy xizmat ko'rsatish sharoitlarini yaratish; 
- quriJish uchun mo'ljallangan yer maydonidan ratsional foy

dalanish va bosh tarh uchun ijobiy variantni tanlash; 
- binD va inshootlarning hajmiy-rejaviy, arxitekturaviy va kon

struktiv yechimlari; 
- me'yoriy muddatlarda qurilishni tashkiI etish; 
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- suv zaxiralari, yerni va havoni sanoat chiqindilari va inoslangan 
oqava suvlardan muhofaza qilish; 

- buzilgan zaminni tiklash (rekultivatsiya qilish), muhofazalash; 
- qurilishning smeta narxlari; 
- loyihaning texnik-iqtisodiy effektivligi, ish lab chiqarish imkoni-

yati, tannarx, o'z-o'zini qoplash va boshqa kO'rsatkichlar; 
- korxonaning loyihaviy quvvatini, alohida navbatini va ishga 

tushirish majmuasini amald~gi mc'yorlar asosida o'zlashtirish. 
Sanoat korxonasini loyihalash quyidagicha amalga oshiriladi: 
- birinchi bosqichda - umumiy smeta hisobi bilan ishchi reja -

namunaviy va qayta qo'lIaniladigan korxonalar qurilishi uchun, 
shuningdek, murakkab bo'lmagan obyektlar uchun tuziladi. Bunda 
chizmalar soni sezilarli darajada kamayadi. 

- ikkinchi bosqichda - umumiy smeta hisobi bilan birgalikda 
loyiha va boshqa yirik, murakkab obyektlar smetalari bilan birgalik
da ishchi hlljjatlar tuziladi. 

lshlanmaning bosqichliligi bllyurtmachi tomonidan loyihalashti
rish vazifasida belgilanadi va u quyidagilarni o'z ichiga oladi: 

loyihaviy quvvat; 
- mahsulotning nomenklaturasi; 
- loyihalashtirishning o'ziga xos sharoitlari va boshqa loyihada 

o'z aksini topishi lozim bo'lgan talablari; 
- qurilish davomiyligining nazarda tutilgan muddatlari; 
- qurilishni amalga oshirish tartibi va quvvatlarni navbatma-navbat 

ishga tushirish hamda ishga tushirish majmuasining ekspluatatsiya 
qilinishi; 

- loyihalashtirishning bosqichliligi; 
- bosh pudratchining nomlanishi. 
ikki bosqichda ishlab chiqiladigan sanoat korxonasining loyiha-

smeta hujjatlari quyidagilarni o'z ichiga oladi: . 
- loyihaviy quvvat; 
- mahsulotning turlari nomi (nomenklatura); 
- loyihada o'z aksini topishi lozim bo'lgan loyihaiashning o'ziga 

xos bo'lgan sharoitlari va boshqa talablar; 
- qurilishning yakunlanishi nazarda tutilgan muddatlar; 
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- navbatlar bo'yicha qllvvatlar va ishga tllshirish majmllalarining 
eksplllatatsiyasini bosh lash hamda qurilishni amalga oshirish tartibi; 

- alohida loyihaviy yechimlar ishlanmalariga qo'yiladigan talab-
lar (texnologik va konstrllktiv); 

- loyihalashtirishning bosqichliIigi; 
- bosh pudratchining nomlanishi. 
Korxona qurilishini navbatlar bo'yicha amalga oshirish nazarda 

tutilganda, binoda loyihalashning birinchi navbatida korxonaning bosh 
tarhi (genplan) chizmasini tllzish uchlln zaTllr bo'lgan asosiy loyi
haviy yechimlar va barcha navbatlar lIchlln boshqa ko'rsatkichlar 
nazarda tlltilishi kerak. Har bir kelayotgan navbatga loyihalash lIchun 
alohida vazifa ishlab chiqiladi va tasdiqlanadi. 

Ikki bosqichda ishlab chiqiladigan sanoat korxonasining loyihasi 
quyidagi hlljjatlarni o'z ichiga oladi: 

I. Korxonaning qllvvati, quriIishi uchlln maydon tanlash, xom
ashyo va iste'molchilar ta'minoti aks etgan texnik-iqtisodiy hlljjat
larda mexanizatsiyalanganlik darajasi; mehnat resurslari bilan 
ta'minlanganlik; rekonstTllksiya qilinayotgan yoki kengaytirilayotgan 
korxonaning, binoning, inshootning qisqacha tavsifi; qayta qllrilayol
gan bino, inshoot, korxona lIchun tanlangan varianlning mllqobilli
gi baholanishi, loyihalanayotgan korxonaning (bino, inshootning) 
loyihaviy quvvati xusllsidagi ma'lumotlar; loyihalanayotgan korxona
ning ishlab chiqaradigan mahsulotlar turlari, sifati, texnik darajasi 
hamda xomashyo bazasi va boshqalar aniqlanadi. 

2. Texnologik jarayonlarni tanlash va asoslash, jihozlar, asosiy va 
ko'makchi sexlarni korxonaning is\11ash tartibi, mahslllot ishlab 
chiqarishning yillik dastllri, energiya, suv, issiqlik ta'minoti va h.k.lar 
aks etgan texnologik hlljjatlar. 

3. Rejalar (tarhlar), korxona binosining qirqimlari, konstmksiya 
va qurilish materiallarning turlarini o'z ichiga olgan qurilish-rejaviy 
hlljjatlar. 

4. Qurilishni tashkil et ish va boshqarish bo'yicha hlljjatlar: za
vodni ishga tushirish muddatlari, qurilish-montaj ishlarining hajmi, 
reslIrslar, ishchi kadrlar va injener-texnik xizmatchilarga bo'lgan 
talab. 
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5. Sanoat korxonasini qurishga sarflanadigan lImllmiy kapital 
xarajatlar aks etgan lImllmiy, lokal va boshqa smetalar. 

6. Barcha hlljjatlarningajralmas qismi chizmalar hisoblanadi, 
1Ilarga qllyidagilar kiradi: asosiy hamda ko'makchi sexlar, moslama
lar, qavatlar hamda poydevorlar rejalari va qo'shimcha qllrilmalar
ning bosh rejalari, qirqimlari, yig'lIv (montaj) chizmalari va boshqalar. 

1.12. Smeta hu.iiatlarining tarkibi 
Loyihalanadigan korxona, kompleks, bino va inshootlarning quri-

lish smeta bahosini aniqlash lIchlln ishlab chiqilishi kerak: 
• yig'ma smeta hisobi; 
• sarflar ma'lllmoti (zarurat bo'lganda); 
• obyekt va mllayyan joydagi smeta hisoblari; 
• loyihalash va tadqiqot ishlari smetasi; 
• alohida sarf turlariga smeta hisobi (qurilish maydoni, binD va 

inshootlar, qo'shimcha sarflar, ya'ni qurish-yig'ish ishlarining qishki 
mavsllmda ishlab chiqarish uchlln keltiradigan materiallar, mahslllot
larni olib kelish va bUYllrtmachining barcha ko'rinishdagi kompen
satsiyasini qoplash). 

Ish hlljjatlar tarkibi ikki bosqichli loyihalashda ish lab chiqiladi. 
Ish loyihasi tarkibida bir bosqichli loyihalashda ishlab chiqiladi. 
Smeta hujjatlarini ish lab chiqishda bir vaqtning o'zida ish loyi-

hasi tarkibidagi va loyiha tarkibi loyihalashdagi vazifalarga mosligida 
qllrilish, kompleks smeta bahosi hlljjati (vedomosti) tllziladi. Ish 
hujjatlarini ishlab chiqishda qurilish tovar mahslllotining smeta ba
hosi hlljjati tllziladi. Korxona, bino va inshootlarning qurilish smeta 
bahosini aniqlashda «Korxona, bino va inshootlar qllrilish bahosini 
aniqlaydigan metodik qo'lIanma,)dan foydalanish kerak. 

Umumiy smetu hisobi. Hamma ish va sarf loyihada ko'rsatilgan 
qurish va ishlarini smeta bahosi bilan birga asbob-lIskllna olish uchlln 
sarflar, inventarlar, moslamalar va boshqa kerakli sarflar to'liq sme
ta bahosi yig'ma smeta hisobidan aniqlanadi. Yig'ma smeta hisobi 
qurilishni rejalashtirish va mablag' bilan ta'minlashda asosiy va 
o'zgarmas hlljjatdir. Yig'ma smeta hisobi bo'limlarida loyihada 
mo'ljallangan qurilish bahosi, mablag'lar qllyidagicha taqsimlanadi: 
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- I-bo'lim - qurilish sahnini tayyorlash; 
- 2-bo'lim - asosiy qurilish obyektlari; 
- 3-bo'lim - yordamchi va xizmal ko'rsatuvchi obyektlar 

la'minlanishi; 
- 4-bo'lim - energiya xo'jaligi obyektlari; 
- 5-bo'lim - aloqa va transport xo'jaligi obyektlari; 
- 6-bo'lim - tashqi tarmoqlar va SllV bilan ta'minlash inshoot-

lari, kanalizatsiya, issiqlik va gaz inshootlari; 
- 7-bo'lim - obodonlashtirish va ko'kalamzorlashtirish sathi; 
- 8-bo'lim - vaqtinchalik binD va inshootlar; 
- 9-bo'lim - turli boshqa ishlarga xarajatlar; 
- IQ-bo'lim - qllfUvchi korxonaning lexnik nazorat va muallif-

ning nazorati; 
- II-bo'lim - ishlaydigan xodimlarni tayyorlash; 
- 12-bo'lim - loyihalash va tadqiqot ishlari. 
Yig'ma smeta hisobida qllrilish bahosi quyidagi natijada 

ko'rsatiladi: 
a) har bir bo'limda; 
b) bo'limlar yig'indisi 1-7, 1-8, 1-9, 1-12; 
d) zaxiradagi mablag'lar rejalashtirilmagan ishlar va sarflar uchun 

hisoblab chiqilgandan so'ng quyidagi YOZllV bilan yakunlanadi: «jami 
yig'ma smeta hisobi». 

Yakuniy yig'ma smeta hisobida qurilish bahosi ko'rsatiladi: 
• qaytadigan mablag', amalga oshirishni e'tiborga olib: 
- vaqtinchalik binD va inshootlami qismlarga ajratganda olingan 

material va detallar; 
- buziladigan va kO'chiriladigan binD va inshootlarni qismlarga 

ajratganda olinadigan material va detallar, hisob bO'yicha aniqlan
gan o'1chovda; 

- materiallar (Iosh, shag'al) amalga oshirilmay qolinsa, ularning 
bahosi qaytadigan bahoga qO'shilmaydi; 

- mebel, asbob-uskuna, jihozlar, chel ellik mutaxassislar uyi, ish 
joyi jihozlanganda. 
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• ijara to'lovi, vaqtinchalik foydalaniladigan binD va inshootbr lIchlln 
pudratchi tashkilotlardan olingan, qaytadigan qiymat barcha mablag'dan 
15% vaqtinchalik bino va inshoollar bahosidan olinadi; 

• mllvozanat bahosi asbob-lIskllna, ish lab turgan sexlardan yan
gi qurilgan sexlarga ko'chirilgan yoki sex ichida asbab-uskllnalami 
rekonstrllksiyadan keyin a'mini o'zgarlirish, shllningdek, bllYllrlma
chining boshqa talablari bahosi; 

• asbob-llskuna, qurilishda foydalanilayatgan va «kapital mablag' 
ajratish talab qilinmaydigan asbob-lIskllna bahosi,> degan YOZllvli. 
Loyihaning texnika-iqtisodiy ko'rsatkichlarini aniqlashda qllrilishning 
to'liq smeta bahosi bilan birga bor barcha asbob-lIskuna bahosi 
hisobga kiritiladi; 

• yig'ma smeta hisobi korxona, bino, inshootlar qurilishida yax
lit tuziladi. 

I-bo'limga yig'ma smeta hisobi bilan qurilishga ajratilgan yer 
maydonining sarfiga ketgan mablag' kiritiladi: 

- qurilishga ajratilgan yerlar meliorativ sistema, sllg'orib va qllri
tiladigan yerlar qishloq xo'jaligiga mo'ljallangan; 

- qurilishga ajratilgan yerga maktab, maktabgacha yoshdagi bolalar 
muassasalari, tibbiyot muassasalari, savdo obyektlari va madaniy
maishiy obyektlar qurilishi mo'ljalJangan; 

- ajratilgan yerga ko'l va SllV havzalarida baliqchilik xo'jaligi, 
baliqchilik zavodlari qllrishga mo'ljalJangan. 

I-bo'limga qllrilish maydonini daraxtlar, daraxl ildizlaridan, tosh
lardan, shag'alJardan tozalashga, shllningdek, may don sathidagi qllri
lish materiallari, detallar, konstrllksiyalardan tozalashga sarflanadi
gan mablag' kiradi. Qurilish maydonida vaqtinchalik bino va inshoot
lami joylashtirishga ketgan mablag' ham l-bo'limga kiritiladi. 

2-bo'limga asosiy obyektlarning qllrilishiga bino, inshootlar va 
asosiy vazifani bajarish lIchlln mo'ljallangan turli ishlar smeta baho
si kiritiladi. Xalq xo'jaligining turli xii tarmoqlarida bll obyektlar 
turlicha bo'ladi. 

Agar sanoat qurilishida 2-bo'limga binD va ishlab chiqarishning 
asosiy sexlari inshootlari kiritilsa, kasalxonalar qurilishida asosiy binoni 
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davolovchi binolaming tarkibiga kiritish asoslidir, obodonlashtirish ishiga 
ketgan sarflar 7-bo'limga tegishli. 

Daraxtlarni arralash sexiga tegishli smeta bahosi 3-bo'lim tarkibiga 
kiradi, shuningdek, baliqni qayta ishlash zavodining sexlarini 
ta'mirlash 3-bo'limga aloqador. 

4-8-bo'limga taalluqli smeta sarli alohida tushuntirishni talab 
qiladi. Qozonxona qurilish smeta bahosi yig'ma smeta hisobida qu
yidagi ketma-ketlikda: 6-bo'limga isitish qozonxonalari, 4-bo'limga 
ishlab chiqarish va aralash (ish lab chiqarish-isitish) bo'limi. 

9-bo'limga qo'shimcha sarflar (qurilish) me'yori va hisobi kira
di. Yig'ma smeta hisobida qurilish tugagach doimiy xizmatda 
bo'ladigan avtomobil yo'llarini ta'mirlash va tozalashga ketadigan sarf
xarajatini qoplaydigan qism ajratiladi. 

Ilmiy izlanish ishlariga, ya'ni aniq zamriy qurilishga ketadigan 
sarf-xOlrajat ishchi loyiha asosida yig'ma smeta hisobiga kiritiladi. 

IO-bo'limga yig'ma smeta hisobiga qurilayotgan korxonaning 
texnikaviy nazorati (direksiyani ta'minlash) va mualliflik nazoratiga 
1-9-bo'limlarga hisobga olingan smeta bahosidan foiz ajratiladi. 

II-bo'limga yig'ma smeta hisobiga yangi ishga tllshirilayotgan 
korxonalarda ishlaydigan xodimlarni tayyorlashga ketadigan mablag' 
kiradi. 

12-bo'limga loyiha va izlanish ishlariga sarflanadigan loyihaviy 
izlanish ishlari mablag'i kiradi. 

Loyiha ishlari qo'shimcha ish bilan bajariladigan bo'lsa, bll hol
da buyurtmachining qo'shimcha roziligida bajariladi. 

Obyekt srnetalari va srn eta hisoblari. Obyekt smetalari qurila
digan bino va inshootning ishchi loyihasi bO'yicha alohida ishlar
ning bajarilishida (sahnni obodonlashtirish, tik reja, mllhandislik 
turlari) pudratchi qurilish tashkiloti va bllYlIrtmachi bilan tasdiqla
nishi qllrilish tovar mahsllloti smeta bahosini aniqlashda asos bo'lib 
xizmat qiladi. 

Obyekt smetalari o'z ichida qllrilish (montaj) yig'ish, asbob-lIskll
nOl, inventar, mebel va boshqa sarf-xarajatlarni kiritadi. 

Obyektning smeta hisobi yig'ma smeta hisobi ikki yildan ko'proq 
mllddatga mo'ljallangan qurilishi bilan obyekt smetasi ko'rinishida 
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tuziladi. Asosiy texnologik, energetik nasos-kompressor va ko'tamvchi 
transport asbob-uskllnalari loyihada mo'ljallanganidek smeta hisobi, 
lokal smeta tllzilganidek tuziladi. 

Lokal smetl! va smeta hisobi. Qablll qilingan forma asosida qurilish 
ishlari, yig'ish (montaj) va asbob-uskunaning olinishiga lokal smeta 
tuziladi. 

Lokal smeta: 
Umumiy qurilish va ichki sanitar-texnik ishlarga (xo'jahk-ichish 

suvini oqizish quvurlari, yong'inga qarshi va ish lab chiqarish kana
lizatsiyalari, ventilyatsiya, havo almashtirish, havoni sanitar-gigiyenik 
shamollatish, elektr yoritish qurilmalari, asbob-lIskunalami sotib olish, 
ularni yig'ish) tuziladi. Qismlar bo'yicha lokal smetalar tuziladi. 
Binolar bo'yicha lokal smetalar ma'lum bo'lganidek, yer osti va yer 
ustidagi binolar uchun alohida smeta tuziladi. Yer osti qismi bo'yicha, 
yerdagi ishlar, poydevorning qurilishi, binoning yeI' osti qismlaridagi 
pardozlash ishlari, binoning yer lIsti qismida karkas, devor, to'sish, 
pol va pardozlash va boshqalar ajraliladi. Asbob-uskunalar buyurtma 
asosida qabul qilinadi. Asbob-uskllnalarning smeta bahosi ishchi loyiha 
tarkibida yoki ishchi hlljjatlar maxsus bUYllrtma bilan lokal smeta 
quyidagi tartibda aniqlanadi:' 

tasdiqlangan o'rnatilgan tartibda zavodda ulgllIji narxda; 
- maxsus texnologik qator - bir martalik narxda; 
- o'rganilmagan betakror asbob-lIskunalar - oldindan qo'yilgan 

narxda; 
- asbob-uskllnaning smeta bahosiga ulgurji narxidan tashqari 

zaxira qismlami tuzatish davri, ishga tushirish va qurolni yoritish narxi; 
- tara va joylashish narxi; 
- obyekt ornborxonasiga tayyorlovchi korxonadan asbob-usku-

nani keltirib berishga bo'ladigan sarf-xarajatlar; 
- ta'minlash va komplekslashtiruvchi tashkilotlar chiqimini 

to'lashga ketadigan mablag'; 
- tayyorlash-omborxona sarf-xarajat o'lchovi obyekt atrofidagi 

omborxonadagi asbob-uskunalar smeta bahosidan 1,2% mablag'. 
Chetdan keitirilgan asbob-uskunaning smeta bahosi ichki bozor

ning ulgllIji narxi asosida aniqlanadi. 
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Sarflar ma'lumoti. Agar loyihalangan korxona yoki inshootga bir 
vaqtning o'zida asosiy qurilish bilan birga mablag' ajratilsa, sarflar 
ma'lumoti tuziladi. Sarflar ma'lumoti qurilishning asosiy va boshqa 
IlIrlariga yig'ma srn eta hisobi bahosi asosida tuziladi. 

1.13. Ishchi loyiha 
Ishchi loyiha bir bosqichli ioyihaiashda ish lab chiqiiadi, binD va 

inshootlar qayta qo'llangan iqtisodiy alohida loyihada: 
I. Umumiy tushuntirish xatida ko'rsatilgan: qurilish olib boriiayot

gan tanlangan maydonni asoslab beruvchi hujjatiar, korxonaning 
loyihadagi quvvati tavsifi, xomashyo manbayi, tashkilot, korxona 
tarkibi, inshoot, qurilish navbati; yoqilg'iga ehtiyoj haqida ma'lumot, 
elektr va issiq energiyaga, suvga, mehnat manbalari va shu ehtiyoj
larni qondirish haqida ma'lumot. 

Korxonaning bosh rejasi ichki maydondagi va tashqi transport; 
elektr, elektr asboblar, issiq suv bilan ta'minlash, kanalizatsiya, o'rab 
turgan tabiatni saqlash, shllningdek, yeming hosildor qismidan unumli 
foydaianish; loyihada keltirilgan qarorlarning bajarilishi haqida 
ma'lumotlar; fuqaro muhofazasini qilish tadbirlarini o'z ichiga olishi 
kerak. 

Ishchi loyihaning bu qismiga asosiy chizmalar ham qo'shimcha 
qilinishi shart. 

2. Qurilishni tashkii qilish bo'yicha savollar: 
Ishchi ioyihaning bu qismida qllrilish tashkilotining loyihani qayta 

ko'rib chiqish instruksiyasiga mos ishlab chiqarish ishlari qllrilish
yig'ish ishlarining hajmi, ularning bajariiish usuli, muddati va quri
lishning olib borilish grafigi, qurilish-yig'ish ishlari lIchun zaruriy 
manbalar (mehnat va moddiy, mashinaiar)ga bo'igan taiablar, shu 
bilan birga energiya manbalari, suvga bo'lgan talablami imkoni bo
richa qoplash. Qurilish smeta bahosini aniqlashga imkoniyatlar bo'lishi 
kerak. 

3. Smeta hujjatlari: 
i.4-bo'limcla keltirilganidek tartib bilan ishlab chiqiladi. 
4. Ishchi loyiha pasporti: 
O'matilgan ko'rinishda (forma) tuziladi. 
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Ko'rsatilgan hlljjatlar ishlab chiqish bilan birga mo'ljal\angan 
ekspertiza va tasdiqlash ishchi hlljjatlari bilan bir vaqtda ish lab chi
qiladi. Ishchi loyiha texnik murakkab bo'lmagan korxona qllrilishi 
lIchlln: 

• Umllmiy tllshllntirish xatiga ega: tavsiya etilgan ish lab chiqa
rish texnologiyasi, tanlangan jihoz, asbob-lIskllna, ishlab chiqarila
digan mahslllot sifati va texnik saviyasi, xomashyo, material, yoqilg'i, 
energiya va boshqa manbalar; ishni ilmiy asosda tashkil etishning sa
vollarini ishlab chiqish, korxonaning boshqarish lIslllini mexanizat
siyalashtirish, avtomatlashtirish kiradi. 

• QlIrilish qismi tarkibiga: arxitektllra va qllrilish sarflarining qablll 
qilinishi asoslanganligi, ish joylarining yoritilish qarorlari, shovqin
ning va tilratishning pasaytirilishi, ishchilarga sanitar va maishiy xiz
mat ko'rsatish, yong'in, portlash, elektr xavfsizligi, SllV bilan 
ta'minlash, kanalizatsiya, isitish, havoni shamollatish-almashtirish 
kiradi. 

1.14. Ishchi huliatlar 
Ishchi hujjatlari ishchi chizmalarni va 1I1ar asosida tllzilgan alo

hida binD va ish tllrlari smetalarini o'z ichiga oladi. Ikki bosqichli 
loyihalashtirishda loyiha bilan qurilishning narxlari bo'yicha lImll
miy smeta hisobi tasdiqlangandan so'ng ishchi chizmalar tayyorla
nadi. lshchi hlljjatlarni alohida jllda mllrakkab obyektlar uchun tllzish
da loyihalash tashkiloti loyiha hlljjatlariga aniqlik kiritllvchi 
qo'shimcha ishlarni amaIga oshirishi mllmkin. Qurilishning ishchi 
chizmalarini tayyorlashda namllnaviy qurilish konstruksiyalarining, 
tllgllnlar, detallarning ishchi chizmalaridan keng foydalanish lozim. 

Bino va inshootlaming ishchi chizmalari quyidagi tarkibda ish
lab chiqiladi: 

qurilish ishchi chizmalari - "Bino va inshootlaming qurilish ishchi 
chizmalari tarkibi va ularning rasmiylashtirilishi to'g'risidagi 
qoidalar"ga asosan; 

temir konstruksiyalari va texnologik quvllrlaming (Tpy6onpoBoll) 
qismlar bo'yicha chizmalari (bu chizmalar tayyorlov zavodlarida, 
qismlarga ajratib chizilgan havo almashinish tizimi chizmalari esa 
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montaj tashkilotlari lomonidan tayyorlanishi lozim); qurilish maydoniga 
bog'langan namunaviy va qayta foydalaniladigan iqtisodiy individual 
loyihalar; 

- texnologik, transport, energetik, nasos-kompressor va boshqa 
jihozlar hamda ularga bog'liq bo'lgan konstmksiyalar va moslama
lar, shuningdek, texnologik quvur o'tkazgichlar, issiqlik izolyatsiyasi 
chizmalari (rejalari va qirqimlari); 

- tashqi tabiiy muhit, mehnatni muhofaza qilish va texnika xavf
sizligi bilan bog'liq bo'lgan inshoot va moslamalaming chizmalari; 

- buzilgan zaminni qayta tiklash bilan bog'liq bo'lgan tadbirlar
ning chizmalari; 

- suv-elektr va gaz ta'minoti, elektr jihozlari, korxona boshqam
vidagi avtomatlashtirilgan texnologik jihozlar, aloqa va signalizatsi
ya, radiolashtirish va boshqa tizimlar hamda moslamalaming chiz
malari (reja, qirqim, trassaning yon ko'rinishi, chizmalar); 

- nostandart texnologik, energetik va boshqa moslamalar ham
da konstruksiyalar, shuningdek, standartlashtirilgan jihozlami kon
struktorlik ishlanmalari uchun zarur bo'lgan hajmda umumiy 
ko'rinishlarining eskiz chizmalari; 

- qurilish konstruksiyalari qismlarining chizmalari (namunaviy
lari bo'lmagan holatda); 

- me'yorlar va har bir asosiy chizmalar komplektiga namunaviy 
konstruksiya elementlari va tugunlari chizmalarida qo'lIanilgan, foy
dalanilgan standartlar rO'yxati; 

- ishchi chizmalarga smetalar tuzilayotganda qo'lIanilgan smeta 
me'yorlari nomenklaturasi asosida tuzilgan qurilish-montaj ishlari 
hajmlarining hujjatlari; 

- belgilangan tartibda ishchi chizmalar asosida qurilish llchun 
tuzilgan ashyolar, buyum va konstruksiyalarga bo'lgan talablar xu
susidagi aniqlik kiritilgan hujjatlar; 

- ishchi hujjatlarda qurilish-montaj ishlari, mehnatga haq to'lash 
va loyihada ilm-fan, texnika sohalarida erishilgan yutuqlar hamda 
ilg'or tajribalami qo'lIashda asosiy qurilish materiallarining sarfi va 
qurilish-montaj ishlarining smeta narxlari o'zgarishi ko'rsatkichlarini 
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aniqlash bo'yicha Ko'rsatma asosida bajariladigan tegishli hisob-kitoblar 
keltirilgan bo'lishi zanlr. 

lshlab chiqariladigan jihozlarning berilgan qiymatlarini loyi
halovchi tashkilotlar sanoat kataloglari va boshqa informatsion hllj
jatlardan oladilar. 

Ishchi hujjatlar umllman olganda korxona, bino, inshoot yoki 
uning navbatdagi qurilishi uchun qurilish davomiyligi ikki yilgacha 

ishlab chiqiladi. Ikki yildan ortiq davom etadigan qurilish uchun ishchi 
hujjatlar quriIish-montaj ishlarining bir yillik hajmidan kam bo'lmagan 
holda ish lab chiqiladi. 

Qurilishni tashkil etish loyihalari va ishlab chiqarish ishlari (QTL)o 
Amaldagi me'yoriy dalolatnomalar asosida qllrilishni tashkil etish 
loyihasi korxona, binD va inshootlar qllrilishining tarkibiy qismi 
hisoblanadi. Tashkil etish va qurilish bilan bog'liq bo'lgan masalalar 
loyihaning mllstaqil qismida ishlab chiqiladi hamda lInda qllrilish 
shartlari batafsil aks etadi. Qurilishni tashkil etish loyihasi kapital 
yoritimlar va qhrilish-montaj ishlari hajmining qllrilish mllddatlari 
bo'yicha taqsimlanishida asos bo'lib xizmat qiladi. 

QlIrilish tannarxini kamaytirish va loyihalashtirish jarayonini jadal
lashtirish maqsadida asosiy va ko'makchi sanoat bino va inshootlari 
takroriy quriladigan namllnaviy loyihalar ish lab chiqilgan. BlInda 
loyiha-izlanish ishlarini avtomatlashtirish va avtomatlashtirilgan 10-
yihalash tizimlarini qo'llash lozim bo'ladi. 

Loyihani avtomatlashtirish bu - mahsulot yoki jarayonning ish
lab chiquvchi bilan EHM orasidagi ajralmas bog'liqlikdir. Inson, 
asosan, ijodiy xarakterdagi masalalarni, EHM esa algoritm 
ko'rinishidagi masalalarni yechishi lozim. Shllnday bo'lgandagina 
anOanaviy qo'l mehnatiga nisbatan birmuncha ijobiy natijalarga erishi
ladi. 

Loyiha ishlarining avtomatlashtirilgan tizimlari (LIA1) o'nlab 
vazirliklar va mllassasalarning ishlarini o'zi bajaradigan maqsadli 
dasturlar majmuasidir. 
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1.15. Qurilish turlari 
Sanoat /oyiha/arini /oyiha/ashtirishda qllri/ish ko'rinish/ari to'g'risidagi 

tushllncha/ar ta'rifi bilan fikr yuriti/adi. U/ar yangi quriJish, qayta qllrish 
(rekonstrllksiya) yoki mavjud qurilish (fno/iyatdagi korxona)ning 
kengaytiri/ishi ham bo'/ishi mumkin. 

Dastlabki be/gi/angan tartibda tasdiq/angan loyiha bo'yicha kor
xonalarning yangi yer maydon/aridagi qurilishi yangi quri/ishga taal
/lIqli hisoblanadi. Bu qllri/ishning tugatilishi va uning to'la/igicha 
loyiha quvvatidan foydalani/ishga kiritilishiga qadar yangi qurilish 
hisoblanadi. Ag<Jfda qllri/ish davrida yakuniy mahsu/ot chiqarilishini 
ta'minlovchi quvvatning ishga tushirilishiga qadar loyiha qayta ko'rib 
chiqilsa, bll quri/ishning o'zgartirilgan loyiha bo'yicha davom ettiri
lishi ham yangi qurilishga taalluqli hisoblanadi. 

Shuningdek, quyidagi/arning: 
• keyingi faoliyat ishi texnik va iqtisodiy shart/ardan kclib chi

qib, maqsadga muvofiq em as deb topilgan va faoliyati bekor qili
nayotgan korxona o'rniga, qllvvatidan qat'i nazar, oldingi yoxlld yangi 
hudlldda qllrilayotgan korxonalar; 

• mavjud korxonalarning alohida loyiha bo'yicha bclgilangan 
tartibda tasdiqlanllvchi yer maydonlaridagi filiallarinillg qurilishi ham 
yangi qllrilishga taalluqlidir. 

Faoliyatdagi korxollaning qayta qllrilishi (rekonstruksiyasi)ga quyi
dagilar kiradi: 

• yagona loyiha bo'yicha ishlah chiqarishnillg to'liq yoki qis
man qayta jihozlanishi va qayta qurilishi (asosiy ish lab chiqarishga 
moslashtirilgan yangi sexlarning qllrilishisiz, ammo zarurat tug'ilganida 
yordamchi va xizmat kO'rsatishga moslashtirilgan obyektlarning quri
lishi bilan). BlInda: 

- ma'nan va jismonan eskirgan jihozlar almashtiriladi, ishlab 
chiqarish mexanizatsiyalanadi va avtomatizatsiya qilinadi; 

- yangi, ancha takomillashgan texnologiyalar asosida ish lab 
chiqarish miqdorini oshiruvchi texnologik bO'g'inlar va yordamchi 
xizmatlardagi mavjud kamchiliklar bartaraf etiladi; 

- mahsulot turi va sifati kengaytiriladi; 
- texnik-iqtisodiy kO'rsatkichlar yangi korxonalarning qurilishi va 
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mavjlld korxonalarning kengaytirilishiga nisbatan kam xarajatlar va 
qisqaroq muddat ichida yaxshilanadi. 

• korxona profilinining o'zgartirilishi va mavjud ishlab chiqarish 
maydonlarida yangi mahslllot ish lab chiqarishni tashkillashtirish; 

• texnik vu iqlisodiy shartlardan kelib chiqib, foydalanish lIchun 
maqsadga muvofiq emas deb topilgan va bekor qilingan sexlar va 
obyektlar o'rniga o'sha qllvvatdagi yungi sex vu obyektlarni qurish. 

Fuoliyatdagi korxonaning kengaytirilishiga qllyidagilar kiradi: 
• qO'shimcha ishlab chiqarish kompleksi vu korxonudagi ish lab 

chiqarish; 
• faoliyatdagi yordamchi va xizmat ko'rsatish yo'nalishidagi ishlab 

chiqarishlar, mavjud korxona va unga taalllqli maydonlardagi xo'jalik 
va kommunikatsiyalarning o'tkazish qobiliyatining oshishi; 

• ikkinchi yoki navbatda turgan qurilish. 
Faoliyatdagi korxonaning kengaytirilishi, xuddi shunga o'xshash 

korxonani yangidan qurishdan ko'ra kamroq xarajatlar bilan ish lab 
chiqarish quvvatini qisqaroq muddat ichida amalga oshishigu olib 
keladi. 

Agarda faoliyatdagi korxonaning qayta qurilishi bilan bir vaqtda 
uning kengaytirilishi ham amalga oshirilsa, bunday korxonalar muay
yan llIrdagi ishlarning ko'payishiga qarab kengaytiriladigan yoki qaytu 
quriladigan korxonalar tasnifiga kiradi. 

Faoliyatdagi korxonalarning qayta qurilishi (rekonstmksiyasi) - bu 
muayyan sexlar hamda asosiy, yordamchi va xizmat ko'rsatish obyekt
larini, odatda, ishlab chiqarishni takomillashtirish va ilmiy-texnikaviy 
taraqqiyot asosida uning texnik-iqtisodiy darajasini oshirish bilan bog'liq 
bo'lgan va umuman, ish lab chiqarish quvvatini, asosan, xodimlar sonini 
ko'paytirmasdan oshirish hamda bir vaqtning o'zida mehnat sharoiti
ni va atrof-muhitni yaxshilash orqali mahsulot nomenklaturasi sifati
ni yaxshilash, uni o'zgartirish uchun komleks loyiha bo'yicha korxo
nani qayta qurish uchun amalga oshiriladigan qayta qurishdir. 

Faoliyatdagi korxonaning texnik jihatdan qayta qurollanishidagi 
xarajatlar bir xii ishlab chiqarish quvvatlarini yangi qurilish hisobiga 
yaratish va korxonalarni qayta qurish (rekonstmksiya qilish)ga bo'lgan 
xarajatlarga nisbatan tez o'zini qoplaydi. 
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Faoliyatdagi sanoat korxonalarini texnikaviy qayta qllroIIantirishda 
qurilish ishlarini maksimal ravishda qisqartirish, rasmiylashtiruvni 
soddalashtirish, ilg'or texnologik jihozlar va texnik jarayonlardan eng 
Yllqori darajada foydalanish - asosiy yo'nalish hisoblanadi. Texnikaviy 
qayta qurrolantirish lIChlln yo'naltiriladigan kapital qo'yiImalar limiti 
qllrilish (temir yo'l, dengiz-sllv, daryo, havo transporti, qishloq 
xo'jaligi, qllrilish va boshqa tarmoqlardagi qllrilishlar) smetasiga kir
maydigan hamda jihozlar lIchlln yo'naltirilgan xarajatlarning bir qis
mini o'z ichiga oladi. 

Texnikaviy qayta qllroIIantirishda qurilish-montaj ishlari miqdori
ning tarkibiga faqatgina qllyidagilar kirishi mllmkin: 

• Almashtiriladigan jihozlarni qayta montajlash. 
• Almashtiriladigan yoki mavjlld maydonlarda qayta o'matiladigan 

jihozlar o'rniga yangilarini montajlash. 
• Mavjlld fllndamentlarni yig'ish, fundament va yer osti 

tllnneIIarini yangi jihozlarga mos ravishda o'rnatish. 
• Mavjud binolarni qayta rejalashtirish. 
• QlIvllr o'tkazgichlari va elektr kabeIIari bo'ylab lIzatiIadigan 

vositalar o'lchamlarining o'zgarishi mllnosabati bilan yangi jihozlar
ga sanoat o'tkazgichlarini qayta o'tkazish va o'rnatish. 

• Mavjlld ish lab chiqarish binolarini jihozlash va 1I1arni moslash
tirish. 

• Mavjlld binolarni yangi texnika, texnika xavfsizligi bilan 
ta'minlash va mehnat muhofazasini yaxshilashni tatbiq et ish bo'yicha 
chora-tadbirlarga moslashtirish. 

• Isitish va isitishning boshqa moslamalarini qattiq yoqilg'idan 
sUyllq yoqilg'i va gaz bilan ishlashga o'tkazish hamda 1Ilarni yangi 
binolarni qllrmasdan magistral gaz o'tkazgichlariga bog'lash. 

• Ventilyatsiya tarmoqlarini yaxshilash va zamonaviylashtirish. 
• Korxonalarni elektr uzatish va issiqlik trassalari liniyalariga 

bog'lash. 
• Sanoat estetibsi (mavjud binolarni, jihozlarni va quvur 

o'tkazgichlarni rangli bo'yash, ishlab chiqarish binolarini 
ko'kalamzorlashtirish) bilan bog'liq ishlar. 

• Yangi qurilishsiz ishlab chiqarishni ixtisoslashtirish va ishlab 
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chiqarish koopemtsiyalashuvi (o'zaro hamkorligi)ni kengaytirish bo'yicha 
ishlar. 

• Korxonani qurish va Hili rekonstruksiya qilishning oldindan 
tasdiqlangan loyihasida ko'rsatilgan va mavjlld ish lab chiqarish may
donlarini ko'paytirmasdan xomashyo, material, yoqilg'ining yangi 
turlaridan foydalanish bilan bog'liq ishlar. 

• Asosiy fondlarning faol qismi va ish lab chiqarishni rivojlanti
rish (Yllqoriroq tezlik, bosim, harorat va b.dan foydalanish) bo'yicha 
boshqa chora-tadbirlarni yangilash bilan bog'liq ishlar. 

• Faoliyatdagi korxonalarni texnik jihatdan qayta qllrollantirish
da qurilish-montaj ishlari, odatda, texnik qayta jihozlashga sarflana
digan xarajatlar smeta qiymatining 10% idan ortmasligi kerak. 

Belgilangan tartibda yangi qurilish yoki faoliyatdagi korxonani 
kengaytirish davri bilan bog'liq holatlarda, asosiy yakllniy mahsulot 
chiqarishni ta'minlovchi qllvvat ishga solinishiga qadar, loyiha qayta 
ko'rilib chiqiladi. O'zgartirilgan loyiha bo'yicha qurilishning davom 
ettirilishi dastlab tasdiqlngan loyihaga muvofiq mllayyan ta'rif 
(tushllncha)ga taallllqli hisoblanadi. 

Faoliyatdagi korxonani rekonstruksiya qilish loyihasini qayta ko'rib 
chiqishda o'zgartirilgan loyiha bo'yicha qurilishni davom ettirish, 
agarda qayta ko'rib chiqilgan ishlar tarkibining mazmllni va turlari 
llshbll ta'rifga mos kelsa, rekonstruksiya yoki kengaytirishga taalluq
li hisoblanadi. 

Eksperimental qurilish qllrilish ishlab chiqarilishi yoki ommaviy 
qurilishga tatbiq etish uchun taqdim etiluvchi qurib bitkazilgan kon
struksiyalar, binolar va obyektlar ekspluatatsiyasi sharoitida fan va 
texnikadan foydalanish samaradorligini oldindan tekshirish maqsa
dida amalga oshiriladi. Yangi yashash tllmanlari, mikrotumanlar va 
shahar qurilishi komplekslari, aholi pllnktlari, san oat rayonlari va 
tarmoqlari, alohida korxonalar, bino va inshootlar hamda qurilish 
yoki sanoat ishlab chiqarishning ilg'or texnologiyalari, atrofdagi tabiiy 
muhitni yuqori darajada saqlash, aholi yashash va mehnat sharoit
larini yaxshilashni ta'minlovchi boshqa qurilish turlari ham eksperi
mental qllrilish obyektlari bo'lishi mumkin. Eksperimental qurilish
da quyidagilar tekshirilib ko'riladi: 
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• yangi shahar qurilishi tamoyillari asosida bajarilgan va eng optimal 
ichki, maydon va tllman rejasiga ega bo'lgan tumanlar, mikrotumanlar 
va shaharlarning shahar qllrilishi komplekslari, aholi pllnktlari, sanoat 
tumanlari, sanoat tarmoqlarining qurilishi; 

• miqdoriy-Ioyihaviy va konstmktiv yechimlar; 
• binD va inshootning eksplllatatsiyaviy sifatlari; 
• yangi qllrilish materiallari, mahslllot va jihozlar, binolar, in

shootlar, ishlab chiqarish hlldlldlari va shahar qllrilishi kompleksla
rining mllhandislik ta'minot tizimlari; 

• qllrilishni tashkillashtirish va boshqarishning ilg'or lIslllblari, 
qllrilish-montaj ishlarini ish lab chiqishning ilg'or texnologiyasi; 

• qurilish, arxitektura va qurilish materiallari sohalaridgi boshqa 
i1g'or yechimlar va laklinar. 

Eksperimental obyektlar qurilishi bo'yicha vazifalar bllYllrtmachi 
va plldratchi tomonidan iqtisodiy va ijtimoiy taraqqiyotning davlat 
dasturiga mllvofiq belgilanadi. 

I1miy-tadqiqot va loyiha tashkilotlari - eksperimental obyektlar 
qllrilishi loyihalarining yetakchi tayyorlovchilari bllnday ishlar das
turini ishlab chiqishadi va 1I1ami ro'yobga chiqarishda ishtirok etishadi. 
Ushbll dasturda qllyidagilar nazarda tlltilishi kerak: 

• Eksperimental qurilishning maqsadi, 
• Eksperimental obyektlar qurilishining boshlanishiga qadar va 

amal qilish jarayonida ilmiy tadqiqodlarni bajarish tartibi va miq
dori. 

• Eksperimental obyektlarning qllrilishi davomida, zamrat topil
ganda, lIshbll obyektlarning ekspluatatsiyasi jarayonida ham kllza
tllvlarni amalga oshirish tartibi va miqdori. 

• Loyiha, moddiY-lexnika resurslari va mehnat xarajatlarining 
hisob-kitobini tashkillashtirish bo'yicha qurilish va montaj tashkilot
lariga texnik va lIslllbiy yordam ko'rsatish. 

• Eksperimental obyektlar qurilishi va qllrilish ishlab chiqarishida 
texnologik jarayonlarning yangi turlarini egallash ustidan mllallinik 
nazoratini olib borish, 

• Eksperimental qurilish dasturlarining bajariIishi nazorati 
bo'yicha chora-tadbirlar. 
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• Eksperimental qurilish natijalari to'g'risida ilmiy-texnik 
ma'lumotlarni tllzish bo'yicha lIslllbiy ko'rsatmalar. 

• Montaj ishlarini bajarllvchi, ayrim hollarda, yangi qllrilish 
materiallari, mahslllot, konstrllksiya va jihozlarni tayyorlovchi 
tashkilotlar. 

• Eksperimental obyektlarning qurilishiga qadar va qurilish davo
mida ilmiy tadqiqotlarni amalga oshirllvchi tashkilotlar. 

• Eksperimental obyektlarning qllrilishi davomida va lIshbll 
obyektlarning eksplllalatsiya qilinishi jarayonida mllalliflik n<lzorati
ni amalga oshirllvchi tashkilotlar. 

• Eksperimcntal qurilish natijalari to'g'risida ilmiy-texnikaviy 
ma'llImotlar hisobotini tayyorlovchi tashkilotlar. 

1.16. Nazorat va kuzatuvni tashkil etish 
Qurilish hajmlari, sifati hamda loyihalanishi yuzasidan nazorat 

qilish, tekshirish, ko'rib chiqish, o'lchash, gllvohlik berish, sinash 
va texnik kllzatuvdan iborat. Texnik kllzatuvda bllYlll1machining 
mlltaxassislari qllrilish-montaj ishlari olib borilayotganda loyiha va 
ishchi chizmalarga amal qilinishini hamda qurilish me'yorlari va 
qoidalari talablariga mos kelishini kllzatib boradilar. QlIrilish 
tashkilotida aniqlangan chetlashishlarni tllgatish borasida 
ko'rsatmalar beriladi, agarda bu ko'rsatmalarga amal qilinmasa, 
ish lab chiqarish jurnaliga yoziladi, dalolat-qaydnomalar (aKT
npOTOKOJl) tllziladi. Amalda bajarilgan ishlar loyihaviy yechimlar, 
qurilish me'yorlari va qoidalari talablari bilan bilan solishtiriladi; 
to'liq nazorat kllzatuvida barcha bajarilgan ishlar hajmi ko'rib chi
qiladi, saralab nazorat qilishda esa alohida ishlar yoki 
konstrllksiyalar nazoratdan o'tkaziladi. 

l.oyiba tasbkilotlarining mualliOik kuzatuvi. Loyihalash tashkilotlari 
quyidagi qurilish va obyektlarning barpo etilishi bo'yicha kllzalllvni 
am alga oshiradilar: 

- korxonalar, sanoat binD va inshootlari, transport, melioratsiya 
va suv xo'jaligi, aloqa energetika va qishloq xo'jaligi, mllrakkab 
yechimlar nazarda tutilgan loyihalar, yangi qurilish konstruksiyalari, 
ashyolar yoki texnologik jarayonlar; 
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- turar-joy binolari, kommunal xo'jalik obyektlari, madaniy-maishiy 
maqsadlardagi va boshqa fllqaro binD va inshootlari; 

- tajribaviy obyektlar; 
- seysmik (zilzila bo'lishi mumkin bo'lgan) tllmanlarda barpo 

etilayotgan barcha korxonalar, binD va inshootlar. 
Loyiha tashkilotlarining mllalliflik kllzatllvi qurilish jarayoni da

vomida olib boriladi. QlIrilishi tugallangan obyektlarni ekspluatatsi
yaga qabul qilish bllYllrtmachi va Bosh loyihalashtirish tashkiloti to
monidan tllzilgan shartoma asosida amalga oshiriladi. 

MlIallitlik nazorati qllyidagilarni nazorat qiladi: 
- bajarilgan qurilish-montaj ishlarining qurilish jarayOllida loyi

ha yechimlariga va smeta hisoblariga mosligini tekshiradi; 
- qurilish-montaj ishlarining sifatini nazorat qiladi; 
- bllYllrtmachiga qurilish tannarxini kamaytirish, sifatini oshirish 

va mllddatlarni qisqartirish borasida taklitlar berish; 
- bajarilgan ishlarni ko'rib chiqish jarayonida bUYllrtmachi bilan 

ishtirok etadi; 
- qurilish me'yorlari va qoidalari, loyiha-smeta hlljjatlaridan quri

lish jarayonida yllzaga kelgan chetlashishlarni qayd etib borish jllrna
lini Yllritish va o'z vaqtida YOZllvlarni amalga oshiradi; 

- mllhim konstruksiyalarning birlamchi qabul qilinishida va 
dalolatnomalar tuzilishi jarayonida ishtirok etadi; 

- bllYllrtmachi tomonidan keyingi bajarilgan ishlar tllfayli kon
struksiyaning ko'rinmaydigan, ammo bino va inshootlarning mllS
tahkamligi va lIstllvoriigi ta'minlanishi bilan bog'liq bo'lgan ishlar
ning qablll qilinishida ishtirok etadi; 

- konstmksiyalar, qismlar, qurilish ashyolari va jihozlarining stan
dartlari, texnik shartlar va loyiha talablarini, shuningdck, 1I1arning 
pasportlari va tovar tashish hlljjatlarining mavjlldligini tekshiradi; 

- tegishli standartlar, texnik shartlar, loyiha va boshqa texnik 
hlljjatlarga mos kelmaydigan qurilish ashyolari va jihozlarini, qurilma
lari, qismlari hamda konstmksiyalarni qo'llashni taqiqlash va ish jara
yonini to'xtatishni talab qilgan holda buyurtmachi va Bosh plIdratchi
ni, shllningdek, Bosh loyihachi va qurilishni nazorat qilayotgan or
ganlarni ogohlantiradi. 
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Qurilishni nazorat qiluvchi Davlat organlari 

Umllmdavlat me'yorlarini, qoidalari, ko'rsatmalari, texnik shartlar 
Vii boshqa me'yoriy hlljjatlar O'zbekistoll Respllblikasi Davlat qllrilish 
qo'mitasi tomonidan ishlab chiqiladi va tasdiqlanadi. Mazkllr qo'mita 
qurilish lIChlln smetalar tayyorlash ishlari, loyihalarning ekspertizasi 

hamda qllrilishni nazorat qilllvchi organlar faoliyati lIstidan rahbarlik 
qiladi; qllrilish bo'yicha idoraviy-me'yoriy hlljjatlarni 

mllvofiqlashtiradi. 
Arxitektura va qllrilish Davlat qo'mitasi shaharlar, qishloqlar, dam 

olish hlldlldlari va boshqa aholi yashash pllnktlarida bll qllrilishlar 
qaysi bir idora qaramog'ida bo'lishidan qat'i nazar fllqaro turar-joy 

binolari qllrilishi Yllzasidan nazoratni amalga oshiradi. Shllningdek, 
fllqaro turur-joylari qurilishi mo'ljallangan obyektlarda ishlatihlyot

!,!,In qllrilish ashyolari va bllYllmlari sifatini nazorat qiladi. 
QlIrilishni nazorat qilllvchi Davlat organlariga qllyidagilarni na

lOrat qilish mas'lIliyali Yllklatilgan: 
- fllqaro tllrar-joylari lIchlln mo'ljallangan obyektlardagi qllrilish

montaj ishlari va mazkllr hlldlldlarni obodonlashtirish ishlari sifatini 
h,lmda qurilish me'yorlari va qoidalarida belgilangan loyiha-smeta 
hujjatlari asosida olib borilishini; 

- fllqaro tllrar-joylarida ishlatilayotgan qllrilish ashyolari va bll
Yllmlarining sifatini va lIlarning standartlarga hamda boshqa me'yoriy 
hllliatlariga mos kelishini; 

- obyektlarda qllrilish-montaj ishlarini boshlash lIchlln va bank
larda moliyalashtirish ochilishi jarayonida nlxsatnomalarning taqdim 
etilishini; 

- fllqaro turar-joy obyektlari qllrilishida rahbarlik qilayotgan 

xodimlar sonini; 
- fllqaro turar-joy obyektlari qurilishida avariya holatlarining 

tallish etilishida ishtirok etish. 

Davlat nazorat organlari 

O'zbekiston Respublikasi Sog'liqni saqlash vazirligi Davlat 
sanitariya nazorati loyihalari va qurilishni amalga oshirish jara-
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yonida sanitariya me'yorlariga amal qilinishini tekshiradi, loyiha
larni mllvofiqlashtiradi va qllrilish xodimlari tomonidan barcha 
sanitariya-gigiyena, sanitariya-epidemiologiya talablari va profilak
lika ladbirlariga amal qilinishini kllzaladi. Bino va inshootlar, 
korxonalar qllrilishlari tllgallanib, topshirish jarayonida albatta 
ishtirok etadi. 

O'zbekiston Respublikasi Tabiatni muhofaza qilish Davlat 
qo'mitasi atrof-mllhit holalini, lIni iflosIantiruvchi manbalar, iflos
lantiruvchi moddalaming me'yordan ortiq atmosferaga chiqarilmas
ligini nazorat qiladi va belgilangan chegaraviy me'yorIarga amaI qiladi. 
BelgiIangan me'yorlar bllzilgan hollarda obyekt ekspIuatatsiyasini 
to'xtatish, taqiqlash to'g'risida takliflar kiritadi. Suv havzalarining 
iflosIanishi, qurib ketishi borasida Davlat nazoratini yuritadi. Suv 
resursIaridan foydalanadigan yangi va qayta qurilayotgan korxonalar 
loyihalarini muvofiqlashtiradi va suv resursIaridan foydalanish 
xususidagi maxsus ruxsatnomalarni beradi. 

<,O'zbek neft va gaz» MiIliy kompaniyasi Davlat gaz nazorati gaz 
ishlab chiqarish, gaz ta'minoti va uni saqlash bilan bog'liq bo'lgan 
obyektlarning qllriIish-montaj ishlarini bajarayotgan tashkiIotlarni 
nazorat qiladi. 

Moliyaviy nazorat. Davlat investitsiya dasturi doirasida tijorat 
banklari davIat va nodavlat korxonalari, tashkiIotIari, birIashmalar va 
muassasalariga moliyaviy ta'minot hamda kapitaI xarajatlar uchun 
uzoq mllddatli kreditIarni ajraladi. 

Moljyalashtirish va kredit bilan ta'minlash jarayonida Banklar 
asosiy jamg'armalami, ish lab chiqarish qllvvatlarini va obyektlarning 
o'z vaqtida ishga solinishini hamda mahslllot ishlab chiqarish rejalari 
bajarilishini, qurilish-montaj ishIarini, kapital xarajatiaming o'z-o'zini 
qoplash mllddatlarini, qurilishning smeta xarajatlarini kamaytirishni, 
ish haqi zaxiralari sarfini va boshqaIarni sifat va muddat nuqtayi 
nazaridan davIat rejalashtirish, moliyalashtirish va qllrilishda loyiha
smeta qoidalariga asosan nazoral qiladi. 
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1.17. Qurilish mahsulotlari, materiallar va konstruksiyalar 
ishlab chiqaradigan korxonalarni loyihalash 

Temir-beton mahsulot va konstruksiyalarning qo'lIanilishi. Qurilish 
kompleksining rivojlanishida industrializatsiya asosiy yo'nalish bo'lib, 
qurilish muddatini qisqartirib, bo'ladigan sarfni pasaytirishga ta'sir 
ko'rsatadi. Temir-beton samarali material bo'lib, yuqoridagi 
jarayonlarga to'g'ridan to'g'ri aloqadordir. 

Hozirgi davrda tinimsiz izlanish va tajribalardan aniq bo'ldiki, 
temir-beton elementlarining binD va inshootlarda qo'llanilishi niho
yatda samarali va unumlidir. 

Sanoat binolarida stropil, stropilosti konstruksiyalari, to'sish va 
yopish plitalari, kolonnalar qo'llaniladi. Maxsus inshootlarda 30 t 
gacha yuk kO'taradigan ko'prikli kranlar bilan 13 m gacha baland
likdagi estakada kolonnalari, texnologik asbob tagiga statsionar eta
jerkalar, suv oqizadigan quvurlar uchun alohida turadigan suv ba
landligi 9,6 m bo'lgan tirgovichlar bilan ta'minlaydigan kanaIizatsiya 
sistemasi, bosim.\i va bosimsiz quvuro'tkazgichlar, siloslar uchun 
materiallar va boshqalar. 

Transport qurilishida ko'prik konstrllksiyalari, suv oqizadigan 
qllvurlar, metropoliten va tunnel qatorlari, avtomobil yo'llari, aero
drom, temir yo'l va kontakt to'rlar. 

Energetika qurilishida - issiqlik, atom va gidroelektrostansiyalar 
konstruksiyalari, issiqlik to'rlari, yordamchi binD karkaslari, elektr 
o'tkazllvchi qatorlar (LEP) uchun tayanch va poydevoriarning 
antenna qurilmasi va boshqalar. 

MeIiorativ qurilishda drenaj, bosimsiz sllg'orish sistemasi, suv 
oqizuvchi quvur konstruksiyasi, yopiq kollektorlar qllritish va sug'orish 
sistemasi, gidroinshoot elementlari, magistral kanal uchun kO'priklar. 

Qishloq xo'jaligi qurilishida - yemxona to'siqlari elementi kon
struksiyalari, lotok, o'g'itni tashqariga chiqaradigan tizim plitalari, 
elevatorlami o'raydigan konstruksiyalar, korxona yemxonasi, tegir
mon va boshqalar. 

Aholi turar-joy qurilishida yirik panelli uy-joy elementlari, keng 
blokli, panelli-blokli lIy-joy binolari, monolit lIY qurilishida yig'ma 
elementlar. 
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1.18. Yig'ma temir-beton korxonalarining turlari 
Yig'ma temir-beton korxonalari, asosan, uch turga bo'linadi: 
Maxsus - sanoat temir-beton zavodlari, maxsus temir-beton, uy

joy qurilish kombinatlari, keng blokli uy-joy qurish. 
Universal - turli xii maqsadlar uchun qo'lIaniladigan konstmksi

yalar, mahslllot chiqaradigan kombinatlar. 
Aralash zavodlar tarkibiga asosiy ishlab chiqarish sex yoki lIchast

kadan tashqari, ishlab chiqariladigan mahsulot xarakteri bir xii bo'lishi 
bilan birga boshqa maqsadda qo'lIaniladigan (masalan, keng blokli 
uy-joy qurilish kombinati tizimida). 

Temir-beton korxonalari zamonaviy tez ishlaydigan asboblarni 
qo'lIashda beton texnologiyasi bo'yicha yangi yutuqlarga erishadigan 
qurollar bilan ta'minlangan bo'lishi kerak. 

Bu korxonalar ish lab chiqariladigan mahsulot miqdorini oshirish 
bilan birga sifatini yanada yaxshilash, pul, mehnat, material sarfini 
pasaytirishga erishishi, yangi ochilgan tumanlarda yangi zavodlarni 
loyihalash, shuningdek, maxsus inshootlarda mahsulot chiqarishni 
tashkil qilish, yig'ma temir-beton mahsuloti ishlab chiqarishning 
oshishi, zamonaviy Yllqori mexanizatsiyalashgan va avtomatlashtirilgan 
qatorning, Yllqori sifatli turg'un xarakteristikali ishlab chiqarishni il
miy idora qilish va aniq tashkiliy ta'minotning qo'lIanilishini yo'lga 
qo'yish lozim. 

Yangi va qayta tiklangan yig'ma temir-beton korxonalarini tashkil 
qilish va 1I1arni tor maxsllslashtirilgan texnologik qator va agregatlar, 
keng ko'lamda qo'lIaniladigan mahsulot ishlab chiqarishga moslash
tirilgan, shuningdek, texnologik asboblar va mexanizatsiyalashtirilgan 
asbob bilan ta'minlangan zavodlarni rivojlantirish samaralidir. 

Shuningdek, kam quvvatli, ko'p nomenklaturali korxonani loyi
ha lash mumkin. 

Vaqti-vaqti bilan ishlab chiqariladigan mahsulot turini o'zgartirib 
turishga moslashtirilgan binolar qurilishini ta'minlaydigan, har xii 
arxitektuTa bezaklari, maqsadli yechimlar bilan uy-joy qurish kom
binatlari loyihasini tuzish samaralidir. Shuningdek, nomenklaturali 
maxsus texnologik qatorli mahsulot ishlab chiqarishga moslashgan 
zavod loyihalanmoqda. Bunday zavodning ishlab chiqarilgan mah-
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suloti qurilishning har xii turida qo'lIanilishi mumkin. Yig'ma temir
beton korxonalarini loyihalashda agregat-oqim va konveyer qatorlari 
qo'lIanilishini kengaytirishni oshirishni sten texnologik qatoriami qo'lIashni 
kamaytirish bilan birga olib borish zarur. 

Ishlab chiqarishning ma'lum darajada mehnat unumini oshirish
ga erishish uchun ishlab chiqarishda maxsus ish lab chiqarishni amalga 
oshirish zarur. Ishlab chiqarishni maxsuslashtirish ishlab chiqarishni 
progressiv tashkil etish va texnologik jarayonni intensifikatsiyalashni 
qo'lIashga yordam beradi. 

Detallar bo'yicha maxsuslashtirish chegaralangan miqdordagi 
konstruktiv va texnologik bir xii jismdagi mahsulotni keng ko'lamda 
tayyorlab chiqarishga imkon beradi. Bunday ishlab chiqarishni mah
sulot yoki murakkab konstruksiyali, yuqori sifatli tez ish lab chiqarish
dagi asboblarga, yuqori toifali ishchi xodimlarga, sifatli xomashyoga 
talab kuchli bo'lgan tumanlarda qurish o'rinlidir. 

Yirik panelli uy-joy qurilishida ishni yaxshilash uchun yirik uy
joy qurilish kombinatlarini loyihalash, mahsulot tayyorlashdan to 
uylarning montaji va obyektlarni foydalanishga topshirish - asosiy 
tadbirlar hisoblanadi. 

Ko'pgina uy-joy qllrilish kombinatlarining orttirgan tajribalari 
ko'rsatadiki, bll tadbir tatbiq etilganda sifat ko'rsatkichi ortadi, qurilish 
muddati qisqaradi, qurilish maydonlarida mehnat sarfi kamayadi, og'ir 
vazifalarning ko'pgina qismi zavod sexlariga o'tkaziladi. Bu esa turar
joy I m2 iga sarflanadigan mehnatning kamayishiga, qurilish narxi
ning pasayishiga olib keladi. 

Kombinat tarkibi idora qilish apparatini qisqartirib, ko'pchilik 
injener-texnik xodimlarni ishlab chiqarish maydonlarida xizmat qi
Iishga o'tkazadi. 

1.19. Yig'ma temir-beton korxonalarining quvvati 
Yig'ma temir-beton korxonalarining ishlab chiqarish quvvati ishlab 

tllrgan, ishga tushirishga tayyorlanayotgan va loyihadagi kabi turlar
ga ajratib farqlanadi. 

Ishlab chiqarish quvvati bll - mahslllot soni, ma'lum vaqt ichi
da olish mumkin bo'lgan ishlab chiqarish birligi. Texnologik asbob-
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lardan to'liq foydalanish, ish lab chiqarish maydonidan, ilg'or 
texnologiyaning qo'lIanilishi, ish lab chiqarishni i1miy asosda tashkil qilish 
korxona quvvatini aniqlab beradi. 

Korxonalarning ishlab chiqarish quvvati va ishlab chiqarish das
turi tushllnchalari orasida farq bor. 

Korxonaning ish/ab chiqarish quvvati. Koemtsient K ish lab chiqa
rish qllvvatining foydalanishini aniqlash, ish lab chiqarilgan mah
sulotning o'rtacha yillik ish lab chiqarish quvvatiga nisbatidir. Kor
xonaning ishlab chiqarish qllvvatidan foydalanish koeffitsientining 
mutlaq ahamiyati birdan Yllqori bo'lishi mumkin emas, ya'ni K> I. 
Hozirgi davrda mahsulot berayotgan ish lab chiqarish quvvati bu I 
yilda korxonaning eng yuqori ishlab chiqarishi mumkin bo'lgan 
mahsulot sonidir. 

Fakt bo'yicha ish lab chiqarilgan asosiy sexlarning texnologik qa
tori yoki ishga tushirishga tayyorlanayotgan ish lab chiqarish quvvati 
korxonaning yaqin 5 va 10 yildagi imkoniyatlarini aniqlab beradi. 
Uning bahosi ishlab chiqilgan me'yodar asosida ishlab chiqarishni 
tashkil etishni yaxshilash korxonalarning rekonstnlksiya, kengaytirish 
imkoniyatini hisobga olgan holda aniqlanadi. 

I1g'or ishlab chiqarish qllvvati ko'rsatkichlaridan foydalanib, kel
gllsida korxonaning rivojlanishi maxsllslashtirilishi lIchun kelajak re
jalari tuziladi. Loyihadagi ish/ab chiqarish quvvati - bu hisob bo'yicha 
aniqlangan eng yuqori darajada shartli ishlab chiqariladigan mahsulot 
soni; 1I yangi yoki qayta tiklanadigan ish lab chiqarish korxonasi uchun 
beriladi. 

Bu quvvat ish lab chiqarishdagi asosiy asboblarning ishlab chiqa
rish tezligi aralash sexlar va korxonaning yordamchi xizmat qiluvchi 
asboblar, ishlab chiqarish maydonidan to'Hq foydalanishdir. 

Korxonalarning asosiy maydonlarida yig'ma temir-beton ishlab 
chiqarish bo'yicha mahsulot tayyorlash tezligi korxonaning quvvati
ni aniqlab beradi: 

- qllyish agregati (quyish mashinalari, sentrifugalar; 
- qotirish kamerasi (yoki u qurilma o'mini bosuvchi), stek ish-

lab chiqarishda; 
- bir operatsiyani ikkinchi operatsiya bilan qo'shib olib borish, 
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ya'ni qllyish mashinalari va qotirish moslamalari (prokat stan, kasseta 
qllrilmalar, betonlaydigan kombaynlar). 

Asosiy ish lab chiqarish maydonchasi deganda qllyish chegarasi, ya'ni 
tayyor mahslllotni tayyorlashdagi asosiy texnologik vazifalarni tllshllnish 
kerak. 

Hisoblash vaqtida yetakchi texnologik asboblar qanday holatda 
bo'lishidan qat'i nalar ishlab turibdimi yoki ishdan chiqqanmi hisobga 
olinadi. YlIqori tashkilot tomonidan tasdiqlangan zaxira asboblar soni 
va turi ishlab chiqarish qllvvati hisobiga kiritilmaydi, 

Korxonaning ish lab chiqarish qllvvati texnik yoki loyihadagi as
boblarning ishdagi tezlik o'1chovi, maydondan foydalanish, mahslllot 
tayyorlanishida sarf bo'ladigan xomashyo va material hajmi ilg'or 
texnologiyani qo'llashga, ishni mllkammal holatda tashkil etishga 
asoslanib hisoblanadi. 

Ilg'or texnologiya bll shllnday texnologiyaki, lInda asboblardan 
to'liq foydalanish, sarflanadigan mehnat, xomashyo, yoqilg'i, elektr 
energiya sarfi kamayishi har I dona mahslllot hisobiga bo'ladi, 
shllningdek, mahslllot sifati ham oshadi. 

Agregat-oqim va stend kassetali lIslIlda mahslllot ishlab chiqara
digan korxonaning qllvvati hisoblanganda yetakchi asbobning ishlab 
chiqarish tezligi tasdiqlangan normativ va ana'naviy vaqt me'yori 
yig'ma temir-beton zavodlarida temir-beton konstmksiyalarini ish
lab chiqarish, shllningdek, texnologik loyihalash me'yorilari e'tiborga 
olinadi, Qurilayotgan korxonalar qllvvati hisoblanganda, loyihadagi 
ishlab chiqarishga mos texnologik asboblar me'yori olinadi. 

Uzlllksiz jarayonda ish lab chiqamvchi korxonaning ishlab chiqarish 
qllvvatini hisoblash eng Yllqori imkoniyatli ishchi fond asbob vaqti 
sifatida kalendar kllnining soni yilda 24 soat bo'lib, bir kecha-klln
duzda ta'mirlash jarayoni, ya'ni asbobning to'xtagan vaqti olib tash
Ianadi. 

Uzluksiz ish lab chiqarish jarayonida kalendar fond vaqti dam 
olish, bayram va bayram oIdi qisqartirilgan kllnlar olib tashlanganda, 
hisoblash kerak, shuningdek, rejadagi asbobning buzilishi oldini olish 
uchun bajariladigan ta'mirlash uchun sarflangan klln olib tashlanadi. 
Shu texnologik qatorga to'g'ri keladigan yetakchi asboblar lIchlln 
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rejadagi oldini olish o'tkaziladigan ta'mirlash ishlariga sarflanadigan 
kllnlarning eng ko'pi hisobga olinishi kerak. Misol uchun: potok
agregat texnologiya-tebratish maydoni yoki bet on qllyadigan konveyer 
texnologiyasi konveyerning ish lab chiqarish tezligi stend texnologiyasi 
- kran asboblari, kasseta texnologiya - bet on quyadiganga qarab 
hisoblanadi. 

Asboblarning ish vaqti fondi soatlarda hisoblanadi, o'rnatilgan 
navbat mllddati soatlarda 3 navbatli ish tartibidan keltirib chiqari
ladi. Agar sexning yetakchi xodimlari ikki smenada ishlashsa yoki 
ikki smenadan kamroq bo'lsa, bunday holatda ikki smenali ish tartibi 
qablll qilinadi. 

Skvoznoy xarakterda (stend, ochiq havoda quyiladigan mahsulot 
lIChlln poligon) ishlab chiqarish korxona asobolarining yiIJik ish vaqti 
fondi tasdiqlangan tartib asosida navbat yoki sutka optimal soni bilan 
texnologik asboblarning foydalanishi aniqlanadi. 

Quvvat miqdori aylanishida asboblarning to'xtab qolgan davri, 
ya'ni ishchi kllchining yetishmasligi, yoqilg'i, xomashyo, elektr quv
vati yoki tashkiliy nosozliklar, xuddi shuningdek, ishlab chiqarishda 
ishchining sifatsiz mahslllot tayyorlashi bilan bog'liq bo'lgan ish 
vaqtining bekor sarflanishi hisobga olinmaydi. QlIvvat miqdori 
aniqlanganda chorasiz texnologik yo'qotishlar, yangi texnikani 
qo'lIashda korxona qllvvati o'zgarishi va texnologik asboblar 
modernizatsiya va qayta qurilganda, eskirgan texnologik qatorlar 
yangilariga almashtirilganda, anchagina tezkor bo'lgan avtomatik va 
mexanizatsiyalarning qO'lIanilishi hamda boshqa texnologik 
o'zgarishlar hisobga olinadi. Korxonaning ish lab chiqarish quvvati 
hisobida quyidagi ish tartibi qabul qilinishi mumkin. 

YiI davomida ishlanadigan slltka soni: 
- 6 kllnlik haftada - 305; 
- 5 kllnlik haftada - 260,4. 
Ishchi navbatchilik soni kecha-kunduz davomida (issiqlik bilan 

ishlov berishni hisobga olmaganda)-2-3. 
Ishchi navbatchi soni kecha-kunduz davomida issiqlik bilan ishlov 

berish hisobga olinganda (uchinchi navbatda mahsulotni quritish 
kameralarida saqlash muddati)-3. 
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Ish soati soni 5 kllnlik haftada: 
- I navbatli ish - 2084; 
- 2 navbatli ish - 4168; 
- 3 navbatli ish - 6252. 
Ishlab chiqarishda eng yaxshi texnikaviy-iqtisodiy ko'rsatkichlar bilan 

ta'minlangan mahslllot tayyorlash eng past material va mehnat sarf 
bo'lgan korxona optimal hisoblanadi. 

Yig'ma temir-beton korxonasi zamonaviy texnika qo'lIa,h lIchlln 
Yllqori tezlikdagi asboblami tanlashi, texnologik jarayonning fan va 
tajriba sohasida erishilgan ilg'or Ylltllqlaridan zavodda to'liq foydala
nish imkoniga ega bo'lishi, sex, bo'linmalar va boshqa xizmat bo'limlari 
orasidagi moslashllvning to'liq bo'lishi optimal turdagi korxona tala
biga javob beradi. Yangi texnikaning joriy etilishi, kompleks mexa
nizatsiya va avtomatizatsiyalash orqali mehnat samaradorligining 
oshishiga hamda mahslllot tannarxining kamayishiga erishiladi. 

Yig'ma temir-beton zavodlarini loyihalashning asosiy yo'nalishi 
maxsus texnologik qatorlarning asosiy va yordamchi ishlab chiqarish, 
blokli binolarda lInifikatsiya konstmksiyalar va katta hajmdagi dastur
li yechimlarni joylashtirish bazasida yirik korxonalarni barpo etishdir. 

Ishlab chiqarishdan tashqarisi va ishlab chiqarish ichidagi faktor
laming birgaligi bilangina korxonalaming optimal tllri, quvvati baho
lanishi mumkin. Ishlab chiqarish ichidagi faktorlarga texnologiya 
ta'sirini aniqlovchi, ishlab chiqarishni maxsuslashtirish darajasi, mah
sulot tannarxi, solishtirma mablag' ajratish kabi ko'rsatkichlar kiradi. 

Ishlab chiqarishdan tashqaridagi faktorIarga mahsulotni 
iste'molchiga yetkazib berish lIchun ketgan sarf qiymati kiradi. 

Optimal ko'rsatkichli korxonalarning asosiy ko'rsatkichi kam 50-

lishtirima - kapital ta'minot va iste'molchiga mahsulotni yetkazish
da eng past tannarxga erishishdir. Ishlab chiqarishda ishni oqim aso
sida tashkil etishni tatbiq qilish va uni maxsuslashtirish korxonalarni 
yiriklash shartini beradi va ishlab chiqarish qllvvatidan foydalanishni 
yaxshilashga imkoniyat yaratadi, qurilish materiallari, konstruksiya
lari zavodning texnik-iqtisodiy mavqeyini oshiradi. Sanoat qurilishi 
uchun temir-beton konstruksiyasi zavodlarining ana'naviy loyihalari 
tahlili, texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlar imkoni boricha korxona quv
vatining oshishiga yo'l berilishini ko'rsatadi. 
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Sal~oal binolari konstnrksiyalarini ishlab chiqarish uchun texnologik 
qatorlarining o'zaro moslashuv sharti: balka, ferma, 
I qavatli binolarni yopish plitalari, kranosti balkalar, to'sish plitalari, 
rigellar, ko'p qavatli binolar uchun ustunlar, kran asboblarining yuk 
ko'tarish quvvati va kranosti yo'lIarining balandligi bilan aniqlanadi. 

Kranlarning yuk ko'tarish quvvati mahsulotning agregat-qator 
usulidagi qolip bilan birga og'irligi konstnrksiya stend ish lab chiqarish
dagi qolip og'irligiga mos kelishi kerak. 

Uzullligi 6 m gacha bo'lan plita va konstruksiya, stend ish lab 
chiqarish agregat oqimli plita va konstruksiyalar uzunligi 6 m gacha 
bo'lgan va stendli usulda oldindan zo'riqtirilgan balka, ferma 12, 18, 
24 m oraliqli ish lab chiqarishni tashkil qilish loyihasi iqtisod jihat
dan maqsadga muvofiqdir. 

1.20. Temir-beton mahsulotlarini tayyorlashning 
asosiy usullari 

Yig'ma temir-beton tayyorlashdagi asosiy opcralsiyalar beton 
qorishmasini tayyorlash, quyish va mahsulotni qotirishdir. Bu jara
yonlar to'sish va oqizish usullari bilan bajariladi. 

To'sish usuli bilan mahsulotni tayyorlash statsionar aralashtirilmay
digan qoliplarda olib boriladi, asbob bir qolipdan ikkinchi qolipga 
almashib turadi. 

Konstruksiyaning tashqi o'lchamlaridan va vazn o'lchovlaridan 
oshsa, yuk ko'taruvchi ko'prik kran tebranish maydoni mahsulotni 
armaturalovchi tebranish maydonida zichlashni man etadi. Chuqur 
o'rnatilgan va osib qo'yilgan titratgich qo'lhlshni, shuningdek, keng 
nOlllenklaturali mahsulot ish lab chiqarish, kichik bosqichlar (part i
ya) bilan kalta o'lch~ll1lii o'rnidan qo'zg'atilmaydigan konstruksiya
lar qo'lIashni talab qiiadi. 

Kasset quymalardn, shuningdek, oldindan zo'riqtirilmagan kon
stnlksiyaiami tayyorlashda to'sish texnologiyasi asosiy texnologiyadir. 

Pofok usu[i bilan ishlab chiqarishni tashkil qilishda quyish, qoti
rish, qolipdan chiqarish jarayonlari maxsus texnologik oqim tarkibidagi 
postlarda bajariladi. 

Har bir post bajariladigan vaziraga mos mashina, mexanizmlar 
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bilan jihozlangan bo'lib, qolip va mahslllot bir postdan ikkinchisiga 
ko'chib turadi. Ko'chllvchi qoliplarda oqim bo'yicha mahslllot tay
yorlash oqim-agregat va konveyr chizmada ish lab chiqarish loyiha
lashtirilgan bo'lishi mumkin. 

Konveyr u.~uli mahsulotni bir oqimdan ikkinchisiga kO'chirishda 
majburiy ritm (masalan, 15 minut), anchagina uzoqroq jarayonli 
texnologik operatsiya bilan xarakterlanadi. 

Potok-agregat usulda qolip va mahsulot postdan postga ixtiyoriy 
intervalda harakatlanadi, bll berilgan operatsiya uchun xarakterlidir. 

Potok-agregat va konveyr qatorlarda mahsulotni quyish jarayoni 
bir xii ketma-ketlikda ro'y beradi. 

Tayyorlangan qolip quyish joyiga uzatiladi va beton qorishma 
qoliplarga beton quyuvchi yoki bet on taqsimlovchilar yordamida 
quyiladi. Keyin shu yoki keyingi postda belon qorishma maydonda 
lichlantiriladi. Silliqlash va belonning ustki qismini bezash maxsus 
postda yoki quyish postida olib boriladi. So'ng bezalgan mahsulot 
ma'llIm vaqtdan keyin bug'lash yoki elektrolizatsiyalash kamerasiga 
joylasht iriladi. 

Potok-agregat usulining yaxshi tomoni texnologik qurollardan 
foydalanishda moslanuvchi va konveyer texnologiyadan foydalanila
di. Oz kapital sarfi bilan keng nomenklatllradagi mahsulot ishlab 
chiqarish imkoniyati konveyer texnologiyasiga nisbatan ustundir. 

Bundan tashqari oqim-agregat texnologiya ko'chirma agregatni 
qo'lIashga asoslangan, mahsulotni bir qancha moslamadan o'tib qu
yish imkoniyatiga ega, murakkab konstmksiyali va ko'p qatlamli mah
sulotni yuqori sifat biJan ta'minlaydi, qatorda eskirgan qurolni sezi
larsiz o'zgarish kiritish biJan almashtirish imkonini beradi. 

Agregat-oqim texnologiyasi turli geometrik konfiguratsiyali 
(shaklJi) elementlarni tayyorlashda, ayniqsa, samaralidir. Konveyer 
texnologiyaning yutug'i: oqimning uzluksizligi, ritmning aniqligi bilan 
bir vaqtning o'zida hamma operatsiyalar turib qolinishining oldini 
olishi, maxsus standart postlarga operatsiyalar bo'yicha bo'Jib tash
lanishi va tor sohada bo'lishi samarali ishlab chiqarishni ta'minlaydi, 
majmuaviy (kompleks) mexanizatsiya, avtomatlashtirish, operatsiya
lararo jarayonni nazorat qiJadi, shuningdek, uzluksiz ish jarayoni-
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ning olib borilishi texnologik qurollardan foydalanish koeffitsientini 
oshiradi, quyish uskunalari bilan ta'minlaydi. 

Konveyer texnologiyaning kamchiliklari: mexanizm bilan ta'minlash 
hisobiga kapital sarfining oshishi, mexanizmlarga va qurollarga xizmat 
ko'rsatish, texnologiya pasayishi, yangi nomenklaturaga o'tish qatorini 
anchagina rekonstmksiya qilishga olib keladi. . 

Konveyer qatorlar ko'proq qo'llanishining bir necha turlari bor: 
kamerali issiqlik ishlov berish; tikka kamerali issiqlik ishlov berish; 
termoform paketi bilan, ikki yarusli stanlar. 

Kasset qolipda temir-beton mahsulotni quyish yirik panelli uy
joy qurilishlarida keng nomenklaturali mahsulotni ish lab chiqarish 
asosiy usullardan biri hisoblanadi. Ikki kassetli qurilmalarda yassi 
mahsulotni tayyorlash ancha samarali: devor panellari, to'siqlar, 
qoplama, shuningdek, ventilyatsiya bloklari, zinapoyalar, qllvurlar va 
boshqalar. 

Bu usulning farqlovchi tomoni shundaki, qoliplarning I ikka joy
lashishi va mahsulotni quyish. Kassetlar qolipi bo'limlar qatorlardan 
tashkil topgan. Bo'lish devorlari konstruksiyasi bo'yicha kasset 
qurilmalari metall va temir-betondan bo'lishi mumkin. Ko'p hollarda 
kasset devorlari ichi bo'sh tik holdagi shitlardan tayyorlanadi. Mah
sulotga issiqlik bilan ishlov beruvchi bug' yoki boshqa issiqlik tashuv
chi orqali uzatiladi. Kassetlarning bo'luvchi devorlari yaxlit met all 
listlardan tayyorlangan bo'lishi mumkin. 

Kasset qurilmalarni yig'ish mexanik yoki gidravlik usulda bajari
ladi. Betonni zichlash kassetning yon tomonidagi bo'luvchi devor
lariga o'rnatilgan titratgich yordamida olib boriladi. Vertikal kassetli 
qurilmalarga oddiy gorizontal qoliplardagi qurilmalardan ko'ra talab 
keskin pasayadi, umumiy ish lab chiqarish sikli pasayadi, ko'pchilik 
ishlab chiqarish operatsiyalari (quyish, issiqlik bilan ishlov berish) bir 
qurilmada olib boriladi, bu bilan zavoddagi tayyor ish lab chiqarila
digan mahsulot samarasi oshadi. Kasset lIslllda bug'lash kameralari 
kcrak emas, mahsulotni titratgich va betonga joylash, qotirish vazi
falari yopiq sharoitda bajariladi, ya'ni yaxshi sharoitda olib boriladi. 

Kamchiliklari: kasset qurilmalar vaqti-vaqti bilan ishlaydi, shu
ning uchun qolipni qaytadan ishlatish zarurati tug'iladi. Agar kas-
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setlar konveyer ish tal1ibiga o'tkazilsa, uning noqulay sifatlari bartaraf 
etilishi mumkin. Bunday kassetlar tik o'rnatilgan to'siqlar to'plamidan 
iborat bo'lishi kerak. 

Qolipga qorishmani quyish kassetning bir tomonidan olib borilsa, 
boshqa bir tomonida esa qolipdan ko'chirish olib boriladi. Issiqlik bilan 
ishlov berishni qurilmaning o'rta qismidagi holatidan bosh lash kerak. 
Issiqlik bilan ishlov berish kassetlarning to'sish devorlari sonini aniqlab 
beradi. Bunday qurilma uzluksiz konveyer ta'sirida ishlab chiqarishni 
ikki marta oshiradi va quyish, ortish, yig'ish va devorlarni tozalash 
jarayonlarini mexanizatsiyalashtiradi. 

Yuqori darajada texnologik jarayonlarni mexanizatsiyalashtirish
ga intilish zavodda yig'ma temir-beton mahsulotni tayyorlash, turar
joy, sanoat qurilish mahsulotlarini ish lab chiqarishda beton quyishning 
yangi lIsullarini maxsus qo'lIanmada bajarishga olib keladi. Bu quril
mada betonni zichlash, titratish plitasi V,I shtamplar yordamida mah
sulotning yuqori qismida bajariladi. 

Bunday usulga titratib o'tkazish, titratib siqish, titratib bo'shliq 
yaratish yordamida quyish va boshqalar kiradi. 

Quvur va quvursimon temir-beton konstruksiyalarni quyish qu
yidagi usullarda olib boriladi: sentrifuga (markazdan qochma) usulda 
titratib quyish gorizontal va vertikal holatda olib boriladi. Quyish
ning yana aralash usuli ham qo'lIaniladi. Bosimli va yuqori bosimli 
quvurlarni tayyorlash uchun o'zini zo'riqtiruvchi sement yordamida 
quyish usuli mavjud. 

1-21- Texnologik qatorlar ishlab chiqarishning hisob-kitobi 
Potok-agregat texnologiyasi, 3-rasmda texnologik qatorning agregat

oqim usulidagi yopish plitalari 3x6 va 3x 12 m o'lchovdagi misoli 
keitirilgan. Yig'ma temir-beton ishlab chiqarishning hamma turini 
unifikatsiyalangan namunaviy orayopmalar loyihalanishida joylashtirish 
zarur (uZllnligi 144 m va kengligi 18 m). 

Orayopmada ikkita quyish posti, o'rta turidagi bug'lash kamerasi, 
armaturani oldindan zo'riqtirish qurilmasi va kamchiliklarni bar
taraf etuvchi stend bo'lishi mo'ljal\anadi. 3x6 m o'lchovli plitalarni 
tayyorlash darhol qoliplardan ko'chirish bilan bajariladi. Qolipning 
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ostki qismiga tarangl<lngan armatura joylangandan keyin moylanadi 
va bo'ylama qolip o'rnalgichga ko'prik kran bilan ko'chiriladi. Qolip 

o'rn<ltgich yordamida uskunal<lr joylangandan keyin qolip-litratgich 
maydonchaga (15 tonna yuk ko'tarish qobiliyatiga ega bo'lgan) uza

liladi. Betonni joylash beton yotqizgich yordamida bajariladi. Sikl 

davri 15 minul. Beton zichlashtirilgan va bort uskunalari olingan

dan keyin mahsulot qolip ostki qismi bilan bug'lash kamerasiga 
joylashtiriladi. 

Tajriba shuni kO'rsatadiki, sifatli mahsulot olish uchun 3x6 m li 

yopish plitalarini bortli qoliplarda tayyorlash maqsadga muvofiqdir. 

Ostki qismda plitalarni bug'lash yumshoq tartib asosida olib bo

riladi. Xuddi shu lartibdagi chizma bilan 3x 12 m o'lchamli plita
larni ish lab chiqish tashkil etiladi. Yopish plitalaridan tashqari shu 

texnologik Iiniyalarda devor panellari, ko'p qavalli binolarda qavat

lararo yopish plilalari, kolonnalar, rigellar, poydevor balk<llari, 
shuningdek, qator qiya sinchsiz fermalar tayyorlash mumkin. 

I. Oqim-agregat liniyaning yillik mahsuldorligi (mJ): 

R".,,=(60*V,*h*V;zd *a)/t"." 

Vr - yillik ish kuchJar soni (kun); h - kunlik ish soali soni (soal); 
V;zd - mahsulot hajmi (mJ); a - bir vaqtning o'zida qoliplanadigan 

mahsulotlar soni; I".n _ qoliplash sikli (min.). 

Agregat oqim liniya siklining (rilm) maksimal muddati 

Qoliplanadigan mahsulotlar tavsirnoma."ii 
(xaraklerislika.,i) 

I. Bir qatl,mlli ITIClh..;ulol soJd .. 
konliguratsiY'lli 

1. Sir qi'ttlcllnli mumkkClb konfigurClt"iyali 
mahsulot. bir qolipdlt 

J. Qo'p qcnlC1mli, yirik o'khCimli muriikkClb 
protilli m"lh~ulotliU 

I.I-jadval 

Liniya sikli (min), mahsulol uzunligi 

6 m gacha 6 m dan orlifl -----Mahsulol hajmi (m~) 

·1,5 gacha 1,5-3,5 I 3,5 G ~-5 . 1 
gacha I ,.. 

15 20 

12 I ,-
~_:: ~~~_' 

20 30 35 1 40 I 
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2. Texnologik liniyalar soni (yoki qoliplash postlari): 
Zamriy liniyalar soni berilgan mahsuldorlik RJ niYll (Ioyihaga asosan) 

bir liniyaning yillik mahsuldoriigi Ra.p ga nisbati bilan aniqlanadi: 
n=P/Pa.n 

3. Qoliplar soni: 

N f= 1 ,OS·60*h*Tob.,/24*ta.nQ 1 ,OS*2,S*h*Tobjla.n. 

Tob." - qolipning 1 aylanish mllddati, kameraning o'rtacha aylani
shi (issiqlik va namlik bilan ishlov berish vaqli, soalda) va mahslllol 
tayyorlash uchlln hamma operatsiyalarni bajarishga zarur bo'lgan vaql 
bilan birga (soatda); h - kundalik ish soati soni (soat); la.n - qoliplash 
sikli (min); 1,05 - ta 'mirlash lIchun ajratilgan koeffitsient. 

4. lssiqlik va namlik bilan ishlov berish kameralari soni: 

N k =60*h*Kob/24*t".n· m 

h - kllnlik ish soati soni (soal); ta.n - qoliplash sikli (min); m -
kameradagi kameralar soni; Kob - kameraning I aylanish muddali 
(soat) (ikki navbatli - 16 soat, uch navbatli - 23 soal) 1Nl B (issiq
namlik ishlov berish) vaqticha. 

5. INIB kamerasining to'ldirish koeffitsienti: 

Kza~ =(n*Viz~)/V~ 

n - texnologik liniyalar soni yoki qoliplash postlari; Viz.! - mah
slllot hajmi (mJ); Vk - kameraning foydali sig'imi (m l ). 

6. INIB kamerasining 1 m l foydali sig'imidan olinadigan yillik 
mahslllot: 

Sg =Kob.:Kz"ch *V, 

Kob., - kameraning kecha-kundllzlik aylanish soni kundalik ish 
soatining issiqlik va namlik bilan ishlov berish muddatiga nisbati bilan 
aniqlanadi; Kzach - kOllveyer texnologiyasi INIB kamerasining 
to'ldirish koeffitsienti; VI" - yillik ish kunlar soni (kull). 

Konveyer texnologik chizmada ko'plab ishlab chiqariladigan 
mahsulotlar tayyorlanishi mumkin: keramzit betondan tashqi devor 
panellari, qavatlararo yopish plitalari, ko'p bo'shliqli va shalrli pli
lalar hamda boshqalar. 
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4-rasmda konveyer texnologiyasida tashqi devor panellarining 
tayyorlash chizmasi ko'rsatilgan. 

2 ta birinchi postda mahsulotni qolipdan ko'chirish, uchinchi 
postda tozalash va qolipni moylash bajariladi. 

Qolipga eshik yoki deraza kesakisi va qo'ndiriladigan detallar 
joylashtiriladi. 4-postda faktura yotqizgich yordamida J lentali 
ta'minlovchi yordamida betonning faktura qatlami joylanadi. 

Ba 'zi bir panellar uchun qolipga qorishmadan oldin pardozlovchi 
keramika plitkalari joylashtiriladi. So'ngra qolip 5-postga o'tkaziladi 
va u yerda armatura o'rnatiladi. Osma beton yotqizgich yordamida 
betonlash keyingi postda bajariladi. Qolipga beton qorishma quyish 
tit rat ish bilan bir vaqtda olib boriladi, so'ngra qolip-vagonetka ke
yingi postga suvoq qatlami yotqizish uchun o'tkaziladi. 

Qorishma yotqizgich panelning yuzasini zichlash va silliqlash 
uchun valik bilan jihozlangan bo'ladi. Panellarni bug'lash to'xtovsiz 
harakatdagi tunnel kameralarda olib boriladi. Har bir paketda J-4 
qolip bo'lgan paketlarda amalga oshirish maqsadga muvofiqdir. 

Qoliplarni nakatga yig'ish uchun konveyerning oxirgi posti gid
ravlik domkratli paketlovchi bilan jihozlangan. 

Issiqlik bilan ishlov berilgandan so'ng paketlovchi yordamida 
I-postda qolipni tik o'rnatib, tayyor mahsulot qolipdan ko'chiriladi. 

1.4-rnsm. Tashqi devor panellarini tayyorlash. 
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Keyin panelning zavodda to'la tayyorgarlik darajasiga yetkazish uchun 
ishlov beriladi. Deraza romlari, balkon eshiklari o'rnatiladi, oynalash
tiriladi va tayyor mahsulotlar omboriga olib boriladi. 

Konveyer ish lab chiqarishning xlIsusiyati har bir texnologik ope
ratsiyaning bir ritmda bajarilishidir. Buning uchun operatsiyalarning 
bajarilish muddati bir xilda bo'lishini ta'minlash zarur, bu konve
yerning bir xii ritmda ishlashiga imkon beradi. Bunda qoliplar 
konveyer postlari va qotirish kameralaridan tashkil topgan halqa 
bo'ylab ko'chib yuradi. 

I. Konveyer liniyaning yillik mahsuldorligi (mJ): 

Rkon =(60* Bp *h*Viz~ *a)tkon 

Bp - yillik ish kunlar soni (kun); h - kunlik ish soati soni (soat); 
Viz~ - mahsulot hajmi (mJ); a - bir vaqtning o'zida qoliplanadigan 
mahsulotlar soni; tkon - qoliplash sikli (min). 

Konveyer 2 Iiniya riDnining maksimal muddati 

Qoliplanadigan mahsulollar 
tavsirlloma.~i 

SodLl<1 konliHur.ltsiY'lli bir q.HI .. unli 
mahsulotlar 

Bir qolipdcl. Illul .... kkab 
kontiglll'<llsiY'lli hir qallclmli 
Ilmhsulotl(tr 

Mu,akkab prolilli. ko'» qatl"m)i. 
yirik o-khalnli ll1<1hSlllotli.l1' 

1.2-jadval 

Qoliplash sikli (min), mahs"lol uz""ligi bo'yicha 
-----_._-----

Mahs"lol hajmi (mJ) 

3,5 gacha 3,5-5,0 

12 22 

IX 2~ 

25 35 

2. Konveyer liniyalar soni. Zaruriy Iiniyalar soni berilgan mahsuI
dorlik RJ ning (Ioyihaga asosan) bir liniyaning yillik mahsuldorligi Rkon 
ga nisbati bilan aniqlanadi: 

n=R/Rkon 
3. Qoliplar soni: 

Nr=I,05*(n+Nf!} 
n - konveyer Iiniyadagi postlar soni; q - uzatish qurilmalaridagi 
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qoliplar soni; N r - isitish agregatlaridagi qoliplar soni qllyidagicha 
aniqlanadi: 

Nkf=(60*h* Tkr)/(24*tkon) 

Tkr - qolipning issiqlik agregatida qolish mllddati (soat); tkon -qoliplash 
sikli (minllt). 

Yillik mahsllldorligi 150-200 ming m l bo'lgan konveyer texnologi
yali zavodlarni loyihalash va qurish samaralidir. Oxirgi yillal ja ayrim 
zavodlarda ikki yarusli konveyer liniyalar qo'lIanilmoqda (\.5-rasm). 

J 5 

I.S-rasm. Ikki yml.lsli konvcycr liniyaning tcxnologik chizmasi: 
1 ko'lamvchi-IIHhirllvchi; 2 - .. illiqla .. h ma.,ilinasi; J - helon lashuvchilar; 
4 keramcilohelonqllYlIvchi; 5 - qori.,ilmaqIlYlIvchi; 6 - lirqishii kamerasi; 
7 kranlar; 8 - kO'largich; 9 - pardozlangan .. irl yuza.,ini lozala .. h .flendi; 
10 - panellarni olih chiqllvchi aravacha. 

Pastki yarus bllg'lash kamerasi vazirasini bajaradi, Yllqori yarusda 
esa panellarni qoliplash llchlln hamma texnologik operatsiyalar 
bajariladi. 

Mahslllotlarni termaqolip paketlarida tayyorlash konveyer 
texnologiyasining istiqbolli YO'nalishlaridan biri hisoblanadi (\.6-rasm). 

Ikki tomondan yopiq termoformalarda mahslllotiarga kontakt isitish 
yordamida issiqlik bilan ishlov bemvchi berk konveyer texnologik liniyalar 
samaralidir (1.7 -rasm). 

Kamerasiz issiqlik bilan ishlov berish posti paketlovchi bilan ji
hozlangan bo'lib, termoqolipni yangi qoliplangan mahslIlot bilan ilin
tirib olib, qoliplar paketiga ostidan ulaydi. Har bir pakctda bir xii 

miqdorda termoqoliplar bo'ladi, har bir qolip pastdan Yllqorigacha 
hamma holatni egallaydi. Bunday konveyer liniyalar 2 ta harakat
lanllvchi paketlovchi bilan jihozlanadi. Biri faqat paketga ko'tarish 
va o'rnatishda, boshqasi termoqoliplarni tushirish va ko'ndalang 
konveyerga uzatishda va tayyorlov operatsiyalar liniyasiga o'tkazishda 
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1.7-r .. sm. Qo'zg'aluvchall 
pakctlovchili yopiq kOllvcycr 

tizimining tcxnologik chizmasi. 
(1 - liniya plani; I - to'l1karuvchi; 
2 - ormaltlra/ovchi post; 3 - qo
lip/ash posl;; 4 - yuza qismin; le
kis/o\-'chi pm;/; 5 - .Hjalni J10zoral 
qilllveili VG pardnZ/(Hh ish/arini ha
iaruvehi pOSI; 6 - lermapaketlar; 
7 - IIcaluvehi ka 'priklar; h - ler
mnpakellar /JO 'yieha qirqim; 
J - lermaqoliplar; 2 - uZllvehilar; 
3 - harakalJanuvehi pakel/ovcili
Jardan hiri; 4 - issiqlik-namlik 
ishlavini hashqaruvchi aVlamalik 
iihnziar qi"mi; 5 - eSlakada; 
6 - uzaluvehi {Jl"Ovaeha, 

ishlaydi. Paketlovchilar yordamida 4 ta paket bilan quyidagi tartibda 
ish olib boriladi: I-paketlovchi nazorat postidan qolipni rolgan usti
dan ko'tarib o'rnatilgan texnologik sikl bo'yicha termopaket tagiga 
joylashtiradi. Ikkinchi ish qadamida paketlovclii qolipni paketga 
qo'shadi va bir vaqtning o'zida issiq ishlovdan o'tgan mahsulot bi
Jan yuqori termoqolipning tushirib oladi. Paketlovchidagi tcrmoqo
lip termopakl'tning pastki qolipi bo'lib qoladi va maxsus kronshteynga 
o'rnatiladi. Paketlovchi bo'shaydi va keyingi ish siklini bajarishi 
mumkin. Shu vaqtda uzatuvchi aravacha termoqolip bilan suriladi 
va pasayuvchi paket lagiga o'rnashadi, ikkinchi paketlovchi qayta 
tartib bilan yuqoridagi lermoqolipni paketga joylaydi va pastki ter-
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moqolipni tushirib oludi. Keyin konveyer qolipdan ko'chiruvchi postga 
uzatadi va shu tariqa konveyer liniyaning ish sikli qaytariladi. 

Hurakatlanuvchi puketlovchili konveyer liniyaluri keng universal 
xususiyatga egaligi, moslushishga moyilligi bilan ajralib turadi va yassi, 
qovufg'usimon va boshqa mahsulotlami ish lab chiqurishga imkon beradi, 
shuningdek, ish jaruyonidu liniyani to'xtatmay ishlab chiqarilayotgan 
mahsulot nomenklaturasini o'zgartirishi mumkin. 

Stend texnologiya 

Oldindan zo'riqtirilgan temir-beton konstmksiyalami ishlab chiqa
radigan yig'ma-temir beton zavodlarini loyihalashda stend texnologi
yadan foydalaniladi. Stend ishlab chiqarishda texnologik siklning mud
dati quyidagi davrlardun yig'iladi: stend qoliplarini qoliplashga tay
yorlash (qolipni tozalash vu moylash), zo'riqtirilgan vu zo'riqtirilmagan 
armaturalarni o'matish, beton qorishmasini joylash va zichlash, mah
sulotga issiq-namlik bilan ishlov berish, qolipdan ko'chirish va mah
sulotni oxirgi ishlov postiga zaruriy sifat nazoratiga ko'chirish. 

I. Stendning yillik mahsuldorligi quyidagicha aniqlanadi (m): 

P,,=(V,*Vizd *a)/S, 

V, - yillik ish kunlari soni (kun); Vizu - mahsulot hajmi, m); 
a - bir vaqtning o'zida qoliplanadigan mahsulotlar soni; S, - stend
ning sutkada bir aylanma davri quyidagilardan tashkil topgan: 

- qolipdan ko'chirish, taranglikni bo'shatish, armaturani kesish, 
mahsulotni stenddan tushirish, uskunalarni tozalash va moylash, uni 
stendga o'rnatish muddati; 

- armaturani joylash, uni taqsimlash va tort ish muddati; 
- zo'riqtirilmagan armatura va qo'ndiriladigan detallarni o'rnatish, 

armaturani tort ish va uskunalarni betonlashga tayyorlash davri; 
- beton qorishmasini joylash va zichlash davri; 
- issiqlik bilan ishlov davri. 
Stendning bir aylanish davri (TSg) me'yorga asosan: panellar uchun 

1,5 sutka, kranosti balka uchun 3 sutka, balka turidagi konstmksiyalar 
lIchun I sutka, zo'riqtirilgan qoliplarda tayyorlanadigan konstmksi
yalar uchun I sutka qabul qilingan. 
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2. Stend qllrilmularining zamriysi berilgan mahsllldorlik p) ning 
(Ioyihaga asosan) stendning yillik mahsllldorligi PSI ga nisbati bilan 
aniqlanadi: 

nqP/P" 

3. SlItkada stendning aylanishlar soni: 

Knb=24(T" 

Kasseta texnologiyasi 

Kasseta qllrilmalari qavatlararo yopish plitalari, ichki devor panel
lari, zinapoya marshlari va maydonchalarini qoliplashga mo'ljallangan. 
QlIrilma qo'zg'almas slanina, qo'zg'almas va qo'zg'alllvchan kasseta 
to'siqlari, ostki qismi, boshqamv pllltidan iborat. 

Kassetlar avtomat boshqaruv, qolipdan ko'chirish jarayoni va 
yig'ish qurilmalari bilan loyihalashtirilgan (1.4-jadval). 

Kasseta qurilmalarining tavsirnomasi 
1.4-jodl'o/ 

-------- --
KO'rsakichlar SMJ- SMJ- SMJ- SMJ- SMJ- SMJ-
nomlari 3312 3212 253 3222 3302 3322 

Qurilmaning gabarit o'lchovlari, m: 

Uzunligi 8,32 X,32 9.52 8.32 9.52 8.32 

Kengligi 4.09 4,07 H6 3.25 4.09 4,09 

Balandligi 4.27 4.27 4,73 4.73 4,27 4.27 

Otsek soni 12 12 12 14 10 14 

Titratgich- 12 12 24 28 10 14 
lar soni 

O'rnatilgan 4.8 4.8 9,6 11,2 4 5 
quvvati, kVt 

Mahsulot o'lchamlari, m: 

Uzunligi 6 6 7,2 6 7,2 6 

Balandligi 3 3 3,55 3,4 3 2,7 

Qalinligi 0,12 0.12 0,12 0,05 0,16 0.96 

~,t ____ 102,54 102,7 119,66 127,98 102,55 111,2 
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Kasseta qoliplari bir vaqtning o'zida 6-12 yassi katta o'lchamli 
elementlami - ichki devorlar, to'siqlar va qavatlararo yopish plitalarini 
qoliplash imkoniga ega (1.8-rasm). 

1.8-rasm. K"ssct" qurilmasining birl"shtirilgan qoliri -unifikatsiy"lashlirilg"n 
qolirlovchi kasscta qurilmasi. 

Bo'luvchi shitlar qalinligi 24 mm li po'lat listlardan tayyorlanadi. 
Bort uskunalari burchaklardan tayyorlanib, bo'luvchi shitlarga o'lchamlari 
bo'ylab shunday payvandlanganki, ulaming polkalari formalar tagligi va 
bortini tashkil qiladi. 

Kasseta devorlari 40 mm diametrli boltlar bilan tortiladi. Betonni 
zichlash bo'luvchi to'siqlarni titratish bilan erishiladi. 

Kassetaning ikki yon tomoniga panelning balandligi bo'yicha 
taxminan o'rtalariga osma titratgichlar o'matiladi (1.9-rasm). Shit 
maydonining turli xii nuqtalarida tebranish amplitudasini o'lchash 
ko'rsatkichi, tebranish amplitudasi keng chegarada (0,1-0,5 mm)da 
o'zgarishi mumkin va shuning uchun mahsulotning butun maydoni 
bo'yicha bir tekis zichlash nncha qiyin. Bir tekis zichlashga erishish 
lIchun qo'shimcha ~huqurlikdagi titratgichlar kerak bo'ladi. 

Kassetadagi betonga issiqlik bilan ishlov berish issiqlik tarqatuv
chi yoki bug' yordamida, mahsulot oralig'ida va qolipning chetki to
monida joylagan par tarqatuvchi otseklarda olib boriladi. Bug'lash 
darajasi 85-IOOT. 

Bikir beton qorishmasidan panel quyishda titratgich zarbali va 
porshenli kasseta qurilmalari qo'lIaniladi. Bu qurilmalarda harakat
lanadigan taglik porshenlarga biriktirilgan titratgichlar yordamida 

447 



beton zichlashtiriladi. Titratgichlar titratgich porshen yordamida beton 
qorishmasiga zarbali titratgich tebranish yo'lIaydi, bll esa betonning 
balandligi 3 m gacha bo'lgan panellarning yaxshi zichlashtirilishiga olib 
keladi. Titratgich zarbali va porshenli kassetalarda tebranish amplitudasini 
o'lchash va panellarni balandligi bO'yicha beton mllstahkamligini aniqlash 
natijasi kO'rsatadiki, ko'p hollarda betonning bir xii zichlanishi 
ta'minlanadi. 

a) 

• "" ""ill' ....•.. , ".'" ."., ..... .., . . . .' . 

-, ~'~'. ,- , .. ". . '. -, ". . . 
- I • • 

. \ " .. " . . ...• ~". ...,:," ~: . 

~~O:J 5502 ·s b, .100 
--.; - -t-- -- - -"-'- --------.-.- "-_. ------.--

h) 

=-
~ 

~/..A '1111e_5 
~ ~ 

~ 
~ 

'" 
~ 

1.9-rasm. Ka=ta qoliplarining yassi bo'luvchi devorlari: 
a - kas.,ela qolip yig'ilgan ko'rim:'hda; b - kassela qo/ipining bo'luvchi devori; I -
ho '/ish devori; 2 - quyi.,h bo '/imlari; 3 - issiqlik ho 'limlari; 4 - bort uskunalari; 5 -
osma lilralgich; 6 - panel qalinligining melall lirgak konu.vjik.lalorlari; 7 - ho'luvchi 
shitning konsollayanchi. 

Ko'rsatilgan qurilmalarda bikirligi 30 s bo'lgan beton qorishmalari 
ishlaliladi. Oddiy osma titratgichli kassetalarda tayyoriangan mahsulotning 
balandligi bo'yicha tllrii nllqtalarda bet on mllstahkamligi tllrlicha bo'ladi. 
Eksperiment natijalarining kO'rsatishicha, mustahkamlik o'zgarishi bllnday 
holatlitrda 40-50% bo'ladi, bll esa osma titratkichli kassetalarning 
kamchiligidir. Kasseta qoliplarida betonning mustahkamligini oshirish 
uchun qayta titratish kerak bo'ladi. Elektr toki bilan betonni qotirish 
samarali lIslll bo'lganligi sababli kasseta qllrilmalarining yangi progressiv 
konstruksiyalari ishlab chiqilgan. 
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Loyihalashtirilgan kassetada to'sish shitlari elektrod sifatida ish
latiladigan yassi metall listlar bilan almashtirilgan bo'lib, 1I1ar orqali 
sanoat chastotasidagi elektr toki o'tkaziladi (l.1 O-rasm). Par otsek
larini yaxlit metall listlar bilan almashtirish mahslIldorlikni 1,5 
marotaba oshiradi. 

~ 

I.IO-rasm. Temir-beloll pallcllari elektroqizdirish tlchtlll jihozlallgan bs.,clada 5 la 
panellling joylanish chizmasi: 

I - 0 'rah turllvchi hllrchaklar; 2 - isililadigan .lehiyalar; 3 - ka .... etaning /(I.\hqi melall 
Ii<llari; 4 - lemir-heton panellar; 5 - ka.nelaning helOn panellarini chegaralaydigan liJI 
qi.lmlari; 6 - ichki melall li.<leleklrodlar. 

Metall listlari bir-biridan va bort lIskllnasidan elektr 
o'tkazmaydigan materiallar (tekstolita, steklotekstolita, steklovoloknita 
va boshqalar)dan tayyorlangan prokladka, vtlllka, shaybalar yordamida 
izolyatsiya qilinadi. Mahslllot armaturasi ham kasseta devoridan izol
yatsiya qilinadi. 

Yangi kassetalarda hamma to'sish listlari osma titratgich (har bir 
shitga 2 tadan titratgich) bilan jihozlanadi, bu esa tebranish amplitudas
ini oshirish natijasida betonni yaxshi zichlashga erishiladi va konlls 
cho'kmasi 6 srn gacha bo'lgan bet on qorishmani qo'llash imkonini beradi. 
Ichki devor panellari va orayopma plitalarining (qalinligi 10-12 srn) 
titratish mllddati 10-15 minlltni tashkil etadi. 

Mahslllotning tllrIi nllqtalarida haroratni o'lchashlar shuni 
ko'rsatadiki, Yllqori haroratli issiqlik tashuvchilar ishlanilganda bo'lish 
shitlari bo'lgan kassetalar harorat maydonining (40°C gacha) katta 
tengsizligi belgilandi. Panelning tllrIi kesimida beton mllstahkamligi 
xuddi shunday bir xiI emas. Kassetalarda panellarga elektroqizdirish 
qo'llanganda betondagi issiqlik maydonining tengligiga erishiladi, 
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chunki beton bir vaqtda mahsulotning hamma qalinligi bo'yicha qiziydi. 
Betonni elektroqizdirish lIchun zinali transformatorning bir yoki uch fazali 
turidan foydalaniladi. 

Betonning qizish darajasiga qarab elektrodga uzatilayotgan kllchlan
ish oshiriladi. 

Bu transformatorlarda tokni tartibga sol ish chegarasi 20-250Y ni 
tashkil etadi. 

I. Kasseta qurilmaning ishlab chiqarish mahsllldorligi: 

Rkas=Y,*D*m*Yi7~ * K) 

V, - yillik ish kunlar soni (sutka); m - kasseta qurilmasidagi ot
seklar soni; Yi7.~ - kasseta qllrilmasida bir vaqtda qoliplanadigan mah
sulotlar hajmi, m); K J - kassetaning ishchi otseklarini to'ldirish koef
fitsienti (0,9); D - slltkada kasseta qurilmasining aylanish soni, mah
sulot tayyorlashdagi hamma operalsiyalarning bajarilish muddati. 

2. Kasseta ish lab chiqarishda sexning yilIik mahsuldorligi ham
ma qllrilmalarning mahsuldorliklari yig'indisini tilshkil etadi: 

TtI' 

Rkas=RJ+RJ+R) ... va boshqalar. 

Kassetali ishIab chiqarishdagi me'yoriy qiymatlar 
1.5-jadval 

______ N_o_m1_3_ri__ I Mc'yor 

Panel tayyorlashdagi kassela olscklal'ining soni --------r X ... 14 

10 otsekJi kctSSeht opemtsiyalarining maksimal darajadagi daVOIll etishi. 
millLlI: 
a) ko'chirish (kassetalarni Vi:! mcthsulotni ajrarish): 

b) kassetltJarni tayyorlash (tozaliiSh. moylash. annalUr<llli o'rJwlish va 
detallarni. kasset:tlarni yig'ish); 

60 
120 
60 

d) quyish va belon qorishmani lilralib ziehlash. 
------~--+----

Kundalik la'mid"sh 
maydon. m2, 
5 gacha 
5 dan oniq 

lIChUIl I omyopmaning hsseta soniga ker.lkli 

--- ------_._-----------

50 gctcha 
100 

Quvursimon konstruksiyalorning tayyorlonishi. Quvursimon konstmk
siyalami titratib qoliplash gorizontal holatda titratuvchi maydonda yakka 
yoki gumhli sharnirli qoliplarda ishlab chiqariladi. 
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Qorishmaning zichligi presslovchi pnevmovibroshtamp yordamida 
mahsulot kerakli shaklga ega bo'lguniga qadar zichlanadi. Qoliplash 
muddati 15-25 min. 

Gorizontal holatda qoliplash usulini bosimsiz quvur va quvursimon 
konstruksiyalarda diametri 300-600 mm da qo'lIash samarilidir. Tik 
holatda titratib quyish bosimli va bosimsiz quvurlarni diametri 1,5-
3 m da bajariladi. 1,5 m diametrli quvurlarni tayyorlashda bet on 
qorishmani uzatish tezligi maxsus bunker yordamida tartibga solib 
turiladi. Katta diametrli quvurlarni qoliplashda maxsus lotoklarni 
qo'lIash maqsadga muvofiq. Bu qorishmani qolipga tcng miqdorda 
taqsimlash imkonini berib, miqdor hajm bo'yicha aniqlash dozatori 
bilan bajariladi. 

Qorishma quvurlarni tik holda qoliplash jarayoni uch xii chizma
larda amalga oshiriladi: 

I. Qo'zg'almas qoliplarda tashqi va ichki qo'zg'almas qoliplar 
orasiga armatura va beton qorishma joylashtiriladi va uni zichlash 
titratgich yordamida bajariladi; bu chizma balandligi 5 m gacha qalin
ligi 40-200 mm bo'lgan quvurlarni tayyorlashda kcng qo'lIaniladi. 

2. Tashqi qolipni qo'zg'almas ichki qolipga tushirish bilan; ichki 
qolip titratuvchi hisoblanadi (o'rnatilgan armalura bilan); bu usul bilan 
beton bikirligi 30-60 s, diametri 800-1500 mm, lIzunligi 3 m gacha 
bo'lgan quvurlar qoliplanadi. 

3. Titratuvchi ichki formani qo'zg'almas tashqi qolipdan ko'tarish 
bilan; bu usul bilan quvurlar, qllvursimon svaylar, diametri 200-500 
mm, uZllnligi 6-7,5 mm elektr uzatgichlar lIchun tirgovichlar tay
yorlanadi. Tik holatdagi quvursimon konstruksiyalar betonini zichlash 
(qolip balandligi 1,5 m gacha) ichki qolipga o'rnatilgan titratgich, 
tashqi qolip devoriga balandligi bo'yicha bir necha qator o'rnatilgan 
titratgich va oddiy titratish maydonchasida olib boriladi. 

Quvursimon konstruksiyalarni presslab ishlab chiqarish uSlIli 
ko'pincha shibbalash yoki titratish bilan birgalikda qo'lIaniladi. Ish
chi bosimi 1,5 MPa bo'lgan yuqori bosimli sifatli quvurlarni tayyor
lashda gidropressli titratgich qo'lIash tavsiya etiladi. BlInda bir vaqt
da beton qorishmani zichlash bilan betonni presslash 2,5-3,5 MPa 
bosim ostida bajariladi, natijada yuqori sifatli mustahkam bet on oli-

451 



I.II-rasm. Rolikli sentril"uga. 

nadi, quvur devorlari esa spiral va 
bo'ylama prutli armatura bilan siqil
gan bo'ladi. Bu usul bilan tay
yorlangan quvur diametri 500-1600 
mm, devor qalinligi 55-95 mm. 

Ishlab chiqarish ish jarayoni quy
idagi operatsiyalardan tashkil topadi: 
bO'ylama armaturani tortib, qolipni 
tayyorlash va yig'ish, betonlash, bosim 
ostida gidropresslash, issiq suv-bug' 
bilan ishlov berish, qolipdan 
ko'chirish, tayyor quvurlarni si
novgacha ushlab turish. 

- qolip; 2 - siquvchi mliklar; 3 
layanch mliklari; 4 - ,ehranma halka; 
5 - lehranma halka mliKi; 6 - eleklro
o'lka?Kich; 7 - pre.l'Slovchi kalok. Quvursimon konstruksiyalarni 
tayyorlashda sentrifugalash sentrifugalarda bajariladi, beton qorishmali 
qolip aylanma bo'ylab ma'lum tezlikda aylanadi (1.11-rasm). Konstrukti~ 
bajarilishiga qarab sentrifugalar rolikli, o'qli va kamarli bo'ladi. 
Aylanayotgan qolipga beton qorishma quyiladi. Sentrifugalashda 
qo'lIaniladigan qoliplar ajraluvchan (2 ta biriktirilgan yarim qoliplar) va 
ajralmaydigan bo'ladi. 

Beton quyilgandan keyin sekin-asta zichlash uchun qolip aylantiri
ladi. Bunda beton qorishma markazdan qochuvchi kuch ta'siriga 
beriladi va natijada beton qorishma qolip devorlariga bir tekisda 
yoyiladi. 

Betonni yaxshilab zichlash uchlln qolipning aylanish chastotasi 
oshiriladi. Siqilganda beton qorishmasi tarkibidagi 30% miqdordagi 
SllV qisman sement bilan ortiqcha chiqindi sifatida tashqariga oqib 
chiqadi. 

Zich tarkibli betondan quvur tayyorlash uchun qatlamli qoliplash 
lavsiya etiladi. Betonni zichlash muddali quvur layyorlashda quvurning 
diamelriga bog'liq, 10-20 minut, siklning lImumiy muddali 20-40 
minul. 

Sentrifuganing ishlab chiqarish quvvali: 

R, =(60*V, *h*L *~Oyd)/T, 
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V, -yillik ish kllnlar soni, 
(slltkada); h - sentrifllga ishining 
kllnlik ish soati soni (soat); Kroyd

uskllnaning foydalanish koeffitsien
ti - 0,947; T, - siklning muddati, 
(minut); L - quvlIming silindr qis
mi lIzunligi (m). 

Hajmli bloklarning tayyorla
nishi. Hajmli bloklami tayyorlash
da tllrli konstruksiyali bloklar va 
beton qorishmasini qllyishning 
prinsipial sxemalari farqini ajratish 
lozim: 

- kassetali; 
- yarusli; 
- uzluksiz. 

~~ 
! 2 

~~~ 
"~ @)r/-

1.12-rasm. Hajrnli bloklarning 
konstruktsiy~lari. 

a - yig'ma-quyma hlnklar; h - yig'ma 
bloklar; I - "kolpak" fipidagi; 2 -
"-'fakan " fipidagi; J - panellardan ya . .al
gan hloklar; 4 - "qllVlI,." fipidagi. 

Yig'ma-monolit bloklar «kolpak.>, «stakan'>, «qUVU[» tipidagi bloklar
ga qarab turli texnologik yechimlarga ega bo'lgan maxslls qoliplash 
ma~hinalari yordamida tayyorlanadi (1.12-rasm). 

Qoliplovchi qurilma U PBS turi «stakan.> tipidagi yig'ma-monolit 
blok1arni tayyorlashga mo'ljallangan. Qurilmaning asosiy ish elementi 
sharnir bilan bir-biriga bog'langan 4 ta juft metall shil va ostki qismi 
hisoblitnadi. 

Gorizontal holatda tashqi devor qoliplanadi, buning uchun tash
qi shilga deraza bloki o'rnatiladi va qorishmaning pardozlash va so
vllq o'lkazmaydigan qatlami joylanadi. Beton qorishmasini zichlash 
vibrogrebenka bilan bajariladi, polning betoni esa maydonli titrat
gich bihn bajariladi. Betonni bug'lash 8-10 soatda olib boriladi. 
Qllyish qurilmasining TAG sistemasidagi qoliplash qurilmasi «kol
pak» turijagi (o'lchovi bir xonaga teng) hajmli bloklarni tayyorlash
ga mo'lja1langan (1.13-rasm). 

OFU qurilmasi yig'ma-mollolit hajmli (o'lchami ikki xonaga teng) 
bloklarni coliplash uchun mo'ljallangan. 

Beton qorishmasini zichlash tashqi shitlar balandligi bo'yicha 
qorishma blan to'ldirish me'yoriga qarab titratish bilan erishiladi. 
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1.13-r.lsm. TAG-l qurilrnasi hajrnli blokining 
«kolpak» turidagi qoliplash texnologik chizrnasi: 

(J - armatura karkaJini olrnatish; h - helon/ashdan 
oldingi qolip; d - hlok devorini helonla.,h; e - layyor 
hlokni qolipdan ko 'chirish. 

Qolipdan ko'chirish 
blok bug'lantiril
gandan so'ng 10-12 
soat davomida bajari
ladi. 

FKB qurilmasi 
«kolpak,> tipidagi 
(o'lchami I xona 
uchun) bloklarni ya
rusli usul bilan qolip
laydi. 

Bunday konstruk
siya qurilmasi bloklar
ni anchagina bikir be-
ton qorishmasidan 

quyish imkonini beradi (60-70 s), blI esa sement sarfini kamaytirib, 
bug'lanish davrini qisqartiradi. Lekin tayyorlash jarayoni ancha katia 
mehnat sarfini talab qilgani holda, mexanizatsiyaga berilmaydi. 
Qurilmalarning texnologik ish jarayoni quyidagi bosqichlardan tashkil 
topadi: 

a) tayyorlov ishlari (tashqi shitni tozalash, armaturani o'rnatish va 
pol plitalarini betonlash) 2-4 soat; / 

b} devor va shipni quyish (betonni quyish va zichlash quyi yarusda, 
potolok shitini qurish, yuqori yarusning betonini quyish va zichJash) 
2,5-3,5 soat; 

d} issiqlik-namlik bilan ishlov berish 90o-9YC harorat bilan qu
yidagi tartibda I :s2:s0,5 soat ~3,5 soat; 

e} qolipdan qo'chirish 1,5-2 soat. Hajmli-blok elementlarini tay
yorlashning konveyer texnologiyasida harakatlanuvchi shitla!da ba
jarish unumlidir. 

Texnologik hisob asosida yillik chiqariladigan blok soni va post
lar soni olinishi kerak. 

Konveyer chizmada ishlab chiqaradigan qoliplash posti soni: 

N r.n =T r/(T, 'n r.s• Kroy} 

Tr - uskunaning yillik vaqt fondi, soat; T. - blokn/ qoliplash s , 
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sikli, soat; KrOY - lIskllnadan foydalanish koeffitsienti; N r.n -:- qoliplash 
siklining yildagi soni; nr.s=RJVb1 ; Rg - liniyaning yillik mahsllldorligi, 
m) yil; Vb1 - blok hajmi, m] 

Konveyerni pardozlash va bloklarni komplektlash xlIddi shllnday 
ketma-ketlik asosida olib boriladi. 

Zarur bo'lgan blok nomenklatllra va qllvvatidan yillik soni aniq
lanadi, so'ngra I smenada chiqariladigan blok soni hisoblanadi: 

Nb1=N/(Ttnsm *~Oy~) 

N - yillik ishlab chiqarish blok soni; T; - yil davomidagi ish kllnlari 
soni; I\m - ish smenalar soni; Kro)"d - lIskllnadan foydalanish koeffitsienti, 

KrOy~=O,95. 

1.22. Tcxnologik hududni loyihalash. 
Armatura sexi 

Temir-beton mahslllotlari va konstruksiyalari setka ko'rinishidagi 
payvandlangan armatura elementlari, shllningdek, tekis va hajmiy 
karkaslar bilan armaturalanadi. 

Halqa va ilgak konstruksiyalarni transportga ortishda, armatllralar
ni betonlash jarayonida lIshlab tllradigan fiksatorlar, yig'ma konstruk
siyaiarni mllstahkamlash lIchlln o'rnatiladigan qismiar yordamchi 
armatllralardir. 

Armatura tayyorlash temir-beton zavod armatura sexining Yllqori 
samarali payvand qilish va boshqa mashinalar bilan jihozlangan 
texnobgik Iiniyalarida tayyorlanadi. Tayyorlash jarayoni, texnologik 
oqimda po'lat armaturadan tayyor mahslllot va texnologik operatsi
yalar tayyorlash vu yarim tayyor mahslllot - bll hammasi yordam
chi optratsiyalar lIChlln rnehnat sarfini kamaytirdi. Arrnatllra to'rlari 
va karklslar sinf, po·lat rnarkasi, steJjen lIzunligi va o'ringa diametri, 
soni, ko·ndalang Vii bo'ylamaligi, payvand qilinadigan detallar, rnontaj 
halqa kt'rsatilgan ishchi chizma asosida tayyorlanadi. 

Korx:Jna armatura mahslllotlarini ishlab chiqarishda armatura 
po·latini saqlash lIchun omborxonalar tashkil qiladi. Po'latli arma
tllrani saclaydigan ornborxonalar yopiq, estakadali kran, armatllra sexi 
bilan birllshtiradigan qllrollar bilan ta'minlangan bo'lishi kerak. 
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O'ta mustahkam simlar va ulardan tayyorlangan mahsulotlar yopiq 
xonalarda saqlanishi kerak. Po'latli armatura zavod omborxonasiga 
marka, diametr va partiyasiga qarab joylashtiriladi. 

Armatura va metallarni saqlash maydoni: 

A = Qkllll • T"," . KJ/m 

Q
kllll 

- 4% yo'qotishni hisobga olgan holda kllndalik talab, t; 
TWill - saqlash mllddati, slltka; KJ - po'latni saqlashda o'tish joylarini 
hisobga Olllvchi koeffitsient, KJ - 2,5; m - omborxonaga joylashtirila
digan po'lat massasi t/ml. 

Annatura omborxonasi llchlln miqdorni aniqlaydigan hisob. 
Omborxonadagi joylashtiriladigan po'lat massasi, t/m 2: 

bllxtalar - 1,2; 
prlltli po'lat - 3,2; 
shveller, ikki tavrlar - I,D; 
bllrchaklar - 2,5 
Po'latni saqlashda o'tish joylarini hisobga Olllvchi koeffitsient yopiq 

omborxona va stellajlarda - 2,5. Omborxonadan armatura sexiga 
armatura po'latini transportirovka qilish, II yerdan esa qoliplash sexi 
yoki yarim tayyor mahslllot omborxonalariga ortish elektr yoki zv
tokranlarda bajariladi. 

Sex ichida armatura po'latini, tayyorlanadigan mahsulotni va llIy
yor armatura elementini yetkazib berish ko'prikli kran, telfer, avto, 
elektr kranlar, aravalar yordamida olib boriladi. 

Armatura sexining komponovkasi chiqarilayotgan mahslllot va 
ularning murakkabligiga qarab aniqlanadi. Armatura sexining furiga 
qarab qoliplash sexining joyi aniqlanadi, ya'ni qoliplash sex bilw bir 
binoga yoki alohida binoga joylashtiriladi. 

Agar zavod chegaralangan miqdorda mahslllot ish lab chiqa/Sa (10 
tadan ortiq bo'lmagan tllrda), bllnday holatda armatllra sex. bilan 
qoliplash sex bir blokka joylashtiriladi. Katta miqdordagi tlllga ega 
bo'lsa, ya'ni sanoat va fuqarolar llchlln quriladigan inshootlargn bll
yurtma tayyorlasa, armatura sexi alohida korpusga joylashtirHadi. 

Bir blokga joylashtirilgan armatura va qoliplash sexlari uskLnalarini 
joylashtirishning 3 shakli bor: 
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l-shakl uskunalar qoliplash agregatining oldiga joylashtiriladi; 2-
shaklda esa qoliplash sexiga parallel, alohida orayopmada joylashtirila
di; 3-shaklda texnologik oqim bo'yicha uskunalami joylashtirishni tavsiya 
etish bilan armatura tayyorlaydigan harakatning qarama-qarshi kelib 
qolishidan xalos etiladi. 

Armatura sexi tayyorIash, payvand, kattalashtirib yig'ish va 
qo'ndiriladigan detallarni tayyorIovchi bo'limlardan iborat. Bu 
bo'limda quyidagi vazifalar bajariladi: to'g'rilash, kesish, egish, uch
ma-uch payvand (yarim mahsulot); tekis karkas va to'rIarni pay
vandlash; karkas va to'rlarni egish; karkaslarni kattalashtirib yig'ish; 
qo'ndiriladigan detallarni tayyorlash; armatura mahsulotlariga ishlov 
berish (sterjenlar va o'rnatiladigan detallarini yopishtirish, alohida 
sterjen va to'rlarni teshish). 

Zarur bo'lgan jarayonlarni moslab tan lash va uskunalarni shunga 
yarasha armatura sexiga joylash. Uskuna turiga qllyidagilar kiradi: 

l. Armatura po'latini to'g'rilash va kesish dastgohi. 
2. Armatura sterjenini elektr qaychilari yoki press qaychilar bilan 

kesish. 
3. Alohida armatura sterjenlarini va tekis to'rlarni qayirish dast

gohlari. 
4. Payvandlash lIskunalari - yoysimon payvand apparati, uchma

uch, nuqlali va ko'p nuqtali payvandlaydigan mashinalar. 
Sexda armatura tayyorlash bir nechta oqimda olib boriladi va 

uskunalar sexda mexanizatsiyalashtirilgan oqim yo'nalishlari bo'ylab 
joylashtiriladi. 

Mashina va agregatlar texnologik ketma-ketlik asosida o'rnatiladi. 
Bir oqim liniyasi yengil armatura to'rini tayyorlash uchun, ik

kinchisi og'ir armatura uchun moslashtiriladi. Sex bo'yicha oqim 
liniyalari oralig'ida transport uchun o'tish oralig'i: armaturalar 
vagonetkalarda transportirovka qilinsa, eni 3,0-3,5 m kran-balka 
va 2,0-2,5 m elektrotelfer bo'ladi. Sexda uskuna quyidagicha ket
ma-ketlikda joylashtiriladi: kanatli buxta va sterjenlar oqim liniya
ning bosh qismiga alohida tayyorIangan maydonga o'rnatiladi. 1,0-
1,5 m oraliqda tortish moslamasi va 2-2,5 m dan keyin to'g'rilash
kesish dastgohlari o'rnatiladi. Oxirgisi bir-biriga parallel holatda 
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o'rnatiladi, biri yengil armatura uchun, boshqasi og'ir armatura uchun. 
Ular oralig'i 1-1,5 m va devorgacha 1,5 m dan kam bo'lmasligi kerak. 
Armatura po'latli yarim mahsulotlarni qabul qilish stellajining IIzunligi 
3,5-5 m. 

Keyin ikkala oqim liniyani ta'minlaydigan eguvchi dastgoh 
o'matiladi. Eguvchi dastgohdan 4-5 m masofada ko'p nuqtali payvand
li mashina MTMK, to'mi (700 mm kenglikda) payvandlaydigan bir nllqtali 
payvand mashinasi MTP va og'ir armaturani qabul qiluvchi stol yoki 
rolgang uzunligi 6 m da joy oladi. 

Devordan 0,8-1,0 m masofada dastgohlar o'rnatiladi, ulardan 
keyin qovllrg'alarni yig'uvchi qurilma, so'ngra payvand dastgohi osiltirib 
o'rnatilgan payvand mashinasi MTPG va ko'p nllqtali payvand mashinasi 
ATMS, 14x75 yoki MTMS l,x35 

Armatura mahsulotlarini tayyorlash asosiy uch jarayondan tashkil 
topadi: sterjenni tayyorlash, to'rni payvandlash, armatllrh Illahsulot
lariga oxirgi ishlov berish. Armatura mahsulotini tayyorlashda agre
gat-oqim texnologiyasi yuqori ish hajllli, bir dona mahsulot narxi 
yuqori bahoda va sezilarli darajada arlllatura po'latining isrofi bilan 
xarakterlanadi. Shuning uchun mexanizatsiyalangan oqim texnologi
yasi samaralidir, asosiy tayyorlash jarayonlari payvand mashinasini 
avtomatik siklda ishga tushiradi, tayyor armatura mahslllotini kon
teynerlashtiradi. Shu maqsadda armatura to'ri va karkaslarni payvand
lovchi avtomatlar o'rnatiladi. Bunday usulda o'rnatishda hamma 
jarayon avtomatlashtirilgan, kO'ndalang va bo'ylama qalamchalar va 
buxta uzatishdan bosh lab , tayyor to'r1arni taxlash bilan tllgatiladi. 
Karkas harakatining tezligi 10 m/min ni tashkil qiladi. 

Bunday avtomatlarni qo'lIash bilan 2 ta tikka konduktorli keng 
to'rlarni tayyorlovchi ikki navbatli ish tartibida 1100 tjyil ish lab 
chiqarish bo'yicha liniya ish lab chiqilgan. Bu oqim tayyor to'r1arni 
ish lab chiqarishga mo'ljallangan. 

Qabul stolidan pnevmatik kantovatel yordamidn to'rni olib ha
rakatdagi konduktorga, undan oxirgi ishlov berishga uzatiladi. Ikkitn 
post to'r1arning oxirgi ishloviga xizmat qiladi va mexanizatsiya yor
damida stoldan olish ishlovi tugagan to'rlar o'zi yurar aravalarga 
ortiladi va temir-beton mahsulotlarining qoliplash postlariga yctkn-
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ziladi. Mexanizatsiyalashgan oqimli texnologiya tayyorlash jarayonlari 
bil<ln payvandning asosiy jarayoni va tayyor mahslllotni lIzatishni qo'shib 
bajarish imkonini beradi. Annatura sexi avtomatik liniya bilan jihozlangan 
bo'lishi mllmkin. Kengligi 3800 mm gacha 12 mm diametrli steIjendan 
armatura to'rini kerakli lIzunlikda payvandlashga mo'ljallangan (1.15-
rasm). Qator ko'p nllqtali payvandli mashina ATMS-14x75-7, ya'ni 
36 bo'ylama sterjenlardan to'rni payvandlash lIchlln o'rnatilgan. To'rda 
bo'ylama va ko'ndalang oraliq 100 dan 300 mm gacha o'zgarishi 
mllmkin. Payvandlangan steIjenlar yoki to'r1arni o'rnidan siljitish avtomat 
yordamida olib boriladi: elektrodlarni siqib tllrish lIchlln gidropnevrnatik 
asbob o'rnatilgan, to'rlarni o'z joyidan siljitish lIchlln pnevmatik privoddan 
foydalaniladi. 

Yengil armaturani tayyorlashdagi texnologik ketma-ketlik 
I. TlIshirish, omborxonada po'latni saqlash. 
2. I ngichkaiash, cho'zish, po'latni mllstahkamlash. 
3. Po'latni tekislash, tozalash. 
4. Sterjenlarni kerakli uzunlikda kesish. 
5. Dastgoh yordamida sterjenni egish. 
6. Bir va ko'p nllqtali mashina bilan karkas to'rni payvandlash. 
7. To'rni qayirish. 
8. Armaturali karkaslarni payvandlash nllqtali va yoyli yig'lIvchi 

elektropayvand mashinasida bajariladi. 
9. Sinash, sifatini nazorat qilish, markirovka, pasportini to'ldirish. 
10. Yopiq omborxonalarga tayyor mahslllotlarni taxlash. 

Og'ir armaturani tayyorlashning texnologik ketma-ketligi: 
I. Po'latni tushirish va yopiq ornborxonalarda saqlash. 
2. Elektr yordamida issiq ishlov berish va po'lat steIjenlarni mus

tahkarnlash. 
3. Tozalash va sterjenlarni dastgoh yordamida to'g'rilash. 
4. Sterjenlarni uchma-uch qo'yish va uzunligi bO'yicha payvand

lash. 
5. Elektr qaychi bilan to'qimlarni kesish. 
6. Sterjenlarni egish dastgohi yordarnida egish. 
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7. Karkaslami nuqtali va yoysimon elektropayvandlar bilan payvand
lash. 

8. Sinash, sifatini nazorat qilish, markirovka, pasport tayyorlash. 
9. Yopiq omborxonalarda tayyor mahslllotlami taxlash. 

To'rni payvandlashda mashinaning maksimal ishlab chiqarishi 300 
mm oraliqda 4,5 m/min bo'ladi. 

Diametri 4 mm dan yuqori sterjenlardan karkas tayyorlash ko'p 
nuqtali payvand mashinasining MTMK-3xI00 yarim avtomalli turin
ing steIjenlami qo'lda taxlash bilan bajariladi. Bunday mashinalar kengligi 
775 mm gacha bo'lgan 6 ta bo'ylama diametri 24 mm, ko'ndalang 
diametri 12 mm gacha sterjendan tayyorlangan mahslllotlar uchun 
mo'ljallangan. 

Bunkerdan ko'ndalang sterjenni lIzatish va karkaslarni surish avto
mat yordamida bajariladi. 

Yassi armaturali karkasni MTMK-3XIOO mashinada payvand
lash IIchun texnologik liniya ko'ndalang sterjen va stellajlar stoli joy
lashgan bo'lib, armatura sterjenlari taxlanadi. Tayyor karkas qabul 
stoliga kelib tllshadi. Ingichka armatura karkaslariga talab katta 
bo'lganligi sababli yangi zavodni loyihalashda avtomat qatorni hisobga 
oladi. Ko'pchilik holatlarda armatura karkaslari oldindan kesilgan 
slerjenlardan bir nuqtali payvandlash mashinasi yordamida tay
yorlanadi. Armatura sexida, asosan, 2 ta texnologik liniya loyihala
nadi: bir qatorda buxtaga keladigan 10-12 mm gacha diametrli 
armatllra, 2-qatorda sterjen armaturasi uchun. Armatura po'lati 
omborxonasi alohida xonaga joylashtirladi. Temir-beton zavodlarida 
hozir armatura ish lab chiqarishda hamma ishchilarning 1/3 qismi 
band, IImllmzavod sarfining 30% i armatura ish lab chiqarishga 
bog'liq ishlarga sarf bo'ladi. Shuning uchun yuqori darajada ham
ma bajariladigan armaturaga bog'liq bo'lgan vazifalarni mexanizat
siyalash, asosan, katta yuzali armaturaIi karkasni tayyorlashda ish 
hajmini anchagina kamaytiradi. 1.16-rasmda uy qurish kombinati 
armatura sexining yuqori mexanizatsiyaiashgan armatura va to'rni 
ishlab chiqarishi ko'rsatilgan. 
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1.16-ra~m. Uy-joy qurish kombillatinillg an11atura sexi rejasi: 
I - selka uchun maydon; 2 - .,elkani qahlll ifilis" .<loli; 3 - gilolino qaychisi; 
4 ho'ylama kesish; 5 ATMS 14.\"75 mashinasi; 6 lo'g' 
rila," qurilma.,i; 7 - harohon qurilmo.l"i; 8 - kC.I;I" doslgohi C-370; 9 - eguvchi 
daslgoh; 10 - g'allak; 11 - eguvchi da.Hgoh; 12 - APT-3 mashinasi; /3 -
MTMK-3XOO mashina.,i; 14 - MTP-50 mosinasi; 15 - mlrang; 16 - MTPG-
75 mashinasi; 17 - karkas IIchun maydon; If! - MTMSM-18x75 mosinasi; 
19 - laqsimlovchi kesadigan avlomal; 20 - 10 'g 'ri/ayd/gan va keso{ilgon doslgoh 
10-J5F; 21 - MTP - lOO mashinasi. 

Sex proletga joylashtirilgan bo'lib, mahsulotni qoliplash, armatura 
lo'rini ishlab chiqarish sexning asosiy mahsuloti. 

2 parallel oqim ko'p elektrodli mashina ATMS-14x75 da tashkil 
etilgan. Boshqa armatura mahsulotlari bir nuqtali mashina MTP-150 
va payvandlash qisqich MTP-806 da payvandlanadi. Armatura sexida 
armatura po'latini, tayyor armatura mahsulollarini transportga orlish 
konteyneriarda, sexda ko'prikli kranda, qoliplash sexida elektrokranlar 
bilan bajariladi. 

Arrnatura sexining ishlab chiqarish quvvatini hisoblash quyidagi 
ketma-ketlikda olib borilishi kerak: 

I. Armatura mahsulotlari texnologik turiga qarab guruhlarga ajra
tiladi. Zarur bo'lgan umumiy sonda arrnatura po'lati rnarkasi, hajmi 
va armatura ishlari bo'yicha joylashtiriladi. 

2. Ishlab chiqarish hajrnidan kelib chiqib, armatura ishlariga rnos 
texnologik lIskunalarning komplekti lanlanadi. 
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3. Uskunalarning mashg'ullik darajasi va ishning hajmiga qarab 
qaydnoma tuziladi. 

Har bir to'r po'lat uchun dastgohlar turi soni hisoblanadi. Texnologik 
uskunalarning hozirgi me'yor miqdorini 20-25% oshirib bajarish 
imkoniyati borligini hisobga olish kerak. 

Beton qorish sexi 
Beton qorishmasi uning tarkibidagi materiallaming kerakli miqdoridagi 

amlashmasidir. Material miqdori massa yoki hajmga qarab mo'ljallanadi: 
sement, suv va qO'shimchalar ± I %, to'ldimvchi ±2% aniqlikda olinadi. 
Miqdoming qay darajada aniq olinishi beton qorishmasining tarkibi har 
xil qorishma tarkibi turg'unligiga bog'liq. 

Avtomatik qurilmada hamma vazifa beton tarkibidagini o'lchash, 
operalorning ishtirokisiz dasturdagidek, yarim avtomatlarda esa or
tish va materialni o'lchab tort ish avtomat yordamida bajarilsa, uza
tishni esa uzoqdan idora et ish pulti orqali beton qoruvchi operator 
bajaradi. Materialni ortish kerakli miqdorga yetganda to'xtatiladi. 
Avtomat miqdor o'lchovini ochish yoki yopish ham uzoqdan idora 
etuvchi boshqamv pulti bilan olib boriladi. 

Miqdor o'lchovchi yirik g'ovak to'ldimvchi materialning hajmi
ga qarab berilgan massa yig'indisi yirik to'ldimvchi va qum hajmiga 
mos bo'lishiga ahamiyat berish kerak. 

Masalan, keramzitda tosh va qum hajmi hajm aniqlaydigan 
qo'lIanma yordamida o'lchanadi (2.17 -rasm), ya 'ni ikkitadan miq
dor aniqlovchidan yig'iladi. 

2.17 -r.lsm. Kcrnrnzit grnviya va 
qumning hajrn og'irligini miqdorlaydigan 

avtomat qurilma chizrnasi. 
I - .. hag 'alni .• ar(lovchi hunker; 
2 - qUIf; 3,7 - qulfni ishlafuvchi me
xanizmlar; 4 oxirgi nazoral 
o 'chiruvchi; 5 - hunker; 6 - qumni 
faqsimlovchi hunker; 8, 9, 10, - kon
fakf.liz indukfiv dafchiklar; 11 - .. lfer
hiatli kO'r.lafkich; 12 - richagli si .• fe
ma; 13 - fortqich; 14 - .• hag'alning 
hajm og'irlik hunkeri. 
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Keramzit graviy (tosh) bu uzatuvchi bunkerdan (I) kovak orqali 
(2) miqdor o'lchovchi bunker (14) to'la bo'lgllnga qadar kelib tllshadi. 
Richag mexanizmi bunkerdan (14), (13) tyaga orqali richak sistemasi 
(12) bilan bog'langan bunkerdan (5), to'ldirllvchi sarf bunkeri (6) dan 
ochiq kovak orqali kelib tushadi. Siferblatning ko'rsatishi (10) 
bunkerlardagi (5) va (14) materiallar massasining yig'indisiga mos. 
Datchik (11) o'rnatilgan ko'rsatmasi qum va graviyning yig'indisiga 
teng. Miqdor belgilovchi qo'lIanma avtomat ravishda bunker (14) ga 
keramzit graviy kelib tushishini nazorat qiladi. Agar graviy bunker (14) 
ga kelib tushmasa yoki. kerakligidan kam tushsa, datchik yordamida 
aniqlanadigan miqdor ozgina miqdorda bo'lsa-da, kam bo'lsa, qumni 
beruvchi sistema ishga tushmaydi. Kontaktsiz induktiv datchik (8) nol 
sonda o'rnatilgan bo'lib, avtomat ravishda bunkerlar (5), (14)ning ish 
faoliyalini nazoral qiladi. 

Belon qorishmani aralashtirishda to'ldiruvchi sement qorishma 
bilan o'rnatilgan bo'lishi va qorishmaning tcng miqdorda to'ldiruvchi 
bilan aralashishi shart. 

To'ldiruvchi bet on va tayyorlash xarakteriga qarab turli qorish 
usullari qo'lIanadi. Materiallarning qorishishda erkin tushishi, sekin 
aylanuvchi, engashgan qorishlinlvchi barabanlarda bo'ladi. 

Erkin lushib qorishtirish yirik to'ldinlvchili harakat chang aralash
mada qo'lIaniladi. Bu oddiy va lejamli usul, lekin bikir beton ara
lashmalar uchun lo'g'ri kelmaydi, chunki qorishmaning bir xilda 
aralashishi bo'lmaydi, hallo aralashuv muddati cho'zilgallda ham 

UzIuksiz hamkatdagi miqdor o'lchovchining texnik tal'sifnomasl 
2.6-jadva. 

KO'rsatkicbl.r nom; SB-71A I S8-90 I SB-26A S8-1I0 I SB-106 I S8-lIl 

Miqdorlal1<idigan m,Henal Semenl To"ldiruvchihtr 

Millt!Tirtlning yirik.ligi. mm - - - 40 I 70 I 120 

M;dlsuldorlik. I/SOCtt 4-25 25-100 8-40 :i-50 I 10- ioo I 2-200 

Aniqlik sinfl 1 1 2.5 

Dvigfttel quvvati. kVt I.l~ 3,5 0.6 0,6 I 1,6 I 1.6 

Vazni. kg 960 340 340 I 520 I 340 I 4XIl 
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majburan qorg'ichlarda aylanuvchi kurakchalar o'rnatilgan bo'lib, 
murakkab harakat jarayonida materiallarni qorishtirish anchagina bir 
xilda olib boriladi. Bunday qoruvchi mashinalar kam harakatlanuv
chi va bikir beton qorishmalari hamda yengil g'ovakli to'ldiruvchili, 
mayda zarnlli betonlar qorishtirishda qo'lIaniladi. 

Majburiy qorishtirishda aralashtirilayotgan qorishmaning o'zaro 
ishqalanuvini yo'q qilish uchun qO'shimcha elektr quvvati talab qili
nadi; qorishtiruvchi ancha murakkab konstruktiv qurilmaga ega. 
Qorishtiruvchi mexanizmlar siklli va uzluksiz harakatda bo'ladi. 

Birinchi tip qorishtirllvchiga qarama-qarshi nuqtali parrakli qorish
tiruvchi, ikkinchi tipga bir va ikki balli qorishtiruvchilar kiradi. 

Temir-beton zavodlarida slatsionar siklli harakatdagi erkin tu
shuvchi material va majburiy qorishtiruvchi qo'lIash foydulidir. 

Qorishtirish usuliga zichlangan tayyor qorishmaning turiga, hajmiga, 
bir soatdagi qorishma soniga qarab beton qorishtimvchining markasi 
tanlanadi. Belon qorishtinlvchi beton qorishmaning hajm zichligini 10% 
ta'minlaydi. Aralashtirish sifatini nazorat qilish qllyuq va suyuq beton 
qorishmasi tayyorlashda ikki xii sement sarfi bilan olib boriladi. 3 ta 
qorishma tayyorlanib, har bir qorishmadan namuna kublur quyiladi 
va mllstahkamligi sinab ko'riladi. Qorishmaning sifat mustahkamligi 
ko'rsatkich o'zgarishiga qarab aniqlanadi. Har bir namunagu qllymaning 
3 ta qorishmusi qllyilgan bo'lib, 10% dan oshmasligi kerak. Keramzit 
beton tayyorlashda maxslls qorishtiruvchi mashina bo'lishi maqsadga 
mllvofiqdir, chllnki aralashtirish jarayonida keramzitning qismun 
bo'linishi va yirik keramzitlar maydalanishi mumkin. Bu qorishtirish 
mashinalari (SM-806 va SM-949) bir vaqtda 1200-1500 I keramzit 
qorishmnsini tayyorlash imkoniyatiga ega. Yuqoridan lIzatiladigan 
matcriallar qorishtiruvchi bo'yicha aralashtiriIib, IIzluksiz yon 
tomonidan tashqariga chiqarib turiladi. 

Beton qorishtiruvchilar asosida beton qorishtiruvchi moslamalar, 
siklli va doimiy harakatdagi zavodlar tashkil etilgan. Beton mahsulotini 
tayyorlash, zavod texnologiyasini loyihalashda beton qorishtiruvchi 
moslamalar va sexlarga e'tibor beriladi. 

Beton qorishtimvchi bo'limning yillik mahsllldorligi (m) /soat): 

Q,=QcTsmNTr 

465 



Qr - beton qorishtinlvchining soat davomidagi ish lab chiqarishi, m); 
Srn - smenadagi ish vaqti, soat; N - smena soni; Tr - lIskllnalarning 
yillik ish fondi, slltka; 

Beton qorishtinlvchi qurilmaning soat davomidagi ishlab chiqarishi, 
(mJ/soat): 

Qr=V*n3*Ka*Kh*m/1000 

V - qorishtirllvchi barabanning hajmi, I; n J - soat davomida 
aralashma soni; Ka - vaqtdan foydalanish koefitsenti, K,,=0,91; 
Kh - lIzatishning notekislik koeffitsienti va beton qorishmaga ta
lab, KiJ=0,8; m - beton qorishmasining chiqishi koeffitsienti, 
m=0,65-0,75. 

Sement va to'ldiruvchilar saqlanadigan omborxonal:,.r 

Semen! va to'ldirLlvchilar saqlanadigan omborxonalar yig'ma 
temir-beton zavodining zaruriy qismi hisoblanadi. Sement saqlana
digan omborxonani loyihalashda sementning turi va markasiga qa
rab alohida saqlaydigan xonalar rejalanishi kerak. Uzoq muddatga 
saqlanadigan sementning faollik xLlsusiyati kamayishiga yo'l qo'ymay, 
vaqti-vaqti bilan aralashtirib turish kerak. Sement saqlanadigan om
borxona konstruksiyasi bunkerli, silosli va yopiq holda bo'lishi mum
kin. Bunkerli omborxonalar rejada (asosan, sig'imi 250-1000 t) ay
lana, to'rtburchak yoki to'g'ri to'rtburchak ko'rinishida bo'ladi. Bun
kerni sement bilan to'ldirish uchun mexanik va pnevmatik tashuv
chi, tushirish uchun esa shnek va aerojeloblar xizmat qiladi. 

Bunkerli omborxonalar maydonidan foydalanish koemtsenti past 
va ishlab chiqarish jarayonida mexanizatsiya, avtomatizatsiyadan ham 
foydalaniladi. Zamonaviy temir-beton mahsulotlari zavodlarini loyi
halashda silosli omborxonalar qo'llaniladi (1.18-rasm). 

Sement omborxonasining sig'imi zavod quvvatini va qabul qilin
gan hisobiy zaxira hisobga olingan holda belgilanadi. Zaxira esa 
omborxonaga sement yetkazish sharoiti va oraliq masofa e'tiborga 
olib belgilanadi. Temir-beton ish lab chiqarish zavodi tizimida sement 
omborxonasi uchun tashqi transport yo'llariga bog'lanish va ortish, 
tushirish ishlarini bajarish uchun zaruriy maydon ko'zda tutiladi. 
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1.IS-rasm. Sement omborxona~i. 
I - manevrli lebedka; 2 - vakuumni yukdan ha 'shalish; 3 - seksiyali lazalaydigan 
vinlli konveyer; 4 - pnevmalik ka 'Iaruvchi; 5 - pnevmalik vinsiman naso.>; 6 - aemjelah; 
7 - luhli ha 'shalgich; 8 - allila silo.>; 9 - jillrli liniqlirish kamerasi. 

Silosli sement omborxonalari metal! va temir-betondan loyihalana
di. Keyingi usul keng qo'llanilib, ular uzoq muddatli, nam o'tkazmaydigan, 
o'tga chidamli va tejamlidir. Sement zavodga temir yo'l transportining 
bunker tllrida keltiriladi, qablll qilish moslamasi yer sathidan past 
joylashgan usulda gravitatsion yo'l bilan amalga oshiriladi. Semen! zavodga 
temir yo'l vagonlarida, avtosement tashuvchida (pnevmatik uSlll bilan 
tushirishda), shllningdek, yopiq oddiy temir yo'l vagonlarida (sement 
so'rish quvurlari yordamida tushiriladi) keltiriladi. 

Hozirgi davrda silosli omborxonaning namunaviy loyihalari ish lab 
chiqilgan. Hajmlari: 400, 600, 3000, 6000 va 12000 t (1.7 -jadval). 

Sement mexanizatsiyalashgan silosli omborxonaning tavsifnomasi 
1.7-jadvaf 

Ko'rsalkichlar nomlari 
Omborxona sig'imi. t 

I 1100 1700 2000 4000 

Yillik }llk "ylanishi. l11ing 1 54,4 MI,6 48 96 

Eiekrrocivigalellarning belgilangan 
quvvali. kVr 144 192 204 208,4 

Ishehilar larkibi, odam 5 5 7 6 

Siqilgan havoning nisbiy sam. kub 111]/1 - - 2.72 2,25 
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Semenl tashuvchi sisternalarning qo'lIanilishi ancha qulay, qabul 
qilish moslamalarini yer sathidan pastga qurish majburiyatidan xalos etadi; 
pnevmatik tushirishda semenl silosli omborxonada 50 m gorizontal va 
25 m balandlikdagi masofadan tushirish imkoniga ega. 

Oddiy yopiq temir yo'l vagonlarida sement tushirish uchun pnevma
tik so'rib tushimvchi vakuum-tushimvchi deb nomlanuvchi qo'lIanma 
o'rnatilgan. Sement omborxonalarida transport operatsiyalari 2 bosqichda 
olib boriladi: sarflovchi bunkerlarga ortish, ba'zan kelib tushadigan 
semenlning ma'lum qismi tushirish vaqtidayoq sarflovchi bunkerlarga, 
ya'ni omborxona siloslariga yetmasdan ortiladi. Sementni pnevmatik 
tashuvchi yordamida vagondan to'g'ri sement omborxonasining silosiga 
yoki qorishtirish bo'limining sarflovchi bunkeriga qabul qurilmasiga 
tushmasdan tarqatiladi. 

Sementni transportga ortishda hozirgi davrda aerotsioll-pnevma
tik usul yetarli darajada keng qo'lIanmoqda. Bu usul allchagina sa
marali, ya'lli havoni sarflash bir necha marta kamayadi, elektr eller
giya sarf! ham kamayadi, qurilmaning foydalilik ish koeffitsienti 
oshadi. Aeratsion-pnevmatik ko'taruvchi mashina to'xtovsiz harakatda 
bo'lgani uchun qo'lIash ancha qulay. Erlift qabul bunkeri, tez ha
rakatlanuvchi vint, aralashtirish kamerasi, elektrodvigatel va sement 
tashuvchidall iborat. Aralashtiruvchi kameraning yuqori qismiga se
ment bunkerdan bosimli shnek balandligi bo'yicha havo o'tkazuvchi 
2 ta qism g'ovakli ko'p qavatli to'siqdan uzatiladi. Kameraning pastki 
qismiga siqilgan havo 0,2-0,3 MPa bosim ostida beriladi. Sement 
aeratsiyalanadi, yaxshi harakatchan holatga keltiriladi va yengil se
ment pulpa transport tmboprovodiga tushadi. 

Erliftlar ishlab chiqarish, asosan, 30-100 t/So., ni tashkil etadi. 
Sement ko'tarish balandligi 25-30 m gacha, gorizontal bo'yicha 
transportga ortish uzoqligi 200 mm gacha. Sementni transportga ortish 
qiyaligi gorizontal bo'yicha 4-6, aeratsion jelob qo'lIanishi ham 
mumkin. Aerojeloblarning ishi kukunsimoll materiallar oquvchanli
giga asoslangan bo'lib, siqilgan havo bilan to'xtovsiz ta'minlanishi 
kerak. Temir-beton mahsulotlari zavodining to'ldiruvchi saqlanadi
gan omborxonalari har xiI turda bo'lishi, to'ldiruvchini tashuvchi 
transport turi, qabul qilish usuli, saqlanish va uzatishga bog'liq. 
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To'ldimvchini omborxonaga joylash, saql,!sh usuIiga qarab omborxonalar 
ochiq va yopiq ko'rinishda bo'Iishi mumkin: shtabelli, silosli, yarim 
bunkerii (1.19-rasm). 

./"' 

1.19-rasm. To'ldiruvchining shtabcl-yarim bunkerli yopiq omborxonasi: 
I - lu .. hirib joylaydigan ma .. hina 5-492; 2 - 10 'Idimvchi nmho/"xonasi; ] - /lIshirih 
oladigan slansiya; 4 - helon qori.,h sexi; 5 - tushiradigan konteyner; 6 - ko 'nt/along 
lentali la'minlovchi; 7 - ko'p cho'michli elevalor; 8 - 10 'Idimvchini isilish regislrlari; 9 
- g'aramo.<li lenlali konveyer; IO-lntnkli litralib la'inlovchi; 11 - material .. alh 
ko'r.<alkiciri. 

To'ldiruvchilami omborxonada saqlash ulaming turi, fraksiyasi 
va hajmiga yoki bo'luvchi devorlarining joylanishiga qarab bajariladi. 
Ochiq omborxonalar kamchiligi bu saqlanadigan mahsulotning nall1 
tortishi, tashqi chiqindilar bilan ifloslanib qolishidir. Bundan tashqari 
to'ldiruvchini shtabelli saqlashda omborxonada gusenitsali buldozer 
bilan materiallarni surishda yirik to'ldiruvchilarni maydalab yuborishi 
va uni ifloslantirishidir. 

Shtabelli omborxonalar, ombor hajmidan kam foydalanish (ham
masi bo'lib 15-25%) bilan farqlanadi. Yarim bunkerli, silosli om
borxonalarda bu ko'rsatkichlar ancha yuqori (yarim bunkerli ombor
xonalarda 75% gacha, silosli omborxonalarda 90% gacha). Yopiq 
turdagi omborxonalarda issiq yo'qotish, to'ldiruvchilarni eritish va 
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isitishdagi yonilg'ining sarfi lIchlln sarilanadigan mablag' kam va 
to'ldiruvchini qayta ishlash tannarxi ancha past. Shllning uchlln 
yangi zavodlarni loyihalashda yarim bunker va aylanma silosli 
omborxonalarning yopiq turi lInumli. Zavod sharoitida yopiq yarim 
bunkerli omborxonalar keng ko'lamda foydalaniladi. Hozirgi kllnda 
to'ldirllvchilarni saqlash omborxonalarining yopiq va ochiq turlari 
loyihalangan. 

To'ldiruvchilar ombolXonasini loyihalashda I m3 beton qorishmasiga 
to'ldiruvchilarning to'g'ri keladigan sarfi 

Beto. turlari va qorishmalar 

Og'ir beton: ____ _ 

Kassela tcxnologiyasidan hoshqa 
hamma Icxnologiya uchull 

Kasscla Icxllo)ogiya uchun 

Yengil beton: 

[uitl () 'lkll:J1U1.1'lli}!(1II: 

Yirik g'ovakU 

Maydil zarrali 

KOII,Wruhioll-;.\",\ilJ (} 'lko?,mll.l'I/ip.lI11: 

Zich va g·ovilkli qumda 

Qumsiz 

1.8-jadval 

To'ldiru\'chilar sarfi, 1 m,l bclon qorishmaga, nl'l 

t--- -

KOllstruksion __ -/-____ :::- .. 

I Qorishmalar 

Yig'ma temir-beton zavodining materialga bo'lgan talabi beton 
tarkibini tanlash, mahsulotning hajmi va nomenklatllrasiga qarab 
aniqlanadi. 

Sementga bo'lgan talab sementning namunaviy sarfi miqdoriga 
to'g'rilash koeffitsientining to'ldinlvchi zichligi hisobiga qarab aniqlanishi 
mumkin. 

Sementni saqlash uchun hajmni to'ldirish 0,9%, shuningdek, 
ortish-tushirish ishlari vaqtida mumkin bo'lgan yo'qotish 2%, beton 
tayyorlash jarayonida 1,5%. 
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Omborxonaning to'ldinlvchini qabul qilish imkoni (ml): 

Vv = Qt::;r "'q * 1,2 * I ,02 

Qsut = Qt:: h, materialning kunlik sarfi, ml; Txr = Saq - materialni 
saqlash normativ zaxirasi, sut; 1,2 yumshatish koeffitsientni; 1,02 -
transportga ortishdagi sarfni hisobg<l oluvchi koeffitsient. 

Omborxonadagi to'ldinlvchi materiallaming zaxirasi avtotransportdan 
qabul qilinishi 5-7, temir yo'l transportidan 7-lokun. To'ldinlvchilar 
saqlash omborxonasining eng kam otseklari: qum uchun - 2; yirik 
to'ldinlvchi - 4. Materiallaming erkin tushishining maksimal balandligi 
12 m, mayda to'ldirllvchilar lIchlln esa 15 m. 

To'ldiruvchi saqlanadigan omborxona 
Umumiy maydoni (ml): 

Aomb = ArKo' 

Ar - omborxonaning foydali maydoni, hamma shtabellar may
doni yig'indisig<l teng, ml; Ko' - o'tish uchlln omborxona maydoni
ni kengaytirish koeffitsienti 1,4-1,5. 

Sement saqlanadigan omborxonaning sig'dirish hisobi (ml): 

V~=Q~~!"J Tsaq/ 0,9 

Qt::'" - semenlning kllnlik sa rfi , beton tayyorlashdagi va trans
portga ortib tllshirishdagi yo'qotishni hisobga olgan holda, t; 
T,ak - sementni saql<lshdagi normativ zaxirasi, T,aq = 7-IO,ul. 

Sementni zavod omborxonasida saqlash idishlarining soni 4 dan 
kam bo'lmagan, hajmni to'ldirish koeffitsienti - 0,9 kJm emas. 

Tayyor mahsulot omborxonalari 
Tayyor mahsulot omborxonalari texnik tekshirllv bo'limlaridan 

o'tgan korxonalarda tayyorlangan mahslllotlarni s<lqlash va 
isle 'molchiga yetkazish lIchlln temir yo'l transportlariga va avtotrans
portlarga ortish vazifasini bajaradi. 

Yilning iliq-issiq d<lvrida omborxona belonni saqlash, qolip va 
bug'lash kameralar ayianishini orttirish llchlln foydalaniladi. Ba'z<ln 
ml!rakkab konstruksiyalar (masalan, ferma) mllstahkamligini orllirish 
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va mayda kamchilik, uringan joylarini ta'mirlash maqsadida 
qo'lIaniladi. 

Asosan, tayyor mahsulot omborxonalari ochiq to'rt burchak may
dondan iborat bo'lib, ko'tamvchi transport vositalari bilan jihozlanadi. 
Yig'ma temir-beton statsionar zavodlarida omborxona maydoni oddiy 
beton bilan qoplanadi. Mavsumiy maydonlar esa chiqindi toshbr bilan 
qoplanadi. Qoplama va asosning mustahkamligi shtabel mahsulotidan 
tllproqqa tushayotgan bosimning mo'ljallangan darajada nisbatan 
mustahkamligi hisoblanadi. 

l3a'zi mahsulotlarni, masalan, yacheykali betonlami saqlash omborx
onalari usti ycngil mahsulotlar bilan yopiladi. Sexdan mahsulotlar 
omborxonalarga o'zi yurar aravalar (elektrokara, kranbalka, elektro
telfer, rolgang, vngonetka) yordamida tashiladi. 

Ortish, tushirish va boshqa omborxona xizmatlarini bajarishda 
quyidagi kran turlari qo'lIaniladi: 

I. Ko'prikli, qulay imkoniyatli va oson boshqariladigan, Yllk 
ko'tarish quvvnti 30 t gacha. 

2. Portalli (03JJOIlOi-i) - uch turda: 
Konsolsiz, bir konsolli va ikki konsolli. 
3. Minorali o'zi yurar gir aylanadigan, ya'ni oson o'rnatiladigan 

bo'lgani uchun poligonlarda qo'lIaniladi. Bundan tashqari doimiy 
ishlab turadigan temir-beton korxonalarida ham qo'lIaniladi. 

4. Avtokranlar va avtoortuvchilardan mavsumiy ixcham korxo
nalarning omborxonalarida foydalaniladi. 

Omborxona tarkibiga, llndn saqlanadigan mahsulotlar turiga qa
rab yirik o'lchovli panellarni tikka yoki qiyalatib qo'yilgan holatlarda 
saqlash uchun yog'och va metall yig'ma kassetalar, kondllktorlar alo
hida yoki guruh holida saqlash va yig'ma temir-beton mahsulotlarini 
yiriklashtirish uchlln inventar prokladkalar, prokladkalar, kantovatellar, 
traverslar, takelaj, rolikli panja va traplar kiradi. Tayyor mahsulot 
saqlanadigan omborxona maydoni (ml): 

A = Qk",,T.wkK)K1 / QH 

Qkun - kun davomida keltiriladigan mahsulot soni m); T,.q -
mahsulotni saqlash davri, kun; QN-1 m 1 maydonga mxsat etilgan 
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mahslllotning me'yoriy hajmi, m); KI - koffitsient, omborxona maydo
nida hisobga olingan o'tish sathi, KI = 1,5; K2 - koeffitsient, kranning 
tllriga qarab omborxona maydonining sathini o'zgartirish: 
K2 = 1,3 - 1,7. 

Omborxona sig'imi (m): 

V;lIl1h = VkIJlJ'\'Uq 

Temir-beton zavodlarining omborxonalarini loyihalashda texnologik 
me'yorlarga, asosan, qablll qilinishi kerak: omborxona maydonining I 
m l rnahslllotni saqlash rnllddati qovllrg'ali paneIlar, ferma, qoplama 
balkalar va boshqa murakkab konstmksiyalar - 0,5 m), g'ovak paneIlar, 
kolonnalar va boshqa chiziqli lIzun elementlar - I m); kranlar hisobiga 
maydon sathini egallashning kamayish koeffitsienti: ko'prikli - 1,3; binoli 
- I - 1,5; to'rt tayanchli 1,7; shtabeIlar oralig'i orasidan mahslllotni 
olib o'tish koeffitsienti 1,5. 

Har bir mahslllot yog'ochdan tayyorlangan maxslIs inventarlarga 
taxlanishi kerak. Mahslllot pastki qatorda ost to'shamalarga, Yllqori 
qatorda ora to'shamalarga joylashtiriladi. 

Bir temir-beton mahslllotini ikkinchi temir-beton mahslllotining 
lIstiga yog'och to'shamasiz qo'yish man etiladi. 

Ost to'shama va ora to'shama bir xii lIzunlikda bo'lib, birma-bir 
tik bo'yicha qo'yish kerak. Mahslllot gorizontal holatda saqlanganda 
pastki qatorga ost to'shama ustiga, kesimi 20x16, 15xl0 srn (l5x15, 
I Ox \0 srn) yoki ikki tomoni arralangan, kesirni 6x4 srn.dan kichik 
bo'lmagan yog'och orato'shamalar lIsliga yig'ma mahsulotlar joylash
tiriladi. Pastki qator tagiga joylashtirilgan orato'shamalar mustahkam 
va to'g'ri holatda tozalangan va tekislangan asosga joylashtirilishiga 
e'tibor berish kerak. Yig'ma temir-beton elementlari quyidagi chiz
ma asosida shtabellarda saqlanadi. 

Ko'prikli kranlar I qavatli sanoat binolari kolonnalari uchun shta
bel kengligi ularni I yarusda faqat 2 kolonna joylashishiga tavsiya 
etiladi, chllnki shllnday kolonnalar katta massaga ega va shtabeUaming 
balandligi omborxonaning beton asosida 2-3 qatorgacha bo'ladi. 

Shtabelning lImurniy balandligi 1,85 m bo'lishi, podkladka va 
prokladkalar oralig'i shtabel chelidan 1,2 m dan ortmasligi kerak. 
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Sanoat binolari lIchlln oldindan zo'riqtirilgan qoplama plitalar 
shtabellarga (ishchi holatida) 5-6 qatorgacha ost to'shama va 
orato'shamalar shtabel chetidan 50 srn oraliqda joylashtirilishi ker

. ak. 

Qoplama balkalar maxslls kassetalarda tikka tirgovichlar bilan 
6 la mahslllot ishchi holatida, bir-biriga tiralib rebro holatida joy
lashtiriladi. 

Devor panellari seksiyalarda tik holatda, montaj ilgaklari )'lIqoriga 
qaragan taxtali to'shamalarda saqlanadi; taxlash balandligi panel 
balandligiga teng. Yig'ma elememlarni omborxonaga joylashtirishda' 
qllyidagi talablarga e'tibor berish kerak: 

I) temir-beton mahslllotlari va konstruksiyalari binD va qurilma
larda qanday holatda bosimni ko'taradigan bo'lsa, shll holatda 
saqlanishi; 

2) zavod markirovkalariga yaqin kelib o'qish qlllay, shtabellarga 
o'rnatilgan mahsulotning yig'ish ilgaklari Yllqoriga qamtilgan bo'lishi; 

3) yig'ma detallar taxlanadigan joyga bemalol kirib-chiqish va 
o'tish; 

4) kranlar yo'liga hamda binD devorlari va izalar oralig'iga kon
struksiya elementlari va detallarni taxlash ruxsat etilmaydi. 

Shtabellardagi mahslIlotlarni yuqoridan, shtabelning tllrg'lInligini 
buzmasdan, rayon, siltamasdan, lIrilmasdan, yonboshiga osiltirmas
dan olish kerak. 

Osilgan yuk ostida turish va mahsulotni haydovchi kabinasi lIS
tida surish man eti'-ldi. 

Mahsulotning ustki yuzasi urinishdan, ifloslanishdan va zararla
nishdan saqlash zarur. Qish mavsllmida mllzlab qolgan ost to'shama 
va ora to'shama ustiga blok va boshqa detallarni taxlashga ruxsat 
etilmaydi. 

Barcha temir-beton mahsulotlari muz qoplamasligi lIchlln vaqti
vaqti bilan qordan tozalanib turilishi yoki shit, to'l bilan yopib 
qO'yilishi kerak. 

Yilning issiq davrida bet on va temir-beton mahslllotlariga kuni
ga ikki martadan (ertalab va kechki vaqtlarda) suv sepib turish ke
rak va mahsulot chipta bilan yopib qo'yiladi (mahsulot tayyorlan-
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gandan keyin bir hafta davomida). Mahslllotlarga SllV sepib tllrish lIChlln 
omborxomlarda SllV sepish krdnlari bo'lishi kerak. 

Omborxona maydonining sathi tashqi kontllr tomonga 1-2% og'gan, 
ortiqcha va foydalanilgan suv oqimi oqib turadigan ariqcha bo'lib, yilning 
turli ob-havosiga bog'liq bo'lmagan holda uzluksiz ish jarayonini 
ta'minlashi kerak. Maxsus shtabellar orasidagi masofa: erkin taxlash va 
shtabeldan mahsulotni ko'tarishda urintirmasdan (uchirmasdan) - 20 
srn, har 2 ta shtabel oralig'i 0,7-1,0 m va I ta markaziy o'tish yo'li 1,5 
m. 

Proleti 30 m bo'lgan omborxonalarda 2 ta markaziy yo'l bo'ladi. 
Omborxonada ko'prikli kranlar, avtomobil yo'lIari va temir yo'lIari 

kran harakatiga ko'ndalang holatda joylashtiriladi. 
Mashina va ishchilar harakati xavfsizligi uchun o'tish joyi, shta

bellar va transport oralig'i I m dan kam bo'lmasligi kerak. 
Tayyor mahsulot omborxonasidan yo'lIar avtotransport yordamida 

mahsulot ortilsa, shll yerdan magistral yo'l va ichki proyezdlarga 
ulanadi. 

Avtomobil yoki piyoda harakatiga xavf1i bo'lgan joylar qismiga 
qorong'ida ko'rinadigan ogohlantiruvchi yoZllv yoki signal belgisi 
qo'yiladi. Ko'prikli kranlarni ta'mirlash maxsus maydonda oIib bo
riladi. Tayyor mahsulot omborxonasining mahsulot qablll qilish ish 
tartibi asosiy sexlarning ish tartibi bilan mos holda ishlaydi, ya'ni 
ikki navbatda, temir yo'l transportiga Yllk ortish esa dam olish ku
nisiz, kecha-kunduz amalga oshiriladi. 

1.23. Bosh planni loyihalash 
Bosh plan - yig'ma temir-beton zavodi barcha imorat va binolarn

ing chizma ko'rinishidir va shuningdek, omborxona, injener-texnik 
kommunikatsiya, xizmat ko'rsatish tarmoqlari, korxolla qorovulxonasi, 
yon atrofni obodonlashtirishdir. 

Bosh planni loyihalash ishlari quyidagi asosiy bosqichlarga 
bo'linadi: sanoat korxonalarining bosh pIanga qo'yilgan umumiy 
talablar hisobi binolar va imoratlarning joylallishi va bosh planning 
uITIumiy kompanovkasi; bosh rejaning iqtisodiy-texnik ko'rsatkichlari. 
Bosh rejani loyihalashda hudud haqida to'Jiq ma'lumot yig'ishdan 
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maqsad shu joyga yig'ma-temir beton korxonasini qurishga yaroqliligini 
aniqlash, tanl<lngan qllrilish maydonini asoslash haqida ma'llImot 
yig'ish. Bu ishlar faq<lt iqtisodiy-texnik izlanishlar, xomashyo vu 
energiya bazasi tumani, yoqilg'i va suv resurslari, tuproq tarkibi, 
meteorologik ma'lumot va boshqalar xalq xo'jaligi taraqqiyotini 
perespektiv loyihasi asosida tuzilgan tuman loyihasini hisobga olgan 
holda amalga oshiriladi. Masshtab I: 10000 yoki qo'shni binD bilan 
birga 1:50000 V<l qurilish maydoni tasviri I: 1000. 

Poydevorni loyihal<lshda 10-15 m chllqurlikda tuproqning tuzi
lishi va yer osti suvlarining o'zgarishlari h<lqida ma'lumotlar tayyor
lanadi. Tumanning seysmik va iqlim sharoitlari tahlil qilinadi (bir 

necha yilning o'rtacha yillik harorati - T min' T maks' yog'ingarchilik 
miqdori, shamolning kuchi va yo'n<Jlishi yilning mavsumiga qarab, 
yer qimirlash kuchi necha b<lllda va boshqalar). Xomashyo baz<lsi 
haqida ma'lumot yig'iladi (xomashyoning qayerdan olinishi, sement 
zavodlari va yog'ochni qayta ish lab chiqarish korxonalarining borligi 
va boshqalar). 

Tumanning issiqlik va energetik resurslari h<lqida ma'lumot 
yig'iladi: TES va yoqilg'ining horligi, qayerdan SllV keltirib 
ta'minlanadi, vodoprovodlarning borligi va kanaliz<ltsiya chiqindi 
suvlar uchun (yaqin oraliqdagi korxona yoki qishloq tarmog'iga 
qO'shish imkoniyati borligi), shuningdek, tllmanning xo'jalik va trans
port sanoati haqida ma'lumot, turar-joy tumanlarining ishchi kuchlar 
(erkak va xotin) borligi, 5-7 km masofada avtoyo'llar va ularning 
magistralga qo'shilish imkoniyatlari va boshqalar haqida ma'lumotlar 
yig'iladi. Shuningdek, ish lab chiqarish jarayonining asosiy sharti 
uzluksiz oqim bilan ta'minlash, qarama-qarshi texnologik oqimga 
duch kelmaslik. 

Qabul qilingan texnologiya asosida hamma binoning tarkibi, kor
xonaning qurilmalarini ratsional joylashtirish tahlil qilinadi. Bunda 
ish lab chiqarish jarayonining qabul qilish texnologik chizmasi kct
ma-ketligi asos qilib olinadi (materialning kelib tushishidan to mah
sulotning chiqishigacha) va korxonaning tarkibi: 

I. Asosiy ishlab chiqarish sexlari binosi (qoliplash, armatura, 
beton aralashtirish va boshqalar). 
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2. Yordamchi sexlar binosi (mexanik ta'mirlash, yog'ochga ishlov 
berish). 

3. Bug' bilan ta'minlovchi energetik xo'jalik, elektr bilan ta'minlash, 
issiqlik (TES transformatorlar, isitish qozonlari). 

4. Omborxona xo'jaligi (xomashyo, yoqilg'i, ish uskunalari va 
boshqalar). 

5. Ma'muriyat-xo'jalik tarmoqlari va maishiy xizmat (boshqarish, 
oshxona, sog'lomlashtirish punkti, kirish yo'lagi). 

6. Transport va injener-texnik kommunikatsiyalari (garajlar, yo'lIar, 
gaz-suv elektr bilan ta'minlovchi tarmoqlar). 

7. Obodonlashtirish (yo'laklar, xiyobonlar, do'konlar, pavilonlar va 
boshqalar). 

Xomashyo, yarim tayyor mahsulotiar, tayyor mahsulotlarni sex
larga eng yaqin yo'lIar bilan yetkazish, tushirish-ortish ishlari me
xanizatsiya yordamida transport talablariga to'liq javob berish lozim: 

I) hamma omborxona binolari gUnlh bO'yicha temir yo'l atrofi
da bo'lishi; 

2) temir yo'ldan binD oralig'i 6 m dan kam bo'lmasligi, to'siqqacha 
5 m dan kam bo'lmasligi; 

3) korxona yo'lIari umumiy yo'lIarga 1I1anib ketganligi; 
4) 5 ga dan ortiq maydonli korxonaga 2 dan kam bo'lmagan chi

qish joylari; 
5) avtoyo'lIar asosiy binD atrofida aylanma bo'lishi kerak yoki boshi 

berk yo'l transportning aylanib chiqib ketish imkoni bo'lishi kerak 
(12xI2). 

Binolarning joylanishi sanitar-texnik, yong'inga qarshi talablarga 
javob berishi kerak: 

I. Gaz, chang, tlltun chiqaradigan binolar shamolga teskari qara
tilgan holda joylashtirilgan bo'lishi yoki asosiy binolardan 50 m uzoq
likda bo'lishi kerak. 

2. Umumiy binolardan shovqinli ishlab chiqarish binolari shov
qindan saqlash hlldudlari bilan ajratilgan bo'lishi kerak. 

3. Korxona atrofiga turar-joy binolarini qurish mumkin emas va 
boshqa qurilmalar chang-to'zonli ochiq omborxonalardan 20 m dan 
kam bo'lmagan oraliqda bo'lishi kerak. 
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4. Yong'indan xavfli qllrilmalar shamolga teskari yerga joylashtirilishi, 
barcha binolarda har tomonlama qlllay podyezd bo'lishi kerak va alohida 
mllhofaza maydoni 10 m dan kam bo'lmagan yong'in gidrantlar va SllV 
zaxirasi bo'lgan hovllzlari bor o't o'chirish deposi joylashtiriladi. Binolar 
oralig'i yong'inga xavf1iligi va o'tga chidamliligiga nisbatan o'rnatiladi, 
yong'inga qarshi oraliq 10 dan 30 gacha, binolararo sanitar oraliq eng 
baland binD bo'yidan kam bo'lmasligi kerak. 

5. Yon-atrofni obodonlashtirish qurilish-arxiteklllra talablariga javob 
berishi va atrof-mllhitni ko'kalamlashtirish, qo'shni tuman va korxonalar 
bilan moslashishi kerak. 

Bosh loyihada hamma qllrilmalarni qlllay joylashtirshda temir-beton 
korxonalarining ish lab chiqaradigan mahslIlot turini hisobga olgan holda 
qllrilish sathini bir necha qismlarga bo'lish kerak: ma'muriy imorat va 
qllrilmalar qllriladigan zavod oldi maydon; ish lab chiqaradigan 
korxonaning asosiy maydoni; xo'jalik hovli; omborxona va yordamchi 
imoratlar va qllrilmalar. 

Zavod oldi maydonda kombinatni boshqarish binosi, mxsatnoma 
bo'linmasi, qorovlllxona, pochta, savdo tarmoqlari, garaj joylashtiri
ladi. Korxonaga asosiy kirish yo'li va kirish magistral yo'l transportlar 
bekati va odamlar ko'p yig'iladigan tomonda joylashtirilishi kerak. 

Zavod oldi qurilmalari ko'cha chizig'idan ichkariga biroz kirgan 
bo'lishi, odamlar to'plami natijasida zavod transporti harakali qiyin
lashadigan bo'lmasligi kerak. 

Ruxsatnoma tekshiriladigan o'tish xonasidan sexlargacha oraliq 
800 m dan oshmasligi va Yllklar to'plamini kesib o'tmasligi kerak. 
Ovqatlanish tarmoqlari maishiy xizmat binolarida yoki sexlarga ya
qin joylashgan bo'lishi kerak. 

lshlab chiqarish tarmog'i tarkibiga asosiy ishlab chiqarish binolari 
kiradi. Obyektlarni tejamli joylashtirish lIChlln ularni bir necha 
belgilariga asosan birlashtirish ma'qul: texnologik jarayonning bir xil!igi 
(bet on qorish sexi, qoliplash bo'limi) yoki xo'jalik vazifasiga muvofiq 
(lIstaxonalar), transport xizmati (omborxona); yong'inga qarshi va 
sanitar talablar. Zamonaviy loyihalarda temir-beton korxonalarning 
beton qorish sexlari va bo'limlari asosiy ish lab chiqarish korpllsi 
qoliplovchi qismlarga yaqin, armatura sexlari esa asosiy bo'limga 
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nisbatan lIzunasiga yoki ko'ndalang holda joylashtiriladi. Sement 
omborxonalari beton aralashtiradigan sex bilan bog'langan qlllay trans
port vositasi bilan ta'minlanadi. 

Bosh loyihaning maqsadi blltlln sathni qismlarga: zavodoldi, ish lab 
chiqarish, yordamchi, omborxonalarga bo'lish. Zavodoldi qismi asosiy 
magistral lomonga joylashtiriladi. Unda ma'muriy-maishiy' bo'lim, 
avtotransport Wrar joyi, ishlab chiqarish qismiga esa asosiy bino, beton 
qorish bo'iimi, yordamchi sexlar bloki joylashtiriladi. 

Yordamchi qismga qozonxona, nasos stansiyasi, transformator 
podstansiyasi, kompressor xona, suv bilan ta'minlash qo'lIanmalari va 
kanalizatsiya joylashtiriladi. 

Omborxona qismiga tayyor mahsulot, sement, armatura po'lat va 
boshqa kerakli mahslllotlar omborxonalari joylashtiriladi. 

Bosh loyihada imorat, qurilma, yo'l va obodonlashtirish majmualari 
joylashtirilgach, bosh loyihaning asosiy iqtisodiy-texnikaviy ko'r.;atkichlari 
hisoblanadi: lIchastka maydoni, qllrilish maydoni, qurilish koeffitsienti 
va ko'kalamzorlashtiriladigan maydon. BlI ko'r.;atkichlar qurilish me'yori 
va qoidalari talabiga javob berishi kerak. 1.20, 1.21, 1.22, 1.23-rasmlarda 
ba'zi korxonalaming bosh loYihasi ko'r.;atilgan. 

1.20-rasm, Temir-beton 
quvurlarini yiliga 20 ming m J 

ishlab chiqarndigan zavodning 
bosh loyihasi. 

1 - iJhiah chiqari"h korpuJi; 
2 - lay)'or moh.m/of umborxonasi; 
] - Xl'udirnya (i.uiq .'iUvni s()vi/adi
XUII max.m.'i milJorusimon qurilma); 
4 - kompre.'lsorxona 5 - semenl om
hOfX()l1usi; 6 - to'ldiruvchini lIzatish 
}1,u/ereyasi; 7 - 10 'Idiruvchilar om
horxollu,'ji; /{ - GSM omhorxonusi; 
9 - J!relkachinillg hujra"i; /0 - me
tallll; fllshirut/igan eJtakada (osmo 
),IJ'I); 11 - he!oll qori,h "exi; 12 -
emu/.Wllomborxonu,\'i; 13 - JUV lI('hUIl 
ZlIxira (km!a idi.,h); 14 - qay!a qu
yis" slullsiyuJi; 15 - 'ram;porl uchun 
IUfish joy;; /6 - udminiJlralJiyu kor
pus;; J 7 - qorovul hujrasi. 

479 



~rJ>- .: -~--:- -.:..:.. ----- ,,' .-
I( ~'\\"~~'-mJ~' _ i '~- -

_11 ,-- 6 _ • \\Ji:,-",_- I 

I
, ![~-:.//,-'----

q
' :::----,: I 

i I; -:, \1'1\ I I 

"/ ,: ' '" • !"-.:.:.::L' Ji:; 
1,1" D--C--·~:!-O --0- ~'-.L!il" "I ,I' ~ -: !: I ' 
~_,< ., i\ 

• .7' -_ -=:=----JJ, ,- --...: __ l~ -:t 

" 

1.21-rllSm_ KPD zavodining 
qishloq xo'jaligi qurilishi bosh 

plani: 
1 - maishiy xizmal xonalari 
hi/an ish/oh chiqarish korpu
si; 2 - layyor mahsu/ot om
hOlXonasi; 3 - po/igon; 4 - ar
matura po'laf; omhorxona.fi; 
5 - semen! omhorxonasi; 
6 - 10 '/diruvchi omhorxana
si; 7 - heloll qaruvchi ha '/im; 
8 GSM omharxonasi; 
9 - qo l.rg 'aluvchan Iran.f
(ormalor podslan"iyasi; 
10 - qozonxona; 11 - qaffiq 
yaqilg'i omharxanasi; 12 - a'l 
a 'chiruvchi suv ,wq/anidigan 
joy, 

I.22-rasin, ZJBK suv xo'jaligi qurilishi uchull bosh plan: 
1 - i"hlah chiqarish korpusi; 2 - suv uchun zaxira; 3 - gradirxona; 4 - emu/so/ 
omhnrxona; 5 - kompres.'iOrxona; 6 - semen! omhorxonasi; 7 - Jemenl () 'tkazadigan 
guvur; 8 - 10 '/diruvchini uzaladigan ga/ereya; 9 - layyoriaJh ha 'limi hi/an 01'

malura po'lati amborxanasi; 10 - helon qaruvchi sex; 11 - maishiy va admini,,'ra'ar 
karpu,'i; 12 - kandensalni qayla oqizuvchi ,,,ansiya; lJ - nazoral-o'lkazish hux
lasi; 14 - tayyar maz,ulol omborxonasi; 15 - usetilen va kislorod halonlari om
barxonasi; 16 - GSM omharxonf'si; 17 - la'diruvchi amhorxonasi, 
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1.24, Traosportni loyihaIash 
Ish bajarish luri va mo'ljallanishiga qarab sanoal transporti ichki 

yukni korxona ichida lashuvchi, tashqi, xomashyo, kerakli mahsulot
lami korxonaga yetkazib berish va tayyor mahsulotlami iste'molchiga 
olib borish maqsadida qo'lIaniladi. 

Sanoat korxonalari ichki qismiga joylashgan temir yo'l va tashqi 
temir yo'l orqali ikki yoki bir necha korxonalar bilan bog'lashga 
xizmat qiladigan poyezdlar bo'ladi. Avtomobil yo'lIari o'z o'rnida 
ichki, korxona ichiga joylashgan va magistral yo'lIarga bog'lovchi 
yo'lIarga bo'linadi. Zavodlarda ichki transport sexlararo va sex ichida 
xizmat qiladi. 

Sex ichida xizmat qiladigan transport-konveyer, maxsus tr,msport, 
avtogruzchiklar va elektroaravaJar, sexlararo avtomobillar, temir yo'l 
transporti va boshqa tur transportlar. 

Ishni olib borish tarkibiga qarab transportlar quyidagicha turga 
bo'linadi: 

Pnevmalik, gidravlik, konveyer va sikl turidagi transportga -
avtomobil, lemir yo'l, maxsus, ya'ni i1moqli konveyer orqali osma, 
yakka relsli, uzatuvchi aravalar. . 

Tashqi va ichki transportlaming umumiy ish hajmi sanoal kor
xonasining ish faoliyatini ko'rsatadi. 

Yuk tashish kundalik va yillik turlarga bo'linadi. Korxonaning 
umumiy tashish hajmi: 

Vu = VI +V",x 

VI - lashqi tashish hajmi, V sex - sexlararo tashish hajmi. 
Sexlar ichidagi tashish umumiy tashish hajmiga kiritilmaydi. 
Ba'zi hollarda tashqi tashish suv transporti orqali bo'lishi mum-

kin, ya'ni tashqi tashish hajmi korxona bo'yicha hamma lur transport 
tashish hajmini tashkil qiladi: 

VI = Lv' 
Lv' - barcha lashqi transportlaming tashish hajmi yig'indisi 

(temir yo'I, suv. avtomobil, maxsus transport). 
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Sexlararo tashish hajmi: 

YfC)(= Lv' 
Lv' - sexlararo transportlarning - avtomobil, temir yo'l, maxsus 

konveyer tashish hajmi. 
Tashish hajmi va masofa korxonaning ish faoliyatini, ya'ni yukning 

qanday masofaga tashilganligini belgilaydi. 
Tashilgan yuk og'irligining (t) masofaga (km) ko'paytmasi transport

larning bajarish ishini belgilaydi. 
Sanoat transporti ish hajmi anchagina unumli hisoblanadi, chunki 

magistral yo'ldan qisqaligi bilan farqlanadi. Yuk tashish yillik, oylik, 
kunlik va shu bilan birga tashqi va ichki turJarga bo'linadi. Yuk tashish 
yana transport turiga qarab ham farqlanadi, chunki bir korxonaning 
o'zida bir necha xii transportdan foydalaniladi. Transport turini tan
lash korxonaning tashiladigan yuki hajmiga qarab tanlanadi. Tashila
digan yuk hajmining hisobi talab qilinadigan xomashyo va yillik ishlab 
chiqariladigan mahsulotning hajmini aniqlashdan boshlanadi. 
Kundalik yuk tashish hajmi har vaqtda har xii sig'imda tashilgani 
uchun Yllkning har xii hajmligi hisobga olingan holda hisoblanadi. 

Foydalanish hisobini tayyorlashda, shuningdek, korxona transpor
tini loyihalashda ham tashiladigan yukning teng sig'imga ega 
emasligiga ahamiyat beriladi. 

Yil davomida transportni loyihalashda tashiladigan yukning 
hajmini hisoblashga, asosan, ba'zi bir qurilmalarning quvvati esa 
kundalik tashiladigan Yllk hajmi asosida bajariladi. 

Ichki Yllk tashishda eng samarali transport lurini tanlash bosh 
rejani loyihalash va ishlab chiqarish texnologiyasiga bog'liq. Kor
xonada yuklarni lInllmliroq lransportirovka qilish uchun umumiy 
transport chizmasini tllzish, har bir uchastkada samarali transport 
turini va loyihalash me'yorlari asosida eng samarali transport 
ko'rsalkichini aniqlash kerak. 

Tanlangan transport quyidagi imkoniyatlarga ega bo'lishi kerak: 
a) imkoniyati boricha iqtisodli va samarali; 
b) ishlab chiqarish talablariga javob berish; 
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d) ishlab chiqarishni maksimal darajaga yetkazish va mehnat xavf

sizligini ta'minlash; 

e) yUkning fizik-mexanik xususiyatlariga va tashish masofasi talabiga 

javob berish; 

f) davr talabiga qarab mos texnikaga ega bo'lish. 

Turli transport variantlarini taqqoslashda tabiiy ko'rsatkichlari, sarf va 

ekspluatatsiya xarajatlari hisobga olinadi. Korxona temir yo'l stansiyalan 

shunday joylashtirilgan bo'lishi kerakki, bog'lanish uchun qulay sharoit va 

yukni tushirib olish punkti yaqin oraliqqa joylashgan bo'lishi kerak. 

Xomashyo va yoqilg'i omborxonalari bosh reja loyihasida shunday 

joylashishi kerakki, xomashyoni asosiy ish lab chiqarish sexlariga to'xtovsiz 

ishlaydigan transport turlari zavodning asosiy saralash stansiyalariga 

yaqinroq masofada bo'lishi kerak. 

lchki va tashqi yuk tashish yo'llarining oqimi bir-biri bilan ke

sishib qolishi mumkin emas. 

Tashqi transportni loyihalashda korxona transporti bilan magis

tral transportlarining o'zaro bog'liqligi va asosiy ishlab chiqarishda 

yuk tashish texnik va texnologik kO'rsatkichlari, omborxona hajmi, 

konteyner maydonining o'lchamlari hisobga olinadi. 

Zavodning ichki lemir yo'l chizmasi quyidagi turlarga bo'linadi: 

a) boshi berk; 

b) ikki tomonlama zavodning ikki stansiyasi bilan yondashishi; 

d) aralash aylanma boshi berk; 

e) aylanma, to'g'ri oqim harakatli aylana bo'yicha bir tomonlama. 

Temir yo'l podyezd yo'llarining ishlayotgan MPS stansiyalari bilan 

yondashishini loyihalash zamr. Bu holda yondashish joyi, ortish va 

tushirish uchun zarur moslamalarning joylashishini belgilash va temir 

yo'l xizmatining tartibi zamr hajmdagi yukni tashish imkoniyatini 

aniqlaydi. 

Podyezd yo'lining MPS stansiyasiga yondashishi tarkibni toza

lash va uzatish uchun qulaylik yaratish, stansiyada asosiy yuk oqimiga 

yondashish o'z harakatining yo'nalishini o'zgartirmaslik. 
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Korxonaning transport xizmat ko'rsatishini tashkil qilishda asosiy 
muhim vazifa transportni loyihalash va harakatlanuvchi tarkibdan 
unumli foydalanishni ta'minlash, ishlab chiqarishni oshirish va nihoyat 
transportning turib qolishini qisqartiIish. 

Tashkiliy transport xizmatini tanlashda joydagi shartni hisobga 
olgan holda texnika iqtisodiy hisob asosida stansiyalarning yondashishida 
texnik yoritish, temir yo'l tashish hajmi va boshqalar. 

Zavodning ichki temir yo'l tashish xizmatidan foydalanish imkoniy
ati bo'lmaganda, sanoat bo'limi MPS imkoniyatlari transportidan, ya'ni 
hamma xizmat temir yo'l orqali olib boriladi. Agar korxonada zavodning 
ichki yuk tashish imkoniyati bo'lsa, qo'shma temir yo'lning xo'jaligi yoki 
korxonaning sanoat temir yo'l transporti qo'shma korxonasini tashkil qilish 
kerak. 

1.25. Qurilish konstruktor yechimini tanlash 

Sanoat binD va inshootlarini loyihalashda unumli texnologik 
jarayon talablari hisobga olingan holda binolarning tur va 
o'lchovlari ishlab chiqarish uchun zarur bo'lgan maydon, ishchi
lar soni, texnologik va transportlar turi va soni, xomashyo, mate
rial, energiya, yoqilg'i miqdori bilan korxonaning bosh loyihasi 
ish lab chiqiladi. 

Ishlab chiqarish strukturasi bu xo'jalik va xizmat binolari, sex
laming hududiy joylashishi. 

Loyihaning qurilish-arxitektura qismini ishlab chiqishda ishchi 
diagramma va texnologik chizma asos bo'lib xizmat qiladi. lshchi 
diagramma grafik ko'rinishga ega bo'lib, sexda bajariladigan ishlab 
chiqarish jarayonlari orasidagi bog'liqlikdir. 

Qabul qilingan mahsulot ish lab chiqarishning texnologik chizmasi 
zavod strllkturasini, asbob-lIskunalaming tarkibini va ularning ishlab 
chiqarish korpllsida joylashishini aniqlaydi. 

Temir-beton ish lab chiqaradigan zavod tarkibiga quyidagilar 
kiradi: sement to'ldiruvchi va armaturalar omborxonalari, arma
tura scxi, beton qorishtimvchi bo'lim, qoliplovchi sex, tayyor mah-
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sulot omborxonasi, kompressorxona, nasosxona, yordamchi xizmat blok 
xonalari. 

Sexning ishlab chiqarish maydoni bu shunday maydonki, unda 
asosiy texnologik jarayon olib boriladi (ish lab chiqarish asbob-usku
nalari va ish joylari maydoni, asbob-uskunalar oralig'idagi o'tish joy
lari, materiallar va mahsulotlar hamda ish lab chiqarish asbob-lIsku
nalari, taxi ash joylari, oraliq omborxonalari, sex omborxonalari may
donlari). 

Sexning yordamchi maydoni - binoga kirish podyezd yo'llari 
egallagan maydon (avtomobil va relsli yo'llar), markaziy o'tish, sex 
transportining turar joylari, transformator, maishiy xizmat binosi, 
ta'mirlash ustaxonalari maydonlari. 

Loyihalash jarayoni ish davrida ro'y beradigan ko'pgina qiyin
chiliklarga qaramasdan ishlab chiqaruvchi korxona loyihasjni yuqori 
samarali darajada bajarish asosida olib boriladi. Loyihalashda eng 
muhim bo'lgan jarayonlar: texnik-iqtisodiy ko'rsatkichlar, texnologik 
talablarga mos, ishonchli va uzoq muddatliligiga e'tibor beriladi, 
Loyihalashning asosiy mezonlari: 

- ish lab chiqarish-texnik jihozlanganlik, texnologik jarayon xa
rakteri, xomashyo, energiya bilan ta'minlash sharoitlari; 

- sanitar-gigiyenik-meteorologik sharoitlari, ish lab chiqarishdagi 
zararli ajratmalar konsentrati, tabiiy va sun'iy yoritish; tebranish shov
qinining mavjudligi; 

- o'tga qarshi va maxslls-ishlab chiqarish xarakteristikasi, port
lash, port lab o't olish va o't olish toifasi, bino va inshootlarning o'tga 
chidamliligi, maxsus talablar; 

- ish sharoiti va ish joyini tashkil qilish - sex, lIchastkada ish
lab chiqarishni tashkil etish; 

- estetik - obyektning ichki sathini badiiy rllhda tashk'il etish, 
ichki va tashqi sathni bog'lash. . 

Bosh korpusni loyihalashda loyihalovchi quyidagi asosiy texnologik 
talablarni hisobga olishi kerak: qoliplash sexida ishning qulayligi, 
transport oqimining aniqligi, meteorologik talablarni qondirish, ish 
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joylarida yoritishni me'yorda ta'minlash, qurilish-arxitektura va iqtisod 
talablarining bajarilishiga e'tibor beriladi. 

1.24-rasmda turli quvvatdagi zavodlar bosh binoning komponovka 
chizmasi unda qoliplash, armatura tayyorlash, beton qorish sexlari va 
issiq ishlov berish kameralari joylashishining variantlari ko'rsatilgan, 
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1.24-rasm. Turli quvvatdagi zavodlar bosh korpusining komponovka 
(joylashtirish) chizmasi: 

- qolip/osh sexi; 2 - is.,iq ish/ov berish kamera.,i; J - ormo/ura /ayyor/ash 
sexi; 4 - be/on qorish sexi. 

Sanoat korxonalarining bosh korpusini loyihalashda ko'pincha 
binoning oraJig'i - 18 m, balandligi 12 m, oraJiqlar yuk ko'taruvchi 
10, 15, 25 t kranlar bilan jihozlanadi. 

Bosh binoning karkasi unifikatsiyalangan temir-betonlar konstruk
siyalaridan loyihalanadi: kolonna, rerma, tom yopish plitalari, kran
osti balkalar. 

Devorlar temir-beton paneldan tayyorlanadi. 
Ventilyatsiya qurilmasini 6 m balandIikda sexning uzunIigi 

bo'yicha, qoliplash sexining yon tomonidan, tayyor mahsulot om
borxonasi tomoniga to'g'ri kelgan maydonga o'matiladi. Bu may
don tagiga transformator podstansiyasi komplekti, tarqatuvchi va 
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sanitar-texnik qurilma joylashtiriladi. Armatura sexi 144 m uzunlikdagi 

korpllsda joylashadi, bunday maydon o'rtacha quvvatdagi zavod uchun 

yetarlidir. Armatura sexining oralig'i ikkita kran balkali 5 t ko'prikli 

kran bilan ta'minlanadi. 

Bosh binoning yon tomoniga tayyor mahsulot omborxonasi joylash

tiriladi. Eng qulay oraliq omborxona uchun 24 m hisoblanadi, bunday 

oraliqda omborxona maydonidan unumliroq foydalaniladi, ko'prikli 

kranlar soni kamayadi. Tayyor mahsulot omborxon3siga, asosan, har 

tomonlama avtomobil va temir yo'lIar 1Ilanadi. 

To'ldiruvchi mahslllot omborxonasi namunaviy loyihada baiariladi. 

Bir nechta namunaviy loyiha turlari bor. 

Sement saqlanadigan omborxona temir-beton zavodi loyihabrida 

xuddi shllnday namunaviy loyihada bajariladi. Ko'pincha sement 

omborxonasi aVlomatlashtirilgan, semen!ni tashish esa siqilgan havo 

yordamida baiariladi. 
Semen! omborxonasi beton qorishtiradigan bo'lim y.rqiniga joy

lashtiriladi. 

Beton qorishtiradigan bo'lim ko'p qavatli, isitiladigan, ikki qator 

oynali bo'ladi. Karkas-temir-beton. 

Ma'muriy va sanitar-maishiy xonalar esa alohida ko'p qavatli 

korpllslarda loyihalashtiriladi. Talablarga ko'ra xonalar o'lchamlari 
va tarkibi belgilanadi. 

Temir-beton mahslllotlari zavodlarida quyidagi sanitar-maishiy 

xonalar joylashtiriladi: garderoblar, yuvinish uskunalari, maxsus ki

yimlarni changlardan tozalaydigan moslama xonalari, ishchilar uclllln 

isinish xonalari. 
QMQ boblariga taalIuqli loyihalashdagi texnologik me-yor taiab

laridan tashqari sanitar rne'yor talablari: 
Ishchilarni zamr miqdorda kislorod bilan ta'minlash, ishchi 

hududlarda bajariladigan ish toifasiga ko'ra komfort rnctcrologik 

sharoit hosil qilish. 
Har bir ishchiga ishlab chiqarish xonasining maydoni 4,5 m2 dan 

va ishlab chiqarish xonasining hajmi 15 mJ dan kam bo'lmasligi kerak. 
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Poldan balandligi 2 m bo'lgan kenglik ishchi hlldud hisoblanadi. 
Ishchi lIzlllksiz ikki soat davomida bo'lsa, bll doimiy ish joyi hisoblanadi. 
Ish joyida meteorologik sharoit - mxsat etilgan havo harorati, namlik 
va havo siljishi, yilning iliq, sovllq va o'zgarish davrida bajariladigan 
ishning toifasi, og'irligi, xonaning mo'ljali, issiq haroratning oshib ketishi. 

Ishlab chiqarish xonalari bajariladigan ishning qay darajada aniqligi 
QMQ bilan moslikda zarllr yoritish bilan ta'minlanishi kerak. 

Bosh loyihani loyihalashda binolar iloji boricha lInllmli joylashtiri
ladi, texnologik jarayon, sanitar, o'tga qarshi tadbirIarga e'tibor beriladi. 

Zavod hlldlldida qllrilma qlllay bo'lishi va maydondan lInllmli 
foydalanilish kerak. 
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