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АРХИТЕКТУРАВИЙ АШЁШУНОСЛИК
дарслик
Архитектуравий ашёшунослик
Ўрта маҳсус касб-ҳунар коллежлари ва академик лицей талабалари учун дарслик

“Архитектуравий ашёшунослики” фани ўрта маҳсус таълим касб-ҳунар ва академик лицейлардаги архитектура, дизайн, пардозловчи мутаҳассисликлар йўналишида ўқиётган талабалар учун яратилган биринчи дарсликдир.

Китобда ўқувчиларни пардозбоп қурилиш ашёларини танлашда ва ишлатилишида уларни рангига, тузилишига ва фактураларига қараб қўллаш усуллари, ишлаб чиқариш технологияси, хоссаларига доир маълумотлар ўқув дастурига кўра қисқа мазмунда ёритилган. Шунингдек, дарсликда Архитектура йўналишида ишлатилаётган замонавий қурилиш ашёлари ва келажакда истиқболли нанотехнологияни қўллаб сифатли пардозбоп ашёлар олиш тўғрисида ҳам қисқа тушунчалар берилган.

Ушбу китоб Архитектура, дизайн соҳасида таълим олаётган ўрта маҳсус таълим ўқувчилари учун дарслик сифатида тавсия этилди, ҳамда кошинкор, пардоз берувчи, дурадгор табиий рангли тошларга ишлов берувчиларга ҳам фойдалидир.
Тақризчилар: 
Ранг-баранг қурилиш ашёлари архитектор ва дизайнлар ижод этган композицияларда қотиб қолган охангларни эслатади.

Муаллиф сўзи
Архитектура ва дизайн дарҳақиқат инсон руҳини тўлқинлантирадиган нозик дид санъати, техника маҳсулоти деса бўлади. Бундай жонсиз, аммо инсонга кўтаринки руҳий қувонч, кайфият берувчи “асар” яратишда аввало архитектор ва дизайн учун оллоҳ берган истеъдод зарур бўлса, кейин унга жозиба, безак нозик чизиқлар тўпламидан яралган композиция учун ранг-баранг қурилиш ашёлари керак бўлади.

Кўлингиздаги китоб табиат инъом этган ранглар тўпламини нафақат мусаввирлар қолаверса архитектор, дизайнер ёки оддий пардозчи усталарни амалда ноёб бинолар қуришда қурилиш ашёларига меъморий нуқтаи назардан ёндошиш усуллари ёритилган биринчи дарсликдир. Тасаввур этинг, ер ости бойликлари табиий тошлардан қайси бирини олманг, ўзига хос рангга эга. Жумладан, бетонга ишлатиладиган қум ёки шағал, ёки гравийларни бирнеча ўнлаб рангларини кўриш мумкин. Масалан, ёғоч ашёларни ҳар жойидан кессангиз турли ранг йўналишларини кўрасиз. Булар ҳаммаси, албатта табиий ранглардир. Бундай ҳомашёлардан олинган қурилиш ашёлари об-ҳаво ва иқлимнинг барча бузувчанлиги таъсирида ҳам ранги ўзгармайдиган чидамли, яъни қуёшнинг юқори ҳарорати, ёмғирнинг чучуқ сувлари ва улар музлаганда ҳам юзаси ялтираб тураверади.
Табиатнинг бундай ҳомашёларини қайта ишлаб, жумладан майдалаб, туйиб, куйдириб, қориштириб, қолиплаб, зичлаб ва шу каби технологик жараёнлар билан архитектура ашёлари олинади. Архитектор замонавий ашёларни қўллаб, турар жой каби лойиҳалари яратса, дизайнер турли композициялар яратиб, унга чирой беради. Демак, икки мутаҳассис учун аввало туғма истеъдод, кейин инсон руҳини озиқлантирувчи ранглар композицияси билан бойитилган қурилиш ашёларини мукаммал билиши керак.
Бино ёки йирик иншоотлар қуришда архитектура ашёларини уларнинг қайси қисмида ишлатишдан олдин ашёнинг мустаҳкамлигини рангини ўзгармаслигини, сув ва совуқ муҳитда бўлса чидамлигини, хуллас барча физик, механик хоссаларини ўқувчи билиши керак бўлади.

Ушбу дарсликда бино ва иншоотларни таъмирлаш ва пардоз бериш учун керак бўладиган қурилиш ашёларининг хиллари, уларнинг хоссалари, ҳомашёларни қайта ишлаш технологияси ва олинган ашёларни ишлатишга доир маълумотлар қисқа ёритилган. 
Янги меъморий қурилиш ашёларини ишлаб чиқаришга доир йўналишларни илмий асосда таҳлил қилиш ва уларни лойиҳа ишларига тадбиқ этишда Президентимиз томонидан яратилаётган имкониятлар, гўзал ва ранг-баранг, чидамли пардозбоп ашёлар янада кўплаб ишлаб чиқаришда катта аҳамият касб этмоқда.
Маълумки, қишлоқ аҳолисининг турмуш шароитини яхшилаш, қишлоқлардаги турар-жой ва ижтимоий соҳадаги объектларни замонавий пардозбоп қурилиш ашёлари билан таъминлаш мақсадида 2010 йилда “Қишлоқ тараққиёти ва фаровонлиги йили” Давлат дастури тўғрисидаги Қарорнинг асосий вазифаларидан бири қишлоқ ҳудудларида қурилаётган объектларни асосий пардозбоп қурилиш ашёлари билан арзон нарҳларда таъминлаш, ҳамда жойларда ушбу ашёларни ишлаб чиқаришга ихтисослашган қувватларни барпо этиш ҳисобланади.
Авваллари уй-жой қурилишида йиғма темир-бетон конструкциялари ва панелларидан кўп қаватли бинолар куришни хавас қилган бўлсак, энди қуйма бетонли ёки деворбоп меъморий ранг-баранг қурилиш ашёларидан кўп қаватли уйлар, коттежлар қуришга эхтиёж кўпаймокла. Маҳаллий қурилиш ашёларини қўллаш, улардан деворбоп, сувоқбоп, чиройли меъморий ашёлар ишлаб чиқаришни йўлга қўйиш қурилиш тан нарҳини камайтиради.

I. ПАРДОЗБОП ҚУРИЛИШ АШЁЛАРИНИНГ ХОССАЛАРИ

Умумий тушунча
Қурилиш ашёларининг тузилиши (структураси) деганда оддий қаттиқ жинслар таркибида тарқоқ ҳолатда жойлашган ҳар хил йирикликдаги заррачалараро ғоваклар шакли, миқдори ва уларни қандай тартибда боғланганлиги тушунилади.

Ашёнинг тузилишига ундаги заррачалар орасидаги ўзаро масофа, майда ва йирик ғоваклар, найчалар, ўта майда дарзлар ва бошқа кўзга кўринар-кўринмас нуқсонлар ҳам киради.

Қурилиш ашёлари техник хоссаларига кўра қуйидаги гуруҳларга бўлинади.

Пластик ашёлар - куч, ҳарорат ёки сув таъсирида қайта ишланиш хусусиятига эга бўлган ашёлар (гил, битум, мис, қўрғошин, ва ҳ.к.).

Эластик ашёлар - унга таъсир этаётган куч олингандан сўнг ўз шаклига қайтадиган ашёлар (резина, пўлат ва ёғоч).
Мўрт ашёлар - таъсир этаётган куч натижасида ўлчами ва шаклини ўзгартирмай қўққисдан бузилиш хоссасига эга бўлган ашёлар (шиша, чўяннинг айрим хиллари, ғишт ва ҳ.к.).

Мустаҳкам (гранит, темир, ёғоч) ва мустаҳкамлиги жуда паст (чиғаноқ тош, сомон, ҳомғишт ва ҳ.к.) ашёлар.

Қаттиқ (чўян, гранит ва ҳ.к.) ва юмшоқ (ёғоч, битум ва ҳ.к.) ашёлар.

Сув, кислота, ишқор, иссиқ-совуқ, ҳамда физик-кимёвий жараён таъсирига чидамли (сопол, шиша, клинкер ва ҳ.к.) ва чидамсиз (ҳомғишт) ашёлар.

Иссиқ-совуқ, нам ўтказадиган ашёлар - (минерал пахта, жун, ғоваксимон асбест буюмлар), товуш ютувчи (пемза, қатламли шиша-пахта, фибролит), сувга чидамли (битум, рубероид, полимер, лок-буёқлар) ва электр изоляция (резина, чинни, мармар, полимер) хоссаларга эга бўлган ашёлар.

Қурилиш ашёлари ва буюмларининг хоссаларини унинг тузилишига кўра учта асосий гуруҳга бўлиш мумкин - физик, механик ва кимёвий.
Қурилиш ашёлари ва буюмларининг хоссаларини ўрганишда асосий ўлчам бирликлари тўғрисида мукаммал тасаввурга эга бўлмоқ керак. Ашёларнинг узунлиги, эни, қалинлиги ва бўйи - мм, см ҳамда метрда ифодаланади. Юза майдони, ашёнинг ёки буюмнинг кесими - см2 ва м2 да, ҳажми - см3, литр, м3 да, оғирлиги эса г, кг ва тонна билан ифодаланади. Дарсликдаги барча ўлчам бирликлари Ҳалқаро ўлчам тизими (СИ) ва стандартлар талабларига мосдир.

Қурилиш ашёларининг физик хоссалари
Зичлик. Ашё зичлиги унинг табиий ва ғоваксиз ҳолатдаги ҳажм бирликлар нисбати, унинг ўртача зичлигини (ρ) ифодалайди: 

Ғовак ва сочилувчан ашёларда ρ<1, зич ашёларда эса ρ=1 бўлади.

Ашё зичлиги орқали бино деворларининг иссиқликни сақлаш қобилиятини, ҳажмига кўра оғирлиги каби кўрсаткичларини билиш зарур.

Ғоваклик. Ашёдаги майда бўшлиқлар ғоваклар деб аталади. Ғоваклар ҳаво, газ ёки сув билан тўйинган бўлади. Ашёдаги ғоваклар ҳажмини, унинг тўла ҳажмига бўлган нисбати унинг ғоваклилигини (F, %) ифодалайди:

Ғоваклик ва зичлик ашёнинг асосий хоссаларини ифодаловчи кўрсаткичлардир. Бу кўрсаткичлар орқали ашёнинг мустаҳкамлиги, намланувчанлиги, иссиқлик ўтказувчанлиги, музлашга чидамлилиги ва бошқа хоссалари тўғрисида фикр юритиш мумкин. Ашёдаги ғоваклар ўлчами 1-2 мм дан катта бўлса, у ҳолда улар бўшлиқ деб аталади.

Айрим ашёларнинг ғоваклилиги қуйидаги 1.1-жадвалда ёритилган.

Ғоваклилига кўра ашёлар кам ғовакли F<30%, ўртача F=30-50% вa кўп ғовакли F>50% гуруҳларга бўлинади.

Ашёга тўла шимдирилган сув ҳажмининг ундаги ғоваклар ҳажмига нисбати шимилиш коэффициенти деб аталади. Ашёларнинг сув шимувчанлигини аниқлаш учун уларнинг қуруқ ва тўла сув шимдирилган ҳолатдаги оғирлик фарқини билиш кифоя.

Жисмнинг ҳаводаги намликни ўзига ютиш хусусияти ҳаводан намланиш (гигроскопиклик) деб аталади. 
1.1-жадвал. Айрим қурилиш ашёларининг ғоваклиги
	Ашё
	Ғоваклиги, %
	Ашё
	Ғоваклиги, %

	Оддий ғишт
	30-40
	оҳактош
	2-35

	Оғир бетон
	10-35
	мармар
	0,4-3

	Енгил бетон
	30-80
	базальт
	0,6-19

	Қурилиш шишаси, полимер, пўлат, битум ва сув
	0
	қумтош
	2-40

	
	
	ёғоч
	50-75


Ашё сувга тўла тўйинганда унинг мустаҳкамлиги ва чидамлилиги камаяди; зичлиги, иссиқлик ўтказувчанлиги ва эгилувчанлиги эса ортади.

Сувга чидамлилик. Ашёга муттасил ёки вақти-вақти билан сув таъсир этганда, унинг техник хоссалари ўзгармаса, бу ашё сувга чидамлидир.
Агар ашё, табиатан ўзига сувни тезда, осон шимса уни гидрофил (намланувчан) ёки сувда шимилмаса - гидрофоб (намланмайдиган) деб аталади. Ашёларни, айниқса майдаланган хилларини нам таъсир этмайдиган ҳолатда сақлаш керак. Акс ҳолда унинг намланиши натижасида кукун боғловчи моддаларнинг фаоллиги камаяди.

Ашёнинг сувга шимдирилган ёки 100% нам ҳолатидаги мустаҳкамлигининг - Rнам қуритилган ҳолатидаги мустаҳкамлигига -Rқур нисбати юмшаш коэффициенти (Kюм) деб аталади, яъни 0-1 оралиғида ўзгаради.

Ашёнинг юмшаш коэффициенти 0,8 дан ортиқ бўлса сув ва намга чидамли, ундан кам бўлса чидамсиз деб юритилади.

Деворларни пардозлашда ишлатиладиган ҳар хил гулли ўрама ашёлар сув ва намга чидамли бўлиши керак.

Ҳом ғишт ёки шу сингари лойли қурилиш ашёларининг юмшаш коэффициенти Kюм=0 га тенг. Бошқаларники эса (шиша, битум, пўлат, чинни) Kюм=1 га тенг. Нам ва сув таъсирида бўладиган қурилиш ашёлари ва иншоотларнинг (гидротехника, йўл қурилиши, пойдеворлар, ҳовузлар ва ҳ.к.) юмшаш коэффиценти 0,8 дан кам бўлмаслиги керак.

Музлашга чидамлилик.Ашёни сувга тўйинган ҳолатида музлатиб яна қайта эритганда унда сезиларли бузилиш аломатлари бўлмаса, яъни мустаҳкамлиги 25% дан, оғирлиги эса 5% дан кўп камаймаса бу ашё музлашга чидамли деб ҳисобланади.

Ашё ғовакларидаги сув ҳарорати пасайиши билан музлайди ва ҳажми 10% гача кенгаяди ва буюмни мустаҳкамлиги ва чидамлиги камаяди.

Ашёнинг музлашга чидамлилиги маҳсус музлатгич камераларида аниқланади. 
Музлашга чидамлилик даражасига кўра қурилиш ашёларини қуйидаги маркаларга (цикл)бўлиш мумкин: 10, 15, 25, 35, 300, ва ундан кўп.

Таққослаш учун айрим қурилиш ашёларининг музлашга чидамлилик маркасини келтирамиз: деворбоп қурилиш ашёлари -15, 35; томбоп асбестцемент -30, 50; юк кўтарадиган конструкциялар, гидротехник иншоотлар, йўл қурилиши бетонлари -50, 300 ва ҳ.к.

Иссиқлик ўтказувчанлик. Ашёнинг бир юзаси (сирти) иссиқ, иккинчи юзаси совуқ бўлса, ундан иссиқ оқим ўтабошлайди. Унинг иссиқликни ўтказишига қараб иссиқлик ўтказувчанлик даражаси топилади. Ашёнинг бу хусусияти иссиқлик ўтказувчанлик коэффиценти ([image: image2.png]


) орқали ифодаланади.
Баъзи қурилиш ашёларининг иссиқлик ўтказувчанлик коэффиценти 1.2-жадвалда келтирилган.

Ҳаво ва бино конструкциялари бўйлаб тарқаладиган товуш тўлқинлари қувватини пасайтирувчи ва бир қисмини қайтара олиш хоссасига эга бўлган қурилиш ашёлари акс садо берувчи(акустика) хусусиятга эгадир.

Қурилиш ашёларининг нур ўтказувчанлиги деб, тўғри ва тарқоқ нурларни ўзидан ўтказиш қобилиятига айтилади. Ашёқатламидан ўтаётган тўғри ва тарқоқ нурлар миқдорининг ([image: image4.png]


) ашёга тушаётган нурларнинг умумий миқдорига ([image: image6.png]


) нисбати нур ўтказувчанлик коэффиценти ([image: image8.png]


) деб аталади.

Ашёларнинг нур ўтказувчанлиги нафақат унинг кимёвий таркибига, балки унинг юзасини силлиқлигига ва ғадир-будирлигига ҳам боғлиқ. Масалан, қалинлиги 2 мм ли юзаси силлиқланган шишага тўғри қуёш нури тушса, унинг нур ўтказиш коэффиценти [image: image10.png]


=0,85га, шиша юзаси камроқ силлиқланганда эса у [image: image12.png]


=0,78 га тенг бўлади. Шишадан ўтадиган ҳамма ультрабинафша ва ультрақизил нурлар ашёнинг нур ўтказувчанлигини ифодалайди. Инсон организми учун фойдали бўлган органик шишадан ўтадиган (полиметилметакрилатдан) ультрабинафша нурлар миқдори, кўпинча 0,9 дан ошмайди. Қолганшишапластик ашёларнингнурўтказувчанлик коэффиценти 0,75-0,8 га тенг. Силикат шиша (оддий) ойналар ўзидан ультрабинафша нурларни ўтказмайди.

1.2-жадвал. Баъзи ашёларнинг иссиқлик ўтказувчанлик коэффиценти
	Ашёлар
	Ўртача зичлиги, кг/м3
	Иссиқлик ўтказувчанлик коэффиценти, Вт/(м·°C)

	Оддий лойғишт
	1800
	0,70

	Ичи ковак лойғишт
	1200
	0,40

	Оғир бетон
	1800-2500
	1,10-1,33

	Енгил бетон
	300-1800
	1,10-0,07

	Қарағай
	600
	0,15 (толасига кўндаланг)

	Минерал пахта
	200-400
	0,05-0,08

	Ёғоч толали плита
	300
	0,08-0,50

	Ҳаво
	0,00129
	0,02

	Ғовак пластмасса
	20
	0,035


Кимёвий чидамлилик. Қурилиш ашёларининг ушбу хоссаларини мукаммал билиш йўл қурилиши ва зарарли мухитдаги ашёларни пардозловчи мутахассислар учун зарурдир. Ашёларнинг кислоталар, ишқорлар, туз ва газлар таъсирига қаршилик кўрсатиш даражаси кимёвий чидамлилик деб аталади. Турли кимёвий реактивлар таъсирида ашёнинг бузилиши унинг нураши ёки коррозияланиши ҳам деб аталади. Саноатнинг кўпгина тармоқларида, айниқса кимё саноатида қурилиш ашёлари зарарли суюқликлар ва газлар таъсирида бўлади. Ўрта Осиё ҳудудларига хос бўлган шўрхоқ ерлар ҳам қурилаётган иншоотлар учун зарарлидир.

Қурилиш ашёларининг кўплари кислота, ишқор ва туз эритмалари таъсирига чидамсиздир. Табиий тош ашёлари (масалан, оҳактош, мармар, доломит ва бошқалар) кислоталар таъсирида тезда бузилса, битумлар эса бунга чидамлидир.
Сирланган ва юқори мустаҳкам сопол буюмлар (қоплама, полбоп тахтачалар, қувурлар ва ҳ.к.), пластмассалар, битум ва томбоплар рубероит зарарли муҳит таъсирига анчагина чидамли ашёлардир. Ашёнинг кимёвий чидамлилигини аниқлаш учун уни кукун ва намуна ҳолатида зарарли муҳит таъсирига қўйилади ва эталонга нисбатан таркиби, оғирлиги, мустаҳкамлиги ва шаклининг ўзгаришига қараб чидамлилик даражаси аниқланади.

Қурилиш ашёларининг механик хоссалари
Маълумки, барча қурилиш ашёлари ва конструкциялари ташқи табиий ва сунъий куч таъсирида бўлади. Натижада, ашё ёки буюм танасида эзилиш, букилиш, ишқаланиш, эгилиш ва сиқилиш кучланишлари ҳосил бўлади.

Қурилиш ашёларининг механик хоссалари шартли равишда деформатив ва мустаҳкамлик хоссаларига ажратилади. Деформатив хоссаларга - қайишқоқлик, пластиклик, нисбий деформация ва ҳ.к. киради. Мустаҳкамлик хоссаларига ашёнинг сиқилишдаги, эгилишдаги ва чўзилишдаги мустаҳкамлиги, зарбга ва ишқаланишга қаршилиги киради.

Ашёларнинг мустаҳкамлиги. Ашёга ташқи куч таъсирэтганда унда ички зўриқиш пайдо бўлади. У маълум қийматга етганда ашё бузилади (синади, парчаланади). Ашёнинг бузилишга қаршилик кўрсатиш хусусияти мустаҳкамлик деб аталади. Ашёларнинг мустаҳкамлиги одатда мустаҳкамлик чегараси R орқали ифодаланади.

Ашёнинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегарасини топиш учун улар гидравлик зичлагичда бузилгунга қадарсиқилади. Уларни синаш схемаси 1.3-жадвалда ёритилган.
1.3-жадвал. Стандартларга кўра намуналарни синаш схемаси
	Намуна
	Эскиз
	Ҳисоблаш формуласи
	Ашё турлари
	Намуналар ўлчами, см

	Куб
	[image: image13.jpg]



	R=P/a2
	Бетон, қоришма
	10х10х10
15х15х15

20х20х20

7,07х7,07х7,07

	
	
	
	
	5х5х5

	Цилиндр
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	R=4P/πd2
	Бетон
	d=15, h=30

	
	
	
	Табиий тош
	d=h=5,

7, 10, 15

	Призма
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	R=P/a2
	Бетон
	a=10, 15, 20
h=40, 50, 80

	
	
	
	Ёғоч
	a=2, h=3

	Қоришмада боғланган намуна
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	R=P/S
	Ғишт
	a=12, b=12,3

h=14

	Иккига бўлинган цемент-қум призма
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	R=P/S
	Цемент
	a=4, S=25 cм2

	Цилиндрда сиқилаётган чақиқ тош (гравий)
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	Dp=(m1-m2)/m1 100%
	Бетон учун йирик тўлдирғич
	d=15, h=15,




Қурилиш ашёларининг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 0,05 дан 1000 МПа гача бўлиши мумкин (1.4-жадвал).

Қаттиқлик. Ашёларга ўзидан қаттиқ жисм ботирилгандаги қаршилик кўрсатувчанлик хусусияти унинг қаттиқлиги деб аталади.

Ашёларнинг қаттиқлиги Моос шкаласига кўра 10 гуруҳга бўлинади. Энг юмшоқ ашё – 0 (Тальк), энг қаттиғи 10 (Олмос) деб қабул қилинган. Ашёнинг қаттиқлиги унинг текис юзини ундан қаттиқроқ билан тирнаб аниқланади.

Ишқаланишга қаршилик. Ашёни ишқалаш доирасида 1000 марта айлантирилганда намунанинг 1 см2 юзасидан йўқотган оғирлигига ишқаланиш деб аталади. Бунинг учун куб, плита ёки диаметри 25 мм га тенг бўлган цилиндр (намуна)лар юзаси ишқаланади.

1.4-жадвал. Баъзи ашёларнинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси
	Ашёлар
	Сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси, МПа

	Чиғаноқ тош
	0,5-5

	Енгил бетон (тошқолли бетон, кўпик бетон ва ҳ.к.)
	1,5-15,0

	Оддий лой ғишт
	7,5-30,0

	Силикат ғишт
	7,5-20,0

	Оғир бетон
	10,0-80,0

	Гранит
	120,0-250,0

	Қурилиш пўлати (чўзилишдаги)
	380,0-450,0

	Пластмассалар
	0,4-500,0

	Ўта мустаҳкам пўлат
	10000 ва ундан юқори


Адгезия. Ашёларнинг бошқа ашёларга ёпишишини ифодаловчи кўрсаткич адгезион мустаҳкамлик деб юритилади. Иккита ҳар хил ашёнинг адгезияси уларнинг табиати, шакли ва тегиб турган юзалари ҳолатига боғлиқ. Адгезия корсаткичлари асосан композицион ашёлар ва буюмлар олишда катта аҳамиятга эга.
Эстетик хоссалар. Архитектура шаклларининг инсон онгига эмоционал таъсири пардозбоп ашёнинг эстетик хоссалари билан боғлиқ. Пардозбоп ашёнинг эстетик хоссаларига, унинг ранги, шакли, фактураси, текстураси ва бадиийлиги киради. Бу хоссалар бино ва иншоотларнинг фасади, умумий кўркамлилигини оширишда катта аҳамиятга эга.

Ранг кўринишни сезиш ва ҳис қилиш туйғулари орқали ашё ёки бинонинг эстетик ҳолатига баҳо берилади. Биз кузатаётган ҳар қандай жисмда ранг бўлиб, уни кўриб идрок қиламиз.

Оқ ранг-ёруғлик ҳар хил рангли нурларнинг мажмуасидан иборат. Буни Исаак Ньютон 1666 йилда қуёш нурини маҳсус асбоб орқали ўтказиб кашф этди. У оқ экранда ҳар хил рангларикўрди. Унда ранглар камалак ёйи тартибида жойлашганлиги аниқланди. Қуёш нурининг таркибий қисмларга ажралишидан ҳосил бўлган ранг Ньютон спектри деб аталади.

Спектрга қараб айрим ранглар ўртасидаги чегараларни аниқ кўрсатиб бўлмайди, чунки ҳар қайси ранг аста-секин бошқа рангга ўтиб кетади. Шунинг учун ҳам, спектр узлуксиз дейилади. Спектрда еттита рангни ажратиб кўрсатиш қабул қилинган. Улар қуйидаги тартибда жойлашган: қизил, тўқ-сариқ, яшил, ҳаворанг, кўк, бинафша ва зангори ранглар.

Пардозбоп қурилиш ашёларининг рангларини икки турга ажратиш мумкин - ахроматик (рангсиз) ва хроматик (рангли). Ахроматик рангларга оқ ва қора ранглар, шунингдек, оқ ва қора рангларни ҳар хил нисбатларда аралаштириб олинадиган барча кулранг бўёқлар киради. Ахроматик ранглар спектрда йўқ. Улар бир-биридан спектрнинг кўзга кўринадиган қисмидаги барча рангларни бир хил қайтарган ҳолда, ёруғликни ҳар хил қайтариши билан фарқ қилади. Шунинг учун ҳам бизга оқ, кулранг ва қора ранг бўлиб кўринади. Ахроматик ранглардан бошқа ҳамма ранглар хроматик ранглар деб аталади. Спектрнинг барча рангларини оқ-қора ранглар билан малум нисбатларда аралаштириб олинган бошқа ранглар хроматик рангларга киради (1.1-расм.). Инсон 300 га яқин ахроматик ва 10000 га яқин хроматик рангларни ажратиш имкониятига га.

Ҳар қандай хроматик ранг 3 хил хоссага эга. Улар ранг-туси, ёрқинлик ва тўйинганлик хоссаларидир. Ранг-туси спектрнинг тегишли участкаси тўлқинининг узунлиги билан белгиланади.
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	Кимёвий актив ультрабинафша нурлари
	Бинафша
	Кўк
	Зангори
	Яшил
	Сариқ
	Тўқсариқ
	Қизил
	Инфрақизил нурлари


1.1-расм. Спектрнинг тўлқин узунлиги.

Агар бирор хроматик рангга унинг ёрқинлигига тенг бўлган кулранг қўшилса, бу хроматик рангнинг тўлқин узунлиги билан аниқланадиган ранг-туси ўзгармаганидек, ёрқинлиги ҳам ўзгармайди. Бироқ ҳосил бўлган ранг аввал олинган спектр рангидан фарқ қилади. Унинг тўйинганлиги ўзгаради, лекин хроматик рангнинг тозалиги камаяди.

Рангнинг тўйинганлиги - бўлаётган ашё юзасидаги хроматик ва ахроматик рангларнинг бир хил ёруғликдаги кўринишининг фарқидир.

Пардозбоп қурилиш ашёларининг рангини унга ҳар хил рангдаги пигментлар қўшиш орқали ҳам ўзгартириш мумкин. Пигментлар,асосан пардозбоп қурилиш ашёларини ишлаб чиқаришда кўплаб ишлатилади. Чунки пардозбоп қурилиш ашёларининг архитектура шакли бинонинг кўркамлигини аниқлаб беради.

Фактура - бу пардозбоп ашёларнинг юзаси тузилишининг кўриниши. Яъни уларнинг жилоли, ялтироқ, силлиқ ва рельефли тасвир турларидир.

Текстура - бу ёғоч, табиий тош ва бошқа ашёлар юзасидаги табиий бадиийлик тасвири. Пардозбоп қурилиш ашёларининг тасвири эталон намуналар билан солиштириб аниқланади. Бунда уларнинг ўлчамлари ва рангларининг кескин фарқ қилиши катта аҳамиятга эга. Тасвир қора рангга нисбатан оч рангларда равшан кўринади.

Пардозбоп қурилиш ашёларининг эстетик хоссалари бино ва иншоотларга архитектура шаклини беришда муҳим ўрин тутади. Табиий қурилиш ашёлари билан бир қаторда сунъий пардозбоп қурилиш ашёлари ишлаб чиқариш жараёнида, уларга архитектура шаклини бериш билан эстетик хусусиятини яхшилаш мумкин. Ҳозирги кунда турли тасвир ва рангларни бетон, пластмасса ва бошқа ашёларга бериш ривожланиб бормоқда.

Қизиқарли маълумотлар
Дунёнинг етти можизаси
Қадимдан Жаҳон халқларини ҳайратга солиб келган қадимий машҳур иншоотлар ва ҳайкалтарошлик ёдгорликларини санъат мўжизалари деб аташган. Афсуски, инсон ақл-заковати ва қўлигул усталар яратган бу ажойиб ёдгорликлардан бизнинг давримизгача. афсуски биттасигина етиб келган, холос. У ҳам бўлса, Миср эҳромлари - пирамидаларидир.
Эҳромларнинг энг юксаги фиръавн Хуфу (Хеопс) пирамидасидир. Унинг баландлиги 147 метр, бундан қарийб 5 минг йил илгариқурилган. Хуфу эҳромининг ҳар бир томони 233 метрга тенг, атрофини бир марта айланиб чиқиш учун бир километрдан кўп йўл босиш керак. Бу эҳром силлиқлаб тарашланган ва жило берилган 2 млн 300 мингта оҳактош плиталаридан тикланган. Бир плитанинг оғирлиги икки тоннага яқин. Катталиги жиҳатидан Хуфу эҳромидан кейин фиръавн Хафра (Хефрен) пирамидаси туради. У Хуфу эҳромидан 2 метр паст. 
Етти «можиза»нинг яна бири Семирамиданинг самовий боғларидир. Бу боғлар қадимги Шарқнинг энг катта ва бадавлат шаҳри - Бобилда (ҳозирги Ироқ давлати ҳудудида) бўлган. Самовий боғларнинг яратилиши ривоятларда аёл подшо Семирамида номи билан боғланади. Аслида эса улар подшо Навуходоносор фармойиши билан бунёд этилган. Подшо оз саройини баланд сунъий майдон устига қурган. Майдонга қават-қават айвонлар орқали чиқилган. Ҳар бир қават айланақубба шаклида бажарилиб, уларни баланд тош устун тутиб турган. Айвонларнинг усти бамбук-қамиш билан ёпилиб устидан ғишт терилган, сўнг қўрғошин пластинкалар ётқизилган. Кейин юқорига жуда кўп миқдорда тупроқ чиқарилиб, бутун том бойлаб қалин қилиб солинган. Биринчи қаватида дарахтлар ўтқазилиб, гўзал боғлар яратилган. Ҳозир у самовий боғлар ўрнида минора ва айвонларнинг ҳаробалари қолган, холос.

Кичик Осиёнинг Эфес шаҳридаги юнон худоси Артемида ибодатхонаси инсоният «можиза»сининг учинчиси ҳисобланади.Бу ибодатхона мармардан ишланган бўлиб, қарийиб 120 йил давомида қурилган. Кошона ғоят ҳашаматли қилиб безатилган, пештоқига ноёб ҳайкалчалар ишланган. Милоддан аввал 356-йилда Герострат деган кимса ном чиқариш мақсадида ибодатхонага ўт қўяди. Лекин унинг номи тарихда бемаъни ваҳшийлик рамзи бўлиб қолди.

Зевс ҳайкали - тўртинчи «мўжиза»дир. Грециянинг жанубида, Олимп тоғлари этагида, Олимпиада ўйинлари ватанида шуҳрати оламга таралган ибодатхона бўлиб, унинг тўрида юнонларнинг олий худоси - Зевс қиёфаси тасвирланган ҳайкал ўрнатилган. Ҳайкал ниҳоятда улуғвор бўлиб, баландлиги 14 метр. Зевс худоси олтин, фил суяги, қора дарахт ва қимматбаҳо тошлардан ишланган тахтда ўтирган. 
Дунёнинг бешинчи «мўжиза»си. Кичик Осиёда, унча катта бўлмаган Карня подшолиги пойтахти - Галикарнасдаги (Туркиянинг ҳозирги Бодрум шаҳри) подшо Мавсол ва унинг хотини Артемисия мақбарасидир. Ниҳоятда муҳташам бўлган бу мақбара милоддан аввал 377-353йиллариўрталарида қурилган. Мақбара биноси уч қаватдан иборат бўлиб, энг юқори қисмида тўрт от қўшилган аравани ҳайдаб бораётган Мавсол ва Артемисия тасвири мармар ҳайкал тарзида ифода этилган. 
Родослик Колосс (юнонлар баланд ҳайкални шундай аташган) номи билан машҳур бўлган бу ҳайкал дунёнинг олтинчи «мўжиза»си ҳисобланади.Милоддан аввал 280 йиллари Родос оролига Искандар Зулқарнайн саркардаларидан бири - Деметрий ҳужум қилади. Бироқ эрксевар родосликларнинг мардона қаршиликлари туфайли бу маккор саркарда бой ва қудратли оролни қўлга кирита олмайди. Мана шу ажойиб ғалабадан хотира қолдириш учун мудофаачилар дунёда энг катта ҳайкал ўрнатмоқчи бўлдилар. Денгиз билан шаҳар дарвозалари оралиғидаги савдо майдонида баландлиги 36 метрли бронзадан ясалган йигитчанинг қиёфаси қад кўтарган. 

Еттинчи «мўжиза» Мисрда Нил дарёсининг денгизга қуйилиш жойида Зарос оролида бўлган. Уни Искандария маёғи деб аташган. Искандар Зулқарнайн Мисрни забт этгандан кейин ўзига янги пойтахт - Искандария шаҳрини қуради. Шаҳарга кемалар қатновини яхшилаш учун милоддан аввалги 280-йилда Фарос оролининг шарқ томонида - Искандария шаҳри ёнида маёқ қуришга қарор қилади. Унинг лойиҳасини ўз замонасининг машҳур архитектори Книдли Сострат яратган. Маёқ минора шаклида қурилган. У уч қаватли бўлиб, баландлиги 120 метр эди. Маёқ пойдевори тўртбурчак шаклида, ҳар бир томони 30,5 метрга тенг эди. Учинчи қавати эса юмалоқ қуббали минора шаклида бўлиб, унинг устига денғиз худоси - Посейдоннинг бронзадан ишланган ўлкан ҳайкали ўрнатилган. Худди мана шу ерда гулхан ёқиларди. Гулхан алангаси узоқ масофадан кўриниб туришлиги учун маҳсус кўзгулар ўрнатилган. Фаросдаги бундай маёқ дунёда тенги йўқ ягона иншоот бўлган.ХIV асрдаги зилзила натижасида маёқ батамом вайрон бўлди. Бизгача маёқнинг пойдеворигина етиб келган, холос.

СИНОВ САВОЛЛАРИ
1. Қурилиш ашёларининг кўрсаткичларига кўра таснифи.
2. Қурилиш ашёларининг зичлигига, ғоваклигига кўра хоссаларини изоҳланг.
3. Қурилиш ашёларининг сув шимувчанлиги, зарарли муҳит ва музлашга чидамлилигини изоҳланг.
7. Қурилиш ашёларининг иссиқлик ўтказувчанлик коэффиценти билан зичлиги ўртасидаги боғлиқлик.
8. Механик хоссаларининг қандай турларини биласиз.
9. Мўртлик ва мустаҳкамлик нима?
10. Қурилиш ашёларининг эстетик хоссаларига мисоллар келтиринг.
11. Рангнинг тўйинганлиги нима, хроматик ва ахроматик рангларга тушунча беринг.
II. ПАРДОЗБОП ТОҒ ЖИНСЛАРИ
Тош ашёлар битта ёки бир неча ҳар ҳил рангли минераллардан ташкил топган бўлиб, улар маълум қаттиқликка ва мустаҳкамликка эгадир.

Икки ёки бир неча минераллардан ташкил топган тоғ жинси мураккаб ёки кўп минералли жинс деб аталади (гранит).

Ер қатламида 2200 га яқин турли рангдаги минераллар бор. Оддий минераллар табиатда кам учрайди, аммо улар айрим жинслар таркибининг асосий қисмини ташкил этади. Бундай минерал жинс ҳосил қилувчи минерал деб аталади. Мураккаб тоғ жинсларининг хоссаси ундаги минералларнинг ўзаро ёпишувчанлигига, миқдор кўрсаткичига, йириклигига ва минералларнинг жойлашишига боғлиқ.

Табиий тош ашёларининг асосий хоссаларидан бири унинг мустаҳкамлигидир. 
Табиий тош ашёлар гидротехника ва йўл қурилишларида, кўприклар, метро ва ноёб меъморчилик ёдгорликлари қурилишида, пардозбоп ашё сифатида жуда кўплаб ишлатилади.

Пардозбоп сочилувчан табиий тош ашёлари – рангли қум, шағал, ҳарсанг тош ва бошқалар  декоратив бетон қоришма ва темир бетон конструкцияларини тайёрлашда майда ва йирик тўлдирғичлар сифатида ишлатилади.

Тоғ жинсларининг таркиб топиши ва таснифи
Ер қатламида жойлашган тоғ жинслари геологик белгиларига кўра уч гуруҳга бўлинади: магматик (вулкандан отилиб чиққан) ёки бирламчи жинслар: чўқинди ёки иккиламчи жинслар: метаморф (шаклиўзгарган) жинслар.

Ҳароратлар фарқи катта бўлганлигидан, магма совиш жараёнида парчаланади ва натижада сочилувчан доналардан ташкил топган серғовак, аморф тузилишли жинслар ҳосил бўлади. Бундай жинслар сочилувчан ёки ўзаро цементланиб қолган вулкан жинслари деб аталади. 2.1-расмда тоғ жинсларининг тузилишига кўра таснифи кўрсатилган.
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Табиий “нураш” жараёнидан ҳосил бўлган жинслар
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I ва II гуруҳдаги тоғ жинсларини механик кучлар тасирида ўзгаришидан хосил бўлган  жинслар



2.1-расм. Тоғ жинсларининг хиллари
Рангли тоғ жинслари ва ҳосил қилувчи минераллар

Ер қатламини ташкил этувчи барча табиий тошлар маъданлардан (минерал) ташкил топган. Тоғ жинсининг хусусиятлари асосан шу жинснинг таркибидаги минералларнинг турига, миқдорига ва заррачаларнинг ўзаро боғланиш кучига боғлиқ. Табиий пардозбоп тоғ жинсларидан зинапоя, пол ёки майдон юзаларини қоплашда уларни ишқаланишга мустаҳкамлигига қараб танланади. Ушбу кўрсатгич бўйича пардозбоп тоғ жинслари беш гуруҳга бўлинади (яъни 1 млн. одамни бир йилда тошнинг юза қатламини едирилиш ўлчами билан ифодаланади).

1 гуруҳга – бир йилда 0,12 мм дан кам қатлами едирилади. У холда кварцит, гранит каби тоғ жинсларини ишлатиш мумкин. 2 гуруҳдаги тоғ жинсларига базальт ва йирик кристалли мармарни ишлатса бўлади; уларни 0,12...0,35 мм гина қатлами едирилади; 3 гуруҳга 0,35...0,6 мм қалинликдаги қатлам едириладиган базальт, мармар, қумтош, доломит тоғ жинсларини тавсия этиш мумкин.

Тўртинчи гуруҳдаги мармарли охактош, травертин, туф, охактош тоғ жинсларини юза қатламини 0,6-1,5 мм қатлами едирилади; 5 гуруҳ тоғ жинслари бир йилда 1 млн. Одам ўтганда 1,5-2,5 мм қатлами едирилади (ғовак охактошлар). Ўрта хисобда метро зинапоялари ёки поли (гранит ёки мармардан ишланган бўлса қатлами 2 млн. Одам юрганда 3 асргача таъмирланмайди.
Тоғ жинслари таркибидаги ранг берувчи минераллар

Кварц (SiO2) - асосан қумтупроқдан ташкил топган яширин ёки очиқ кристалл шаклида учрайдиган ниҳоятда зич, мустаҳкам ва чидамли минерал. Кварцнинг зичлиги 2,5-2,8 г/см3. Сиқилишдаги мустаҳкамлиги 2000 МПа, чўзилишдагиси эса, 100 МПа дан кўп. Қаттиқлик шкаласида кварц еттинчи ўринда туради. Оддий ҳароратда кварц барча кислота ва унинг эритмаларида чидамлидир.
17100С да эса кварц суюқҳолатга ўтади ва тез совитилса, кварц шишасига айланади.

Кварц саноатда ўтга чидамли буюмлар (динас) тайёрлашда, пардозбоп сопол буюмлари ишлаб чиқаришда, кварц қуми эса шиша саноатида ва силикат ғишти, кислотага чидамли цементлар ишлаб чиқаришда, шунингдек, декоративқоришма ва бетонлар учун майда тўлдирғич сифатида ишлатилади.

Дала шпати - силикатлар гуруҳида кенг тарқалган оқ ва қизғиш рангли минералдир. Таркибида дала шпати бўлган тоғ жинслари ранг-баранг тузилишда бўладии
Дала шпатининг сиқилишдаги мустаҳкамлиги кварцникидан кам (120-170 МПа) эриш ҳарорати эса 1170-15500С га тенг. Дала шпати атмосфера таъсирида аста-секин емирилиб, пардозбоп каолин (чинни буюмлари ишланадиган ҳом ашёнинг бир тури), қумтупроққумлари ва бошқа жинсларга айланади. Тоза дала шпатидан қуйма  пардозбоп сопол ашёлари ишланади.

Слюда - кимёвий таркиби жиҳатидан мураккаб, сариқроқ, оқ ранг сувли алюмосиликатдир. Табиатда слюда бир неча хилда учрайди. Шулардан энг кўп тарқалганлари ҳар ҳил рангли мусковит ва биотитдир.

Мусковит– ялтироқ, оқ ёки кул ранг ҳолатда учрайдиган, қийин эрувчан, кислоталар таъсирига чидамли слюдадир.

Биотит – қора рангдаги, осон емирилувчан магнезиал-темир слюда.
Оливин - асосан темир ва магний силикатларидан ташкил топган минералдир. Оливин кўк рангли, атмосфера таъсирига чидамсиз, сув таъсирида эса ҳажми кенгаяди. У асбестцемент саноатида ва иссиқлик ўтказмайдиган ашёлар ишлаб чиқаришда кўп ишлатилади.

Пироксен ва амфиболлар гуруҳига бўғиқ рангли минераллардан қуйидагилар киради: авгит, роговая обманка ва бошқалар. Булар кальций, магний, темир ва гилтупроқ силикатларидан ташкил топган. Бу гуруҳдаги минераллар юқори мустаҳкамликка ва пишиқликка эга.

Магматик тоғ жинслари ичида дала шпати 75% ташкил этади.
Чуқурдаги яхлит жинслар 

Гранит - қурилишда кенг тарқалган чуқурдаги магматик яхлит тоғ жинси. У бир тартибли – кристалл жинс бўлиб, асосан кварц (20-40%), дала шпати - ортоклаз (40-70%) ва слюда (5-20%) дан ташкил топган. Бундай ташқари гранит таркибида ишқорли плагиоклаз, роговая обманка каби минераллар ҳам учрайди (2.2.-расм).

Гранит тиниқ сариқ ёки оч қора рангда бўлиб, асосан у таркибидаги минераллар рангига қараб ўзгаради. Гранитлар майда, ўрта йирик кристалли ва порфир каби яхлит ва қатлам-қатлам (гнейс жинси сингари) ҳолатда бўлади.Гранитнинг ўртача зичлиги 2,6-2,8 г/см3, ғоваклиги (0,5-1,5%) ва сув шимувчанлиги эса ниҳоятда кам. Сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 120-250 МПа, иссиқлик ўтказувчанлик коэффиценти 2,5-3,0 Вт/м(ºСга тенг.

Гранит анча қаттиқ жинс (Моос шкаласига кўра: 6-7), аммо уни қайта ишлаш ва силлиқлаш унча қийин эмас.
Слюда миқдори кўп бўлса, гранитни силлиқлаш қийинлашади. Гранитнинг эриш ҳарорати 1400-15000С. Ҳарорат 750-8000С га етганда гранит таркибида кварц кристаллари кенгайиб, унинг мустаҳкамлигини камайтиради. 

Тош ашёлар орасида гранит юқори техник сифатга эга бўлганлиги сабабли қурилишда (йўл қурилишларида, декоратив қоришма ва бетон конструкциялар ишлаб чиқаришда гидротехника иншоотларида, меъморчиликда, безак қисмлар тайёрлашда) кенг қўлланилади. Гранит табиатда ҳар хил рангда учрайди. Ундаги дала шпати оқ, кул ранг, сариқ, қизил ва бинафша рангларда бўлиши мумкин. Шу сабабли гранит ажойиб пардозбоп қурилиш ашёсидир. Гранит чидамли бўлгани учун очиқ шароитда ва зарарли муҳит таъсирида кўп ишлатилади.

Сиенитлар - асосан калий шпатидан ташкил топган (5,0-70%) тоғ жинси бўлиб, гранитдан фарқи асосан таркибида кварц минералининг камлиги ёки мутлақо бўлмаслигидадир. Сиенитни силлиқлаш ва пардозлаш қийин эмас. Сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 100-250 МПа, зичлиги эса 2600-2700 кг/м3. Сиенитлар сариқ, қизғиш, тўқ кўк рангларда учрайди. Ўзбекистоннинг Оҳангарон туманида сиенит заҳиралари кўп.

Диорит - нордон плагиоклаз (70%), роговая обманка, биотит ва авгит минералларидан ташкил топган тоғ жинси. Диоритлар бир текис кристалли тузилишга эга. Агар диорит таркибида кварц миқдори кўп бўлса, кварцли диорит деб аталади. У тўқ кўк ва очиқ кул рангларда учрайди. Сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 150-300 МПа, зичлиги 2800-3000 кг/м3 га тенг. Диорит йўл қурилишда ва қоплама пардозбоп ашёлар сифатида кўп ишлатилади.

Габбро – тоғ жинси, асосан дала шпати (50%), авгит, оливин ва пироксен минераллардан ташкил топган. Габбро бир текис йирик донали тузилишга эга
Габбро йўл қурилишида ва пардозбоп безак буюмлари тайёрлашда ишлатилади. Унинг зичлиги 2900-3000 кг/м3, сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 200-350 МПа га тенг.

Лабродорит - габброга ўхшаш, асосан дала шпати ва бошқа оч қора рангли минераллардан ташкил топган жинс. Лабродоритни пардозлаганда унинг сиртида кўк-бинафша рангли минераллар ажралиб туради. Шунинг учун уни кўпроқҳашаматли иншоотлар қуришда безакли қоплама ва полбоп плиталар сифатида ишлатилади. 

Порфирлар - кварц ва ҳар хил рангдаги дала шпатининг майда донали минераллар билан ўзаро зич жойлашишидан ҳосил бўлган жинс. Минерологик таркиби бўйича гранитга ўхшайди. Порфирлар қизил, қўнғир ва кўкимтир рангда бўлади. Унинг зичлиги 2400-2600 кг/м3, сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 80-230 МПа га тенг. Порфирдан кошинлар плиткалари тайёрланади, шунингдек, йўл қурилишида ҳам фойдаланилади.

Базальт - яширин кристалли, баъзан шишасимон тузилишга эга бўлган жинс (расм). Ер юзасига кўтарилган жинслар ичида зичлиги энг катта (3300 кг/м3) бўлган жинсдир. Базальтни ишлаш кўп меҳнат талаб этади, аммо ундан пардозбоп буюмлар ишлаш осон. Шунингдек, минерал пахта олишда ишлатилади. Чунки уни ҳарорати 1120-1300ºС дан ошмайди. Базальтнинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 300-500 МПа га етади. Базальт ҳарсанг тош, шағал ва бошқа донали буюмлар тайёрлашда, шу билан бирга эритиб олинадиган буюмлар ва иссиқликни сақловчи минерал пахта учун ҳом ашё сифатида ишлатилади.

Диабаз - дала шпати ва авгитдан ташкил топган кристалл жинс. Унинг таркибига оливин минерали ҳам киради. Диабаз порфир тузилишида ҳам учрайди, ранги - тўқ сариқ, зичлиги 3000-3100 кг/м3, сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 300-450 МПа га тенг. Диабаз юқори қаттиқликка ва ниҳоятда зич бўлганлиги учун рангли йўлларни қоплашда ва бошқа ишқаланишга ишлайдиган иншоотларда кўп қўлланилади. Диабазнинг бошқа жинслардан фарқи унинг эриш ҳароратининг кичиклигидир (1200-13000С). Шу сабабли маҳсус ранглиқурилиш буюмлари диабаз эритмасидан қуйиб олинади. Диабаз ҳар хил плиталар, тўсинчалар ва бошқа донали қисмлар, шунингдек, минерал пахта тайёрлашда ва асфальтбетонлар учун тўлдирғич сифатида ишлатилади.

Андезитлар - плагиоклаз, авгит ва роговая обманкадан ташкил топган рангли жинс. Зичлиги 2200-2800 кг/м3, сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 60-240 МПа. Андезит кислота ва унинг эритмаларига чидамли. Қурилишда асосан кислоталар таъсирига чидамли бетонлар учун йирик тўлдирғич сифатида ҳамда кислота сақлайдиган ховуз деворларини қоплашда ишлатилади. 

Трахитлар - ранги оч сариқ ёки кул ранг бўлган жинс. Зичлиги 2200 кг/м3, сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 50-100 МПа. Трахит девор ашёлари ҳамда бетонлар учун тўлдирғич сифатида ишлатилади.

Вулқон туфи - пушти ёки бинафша рангда учрайдиган, зичлашиб ва ёпишиб қолган вулқон кулидан иборат ғовакли тоғ жинси. Зичлиги 1100-1300 кг/м3, сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 8-12 МПа ва иссиқлик ўтказувчанлик коэффициенти 0,3-0,4. Қурилишда, асосан, пардозбоп девор ашёлари (блоклар) сифатида ишлатилади. Туф чиқиндилари эса енгил бетонларр учун тўлдирғич сифатида фойдаланилади.
Ер юзида чўкинди тоғ жинсларидан энг кўп учрайдиган кремнезем гуруҳига кирувчи - опал, халцедон ва чўкинди кварцлардир.

Опал (SiO2(2H2O) таркибида 2 дан 14% гача сув бўлган аморф (кристалланмаган) минералдир. У рангсиз ёки хира оқ. Унда аралашмалар кўп бўлса, сариқ, кўк, қора рангларда бўлиши мумкин. Зичлиги 1900-2500 кг/м3, қаттиқлиги 5-6, мўрт.

Халцедон (SiO2 ) толали, яширин кристалли кварцдир. Табиатда оқ, кулранг, ялтироқ, сариқ, қўнғир ва кўк рангларда учрайди. Зичлиги 2600 кг/м3, қаттиқлиги 6. Халцедон опал минералини кристалланиш, ҳамда тўйинган қуйқалар чўкиндисидан ҳосил бўлади. 

Каолинит (Аl2О3(2SiО2(2Н2О) - дала шпати, слюда ва ҳар хил силикатларнинг нураши натижасида бузилишидан ва майдаланиб янада парчаланишидан ҳосил бўлган минералдир. Ранги оқ, айрим ҳолларда қўнғир ва кўк тусларда ҳам учрайди. Зичлиги 2600 кг/м3, қаттиқлиги 1. Бу дегани бўр сингари юмшоқ. Каолинит таркибида кўп минералли каолин тупроқлари бор.
Сланецлар – тўк сариқ, қора, оч жигарранг, кўл ранг ва қизиғиш-шибарранг хилларда бўлади. Лой, хлор, слюда, қум ва қайта кристалланган лейни юқори босимда зичланишидан хосил бўлган, қаттиқ жинс. Осон силлиқланади. Чидамли, ташқи ва ички деворларни қоплашда ишлатилади.

Тупроқлар - каолинит, кварц, дала шпати, слюда, кальций ва магнит карбонатлари ва темир оксиди каби минераллардан ташкил топган сочилувчан жинс. 
Тупроқ асосан, сопол буюмлар ишлаб чиқаришда, қоришмалар учун пластификатор сифатида ва ўтга чидамли буюмлар тайёрлашда ишлатилади. Таркибидаги қум миқдорига кўра тупроқлар - оғир тупроқ, тупроқ, қумли тупроқ, тупроқли қумларга бўлинади. Тупроқларнинг кимёвий таркиби турличадир (2.1-жадвал).

Тупроқлар ичида каолин ўзининг кимёвий таркиби, тузилиши ва хусусиятига қараб бошқа тупроқлардан фарққилади. У ўтга чидамли оқ рангда бўлади. Каолин чинни ва тиниқ сопол чиқариш саноатида, қоғоз, резина олишда кўп ишлатилади.

Қум - доналарининг  катталиги 0,15 дан 5мм гача бўлган сочилувчан жинс. Таркибига кўра қумлар ҳар хил рангдаги кремний, дала шпати, оҳактош ва пемзали турларга бўлинади. 

Қум таркибида тупроқ миқдори 10% дан кам бўлса - тупроқли қум, 10% дан кўп бўлса - қумли тупроқ деб аталади.Қумнинг ўртача зичлиги 1500 кг/м3 га тенг. Уни силкитиб зичланганда зичлиги 1600-1700 кг/м3 га етади. 

2.1-жадвал. Тупроқнинг таркиби ва унинг эриш ҳарорати

	Тупроқлар
	Эриш ҳаро
рати, 0С
	Кимёвий таркиби

	
	
	SiO2
	Al2O3
	Fe2O3
	TiO2
	CaO
	MgO
	Na2O, K2O
	SO3
	Қиздиргандан кейинги қолдиқ вазни

	Каолин
	1750-1790
	47,0
	39,0
	0,35
	0,3
	0,2
	-
	2,9
	-
	13,5

	Ғиштбоп соз тупроқ
	1300-1460
	79-81
	6-8
	1,8
	-
	3,9
	1,15
	1,3
	0,4
	4,5

	Ғиштбоп ва черепицабоп пластик тупроқ
	1150-1250
	54,0
	16,5
	6,7
	-
	5,5
	3,1
	2,0
	-
	8,5



Қурилишда рангли қум асосан, декоратив бетон ва қоришмалар учун майда тўлдирғич сифатида ишлатилади. Обдон туйилган кремний қумлари цементлар учун актив гидравлик қўшилма сифатида ҳам ишлатилади.

Шағал - ҳар хил тоғ жинсларининг парчаланишидан ҳосил бўлган сочилувчан жинс. Ташқи кўриниши бўйича шағалнинг сирти силлиқ, юмалоқ шаклда бўлиб, йириклиги 5-80 мм га тенг. Зичлиги 2700-2900 кг/см3, ҳажмий массаси 1600-1800 кг/см3 га тенг. Келиб чиқишига кўра шағал  тоғ, дарё ва денгиз шағалларига бўлинади. Улар ҳар турли рангдаги юмалоқ, игнасимон, тухум ва юпқа патниссимон шаклларда учрайди.

Майдаланган ҳарсанг тошдан чақилган тошлар – шебень олинади ва бетонлар учун йирик тўлдирғич сифатида ишлатилади.

Сочилувчан жинсларнинг ер қатламининг юқори босими остида ўзаро цементланишидан ҳосил бўлган пардозбоп қумтош - табиий цементлар воситасида қумнинг зичланиши ва ниҳоят цементланишидан ҳосил бўлган мустаҳкам жинсдир. У таркибидаги боғловчи модданинг ранги ва турига кўра лойли, кремнийли, оҳактошли, гипсли, битумли қумтошларга бўлинади. Лой воситасида зичланган лойли қумтошлар сувга чидамсиз бўлади.

Оникс – сўзи грекча сўз бўлиб, onyx – “тирноқ” сўзини билдиради. Бошқа рангли агат тоғ жинсларига қаранда унинг қатлами контраст рангда. Унинг кўк қатламли ранг-баранглиги ва расми билан, бошқа тошларга нисбатан рангинигн очиқ ва тозалиги билан архитектор – дизайнерларнинг севимли тошларидир.
Брекчия – ҳар хил рангли чўқинди тоғ жинси, конгломерат ва охактошлар оиласига мансуб.

Таркиби кварц, дала шпати, слюда, лой ва охактош шпати минераллардан ташкил топган. Ишлатилиши: пардозбоп қурилиш ашёси, плитка, ҳайкаллар, ювелир буюмлар.

Конгломерат ва брекчия - шағалнинг (йириклиги 20 мм гача бўлган) оҳак, доломит, лой, мергель, кремний каби табиий цементлар воситасида зичланишидан ҳосил бўлган ҳар ҳил рангли жинс. Қиррали тошларнинг юқори босим остида цементланишидан ҳосил бўлган зич жинс брекчия деб аталади. Уларнинг айрим хиллари чиройли бўлганлиги туфайли улар меъморчиликда ва пардозбоп буюмлар тайёрлашда ишлатилади.

Анорганик моддалар билан сув ўсимликлари (диатом) орасидаги биокимё жараёнларида ранглар аралашиши натижасида ҳосил бўлган жинсга диатомитлар дейилади ва улар кремнийли ва тупроқ-кремний жинслар таркибида кўп учрайди.

Гипс- юмшоқ (қаттиқлиги 2), зичлиги 2100-2200 кг/м3 га тенг бўлган минерал. Кимёвий таркиби бўйича гипс икки молекула сувли кальций сульфатидан ташкил топган (СаSO4(2H2O). Тузилиши бўйича гипс оддий йирик кристалли (гипс шпати) ва ингичка толали (селенит ва донадор гипс) хилларга бўлинади.Табиий гипс қурилишда ишлатилмайди, аммо у гипс боғловчи моддалар олишда асосий ҳом ашё сифатида катта аҳамиятга эга. Унинг мустаҳкамлиги ва чидамлилиги катта бўлмаганлиги учун девор ва қоплама ашёлар сифатида кам ишлатилади.Гипс заҳиралари айниқса Ўзбекистонда кўп тарқалган. 

Оҳактош- ер қатламининг устки қисмида кенг тарқалган, таркиби 92-98% кальций карбонатидан (СаСО3) ташкил топган жинсдир. Оҳактош оҳак, лойли оҳак ёки оҳакли кремний сингари табиий боғловчи моддалар воситасида ҳосил бўлган. Унинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 10-150 МПа, зичлиги 1800-2500 кг/м3.

Оҳактошнинг ранги ундаги аралашмаларнинг миқдорига қараб ўзгаради. Агар органик аралашмалар кўп бўлса, оҳактош - бўғиқ кулранг, темир оксиди бўлса - сариқ ёки қизғиш, агар лой миқдори кўп бўлса - оч қора рангларда бўлади. Оҳактош қурилишда декоратив бетонлар учун йирик тўлдирғич ва боғловчи моддалар ишлаб чиқаришда ҳом ашё сифатида, йўл қурилишида ва пардозбоп девор блоклар тайёрлашда ишлатилади.

Мергель - оҳактошнинг тупроқ билан ҳар хил миқдорда аралашишидан ҳосил бўлган лойсимон, емирилиши осон бўлган жинс. Агар мергель таркибида кальцит (СаСО3) миқдори 75% дан кўп бўлса - оҳактошли мергель, 40% дан кўп бўлса - мергель, оҳактош 10% дан кўп бўлса - лойли мергель деб аталади. Мергеллардан асосан боғловчи моддалар ишлаб чиқаришда ҳом ашё сифатида фойдаланилади.

Магнезит(MgCO3) - табиатда кристалл ва аморф ҳолатда учрайдиган минералдир. Кристалли магнезитнинг зичлиги 2900-3100 кг/м3, аморфлисиники эса 2900-3000 кг/м3 га тенг. У оддий ҳароратда кислота таъсирига чидамли. Кристалли магнезит ўтга чидамли буюмлар тайёрлашда, аморфлиси эса каустик магнезит цемент ишлаб чиқаришда ишлатилади.

Қумтош – бу кўп қатламли тоғ жинси. Қум таркибида темир занги пайдо бўлган, қум бўлиб, қатламларни ёпиштириб, тоғ жинсини хосил қилади.

Қумтош рангли кичик донали шағал ва қумдан пайдо бўлган ҳар хил таркибли катта босим натижасида хосил бўлган кул рангли чўқинди тоғ жинси келади. Қум тош жуда мустаҳкам бўлиб, уни сунъий йўл билан ҳам майдалаш жуда қийин.

Чиғаноқ оҳактош - кальций карбонат воситасида чиғаноқлар, моллюскалар, томироёқлар ва бошқа ҳайвонот, ўсимлик қолдиқларининг чўкиши ва боғланишидан (цементланишидан) ташкил топган ғовакли жинс.

Чиғаноқ оҳактошни аралаш осон. Бу эса ҳар хил катталикларда плиталар, девор учун блоклар тайёрлашда катта аҳамиятга эга. Унинг зичлиги 1000-1700 кг/м3 ва иссиқлик ўтказувчанлик коэффициенти 0,3-0,4 Вт/м(град га тенг бўлиб, йирик ғовак тузилишига эгадир. Шу сабабли унинг совуққа чидамлилик кўрсаткичи қониқарли (5.6-расм).

Чиғаноқ оҳактошни ишлаш осон ва у яхши михланади. Қурилишда асосан, девор ашёлари учун тош ва блоклар, бетонлар учун йирик тўлдирғич сифатида ишлатилади. Чиғаноқ оҳактош заҳиралари Ўзбекистон, Тожикистон, Озарбайжонда кўп. 

Бўр - оқ рангли юмшоқ жинс. 98-99% СаСО3 дан иборат. Бўр чиғаноқнинг кальций тузлари туйинган эритмалари билан биргаликда чўкишидан ҳосил бўлган. Бўр, оҳак, цемент, шиша, замазкалар тайёрлашда ҳом ашё сифатида ишлатилади.

Травертин – бу мармар ва охактош ўртасидаги табиий тош. У билан интеръерни безатишда фойдаланилади.

Травертинни тарихий иншоотлар ва бино деворларини қуришда асосий пардозбоп ашё сифатида фойдаланилади.

Диатомит ва трепеллар – оқ рангли, парчаланган тоғ жинсларининг чўкиндисидан ҳосил бўлган енгил жинс.
Ландшафт архитектура яратишда энг кўп ишлатиладиган табиий тошлар, аксарият кўп мехнат талаб қилмайди. Чунки бундай тошлар табиий ҳолатда қайта ишланмай қўлланилади.
Плитняк – плита шаклида юзаси теккис, қирралари аниқ шаклда бўлмаган пардозбоп қоплама тошдир.

Йўлка ва майдон юзаларини қоплашда унинг асоси текисланган йирик қум-клинец устига ётқизилади. Рельефни бўртиб чиққан баландлиги 5 мм гача, қалинлиги 70 мм гача.

Ёввойи тош – плитнякга ўхшаган, фарқи уни юзаси нотеккис бўлади. Асосан, бундай қоплама тошлар таянч девор қуришда ҳам ишлатилади.

Плитняк ва ёввоийи тош қоплама плиткалар оҳактош, сланец, кварцит тоғ жинсларидан ишланади.

Деворбоп блок ва плитка табиий тошлар икки томони параллел теккис бўлиб қолган икки томони табиий ҳолатда ғадир-будир бўлади. Асосан, тўсиқ ва деворларни пардозлашда қоплама ашё сифатида ишлатилади.
Метаморф тоғ жинслари

Трепел ва диатомит жинсларида гидравлик актив моддалардан 75-96% кремний (SiO2) бор. Уларнинг физик ва механик хоссалари бир-бирига яқин. Зичлиги 350-950 кг/м3, иссиқлик ўтказувчанлик коэффициенти 0,15-0,20 Вт/м·ºС. Диатомит ва трепел иссиқлик ўтказмайдиган ашёлар ва боғловчи моддалар учун гидравлик фаол қўшилма сифатида ишлатилади.

Табиатда турли катталикда, кристалл ва қатламли сланец шаклларда учрайди. Кўпгина метаморф жинслар тузилиши бўйича отилиб чиққан жинсларга ўхшайди. Рангли метаморф тоғ жинсларига қуйидагилар киради: гнейслар, мармар, кварцитлар, сланец, асбест.

Қурилишда кенг тарқалган асосий рангли метаморф жинсларнинг айримлари билан танишамиз.

Гнейслар - гранит, кварц порфирлари ва айрим конгломератларнинг атмосфера таъсирида кўриниши ва хссалари ўзгарган, яхлит ёки юпқа жозибали, чиройли сланецлар қатламидан ташкил топган жинс (2.3-расм). Гнейслар таркиби бўйича гранитга ўхшаш. Уларнинг зичлиги 2400-2800 кг/м3, сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 120-200 МПа. Гнейслар ҳарсанг тош, бетон учун йирик тўлдирғич, йўлкалар учун плита сифатида ишлатилади.

Мармар - кристалли кальцит доналаридан ташкил топган зич жинс. Мармарда слюда, дала шпати, кварц, темир оксиди ва кўмир бирикмалари ҳам бўлади. Тоза мармар оқ рангда, агар унда марганец ва темир бирикмаларининг аралашмалари бўлса, қизил, бинафша, қора ва кулрангда бўлади.

Мармарнинг қаттиқлиги 3-4, сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 80-300 МПа, зичлиги 2600-2800 кг/м3. Мармарни арралаш, силлиқлаш ва пардозлаш қийин эмас. Аммо у кислоталар, атмосферадаги газлар ва карбонат сувлари таъсирида бузилади. Шу сабабли мармар бинонинг ички қисмини қоплашда, шунингдек, ҳайкалтарошликда, зинапоя ва пол плиталарини тайёрлашда мозаик бетонлар учун тўлдирғич сифатида кўп ишлатилади.

Кварцит - ер қатламининг юқори босими остида майда кварц доналарининг кремний цементлари воситасида зичланишидан ҳосил бўлган зич, кристалл жинс. Кварцит ўзининг зичлиги, юқори мустаҳкамлиги, мўртлиги ва қаттиқлиги билан бошқа жинслардан фарққилади. У табиатда оқ, қизил, кўкимтир, тўққизил рангларда учрайди. Сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 400 МПа дан кам эмас. Зичлиги 2500-2700 кг/м3, қаттиқлиги 7 га тенг. Кварцит ўтга чидамли буюмлар тайёрлашда, шунингдек, декоратив бетон учун чақиқ тош сифатида ишлатилади. 

Асбест - серпантин гуруҳига кирувчи минерал бўлиб, уни майдаласа юпқа, ингичка эластик толаларга бўлинади. Асбест алангаланмайди. У ишқор таъсирига чидамли, толаси юқори мустаҳкамликка эга бўлган кўкимтир ва кул рангли ашё. Цемент, сув ва асбестни қориштирганда турли қурилиш қисмлари ва буюмларини қолиплашга яроқли бўладиган пластик қоришма ҳосил бўлади ва ундан асбестцемент буюмлари ишланади.
Қоплама тоштахталар ҳар турли рангдаги цокол блоклари, зинапоя, пилястр ва устун қисмлари, дераза токчаси, қирғоқларни пухталовчи тоштахта ва бошқалар киради. 

Тоштахталарнинг қалинлиги арралангани 25-60 мм, йўнилгани эса 100-150 мм дан кўп бўлмаслиги керак. Қоплама буюмлар сифатида зичлиги 1300 кг/м3, маркаси 200, совуққа чидамлилиги 25 цикл, юмшаш коэффициенти эса 0,7 дан кам бўлмаган оҳактошлар ишлатилади. Бундай буюмларнинг сув шимиши 12% дан кўп бўлмаслиги лозим.

Оҳактошдан тўғри бурчакли тоштахталар (2.4.-расм) ва ёнлари текисланган меъмор қисмлари тайёрланади. Уларнинг ўлчамлари: узунлиги 394-994 мм, эни 394-954 мм ва қалинлиги 50-80 мм. 
Деворлар куришда кўп ишлатиладиган пардозбоп табиий тошлар қуйидаги маркаларга бўлинади: чиғаноқ тош - 4; 7; 10; 15; 25; 35; 50; вулқон туфи, майда ғовакли оҳактош - 3,5; 5,0; 7,5; 100; 150; 200. Енгил тошларнинг зичлиги бир-биридан катта фарқ қилади (900-1800 кг/м3). Енгил тоғ жинслардан тайёрланган деворбоп пардозбоп тошларнинг юмшаш коэффициенти 0,6 дан кам бўлмаслиги керак. Деворбоп тошлар қуйидаги ўлчамларда тайёрланади (мм): 490х240х100, 510х250х215, 390х190х88, 380х380х215, 390х190х288, 380х185х215.

Тоғ жинсларидан пардозбоп безак буюмлар тайёрлаш

Пардозбоп тош буюмлар ва қисмларни тайёрлашда қуйидаги технологик босқичга риоя қилинади:

а) яхлит жинсдан йирик блокни кесиш;

б) блокнинг сиртини ишлаш;

в) блокни алоҳида буюм ёки тош тахталарга бўлиш;

г) буюм ёки тош тахталарга керакли шакл бериш ва улар сиртини пардозлаш.

Қаттиқ жинслардан тайёрланган донали буюмларни арралаш, йўниш, силлиқлаш ёки уларнинг сиртини ялтиратиш мумкин.
Табиий пардозбоп тош ашёларини қайта ишлашнинг бир неча усуллари бор (2.5-расм). Жумладан, тош юзасини ҳомаки ишлаш (ҳарсанг тош, тош бўлаклари, чақилган тош, шағал ва қум); табиий тош тахтани тарам-тарам қилиб йўниш; тўғри шаклдаги тош буюмлари ва блоклари (деворбоп) ва тоштахталарни ҳар хил тасвирда тарашлаш ва силлиқлаш (қоплама ва полбоп тош тахталар); узун тоштахталар (зинапоя, токчабоп, тутқич, устун ости ва ҳ.к.), йўл қурилишбоп тош буюмларни (йўл чеккасибоп буюм, чор қиррали йўлбоп тош, йўлкабоп ҳар хил шаклдаги тош) ишлаш. Табиий тош ашёлари ва буюмларни арралаш (деворбоп тошлар ва блоклар, қоплама ва полбоп тоштахта) ва йўниш (йўл чеккасибоп тошлар ва ҳ.к.) усули билан ҳам ишланади. Бир ҳил рангдаги тоштахта юзасига гул ёки безаклар беришда тош йўнувчи асбоблар ёрдамида зарб-уриш усули ишлатилади ва ҳар хил тасвирдаги тоштахталар ишлаб чиқарилади. 

Рельефдагиғадир-будирли юзанинг баланд қисми 2 мм гача, ўзаро паралелл йўнилган юза чуқурлиги 0,5-1 мм, нуқтали нотекис юзадаги чуқурчанинг ўлчами 0,5-2 мм бўлиши керак.

Силлиқлаш усули билан табиий ҳарсанг тош араланади, фрезаланади (текисланади), силлиқланади, ундан кейин ялтиратилади. Мармар, оҳактош ва бошқа зич табиий тошларни арралаш учун ускунага ўрнатилган олмос кесгич ёки энг қаттиқ темирдан ишланган арралар ишлатилади. Олмос кесгичли арра ишлатилганда, унинг тезлиги карборундлигига нисбатан 5-10 марта ошади, электр энергия ҳаражати 2-2,5 марта камаяди, тайёр маҳсулот сифати яхши бўлади. Бунда, ҳом ашё ҳаражати 12-18% га камаяди, тоштахта қалинлигини 5-10 мм гача камайтириш мумкин бўлади.

Тоштахталарни силлиқлаш ва ялтиратиш ишлари айланадиган лаппак билан унинг юзаси бўйлаб юради. Бунинг учун заррачали корунд ёки олмос чанги билан тоштахта юзаси ишқаланади. Кейин тош юзаси силлиқ ва қўнғир рангли бўлади. Ялтиратиш учун лаппак маҳсус темир оксидли (хром, қалай, темир ва ҳ.к.) қуйқа ёки кукун суртилган кийгиз ёки наматга ўралади, кейин тоштахта юзаси катта айланма тезликда ойнадек ялтирагунча артилади.

Ялтиратиш деганда пардозбоп тош тузилиши ва таркибидаги минераллардан нур ўтказувчанликни тушунмоқ керак. Нур қайтариш тошнинг нафақат юзасидан, шунингдек унинг ички қисмидаги рангли минераллар шилвасини кўриниши ҳамдир.

Ялтироқ ва рангли тошларга тушган нур тўлқинлари камалак ранглар жилосини намоён этади. Табиий тошларни ялтираш хиллари 6 гуруҳга бўлинади: шишасимон, олмос, садаф, ипак газлама, мўмсимон ва хира.

Қимматбаҳо пардозбоп қоплама тош плиталар ишлашда Нодир ва ноёб рангли тоғ жинслари майдаланади ва ҳар ҳил ўлчамларда боғловчи моддалар асосида қоришма тайёрланиб қолипларга жойланади.

Кейин қоришма қотирилади ва юзаси текисланади, силлиқланади кейин майда рангли заррарчалар жилоси кўрингунга қадар ялтиратилади. Қуйидаги 2.6-расмда пардозбоп қимматбаҳо майда тош донолари ёритилган.

Акустик хусусиятлари яхши бўлган серғовак тоғ жинслари театрлар, концерт заллари ва шунга ўхшаш иншоотларнинг деворларини қоплаш учун ишлатилади.

Девор сиртини қоплашда ишлатиладиган мармар ва шу каби плиткалар қалинлиги 10-20 мм, эни 400 мм гача ва узунлиги 800 мм гача ўлчамда тайёрланади. Уларни тайёрлашда замонавий олмосли лаппак ва олмосли арралар кенг қўлланмоқда (2.7-расм).

	[image: image19.jpg]



Оқ-кремли мармар
	Фракция 10-20
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Бинафша мармар
	Фракция 0,5-1,0 Фракция 1,5-3,0

Фракция 3,0-6,0
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Кўк серпантин
	Фракция 10-20
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Кул ранг мармар
	Фракция 1,0-1,5 Фракция 1,5-3,0

Фракция 3,0-6,0 Фракция 5,0-10
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Қизил-кургуч
	Фракция 10-20
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Қора мармар
	Фракция 1,0-1,5 Фракция 1,5-3,0

Фракция 3,0-6,0 Фракция 5,0-10
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Сариқ кремень
	Фракция 10-20
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Яшма
	Фракция 1,0-1,5
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Магнезит
	Фракция 10-15
	[image: image28.jpg]



“Ёнғоқ”нранити
	Фракция 0,5-1,0

Фракция 1,0-1,5 Фракция 1,5-3,0

Фракция 3,0-6,0 Фракция 5,0-10
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“Сафари” мармар
	Фракция 1,0-1,5
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Лемезит
	Фракция 0,5-1,0

Фракция 1,0-1,5 Фракция 1,5-3,0

Фракция 3,0-6,0 Фракция 5,0-10


2.6-расм. Безакли сувоқбоп ва бетон учун қимматбаҳо тўлдирғичлар
Бунда, жуда кичик қалинликдаги юзаси ялтироқ тоштахталар олиш мумкин. Бундай тоштахталарнинг нархи одатдаги қалинроғидан анча арзон бўлади.


Қизиқарли маълумотлар

Ер шари нимадан ташкил топган?
Тўғрироғи ер юмалоқ шар эмас, тухумсимон шаклдадир. Ер тасаввурларга кўра 5 миллиард йил аввал коинотдаги чанг ва майда заррачаларнинг гравитацион кучлар воситасида бирлашишидан ҳосил бўлган деб юритилади. Ернинг бирламчи қобиғи геосфера, деб аталади. Ер-ўзак, кейин материя, ер қобиғи гидросфера ва атмосфера каби қатламлардан иборат. Ернинг ўзак атрофи суюқ, қолган қисми қаттиқ жинслардан иборат. Ер қобиғининг қалинлиги 18-50 км (литосфера), унинг юзаси континент, чуқур жойлари денгиз ва океанлар, кўллардан иборат (гидросфера). Инсон ернииг юқори қатламини қисман ўрганди.

Унинг ўзагига қадар нималар борлиғини аниқ ўрганилмаган. Ерга қудуқ қазиганда ҳар 40 метрда ҳарорат 1°С га ортади. 3,5 км чуқурликда эса ҳарорат 100°С гача боради. Ер ўзагида эса ҳарорат 5000-6000°С гача етади. Барча қаттиқ жинсларнинг эриш ҳарорати 1000°С десак, ер ўзаги суюқ ҳолатдаги никел ва темирдан ташкил топганлигини тасаввур этамиз, Ер қобиғи икки қатламдан ташкил топган: фанит ва базальт қатламлари. Ер ўзагининг диаметри 6370 км кейин 3500 км мантия ва 18-50 км сирт қобиғидир. Ернинг оғирлиги ўртача 5.976 секстриллион тоннага тенг.

Муҳит нима?
Ер юзини ўраб турган муҳитнииг таркиби ҳамма жойда бир хилдир. Яъни муҳит таркиби 78% азот, 21% кислород ва 1% ҳар хил тутун (газ)лардан ташкил топган.
Муҳит 20 га яқин тутунлар (газ) дан иборат: кислород, азот, сув буғлари, чанг ва ҳ.к. Муҳит ҳам материядир ва ўз оғирлигага эга. Агар тароздаги тош 5 кг бўлса, уни босиб турган муҳит оғирлиги 50 ньютонга тенг. Бўш кўптокни пуфласак оғирлиги ортади. Шундай экан, ер юзасини қоплаб турган муҳитни зичлаб тарозига тортсак унингўртача огирлиги 5171000000000000 тонна бўлар экан. Mухитнингденгиз сатҳидаги босими 1 см2 юзага 1 кг. ни ташкил этади. Бинобарин ҳавонинг бизнинг танамизга бўлган, босими ўртача 1 тоннага тенг.

Кристалл нима?
Зумрад ва бриллиантлар чиндан ҳам кристалл ҳисобла-нади. Бироқ барча кристаллар ҳам ноёб ва нафис эмас. Туз ёки шакарнинг айрим зарралари ҳам - кристалл!

Кристалл модданинг қаттик ҳолати.
Қор учкунларининг 2500 та расми олинган, уларнинг бари хилма-хил, бир-бирига ўхшаши йўк. Бу тангри инъом этган мўъжизадир. Бари музлаган сув кристалларидир.

"Кристаллос" сўзи юнончадан таржимада "муз" деган маънони англатади.

Деярли барча тошлар, тоғ жинслари кристаллардан ташкил топган.
Асбест нима?
Асбест – тоғ жинси, толали юмшоқ. Юнонча «асбест» сўзи “йўқолмас” ёки “ёнмас” деган маъноларни англатади.

Асбестнинг таркибида оҳак силикати, магний айрим ҳолларда темир каби кимёвий элементлар мавжуд. 

Асбест толадан, мато тўқиса бўлади. Асбест 1090 даражадан 1650 даражагача, унинг айрим хиллари эса 2760 даражагача бўлган иссикликка чидамлидир.

СИНОВ САВОЛЛАРИ
1. Тоғ жинслари такрибидаги асосий рангли минералларни изоҳланг.
2. Чўқинди жинслар қандай пайдо бўлган, хоссалари ва ишлатилиши ҳақида баён қилинг.
3. Тоғ жинсларини қайта ишлаш технологияси нималардан иборат?
4. Курилишда энг кўп ишлатиладиган рангли майда-йирик тўлдирғичларни айтинг.

III. ПАРДОЗБОП СОПОЛ АШЁЛАРИ
Ҳом ашё ва унинг хоссалари

Қурилишда ишлатиладиган сопол ашёлар зичлигига кўра икки гуруҳга бўлинади: ғовак ва зич. Ғовак сопол ашёларга сув шимувчанлиги 5% дан кўп бўлган буюмлар киради. Масалан, турли пардозбоп ғиштлар, сирланган ва сирланмаган қоплама сопол плиткалар, оқава сув дренаж қувурлар, черепица, керамзит, пардозбоп ғовакли сопол буюмлар ва ҳ.к. Зич сопол ашёларга сув шимувчанлиги 5% дан кам бўлган буюмлар киради. Бундай буюмларга сирланмаган, аммо эритиб қолипланган (йўл қурилишида ва қоплама тахтачалар сифатида ишлатиладиган клинкер, пол ва қоплама сопол тахтачалар), сирланган (бинонинг олдиқисмини қоплашда ишлатиладиган пардозбоп ғишт, қоплама сопол тахтачалар, канализация қувурлари) сопол буюмлар киради.

Пиширилган ашёлар ва буюмлар тайёрлашда лойдан ташқари диатомит, трепел, опок ва қум каби жинслар ҳам кўп ишлатилади. Лойдан сопол буюмлар тайёрлаш учун тупроқнинг яроқли эканлиги, унинг кимёвий таркибига ва майда-йириклигига, пластиклик ва иссиққа чидамлилигига қараб аниқланади. Лой таркибидаги SiO2 – 40-50%, Al2O3 – 40-50%, Fe2O3 – 9-15%, MgO – 0,9-4,0%, CaO - 0,5-2,5%, Nа2О ва К2О каби оксидлар миқдорининг ўзгариши билан унинг физик-механик хусусияти, тузилиши ва ранги ҳам ўзгаради. Масалан, лой таркибида кремний (SiO2) миқдори ортиб кетса, унинг пластиклик хусусияти камаяди; гилтупроқ (Al2O3) сопол буюмларнинг рангини оқартиради ва иссиққа чидамлилигини оширади. Сопол буюмларнинг иссиққа чидамсизлигига ва унинг эриш ҳароратининг пасайишига сабаб ундаги темир оксиди (Fе2О3) миқдорининг кўпайшишдир. Бундан ташқари сопол буюмларда Fе2О3 миқдори ўзгарса, уларнинг ранги оч бинафшадан тўққизилга айланиши мумкин. Лой таркибидаги магний ва кальций оксидлари (МgО, СаО) тез эрувчан модда бўлганлиги сабабли, улар сопол буюмларнинг рангли ғоваклигини оширади, оғирлиги билан иссиқлик ўтказувчанлик коэффиценти камаяди. 
Лой пластик бўлганда, у қуригандан кейин 12% га киришса, қум, шамот, тўйинган тошқол, тошкўмир ёки торф кули қўшилса унинг киришиши 2-6% га камаяди.

Буюмни пардозбоп ва ғовакли бўлиши учун унга лойли мергель, тўйинган доломит, бўр, ёғоч қипиғи, тошкўмир майдаси, туйилган кокс, торф чанги ва бошқалар ҳар ҳил рангдаги пигментлар қўшилади. 

Лой қотишмасидан ишланган буюмнинг юқори ҳарорат таъсирида эгилмасдан ўз шаклини ўзгартмаслик хусусияти сопол буюмларнинг ўтга чидамлилиги деб аталади. Лойлар ўтга чидамли (эриш ҳарорати 15800С дан юқори), қийин эрувчан (эриш ҳарорати 1580-13500С) ва осон эрувчан (эриш ҳарорати 13500С дан паст) лойларга бўлинади. 

Сопол ашёни куйдирганда ундаги барча кимёвий бириккан сув буғланиб кетади ва буюм ҳажми бир оз кичраяди. Бунга лойнинг ўт таъсирида киришиши деб аталади.

Лойда каолинит ва куйдишириш ҳароратини пасайтирувчи қўшилмалар миқдори кам бўлса, унинг ўтга чидамлилиги ортади.

Қурилишда ишлатиладиган сопол ашёларига асосан ҳом ашё сифатида энг кўп тарқалган тупроқлар қўлланилади. Сополбоп (кулолчилик) тупроқ таркибида каолинит, гидрослюда ва озгина кварц, дала шпати, темир оксиди, каробонатлар бўлган, майда заррачали чўкинди тоғ жинсидир. 

Тупроқ заррачаларининг диаметри 0,005 мм дан кам бўлганда лой пластик (майин) бўлади. Ундан тайёрланган буюм қуриганда ўз шаклини ўзгартмайди, куйдиргандан кейин мустаҳкам ва чидамли бўлади. Шунингдек, тупроқда 0,005-0,16 мм ли чанг заррачалари ва 0,16-2 мм ли қум доналари ҳам аралашган бўлади. Лой таркиби ва ундаги заррачаларни майда-йириклигига қараб юқори пластик, ўртача пластик, ва ним қуруқ (кам пластик) гуруҳларга бўлинади.
Лой таркибидаги тупроқ заррачалари 60% дан кўп бўлса “ёғли лой” дейилади. Аммо унинг киришиши катта бўлади. Бунинг учун унга қўшилмалар қўшилади. Лойдаги тупроқ заррачалари 10-15% бўлса, бундай лойни “ёғсиз лой” дейилади. Бунинг учун унга бентонит тупроғи қўшилади. 

“Ёғли лойдан” сопол буюмлари ишлаб чиқарадиган корхоналарда пардозбоп ғиштлар, плиткалар, бўшлиқли блоклар, томбоп черепицалар, қудуқ ва оқава сув қувурлари, полбоп плиткалар, қўйма тошлар (клинкер), терракотлар, майоликлар, чинни-фаянс буюмлар тайёрланади. 

Сопол ишлаб чиқаришнинг умумий технологияси

Лойни тайёрлаш. Қазилма кондан келтирилган тупроқ бегун ва валец деб аталувчи маҳсус машиналарда майдаланади, кейингоризонтал ўққа ўрнатилган парракли ускунада тупроқ намланади.

Қолиплаш. Сопол буюмларни қолиплаш усули унинг шаклига, лойнинг хилига, намлигига ва қаттиқлигига боғлиқ. Сопол буюмларни ишлаб чиқариш технологияси уч усулга бўлинади:

1) Пластик усул (қолиплаш ёки штамповка қилиш);

2) Зичлаш усули;

3) Қуйма усул.

Юқори пластик усул. Тасмали зичлагич (шнеклар) ёрдамида лой қоришмасини пластик ҳолатда қолиплаш амалда жуда кенг тарқалган (7.2-расм). Қоришма тайёрлаш учун келтирилган тупроқ лой қорувчи машинада 18-28% гача намланади ва бир жинсли пластик қоришма горизонтал ўққа ўрнатилган парраклар воситасида мундштук ўрнатилган тешикка томон босим билан итарилади. Хорижий зичлагич машиналари лойни 1,6-7,0 МПа гача босим билан лойни мундштукка итаради. Мундштукдаги тешик шакли ҳар хил буюмлар учун мосланган (3.1-расм).
Зичлагичдан чиқаётган лой машинага ўрнатилган маҳсус пичоқ воситасида ғишт узунлигига мослаб кесилади. Вакуум зичлагичнинг иш унуми соатига 5000 дан 10000 донагача етади.

Ўртача пластик лой билан қолиплаш усули пластик усулнинг бир туридир. Лойнинг намлигини 13-18% қилиб қориштирилади. Бундай усул 

3.1-расм. Лентали зичлагич ва унга ўрнатиладиган мундштуклар.

а-зичлагични умумий кўриниши; б-д-бўшлиқли ғишт, томбол черепица, қувур учун мунштуклар; 1-лойни зичлагичдан чиқиш жойи; 2-зичлагич цилиндр; 3-шнекли ўқ; 4-сўргич (вакуум); 5-лойни қабул қилиш йўли; 6-редукторли электродвигатель.

билан лойни қолиплаганда катта қувватли зичлагичда 10-20 МПа босим билан итариб чиқаради.
Сопол буюмлари ишлаб чиқаришда қўлланиладиган ним қуруқ усул амалда кенг тарқалмаган. Бундай усул билан намлиги 8-12% ли лой 15-40 МПа босимда зичланиб қолипланади. Пластик усулга қараганда ним қуруқ технолгияси учун ускуна ва машиналар ясашга темир ҳаражати 3 баробор кўп сарфланади. Аммо технологик жараён 2 марта қискаради. Чиқазиладиган буюмлар шакли ва қирралари тўғри ҳамда текис чиқади.
Иссиқлик манбаи ҳаражати 30% камаяди. Ишлатиладиган тупроқ, заррачаларининг ўлчами 1 мм лиси 50%, 1-3 мм лиси эса 50% дан ошмаслиги лозим. Қолиплаш бир ёки бир неча буюмларни бир йўла механик ёки гидравлик зичлагичда зичлаб, кейин қуритилади ва куйдирилади. 
Ҳозирги замон технологиясига кўра, сопол буюмлар қуруқ усулда кукун-тупроқни 2-6% намликда юқори босимда зичлаб олинади. Ушбу усулда сопол буюмлар қолипдан олингандан кейин қуритилмасдан тўғри пишириш хумдонига киритилади. 

Шликер усули билан сопол буюмлар тайёрлаганда (радиатор, унитаз ва ҳоказолар) таркибида ҳар хил қийин эрувчан тупроқ ва қўшилмалар, ҳамда 40% сув бўлган қуйқа мурракаб шаклдаги қолипга қуйилади, кейин куритилиб куйдириш хумдонга киритилади. 

Ҳом ғишт тоннель бўйлаб узунлиги 70м га тенг иссиқҳаво (t=100°С) ёки тутун гази йўналишига қарши юра бошлайди ва 15-36 соатда қурийди
Ғишт икки ҳил усулда қуйдирилади тунелли ва айланма хумдонларда бўлади. Ҳозирги замон айланма хумдон эллипс шаклида бўлиб, унинг ички қисми 14 дан 36 тагача хоналарга бўлинган. Бу хоналарда ҳом ғиштни тахлаш ёки пишиқ ғиштни олиш учун тор изли темир йўллар ўрнатилган.
Айланма хумдоннинг иш унуми бир ойда унинг ҳар куб метр ҳажмидан 2000-2500 ва ундан ортиқ дона ғишт чиқазилиши билан ифодаланади. Ғиштни 1000-1200ºС куйдириш учун ҳамма жараёнларни ҳисобга олганда, 35-40 соат вақт кетади. 

Тоннель хумдон (7.5-расм) узун каналдан (60-150 м) иборат бўлиб, унинг ён томонларида тутун, иссиқҳаво узатувчи кичик каналчалар бор. 

Хумдоннинг фойдали қисми 3,5 дан 5,5 м2 гача бўлади. Тоннель хумдонларда ҳом ғишт 30-70 соат давомида пишиқ ғиштга айланади. Ёнилғи сифатида газ, кокс ёки ёнувчи суюқликлар ишлатилади. 

Сопол ашёларни куйдириш жараёнида осон эрувчан минераллар эриб, қийин эрийдиганларни ўзаро боғлайди ёриқ, ғовакларни тўлғазади ва буюм ҳажми бўйлаб узлуксиз қотган эритма яъни, композитга хос матрица ҳосил бўлади. Совиганда кристалл ҳолатга айланадиган микротузилиш хусусиятга эга бўлган матрица, шишасимон кўринишида бўлиб, сопол мустаҳкамлигини, чидамлилигини таъминлайди. 

Оддий лой ғишти 250х120х65 мм ва 250х120х88 мм ли ўлчамларда чиқазилади. Девор қураётганда ғиштлараро чок ўлчами 12 мм дан ошмаслиги лозим. Заводларнинг иш унумини режалаштирилганда оддий ғишт хажмидан келиб чиққан ҳолда ҳисобланади, ҳажми 1 м3 га тенг девор қуриш учун 400 та ғишт ишлатилади. Бир ғиштнинг оғирлиги 4 кг дан ошмаслиги лозим. Оддий ғиштнинг хоссалари қуйидагича: ўртача зичлиги 1600-1800 кг/м3; сув шимувчанлиги, камида 6%; иссиқлик ўтказувчанлик коэффициенти 0,7-0,85 Вт/(м(0С); сиқилишига мустаҳкамлиги 7,5-30 МПа; эгилишга эса 1,8-4,5 МПа; айрим ҳолларда мустаҳкамлиги 20-50% гача кичик бўлиши мумкин. 

Деворбоп сопол буюмларнинг хиллари 3.2-расмда ёритилган.
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3.2-расм.Қурилишда ишлатиладиган сопол буюмлар
Сиқилишдаги мустаҳкамлигига қараб, 7 та маркада ғиштлар ишлаб чиқарилади: 75, 100, 125, 150, 200, 250 ва 300. Музлашга чидамлиги эса 15, 25, 35 ва 50. Ним қуруқ усул билан тайёрланган ғиштларни пойдевор ёки нам, сув таъсирида бўладиган бино қисмларини қуришда ишлатиш тавсия этилмайди. 

Кўп тешикли ғишт. Бундай ғиштлар учун ҳом ашё сифатида тупроқ ёки трепел тоғ жинсли тупроқ ишлатилади. Кўп тешикли ғиштлар ҳар хил шаклда чиқазилади. Кўпинча тўғри бурчакли параллелпипед шаклидаги, қалинлиги бўйлаб кўп тешикли (31 тадан 105 тагача) деворбоп ғиштлар чиқарилади. Ишлаб чиқаришда кўп тешикли ғиштлар нам ва ним қуруқ усулда қолипланади. Томонларининг ўлчами оддий ғиштга нисбатан катта бўлади. 

Кўп тешикли ғиштларнинг зичлиги 1200-1300 кг/м3, сув шимувчанлиги эса оғирлигига кўра бўйича 18% дан ошмайди. 

Енгил вазнли қурилиш ғишти. Бундай ғиштларни ёнувчан қўшилмалар аралаштириб қолипланади. Ёнувчан қўшилмалар сифатида ёғоч қириндиси, туйилган тошкўмир ва торф майдаси ишлатилади. Юқори ҳароратда лойдаги ёнувчан қўшилмалар (майдаланган ғўза-поя) ёниб, ўрнида ғоваклар ҳосил бўлади ва ғишт вазни енгиллашади. Ҳажмий оғирлиги бўйича енгил вазнли ғишт уч синфга бўлинади яъни, синф А-700 дан 1000 кг/м3 гача, Б-1000 дан 1300 кг/м3 гача, В-1300 дан 1450 кг/м3 гача. Сиқилишдаги мустаҳкамлиги бўйича А синфи - 75, 50, 35, Б синфи -75, 50 ва В синфдаги ғиштлар эса 100, 75, 50 маркаларга бўлинади. 

Бундай ғиштлардан терилган девор енгил бўлади ва ўзидан иссиқлик кам ўтказади, ҳамда зилзила худудлари учун қулайплиталар ишлатилади.

Ҳорижий давлатларда бир томонига ариқчали шакл берилган, умуман қоришма ишлатмасдан девор қуришга мўлжалланган ғиштлар ишлаб чиқарилмоқда. Масалан, Голландиялик мутахассислар ғишт учун елим ишлаб чиқаришни йўлга қўйдилар. У ғиштни цементга нисбатан жуда мустаҳкам ушлайди. Натижада, девор ўта мустаҳкам бўлиб, ғишт терувчиларнинг иши эса янада енгиллашади, яъни одатдаги ғишт теришда цемент қоришма қатлами 1 сантиметрдан кам бўлмайди, бироқ янги усулда эса елимнинг қалинлиги атиги 2 мм бўлса бас.

Қоплама сопол тахтачалар

Сопол ашёлар Марказий Осиё учун энг қадимий қурилиш ашё эканлиги тўғрисида тарихий китобларда етарли ёритилган. Сопол буюмлар билан қопланган кадимий Самарқанддаги Афросиёб деворлари хозиргача ўз рангини ўзгартирмай сақланиб келмоқда. Биноларнинг олди қисмини бадиий безаклар билан пардозлашда миллий нусхалар билан сирланган гулдор сопол (майолик) тахтачалар қурилишда кўплаб ишлатилмокда.

Қурилишда бундай тахтачалар юзасига олтин, феруза, кўк, оқ, яшил ва жигар ранглардан сир берилиб, турли нусхаларда ишлатилмоқда и дим замонлардан мавжуд. Ўзбек халқ усталари ва олимлари рангдор қилиб сирланган худди сополнинг бадиий жиҳатдан ғоят катта аҳамиитга эга эканлигини эътиборга олиб, сирнинг таркибини топиш ва сопол ишлаб чиқариш технологиясини мукаммаллаштириш устида кўп иш олиб бордилар. Миллий нусхалар билан безаш сопол ҳосил қилиш бу соҳадаги ишларга асос қилиб олинди. Нозик, бадиий томондан мукаммал ишланган соиол паннолар қурилишларни безаб турибди.
Kўпрангли миллий нусхадаги гулдор сопол плиткалар учун қуйидаги таркибдаги сир қўлланилади: кварц қуми -40, дала шпати - 26%, доломит - 6% (рух оксиди -8%, бура - 16%, тупроқ - 4%.

Оқ сир ҳосил қилиш учун юқоридаги таркиб нам холида тортилиб, унга 12% қалай оксиди, жигарранг ҳосил қилиш учуи 1,5% кобальт оксиди, яшил ранг ҳосил қилиш учун эса 2% хром оксида қўшилади.

Тайёр қоришма (кварц қуми ва тупрок) кирқиш усули билан тахтачалар шаклида чичлаб тайёрланади ва 5-7 соат давомида 60°С ҳароратда қуритилади. Пишириш эса даврий тартибда ишлайдиган ҳумдонларда 1160°C ҳароратда 48 соат давом этади. Пиширилган тахтачаларнинг юза томони суюқ сирга ботирилади ва улар қайта 1150°С ҳароратда қиздирилади, натижада тахтача юзасида сир қатлами эриб чиннисимон (глазур) юза ҳосил бўлади. Сопол буюмларини ишлаб чиқарувчи Тошкент тажриба заводи янги техпология асосида полбоп, йирик девор панелларининг сиртқи томонини қоплаш учун 50x50 мм ли рангдор ва бошқа пардозбоп тахтачалар ишлаб чиқармокда. Тахтачалар расм чизилган қоғоз картонларга ёпиштирилади ва унга бетонқоришма ёткизилиб тебраткичлар воситасида зичланади ва буғ камерасида темир-бетон панел қотирилади. Шу усулда деворбоп панел, зинапоя, пол ва ҳоказолар пардозланади.

Республикада полбопсопол метлах тахтачаларни ишлаб чиқариш 1953-1954 йилларда ўзлаштирилди. Намлиги 8-9% ли қоришма гидравлик зитлагичда қолипланиб, ҳумдонда 1200-1250°С ҳароратда пиширилади. Пишириш 64 соат давом этади. Бундай тахтачаларнинг техник хоссалари қуйидагича: сув шимиши оғирлигига нисбатан 4% атрофида, ишқаланганда огирлигини йўқотиши 0,1 г/см2 дан ошмайли. Сопол тахтачалар сифатини текшириш учун 10 дона тахтачани 100°С гача қиздириб, 18-20°С ҳароратда сувга ботирилади. Бунда тахтача сиртида майда дарз ёки ёриклар бўлмаслиги керак Сопол тахтачалар пол ёки деворга цемеит қоришмаси ёки битум мастикаси билан ёпиштирилади. Бунинг учун заводнинг ўзидаёқ сувда эрувчан осон ювиладиган елимлар билан 40x60 мм ўлчамли тахтачаларга пишиқ қоғоз ёпиштирилади. Aгap девор ёки полга гилам нусха берилиши керак бўлса. у ҳолда қоғозга тахтачалар ёпиштиришдан олдин танланган нусха расми чизилади, сўнг расм рангига мос сопол тахтача ёпиштирилади. Пол қуришда тахтачаларнинг рангли сир юзаси қоғозга ёпиштирилган бўлади ва уларнинг иккинчи томонига битум мастикаси ёки цемент коришмаси ётқизилади. Мастика қотгандан кейин тахтача юзасидаги елимли қоғоз ювиб тозаланади.

Фасадбоп рангли сопол ашёлар. Бинонинг фасад қисмини қуришда сифатли куйдирилган тўғри шаклли,  ҳар турли бир текис рангдаги ғишт ва сопол тошлар кўп ишлатилади. Фасадбоп ғишт ва тошлар шаклига ва ишлатилишига кўра бир қаторга ва бурчакларга териладиган хилларга ажратилади. Бундай ғиштлар 150, 100, 75 маркаларда чиқазилади. Уларнинг сув шимувчанлиги 8-14%, совуққа чидамлилиги 25 циклдан кам бўлмаслиги керак.

Қоплама сопол плиткалар. Нодир бинолар фасадини пардозлашда жуда кўп сопол қоплама ашёлар ишлатилади. Масалан, қоплама плиткалар, тошлар, терракот ва бошқа сирланган буюмлар шулар жумласидандир.

Қоплама сопол буюмлар асосан, нам усул билан тайёрланади ва юқори сифатли лой қоришмаси бўлган тақдирда эса ним қуруқ усул ҳам ишлатилади. Фасадбоп қоплама сопол плиталар (3.4-расм) юқори сифатли лойни обдон пишитиб (зичлаш усул билан) ишланади. Плиткаларнинг сув шимувчанлиги 6-14%, музлашга чидамлилиги эса 25 циклдан кам бўлмайди. Кичик плиткалар тайёр девор юзасига цемент қоришмаси билан ёпиштирилади.




Терракот буюмлар деб, сунъий равишда безалган ва ранг берилгандан сўнг куйдириб олинган қоплама сопол ашёга айтилади (3.5-расм). Сирланмаган терракотлар ҳайкалтарошликда, кичик архитектура қисмлари, деворбоп ашёлар сифатида ишлатилади.

Гулдор-майолик буюмлар деб, куйдириш жараёнида табиий равишда рангланувчи ёки рангли сир суртилган қоплама сопол ашёга айтилади. Бундай сопол плиткалар билан қопланган бино фасади гилам сингари чиқади. Тошкентда қурилган 19 қаватли маъмурий бино ва Амир Темур музейи каби бинолар бунга мисол бўла олади.

Сирланганқатлам (глазурь) плиткалар - эриганда шишасимон ҳолатга ўтувчи осон эрийдиган лойни буюм юзига суртиб, кейин куйдирганда ҳосил бўлган қатламдир. Сирланган плитка юзи жуда текис бўлганлиги туфайли унда сув ёки чанг ушланмайди. Турли ранглар билан қориштириб суртилган сирли плиткалар девор сиртини безашда, меъморчиликда ва бошқа мақсадларда кўплаб ишлатилади. Пардозбоп плиткалар юқори сифатли лой қоришмасидан нам ёки ним қуруқ усул билан тайёрланади. Кўпинча биноларни ички деворларини қоплашда майолик ва фаянс сопол плиткалар ишлатилади. Фаянс учун ҳом ашё сифатида каолин, дала шпати ва кварц қуми ишлатилади. Майолик плиткалар табиий куйган тупроқдан олинади ва уларнинг юзаси сирланади. Плиткаларни таснифлаганда қуйидаги хилларга бўлинади: юзасининг шаклига кўра - буюртма таснифли ва фактурали; юзасидаги сирни хилига кўра - ялтироқ, қўнғир ва бир хил ёки кўп рангли хира тасвирли. Шакли ва ўлчами бўйича ички деворларини қоплашда қўлланиладиган қоплама тахтачаларнинг турлари 3.7-расмда кўрсатилган.

3.7-расм. Ички деворларни қоплашда ишлатиладиган сопол плиткаларнинг хиллари. 1…5 - квадратли; 6…10 - тўртбурчакли.

Пишириш хумдонидан чиққан сопол плитка сирти сирланади ва унинг мустаҳкам ёпишиши учун қайтадан куйдириш хумдонига киритилади. Қурилишда қалинлиги 8, 10 ва 13 мм ли, тўғри тўртбурчак ва олтибурчак шаклли сопол плиткалар кўп ишлатилади. Агар плитка фаянс, соз-тупроқ, кварц қуми ва каолин аралашмаларидан тайёрланса, унинг қалинлиги 5-6 мм бўлади.

Пардозбоп плиткаларни қабул қилишда асосан, улар ўлчамининг аниқлигига, сиртининг текислигига ва рангининг тиниқлигига эътибор бериш зарур. Рангини тиниқ ёки бир хилдалигини аниқлаш учун бир неча плиткани териб 8-10 м масофадан қаралади. Агар ранглари ҳар хил бўлса ёки бошқа нуқсонлар топилса плиткалар яроқсиз деб ҳисобланади.

Кислота таъсирига чидамли пардозбоп сопол ашёларга кимё заводларида кислоталар билан ишлайдиган муҳитда бўладиган маҳсус буюмлар киради. Масалан, қувурлар, зарарли суюқликлар сақлайдиган идишлар, шамоллатиш асбоблари, кислотага чидамли ғишт шулар жумласидандир. Бундай буюмлар таркибида зарарли аралашмалар (гипс, колчедан, оҳак ва ҳ.к.) ва эрувчан тузлар бўлмаслиги керак. Кислоталарга чидамли сопол плиткалар «К» деб белгиланади.
Полбоп плиткалар. Кукун бўлгунга қадар туйилган, қийин эрувчан маҳсус лойни нам ҳолатда юқори босимда зичланади ва эригунга қадар куйдирилиб, полбоп плиткалар олинади. Ташқи кўриниши бўйича плиткалар бир қатламли ва икки қатламли шунингдек, сиртига расмлар солингани ҳам бўлади.
Шакли квадрат, тўғри бурчакли, уч бурчакли ва олти томонли бўлади.

Қалинлиги 10-13 мм, томонларининг ўлчами 50 мм дан 500 мм гача бўлади. Бундай плиткаларнинг камчиликларидан бири унинг иссиқлик ўтказувчанлигини юқорилигидир.
Томбоп черепица

Хозирги кунда айрим Европа давлатларида барча томлар 100% рангли сопол буюмлар билан ёпилади (3.8-расм). Сопол черепица билан ёпиш бизнингтреспубликамизда ҳам сезиларлиравишда кўпайиб бормоқда.

Рангли черепица энг арзон, чидамли сопол том ашёсидир. Қурилишда ариқчали қилиб штампланган, лентасимон, текис юзали лентасимон ва коньки сингари черепицалар кўп қўлланади. Аммо, мўртлиги ва жуда қия (300С гача) териш зарурлиги, қўл меҳнатининг кўплиги уларни қурилишда кўплаб ишлатишга имкон бермайди. Черепицанинг ҳаво намлигига тенг ҳолатдаги мустаҳкамлик чегараси (синувчанлиги) 70 МПа дан, музлашга чидамлилиги эса 25 циклдан кам бўлмаслиги керак. Унинг ўлчамлари 333х200 мм дан 160х155 мм гача бўлади. 

Черепицани чидамлилиги бўйича бошқа томбоп ашёлардан устундир, уни 300 гача музлатиб ва эриганда бузилмаслиги мумкин. Ташқи тасвири чиройли, баҳоси эса энг паст черепицали томларни кўпайтириш вақти келди. Томнинг 1 м2 юзасини қоплаш учун текис лентасимон черепицадан 40 дона, бошқа турларидан 14-20 дона керак бўлади. 

Юқори мустаҳкам сопол-темирдан машиналар мотор қисмларини ишлаб чиқариш йўлга қўйилади.
Маълумки, анорганик темирмас толалар амалиётда кенг ишлатилади. Буларга моно ва поликристаллар ҳамда иссиқликни сақлашда ишлатиладиган, таркибида муллиткремнезем бўлган шиша толаларини мисол қилса бўлади. Илмий тадқиқот ишлари шуни кўрсатдики, шиша толасидан ясалган қисмни суюқ темир билан шимдириб, машина эҳтиёт қисмпари тайёрласа бўлади. Бунинг учун муллиткремнеземли шиша толаси сополдан ғоваклиги 75-92%, сиқилишдаги мустаҳкамлиги 0,5-0,6 МПа га тенг бўлган двигател поршенлари, ясси ва ҳар хил шаклдаги диаметри 300 мм ли ҳалқалар ясалади. Ғовакларини ўлчами 5-6 мкм га тенг (3.9-расм).

Машинанинг бундай сопол қисмлари 0,3 МПа босимда аллюминий, мис ёки темир аралашган эритмаларида шимдирилади ва совутидади. Натижада, сопол қисм ғоваклари темир котишмаси билан тўлади. Шимдирилган двигател кисмларининг 20°С ҳароратдаги мустаҳкамлиги 120 МПа га, 350°С ҳароратда эса 80 МПа дан ошмайди.
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3.9-расм.Сопол шиша толали темир билан шимдириб олинган двигател қисмлари.

Двигателнинг бундай сопол кисмларини 350°С ҳароратда қиздириб, зарб билан ўзаро урилгандаги чидамлилиги 12000 циклни ташкил этади. Шимдирилмай ишланган оддий кисмларники эса 2000 циклдан ошмайди. Йлмий-тадқиқот ишлари амалда синаб кўрилди. «Сопол тола-темир» тузилишидаги двигател қўйилган автомашиналар 2000 йилда ўтказилган машиналар пойгасида биринчи совриндор ўринни эгаллади.

Чинни ва фаянс (ҳом ашё - чанг аралашган тупроқ) қоришмасини тайёрлашда таркибида асосан каолинит минерали бўлган тоғ жинси каолин ишлатилади. Барча нозик сопол ашёлари таркибини асосан дала шпати (микролин ва бошқалар) билан кварц ташкил этади. Қўшимча ҳом ашёлардан - кварц қуми, шамот, тошқол кабилар лойни пластиклигини камайтиради. Киришишини камайтириш ва қолиплашга қулай лой олиш учун юқори пластик тупроқ қўшилади. 
Сопол буюмлардан ҳар хил чиройли қоплама плиткалар ва кислотага чидамли ашёлар олиш учун суюқ шиша ёки ишқорни қумга қориштириб асосий қоришмага қўшилади. 

Сопол буюмларни жозибали қилиш учун уларнинг юзасига глазурь (немисча “шиша” демакдир) суртилади. Сопол буюмга қалинлиги 0,15-0,3 мм қилиб суртилган глазур эриш ҳароратигача (1100-13000С) қиздирилади. Агар глазур осон эрувчан бўлса, у ҳолда 900-11000С гача қизидирилади. Эриган глазур сопол буюм юзасида 0,13-0,28 мм ли шишасимон сирга айланади. Қийин эрувчан глазур кварц, каолин, тупроқ, дала шпати, табиий карбонатли темирдан ташкил топган. Осон эрувчан глазур такрибидаги кварц, дала шпати, доломит қуйқасини тайёрлаётганда унга гўзаллик бериш учун танакор (бура), стронция карбонати, магнезитлар қўшилади. Глазурлар ялтироқ ва ялтироқмас бўлади. Ялтироқ глазурни ранг берувчи оксидлар қўшиб қиздирилади. Ялтироқмасларига эса, пигментлар қўшилади. Шунингдек, глазурлар рангли ва рангсиз бўлади. Ранглигига 2-15% темир оксидлари кобальт (ҳаво ранг), хром (кўк), марганец (жигарранг) кабилар қўшилади. Рангсиз глазурларга қалай, сурма, рух қўшилади. Глазурлар темир сиртига суртиб эритилса эмал деб аталади. Сопол буюмларни янада жозибали, чиройли бўлиши учун улар юзаси ангобли оқ ёки ҳар хил рангли тупроқ қуйқаси билан 0,25-0,44 мм гача қалинликда суртилади. Оқ рангли ангоб қиздирилган оқ тупроқдан, рангли ангоб эса тупроққа обдон туйилган минерал бўёқ ёки синтетик пигментлар қўшиб тайёрланади. Меъморчиликда қоплама ғишт ва блоклар юзаси ангоб бўёқлари билан суртилиб пиширилади.

Иссиқ-совуқни ҳам ўтказадиган суюк сопол
Хона ички деворлари иссиқ-совуқни ҳам ўтказишини қандай таъминлаш мумкин.

Иссиқ-совуқни кам ўтказадиган қоплама ашё турлари айтарли кўп эмас, ҳозирда янги замонавий сопол буюмлар орасида суюқ микроғовали иссиқликни сақловчи ашё яратилди.

Суюқ сопол иссиқликни сақловчи “Теплометт” бу бир неча турдаги вакуумли микросфералардан, юқори сифатли акрил боғловчи ашёдан замбуруғларга ва чиришга қарши қўшилмалардан ишланган янги ашё бўлиб, у деворларда моғор пайдо бўлишини ва темир юзаларни занглашини олдини олади.

“Теплометт” атмосфера ёғингарчиликларидан бўкиб кетмайди ва хонага намни ўтказмайди. Унинг намлик, ҳарорат ўзгаришларига, ультрабинафша нурларига юқори бардошлиги туфайли уни турли қоплама ашёлар билан ҳимоя қилиш зарурати қолмайди.

“Теплометт” иссиқлик изоляциясининг қалинлиги 1 мм бўлиб, минерал тахта 50 мм лик қатлам ўрнини боса олади.

Унинг изоляцион хоссалари бўш сфералар (шариклар) ичидаги сўрилган ҳавонинг интенсив молекуляр таъсири билан белгиланади.

Юпқа “Теплометт” иссиқлик изоляцияси муй қалам, валик ёки пуркагич ёрдамида қатлам қилиб суртилади. Битта технологик қатламнинг қалинлиги 1 мм дан ошмаслиги керак. Қалинлиги 1 мм, юзаси 1-1,5 м2 га тенг қоплама учун 1 литр “Теплометт” сарфланади.
“Теплометт” дан тўғри фойдаланилганда 10 йилдан ортиқ хизмат қилади, уни суртиш технологиясига қатъий риоя этилганда эса хизмат муддати 30 йилгача етиши мумкин.
Акрил композицияда муаллак ҳолда бўлган силиконли ғовак микропуфакча (диаметри 50-80 мкм ва ундан ортиқ) сийраклаштирилган ҳавоси сўрилган сопол микропуфакча (диаметри 10-30 мкм) ўзаро ёпишган бўлади. 
“Теплометт”дан фойдаланиш ҳарорати -60ºС дан +260ºС гача бўлган шароитлардаги барча юзаларга мос келади. Жуда юпқа иссиқлик изолятори “Теплометт Фасад” – бетон, ғиштли юзалар учун маҳсус ишлаб чиқилган.
Қизиқарли маълумотлар
Инкрустация нима?
Инкрустация (қадимги нақш санъати) - бинолар, ҳайкаллар ва бошқа ҳар хил буюмларни мармар, ноёб тошлар, турли темир бўлакларини ўйилган нақшлар ва тасвирлар билан безатиш Қадимги Шарқдавужудга келган. Даставвал инкрустация билан безатиладиган объектларнинг муҳим қисмлари ажратиб олинади. Булар ҳайкаллар ва бюстларнинг кўзлари, ҳар хил меъморий ёдгорликлардир. 
Инкрустациянинг бошқа бир кўриниши ёғоч буюмларини турли рангдаги юпқа ёғоч тахтачаларидан йиғилган нақшлар ва тасвирлар билан безаш ҳам вужудга келди.

СИНОВ САВОЛЛАРИ
1. Сополлар таркиби ва уларнинг турлари ҳақида тушунча.

2. Сополбоп ҳом ашёларни ишлаб чиқариш технологиялари қандай?

3. Девор қуришда ва пардозлашда ишлатиладиган сопол ашёларнинг қандай турларини биласиз?

4. Сопол ашёлари ишлаб чиқаришда илмий-техника янгиликлари.

IV. ПАРДОЗБОП ШИША АШЁЛАР
Республикамиз мустақилликка эришгандан сўнг халқ хўжалигини бозор муносабатлари шароитида ривожлантиришга доир чиққан бир қатор фармонлар республикамиз шиша ишлаб чикариш саноатига бўлган эътиборни кучайтирди. Қурилиш ашёларини ишлаб чиқариш ва капитал қурилишни янада такомиллаштиришга доир чора-тадбирлар ишлаб чиқилди.

Ҳозирги кунда шиша эритмасини ётиқ усулда ва суриб ишланадиган юзаси силлиқланган юқори сифатли текис ойна тахта ишлаб чиқарилмокда.
Шиша буюмлари учун асосий ҳом ашё бўлмиш-кальцийли сода, қайта ишланган кварц қуми ва натрий сульфати республикамизга ташқаридан келтирар эди. Доломит ва дала шпати эса маҳаллий ҳом ашёдир. Ҳом ашёларни четдан келтиришга чек кўйиш мақсадида сода ишлаб чиқарувчи завод қурилди ва шиша саноатимизни 92% ни маҳаллий ҳом ашёлар билан таъминланади бўлди.

Шиша саноатимизнинг ривожланиши учун барча имкониятларни ҳисоблаб олдиндан ишланган режаси тубдан ошди.
Эндиликда ялтироқ ойна, сирти хираланган ялтироқ ойна ишлаб чиқариш йўлга қўйилди.

4.2-расмдаги мармар устунлар билан қуршалган гумбазли бино Олий Мажлисга тегишли. Ранги хиралаштирилган ойна равонлар композицияси туфайли бинонинг барча фасадлари бир хилда. Шакллар яққоллиги рангли ойналари билан ажралиб туради.

Шиша ва унинг хоссалари

Ишқорли ва гилтупроқ ишқорлари силикатларни юқори ҳароратда эритишдан ҳосил бўлган қуюқ бўтқа тез совитилса, у шишасимон моддага айланади. Шиша эритмаси ҳароратнинг ортиши билан суюқланмайди, балки қуюқлигича қолаверади. Ҳарорат пасайиши билан унинг қуюқлиги ортади ва ниҳоят қаттиқ жисм - шишага айланади. Шиша оддий ҳароратда қаттиқ ва жуда мўрт, ялтироқ кўринишда бўлади. Шиша ва шиша буюмларнинг таснифига кўра, улар қўйидаги гуруҳларга бўлинади: кимёвий таркибига қараб оксидли (силикатли, кварцли, боратли, фосфатли ва ҳ.к.); кислородсиз (галогенли, нитратли ва ҳ.к.) шишалар. Ишлатилишига қараб: қурилишбоп; техник (кварцли атом ва нур техникасибоп шиша оптика, чиниқтирилган, кўпқатламли ва ҳ.к.); шиша атомли, торозбоп шиша.

Шиша - аморф, яъни бир жинсли модда. Унинг сиқилиш ёки эгилишидаги мустаҳкамлиги, структурасига боғлиқ эмас. Шунинг учун ва умуман бир жинсли бўлганлиги сабабли шишанинг мустаҳкамлиги ҳамма ерида бир хил бўлади. Ишлатилишига кўра шиша бир неча гуруҳга бўлинади. Шулардан бири ҳозирги вақтда шиша саноатимизда ишлаб чиқариладиган ва асосан қурилишда ишлатиладиган силикат шишадир. Силикат шиша натрий, кальций, магний ва оз миқдордаги калий каби оксидлардан ташкил топган қум-тупроқлардан иборат.

Шиша ҳамма вақт ҳам бир хил кимёвий таркибга эга эмас. У шартли равишда қуйидаги оксидлардан ташкил топган (оғирлигига кўра, %): SiO2 – 64-73.4; Na2O3 – 10-15,5; K2O – 0-0,4; SO3 – 0-0,5; В2O3 – 0-0,5.

Қўшимча ҳом ашёлар шиша бўтқасини тобига келгунга қадар эритиш жараёнларини яхшилаш, ҳамда шишанинг керакли хоссаларга эришиши мақсадида ишлатилади. Масалан, шишада ҳаво пуфакчалари бўлмаслигини таъминлаш учун сульфат натрий ва алюомин, калий слитраси, мышяксимон ангдридлар қўшилади. Шишани қўнғирёки хира бўлиши учун асосий ҳом ашёга - плавик шпат, криолит, иккиламчи суперфосфатлар қўшилади. Рангли шишалар олишда кўк ранг берувчи хром, ҳаво рангли кобальт, бинафша рангли марганец, жигар рангли темир оксиди ва ҳ.к. ишлатилади.

Қурилиш шишасини ишлаб чиқаришда асосий ҳом ашё сифатида таркибида темир оксилари кам бўлган кварц қуми, сода ёки натрий сульфати, поташ, оҳактош ёки бўр ишлатилади. Эритиш олдидан ҳом ашёга 15-20% шиша кукуни қўшилади. Шиша буюмлар тайёрлашнинг технологик жараёни қуйидагича: ҳом ашёни майдалаб эритишга тайёрлаш, шиша бўтқасини маҳсус қозонларда 15000С гача ҳароратда эритиш ва ниҳоят, қолиплаш. Асосий ва қўшимча ҳом ашёлар аралашмасидан тайёрланган таркибни 1100-11500С гача қиздирганда, аввало қаттиқ ҳолатдаги силикатлар ҳосил бўлади, кейин эрийди.

Ҳароратнинг кўтарилиши билан ундаги қийин эрувчи SiO2 ва Al2O3 моддалар эриб, қуюқ шиша бўтқа ҳолатига ўтади. Бўтқа таркиби бир хил бўлмаган ҳолатда ҳаво пуфакчалари билан тўйинган бўлади. 

Шиша бўтқасининг тиниқ бўлиши ва уни бир жинсли (гомогенлаш) ҳолатга келтириш мақсадида ҳарорат 16000С гача кўтарилади. Шиша бўтқаси бироз суюқлашади ундаги ҳаво пуфакчалари чиқиб, бир жинсли тиниқ ҳолатга ўтади ва тобланади. Тобланган шиша бўтқасини қолиплаш учун шиша эритмаси узлуксиз сўриш ускунасидан ўтказилади ёки прокатка қилинади ва секин-аста совитилади. Кейин маълум ўлчамда кесилиб, сирти силлиқланади ва пардоз берилади. 

Қурилиш мақсадлари учун ишлаб чиқариладиган шиша буюмнинг хилига ва ҳом ашёнинг таркибига қараб маҳсус шиша эритувчи хумдонларда 15000С гача ҳароратда ишлаб олинади. 

Шиша бўтқасини қолиплаш беш хил усулда олиб борилади: сўриш, қуйиш, чиғирлаш (прокат), зичлаш ва пуфлаш. Ойна тахталарини қолиплашда шиша эритмаси устида сузиб юрадиган қайиқсимон ускуна шиша бўтқасини лента сингари тик ёки горизонтал ҳолатда сўради, кейин чиғирланади (прокатка). Бу усул хозирги шиша ишлаб чиқариш технологиялари орасида энг самарали, иш унуми юқори бўлиб қалинлиги 2-6 мм ли ойна тахталар олишда қўлланилади. Сўриш усулининг афзаллиги шундаки, бунда шиша бўтқасини қолиплаш жараёни қалай эритмаси устида олиб борилади. Қалай эритмаси юзасида қолипланган шиша тахтанинг сирти текис бўлади, уни қайтадан силлиқлаш керак бўлмайди.

Оддий шишаларга қараганда 4-8 баробар юқори мустаҳкам шиша буюмни олиш керак бўлса, шиша бўтқаси юқори ҳароратда қиздирилиб ва жадал суръатда совитилади. Охирги технологик жараёнда шиша силлиқланади ва пардозланади.

Шиша қолиплангандан кейин, уни совитиш жараёнида ички тузилиш кескин ўзгаради. Шиша совигунга қадар ундаги кристалл ҳолатидаги майда заррачалар бутунлай тартибсиз жойлашган бўлади. Кейин, совитиш жараёнида кристалл заррачалар бир тартибда ўрнашадилар.
Шиша буюмлар
Тахта ойна - шиша буюмлари ичида энг асосийсидир. Деразабоп ойна асосан уч хил бўлади: ялтираган; ялтироқ, ялтирамас; силлиқланган. Шиша сув ва ҳавони ўтказмайди, электр токини эса жуда ёмон ўтказади. Агар шиша муттасил ўювчи ишқор таъсирида бўлса, ундаги икки оксидли қум-тупроқнинг бир қисми эриб, унинг ялтироқлиги йўқолади ва бир оз хиралашиб қолади. 

Қурилиш шишасининг физик-механик хоссалари қуйидагича: сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 700-1000 МПа яъни, эгилишдагидан 30-60 МПа дан 15-20 марта кўп, Моос шкаласи бўйича қаттиқлиги 5-7 га тенг, зичлиги 2450-2550 кг/см3. Шишанинг иссиқликдан кенгайиш коэффициенти 5,5.10-7 дан 250.10-7 гача, иссиқлик ўтказувчанлик коэффициенти эса 0,35 дан 0,83 Вт/м.град гача.

Шиша қиздирилиб, кейин тез совитилса, унда катта зўриқиш ҳосил бўлади ва буюм синади.

Шиша кимёвий жиҳатдан чидамлидир. Шиша плавик (фтор водород) кислотадан бошқа ҳамма кислота ва нордон эритмалар таъсирида ўз хоссаларини ўзгартирмайди.

Рангли шишага дераза кўзларига солинадиган тахта ойна, шиша блоклар, плиталар каби донали шиша буюмлар киради. Меъморчилик-безатиш шишасига қоплама плиткалар, турли рангдаги безатиш ойналари, рангли шиша блок ва бошқалар киради.

Қурилишда ишлатиладиган шиша буюмлар жуда кўп хилларга бўлинади. Масалан, деразабоп тахта ойна, пўлат сим тўр билан арматураланган тахта ойна ва кўзгу ойнаси, декоратив, ўта мустаҳкам ойналар, том ёпишда ҳамда деворларниқоплашда ишлатиладиган рангли шиша плиталар, ичи ковак шиша блоклар ва найлар. 
Шиша буюмлар кўринишига кўра жилвали, нур тарқатувчи, қоплама ва рангли хилларга бўлинади. Бундай тахта ойналар қуйма усулда ишланади. Уларнинг бир сирти текис бўлади. «Витрасил» деб аталувчи нур тарқатувчи тахта ойналар саноат қурилишида ишлатилади. У ўзидан иссиқлик ва товушни кам ўтказади.

Қалинлиги 2-6 мм гача бўлган дераза тахта ойналарнинг сирти заводда маҳсус текисловчи ускуналарда пардозланади. Нур ўтказувчанлиги 84-89%. Бу хил ойна тахталар бино ҳамда вагон дераза кўзларини солишда, дўкон кўргазмалари ва шу кабиларни ясашда ишлатилади. Техник мақсадлар учун қалинлиги 20 мм дан ортиқ тахта ойналар ишлатилади (4.3-расм).

Катта ўлчамдаги тахта ойналар, ҳар хил гуллар билан безатилган ойналар ва пўлат сим тўри билан арматураланган тахта ойналар шиша заводларида узлуксиз ишлайдиган прокат усулда тайёрланади. Тахта шишаларни прокат усулда тайёрлаганда, шиша бўтқа ярим совиганда унинг бир ёки икки юзасига безак берувчи қолип босилади. Натижада ойна юзасида уч ёки олти бурчакли ҳажмий бўртиб чиққан безак ҳосил бўлади. Безак ойна рангли ва рангсиз хилларда чиқарилади. Бунинг учун шиша ҳом ашёга ранг берувчи минерал-пигментлар солинади ёки тахта ойна юзасига темир оксидли безакли пардалар ёпиштирилади. Шунингдек, лайлак, қор сингари япроқли безак берувчи рангли штамплар босилади. Шиша буюмларнинг мустаҳкамлигини ошириш ва синган тақдирда бўлакларга сачрамаслигини таъминлаш учун пўлат сим тўр билан арматураланади. Бу хил ойна ёруғлик тушадиган фонарлар, ойна тўсиқларга, саноат бинолари деразалари, зина катаги тўсиқлари ва шу кабиларда фойдаланилади.

Шиша пакет-деразабоп ойналарни бир тури. Икки-уч шиша тахта темирпластик ёки аллюмин ромга герметик воситасида ўрнатилган бўлади. Шиша тахталар оралиғидаги хаво сўрилган бўлиб, шиша пакетни иссиқлик ва товуш ўтказувчанлигини камайтиради.

Тахта ойналар юзасига диаметри 0,45-0,60 мм ли симдан ишланган тўр шиша бўтқага унинг совиши олдидан, қиздирилган ҳолатда ботирилади ва иккинчи қатлам шиша ётқизилади. Натижада зарбга, тебраниш тўлқинлари таъсирига чидамли арматураланган ойна тахта хосил бўлади. Симли тўрни томонлари 12,5 ва 25 мм ли олти бурчакли шаклда ишланади. Симли тахта ойналар мустаҳкам ва ўтга чидамли бўлиши керак. Нур ўтказувчанлиги 65-75% дан кам бўлмаслиги зарур.

Уч қатламли тахта ойна. Синганда ҳам бўлакларга бўлинмайдиган, триплекс деб аталувчи уч қатламли ойна иккита ялтироқ тахта ойнани ўзаро органик елим билан ёпиштириб тайёрланади. Бундай ойна автомашина ва самолёт дераза кўзларига солишда, юқори босимда ишловчи асбоб-ускуналар тайёрлашда кенг ишлатилади. Агар уч қатламли ойнага зарб билан урилса, унда кўндаланг ёки тартибсиз дарзлар ҳосил бўлади, аммо икки қатлам орасидаги елим ойна синиқларини ушлаб, уни бўлакларга бўлиниб кетишдан сақлаб қолади.

Триплекс тахта ойна эни 125 дан 525 мм гача; узунлиги 250 дан 1200 мм гача ўлчамда ишлаб чиқарилади.

Тахта ойнадан тайёрланган кўп қатламли деворбоп панеллар темирбетон синчли уйларнинг деворларини монтаж қилишда кенг қўлланилади. Панелнинг ташқи сирти обдон тобланган юқори сифатли (айрим ҳолларда рангли ёки ялтироқ) тахта ойна билан қопланган бўлади. Тахта ойнанинг қалинлиги 6 дан 20 мм гача бўлади. Кўп қатламли тахта ойна панелнинг сирти 6,5 м2 гача, 1м2 ойнанинг оғирлиги ўрта ҳисобда 50 кг бўлиши мумкин. Кўп қатламли тахта ойна панелларни қатлам-қатлам қилиб ёпиштириш йўли билан конвейер усулида йиғилади.

Ойна тахта орасида ҳаво сўрилган пакет ойна қурилишда икки-учқават дераза ромлари ўрнида ишлатилади. Икки ёки учта тахта ойна орасидаги ҳаво қатлами иссиқлик ўтказувчанликни камайтиради (4.4-расм).
Шиша саноатида шакли ва ўлчамлари жиҳатидан асбест-цемент шиферларига ўхшаш томбоп тўлқинсимон тахта ойналар ишлаб чиқарилади. Унинг арматураланган хили ёруғлик тушиб турадиган дераза сифатида том ёпишда ишлатилади.

Маълумки, ўта мустаҳкам тахта ойна шиша эритмасини 1000ºС дан 1600ºС га 5-6 марта кўтариб ва тушириб чиниқтирилади. Натижада эгилишга мустаҳкамлиги оддий ойналарникига нисбатан 5-8 марта катта бўлади. Қалинлиги 5 мм дан катта бўлган ўта мустаҳкам тахта ойнанинг зарбга қаршилигини синаш учун унинг сиртига 1200 мм баландликдан 800 г оғирликдаги пўлат шар эркин ҳолда ташланади. Бунда тахта ойнада дарз ёки синиш аломатлари бўлмаслиги керак. Ўта мустаҳкам ойна яхлит эшикларини ишлашда, зарбга дуч келиши мумкин бўлган эшик ва деразаларга солишда кенг ишлатилади.

Витрина ойнаси икки хил маркада ишлаб чиқарилади: ялтиратилган маркаси М7 ва ялтиратилмаган М8. Қалинлиги 6,5-12 мм, юзаси 3000х6000 мм2ўлчамларга эга. Жамоат бинолари, кўргазма витриналари ва деразаларини қуришда ишлатилади. Нур ўтказувчанлиги 75-83% га тенг.

Иссиқ нурларни қайтарувчи рангли тахта ойна юзасига қалинлиги 0,3-1 мкм га тенг бўлган темир оксиди ёки ҳар турли рангдаги юпқа пардалар билан қопланади. Бундай ойнали ромлар билан тўсилган бино ва иншоот хоналарига тушадиган қуёш нурини 30-70% қайтарилади. Бу эса Марказий Осиё худудига хос қуриқ-иссиқ муҳит учун катта аҳамиятга эга. Нур қайтарувчи ойналарнинг ташқи юзаси ҳар хил рангларда бўлиши мумкин. Тахта ойналар сиртига қопланадиган темир ёки оксидларни ранги сариқ, тилла ва ҳаво рангларда бўлиши мумкин. Хона ичига ўтадиган қуёш нури ўзини табиийлик хусусиятларини йўқотмайди. Хозирги вақтда шиша буюмлар юзасини (деразабоп ойна тахта, автомашина ойналари ва ҳ.к.) турли ранглар билан вакуум остида қоплиплаш усули ҳам кенг тарқалган.

Тахта ойна юзасининг ранги  бир текис бўлгунга қадар темир оксиди ионлари сепилади. Қоплама ашёлар сифатида жуда юпқа олтин ва мис, никел-хром (кумиш ранг), ҳамда платина каби оксидлар ишлатилади. Нур қайтарувчи ойналар қуёш нурида деярли иссимайди. Чунки, бундай ойналар инфра қизил нурларнинг бир қисмини (41% ни) ютади, қолганини эса хонага ўтказади. Шунингдек, совуқ об-ҳавода хонадаги иссиқликни сақлаш хусусиятига эга.

Иссиқ нур ютувчи шиша буюмлари ҳам бино ва иншоот хоналаридаги иссиқликни сақлаш хусусиятига эга. Бундай тахта ойналар бирозгина кўк - ҳаво ранг билан қопланган бўлади. Оддий шиша буюмларидан фарқи шуки нур ютувчи тахта ойналар таркибида ҳар ҳил ранг берувчи кобальт, никел, ҳамда темир оксид ионли парда бор. Бундай тахта ойналар қуёшни 70-75% инфра қизил нурларини ўзига ютади. Оддий тахта ойналар эса 20-25% гина инфра қизил нурларини ютади (4.5-расм).
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4.5-расм. Шишанинг иссиқликни ютиши.

А-қуёш нурининг ўтиш схемаси. 1-қуёшдан келаётган иссиқлик манбаи; 2-шишадан ўтган иссиқлик манбаи; 3-қайтарилган иссиқлик манбаи; 4-ютилган иссиқлик манбаи; 5-хонадаги иккиламчи радиация; 6-ташқаридаги иккиламчи радиация. Б-иссиқликни ютувчи тахта ойнани ромга ўрнатиш схемаси. 1-иссиқликни ютувчи шиша; 7-таянч ва чокбоп ёстиқча; 8-ғовак резина; 9-қотмайдиган бўтқа; 10-ром.

Катта миқдорда иссиқлик нурини ютиши ҳисобига бундай ойна тахта қизийди ва ички зўриқиши ошади. Ойнанинг эркин ҳолатда ҳароратнинг ўзгариши ҳисобига кенгайиши ва киришиши учун ўрнатиладиган ромдаги чоклар каттароқ қилиб жойланади.

Агар қўш ойнали ром ўрнатилса, унинг ташқи қатлами иссиқликни ютувчи, ичкисига эса оддий тахта ойна ўрнатилади.

Инсон саломатлигига фойдали бўлган ультрабинафша нурларни 25 дан 75% гача ўтказадиган ойна таркибида темир, титан, хром оксидлари жуда оз миқдорда бўлиши керак. Бундай тахта ойналар шифохона, болалар уйи ва оранжереяларнинг дераза ромлари учун ишлатилади. 
Икки томондан тўғридан-тўғри кўринмайдиган нурни ёйувчи ойналар дераза ромлар, эшик ва пардадеворлар учун ишлатилади. Бундай тахта ойна совишидан олдин ўйма безак берувчи горизонтал прокат усулда икки валецлар орасидан ўтади ва ялтиратилади. Тахта ойнанинг бир томонига босим билан майда қум сепилади ва ойна хиралашиб ўзаро кўринмайдиган бўлади.

Оддий тахта ойна юзаси қалини 0,5 мкм ли кумуш тузидан ташкил топган юпқа парда билан қопланса электр токи ўтказадиган ойнага айланади. Бундай ойна юзасида ҳарорат 500 дан 7000С гача кўтарилиши мумкин. Машиналарнинг орқа ойна юзаси намланса ёки қор қопласа бундай ҳароратда тезда қурийди.
Ойна юзаси ҳар хил рангдаги (кўк, сариқ, ҳаво ранг) люминофора юпқа парда билан қопланса, унга тушган нурни қайтариш ҳисобига у янада ёришади. Қалинлиги 5-25 мм ли тахта ойнанинг бир томони нур ўтказмайдиган рангли эмаллар билан қопланади ва силлиқланади. Иккинчи томонига ўйма чизиқли ёки ҳар хил бурчакли шаклларда безак берилади.

Ойнанинг рангли эмал қопланган томонига мармар ёки бошқа табиий тош тасвири берилса марблитни шиша-мармар хилларини олиш мумкин. Марблит ва унинг бошқа хиллари бино деворларини декоратив безашда, полни қоплашда, бино йўлаклари ва катта хоналарининг деворларини зарарли муҳитдан сақлашда ишлатилади.

Рангли ёки ўйма безакли тахта ойналарни 100х100 дан 200х200 мм гача ўлчамларда кесиб олинган плиталар биноларнинг ички деворларини қоплашда ишлатилади. Бундай шиша-плиткаларнинг бир томони ялтирамайдиган эмал ёки уни эритилган ҳолатида қопланади.

Мозайкали гилам ёки гилам тасвирли шиша плиткалар безакли қопламалар ичида энг самаралисидир. Бино ва иншоот деворларининг ташқи томонини зарарли муҳит таъсиридан сақлашда, музлашга чидамли озода ва покиза мозайка-гилам тасвирини берувчи шиша плиткалар қурилишда кенг ишлатилади. Улар томонлари 21х21х5 ва 46х46х5 мм ли ўлчамларда чиқарилади. 
Шиша бўтқасини қуйма ёки прокат усулда зичлаб олинган ялтироқмас смальта деб аталувчи рангли ойна синиқларидан бадиий панно, композициялар ва меъморий қоплама буюмлар ишланади. Синиқ шиша хиллари 200 га яқин рангларда бўлиши мумкин. Смальта бўлакларининг ўлчами 20 мм дан ошмайди.

Пардозбоп шиша ушоқлари ҳар хил рангли шиша бўлакларни 0,4 дан 10 мм гача йирикликда майдалаб олинади. Кейин, биноларнинг ташқи деворларини сувашда ишлатиладиган рангли цемент қоришмаларига шиша ушоқлари қўшилади.

Гранит, мармар тасвирини берувчи шиша - кристалл ашёни сигран деб аталади. Майда кристалл заррачали табиий кварцит (авантюрин), хром оксиди қўшилган темир тошқоли ва шишабоп минерал ҳом ашё аралашмаларидан ташкил топган таркибни эритиб сиграннинг бошқа хиллари олинади. Бундай шиша бўтқаси сопол тахтачалар олишда глазур сифатида ишлатилади. Сигран, бино ва иншоотларнинг ички ва қуёш нури тушадиган ташқи деворларни қоплашда, ҳамда пардозбоп шиша ашёлар сифатида ишлатилади.

Шиша ашёлари гуруҳига кирувчи, таркибида кремнезем ва ишқорли темир оксиди бўлган шишасимон эритманинг қотган ҳолати эрувчан шиша деб аталади. Оддий шишадан фарқи натрийли ёки калийли эритувчан шиша сувда эрийди ва елимли суюқ шишага айланади. Суюқ шиша қурилиш ашёлари ишлаб чиқаришда ва қурилиш ишларида кенг ишлатилади. Силикат ва бошқа цементларга нисбатан, суюқ шишани елимлаш (боғловчи) қобилияти 3-5 баробар юқоридир. Суюқ шиша қалин қоғоз, ёғоч, силикат ашёларни, конструкция қисмларини ҳамда шишани темир билан елимлашда ишлатилади. Куйдирмай олинадиган ишқорли-тошқол цементларга суюқ шиша қўшиб 1200 маркагача боғловчи олиш мумкин. Ташқи ва ички деворларни пардозлашда ишлатиладиган силикат бўёқлар олишда эритувчан шиша асосий ҳом ашё вазифасини ўтайди. Ёғоч ва маҳсус газламаларни ўтга чидамли қилиш учун уларни суюқ шиша билан қайта ишланади. Бино ва иншоотларнинг пойдевор ҳамда ховуз асосларини пухталашда, тоннел ва бошқа ер ости қурилмаларни шўр сувлардан сақлашда ҳам эрувчан шиша ишлатилади.
Тош ва тошқол эритмаларидан олинадиган пардозбоп ашёлар
Қуйма тош - табиий тоғ жинслари ва ҳар хил қўшилмаларни юқори ҳароратда эритиб турли шаклдаги қолипларга қўйиб олинган рангли тош ашёдир. Ишлатиладиган тоғ жинсларининг келиб чиқиши ва хилига қараб қуйма тош пироксенли, мелилитли, муллитли, корундли ва бошқа турларга бўлинади. Қурилиш ашёлари ишлаб чиқаришда асосан, пироксинли  конгломератлар ишлатилади. Пироксенли тоғ жинслари гуруҳига  кирувчи базальт-диобаз каби тошларни юқори ҳароратда эритганда қора, кўкимтир, оч сариқ ва оқ рангли қуйма тошлар ҳосил бўлади. Мелилитли тоғ жинсларини эритганда кул ранг, муллитли - тўқ кул ранг, корундли жинсларни эритиб қолиплаганда оч кул рангдан тўқ оч сариқ ранггача бўлган қуйма тош ашёларини олиш мумкин. Ишлатилишига кўра қуйма тошлар пардозбоп, полбоп ва ўтга бардошли хилларга бўлинади.

Қуйма тошлар ўзларининг физик ва механик хоссалари ва ялтироқлиги билан бошқаларидан юқори туради. Уларнинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 500 МПа гача боради, қаттиқлиги 7 (пироксен тоғ жинслари) дан 9 (корунд) гача ўзгаради, зичлиги 0,2% дан кам, сув шимувчанлиги 0,1%, чидамлилик коэффициенти 0,9-1,0 га тенг. Пироксен гуруҳига тегишли қуйма тошни 500-7000С гача, муллит ва корунд қуйма тошларини 15000С гача қиздирганда улар эримайди ёки зўриқиши ҳисобига бузилмайди. 

Ишқаланишга бўлган мустаҳкамлиги 0,4-0,5 г/см2 дан ошмайди. Ялтироққўйма тош олиш керак бўлса, ҳом ашё сифатида таркибида темир оксиди кам бўлган ёки маҳсус оқартирувчи кўшилма (руҳ оксиди) лар аралаштирилган кварц қуми, доломит, бўр ёки мармар ишлатилади. Оққўйма тошлар меъморий безак буюмлари сифатида ва ҳайкалтарошликда ишлатилади. 
Темир рудасини эритганда суюқ темир қозоннинг остига чўкади, қолган жинслар эритманинг устида қалқиб туради ва у тошқол деб аталади. Тошқолни эриган ҳолатда қолипларга қуйиб аста-секин совитилса, жуда арзон, ҳар томонлама пишиқ ва сифатли қуйма тошқол тоши ҳосил бўлади. Қуйма тошқол тоши қуйма тош сингари юқори мустаҳкам, деярли барча зарарли муҳитда бузилмайдиган хоссаларга эга. Тошқол эритмасини ҳаво пуфакчалари билан кўпиртириб енгил, серғовак иссиқликни сақловчи ашёлар олиш мумкин.

Ситаллар. Шиша эритмасининг қисман ёки обдон кристалланиши натижасида ситаллар ҳосил бўлади. Ситаллар юқори мустаҳкам (5000 кг/см2 ёки 500 МПа гача) ва зарарли муҳитга чидамли, ҳамда буюмларни электр токидан муҳофазалашда катта аҳамиятга эга бўлган ашёлардир. Ташқи кўринишига кўра ситаллар қўнғир, жигар ранг, кул ранг, рангсиз ва ялтироқ бўлади. Ситаллар олиш технологияси шишани олиш технологиясига ўхшашдир. Аммо бунда шиша эритмасига унинг тез кристалланиши учун 4-5% миқдорида катализаторлар қўшилади.

Ситаллар шиша сингари мўрт, эгилишдаги мустаҳкамлиги кичик ва қиздиришга чидамли. Физик-механик хоссаларига кўра ситаллар пўлатни эслатади. Унинг қаттиқлиги тобланган пўлат қаттиқлигидан кам эмас. Ҳарорат 1000С бўлганда ҳам ситаллда бузилиш аломатлари бўлмайди. Ситаллнинг айрим турларини пўлат билан пайвандласа бўлади. Кучли кимёвий зарарли муҳитга чидамли. 

Саноат корхона полларидан оғир машиналарни юриши, кислота ёки ишқор сингари зарарли суюқликларнинг тўкилишини ҳисобга олганда, полларни ситаллдан ишлаш тасвия этилади. Шунингдек, кимё саноатидаги ускуналарнинг айрим қисмлари, юқори зарарли суюқликларни узатишда ишлатиладиган қувурлар ва иссиқлик таъсиридаги аппаратларни ситаллдан тайёрлаш иқтисодий жиҳатдан самаралидир. Ситалларнинг қўнғир, кул ранг, жигар ранг, хира ва рангсиз хилларда ишлаб чиқарилади.

Витраж. Гёте жомеълари, баъзида аслзодалар кошоналарипинг деразалари ҳам ёруғлик утказувчи ойнанинг руҳ ёхуд қалай кўзликка терилган бўлакчалари билан безатилар эди. Булар-витражлар. Амалий санъатнинг ушбу мураккаб тури ўзида юксак бадиийлик ва талабчан техникани бирлаштирган. Ойна (ёки бошка шаффоф ашё), ҳар ҳил шаклда бўлакларга сараланади сўнгра куйдиришади ва ундан витраж расмларини йиғишади. Ҳар ҳил рангли шиша бўлакларидан бадиий санъат асари-композицияларни ишлаб дераза ойналар ясалади.
СИНОВ САВОЛЛАРИ
1. Шиша нима ва у қандай ҳом ашёлардан олинади?
2. Шишанинг тузилиши ва физик-механик хоссаларини баён қилинг.
3. Шиша буюмлар ишлаб чиқаришнинг умумий технологиясини изохланғ.
4. Иссиқликни сақловчи енгил шиша, пардозбоп шиша ва шишасимон ашёлар ҳақида маълумот беринг.
5. Инсон организмига фойдали нурларни ўтказувчи ва зарарли нурларни \ ютувчи шиша ашёлар қандай тайёрланади?
6. Табиий тош ва тошқолдан олинадиган шишасимон ва эрувчан шиша нима? 
7. Шиша ва тошқол ситаллар қандай ишлаб чиқарилади?
8. Шиша чиқиндилардан қандай буюмлар ишланади?
9. Республикамизда шиша ишлаб чиқариш саноати
V. МИНЕРАЛ БОҒЛОВЧИЛАР
Қурилиш жараёнини сифатини оширишда замонавий ҳар хил рангли безакловчи боғловчиашёларни қўлланиши муҳим ўрин тутмоқда.

Цемент саноатининг ташкил топиши

Боғловчи моддаларнинг бундан 4-5 минг йил аввал оҳак, қум кукми, кварц уни ва органик қўшилмалар асосида сунъий йўл билан ҳосил қилинганлиги маълум. 

Англиялик талқиқотчи Жозефо Аспдин шу соҳада иш олиб борган. У 1824 йили яратган «Сунъий тош ишлаб чиқаришнинг такомиллашган усули» иши учун патент олди. Бу сунъий тош Портланд шаҳрида ихтиро этилганлиги сабабли портланд цемент деб аталган.

Рус ҳарбий техниги Егор Челиев сувга чидамли цементнинг янада такомиллашган турини яратиш хусусида изланиш олиб бориб, 1825 йили. Оҳак билан тупроқ аралашмасини 1200-1300°С гача, яъни оқариб тоблана бошлагунга қадар қиздирилганда ўзаро ёпишадиган, маҳсулот (клинкер) ҳосил бўлди. Уни туйиб сувга қорилса, сувга чидамли ва ажойиб механик хоссага эга бўлган тошга айланади. Е.Челиевнинг Москвада нашр этилган «Арзон ва яхши мергелдан пишиқ цемент тайёрлашга доир йўл-йўриқлар» номли китобида шундай янги цемент ишлаб чиқариш усули баён этилган эди.

Ҳозир дунёнинг 120 даи кўп мамлакатида цсмент ишлаб чиқарилади. Бироқ бу соҳада етакчи мамлакатлар 15 та бўлиб, улар бутун дунё цементининг 85 %ини, шундан 5 мамлакат 50 %ини етказиб беради. 

1926 йилнинг июнида Бекобод шаҳрида илк бор цемент ишлаб чиқарила бошланди. 

Боғловчи модда - бу туйилган кукунни маълум бир шароитда сув билан қориштирганда қуюқлашиб, аста-секин бўтқа ҳолатидан қотиш жараёнига ўтиб сунъий тошга айланадиган қурилиш ашёсидир. Улар органик, анорганик (ёки минерал) ва органик-минерал гуруҳларга бўлинади. Анорганик боғловчилар ишлатилишига ва хоссаларига кўра қуйидаги гуруҳларга бўлинади:

Ҳавойи боғловчилар - оҳак, гипсли боғловчилар ва каустик магнезит. Улар сув ва нам таъсирида бўлмаган шароитда қотиш хоссасига эга.

Гидравлик боғловчилар - фақат ҳавода эмас, балки сувда ва намликда ҳам қотади. Масалан, гидравлик оҳак, портландцемент, гилтупроқли цемент, пуццолан портландцеменг, тошқолли поргландцемент, кенгаювчи цементлар ва ҳоказо.

- тез қуюқланувчи - қуюқланишнинг бошланиш даври 3-10 дақиқа. Бундай боғловчиларни ишлатиш ноқулай бўлганлиги сабабли, унга қуюқланишини сусайтирувчи маҳсус моддалар масалан, қурилиш гипси қўшилади;

- нормал қуюқланувчи - қуюқланишнинг бошланиш даври 30 дақиқадан кейин бошланиб, 12 соатгача давом этади. Бундай боғловчиларга бетон ва қоришмалар тайёрлашда кўп ишлатиладигаи барча цементлар киради;

- секин қуюқланувчи қуюқланиши 12 соатдан кейин бошланадиган ашёлар.

Ҳавойи оҳак. Оҳак таркибида 8% гача тупроқ бўлган кальций ва магнийли карбонаттоғ жинсларидан - бўр, оҳактош, доломитлашган ва мергелли оҳактошни куйдириб жуда арзон, ҳавода қотадиган боғловчи ашё - ҳавойи оҳак олинади. Ҳавойи оҳак олишда ишлатиладиган ҳом ашё таркибида кальцит (СаСО3) 85% даи ортиқ, магнезит (МgС03) 7% дан, гилтупроқ эса 8% дан кам бўлиши лозим. Куйдириш жараёнида оҳактошни оғирлиги 44%, ҳажми оса 12-14 % га камаяди.

Оҳакни куйдириш. Кондан келтирилган оҳактош, асосаи шахтали, қисман айланма ёки доира шаклидаги ўчоқларда 950- 1100 ºС ҳароратда куйдирилади. 

Агар сўнмаган оҳак бўлакларига кам миқдорда (35-50 %) сув пуркалса, у майдаланиб сўнади ва кукун-оҳак ҳосил бўлади.

Оҳакнинг хоссалари. Оҳак қурилишга бўлак-бўлак, кукун, ҳамир ёки сўндирилмаган кукун ҳолатида келтирилади. Буларнинг зичлиги турличадир, яъни 50% сувли оҳак ҳамирининг зичлиги 1400 кг/м3 бўлса, кукун оҳакники 500 кг/м3, туйилган оҳакники эса 600 кг/м3. га тенг.

Оҳак сўниш тезлигига кўра, тез сўнувчи (20 дақиқагача) ва секин сўнувчи (20 дақиқадан кўп) турларга бўлинади. Сўниш тезлиги деб, оҳакни сув билан қориштиргандан кейин, қоришманинг юқори ҳароратга кўтарилиши учун кетган вақтга айтилади. 

Оҳакнинг қотиши. Оддий сўндирилган оҳак ҳамири билан тайёрланган қурилиш қоришмасининг қотиши бир неча кун давом этса, сўндирилмаган оҳак кукуни қоришмаси 30-60 дақиқа қотади. Бундан ташқари, сўндирилмай куйдирилган оҳак кукуни кам сув талаб этади. Шунинг учун сўндирилмаган оҳак қотишмасининг сиқилишдаги мустаҳкамлик чсгараси, зичлиги ва чидамлилиги сўндирилган оҳакникидан бирмунча кўп.

Оҳакни ташиш, сақлаш ва уни ишлатиш. Ғишт ва тошдан дсвор теришда, сувоқчиликда оҳак қум, оҳак-тошқол ва оҳак-цемент қоришмалари кўп ишлатилади. Аммо, оҳакли қоришмаларни доимий нам таьсир этадиган жойларда, пойдеворлар ҳамда кўп қаватли уй деворларини қуришда ишлатиш мумкин эмас. Оҳак, асосан, силикат бегонлар, ғиштлар ва бошқа автоклав буюмлар учун боғловчи ашё ҳисобланади. 

Ўрта Осиёда оҳак қурилишда XIX асрнинг ўрталарида жуда кам ишлатилган бўлиб, қурилишда асосан ҳавода қотадиган боғловчи ашёлардан соз тупроқ билан ганч кўп тарқалган эди. Оҳак ишлаб чиқарувчи йирик заводлар илк бора Жиззах ва Қувасойда 1930 йилда қурилди. 

Гипсли боғловчи моддалар

Гипсли боғловчи моддалар куйдирилган табиий гипс тошини майда қилиб туйиб олинади. Гипс тоши асосан, таркибида икки молекула сув бўлган кальций сульфат СаSО4·2Н2О дан иборат. Гипс тошининг пиширилиш ҳароратига ва шароитига қараб қурилиш гипси, жуда мустаҳкам гипс ҳамда ангидридли цемент хилларда бўлади.

Қурилиш гипси таркибида икки молекула сув бўлган кальций сульфатли чўкинди тоғ жинси гипсни (СаSО4·2Н2О) сувсиз гипс дсб аталувчи ангидрид тошни (СаSО4) ва айрим саноат чиқиндиларини пишириб олинади. Стандартларда кўрсатилишича, 1-нав гипс ишлаб чиқариш учун таркибида СаSО4·2Н2О нинг микдори 90%, 2-нав учун эса 65 %дан кам бўлмагаи табиий гипс тоши керак бўлади.

Табиий гипс тоши оқрангли, қатгиқлиги Моос шкаласи бўйича 2, зичлиги 2200-2400 кг/м3 бўлган чўкинди тоғ жинсидир. Уни майда қилибтуйиб 160-170°С ҳароратда қуйдирилса қурилиш гипси ҳосил бўлади. Икки молекула сув бўлган кальций сульфатни 65°С да қиздирганда у ўз хусусиятини ўзгартиради ва таркибидаги сув аста-секин йўқолиб, дегидратациялана бошлайди. Бунда ҳароратнинг ортиши ҳисобига гипс тоши 1,5 молскула сувни йўқотиб, 0,5 молекула сувли гипсга айланади. 

Гипсни ишлаб чиқариш уч хил усулда амалга оширилади: гипс тоши кукун ҳолатигача туйилади ва қуйдирилади; гипс тошини майдалаб пишириб, сўнг туйилади; гипстошини майдалаб, юқори босимли сув буғида ишланади ва қуритиб туйилади.

Гипс тоши асосан, шахтали ва айланма хумдонларда ёки буғлаш қозонларида қуйдирилади. Шахтали хумдонларга гипс тоши 70-300 мм йирикликда солинади. Айланма хумдонларга 15 мм. гача бўлган йирикликда, буғлаш қозонларига оса 25-50 мм йирикликда солинади. Қозонларда қуйдириш учун эса гипс тоши кукун ҳолда солинади. 

Курилиш гипсининг хоссалари
Гипс сув билан қориштирилгандан кейин. у тезда қуюқлашиб қотади. Гипснинг қотиш жарёнида унинг ҳажми 1% чамасида кенгаяди. Бу ундан меъморий буюмлар тайёрлашда, ёриқларни беркитишда ва бошқа мақсадларда ишлатишга қулайлик туғдиради. Қурилиш гипси қуюқланишинибошланиши 4 дақиқадан кейин, охири 30 дақиқагача бўлиши ксрак. Гипснинг қуюқланиш даврини узайтириш учун унга маҳсус сусайтирувчилар қўшилади. Коллоид эритма ҳосил қилувчи ярим сувли гинснинг (зичлиги 2,5-2,8 г/см3 уюм зичлиги 800-1100 кг/м3) эриш тезлигиии сусайтирувчи суяк елими. казеин, желатин, глицерин, магний, кальций тузлари ишлатилади. Гипснингқуюқланиш даврини узайтириш учун 60ºС гача иситилган сув ҳам ишлатиш мумкин.

Нам муҳитда бўлган гипс буюмлар ўз мустаҳкамлигини 50 %гача камайтиради. Сувга чидамлилик хусусиятини ошириш учун гипсдан тайёрланган буюм ва қисмлар сув таъсир этмайдиган моддалар билан шимдирилади. Уларнинг сирти бўялади ёки гипсга сўнмаган оҳак, цемент, тошқол ва тош кукуни, кул ёки туйилган домна тошқоли каби моддалар қўшилади.

Қурилиш гипси янада кўпроқтуйилса, жуда майин ватез қуюқланувчан қолипбоп гипс ҳосил бўлади. Қурилиш гипси сифатига кўра уч навга бўлинади. Курилиш ва қолипбоп гипс учун техник шартлар 5.1. - жадвалда берилган.

5.1- жадвал. Қурилиш ва қолипбоп гипс учун техник шартлар

	Кўрсаткичлар
	Қурилиш гипси

	
	1-нав
	2-нав
	3-нав

	Қуюқланиш даврининг бошланиши, дақиқадан кейии
	4
	4
	4

	Қуюқланиш даврининг охири, дақиқадан олдин
	30
	30
	30

	Майдалик даражаси, ғалвирдаги қолдиқ оғирлигига нисбатан, %
	15
	20
	30

	1,5 соатда қотган намунанингэгилишдаги мустаҳкамлиги, кг/см2
	27
	22
	17

	1,5 соатда қотган намунанинг сиқилишдаги мустаҳкамлиги, кг/см2
	55
	45
	35


Гипснииг қотиши унинг гидротацияланиши билан бошланади, яъни бунда ярим молекулали сувли гипс қайтадан кристалл ҳолатдаги икки сувли гипсга айланади:

Гипс заррачалари гел деб аталувчи елимсимон ҳолатга киради, бу эса унинг гидратацияланиши деб аталади. Натижада, коллоид ҳолатдаги жуда майда заррачалардан ташкил топган гипс ҳамири ҳосил бўлади ва кристаллана бошлайди. Икки молекула сувли гипс заррачаларида ўсаётган игнасимон крисгаллар ўзаро зичлашади ва мустаҳкам туташган кристаллга айланади. Гипсдан ишланган буюмлар ҳарорати 70ºС гача бўлган маҳсус камераларида қуритилади.

Курилиш гипси пардадеворлар қуришда жуда кўп ишлатиладиган гипс тахгалари (гипс билан ёғоч қипиғидан ишланган), «гипскартон» деб аталадиган гипс тахчалар (икки картон қоғоз орасига қуйиб қотирилган гипс тахта), деворбоп блоклар, равоқ буюмлар ишлашда архитектура ва дизайн соҳасида пардозбоп ашёсифатида катта аҳамиятга эга. Бундан ташқари, қурилиш гипси бино деворларининг ички томонини сувашда, наққошликда ва безак буюмлар тайёрлашда кўп ишлатилади. Гипс ўтга чидамли бўлганлиги учун, ундан бинони шамоллатувчи қурилмалар, лифт хоналари ва бошқалар тайёрланади.

Очиқжойда гипсни бир ойдан ортиқ сақлаш мумкин эмас. Акс ҳолда унинг мустаҳкамлиги 20% гача камаяди. 

Гипснинг қотишига қушилмаларнинг таъсири. Қотиш хусусиятига кўра гипс богловчилари иккига бўлинади: тез қотувчан (мустаҳкам, қолипбоп ва тиббиёт гипслари) ва секин қотувчи (ангидридли цемент ва юқори ҳароратда куйдирилган гипс) гипс боғловчилари.

Гипснинг эрувчанлигини ҳамда гидротацияланувчанлигини кучайтирувчи моддалар - тезлаткичлар, эрувчашшгини сусайтирувчи моддалар - сусайтирувчилар ҳисобланади. Масалан, NаСl тузи гипс ва экстрих-гипсни гидротациясини тезлатади 

Юқори мустаҳкам гипс. Икки молекула сувли табиий гипс тошини 750-8004°С ҳароратда қуйдирйлгандан кейин туйилади ва унга натрий сульфати, алюмин ва бошқа тузлар қўшиб юқори мустаҳкам гипс олинади. Бундай гипс секин қотувчан, аммо сиқилишдаги мустаҳкамлиги 30 МПа гача бўлиши мумкин. Уларни ранги оқ бўлади.

Пардозбон гипс (цемент). Зарарли аралашмалардан тозаланган гипс тошини 550-700°С да қуйдириб, кейин туйиш жараёнида унга алюмин аччиқтоши қўшиб пардозбоп гипс олинади. Уларнинг ранги оқ бўлиб, нур қайтариш коэффициснти 90% дан кам бўлмаслиги керак. Қуюқланишининг бошланиши 1 соатдан кейин, охири 12 соатгача давом этади. Оқ цемент 100-400 маркаларда чиқарнлади. Қурилишда пардозбоп қоришма сифатида сунъий мармар тошлари, меъморий ва безак буюмлари тайёрлашда ишлатилади.

Юқори ҳароратда пиширилган гипс - табиий гипс тошини ёки ангидридни 800-900°С ҳароратда қуйдириб, ксйин майда қилиб туйилган боғловчидир. Гипс тошини қуйдириш жараёнида СаSО4-2Н2О ўз таркибидаги барча сувни йўқотиб, ундаги СаSО4 қисман парчаланади ва гипсда фаол СаО ҳосил бўлади. Бу эса боғловчига катализаторларсиз қотиш хусусиятини беради.

Юқори ҳароратда пиширилган гипс 100, 150 ва 220 маркаларда чиқарилади. Унинг зичлиги 2,8-2,9 г/см3, ҳажмий оғирлиги 900-1100 кг/м3 га тенг. Юқори ҳароратда қуйдирилган гипс секин қуюқланувчан бўлиб. бошқаларига нисбатан сувга чидамлидир. Улар қурилишда рангли сувоқчиликда, декоратив бетон буюмлари ҳамда сунъий мармар тошлари тайёрлашда ишлатилади.

Магнезиал боғловчилар. Чўкинди тоғ жинслари магнезитёки каустик магнезит ва доломитни шахтали ёки айланма хумдонларда 700-850°С ҳароратда куйдириб магнезиал боғловчилар олинади. Олинган маҳсулот туйилади ва тунука бочкаларга жойлаб қурилишга юборилади. 
Каустикмагнезит ҳавода сақланса тезда ўз фаоллигини йўқотади. У оддий сувда қотмайди. Уни хлорли магний МgС12·6Н2О эритмаси билан қориштирганда Мg(ОН)2 ва 3МgO·МgС12 ларни ҳосил қилиб, аста-секин қота бошлайди. Каустик магнезит қоришмаси қуруқ шароитда тез қотади. Қуюқланишининг бошланиши 40 дақиқадап кейин, охири 8 соатгача. Бир қисм магнезит ва қарағай қириндисидан тайёрланган намунанинг (10x10x10см) сиқилишдаги мусгаҳкамлиги 40-60 МПа га тенг. Каустик доломитни (СаСО3-МgСО3) 800°С ҳароратда қуйдириб олинади. 

Гидравлик боғловчи моддалар

Сув, нам ва қуруқ шароитда қотиш хусусиятига эга бўлган гидравлик боғловчиларга гидравлик оҳак, портландцемент ва унинг турлари ҳамда маҳсус тампонаж, кенгаювчан, киришмайдиган, рангли, глинозём цементлар киради. 

Гидравлик оҳак. Таркибида 8 дан 20%гача тупроқ бўлган мергелли оҳактошни қуйдириб гидравлик оҳак олинади. Шахтали ёки айланувчи хумдонларга солингап оҳактошни 800-1000°С ҳароратда қуйдирилади ва тегирмонларда туйилиб, курилишга юборилади. 

Сўндириб ва туйилиб олинган гидравлик оҳакни сув билан қориштирилгандан сўнг оҳак ҳамири ҳосил бўлади. Унинг қуюқланиш вақтидан ксйинги қотиш жараёни сувда ёки нам таъсирида ҳам тўхтамайди. Суст гидравлик оҳак сувда осон сўнади. Аммо, унингсувга чидамлилик ва мустаҳкамлик кўрсаткичи кучли гидравлик оҳакка нисбатан кам бўлади. Гидравлик оҳакнинг, ҳажмий оғирлиги 500-800 кг/м3. 

Гидравлик оҳакдан тайёрланган қурилиш қоришмалари ғишт теришда, сувоқчиликда, пойдеворларни ҳарсангтош билан теришда кўп ишлатилади. Уни очиқ жойда 30 кундан кўп сақлаш мумкин эмас.

Портландцемент

Таркиби асосан, (70-80%) силикат кальцийдан ташкил топган гидравлик боғловчи моддалар портландцемент деб аталади. У қисман эриб, тош ҳолатга айланган клинкерни гипс ёки бошқа қўшилмалар билан биргаликда туйишдан ҳосил бўлган гидравлик боғловчи моддадир.

Портландцемент клинкери ўлчамлари 10-20 мм дан 50-60 мм гача майда ва йирик донали юмолоқ кўринишида олинади. 

Клинкернинг кимёвий таркиби катта оралиқда ўзгариб туради. Портландцемент клинкерини ишлаб чиқариш учун ҳомашё сифатида соз тупроқ - гил (25-30 %) ва оҳактош (65-70 %) ишлатилади. Уларда асосан 3 та оксид бор: SiO2 А12О3 ва Ғе2О3. Оҳактош асосан кальций карбонатдан (СаСО3) иборат. 

Портландцемент клинкеридаги асосий минераллар миқдори қуйидагича:

· уч кальцийли силикат (алит) - ЗСаО·SiO3 ёки С3S - 45-60%;
· икки кальцийли силикат (белит) - 2СаО·SiO3 ёки С2S 15-37%;

· уч кальцийли алюминат - ЗСаО·Al2О3 ёки С3А - 7-15%;

· тўрт кальций алюмоферрит (целит) - 4СаО·А12О3·Ғе2О3 ёки С4АҒ- 10-18%.

Порглапдцементни ишлаб чиқаришда қуйидаги асосий технологик босқичлар бажарилади: оҳактош ва гил қазиб олиш; ҳом ашёларни туйиш; ёқилғини тайёрлаш; ҳом ашёларни куйдириш; клинкерни қўшилмалар ва пигментлар билан бирга туйиш; портландцементни омборга жойлаш.

Ҳом ашёлар сув иштирокида тайёрланса, портландцеменг ишлаб чиқаришнинг «ҳўл» усули деб, қуруклигича тайёрланса «куруқ» усули деб аталади. 

1 т портландцемент тайёрлаш учун 2,5-3 т ҳом ашё, кўмир ва клинкер майдалаш керак. Шу ишларни бажаришга цемент ишлаб чиқариш учун сарфланалиган электр энергиясининг 60-80% сарф бўлади.

Тайёрланган клинкер қанчалик майда туйилган бўлса, портландцемент фаоллиги шунчалик юқори бўлади, у дастлабки муддатларда тезроққотади. Туйилган цементларнинг солиштирма юзаси 300-350 м2/кг ва 400-450 м2/кг га тенг. Цемент кукуни заррачасининг ўлчамлари асосан 5-10 мкм. дан 30-40 мкм. гача бўлади. 
Портландцемент хоссалари ва ишлатилиши

Портландцементнинг мустаҳкамлиги намуналарнинг сиқилишдаги ва эгилишдаги мустаҳкамлик чегараси билан ифодаланади. Портландцемент шу кўрсаткичларга кўра маркаланади. Маркалар ўлчами 4x4x16 см бўлган цемент тошли тайёқчаларнинг эгилишдаги мустаҳкамлик чегарасига ва ярим балкачаларнинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегарасига синаб аниқланади. Бу намуналар оғирлик бўйича 1:3 нисбатда тайёрланган пластик цемент қоришмасидан тайёрланиб, 28 кун қотирилади ва шундан кейин синалади. 28 кун қотирилган намунанинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси цементнинг фаоллиги деб аталади. Агар цементнинг фаоллиги 54,6 МПа бўлса, унинг маркаси 500 қилиб белгиланади.

Портландцемент учун 300, 400, 500 ва 600 маркаларда ишлаб чиқарилади. 

Тез қотувчан портландцемснт. Бир-икки кун ичида очиқ жойда мустаҳкамлиги етарли даражада ортадиган боғловчи модда тез қотувчан цемепт дейилади. Унинг бир кундан кейинги сиқилишга мустаҳкамлиги 20 МПа бўлса, уч кундан кейингиси 30 МПа гача кўтарилади. Бундай цемент конструкция ёки буюмларни тез тайёрлаш лозим бўлганда, шунингдек, буғлаш учун шароит бўлмаган жойларда ишлатилади. 

Клинкер қанчалик майда қилибтуйилса, олинган цемент шунча тез қотувчан бўлади. Шу сабабли тез қотувчан цемент олишда унинг майдалик даражасини ифодаловчи солиштирма юзасини 350-450 м2/кг. гача етказиш керак (портландцементнинг солиштирма юзаси 250-300 м2/кг. га тенг). 

Пластификацияланган ва гилрофоб портландцементлар клинкерини пластиклайдиган ёки гидрофоб (сувни ўзидан қочирувчи) қўшилма билан биргаликда майда қилиб тўйишдан ҳосил бўладиган гидравлик боғловчи моддалардир.

Пластиклайдиган ва гидрофоб қушилмалар цемент оғирлигининг (қуруқ моддага нисбатан) 0,1-0,25 % миқдорича қўшилади. Пластикланган цементдан тайёрланган бетон зич, совуққа чидамли ва кам сув ўтказувчан бўлади. Улар ишлатилганда 10% гача цемент тежалади. Пластикланган цемент 300, 400, 500 ва 600 маркаларда чиқарилади.

Сульфатга чидамли портландцемент ҳосил бўлиши учун клинкер таркибидаги сульфатли моддалар (масалан, СаSО4) билан кимёвий реакцияга киришадиган минераллар миқдорини камайтириш зарур. 

Сульфат таьсирига чидамли портландцсмент икки маркаларга бўлинади: 300 ва 400. Бу портландцементдан гидротехник қурилишларда, доим намланиш ва қуриш ёки музлаш ҳамда эриш билан бирга сульфатли сувлар таъсирига учраб турадиган бетон ҳамда темир-бетон конструкциялар учун ишлатилади.

Оқ рангли цементлар. Таркибида темир, марганец, титан, оксидлар кам бўлган ва бошқа рангни хиралайдиган моддалар аралашмаган. Тоза оҳактош, кварц қуми ва каолинни қуйдириб оқ цеменг олинади. Оқ цемент ишлаб чиқаришда айланма хумдонларда кул қолдирмайдиган ёқилғи ишлатилади, акс ҳолда ҳосил бўлган клинкердаги темир оксидини бутунлай йўқотиш мақсадида маҳсус оқартирувчи моддалар қўшилади. Оқ цемент клинкери 1250-1350°С ҳароратдагенератор гази алангасида 3-4 дақиқа қуйдирилади ва кислородсиз муҳитда сув билан тез совитилади.
Секин суръатда совитилса белит кристаллари темир оксид билан бирикиб темир оксид миқдорини оширади. Натижада оқ цемент ранги хирралашади.

Оқликдаражаси фотометр ёрдамида аниқланади. Бунда, барий сульфат оппоқ эталони бўлиб хизмат қилади.

Оқ портландцемент клинкери билан минерал бўёқларни (пигмент) бирга қўшиб туйиш йўли билан рангли цементлар олинади. Жумладан, охра, темир суриги, марганец рудаси, ультрамарин ва ҳоказоларни қўшиш мумкин.
Оқ цемент олишда ҳом ашёни қуйдириш жараёнини осонлаштириш мақсадида 0,5-1 % миқдорида плавик шпат ёки кремнефторли натрий қўшиш тавсия этилади.

Оқ цементлар оқ рангини тиниқлигига кўра 3 навга бўлинади: 1 навни оқлик даражаси 80%, 2 навники 75% ва 3 нав – 68% га тенг.

Оқ цемент туз, ишқор эритмаси ва шуралашга чидамли бўлиш керак. 

Рангли цемент ишлатилганда, қоришма ёки бетонга қўйиладиган гидравлик қўшилмалар унинг оқлик навига таъсир этмаслиги ва тиниқлигини хира қилмаслиги керак.

Рангли цементлар оддий портландцементга қараганда музлашга, зарарли мухит таъсирига чидамлилиги пастроқ бўлади, ҳамда секинроқ қотади.

Оқ цемент олишда ҳом ашё тупроқ ўрнига каолин чиқиндилари, ҳам темир оксидли қумли тупроқ ҳам ишлатса бўлади. Бунда ҳом ашёдаги барча темир оксиди 0,3–0,4% дан ошмаслиги учун маҳсус фарфор ёки тоза пўлат тегирмонларда тўйилади.

Цемент рангини оқлик даражасини оширишда уч кальцийли силикат билан алюминат миқдори катта аҳамиятга эга.

Оқ рангли цемент асосан қуйидаги безакли ашёлар олишда ишлаитлади.

· Рангли қоришма учун қуруқ сувоқбоп аралашма тайёрлашда;
· Декоратив бетон буюмлар ишлаб чиқаришда;

· Қуруқ елимли аралшмалар ишлаб чиқаришда;

· Табиий тошларга ўхшатиб суний тошлар тайёрлашда;

· Оқ цементга ҳар ҳил ранг–баранг пиментлар қўшиб безакли композиция ишлашда.

Оқ цемент клинкерни тўйишда рангли цементлар қўшиб сариқ, бинафша, жигарранг, қизил, кўк, ҳаворанг ва қора сувоқбоп қоришма ва безакли бетон буюмларини ишлаш мумкин.

Рангли цементлар ишлаб чиқаришда қўшиладиган пигментлар Овропадан келтирилган ҳиллари бўлса 3-5%, Россиядан олинган бўлса минерал пигмент 10% гача, органик ҳили 0,3-0,5% гача қўшиш мумкин.

Оқ ёки бошқа рангли цемент портландцементга хоссалари ўхшаш. Рангли цемент қўшиладиган пигментлар сирти фаол қўшилма вазифасини ҳам ўтайди ва қоришмани қулай жойланувчанлиги яхшилайди.

Автоклав (юқори босим буғли камера) да ишланадиган қурилиш ашёларини рангли безаклашда қоришмага пигмент қўшиб аввал тажрибахонада синаб кўриш керак. Масалан, темир оксидли пигмент қўшилган буюмлар автоклавни 149°С ли ҳароратида қизил рангга айланади.
Айрим ҳолларда, жигаррангли буюмни автоклавда қотириб олиш керак бўлса қора пигмент билан қизил ва сариқ пигмент ҳам қўшиш керак бўлади.

Оҳактошни оқартириш учун бошқа усуллар ҳам бор. Масалан, бунинг учун маҳсус оқартириш ускунаси ишлатилади. Ҳарорати 800-1000°С бўлган кислородсиз бўшлиқда охактош давомли таъсири остида 200°С даражагача совутилади. Охактошни оқариш жараёнида темир оксиди қайтадан тикланади. Оқартириш учун қоришмага бошқа хлорли тузлардан NaCl, KCl, NH4Cl, CaCl2. Қуйидаги тузлар билан темир оксидлари бирлашгандан сўнг унда ҳом ашё қоришмаларининг темир оксидлари билан учувчан хлорли темир ҳосил қилади ва газ ҳолатида йўқ бўлиб кетади. Лекин бу чора оқ цементни фақат хўл усул билан ишлаб чиқаришда самара беради.
Оқ цементга оқ тошлоқ ва рангли пигментлар қўшиш йўли билан бошқа ҳар ҳил рангдаги цементларни олиш мумкин. Улар ишқор таъсирида бузулмаслиги, рангини йўқотмаслиги ва цемент аралашмасига зарарли бўлган таркибга ега бўлмаслиги ҳам мақсадга мувофиқдир. 
Л.И.Божанов рангли тошлоқларни олиш учун, темирсиз ҳом ашёга оз миқдорда бўлган хром, марганец, кобальт, никель оксидлари аралашмасидан фойдаланишни тавсия этади. Бу тошлоқларни майдалаб рангли цементлар олинади. Сирти оқ цемент билан қопланган жойни ранги ўчмаслиги учун рангли аралашмаларсиз (масалан оқ дитомит) актив минераллар қўшилади. Шу мақсадда оқ цементнинг таркибига 0,2% пластикатор ёки 0,1% гача намланмайдиган қўшилма ҳам ишлатиш мумкин.
Оқ ва рангли цементлар пардоз сувоқлари учун, кошинлаш плиталари ҳамда безакли буюм тайёрлаш учун ишлатилади.

Завод шароитида йирик панелларни пардозлаш ишларида безакли сопол ўрнига рангли цементларни ишлатиш маҳсулотни юқори сифатли қилиш, вақтни тежаш ва ҳаражатларни камайтириш имконини беради. Бундай цементлар деворларнинг ички ва ташқи сиртларини пардозлашда, мармар сингари буюмлар тайёрлашда, ҳайкалтарошликда ва оқлаш, бўяш каби ишларда кенг ишлатилади. Рангли цементлар 300, 400 ва 500 маркаларда чиқарилади.

Гелцемент. Монтмориллонит минерали бўлган, соз тупроқ юқори коллоидли хусусиятга эга бзлган 5-15% ли бетонитни кўйдириб тошга айлантириб туйиш йўли билан олинади. Кўп миқдордаги сувни ютиб, суюқ цемент қоришмаси мутаносиблигини ошириши энг муҳим ҳоссасидир.

Стандарт тампонаж цементга обдон туйилган бетонит гили аралашмасидан ҳам гелцемент олиш мумкин. Асосан қаттиқ турдаги қудуқ деворини сувашда сув ичида гелцемент ишлатилади.

Пуццолан портландцемент - портландцемент клинкерига 20-40% фаол қўшилма ва 5 %гача табиий гипсни биргаликда туйиб олинган маҳсулотдир. Пуццолан портландцемент очиқ рангли. зичлиги 2,8-2,9 г/см3 га тенг бўлган гидравлик боғловчи моддадир. Қуюқланиш даври портландцементникига ўхшаш бўлсада, аммо қотиши 30 дақиқа давомида секинроқ боради, сўнг тезлашиб кетади. 

Тошқолли портландцемент деб портландцемент клинкери билан донадор домна тошқолини бирга туйиб олинган боғловчи ашёга айтилади. Цементдаги тошқол миқдори 30-60%дан ошмаслиги керак. 

Кенгаядиган цемент. Кўпгина гидравлик боғловчи моддалар қуюқланиш ва қотиш жараёнида киришиш хусусиятига эга. Бу эса конструкцияда кўзга кўринмас дарзлар ҳосил бўлишига, шунингдек, буюм умумий мустаҳкамлигининг камайишига олиб келади. Конструкция ёки буюмларнинг бузилган қисмларини, дарз ва ёриқларини тузатишда кенгаядиган цемент ишлатилади. Унинг куюкданиш даври 10 дақиқадан кейин бошланади, қотиши 4 соатгача. Бундай цемент қуюқланиш жараёнида киришиш ўрнига кенгайиш хусусиятига эга. Унингсувдаги чизиқли кенгайиши 0,1% га тенг бўлса, қуруқликда 3% га тенгдир. Бундай кенгаядиган цемент гилтупроқли цементни аралаштириб олинади. Унинг 28 кундан кейинги маркаси 300 ёки 500 га тенг.

Цементни пиширмай олиш технологияси
Маълумки, цемент олиш технологияси жуда мураккаб. Уни ишлаб чиқаришда катта миқдорда иссиқлик энергияси талаб этади (айланма ўчоқларда пишириш ҳарорати 1450°С га тенг), ҳамда қимматбаҳо асбоб-ускуналар билан жиҳозлаш керак бўлади. Бу борада, саноат чиқиндилари асосида пиширилмай олинадигап гидравлик боғловчилар ўзининг технологиясини соддалиги, арзонлиги, экологик муаммоларни ҳал этишда катта аҳамиягга эгалиги билан ажралиб туради. Унинг таркиби туйилган тошқол ва натрий ёки калий темир ишқорли эритмаларидан иборат. Ишқорли боғловчилар деб ном олган цемент илк бор Киев муҳандис-қурилиш институти олимлари (проф. В.Д.Глуховский раҳбарлигида) томонидан ихтиро этилган.

Марказий Осиё ҳомашёлари асосида қуйдирмай олинадиган цемент ишлаб чиқариш технолотясини Тошксит Архитекгура-қурилиш институти олимларипроф. Э.Қосимов, проф. А.Тўлаганов, проф. А.Алиев, доц. У.Газиев, ва бошқалар илмий-амалий томондан асослаб бердилар. 

Пиширмай олинадиган ишкорли цемент (ПОИЦ) технологияси жуда оддий, бунинг учун алюмосиликатлар (тошқол) ва калий ёки натрийли ишқор моддалар 5-6% намликда туйилади ва тайёр цемент маҳсус силосларга жойланади. ПОИЦни 200 дан 1300 маркаларда ишлаб чиқариш мумкин.

Бундай цемент учун ҳомашё захиралари Марказий Осиё республикалари ичида Ўзбекистон ва Қозоғистонда кўп. Жумладан, металлургия, кимё, тоғ ва энергетика саноати чиқиндилари (тошқол, кул ва уларнинг аралашмаси), табиий жинслар (глиеж, глауканит ва ҳ.к.) ва ишқорли моддалар (содасульфат аралашмаси, поташ, суюқ шиша, ишқор эритмаси) ПОИЦ учун асосий ҳом ашё сифатида ишлатилади (10-жадвал).

ПОИЦ нинг портландцементдан афзаллиги уни шўр сувлар таъсирига чидамлилиги ҳамда органик тўлдирғичилар (ёғоч қириндиси, ғўзапоя, каноп пояси, гуруч қобиғи, ва ҳ.к.) билан мустаҳкам ёпишишлиги ва ундаги шакар моддалар таъсирида бузилмаслигидир.

Марказий Осиё республикаларида ПОИЦ ишлаб чикариш ва улар асосида енгил бетонлар тайёрлаш учун катта имкониятлар бор. Проф. А.Тўлагановнинг илмий-тадқиқотлари асосида олинган кўрсаткичларга кўра электротермофосфор (ЭТФ) тошқолини туйишда цемент клинкеридан 7% қўшилса унинг сиқилишдаги мустаҳкамлиги 67,0 МПа га кўтарилар экан.

Муаллифлар томонилан тавсия этилган регламентлар асосида учта кичик завод лойиҳаси ишлаб чикилди (Гипротяжпром, Хонқа КК, Гипросельстрой). Хоразм вилояти Хонқа туманида 1989 йили муаллифларнинг илмий асосланган таклифларига кўра ПОИЦ ишлаб чиқарадиган кичик завод қурилиб ишга туширилди. Қуйидаги 12-жадвалда Хонқа ПОИЦ кичик заводи маҳсулотларининг физик-механик хоссалари ёритилган.

5.1-жадвал. Хонқада ишлаб чикарилган ПОИЦнингфизик-механик хоссалари

	Намуналар сони
	Майдалиги, 008 элакда қолгани, %
	Қотиш вақти, дақиқа
	28 кун давомида нам муҳитда қотган намуна мустаҳкамлиги, МПа

	
	
	бошланиши
	охири
	

	1
	3,5
	127
	275
	42.6

	2
	4,3
	147
	290
	30,5

	3
	5,2
	155
	312
	27,8

	4
	6,7
	165
	330
	25,9


СИНОВ САВОЛЛАРИ

1. Боғловчи моддаларни таснифланг.

2. Ҳавойи боғловчи моддаларбоп ҳом ашёлар ва уларнинг минералогик ҳамда кимёвий таркиблари ҳақида баён қилинг.

3. Гипсли боғловчи моддалар ва тузилиши.
4. Хавойи на гидравлик оҳак, ангидрид нементлар қандай ҳосил қилинади?

5. Портландцементнинг турлари ва хоссалари. Уларнинг тузилиши ва чидамлилигига кўра фарқини баён қилинг.

6. Республикамизда жойлашган боғловчи моддалар ишлаб чиқарувчи корхоналар тўғрисида маълумот беринг.

VI. ПАРДОЗБОП ҚУРИЛИШ ҚОРИШМАЛАРИ
Республикамизда қурилиш индустриясини ривожланиши, ички бозорни замонавий юқори сифатли қурилиш ашёлари билан янада тўлиқроқ таъминлаш, айниқса қишлоқ ахолисини уй-жойга бўлган эхтиёжини қондириш, ишлаётган корхоналарни модернизация қилишга доир қўшимча чора-тадбирлар тўғрисидаги хукуматни бир қатор қарорлари қабул қилинди. Жумладан, қурилаётган бино ва иншоотларни архитектуравий кўринишини янада безакли бўлишида рангли қурилиш қоришмаларнинг роли каттадир.

Рангли қоришмалар тайёрлаш технологияси оддийлардан фарқ қилади. Бунинг учун пардозланадиган юзанинг ҳолатига (текислиги, ашёнинг хили ва х.к.) кўра ранг берувчи пигментлар, юзага жило ва безакли рельеф берувчи турли рангдаги майда, йирик тўлдирғичларни танлаш ва уларни майда йириклиги бўйича фракцияларга (гранулометрияси) бўлиш ва бундан кейин таркибини хисоблаб пардозбоп қоришма тайёрлаш керак бўлади.

Қурилиш қоришмалари ва пигментлар

Қумли (ёки йирик тўлдирғичсиз) бетон деб аталувчи қурилиш қоришмаси, боғловчи моддалардан бирортасини (рангли цемент, оҳак, гипс ва бошқаларни) сув, рангли қум, пигментлар ва ҳар хил қўшилмалар билан қориштириб тайёрланади.
Қурилиш қоришмалари (қуруқ ҳолатидаги) зичлигига кўра оддий - зичлиги 1500 кг/м3 дан катта ва енгил - зичлиги 1500 кг/м3 дан кичик бўлган хилларга бўлинади. Оддий қоришмалар учун тўлдирғич сифатида зичлиги катта бўлган (1500 кг/м3 дан катта) дарё тошларидан майдалаб ишланган қумлар, енгил хили учун эса ғовакли енгил қумлар (керамзит, аглопорит, пемза) ишлатилади. Қоришмадаги боғловчи моддаларнинг хилига кўра оддий ва пардозбоп қоришмалар - цементли, оҳакли, гипсли ёки мураккаб қоришмали цемент-оҳакли, цемент-тупроқли, оҳак-гипсли каби турларига бўлинади. Ишлатилишига қараб қоришмалар деворбоп, пардозбоп ва маҳсус қоришмаларга бўлинади.

Қурилиш қоришмалари учун боғловчи моддалар сифатида портландцемент, рангли пардозбоп минераллар органик ва анорганик пигментлар, оқ цемент, пуццолан-портландцементлар ишлатилади. Бундай боғловчилар билан тайёрланган қоришмалар сув, нам ёки бошқа зарарли муҳитдаги иншоотлар қуришда ишлатилади. Одатда ишлатиладиган гидравлик боғловчиларнинг маркаси қоришма маркасидан 3-4 марта катта бўлиши керак. Нам ва сув таъсирида бўлмаган, қуруқ шароитдаги қурилиш қисмлари учун ҳавойи оҳак, тупроқ ва гипсли боғловчи моддалар ишлатилади.

Қум таркибида тупроқ бўлаклари ёки зарарли аралашмалар бўлса, элакдан ўтказиб тозаланади. ғишт теришда йириклиги 2 мм дан катта бўлмаган қумлар ишлатилади. Маркаси М 50 га тенг бўлган қурилиш қоришмаларида соғтупроқ чанглари 20% гача бўлиши мумкин.

Қоришмаларнинг пластиклигини оширишда пластификатор-қўшилмаларининг аҳамияти катта. Чунки, ғовак асосга (ғишт, енгил бетон, серғовак тошлар ва ҳ.к.) юпқа қоришма билан ғишт терганда ёки сувоқ қилганда, у ўзидаги сувни сақлаган ҳолда қотишини таъминламаса асос қоришмадаги сувни тезда ўзига сингдиради ва қоришманинг мустаҳкамлиги кескин камаяди. Сув ва намни ўзида ушлаб турадиган қўшилмалар - оҳак, кул, тупроқ, диатомит, туйилган тошқол ва ҳ.к. қоришманинг пластиклигини оширади. Бундай қўшилмаларда органик аралашмалар сувоқ юзасида оқ доғлар ҳосил қилувчи тез эрувчан тузлар бўлмаслиги керак. Тупроқни қоришмага сув билан қуйқа ҳолатида қўшиш керак. Қурилиш қоришмаларига сирти фаол пластикловчи ва ҳаво пуфакчаларини ўзига сингдирувчи органик қўшилмалардан совунсимон ёғоч пеки, канифол совуни, милонафт, ЛСТ ва ҳ.к. лар қўшилади. Бундай қўшилмаларнинг афзаллиги шундаки, улар қоришманинг совуққа чидамлилигини оширади, сув шимувчанлиги ва киришишини камайтиради. Қиш вақтлари ишлатиладиган қоришмаларни тез қотиши учун уларга музлашнинг олдини оладиган қўшилмалар - кальций хлорид, поташ, натрий хлорид, хлорли оҳак ва ҳ.к. ишлатилади.
Пардозбоп қоришма учун ишлатиладиган рангли боғловчи модда турли сувоқ қилинадиган юзанинг қандай ашёдан эканлигига ҳам боғлиқ. Қуйидаги 6.1-жадвалда деворни ҳилига кўра боғловчи моддани танлаш ёритилган.

6.1-жадвал.
	Безакли сувоқ қилинадиган юза
	Қоришма учун пигментли боғловчи модда

	Оғир ва енгил бетон, силикат бетон ёки ғишт
	Портландцемент, полимер цемент, охак, рангли цемент, цемент-коллоид елим

	Иншоотни фасад юзаси оддий ғишт
	Охак, рангли портландцемент, оқ цемент

	Деворни ички юзаси панел ёки блок
	Гипсполимерцемент, қуйдирилмай олинган цемент, цемент-коллоид елим, цементоперхлорвинил, рангли портландцемент

	Деворни ички юзаси оддий ғишт
	Охак, гипс гипсполимерцемент, цементоперхлорвинил, рангли цемент


Рангли безак сувоқ қоришма таркибига кўра охак-қумли, терразитли, тошсимон хилларда бўлади. Террозит қоришма боғловчи модда қуруқ пигмент, тўлдирғич ва майдаланган юпқа слюда парчалари билан аралашган холда тайёрланади. 

Тошсимон безакли қувоқ қилишда ҳар ҳил рангдаги табиий тошга ўхшаган юзани ишлаш учун қоришмага майда ва йирик (ўлчами 5 мм гача) донадаги рангли тоғ жинслари қўшиб тайёрланади. Боғловчи модда сифатида оқ ёки пигментлар қўшилган портландцемент ишлатилади. Айрим холларда 5 % гача охак қўшилади.

Бундай безакли сувоқ учун ишлатиладиган рангли қоришмани ёйилувчанлиги механизация усулда тайёрлов қатлам учун безакли қатлам учун стандарт конусни чўқиши 7-10 см бўлиши керак. Кўл мехнати билан, тегишли равишда 8-12 см ва 9-12 см дан ошмаслиги керак.
Пигментлар

Кимёвий бирикмалар билан бўялган, сувда ва бириктирувчиларда, шунингдек, органик эритмаларда эримайдиган ҳамда кукун ҳолатида суюқ боғловчилар билан осонгина аралашиб ранг берувчи моддалар пигментлар деб аталади. Пигментлар органик ва минерал бўлади. Минерал пигментлар ўз навбатида табиий ҳамда сунъий хилларга бўлинади (6.2-жадвал).
Суний пигментларни ҳар ҳил рангдаги минерал тошларни қуйдириб олинади (қуйдирилган охра, умбра ва ҳ.к.). Пигментларга бўлган толаб йил сайин ошиб бормоқда. Хозир давлатлараро пигментларни ишлаб чиқариш хажми 800 минг т.дан ошиб кетди. 2011 йилда эса ҳар ҳил рангли пигментлар ишлаб чиқариш хажми 1 млн. 500 минг т.дан ошиши кутилмоқда. Органик пигментлар кам ишлатилади. Чунки, рангни ялтироқлиги йил сайин хиралашади.

6.2-жадвал. Пигментларнинг таснифи

	Пигментлар

	Минералли
	Органик
	Темир кукунлари

	Табиий
	Суний
	
	

	Оҳак
	Титанли белила
	Оч қизил пигмент
	Тилласимон бронза

	Бўр
	Рухли белила
	Сариқ пигмент
	Алюмин кукуни

	Каолин
	Қўрғошин белила
	Кўк пигмент
	Рух чанги

	Охра
	Қуруқ литопон
	Сунъий киновар (қизил)
	

	Мумиё
	Рух крони
	
	

	Темир суриги
	Бўёқчилик қуруми
	
	

	Графит
	Хром оксиди 
	
	

	Марганец пероксиди
	Кўк рух
	
	

	Умбра
	Куйдирилган умбра
	
	

	
	Лазурь 
	
	


Маълумки пигментлар фақатгина бетон ёки қоришма таркибидаги цемент заррарчаларигина ранглайди. Шу сабабдан, пигментни майдалик даражаси (солиштирма юзаси, г/см2)цементникидан катта бўлса, рангнинг ёйилиши ва чидамлилиги яхши бўлмайди. Бетон ёки қоришма юзаси бир текис, бир ҳил ранг билан бўялган бўлмоғи лозим.

Пигмент заррачасининг ўлчами 0,02-0,1 µ бўлган цементни ранги исталган кўринишда тўла сифатли бўлади. Цементни обдон рангга тўйинган ҳолати темир оксидли пигментларни миқдори цемент оғирлигига кўра: қизил пигмент учун 4%, қора бўлса 5%, сариқ пигмент бўлса 7% қўшиш керак.
Пигмент қоришма билан обдон яхши аралашиши учун бетонқорғинчга аввало майда ва йирик тўлдирғичлар билан 20 сония қориштирилади, кейин цемент ва сув қўшилади.

Пигментларнинг сифати қуйидаги кўрсаткичлар орқали белгиланади:

Беркитувчанлик қобилияти - пигментни алиф билан аралаштириб ҳосил қилинган суюқ бўёқ таркиби ойна шишаси юзасига суртиш йўли билан аниқланади.Пигментнинг беркитувчанлиги 1 м2 юзага сарф қилинган (г ҳисобида) пигмент миқдори билан аниқланади.

Пигментнинг ранглаш кучи деганда қизил ёки яшил пигментларни оқ пигмент билан аралаштирганда ўз рангини йўқотиш хусусияти тушунилади. Агар пигментнинг ранг берувчи кучи юқори бўлса, очиқ ва нафис ранг ҳосил қилишда оқ пигментга ундан жуда кам аралаштирса ҳам бўлади.

Пигментларнинг беркитучанлиги билан ранглаш кучи бир-биридан батамом фарқ қилади. Масалан, сариқ рангдаги охра пигментининг ранглаш кучи унчалик юқори бўлмаса ҳам, беркитувчанлиги анча юқори (65-100 г/м2) бўлади, ишқор таъсирига чидамсиз бўлган лазур деб аталувчи пигментники эса, аксинча, ранглаш кучи юқори, беркитувчанлиги паст. Рангли юзаларни рангли цемент қоришма билан қоплашда ёки бўяшда беркитувчанлиги билан ранглаш кучи юқори бўлган пигментларни ишлатиш тавсия этилади.

Пигментларнинг майдалик даражаси қоришма ёки бўёқнинг майинлиги ва ундан ҳосил бўладиган бўёқ парданинг киришишига, шунингдек, бўяладиган юза ёки цемент заррарча билан унинг мустаҳкам ёпишишига катта таъсир қилади. Пигмент қанчалик майда туйилган бўлса, унинг беркитувчанлиги, ранглаш кучи ва бошқа хусусиятлари шунча яхшиланади. 

Пигментларнинг ёруғликка чидамлилиги деганда уларнинг табиий ёки сунъий ёруғлик таъсирида ўз рангини сақлаб қолиш хусусияти (яъни хираланиши ёки қуйиши) тушунилади. 
Пигмент рангини аниқ билиб олиш жуда муҳим, акс ҳолда лойиҳада кўрсатилган ранг тусини берадиган қоришмали сувоқ, декоратив бетон ёки бўёқ аралашмасини ҳосил қилиш қийин.

Охра, сурик, яшил ва бошқа бир қанча пигментлар хилма-хил тус беради. Бўёқ аралашманинг талаб этилган тусини танлашда шу аралашмани тайёрлаш учун зарур бўлган пигментлар рангини билиш керак.

Стандартда пигментларнинг ранги ва тусини тегишли шкала ва эталонлар ранги ва туси билан таққослаб аниқлаш усули кўрсатилган. Бўёқнингялтироқлиги ва тиниқлиги иккита ёнма-ён турган бўёқга қараб аниқланади. Бу усул пигментлар, рангли қоришма ва декоратив бетонлар, мойли локлар, бўёқлар, эмаллар. нитробўёқлар рангини аниқлашда қўлланилади.

Шуни назарда тутиш керакки, ишқор таъсирига бардош бера олмайдиган пигментлар ва елимли колер каби нейтрал аралашмаларни тўла қуримаган сувоқ юзасини бўяш учун ишлатиб бўлмайди, чунки сувоқда ишқор бўлиши мумкин, у эса бўёқни бузади.

Пигментнинг ташқи кўринишига қараб, ишқор таъсирига чидамли ёки чидамсиз эканслигини билиб бўлмайди. Қурилиш шароитида пигментларнинг ишқорга чидамлилигини синаб кўриш мумкин, бунинг учун 5 % ли ишқор эритмасига 2-3 г пигмент, солинади ва1-2 соат ўтгандан сўнг пигментни ишқор эритмасидан олиб эталон пигмент ранги билан таққослаб кўрилади.

Пигментлар асосан органик ва анорганик бўёқлар олишда ишлашилиши инобатга олиб унинг айрим хоссалари, таркиби ва хиллари тўғрисидаги маълумотлар дарсликни “Лок ва бўёқлар” X - бобида ёритилган.
Қоришманинг асосий хоссалари
Қоришманинг жойланувчанлик билан ёйилувчанлик каби хоссалари уни ишлатиш учун қулай бўлишлигини таъминлаши керак. Тайёрланган қоришмага стандарт конуснинг қанча чуқурликка ботишига қараб, унинг ёйилувчанлик кўрсаткичи топилади. Стандарт конуснинг учидаги бурчаги 30° бўлиб, оғирлиги 300 г дан ошмайди. Конуснинг учи қоришма сиртига теккизилган ҳолда эркин чўктирилади ва стрелка унинг қанча сантиметрга ботганлигини кўрсатади.

Қоришмани қониқарли ёйилувчанликда тайёрлаш учун унга совун суви сульфит спирт бардаси ва ҳ.к. органик пластификаторлардан 0,1-0,3% миқдорда қўшиш керак. Қоришма учун анорганик қўшилмаларнинг миқдори тажриба йўли билан аниқланади. Қоришманинг мустаҳкамлиги ҳам бетон сингари боғловчининг фаоллиги, сув-цемент нисбати, зичлиги ва қотиш шароити каби ҳолатларига боғлиқ.
Пардозбоп сувоқ қурилиш қоришмалари мустаҳкамлиги бўйича қуйидаги маркаларга бўлинади: 4, 10, 25, 50, 75, 100, 150,200, 300. Кўп юк тушадтган конструкцияларда (устун, тўсинлар), маркаси 50 дан юқори бўлган қоришмалар ишлатилади. Биноларнинг ташқи деворларини теришда маркаси 50 дан кам бўлган қоришмаларни ҳам ишлатса бўлади. 

Қоришмадан тайёрланган стандарт намунани қайта-қайта сувга тола шимдириш ва музлатиш усули билан синалади, унинг музлашга чидамлилик даражаси маркаси 10, 15, 25, 35, 50, 100,150, 200 ва 300 циклга тенг бўлиши керак.
Муттасил намлик таъсирида ва зарарли муҳит бўлган жойларда мустаҳкамлиги 10-20 МПа бўлган гидравлик қоришмалар ишлатилади. Боғловчи сифатида портландцемент, тошқолли ёки пуццолан цементлар ишлатилади. Вақти-вақти билан сув таъсирида бўладиган конструкцияларни қуришда қоришмага гидрофоб пластификаторлар қўшилади.
Амалда кўп ишлатиладиган гидравлик қоришмаларнинг таркиби 6.3-жадвалда келтирилган.
Ҳавойи оҳак қоришмалари асосан бинонинг намлик таъсиридан холи бўлган қисмларида ишлатилади. Унинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегараси 0,4-1,0 МПа га тенг.

Тўлдирғичларнинг йириклиги девор чокларининг қалинлигига қараб белгиланади. Умуман, қумнинг йириклиги чок қалинлигининг 1/4-1/5 қисмидан ошмаслиги ёки унинг йириклиги кўпи билан 2,5 мм бўлиши керак. Юқори (100 дан катта) маркали қоришмалар учун қум таркибидаги зарарли аралашмалар 5% дан ошмаслиги керак. Стандартларига кўра маркаси 25 ва 50 бўлган қоришма учун қум таркибида чанг ва лой заррачалари миқдори 10% гача рухсат этилган.

6.3-жадвал. Кўп ишлатиладиган рангли гидравлик қоришмалар таркиби
	Цементнинг маркаси ватури
	Қоришманинг таркиби (цемент: оҳак пигмент: рангли ёки цемент: қум) ва маркалари

	
	100
	50
	25
	10

	Оқцемент 300
	1:0,03:2.7
	1:0.5:3
	1:1.2:10
	1:2.4:16

	
	1:0,03:2.7
	1:0.5:5
	1:1.2:9
	1:1.5:14

	Пуццолан портланд-цемент 300
	1:0,04:2.7
	1:0.4:4.5
	1:1.8
	1:2:14

	
	1:0,04:2.5
	1:0.2:4
	1:0.7:7
	1:1.5:14


Қурилиш қоришмаларининг хиллари
Пардозбоп-сувоқ қоришмалар.Сувоқбоп қоришмалар ғишт, тош теришда ишлатиладиган қоришмага нисбатан мустаҳкамлиги кам бўлади (0,2-1 МПа). Бундай қоришма учун асосий кўрсаткич унинг қулай жойланувчанлиги, майинлиги, юқори ёпишқоқлиги, асос билан мустаҳкам бирикиши ва қотиш жараёнида унинг сиртида дарз ва ёриқлар ҳосил бўлмаслиги ҳамда ранг берувчи пигментларнинг чидамлилигидир.Агар пардозбопсувоқ қоришма конструкцияни коррозиядан сақлаш мақсадида ишлатилса, у ҳолда қоришманинг мустаҳкамлиги юқори, зич, чидамли ва ўзидан сув ўтказмайдиган бўлиши керак. Пардозбопсувоқ қоришма қуюқ бўлса, юпқа қатламда девор юзасига ётқизилганда у кичик чокларни тўлғизмайди ва тегишли юза билан мустаҳкам бирикмайди. Шу сабабли сувоқбоп қоришмалар юқори ёйилувчан, яъни майин қилиб тайёрланади.

Оддий сувоқ уч қатламдан иборат бўлади. Биринчи қатлам - қора сувоқ деб аталувчи юзани тайёрлаш қатлам бўлиб, унинг қалинлиги 5-8 мм га тенг. Бунда, қоришманинг ёйилувчанлиги ёки конуснинг чўкиш чуқурлиги 3-12 см бўлиши керак. Иккинчи қатлам - ҳам пигментсиз қалинлиги 5-12 мм, қоришманинг ёйилувчанлиги эса 7-8 см бўлади. Учинчи қатлам -пигмент қўшилган рангли пардозлаш ёки текислаш қатлами бўлиб, қалинлиги 1,5-2 мм. Бу қатлам учун қоришманинг ёйилувчанлиги 7-10 см бўлиши керак.

Бино деворларининг ички томон сиртини сувашда асосан оҳакли ва оҳак-гипсли, ҳамда рангли қоришмалар ишлатилади. Бунда биринчи қатлам учун қоришма таркиби 1:3, иккинчи қатлам учун эса 1:2 нисбатда олинади.

Замонавий сувоқбоп қоришмалар

Ҳар ҳил рангли сувоқ қоришмалари ичида замонавий бадиий безак қоришмалар кўплаб ишлатилмоқда (6.1-расм). Жумладан, майда тош увоқлари билан ишланган пардозбоп сувоқ қоришма, “венеция” сувоғи, безакли ва бошқа сувоқ қоришмалар амалда ишлатилмоқда.

Сувоқ юзасига бериладиган бадиий хусн турлари табиатнинг гўзал кўринишларини ифодасидир.

Сувоқ юзасини рельефли қилиш учун унинг юзаси бўйлаб ўқлоқ билан ишланади. Шунингдек, бадиий манзара беришда шпатель пичоқлари, маҳсус мўйқалам, шчётка ёки оддий бармоқлар билан ишланади.

Безакли сувоқ қоришма таркибида боғловчи цемент: охак, синтетик латекс ёки силикат калий, тўлдирғичлар сифатида обдон тўйилган қамич, ёғоч толаси, кварц доналари, слюда, пигментлар ва бошқалар ишлатилади. Қоришма олиш учун сув ва сувда эрувчан қўшилмалар ишлатилади.

“Венеция” сувоқ қоришмаси мармар кўринишида бўлади. Мармар уни ва юқоридаги боғловчилар бундай қоришмани таркибини ташкил этилди.

Умуман олганда, декоратив сувоқ қоришмалар синтетик смола асосида ишланган кукунли бўтқа ва ҳар ҳил қўшилмалар – эритувчи, қуюқлатувчи, консервантлар, намланмайдиган моддалар, антисептик ва биоцит моддалардан ташкил топган бўлади.

Безакли сувоқ қоришма полиуретан ва эпоксид смолалари асосида ҳам тайёрланади. Бундай қоришмалар бинони ташқи юзасини сувашда ишлатилади.

Сувда эрувчан полимерлар асосидаги сувоқ қоришмалар амалда энг кўп тарқалган ва улар бинониг ички ва ташқи юзаларини пардозлашда ишлатилади.

Безакли сувоқ қоришмаларнинг афзаллиги:

· барча қурилиш ашёлар юзасини (бетон, ғишт, цемент, гипскартон, ёғоч, темир ва ҳ.к.) сувашга яроқли;
· юзадаги майда дарз, эски бўёқ ва ғадир-будурларни текислаш мумкин;

· механик зарб ёки ишқаланишга чидамли;

· сувни ўтказмайди ва сувоқ қатлам юзани ювиш, тозалаш мумкин;

· ҳаво ҳарорати -50...+75ºС да чидамли;

· деворни “нафас олиш” тузилишини таъминлайди;

· кам ҳаражат талаблилиги билан бошқа қопламалардан афзалдир.
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Безакли сувоқ қоришма учун энг кўп ишлатиладиган боғловчилар – акрил, стирол-акрилли, поливинилацетат (ПВА), бутадиен-стирол бўтқасидир. Булар ичида акрил кукуни асосида ишланган безак қоришмали сувоқ ультрабинафша нури таъсирга ва +90ºС ҳароратга ҳам чидамлидир. Шунингдек, у юзага мустаҳкам ёпишади намга чидамли. ПВА асосидаги қоришма эса намга чидамлилиги паст, аммо қуёш нурининг +90ºСгача ҳароратида ҳам ранги ўзгармайди.
Минерал тўлдирғичлар ичида мармар, гранит ва кварц увоқлари билан ишланган безакли сувоқ қоришма, юзага рельефли чирой беришга қулай. Бундай увоқ доналарининг ўлчами 0,5-5 мм га тенг бўлиши керак. Йириклиги қанчалик катта бўлса ҳаражат ҳам ошади. Ва бундай қоришма бино бинодеворларни ташқи юзасини суваш тавсия этилади.
“Флок”ли ёки “чипс” сувоқ – ноёб безакли қоплама сувоқ бўлиб “лайлакқор” юзани эслатувчи чиройли сувоқ турларидир.
Таркибида ҳар ҳил шаклдаги юпқа акрил бўёқ парчаларидан ташкил топган қоришма бўлиб, елимли юзага суртилади. Ранги акрил парчалари учта таркибий қисмга эга:

· сувда эритилган секин қурийдиган акрил смола, 

· бир ҳил қалинликда қопланган ананавий флоклар;

· сувалган юзани сатинсимон ялтирамайдиган акриллоки билан суртиш.

Флок қоришма билан барча юзаларни духоба, тери, замши, мўйна сингари безакларда суваш мумкин.
Намланмайдиган рангли сувоқбоп қоришмалар
Қурилиш қоришмалари таркибидаги ҳар ҳил рангдагитўлдирғичларнинг ўзаро аралашувида уларнинг майинлигини ошириш ва ишлатилгандан кейин унинг сув ўтказмаслигини яхшилаш, нам шароитда мустаҳкамлигига путур етказмаслик, рангни тиниқлигини сақлашхуллас ўзига сув юқтирмаслик хусусиятига эришиш бино ва иншоотларнинг чидамлилигини оширишда катта аҳамият касб этади.

Қурилиш қоришмаларининг майин, қовушқоқ бўлишида ўзига нам юқтирмайдиган кремнеорганик (КО) суюқликлар кенг ишлатилади. Бундай суюқликлар икки усулда ишлатилади: 1) қоришма тайёрлаётганда қўшиш ёки 2) рангли сувоқ қилингандан кейин унинг юзасига суртиш.

КО бирикма эритмаси суюқ ҳолатда сувоқ юзасига суртилади ва натижада ғишт ёки цемент қоришмага 7-10 мм чуқурликка қадар шимилади. Ашёдаги ғовак ва найчаларни толғизган суюқликдан эритма буғланиб кетади ва КО полимер бирикма унинг деворларини юпқа парда билан қоплаб сув юқтирмайдиган қилади. Аммо, сувоқ қатламининг ҳаво ва буғ ўтказувчанлигини, рангининг тиниқлигини камайтирмайди. Мустаҳкамлигини эса бир озгина оширади.

Қурилишда энг кўп тарқалган КО суюқликларга ГКЖ-10, ГКЖ-11 ва ГКЖ-94 ларни киритиш мумкин.

Агар қурилиш ашёлари, буюмлари ёки улар юзасидаги ғовак ва найчалар сув юқтирмайдиган КО суюқликлар билан ишланган бўлса, уларни сув шимувчанлиги, сув ўтказувчанлиги сезиларли даражада камаяди, мустаҳкамлик хоссалари эса яхшиланади. Масалан, ғовакларининг ўртача диаметри 10 мк га тенг сувоқ юзаси KO суюқлик билан суртилган бўлса, кучли ёмғири таъсирида ҳам бундай сувоқ намланмайди. 

Агар сувоқбоп қоришма таркиби ўзгарса, ГКЖ суюқликларни қоришма хоссаларига таъсири ҳам ўзгаради. Ҳар хил таркибдаги (цемент:оҳак:қум:пигмент) сувоқбоп қоришмаларига 1,5% ГКЖқўшилса суюқликларни сувоқни сув шимувчанлиги ва сув ўтказувчанлигига таъсирини 6.5-жадвалда кўриш мумкин.

Жадвалдаги кўрсаткичларга кўра зич тузилишга эга бўлган сувоқбоп қоришмаларга қўшилган ГКЖ суюқлик уларни сув шимувчанлиги билан сув ўтказувчанлигини сезиларли даражада камайтиради.

ГКЖ суюқликлари қурилиш қоришмаларини майинлигини яхшилаш ҳисобига уларнинг сиқилишдаги мустаҳкамлигини 30-40% гача оширади. 
Оҳак пигмент қум қоришмасига ГКЖ суюқликларини таъсири ҳам ўрганилган. Изланишлар шуни кўрсатдики ГКЖ суюқликлари цементсиз қоришмаларни ҳам сув шимувчанлигини ва сув ўтказувчанлигини камайтирар экан.
Пардозбоп қоришманинг сув юқтирмаслигини ошириш

Сувоқбоп минерал қоришмаларнинг намланмаслигини ошириш учун ишлатиладиган КО суюқликлар қоришмани майинлигини яхшилайди. Масалан, цемент:оҳак:қум таркибли қоришманинг майинлиги ГКЖ-10 билан оширилганда оҳак миқдорини 50% камайтирса бўлади. Бундан ташқари намланмайдиган қоришманинг мустаҳкамлиги 30-40% га ошади.

Маълумки, девор сувоқ қилингандан кейин, бир оз вақт ўтиб унинг юзасида намлик ёки занг бўлмаса шўралаш доғлари ҳосил бўлади. Бундай доғларни хонанинг шипида, ертола ёки сокол девор юзаларида кориш мумкин. Бундай доғлар девор қуришда ишлатилган қоришмадаги сувни шимган ғиштдан сувоқ юзаси томон туз, ишқор ёки сувда осон эрувчан эритма каби намликнинг ўтиши натижасида ҳосил бўлади. Агар ишлатилаётган ғишт тузли ёки зарарли моддалар аралашган тупроқдан тайёрланган бўлса, у ҳолда сувоқ юзасида бундай доғлар кўпаяди. Агар сувоқбоп қоришмага намланмайдиган КО моддалардан қўшилса, у доғ ҳосил қилувчи намликни сувоқ юзасига отишидан сақлайди.

Сувоқ юзаси мунтазам равишда намланиб ва қуёш ҳароратида қуриб туради. Намланмайдиган КО суюқлик қўшилган сувоқбоп қоришмани 15 марта сувга тўла шимдириб кейин қуритганда унинг юзасида ҳеч қандай доғлар ҳосил бўлмайди. Акс ҳолда, КО қўшилмаган сувоқ юзасида 8-10 мартадан кейин доғлар ва майда ёриқлар ҳосил бўлади. Бундай сувоқ юзаси ёғли бўёқ билан суркалганда ҳам унда туз шоралари каби доғлар ҳосил бўлаверади.
Намланмайдиган рангли сувоқнинг қуриши
Саноат, айниқса тураржой биноларини сувоқ қилгандан кейин унинг қуриши учун қиш, баҳор ва куз пайтлари 15 кундан 25 кунгача, ёз вақтлари эса 10-12 кун керак бўлади. Бундай ҳолат иншоотларни пардозлаш ёки таъмирлаш ишларини оз вақтда бўшлашга имкон бермайди. Иш унуми пасаяди.

Янги сувоқдан чиққан хона сунъий равишда қуритилса, унинг устки қатлами қуриб қуйи қатламдаги намлик пардозлаш ишлари тугагандан кейин табиий қуриши натижасида доғлар ҳосил қилади. Натижада, пардозланган юзада доғлар ҳосил бўлади.

Сувоқбоп қоришмага пигментлар ва намланмайдиган қўшилмаларни ишлатганда унинг қуриш тезлигига таъсири илмий-амалий томондан ўрганилган ва ижобий натижалар олинган. Бунда сувоқбоп қоришма таркибида ГКЖ-10 нинг миқдори 1,5% дан (қуруқ ҳолатда цемент оғирлигига нисбатан) ошмаслиги керак. Жумладан:

1.
Таркибида “цемент:оҳак ёки оҳак:қум” ва 3,5% пигмент бўлган қоришмага намланмайдиган КО қўшилма ишлатилса унинг қуриш муддати камаяди.

2.
Йилнинг баҳор, куз ва қиш фаслларида ҳавонинг намлиги ошганда ҳам намланмайдиган қўшилма сувоқбоп қоришмасининг қуришини 2 марта тзлаштиради.

Бундай ҳолатда, бино ва иншоотларни пардозлаш ёки таъмирлаш ишларини муддатидан аввал бошлашга имкон туғилади. Бино ва иншоотларнинг ювиниш хоналари ва уларнинг мунтазам нам шароитда бўладиган бўлакларини намланмайдиган қоришма билан суваганда хонанинг ҳарорати 8-10°C, солиштирма намлиги эса 80-90% атрофида боиши керак. ғишт ёки бошқа ашёлар билан қурилган деворни сувашда намлиги 15-25% дан ошмаслиги керак. Бундай шароитда сувалган хона 3-5 кунда, намланмайдиган қўшилмасиз сувоқ эса 8-10 кунда қурийди.

Намланмайдиган қоришма одатда марказий қоришма тайёрлайдиган корхоналарда ёки қурилиш майдонида ишлаб чиқарилади.

Намланмайдиган қоришма маҳсус қоргич ускунасида тайёрланади. Бунинг учун унга аввало қум билан пигмент қуруқ ҳолатда аралаштирилган сувнинг 75% и қуйилади, кейин қум, цемент ва оҳак бўтқаси солиб аралаштирилади. Сувнинг қолган қисмига намланмайдиган қўшилма ГКЖ-10 дан 1,5% (цемент ёки оҳак оғирлигига нисбатан) қўшиб қоришма қоргичга солиб 3-4 дақиқа аралаштирилади. Тайёр қоришманинг майинлигини (пластиклигини) «СтройЦНИИЛ» конуси ёрдамида аниқланади. Бунда конусни қоришмага ботиш чуқурлиги 10 см дан кам бўлмаслиги керак. Қоришманинг қуюқланиши ёки қотиши 8-9соатдан кейин бошланишини ҳисобга олганда, биркунда тайёрланадиганқоришма иш унумига кўра ортиб қолмаслиги керак.
Бино фасадини намланмайдиган қилиш
Бино ва иншоотларнинг ташқи девор юзалари ҳамма вақт об-ҳаво - ёмғир, нам ва қуёш нури таъсирида бўлади. Сувоқ юзасидаги ёмғир суви қоришма ғоваклари орқали деворнинг ички қисмига силжийди ва натижада пардозланган юзада доғлар, ёриқлар пайдо бўлишига олиб келади. Айниқса, йирик деворбоп панел чоклари орқали намлик тез силжийди, уйнинг ички юзасини бузабошлайди. Намланган деворнинг иссиқлик ўтказувчанлиги ошади. Хонада намлик миқдори кўпайиб инсон саломатлигига таъсир этади. Бундан ташқари деворнинг ички қисмида темир синчлар (арматура, қўшимча темир қисмлар) намлик таъсирида занглай бошлайди ва ниҳоят бетон билан ёпишиш мустаҳкамлигини камайтиради. Девор юзасини сопол ёки пардозбоп тоғ жинслари билан қоплаш, бўёқлар билан суркаш каби тадбирлар айтарли самара бермайди. Масалан, девор юзаси пардозбоп тахтачалар билан қопланганда сув томчилари унинг чоқлари орқали силжиб девор билан тахтачаларни ёпишиш мустаҳкамлигини камайтиради. Оҳак ва силикат бўёқлар эса деворни намланишдан сақлай олмайди. Бино деворлари юзасини қоплашда ишлатиладиган тахтача ва панел чокларининг намланмаслигини таъминлаш ва бўёқлар ранги тиниқлигини, ҳамда сув ўтказмаслигини оширишда КО қўшилмалар кенг ишлатилади. Оҳак ва силикат бўёқлари ишлатилганда уларнинг намланмаслигини ошириш мақсадида қоришмага ГКЖ-10 дан 5% қўшилади. Силикат бўёқлари ишлатилганда, аввало суюқ шиша 5% ли ГКЖ билан аралаштирилади, кейин бўёққа қўшилади. Фасадбоп КО эмаллар пардозлаш ишларида кўп ишлатилади. КО эмал - анорганик ва органик пигментларни КО локида обдон аралаштирилиб олинадиган бўёқ. Бундай эмаллар деворбоп блок ва панелларни, сопол ва бетондан ишланган тўсиқ конструкцияларни пардозлашда ишлатилади. Органик эмаллар об-ҳаво ва нам таъсирига чидамлидир. У деворнинг сув ўтказмаслигини, музлашга чидамлилигини, ёпишқоқлигини оширади. Деворга суркалган эмалнинг қуриши ва унинг қотиши об-ҳаво ҳароратига боғлиқ. Масалан, +20-30°C ҳароратда эмал 10 дақиқада қуриб, 1 соатда қотади. +5-10°C ҳароратда эса 40 дақиқада қурийди, 3 соатда эса қотади Аммо, сувоғи хали қуримаган ва нам бўлган деворларга эмал ёпишмайди, у қуригандан кейин палахса-палахса бўлиб кочиб тушади. Эмал билан пардозланган сувоққа сув айтарли юқмайди ва юзаси узоқ вақт тоза туради.

Пардозбоп қоришмаларбино деворларининг ташқи томонларини, ёки заводнинг ўзида панел ва блокларни сувашда ишлатилади. Рангли сувоқ деб аталувчи қоришма таркибида цемент, оҳак, туйииган мармар, ишқорга чидамли пигментлар, қўшилмалар ва қум бўлади. Кўпинча портландцемент ўрнида оқ рангли цемент ёки гидравлик цемент ҳам ишлатилади. Сувоқни ҳар хил рангда бўлиши учун рангли табиий тошларни туйиб боғловчи моддалар билан қоришма тайёрланади. Кейин ишлатилган цементнинг қуюқланишини охирига 2-3 соат қолганда сувоқ юзаси сув ёки счетка билан ювилади ва рангли тўлдирғичлар юзаси очилади. Рангли қум бўлмаса, ишқор ва сувга чидамли силикат бўёқларда оддий қумни бўяб ҳам ишлатилади.

Табиий тошни эслатувчи рангли қоришма қотгандан кейин, унинг мустаҳкамлиги катта бўлиши керак. Сиқилган ҳаво босимида ишловчи болғалар билан текис сувоқ юзасига урилади ва нотекис ҳар ҳил шаклда рельеф тасвир берилади.

Сунъий мармар тасвирини берувчи рангли сувоқ қоришмалари асосан гипс боғловчилар ва бўёқлар асосида тайёрланади. Рангли пигментлар қўшилган чала қориштирилган гипс бўтқаси ёки икки уч хил рангли гипс бўтқалари остки юзаси ойнали қолипгақуйилади. Кейин, ҳар хил рангли пардозбоп гипс тахтанинг юзаси елим сув-парафин билан силлиқланади. Суний мармар юзали гипс тахтаолиш учун қолипнинг остки юзасига қўпол тоқилган боз (мешковина) ёзилади ва унинг устига рангли қуруқ гипс аралашмаси юпқа қатламда ётқизилади, кейин гипс бўтқаси қуйилади. Қолипдан олинган гипс тахтадаги бўз олинади, унинг юзаси текисланиб силлиқланади ва ялтиратилади.

Маҳсус қоришмалар
Акустик қоришмаларгипсли ёки гидравлик боғловчиларни ғовак тўлдирғичлар (тошқол, керамзит ва ҳ.к.) билан қориштириб олинади. Акссадо берувчи бундай рангли қоришмалар катта сарой, кино-театр деворларини сувашда ишлатилади.
Иссиқликни сақловчи қоришмалартайёрлашда енгил минерал тўлдирғичлар (пемза, туф, керамзит, аглопорит ва ҳ.к.), ҳамда толали моддалар ва қўшилмалар ишлатилади. Иссиқликни сақловчи қоришмалар ичида майда тўлдирғич сифатида кўпчитилган перлит. цемент ёки гипсли таркибни ишлатиш катта самара беради. Шунингдек, қоришманинг пластиклигини ва ғоваклигини ошириш мақсадида ҳаво ютувчи қўшилмалардан ёғоч смоласи ва кўпиртирувчи ёғоч пеки ишлатилади.

Сув ва намликдан сақловчи қоришмалар сув ҳавзалари, каналлар, ҳовуз, ер ости иншоотларини сувашда ишлатилади. Бундай қоришмаларга зичликни оширувчи моддалардан битумли сув, бентонит, темир оксиди хлорид, латекслар қўшилади.

Полбоп қоришмаларҳар турли рангдаги пигментлар цемент-қумли, темир қиринди-цементли, цемент-ёғоч қириндили, магнезиал, гипсли ва полимер-цементли хилларга бўлинади. Полнинг остки қатлами учун ишлатиладиган цемент маркаси 300 дан кам бўлмаслиги керак. Устки қатламига 400 ва ундан катта маркали цементлар ишлатилади. Цемент-темир қиринди қоришмасида темир қириндиси ишлатилади. Цемент-ёғоч қириндили қоришма учун игнабаргли дарахт қириндисини 5% ли кальций хлорид эритмаси ёки нордон олтингугурт глиноземи билан қайта ишлаш лозим. Магнезиал ёки ксилолит қоришмалар таркибида боғловчи -каустик магнезит, қотирувчи -магний хлорлид, тўлдирғич сифатида -қипиқ ва минерал пигментлар бўлади.

Қуруқ қурилиш аралашмалари. Завод шароитида цемент, обдонқиздирилган қум ва қўшилмалар ҳисобланган таркибга кўрааралаштириб, буюртмачига машиналарда етказиб бериладиган қуруқ аралашмадир. Тайёр қуруқ аралашмага қурилиш майдонида тегишли миқдорда сув қўшиб қурилиш қоришмаси олинади. Айрим холларда боғловчи модда сифатида эрувчан ёки суюқ полимерлар ишлатилади. Қуруқ аралашмаларни оддий қоришмалардан афзаллиги шундаки, қуруқ аралашмани қоришмага айлантириш учун технологик жараёнлар қисқаради, завод шароитида тайёрланиши қоришманинг сифатини оширади; транспорт ҳаражатлари 15% га, қоришма чиқиндилари эса 5-7% га камаяди; қуруқ аралашмани узоқ вақт нам мухитда сақлаш мумкин эмас. Қурилишда қуруқ аралашманинг ишлатилиш иш унуми 20-25% га ошади.

Ҳозирги вақтда қурилишнинг барча соҳаларида қуруқ аралашмалар кенг ишлатилмоқда. Жумладан, ғишт теришда, монтаж ва сувоқ ишларида, шпатлёвка, елимлар ёки полбоп қоришмалар тайёрлашда кенг қолланилмоқда. Қурилиш аралашмаларини тайёрлашда асосан боғловчи моддалардан портландцемент, қурилиш гипси, ҳавойи оҳаклар ишлатилади. Маҳсус буюртмалар бўлса, боғловчи модда сифатида сувда эрувчан кукун полимерлар ҳам ишлатилади. Майда тўлдирғич сифатида ишлатиладиган қумнинг йириклик модули 1-2, яъни қум донасининг йириклиги 1,25 мм дан ошмаслиги керак. Енгил қоришмага зарурият бўлганда кўпчитилган қумлар, шпатлёвка учун оҳак уни ва бўр кукуни ишлатилади.

Қуруқ қоришмаларнинг пластиклигини ва сув ушлашлик қобилиятини таъминлаш учун қуруқ аралашмага минерал ва органик қўшилмалардан, ҳавойи оҳак, ИЭС кули, лигносульфанат ЛСТ, ЧБ, супер-пластификатор C-3 лар қўшилади.

Қурилиш қоришмаларини ишлатиладиган жойига қараб, қуруқ аралашмалар ҳар томонлама жиҳозланган бетон ёки қоришма заводларида тайёрланади. Қуруқ аралашмаларни тайёрлаш технологик жараёни қуйидагичадир: каьрерлардан келтирилган қум қуритилади. Кейин, қум элаклардан ўтказилади; эланган қум тарозида тортилади ва қорғичда цемент,иссиқ қум ва қўшилмалар билан аралаштирилади. Тайёр қуруқ аралашма маҳсус нам таъсир этмайдиган омборларда сақланади ва буюртмачиларга тарқатилади.

СИНОВ САВОЛЛАРИ
1. Қурилиш қоришмаларининг қандай хилларини биласиз? Уларнинг хоссалари ва таркиби ҳақида гапириб беринг.
2. Безакли қоришма ҳиллари, пигментлар ва уларни таркиби.
3. Оқ ва рангли цементлар нима, улар орасидаги фарқ?

4. Қуруқ аралашмалар нима?
VII. ДЕКОРАТИВ БЕТОН
Безакли бетоннинг қисқача тарихи

Бетон ва темир-бетоннинг келиб чиқиш ҳамда ривожланиш жараёни ҳаммага маълумдир. Бетон – бу сунъий конгломерат бўлиб, ўн етти асрдан бери мавжуд. Боғловчилар – ҳар даврда ҳар хил бўлган. Мисрликларда, боғловчи қуйдирилган охак ва қўшилмалардан ташкил топган. Юнон ва римликлар олдиндан қуйдирилган оҳак билан, кейинчалик эса, пуццоланли (Италиядаги шаҳар номи, биринчи топилган жойи) цемент қўллашган. Уни вулкон кули ва охак аралашмасидан тайёрлашган.

Замонавий бетон ва темир-бетон учун анъанавий бўлиб қолган қурилиш услублари, аввалги “глинобитнқй” (лой ва симон қоришмаси) конструкцияларда пайдо бўлган. Бу услуб, бир неча минг йиллар олдин Марказий Осиё, хусусан Ўзбекистон худуди кейинчалик XIX асргача Испания, Англия, ва Франция худудида кенг тарқалган. Унинг асосий жихати, унинг арзон ва махаллий ҳом ашёдан олинишидир (тупроқ).
1852-1853 йилларда француз Ф.Куанье ўзининг глинобит конструкцияларини қуриш борасидаги билим ва малакасини бетон конструкцияларини қуришда ишлатди ва илкбор рангли бетонга асос солган. 
Илкбор рангли бетон, айнан бетон сифатида (унинг декоратив ва фактуравий хоссаларини мужассам этган холда) 1889 йил Стенфорд музейи қурилишда кўлланилган. У ерда бетон юзасининг устига қатлами, рангли йирик тўлдирғич доналарини фактурасини кўрсатиш мақсад қилиб олинган.
Бетон юзасининг декоратив ва темир-бетоннинг конструктив хоссаларини архитектурада биргаликда кўлланиши, шу асрнинг 20-йилларида амалга оширилди.

Бино элементларининг кўп қисми, бетоннинг стандарт опалубкасидан (бўлажак бинонинг ёғочдан қилинган формаси), айнан қурилиш кетаётган жойнинг ўзида тайёрланган.

Бетоннинг пластиклик хусусиятидан фойдаланиб, унга турли шакллар берган. Бетон юзасида, ёғоч қўлипнинг излари атайин қолдирилган. Бу излар ўзига хос бир сиръат ташкил қилган.

Бошқа вазиятларда бетон юзасидан устги қатлам олиниб, рангли йирик тўлдирувчининг ўзига хос жилоси намоён этилган.

Бетон ва темир-бетоннинг конструктив ва декоратив хоссаларининг аҳамиятини бир неча юз йиллик қурилиш амалиёти тимсолида қуришимиз мумкин. Кўлланиш жараёнининг ҳар бир босқичида янгидан – янги услублар хосил бўлади. Бугунги кунга келиб ҳам, бетоннинг 100% имкониятларини амалда кўлладик дея олмаймиз.

Бугунги кун архитектураси ривожланиши: қурилиш техникасини декоратив бетон ва темир-бетонни ишлаб чиқаришда улардан мохирона фойдаланиб кшллашга боғлиқ. Қурилишда кўлланиладиган ашёларнинг бадиий хоссалари, уларнинг текстурасига ва рангига боғлиқ бўлади.

Тектстура – бу ашё тузилишининг юзада мужассам бўлишидир. Бундан ташқари юзага яна қайтадан фактуравий ишлов берилади. 

Фактура – бу юзага мосламалар ёрдамида безакли ишлов берилишидир.
Бетоннинг бошқа қурилиш ашёларга қараганда декоратив пардоз бериш имкониятлари кенг. У тузилиши бўйича рангли йирик тўлдирғич (шағал), майда тўлдирғич (қум) ва боғловчилардан (цемент) ташкил топади. Майда тўлдирувчи – қумнинг, турлари кўп бўлиб, улар дарё сохилидан ёки кондан келтирилган бўлиши мумкин ва ҳар бир тўлдирғичнинг ўз ранги ва хусусиятлари бор. Қум ранги ўз навбатида бетонни рангини ўзгартиради. Бетон политраси фақатгина кўл рангда эмас, балки бошқа ранглардан яъни деярли қорадан – деярли оқ ранггача бўлиши мумкин.
Бетоннинг яна бир мухим хоссаларидан, бу унинг пластиклигидир. Бетонни тайёр қолипга солиб, унга хохлаганча расм ёки рельеф берсак бўлади.

Бундан кейин бетон қотади. Бетоннинг қотиши ва ранги боғловчига, тўлдирғч ва қўшилмаларга боғлиқ. Бу қўшилмалар қотиш жараёнини тезлаштириши ёки секинлашитриши мумкин.
Фактуравий ишловнигн турли йўналишларини ҳамда унга қўшимча қилиб, пласмасса, шиша ва рангли темирлар, ёғоч,асбестцемент ва бошқаларини кўллаш, архитектуравий композицияни юқори даражада бўлишига имкон беради.

Ҳар бир декоратив бетон юзасинигн ўзига яраша нотекислиги ҳам (ғадир-будирлиги) мавжуд. Мустасно сифатида, олдиндан белигланган силликликни киритсак бўлади. Ҳар бир нотекис юза ҳаводаги намликни ўзига сингдиради, айниқса ёмғир пайтида. Бетонда эса юза “нафас олади”, ёмғир ва бошқа омилларга қарамай декоратив цементли сувоқбоп қоришма ёки бетон узоқ вақт давомида яхши сақланади.
Ёруғлик декоратив бетон юзасидан бир текисда қайтарилади. Шу сабабдан бетон юзасига хохлаган томондан қарасак ҳам бир ҳил бўлади.одатда шиша ва силлиқ юзаларга қараганимизда, ялтироқликдан кўзимиз чарчайди. Бетоннинг яна бир мактовга сазоворли томони бўлиб, бу унигн бир маромда чанг билан қопланишидир. Юзани чангдан тозалаш учун, сув билан ювиш ўзи қифоя.
Декоратив бетон буюмларини ишлаб чиқариш технологиясини оддийлиги, уларнинг юқорида кўрсатилган ижобий хоссалари, беон қоришма арматура билан ёпишиш мустаҳкамлигини юқорилиги каби афзалликлар бино ва иншоотларни пардозлаш ишларини самарадорлигини янада оширади.

Пардозлаш ишлари бугунги кунда келиб қурилишда энг мураккаб жараёнлардан саналади. Йирик капитал қурилишларда пардозлаш ишлари нархи умумий қурилиш нархининг 30% ни ташкил қилади. Ташқи деворларни тўлалар казланган усулда пардозлаш ишлари бу рақамларни 15-17% гача пасайтириш мумкин. Ушбу услубда бажарилаг пардозлаш ишлари юқори сифат даражасини таъминлайди.
Саноат бино конструкциялар юзасида рангли фактура турлари

Бетон юзасида олиниши мумкин бўлган фактуралар турлари жуда кўп ва ҳилма хил. Фактуралар ясаш услубига қараб, бир гуруҳ рангли доналар тўпламидан фактура олиниши мумкин. Улар бетон юзасида йирик ёки майда тўлдирғичлар рангларини фактураларда номоён этилиши билан белгиланади. Бу турдаги гранулометрия фактуралар – йирик, ўртача ва майда бўлиши мумкин. Йирик доналарнинг ўлчамлари – 10-20 мм ва ундан баланд. Ўртачаси 5-10 мм ва майдаси 0,15-5 мм бўлади.

Йирик тўлдирғичли фактуранинг рельефи баландлиги 8-1,5 мм орасида ўзгариши мумкин. Бу хусусият шағалнинг йириклигига боғлиқ. Уларнинг архитектуравий қимматбаҳолиги шундаки, улардан турли ранг ва рельеф юза олиш мумкин. Шу сабабдан уларни хохлаган турдаги биноларда қуллаш мумкин.

Ҳар хил йириклигидаги тўлдирғич фактураларни хосил қилишнинг йўллари кўп бўлиб, уларга: қолипга жойланган қоришма юзаси босим остидаги сув билан ювиш, кимёвий усулни қуллаш ва механик усулда фактуралар хосил қилиш.

Юзани ювиш орқали фактура чиқариш, пластик ҳолатдаги бетон қоришма юзасини 2-2,5 атм. Босими остида берилган сув билан амалга ошириш мумкин. Ювиш натижасида юзадаги цемент сути кетади ва йирик тўлдирғич юзага бўртиб чиқади. Сўнгра уни нам иссиқ камерада қотирилади.

Кимёвий усулда бетон қоришма юзасидаги цемент тошини устки қатламини кимёвий эритмалар билан бузишга қаратилган. Бунинг учун хлорли кальций эритма билан ювилган 10% ва туз кислотасиниг 3% эритмаси олинади. Кислотали ишловдан кейин бетон қоришма юзасини сувда яхшилаб ювиш керак чунки, юзаси тозаланмаган бетон юзасидаги кислота эритмаси вақт ўтиши билан тўлдирғичларни цемент тоши билан ёпишиш мустаҳкамлигини камайтиради.

Фактураларнинг яна бир тури бетон қоришмани юза қисмини механик ускуналар ёрдамида турли абразивлар чарх тошлари қум, қоғоз, кремний, корборунд ва бошқалар билан фактура берилади. Бундай фактуралар юзасига ишлов берилишига қараб, сайкалланган, жилвалланган ва ойнасимон бўлади. Сайкалланган рангли юза – одатда силлиқ ва бир текисдаги ғадир-будур бўлади. Жилваланган юза – силлиқ ва жилвали, охиргиси, ойнасимон эса ялтироқ теккис бўлади. Уларнинг олиш учун маҳсус силлиқ қолиплар тайёрланади. Қўлип юзаси синтетик плёнка билан қопланади. Ойнали юза қолиплари ёғочдан ёки темирдан бўлиши мумкин.

Шакли бўйича мураккаб бўлган биноларда фактура содда ва бир хил бўлиши мумкин. Оддий шаклдаги биноларда эса ақсинча бир неча турдаги фактуравий ишлов бериш усуллари қўлланилади.

Шундай қилиб, бетон ва темир-бетон элементларининг фактуравий ишлови иккита асосий талабга бўй суниши шарт. Буларга, биринчиси –фактуранинг умумий архитектуравий ёчимга мослиги, уларнинг бирлиги (катта ансамбли гуруҳдаги бинолардан тортиб, оддийгача). Иккинчи шартни аниқлашда, ишлаб чиқаришнинг технологик хусусиятлари, конструкция ва элементларнинг ишлаб чиқарилиш услуби инобатга олиниши керак.

Бинонинг йиғма конструкциялари ва иншоотлар учун декоратив бетон юзасига заводда ишлов берилиши

Йиғма конструкцияларни завод томонидан ишлов берилиши икки турга бўлинади:

1. Декоратив бетон конструкцияни тайёрлашда унинг юза қисми тепага қараган. Бетон қоришмани қотиш жараёнида рельеф ва тўлдирғични нам иссиқ камерага жойлагунча қадар юзага ишлов берилиб юзага чиқариш ва қотган декоратив бетонни юзасига ишлов бериш тушунилади. Рельефли юза тайёрлаш валик ёрдамида амалга ошади. Валик бетон қоришмани қотишини бошланиши билан юзага ботириб рельеф ишланади. Валиклар ёғоч ёки темирдан бўлиши мумкин. 

Декоратив бетон конструкцияни юза қисми пастга қараган. Рельеф қолипларни остки юзасига жойлаб хосил қилинади. Яъни тайёр матрицалар ёрдамида. Матрицалар резинадан, пласмассадан ёки ёғочдан қилиниши мумкин. Ушбу матрицали усул жуда қулай ва арзон ва қўшимча технологиялар ҳамда ашёлар талаб қилмайди.

Бетон юзасидаги рельеф қоришмани қотганидан кейин ясалмайди. Йирик тўлдирғич доналар ранги ва гранулометрияси етарлича чиройга эга бўлмаган холда тавсия этилмайди.

2. Бетон қоришмасидаги қўшилмаларниг маҳсус танланиши, рангли бетоннинг хоссаларини намоён этишнинг иккинчи услубидир. Улардан бири бу, таркибдаги рангли цементни қисман қўшилиши ёки рангли цементни бутунлай оддий цемент ўрнига ишлатилиши.

3. Конструкцияларни юқори даражали бадиий хоссаларига эришиш учун декоратив ҳамда йирик ва майда тўлдирғичларни ранг-баранг пигменталрини ажратиб олиш керак. Масалан гранитни турлари кўп ва уларни юзалари пардозланганда унда рангли минералларнинг ўлчами ҳар турли бўлади.

Майда тўлдирғичлар билан декоратив бетон олиш ўзига хос ўрин тутади. Ҳар хил ранглар тўплами билан пардоз берилган декоратив бетон турар бинолар қурилишида кўп ишлатилади.

Қуйма яхлит декоратив бетон юзасига фактура ясаш усули

Буни амалга ошириш учун, ашёларни ашё опалубкани юзаси декоративлиги инобатга олинади. Декоратив бетон қотгандан кейин юзада опалубкадаги расм изи тушади. Расм, ёғоч опалубка тахтачаларининг текстурасидаги қолдирилган изи ёрдамида ҳам юзага келиши мумкин.

Хозирги пайтларда қуйма яхлит бетоннинг янги турлари ишлаб чиқарилмоқда. Яъни декоратив бетон юзаси табиат хусни ва рангига мослаштирилади. Бундай декоратив бетонни “натурбетон” деб аталади. Натурбетонни ишлаб чиқариш, радиал кесимли ёғоч опалубка ёрдамида, ювилган ва ажратиб олинган гранитли тўлдирғичлардан қилинади. Рангли тўлдирғичлар қўшилган декоратив бетон қоришмасини зичлаш ва тебратиш усули билан тайёрланди. Кейин жараёнда, кимёвий қўшилмалар кўшилади. 

Декоратив бетон қотганидан сўнг, унинг юзаси юқори босимда қумсепувчи мослама ёрдамида тўлдирғичлар рангли фактураси очилади. Ушбу мослама ёрдамида бетон юзасига турли ҳил расм ва безаклар берилиши ҳам мумкин.

Бетонлар таснифи хоссалари

Бетонлар зичлигига кўра қуйидаги гуруҳларига бўлинади:

Жуда оғир бетонлар - бундай бетонларнинг зичлиги 2500 кг(м3 дан катта, бунда тўлдирғич сифатида пўлат қипиғи (пўлат-бетон), барийли бетон, магнезит, чўян майдаси ва бошқалар ишлатилади.

Оғир (оддий) бетон - зичлиги 1800-2500 кг(м3, тўлдирғич сифатида қум, шағал ёки чақилган тош ва бошқалар ишлатилади.

Енгил бетон - бундай бетонларнинг зичлиги 500-1800 кг(м3, тўлдирғич сифатида тошқол, керамзит, аглопорит, перлит, пемза, туф ва бошқа енгил табиий ва сунъий тошлар ишлатилади.

Жуда енгил бетон - зичлиги 500 кг(м3 дан кам бўлган конструктив ва иссиқликни кам ўтказадиган кўпик-бетон, газ-бетон ёки йирик (қумсиз) ғовакли бетонлар шулар жумласидандир.

Боғловчи моддаларнинг турига кўра бетонлар цементли, гипсли, асфальтли бетон, силикат бетон, полимер бетон кабиларга бўлинади.

Бетоннинг мустаҳкамлиги, сув ўтказмаслик хоссаси, газ ўтказувчанлиги ва бошқа кўпгина хоссалари унинг ғоваклигига боғлиқ.

Бетонларнинг ғоваклиги 70-85% бўлганда, зичлиги 15-30% (жуда енгил бетонлар), ғоваклиги 10% бўлганда эса зичлиги 90% га тенг бўлади.

Таркиби тўғри ҳисобланган бетон қоришмасида 8-15% цемент, 80-85% тўлдирғич бўлади.

Бетоннинг бошқа тошлар сингари асосий камчилиги эгилишга ва чўзилишга бўлган мустаҳкамлигининг сиқилишдагига қараганда 10-15 марта кичиклигидир. Аммо, конструкцияларнинг эгилиш бўлагига пўлат арматура жойланса, ундаги арматура эгувчи юкнинг асосий қисмини ўзига олади.

Бетоннинг сиқилишидаги мустаҳкамлик чегарасига кўра цемент маркасини танлаш 7.1-жадвалда тавсия этилган.
Агар цемент маркаси бетонникидан анча катта бўлса, обдон туйилган қўшилмалар қўшиш керак. Совуққа чидамли бетон тайёрлашда портланцемент ишлатиш тавсия этилади. Бундай бетонлар учун таркибида минерал қўшилмалар бўлган цементлар (пуццолан ва тошқол-портландцемент) ишлатиш мумкин эмас. Цементларни ишлатишга хос кўрсатмалар республика «Қурилиш меъёрлари ва қоидаларида» батафсил ёритилган.

7.1-жадвал. Бетоннинг сиқилишидаги мустаҳкамлигига кўра цемент маркасини танлаш

	Бетон маркаси
	100
	150
	200
	250
	300
	350
	400
	450
	500
	600

	Цемент маркаси (пластик қоришма)
	300
	300
	400
	400-500
	400-500
	400-500
	500-600
	550-600
	600
	600


Тўлдирғичлар

Майда тўлдирғичлар. Бетон тайёрлашда Ўрта Осиёда асосан дарё, тоғ ёки бархан қумлари ишлатилади. Безакли бетон учун ишлатиладиган рангли қумларнинг таркиби тоза бўлиши керак. Қум таркибида кўп учрайдиган зарарли аралашмалар (гипс, слюда, пирит, чанг ва лой заррачалари, органик моддалар) бетоннинг рангли ва сифатини пасайтиради.

Табиий қумлардаги гил ва чанглар 3% дан, майдалаб тўйилган қумларда эса 5% ортмаслиги лозим.
Қумдаги органик аралашмалар жуда зарарлидир. Чунки улар, айниқса, органик кислоталар бетон мустаҳкамлигини камайтиради  ва ҳатто цемент тошини аста-секин бузади. 
Қумнинг майда-йириклиги ранг-баранглиги сифатли бетон олишда катта аҳамиятга эга. Ҳар хил йирикликдаги қумлар (0,15 мм дан 5 мм гача) ўзаро ғовак ва бўшлиқларни тўлғизиш ҳисобига зичлиги катта бўлади. Бу холда бетон учун сарфланадиган цемент тежалади. Агар қумда бўшлиқ кўп бўлса, бетон учун цемент ҳаражати ортади, зичлиги эса камаяди.

Қумнинг майда-йириклиги (гранулометрияси) стандарт элакларда аниқланади. Элак катакларининг ўлчами одатда 5; 2,5; 1,25; 0,63; 0,314 ва 0,14 мм бўлади.

Қум устма-уст қўйилган ҳар хил кўзли ғалвирларда элангандан сўнг ҳар қайси ғалвирда қолган қолдиқ тортилади ва қумнинг майда-йириклиги умумий оғирлигига нисбати фоиз ҳисобида аниқланади. Қум катакларининг ўлчами 5,0 мм га тенг бўлган ғалвирдан бутунлай ўтиши ёки қолган қолдиқ 5% дан ошмаслиги, 0,14 мм тешикли ғалвирдан ўтганлари (гил, чанглар) эса 10% дан ошмаслиги керак.
Қум ҳар тамонлама сифатли бўлса, элаш натижалари графикда зич чизилган чегара ичида бўлади (7.1-расм). Агар эланиш эгри зич чизиқлар чегарасининг юқорисидан ўтса, қум майда, пастдан ўтса, йирик ҳисобланади.

Йирик тўлдирғичлар. Йирик тўлдирғичларга рангдан қатий назар шағал, чақиқ тош, тошқол ва шунга ўхшаш ашёлар киради.

Тоғ жинсларини майдалаш йўли билан бетон сифатини оширувчи йирик тўлдирғич - чақиқ тош(щебень) олинади.

Чақиқ тошнинг ранг-баранглиги тиниқ бўлади, чунки оддий гравийни майдаланганда унқаги яширин минераллар ранги очилади.

Маркаси 400 дан катта бўлган, юқори мустаҳкам, зич бетон тайёрлашда, асосан, чақиқ тош ишлатилади. Маркаси 150-300 бўлган ва ундан кам маркали бетонлар учун шағал ишлатса ҳам бўлади.

Шағал донаси йириклигига кўра жуда майда (5-10 мм), майда (10-20 мм), ўртача (20-40 мм), йирик (40-70 мм), жуда йирик (70-150 мм) турларга бўлинади. Шағалнинг майда-йириклиги катакларининг ўлчами 70, 40, 20, 10, 5 мм га тенг бўлган стандарт ғалвирлардан ўтказиб аниқланади (7.2-расм). 

Йирик тўлдирғичларни майда-йириклига кўра қўйилган техник шартлар 7.2-жадвалда берилган.

7.2-жадвал. Йирик тўлдирғичга қўйилган техник шартлар

	Ғалвир катаклари ўлчами, мм
	Ғалвир катакларининг диаметри, Д

	
	Д (майда)
	0,5Д (энг йирик) ( Д (йирик)
	Д (йирик)
	1,25Д (энг йирик)

	Ғалвирларда қолган жами қолдиқ, % да (оғирлик ҳисобида)
	95-100
	40-70
	0-5
	0


Сув. Маълумки сувнинг кислотали ва ишкорли эканлигини рН 4-8 кўрсатгичи орқали ифодаланади, яъни рН 0-7 гача бўлса кислотали, рН 7 бўлса ичимли нейтрал, 7-10 бўлса ишкорли сув дейилади.

Сувнинг водород кўрсаткичи қоришма ва бетон учун (рН) 4 дан кичик бўлмаслиги лозим. Сувдаги сулфат ионлар SO4 миқдори 2700 мг(л дан ошмаслиги керак. Сувда зарарли аралашмалар (ёғлар, шакар, кислоталар ва ҳоказо) бўлмаслиги керак. Таркибида 2% гача тузлар бўлган денгиз суви арматурасиз бетон иншоотларини қуришда ишлатиш мумкин. Бетоннинг иссиқ муҳит шароитида қотиш жараёнида намлаш учун ишлатиладиган сув ҳам юқоридаги шартларни қониқтириши лозим.

Бетон қоришмасининг ҳоссасини ифодаловчи яна бир кўрсаткич унинг ёйилувчанлигидир. Ёйилувчанлик баландлиги 30 см, қуйи диаметри 20 см, усткиси эса 10 см га тенг қилиб пўлат туникадан ясалган (тубсиз) кесик конус асбоб ёрдамида аниқланади. Кесик конус текис юзага ўрнатилгандан кейин унга бир хил баландликда уч қатлам қилиб бетон қоришмаси жойланади; ҳар қайси қатлам диаметри 15-20 мм га тенг бўлган темир таёқча билан зичланади. Кейин конус юқорига кўтариб олинади. Шунда қоришманинг конус баландлигига нисбатан ёйилишдаги чўкишига қараб, бетонннинг ёйилувчанлик ёки конуснинг чўкиш кўрсаткичи аниқланади.

Конуснинг чўкиш миқдорига кўра бетон қоришмалар ўта қуюқ, пластик ва қуймабўлади. Ўта қуюқ бетон қоришма конусининг чўкиши 0-1 см га тенг. Бундай қоришмани қолипларга жойлашда уни шиббалаш, титратиб шиббалаш ёки зичлаш керак. Пластик бетон қоришма конусининг чўкиши 3-10 см га тенг. Бундай қоришмалар қолипга титратувчи асбоб (вибратор) воситасида жойланади.

Қуйма бетон қоришма конусининг чўкиши 15-18 см дан катта бўлиб, қоришманинг тўла жойланиши учун уни озгина титратиш кифоя.

Ҳозир қурилишда кўплаб ишлатилаётган суперпластификаторлар цементли қоришмаларнинг пластиклигини кескин оширади, уни майин қилади. 
Маҳсус қўшилмалар. Бетон буюмларини тез қотириш учун, айниқса совуқ муҳитда (0°Сдан паст) қоришмага маҳсус қўшилмалар қўшилади. Масалан, калций хлорид (CaCl) ёки хлорид кислотаси (НCl) шулар жумласидандир. Қотиш жараёнини тезлатувчи қўшилмалар бетон қоришмасининг пластиклигини оширади, калций хлорид миқдори арматурали бетон учун 2% (цементнинг оғирлигига нисбатан), арматурасиз бўлса 3% дан ошмаслиги керак. Акс холда арматура занглайди. Хлорид кислотаси эса бетонда 2% дан ошмаслиги керак.

Жумладан, меламин смоласи ёки нафталин сульфат кислотасидан олинадиган С-3, ҳамда иккиламчи чиқиндиларни кимёвий синтез қилиб олинадиган СПД, ОП-7 ва бошқаларни мисол қилиш мумкин. Цемент оғирлигидан 0,15-0,2% қўшилган СП бетон қоришмасини суюлтиради. Мустаҳкамлигини 20-30% гача кўтаради.
Мустаҳкамлиги. Бетоннинг мустаҳкамлиги асосан ишлатиладиган ашёлар сифатига, таркибининг самарали усулда ҳисобланганлигига ва ғоваклигига боғлиқ. Цементнинг мустаҳкамлиги унинг маркаси (Rц) орқали орқали ифодаланади.
Бетон 28 кун қотганда, ундаги жами сувнинг фақат 15% гина кимёвий бирикади (Скб=0,15). Бетонни зичлаш усули ўзгармаган холда 1 м3ҳажмдаги бетонга кетган цемент сув миқдорини ўзгариши бетон мустаҳкамлигига таъсирини қуйидаги 7.3.-расмда келтирилган.

Бетонга ишлатиладиган тўлдирғичларнинг сифати деганда уларнинг сиқилишдаги мустаҳкамлигини тушунмоқ керак. Оғир бетон учун кетадиган тўлдирғичларнинг мустаҳкамлиги бетон маркасидан 1,5-2 баробар катта бўлиши керак.

7.3-расм. Бетоннинг сиқилишдаги мустаҳкамлигининг сув миқдорига боғлиқлиги.

а) ўта қуюқ бетон қоришмасининг тўла зичланмагандаги қисми (сув 110 дан 140 л гача); б) шунинг ўзи, энг юқори мустаҳкам ва зичланган қисми (сув 140-150 л гача); в) шунинг ўзи, пластик бетон қоришма қисми (сув 150 дан 180 гача); г) шунинг ўзи, қуйма суюқ бетон қоришма.

Бетонни класси деганда унинг хоссасини 0,95 гача кафолатловчи сонли таснифни тушунмоқ керак. Бошқача қилиб айтганда, класс бўйича ифодаланган бетон конструкциянинг таснифи 100 холдан 95 таси тўла кафолатланади, 5 холда эса тўла бажрилмаган бўлади. Бетонлар қўйидаги классларга бўлинади: В1; В1,5; В2,5; В3,5; В5; В7,5; В10; В15; В20; В25; В30; В40; В45; В50; В55 ва В60.
Масалан, В40 классга тегишли бетон конструкциянинг ҳохлаган кесимдаги мустаҳкамлиги 0,95 холда В40 дан кам бўлмайди, 5% ҳолда эса В40 дан кам бўлиши мумкин. Бетон конструкциясининг нормадаги коэффициент вариацияси V=13,5% га тенг бўлганда, унинг классининг маркасига нисбати бетоннинг ўртача мустаҳкамлигини билдиради: 
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Масалан, В5 классга тегишли бетоннинг ўртача мустаҳкамлиги 
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Бетоннинг қотиши. Бетон таркибидаги боғловчи модда - цемент сув билан физик-кимёвий реакция жараёнида аста-секин қуюқлашиб ундаги майда ва йирик тўлдирғичларни ўзаро боғлайди, кейин қотиб бетон деб аталувчи сунъий тошга айланади. Ранг берувчи анорганик пигментлар цемент билан кимёвий реакцияга киришмайди. Бетоннинг қотиш жараёнида унга қулай шароит (15-20 кунгача илиқ - 20±20С) яратилмаса у қурийди ёки музлайди.
Бетоннинг музлашга чидамлилигига кўра бетонлар (цикл) 4, 5, 50, 100, 150, 200, 300, маркаларга бўлинади.

Ҳажмий ўзгариши (киришиши). Бетон ҳавода қуруқ муҳитда қотса, унинг ҳажми сезиларсиз камаяди. Бу эса юпқа бетон сиртида майда ёриқлар ҳосил бўлишига сабаб бўлади. Портландцементдан тайёрланган бетоннинг киришиш коэффициенти 0,00015, яъни узунлиги 10 метр бўлган бетон конструкцияси 1,5 мм га киришади.
Бетон қоришмасини тайёрлаш жараёнида қуйидаги ишлар бажарилади: қолипни йиғиш мойлага, жойлаш, арматура каркасини жойлаш, бетон таркибини алоҳида-алоҳида қилиб тарозида тортиш ва бетон қоришмасини тайёрлаш, қоришмани қолипларга жойлаш титратиб зичлаш,қотиш даврида бетонни намлаб туриш.
Йўл қурилиши бор безакли бетон
Янги технология бўйича яратилган декоратив бетон қопламаси эстетик хусусиятлардан ташқари муҳим чидамлилик хоссаларга эга бўлиши керак. Асфальт ва оддий бетон қопламасидан фарқланган ҳолда бундай йўлбоп декоратив бетон агрессив мухитга чидамли бўлмоғи зарур яъни бензин, мойлар, эритувчиларнинг доғлари қолмаслиги ва осон ювилиши керак. Декоратив бетон ҳарорат ўзгаришига (-50ºС дан +50ºС) чидамли, музлатиш-эритиш жараёнларининг 300 дан ортиқ циклига барқарор, ультрабинафша нурлари таъсирига чидамли, рангини йўқотмайди. Бундан ташқари бундай бетон эгилишга ва ишқаланишга бўлган мустаҳкамлиги юқори бўлиши керак.
Йўл қурилишида ишлатиладиган декоратив бетон қоришмани ёткизиш технологиясига кўра аввало тупроқ юзаси, шунингдек кўп қатлам асос мустаҳкамланади.

Оддий бетон қоришма йўл юзасига ётқизилгандан кейин уни қотишини тезлатувчи ва рангли фактуралар бериш мақсадида юқори солиштирма юзали пигмент юпқа қатламда ётқизилади ва устидан пардозловчи қолиплар билан зичлагич шакл берилади.
Рангли майда кукун пигментлар, боғловчи, тўлдирғичлардан майдаланган кварц қуми йўл юзасига ҳар хил шаклли безак беради.
Рангли пигмент модданинг дисперслиги бетон зичлигини оширади, бунинг натижасида микроқоваклар йўқолади ва энг мухим барқарор ранг хосил бўлади. Кейинги босқичда тўлиқ қотмаган бетон қоришма юзаси тегишли шакл берувчи билан зичланади. Ушбу шакллар тош, ғишт ёки бошқа ашёларнинг нусхасига ўхшаш бўлади. Йўлни юза қатлами қотгандан сўнг юзага кимёвий таркиби бўйича реакцияга киришадиган адгезияни яхшилайдиган ишқалланишга чидамли, зарарли моддар ва ультрабинафша нурларига барқарорликни таъминлайдиган химояловчи қоплама суртилади.

Штампланган рельефни бетон қопламаси

Қотган бетон устига ҳам штампланган рельеф берилиши мумкин. Бунинг учун уни устига қалинлиги 6-7 мм бўлган қўшимча полимер қоплама суртилади ва кейинчалик полиуретанли штамп билан рельеф босилади. Ушбу техникани зинапоялар ва тик юзалар учун қўлланиши жуда қулай.
Пуркаб сепиш усули ҳам жуда кенг тарқалган. У юза ва биртекис юзаларга қўлланади. Одатда икки қатламда сепилади. Биринчи қатлам “база” ёки “асос” дейилади ва резинали валик ёки шпател билан суртилади. “База” қатламинигн ранги пардозбоп “чоқлар” билан бир ҳил бўлади. Ундан кейин юзага бир неча соат қотиш жараёнида дастлаб тайёрлаб қўйилган трафарет ётқизилади. Ундан сўнг паст босимли пуркатиш ускунаси ёрдамида иккинчи (сачратқи) қатлами сепилади. Иккинчи қатлам “текстура” қатлами дейилади. Пуркаб сепилган томчилар рельефи, сирпанмайдиган юзани хосил қиладилар.

Пардозбоп бетон олиш учун оқ цемент ва тегишли пигментлар ҳамда қўшилмалардан ташқари ашёнинг зарур бўлган структурасини таъминлаб берувчи майда ва йирик тўлдирғичлар қўлланади.

Тўлдирғич сифатида майдаланган мармар, гранит, базальт, слюда рангли шиша чиқиндилари ва бошқалар қўлланилиши мумкин.
Декоратив бетон тузилиши кўрсатиш учун унинг юзаси ишқаланади ва силиқланади.

Қурилишда кўпинча тўлдирғичнинг тузилиши очиқ ва кўринадиган хиллари кўлланади.
Декоратив бетондан тайёрланган буюм ва конструкция ўз хоссаларини узоқ вақт давомида сақлаб қолишлари лозим. Бундай бетон юзасини консервацияланишининг маҳсус усуллари қўлланади, масалан флюатлаш, намланмайдиган қилиш, полимер смолалар билан шимдириш. Бундай ишлов бериш декоратив бетоннинг чидамлилигини оширади ва узоқ вақт давомида рангларни сақланишини таъминлайди.

Декоратив бетоннинг техникавий хоссалари оддий бетоннинг хоссалардан бир неча баробар юқоридир.
Сабаб, боғловчили бетон қоришмани маҳсус усулда ётқизиш ҳамда маҳсус қўшилмаларни (модификатор ва пластификаторлар) қўллаш натижасида эришилади. Декоратив бетоннинг бошқа афзаллик томонларига зарарли мухитлар (атмосфера ёнғинлари, ҳарорат паст-баландлиги -50ºС дан +50ºС гача ва бошқалар) таъсирига чидамлилиги, осон ювилиши, сирғанмаслиги, рангнинг чидамлиги, ультрабинафша нурлар таъсирига 100% бардош бораолишлиги киради.

Декоратив бетон – бу қурилиш конструкцияларини чиройли ва арзонига безатиш имконини беради. Бу ерда тўлдирғичлар рангларини ҳар турлилиги асосий композиция билан рольни бажарадилар, чунки уларнинг текстураси ва ажойиб кўриниши бетонга хусн беради.

Декоратив поллар қотган бетоннинг силлиқлаш йўли билан олинади (расм). Девор юзасини ишқаловчи – абразивлар билан ишлов берилади, унинг устки юзаси силлиқланиб, тўлдирғичиларнинг асл жозибаси очилади. Декоратив тўлдирғичлар бетоннинг юза қисмидаги фактура қатламига ботирилади ва декоратив юзадаги цемент тўла қотмасдан бетон юза ювилади, шчётка ёрдамида тозаланади ва юмшоқ латта билан артиб ялтиратилади.
Майда рангли қум билан ишланган декоратив бетон – расмда кўрсатилган.

Барча холларда тўлдирғичларнинг асл рангли нусхаси текстураси, кўриниши безатилаётган юзанинг кўпроқ қисмига берилади.

Рангли цемент тошини безаш учун қўшиладиган тўлдирғичларнинг майда-йириклиги декоратив бетоннинг юзасини бетакрор чиқиши учун катта аҳамиятга эга ва шунга қараб тўлдирғичларнинг ўлчамлари танланади. Тўлдирғичларнинг ранги эса безатилаётган эзанинг композицияси ёки унинг рангига контраст ранг қилиб танланади. Турли ҳил рангли цементлар, оқ цементлар ёки оддий пигмент қўшилган цементлардан декоратив юза чиқаришда турли ҳил тўлдирғич – гранит сингари гравийдан фойдаланиш мумкин.
Рангли тўлдирғичлар сифатида гравий, чақилган тош (щебень) ёки йирик қизил қум, пушти ёки кўлранг гранит, оқ, қора, қизил ёки бошқа рангли мармарлар, пегматит ёки бошқалар ишлатилади. Ундан ташқари декоратив тўлдирғичлар сифатида сопол синиқлари ёки шиша майдаси ҳам ишлатилади.
Хозирги пайтда лойдан ёки бошқа ҳом ашёга ранг бериш, гравий ва отилиб чиққан тоғ жинслари шебенини глазурьлаш йўли билан керакли рангдаги ва текстурадаги маҳсус декоратив тўлдирғичларни ҳам олиш имконияти бор.

Декоратив бетонда майда тўлдирғич сифатида майдаланган табиий тоза кварц ҳам кўп ишлатилади. Рангли цементдан фойдаланилган унга қўшиладиган қумнигн майда заррачалари (0,14 дан ёки 0,315) ажратилади. Чунки бу қуқун цементнинг рангиниг тиниқлиги ва ёрқинлигини пасайтиради.

Декоратив бетонда ишлатиладиган тўлдирғичларга асосий талаб, бу унинг цемент тоши билан мустаҳкам ёпишиши ва атроф мухит шароитларига чидамли бўлишидир.

Маҳсус бўёқлар ва қўшилмаларни қўшиш йўли билан ҳозирги пайтда ғишт, мармар ёки гранит хаттоки шиша сингари кўринишидаги юзани олиш мумкин. Декоратив бетоннинг қайёрда фойдаланишига қараб ранг хиллари танланади. Рангли декоратив бетонни сув шимувчанлиги кам ва ишқаланишга чидамли бўлиши керак. Бетонга ранг беришнинг сўнгги босқичида тошлараро чоқлар маҳсус герметик билан суртилиб чиқилади ва у бетонни ички қисмига сувни кириши ва атроф мухитнинг таъсиридан сақлайдиган ҳимояловчи сирт хосил қилади.

Бинонинг ички хоналарда ишлатиладиган рангли бетон қоришмага сифатли қўшилмалар қўшиб, ҳақиқий табиий тошдан ажратиб бўлмайдиган безак бериши мумкин. Бундай декоратив бетонҳақиқий табиий тошдан анчагина арзон бўлади. Бу ашё билан, қурилганига анча вақт бўлган деворларини янгилаш мумкин. Маҳсус қўшилмалар бетонни кислоталар ва ёғларга нисбатан чидамлилигини оширади.
Хозириги кунда асосий бўёқга яъни табиий ва синтетик темир оксидли (қора, қизил, сариқ ва жигар рангли) пигментларга талаб қўйилмоқда. Шунингдек, икки оксидли титан (оқ), хром (яшил), кобальт (ҳаво ранг) ва карбон (кўк қора) асосида ишланган пигментлар кўп кўлланилмоқда. Орагник пигментлар камроқ қўлланилади, чунки мустаҳкамлилик ва рангни сақлаш талабларига тўла жавоб бермайди. Пигментлар ишлаб чиқаршнинг турли хил усуллари мавжуд (кукун, эритма (суспензия), дона-дона, компакт пигментлар), шунингдек, уларни қўллашнинг услуб ва технологиялари ҳам мавжуд.
Пигмент сарфи ёки “унинг тўйинган нуқтаси” турли хил темир оксидли турлари учун илмий тажрибага асосан аниқланган, жумладан цемент оғирлигидан қизил декоратив бетон учун -4%, қоралари учун 5%, сариқлари учун 7-8%.

Декоратив бетон буюмини хажми бўйлаб пигментнинг тақсимланишини бир теккислигини бўлиши учун бетон қоргич цемент ва сувни қўшгунча тахминан 20 секунд мобайнида қоришма ҳажми бўйлаб пигментларни бир хил тарқатишни таъминлаш назорат қилиб туриш керак бўлади.
Қурилиш ашёларини янги турларни ишлаб чиқариш йўлга қўшилмоқда, жумладан Венгрияда ёруғлик ўтказадиган бетоннинг янги хили кашф қилинди, хозирда бир қатор мамлакатлар уни ишлаб чиқариш устида ишламоқдалар. Ҳом ашё қоришмасига оптик шиша толани қўшиш ва технологиядаги бир нечта ўзгаришлар бетондан шаффоф буюмлар олиш имконии беради, бу эса ушбу ашёга уни бўяш билан қўшимча кутилмаган кўркам хусусият беради. “Luccon” номини олган ёруғлик ўтказувчи бетон Ирландиянинг “McNamara” қурилиш компанияси биносида зинапоя тайёрлашда фойдаланилди, шунингдек Сингапурдаги ичидан ёритилган боғ скамейкаларини тайёрлашда ҳам фойдаланилди. Эстетик жихатдан кўркам ашё нархи анчагина юқори (шишанинг нархини баланлиги).

Артбетон. Сўнги йилларда бетоннинг эстетик хусусиятларини оммавий саноат қурилишида қўллаш билан боғлиқ янги йўналиш вужудга келди. Хусусан у АҚШ ва Францияда намоён бўлди ва “артбетон” номи билан шаклланди. Унинг моҳияти шундан иборатки, бетондан девор элементлари шакллари ва бошқа очиқ конструктив элементлар чизмалари, ҳамда уларга ўзига хос (фактур) ишлов бериш алоҳида синчковлик билан олиб борилади. Одатий бетон тайёрлаш технологияси асосида тайёрланган ашё сайкалланган шаклга ва жонланган юзага эга бўлиб, мустақил бадиий қийматга эга бўлади.
Цемент ранги ҳам махсулот рангига таъсир кўрсатади. Оддий портландцементнинг кул ранги барча ранг ва тусларни хиралаштирилади, шунинг учун оддий фойдаланиб, эришиш мумкин. Оч тусдаги, шунингдек яшил бетон олиш учун фақат оқ цемент ишлатиш зарур. Ранг тозалиги ва тўйинганлик даражаси пигментга ҳам боғлиқ. Қора пигмент билан бўялганда, қандай цементдан фойдаланишнинг фарқи йўқ. Тўқ жигар ранг ёки қизил пигментдан фойдаланганда, фарқи унча сезилмайди. Агарда сариқ ёки кўк пигмент билан ранг берилса фарқи сезилади. Исталган рангни тозалик даражаси қанчалик юқори бўлса ва у ёрқинроқ бўлса, оқ цементдан фойдаланиш керак бўлади. Портландцементниг чиқариш технологиясига ҳам боғлиқ бўлади. Бу фарқлар айниқса оч рангларга бўялган. Юқоридагилардан келиб чиқиб бир теккис оптик рангли фасадни декоратив бетондан ишлаш керак бўлса, қўлланилаётган рангли цементни бир корхонадан олиб ишлатиш керак.
Декоратив бетонга қўшилган пигмент цемент заррарчаларини юпқа парда билан қоплайди. Узоқ йиллардан кейин тўлдирғични ранги ўзгаради яъни бетон юзанинг ранги ўзгаради. Бундай бўлмаслиги учун, тўлдирувчи ранги цемент тоши рангига мосроқ қилиб танланади.
Бетон аралашмасидаги пигмент миқдори исталган ранг билан эмас, балки иқтисодий томони ҳам инобатга олиниши керак. Аввало, пигмент миқдорини ошириш билан буёқни беркитувчанлиги юқори бўлган ранг ўзгармайди ва уни келгусида ошириш иқтисодий самарасиз бўлиб қолади. Беркитувчанлиги юқори бўлган пигментларини қўллашда, уларнинг юқори бўяш хусусиятига кўра, пигмент миқдори цемент оғирлигининг 5% дан ошмаслиги керак.
Сув нисбати цемент рангларни тиниқлигига таъсир ёқотта. Ортиқча сув бетонда бўғланиб, майда ўоваклар қолдиради, улар тушаёьган ёруғлигини  тарқатиб, бетонда дарзлар хосил қилади. Агар рангли цементни тўлдирғич билан қориштирсак, бунда тўлдирғич қанчалик кўп бўлса, бетон ранги шунчалик кам тўйинган кўранида.

Пигментлар энг кўп тарқаган тури – бу темир оксиди (темир-ишқорли, темир-оксидли пигментлар)дир.

Темир оксидли пигментлар юқори беркитувчан (қоплаш хусусияти) узлуқсизлиги (бўяш хусусияти), ёғ шимувчанлиги майдалик даражаси ёруғликка чидамли туз, ним ишқорлар ва кислоталар таъсирига чидамлилиги билан бошқалардан фарқ қилади. Бу хусусиятларга кўра, темир оксидли пигмент юқори беркитувчанлигини таъмирлайди. Бу эса темир оксидли пигментларни ранги бетон, манзарали қуруқ қурилиш аралашмалари, ранги цемент ишлаб чиқариш учун, цемент-қум композицияли (плиталари ва фасад плиталари) махсулотлар ишлаб чиқаришда, силикат ғишт, кўйма пол, сувоқбоп қуруқ аралашмалар, сопол ва цемент (цемент-қумли) черепица, полимер-қумли черепица ва бошқа қурилиш ашёларини бўяшда ишлатилади. Ноорганик пигментлар қуйидаги рангларида ишлаб чиқарилади: сариқ, қизил, қора, жигар ранг, сабзи ранг, кўк, хром ранг (яшил) титан икки оксидли, охра, сурик ва бошқалар. Рангли бетон олиш учун фақат қуруқ пигмент эмас, балки бетонни бўяш учун суюк бўёқлар, кислотали бўёқлар (сувли пигментлар) ишлатилади.

Рангли бетон ишлаб чиқаришда темир оксидли пигментлар миқдори портландцемент оғирлиги 10% дан ошмаслиги керак. Акс ҳолда, бундай инерт пигментлар декоратив бетон мустаҳкамлигини камайтиради. Темир-оксидли пигмент рангли бетонга таъсир кўрсата олмайдиган миқдори 6% га яқин, шунингдек, пигмент тури ва рангига ҳам боғлиқлиги бор.

Ранг олиш учун оптимал тўйилган қуруқ пигмент микроскопик зарралари кўпинча портландцемент донасининг 1/100 диаметргача майдаланади. Темир оксидли пигментнинг бундай майда зарралари цемент қоришма билан обдон қориштирилади, сўнгра у қум ва йирик тўлдирғичлари билан аралаштирилади. Ноорганик пигментнинг энг кўп тарқалган тури – бу темир оксиди (темир-оксидли пигмент)дир. Темир оксиди асосидаги ноорганик пигментлар иқтисодий самарали, узоқ муддатли, экологиясига сазиларли таъсир кўрсатмайди, соғлиқ учун заррарсиздир.

Минерал (руда) темир оксидлардан ташқари, декоратив бетон олишда синтетик пигментлар ҳам кўп ишлатилади.

Хозирги вақтда дунёда қуруқ аралашмалари индустриясининг, унга параллель равишда улар билан ишлашнинг янги усулларини ривожланиши амалга оширилмоқда. Бундай усуллардан бири – бетонни сувашда ишлатиладиган ранг берувчи кимёвий таркибларни қўлланса цементдаги минераллар билан реакцияга киришади ва турли ранглар хосил қилишга ёрдам беради, бу ранглар йўқолмайди ва кўчмайди. Оддий ёки мураккаб безаклар билан мармар ёки глазурли тошга ўхшаш расмларни яратиш мумкин. Безак чизиқларини олмосли чарх билан белгилаш расмга аниқлик беради.

Бетоннинг юзасига ишлов бериш учун кўп ускуна зарур эмас. Юзасини тайёрлаш, полировка ва ялтиратиш учун ювишни машиналар ҳам керак бўлади.

Декоратив бетон ишлаб чиқаришда унинг қотиши жараёни бўёқ билан безак усули ҳам қўлланилади. Бундай бетон юзасига суртилган бўёқ об-ҳаво таъсирида кўчиши ёки рангини ўзгариши мумкин. Бетонга суртилган бўёқнинг чидамлилигини ранг сақлашлигини ошириш учун шундай таркибли бўёқ тонлаш керакки, у цемент билан кимёвий реакцияга киришиши зарур. Шунингдек, юзага суртиладиган бўёқ, цементни қотиши жараёнида хосил бўладиган контракция вакууми ҳисоби унинг ғоваклари орқали 3-4 мм га шимилишини таъминлаш керак.

Бўяшдан аввал бетон юзаси ёғ, бўёқ томчиси ёки бошқа моддалардан тозалаш керак.

Кислотали бўёқни суришдан аввал юза тўлиқ қуриши зарур. Янги ўрнатилган бетонни минимум 14 кун қуритиш керак. Барча юзаларни бир усул билан қуритиш ва бетоннинг бир хил муддатида кимёвий бўяшга киришиш керак.

Кўллаш усули: бетонни бўяш учун бўёқни (сув асосли пигмент) янги ёки бетон юзаси 1-2 қатлам амалга ошириш лозим. Бўяшдан олдин кислотали бўёқни бетоннинг синов участкасида яроқлигини ва якуний натижани аниқлаш учун синаш зарур. Кимёвий фаоллик юқори бўлган бўёқ бетон юзасида тўқ рангли безак қолдиради. Унинг декоративлиги вақт ўтиши билан хиралашади.

Бўёқни қуйидаги усуллар билан суртилади:

· бўёқни бетон юзасига муйқалаш валик ёки пуркагич билан юпқа парда қоплама хосил бўлгунга қадар суртиш;

· бўёқ сурилгандан кейин бетон юза билан кимёвий реакцияга киришиши учун 6 соат вақт ажратиш;

· бўёқ қотгандан сўнг бетоннинг бўялган юзасини сув билан ювиш ва юмшоқ губка ёки латта билан енгил артиш керак;

· бўёқни контракция вакууми воситасида шимилган қатламни қуриши учун камида 34 соат ажратиш керак.

· Агарда, бўёқ етарли ранг ёки ялтироқлиги суст бўлса иккинчи қатлам сурилади.

Бетон қоришмасига қўшиладиган ранг берувчи охра, умбра, сурик миқдори цемент оғирлигининг 8 дан 10% гача қўшилади.

Рангли бетонларни бино ва иншоотлар қурилишида манзаравий мақсадлар учун, йўловчилар йўлқалари, йўл тўсиқларидаги тасма чизиқлар, парк йўлкалари ва ҳ.қ. лар учун ишлатилади.

Бетон буюмларини бўяш қоришмани қотириш вақтида ҳам, уни қотганидан кейин ҳам амалга ошириш мумкин. Бу икки ҳил бўяш усуллари шундан иборатки, биринчи усул бўйича – бетон конструкциясини тайёрлашда қоришмани таркибига пигментлар қўшилиб рангли декоратив бетон ишланади. Бу усулга кўра декоратив бетон ранги ҳамма шароитда ҳам ранг тиниқлиги йўқолмайди бу технологиянинг асосий камчилиги қайта ишловнинг нархи юқорилигидир. Чуқур ва тўйинган ранг олиш учун, бетон аралашмаси таркибига пигмент бўёқнинг етарлича кўп миқдорини қўшиш керак бўлади, унинг нархи эса қиммат.

Брусчатка, йўлка плиткалари, юордюр декоратив бетон буюмларини ишлаб чиқаришда шу усул қўлланилади. Бу усулни рангли бетон йўлқалар майдончалар, деворларнинг яхлит қуйма бетон қоришмаси билан қуйишда ишлатиш мақсадга мувофиқдир. Бу усул қўлланганда декоратив бетон юзларни бўяш ёки янгилашга зарурият бўлмайди. Декоратив бетон олишда қўлланиладиган иккинчи технология тайёр яхлит қуйма бетон конструкцияларини қайта ишлаш учун мўлжалланган. У тайёр конструкция юзасини бўяшдан иборатдир. Темир ёки пластик ёрдамида юзаларни классик бўяшдан фарқли равишда, бу ҳолда бетон юзасини бир неча миллиметр қалинликдаги қатлам чуқурлиги пигмент қўшилган қоришма фактураси билан безалади.

Рангли бетон тайёрлаш учун цемент танлаш

Шубхасиз, рангли бетон ишлаб чиқариш учун барча турдаги цементлардан фойдаланиш мумкин. Аммо оддий цемент таркибининг бошланғич ранги декоратив бетоннинг якуний рангига таъсир кўрсатади. Портландцементниг кул ранги лойиҳадаги рангларни хиралаштиради, шунинг учун бетоннинг ёрқин ранги зарур бўлганда оқ цемент ишлатилади.

Оқ цементни қўллаш хисобига олинадиган тоза ва ранг даражаси пигментга ҳам боғлиқ. Бетонга қоришмага пигмент қуришда фақат цемент заррачалари бўялади. Пигмент ўраб олган зарралар юбқа қатлам билан қопланади. Вақт ўтиши билан ташқи зарарли омиллар таъсири остида цемент тоши ранг хиралаштиради. Шундай қилиб, бетон ранги фақат пигментли бўёқ эмас, балки аралашма тайёрлашда танланган цемент рангига ҳам (оқ кул ранг) боғлиқ. Аниқ, тиниқ, варанги чидамли декоратив бетон олиш учун унинг тарқиби аниқланади ва тажрибахонада синов ўтказиш тавсия қилинади. Айрим холларда, бетон қоришмасига пигментни кўпроқ қўшилса конструкция ёки рангли сувоқда дарзлар хосил бўлишига олиб келади. Бу пигментли кукуннинг қоришмадаги намни бир қисмини шимиш даражасига боғлиқдир. Сувнинг бир қисмини ўзига тортиб (пигментли кукунни сувда эритганда шишиши) у цемент силикатларини намлайди ва гидротация жараёнини бузади. Бундай холда пластификаторлар ёки сув ушловчи қўшилмалардан фойдаланиш мақсадга мувофиқдир.

Енгил бетонлар

Енгил тўлдирғичлар ҳисобига зичлиги билан иссиқлик ўтказувчанлик кўрсаткичлари камайтирилган бетонларга енгил бетонлар деб аталади. Енгил бетонларнинг зичлиги 1800 кг/м3гача, иссиқлик ўтказувчанлик коэффициенти эса 0,35-0,6 Вт/(м(оС) дан ошмайди.
Рангли ғовак тўлдирғичлар асосида тайёрланган декоратив енгил бетонлар учунвулқон туфи, пемза, кўпчитилган гил (керамзит), аглопорит ёқилғи ва донали домна тошқоли ҳамда шулардан тайёрланган қумлар ишлатилади. Бундай бетонларнинг  зичлиги 1200-1800 кг/м3 га тенг.

Йирик ғовакли (қумсиз) бетонлар. Бундай бетонлар таркибида сув, боғловчи ва ҳар хил рангдаги йирик тўлдирғич (шағал ёки яхшиси чақилган тош) бўлади. Зичлиги 500-1800 кг/м3.

Жуда енгил кўп ковакли (ячейкали) бетонларда (кўпик ва газбетонлар) сувни цемент билан қориштириб олдиндан аралаштирилган (кўпик ёки газ) ғовакларҳосил қилувчи қўшилмалар бўлади.

Енгил бетонларбоп тўлдирғичлар

Ғовак тўлдирғичлар келиб чиқишига кўра табиий ва сунъий хилларга бўлинади. 

Кўпчитилган гил(керамзит) - кўп ковакли, мустаҳкам, енгил оқ ва тўқ жигаррангли ғовак тўлдирғич. Кўпчитилган гил ни олишда ҳом ашё сифатида таркибида 6-12% темир оксиди (1-3% органик аралашмалар) бўлган осон эрувчан лой ишлатилади. Нам ёки ним қуруқ усулда тайёрланган лой 1100-13000С ҳароратда хумдонда 30-60 минут давомида куйдирилади. Куйдириш жараёнида лойдаги органик аралашмалар куйиб, компонентлар ўртасида оксидланиш бошланади ва газ ажрала бошлайди. Натижада, лой кўпчийди, унда ғоваклар ҳосил бўлади. Кўпчиган гил куйдирилгандан кейин майда-йириклигига кўра 5-10 мм, 10-20 мм ва 20-40 мм гача бўлган доналарга ажратилади. Йириклиги 5 мм дан кичик бўлган донали тўлдирғичга кўпчиган гил керамзитқуми деб аталади. Ҳозирги вақтда енгил йиғма бетон конструкцияларни тайёрлашда тўлдирғич сифатида кўпчиган гилни ишлатиш жуда кенг тарқалган.

Донали домна тошқоли (шлак) кристалл тузилишга эга бўлган қорамтир рангли металлургия саноатининг чиқиндисидир. Метал олишда домна қозони юзасига кўтарилган эритмани тез суръатда совитиб йирик қум сингари ғовак доналардан ташкил топган (ўлчами 5 дан 10 мм гача) тошқол олинади.
Аглопорит- лойли жинслар (енгил эрувчан лой, соз тупроқ) билан 8-10% гача ёнувчи қўшилмаларни маҳсус тўр ўрнатилган агломерация машинасида куйдириб (1050-1100°С) олинган енгил оқ ва тўқ жигаррангли сунъий тўлдирғич.
Мустаҳкамлиги 5-40 МПа гача бўлган декоратив ёки оддий енгил бетонлар олишда ишлатилади.

Кўпчитилган вермикулит - сочилувчан кўл рангли енгил ғовак тўлдирғич. Нам ҳолатдаги тоғ жинси слюда тез суръатда юқори ҳарорат таъсирида кўпчиб қотади. У иссиқликни сақловчи енгил бетонлар олишда ишлатилади.

Енгил бетонларнинг сифати иккита кўрсаткич: мустаҳкамлиги бўйича класслар, ўртача зичлиги бўйича эса маркалар билан ифодаланади. Тузилиши зич енгил бетонлар сиқилишдаги мустаҳкамлиги (МПа) бўйича В 2,5дан В 40 гача, чўзилишдаги мустаҳкамлиги бўйича В0,8 дан В3,2 гача, иссикликни сақловчи енгил бетонлар эса В0,35, В0,75 ва В1 классларгабўлинади.

Агар лойиҳадаги енгил бетонлар класслар билан ифодаланган бўлмаса, у холда мустаҳкамлиги М35 дан М500 маркалар бўйича тавсифланади. Курук ҳолатдаги енгил бетонлар зичлигига кўра 200 дан 2000 кг/м3гача бўлган курсаекичлapгa эга.
Енгил бетон хиллари

Енгил бетонлар туташ девор блоклари, яхлит девор панеллари, ичи ковак блоклар ва юк кўтарадиган бетон ва темирбетон конструкцияларни тайёрлашда ишлатилади.

Кўпгина иншоот деворлари ва бино қисмларини қуришда қулай бўлган енгил бетон тошлари ишлаб чиқаришда кенг қўлланилади. Ҳозирги вақтда мустаҳкамлиги юқори бўлган ғовак тўлдирғичлар асосида тайёрланадиган темирбетон конструкциялар кўприк ва темирйўллар қуришда кенг қўлланилмоқда.

Йирик ғовакли бетонлар. Таркиби йирик тўлдирғич (5-20 мм) ва боғловчи моддадан ташкил топган сунъий тош йирик ғовакли бетон деб аталади. Маҳаллий ашёлардан шағал ёки чақиқ тош сероб бўлган жойларда яхлит йирик ғовакли бетондан деворбоп блоклар, пойдеворлар, саноат бинолари учун йиғма темирбетон конструкциялар тайёрлаш жуда фойдали.

Йирик ғовакли бетоннинг маркаси асосан цементнинг миқдорига боғлиқ. Бундай бетон учун боғловчи билан тўлдирғич нисбати 1:8 дан 1:20 (ҳажм ҳисобида) гача, юқори маркали бетон учун эса 1:6 дан 1:7 гача бўлган таркибда ҳисобланади. Тахминан таркиби 1:8 га тенг бўлган бетон учун цемент сарфи 130 кг/м3бўлса, 1:20 учун 70-75 кг/м3 бўлади.

Қоришмада қумнинг бўлмаслиги ва цемент миқдори эса кам бўлганлиги туфайли бетонда рангли йирик ғоваклар кўп бўлади. Бу эса бетоннинг зичлиги билан иссиқлик ўтказувчанлик коэффицентини бирмунча камайтиради.

Кўп ковакли (ячейкали) бетонлар. Кўп ковакли бетон жуда енгил, 90% гача ғоваклардан ташкил топган, зичлиги (300 дан 1200 кг/м3 гача) билан иссиқлик ўтказувчнлик кўрсаткичлари 0,07 дан 0,25 Вт/(м·°С)га тенг ва бошқа бетонларга нисбатан кичик бўлган ашёдир. Кўп ковакли бетонлар иссиқ-совуқни кам ўтказадиган ва конструктив хилларга бўлинади. Кўп ковакли бетон майда, ўрта йирикликдаги ғовак ва юмалоқ (ўлчами 1-1,5 мм гача) ҳаво пуфакчаларидан ташкил топган. Бундай ғоваклар бетон тайёрлашда қуйидаги усуллар билан ҳосил қилинади:Кимёвий усул - бунда боғловчи моддага маҳсус газ ҳосил қилувчи Al2O3– аллюмин оксиди ёки рух кукуни пергидрол Н2О парчаланади, туйилган охак ва хлорид кислотаси қўшилади, натижада тайёрланган қоришмадаги боғловчи модда билан қўшилма ўртасида ўзидан газ ажратувчи реакция бошланади ва бир вақтда қота бошлайди. Бу эса буюмда ғоваклар ҳосил қилади. 
Айниқса, кўп тарқалган газ ҳосил қилувчи модда - алюмин кукунидир. Газ-бетон учун ашёлар тахминан қуйидаги миқдорда олинади: 90% - портландцемент, 9,75% - оҳак кукуни, 0,25% -алюмин кукуни. С(Ц нисбати 0,55-0,65 дан ошмаслиги керак.Бундай ашёлар газ-бетон деб аталади.

Механик усул - бунда боғловчи сув қоришмаси билан алоҳида тайёрланган кўпикни тез суръатда аралаштирилади ва қотгандан кейин кўпикбетон деб аталувчи енгил тош ҳосил бўлади.

Кўпик тайёрлаш учун канифол совуни билан ҳайвонат елимини ёки туйилган етмакни (ўсимлик илдизидан тайёрланган совун) аралаштирилади. Ҳосил бўлган кўпик цемент қоришмаси билан қориштирилади.
Энг яхши кўпик ҳосил қилувчиларга алюмосулфонафтен билан ГҚ (гидролизланган қон) препарати киради.

Кўпикбетоннинг(100х50х5-12 см ли) мустаҳкамлиги катта бўлмаса ҳам (0,5 МПа), аммо иссиқлик ўтказувчанлик коэффициенти жуда қониқарлидир (((0,10-0,12 Вт((м.оС)).

Конструктив кўпик-бетоннинг сиқилишдаги мустаҳкамлик чегара 1-5 МПа га, иссиқлик ўтказувчанлик коэффициети эса 0,16-0,20 Вт((м.оС) га тенг.

Органик тўлдирғичли енгил бетон (арболит).
Арболит деб аталадиган бундай бетон таркибида боғловчи модда цемент, гипс, хлорли кальций билан қайта ишланган тўлдирғичлардан – майдаланган ёғоч, ғўзапоя, каноп пояси, гуруч қобиғи кабилар бўлади. Шунингдек, тўлдирғичлар сифатида қоғоз ва қишлоқ хўжалиги чиқиндилари ҳам ишлатилади. Арболитнинг зичлиги 500-800 кг/м3  дан ошмайди, маркаси 25-40, иссиқлик ўтказувчанлик коэффициенти 0.25-0.3 Вт/(м °С)га тенг. Арболит ўтга чидамли, музлаш ва ҳарорат таъсирида бузилмайди.
Фибролит – игнабаргли дарахтдан тайёрланган маҳсус тўлдирғич ва маркаси 500 дан кам бўлмаган цемент сутига аралаштирилиб зичлаб олинган ашёдир. Юзаси ҳар ҳил шаклдаги тузилишга эга бўлган фактурали енгил бетон.
У куч тушмайдиган девор панеллар ва пардеворлар қуришда кенг ишлатилади.

Қум бетон таркибида йирик тўлдирғич бўлмайди, у асосан юпқа  (қалинлиги 2-8 см) ҳамда армоцемент конструкциялар тайёрлашда ишлатилади. Қум бетоннинг керакли маркасини таъминлаш мақсадида цемент ҳаражатини 20-40% га кўпайтирилади. Цемент ҳаражатини камайтириш учун суперпластификотор ва юқори мустаҳкам қум ишлатилади.
Фибробетон -композит қурилиш ашёсидир. Бетон қоришмасини тайёрлашда ишқорли муҳитга чидамли калта толалар қўшиб унинг пишиқлигини оширилади. Агар бетондаги толалар унинг чўзилиши ёки эгилиши бўйлаб тартибли равишда жойланса, унинг самарадорлиги 40-50% га, толалар тартибсиз, тарқоқ ҳолатда бўлса, самарадорлиги 20% гина бўлиши мумкин. Бетондаги толалар ундаги арматуранинг цемент тоши билан ёпишиш мустаҳкамлигини 40% га оширади, ҳамда бетоннинг киришишини камайтиради.

Конструкциянинг хилига қараб, толалар минерал (ишқорсиз шиша, базальт, кварц ва ҳ.к.), зангламайдиган ёки оддий пўлат сими ва синтетик (пропилен, капрон в ҳ.к.) бўлиши мумкин.

Йўлбоп декоратив цемент – бетон
Йўлбоп цемент – бетон – маҳсус бетонлар турига киради. У автомобил йўллари ва аэродром қурилишларида ишлатилади. Автомобил йўллардаги ўтиш жойлар (“зебра”), рангли тасмалар, рангли қурилиш ашёларидан ишлатилади. Оқ даналитўлдирғич, рангли цемент бетон йўл бўйлаб безакли бўлади. Бунда боғловчи билан тўлдирғич ўзаро юқори контрасли бўлиши керак.
Унинг эгилишига ва ишқаланишга бўлган мустаҳкамлиги оддий бетонларга нисбатан юқори бўлмоғи зарур.

Йўлни рангли қилиш учун оқ цемент ва ҳар ҳил рангдаги майда қумлар ҳам ишлатилади.

Бетоннинг пластиклиги ва ундан архитектура шаклларини лойиҳалаш
Пардозловчи мутахассисни бетоннинг пластиклиги ва уни ҳар ҳил шаклда қотиши қизиқтиради. Бетоннинг пластик хусусияти конструктив шакл беришда, шунингдек, бетоннинг безакбоп текстураси ва ўзига хос рангли тўлдирғичлар билан безак беришда катта аҳамиятга эга.

Пластик ва қуйма бетон қоришма юзасида қолип ва штамп излари ўзига хос безакбоп расм ёки фактура излари қолдиради. Бетоннинг бундай хусусиятларифазовий конструкциялардафойдаланилади. 
Охирги пайтларда бетон ва темир-бетоннинг эстетик хусусиятларини очиб бериш билан бирга уларнинг юзасини пардозлаш ишларига катта эътибор қаратилмоқда. Уларнинг юзасига қайта ишлов бериш натижасида ҳар ҳил фактураси, рельефи, текстураси ва кўриниши яхшиланади.
Ишлов бериш, асосан қотмаган бетон юзаларида яхши самара беради. Бундай ҳолатда ишлов бериш натижасида бетоннинг декоратив хусусиятлари очилади (7.4-расм).

Париждаги Янги Кретей ансамблида лойиҳавий темир-бетон элементлардан чиройли фазовий шакл яратилган. Бу балкон элементларини бир-бирига боғлаш натижасида ҳосил бўлади (7.5-расм). 
Сўнгги йилларда бетоннинг эстетик хусусиятидан қурилишда фойдаланиш бўйича янги йўналишлар пайдо бўлди. Бундай йўналиш АҚШ ва Францияда «Артбетон» номи билан шаклланди. «Арт-бетон» бетондан тайёрланган конструктив буюмларнинг фактурасига катта эътибор бериш билан қайта ишлаш демакдир.

«Артбетон» юзаларини пардозлаш турли-туман - майда сопол билан қопланган, шиша мозайикали, текис фактурали ва ҳ.к. Юқоридагилардан келиб чиққан ҳолда, шуни таъкидлаш лозимки, яқин орада “артбетон” янги меъморий кўринишларнинг яратилишига сабаб бўлади.

Меъморий ободонлаштиришда ландшафт архитектурасида ишлатиладиган бетон элементларининг ҳиллари жуда кўп.

Бетондан турли даражада пластик шаклларни тайёрлаш мумкин. Жумладан, бетондан ҳайкалтарошликда ҳам кенг фойдаланилади бетондан ясалган ҳайкал ўзига хос аҳамиятга эга (7.6-расм). 
Бир хил таркибдаги майда заррачали бетон аралашмаси ҳамма вақт йирик заррачали бетонларга нисбатан оч рангда бўлади, чунки заррачаларнинг ўлчамлари юзадан қайтариладиган нурларга катта таъсир кўрсатади.

Заррачали фактураларни олишда бетон юзасидаги цемент пардалар силлиқлаш жараёнида олиб ташланади.

СИНОВ САВОЛЛАРИ
1. Бетон нима?

2. Рангли майда-йирик тўлдирувчиларнинг безакли бетон олишдаги ўрни.
3. Бетон хоссаларини яхшилашда қўшилмаларнинг аҳамияти.

4. Енгил бетон турлари ва хоссалари.

5. Қум-бетон нима?

6. Декоратив бетон учун рангли боғловчи, майда ва йирик тўлдирғичлар гранулометрияси асосида композициялар яратилиши.

VIII. ПАРДОЗБОП ТЕМИР ВА ТЕМИРБЕТОН
Азиз ўқувчида савол туғилиши мумкин: - нега «темир ашёлар» деб номланган, бошқа китобларда «металл материаллари» айтилганку? Дарҳақиқат шундай. «Темир рудаси» сўзи атамаларда расмий тан олинган. Бу дегани тоғ жинси ҳомашёсида темир моддаси борлигидан даракдир. Уни эритдик. Демак, ҳом ашёдан темирни ажратдик ва «темир ашёси» ҳосил бўлди.

Бизнинг ота-боболаримиз «материал», «металл» демаган, балки «ашё» «темир» деб келганлар. “Материал эмас ашё” атамаси нашрдан чиққан яна 5 та давлат стандартлари ҳамда 2 та қурилиш атамалар луғатида ҳам ўз аксини топган. Сўз атамаларида «ашёвий далиллар» ёки бўлмаса “юридик ёки Услубий материаллар” деган иборатлар бор. Шундай экан «ҳомашёвий далиллар» дейилмайди. Ҳомашё қайта ишлангандан кейин (пишириб, майдалаб, қориштириб ва ҳ.к.) уни ҳомлиги йўқолди, ашё деб аташ асл маънони билдиради. Бизни ота-боболаримиз қурилиш “қурилиш ашёлари” дейишган “атериал”дейишмаган.
Биз муаллифлар «темирчи» устани «металлчи уста» дейиш нотўғри бўлади деган фикрдамиз.
Пардозловчи ёки архитектор учун темир ашёларини билиш шартмикин? Биз шарт деб ўйлаймиз. Чунки, чўян, пўлат, алюмин ва рангли темирлардан қурилишни пардозлаш ишларида кенг фойдаланилади.

Ҳозирги вақтда темир ишлаб чиқариш саноати асосан қуйидаги технологияларга асосланган. Юқори ҳарорат тоғ жинси - рудани эритиб олинган суюқ темирни кислород билан қайнатиб юқори сифатли пўлат олиш; суюқ пўлатни вакуумлаш усулида сифатини ошириш; нефелиндан алюмин олиш; прокат усули билан эгилувчан юпқа лентасимон пўлатўрамалари олиш; вакуумда (сўриш) диффузия усули билан пайвандлаш ва ҳ.к. Пўлат бу темир қўшиб вакуумда қайта ишлаб (легирлаш); темир кукунини қайта ишлаш ва зичлаш каби бир қатор янги технологияларга асосланган темир саноати мавжуддир.
Углеродли темир эритмаларидан олинадиган ашёларга асосан пўлатни киритиш мумкин. Пўлат  юқори ҳароратда эритилганда ёки совитилганда ундаги углероднинг камайиши ёки ошиши ҳисобига пўлат нинг хоссалари кескин ўзгаради. Тоғ жинси темир руда (тош)ни 1550ºС да эритиб тоза темир (Fe2O3) олинади. Эритма таркибида углерод миқдори 2% гача бўлса -пўлат, 2% дан ошса чўян деб аталади.

Чўяннинг хоссалари. Тузилишига кўра, чўян оқ ва кулранг бўлади. Оқ чўян мўрт ва жуда қаттиқ бўлади. У, асосан пўлат ва болғалашбоп чўян олишда ишлатилади. 
Болғалашбоп чўян юқори пластиклиги, қайишқоқлиги. ҳамда қайта ишланиши осонлиги билан бошқа чўянлардан фарқ қилади. Оқ чўян нейтрал ёки оксидловчи (қум ёки симобда) муҳитда узоқ вақт (100 соат) давомида юқори ҳароратда (980-760°C) қиздириб олинади.

Пўлатнинг хоссалари. Пардозбоп пўлат олишда ва унинг хоссаларини яхшилаш мақсадида, унинг таркибига легирловчи ранглиқўшилмалар қўшилади ва легирланган бир текис рангли пўлат ҳосил бўлади.

Пардозбоп пўлат легирловчи қўшилмаларнинг миқдорига кўра, кўп легирланган, легирланган ва кам легирланган пўлат хилларига бўлинади. Қурилишда асосан кам легирланган пўлатлар ишлатилади. Пўлатни техник хоссалари 8.1-жадвалда ёритилган.
Пардозбоп рангли темирлар ва қотишмалар
Алюмин ва унинг қотишмалари. Алюмин енгил, кумушсимон оқиш рангли металл. Унинг афзаллиги зичлигининг кичиклигида, мустаҳкамлигининг етарли даражада юқорилигидадир. Алюминнинг зичлиги 2700 кг/м3 (пўлатга нисбатан 3 баробар кичик) чўзилишдаги мустаҳкамлик чегараси тоза алюминники 10 МПа, қўшилмали конструкциябоп алюминники 62 МПа гача бўлиши мумкин. Чўзилиш даражаси 20-30%. Демак алюмин билан пўлат га бир хил юк қўйилса, алюминнинг деформацияси анчагина катта бўлади.

Алюмин боксид, нефелин, алюмин тоғ жинсларидан олинади.

Ҳомашёни комплекс қайта ишлаганда алюминдан бошқа сода, поташ, цемент. сульфат кислотаси, ўғит ва бошқа маҳсулотлар ҳам олиш мумкин. Тоза алюмин машина қисмлари, алюмин уни бўёқ, газ ҳосил қилувчи пардозбоп кўп кавакли бетон, алюмин қоғози (фольга), электр симлари ва бошқаларни олишда ишлатилади. Юқори сифатга эга бўлган, самарали иситгичлар, безак ашёлар, одатда алюмин фольгасидан ишланади. Иссиқлик энергиясини қайтарувчи ҳамда алюмин қотишмасини анод билан оксидлаб архитектура пардозбоп қисмлари олиш мумкин.

8.1-жадвал. Пардозбоп қурилиш пўлатларнинг механик хоссалари
	Пўлат тури
	Пўлат маркаси
	Чўзилишдаги мустаҳкамлик чегараси, 9,8х105Н/м2
	Ўқиш чегараси 9,8х105Н/м2, қалинлиги, мм

	
	
	
	20 гача
	20-40
	40-100
	100 дан катта

	Углеродли оддий
	Ст 3 кн
	37-47
	24
	23
	22
	20

	
	Ст 3 нс
	38-49
	25
	24
	23
	21

	
	Ст 3 Гнс
	38-50
	25
	24
	23
	21

	Кўприкбоп углеродли, қиздириб эзилган
	М 16с

Ст 3 мост
	38

38
	23

24
	-

-
	-

-
	-

-

	Конструкциябоп кам легирланган
	14 б
	46
	21
	-
	-
	-

	
	19 г
	48
	32
	-
	-
	-

	
	09 Г2
	45
	31
	-
	-
	-

	
	18 Г2
	52
	36
	-
	-
	-

	
	12 ГС
	47
	32
	-
	-
	-

	
	17 ГС
	50-52
	34-35
	-
	-
	-

	
	09 Г2С
	44-50
	33-35
	29-30
	29-28
	27

	
	15 ГС
	48-52
	36-38
	34-36
	-
	-

	
	15хСНD
	50
	35
	-
	-
	-


Енгил ва пардозбоп алюминдан, асосан қурилиш буюмлари ва конструкциялари тайёрланади. Таркибида Cu, Mn, Mg, Si бўлган алюмин қотишмаларининг мустаҳкамлиги 50 МПа га тенг. Алюмин, мис, магний ва марганецдан ташкил топган қотишмалар дюралюминдеб аталади. Алюмин қотишмаларидан ясси ва тўлқинли тахталар, зиб ишланган, эгилган, парчинланган ва пайвандланган буюмлар ҳамда узун қувурлар тайёрлаш мумкин.

Қурилишда юқори самарали пардозбоп кўпик-алюмин ашёлари ҳам ишлатилади. Бунинг учун эриган суюқ алюминга ўзаро кимёвий бирикиш натижасида газ чиқарувчи темир гидридлари (титан, барий ёки цирконий) қўшилади. Натижада, кичик ҳажм ва оғирликдаги пардозбоп серғовак, енгил, иссиқлик ўтказувчанлиги кичик бўлганалюмин ҳосил бўлади. Зичлиги 100-300 кг/м3 га тенг бўлганкўпик-алюмин пластик хоссага эга. Уни кесиш, улаш ва ёпиштириш қийин эмас.

Магнийанчагина енгил металлдир. Зичлиги 1730 кг/м3 эриш ҳарорати 649°C. Тоза магнийнинг чидамлилиги кичик. Магний денгиз остидаги оддий ош тузи чокиндисидан ҳосил бўладиган карналлит ва магнезитдан олинади. Магний маҳсус енгил қотишмадан ишланган қисм ва буюмлар учун қўпланилади.

Рух- осон суюқланадиган (419°C), зичлиги 7000 кг/м3 гача бўлган оқ ялтироқ металл. Рух, асосан қотишма таркибида бўлиб, мих, болт ва томбоп пўлат ва бошқаларни рухлашда ишлатилади. Оддий ҳароратда рух мўртбўлади. 150°C гача қиздирганда пластик ҳолатга ўтади. Рух, рух сульфидли (ZnS) тоғ рудасидан олинади.

Қўрғошин- юмшоқ, пластик оғир металдир. Зичлиги 11400 кг/м3 эриш ҳарорати 327°C. Суюқ қўрғошин сув сингари қуйилиб ёйилади. Сульфат кислота таъсирига чидамии. Чўзилишдаги мустаҳкамлиги 2,1 МПа. Ренген нурларини ўтказмайди. Гамма нурлари қисман отади. Қурилишда қўрғошин маҳсус қувурларни занглашдан сақловчи қатлам сифатида ҳамда товуш ва сувдан муҳофаза қилишда ишлатилади. Қўрғошин сульфидли тоғ жинси рудасидан олинади.

Қалай - юмшоқ, занглашга чидамли метал. Зичлиги 7230 кг/м3, эриш ҳарорати 232°C. Осон эрувчан қотишмалар олишда, пўлатни мис билан ёпиштиришда ишлатилади. Чўзилишдаги мустаҳкамлик чегараси 3,5-4,5 МПа. Чозилиш даражаси 40%, қаттиқлиги 12 га тенг. Саноатда тоғ жинси қалай тоши рудасидан олинади.

Мис ва унинг қотишмалари. Пардозбоп мис қизил, жигаррангли рангли, зичлиги 8800 кг/м3, эриш ҳарорати 1083°C бўлганметалдир. Чўзилишдаги мустаҳкамлик чегараси 2,0 МПа, чўзилувчанлик даражаси 30-60% га тенг. Мис юмшоқ ва пластик темирбўлиб, электр ва иссиқликни ўзидан тез ўтказади. Мис мисли, сульфидли ва оксидланган рудалардан олинади. Асосан электр симлари ва ҳар хил пардозбоп қотишмалар олишда қўшилма сифатида ишлатилади.

Мис билан рухни қўшиб олинган қотишма латун деб аталади. Латуннинг мустаҳкамлиги ва занглашга чидамлилиги юқори, шунингдек, уни совуқ ёки қизиган ҳолатда болғалаш мумкин. Айрим ҳолларда латунга қўрғошин, қалай, алюмин,кремний сингари металлар қўшиб. олинади. Латундан пардозбоп латун тахтаси, сим, қувурлар, шунингдек. меъморий қисмлар ишланади. 
Агар мисга 10% гача қалай қўшилса қалай бронзасиолинади. Бронза иншоотларнинг ички қисмида сантехника ускуналари, шамоллатиш ускуналари, карниз (қўш) фарнитуралар ва пардозбоп бронза тахта сифатида ишлатилади.

Ҳозирги вақтда мис ва унинг қотишмалари қиммат бўлганлиги туфайли уларнинг орнига шиша, пластмассалар, кимёвий қайта ишланган ёғочлар кўплаб ишлатилмоқда.

Саноат қурилишида шундай обектлар борки, у ердаги шароит учун катта талаблар қойилади вашу боис маҳсус хоссаларга эга бўлган металларни ишлатиш керак бўлади. Ишлатиладиган қотишмаларнинг асосий қисмини титан, цирконий, ванадий, гафний, ниобий, тантал, молибден, вольфрам, германий ва бошқалар ташкил этади.
Титан кўринишидан пўлатга ўхшайди. Зичлиги 4500 кг/м3 эриш ҳарорати 1725°C.Титан легирланган металл бўлиб, унинг мустаҳкамлигини ва ўтга чидамлилигини янада ошириш мақсадида титан эритмасига пўлат қўшилади. Титаннинг нодирлиги шундаки. унинг мустаҳкамлиги, қаттиқлиги, ўтга бардошлиги пўлатга нисбатан юқори, шу билан бирга зичлиги пўлатдан икки баробар кичик. Алюминдан бироз оғир, аммо мустаҳкамлиги 5-6 баробар катта, ҳарорат - 200°C гача совитилганда ҳам, унинг кислотага ишқорга, тузга, хлорга ва олтингугуртга чидамлилиги камаймайди.

Титан рудаси (тоғ жинси) қазилма бойликлари АҚШ, Мексика, Россия (Урал), Канада, Ҳиндистон каби давлатларда топилган. Титан мустаҳкам ва енгил бўлганлиги сабабли космонавтика технологиясида кенг ишлатилади. Маҳсус флюслар ёрдамида титанни электр ёй ва электр тошқол билан пайвандлаш усуллари ишланган.

Ванадий- оқиш кумушсимон металл, зичлиги 6020 кг/м3, эриш ҳарорати 1720°C га тенг бўлган, тузли сувда зангламайдиган нодир металлдир. Ванадий пўлат эритмасига қўшилган легирланган металл. Ванадий билан мис эритмасидан аъло сифатли бронза олинади.

Вольфрам- кумушсимон оқиш рангдаги, жуда қаттиқ, зичлиги 19000-20000 кг/м3эриш ҳарорати 3370±50°C га тенг бўлган нодир металлдир. Маҳсус хусусиятга эга бўлган юқори сифатли пўлат лар ҳамда қаттиқ қотишмалар олишда ишлатилади.

Темир уни. Бир жинсли ёки ҳар хил темир аралашмаларини майдалаб олинган кукунни эритгунга қадар қиздириб ёки қисман эриган ҳолатда юқори босимда зичлаб олинган буюмга темир кукунли ёки темир-сопол ашёлардеб аталади. Ҳозирги вақтда темир ва рангли нотемир ашёлардан олинган кукунни зичлаб, ҳар хил шаклдаги буюмлар олиш технологияси кенг ривожланмоқда. Айниқса, қолипга жойланган темирни эригунга қадар қиздириб олинган узун буюмлар саноатда кўп ишлатилмоқда. Темир кукунли технология асосида олинган буюмларнинг ҳажмий ғоваклиги 40-45% гача бўлиши мумкин. Толали темирлардан ишланган буюмники эса 80% дан кам бўлмайди. Темир толали буюмлардан юқори ҳароратда товушдан ва тебратма ускуналардан чиқадиган шовқиндан муҳофаза қилишга мос буюмлар ишланади. Нодир, ўтга чидамли темир кукунларидан ишланган қисмларни саноатда тутган ўрни алоҳида аҳамиятга эга. 
Эриган темирни пуркашусули билан ишга яроқсиз темир қисмлар ва бўлаклар юзасидаги қатламдан тозалаб ошириб таъмирлаш мумкин. Темир юзасига туйилган дала шпати, кварц, тупроқ ва бурадан ташкил топган аралашмани эритиб босим остида пуркалади. Натижада, темирни занглашдан сақлайдиган ҳар хил рангли эмал бўёқ қатлами ҳосил бўлади. Ушбу усул билан ванна, раковина ва бошқа сантехника буюмлари металл ҳарорати 750-800°C га тенг бўлган маҳсус ўчоқларда эмал билан қопланади. Худди шу усул билан темир юзасига юпқа ойнани эритиб ёпиштириш мумкин. Жуда зарарли суюқликлар учун темир қувурларнинг ички ва ташқи юзаларини шиша билан қоплаб уларни занглашга чидамлилиги оширилади. Темир буюмларни парда ҳосил қилувчи лоқ-бўёқ ашёлар билан занглашдан сақлаш усули қурилишда кўп ишлатилади.

Амалиётда, айрим темир буюмларни безаш учун ишлатиладиган ашёлар, уларни занглашдан сақлайди. Бундай қатламларга кристаллит. болғаланган эмал, совуқ ёки иссиқ эмаллар, алюмин анодларини мисол қилиш мумкин.

IX. ПАРДОЗБОП ПОЛИМЕР АШЁЛАР
Пластмассага умумий тушунча

Пластмассалар деб, сийрак молекулали суюқ смола ёки синтетик кукунларни маҳсус технологик усулда ишлаб олинган зич молекулалиқаттиқваэгилувчан ашёларга айтилади. Бу ашёларнинг энг муҳим хоссаларидан бири, улардан оддий ва юқори ҳароратда хоҳлаган шаклдаги рангли пардозбоп буюмлар ишлаш мумкинлигидир.

Пластмассадан тўлдирғичсиз ва ҳар ҳил тўлдирғич қўшиб ишланган қоплама ва безакли буюмлар, жуда зич буюмлар, кўп ковакли (ячейкали) ёки толали енгил ашёлар, темир ва ойнасимон пластиклар, сирти чиройли қилиб ишланган қопламабоп ўрама ашёлар, ҳаво ўтказмайдиган тўқималар, шунингдек, эмульсия, елим, мастика (бўтқа) ва ҳар ҳил толалар жуда кўплаб ишлаб чиқарилади. Пластмассаларнинг бунчалик кенг тарқалганлигига сабаб шуки, улар табиий ашёларга кўра юқори сифатли, кўп ранг-баранглиги ҳамда қурилиш учун жуда қимматли хоссаларга эга. Шундай хоссалардан бири унинг юқори мустаҳкамлиги ва ҳажмий оғирлигининг кичиклигидир. Шу билан бирга зарарли муҳитга чидамлилиги, иссиқни кам ўтказиши, электр токини ўтказмаслиги ва ташқи кўринишининг чиройлилигидир.

Сийрак ва зич молекулали бирикмалар ўртасидаги моддаларни олигамерлар деб аталади.

Ўтган асрнинг бошларида оддий кимёвий таркибдаги модда - мономерларни сунъий қайта ишлаб синтез йўли билан зич молекулали полимерлар олинди. Синтетик полимерларни олиш технологиясига кўра, улар термопластик ва термореактив турларга бўлинади.

Республикамиз қурилиш индустриясининг пластмасса ва синтетик смолаларга бўлган эҳтиёжи 2000 йилда 25000 тоннадан ошиб кетди. Оҳангарон курилиш ашёлари комбинати, ёғоч қириндиси ишлаб чиқарувчи корхоналар, Тошкентдаги биринчи ёгочсозлик заводи ҳамда Самарқанд бинокорлик ашёлари ва конструкциялари комбинати-булар республикада полимер ашёларни ишлаб чиқарувчи асосий саноат корхоналаридир.

Пластмасса олиш учун кетадиган ҳом ашёлар. Ғозапоя пластмассаларни целлюлоза толалари, пахта заводларининг қолдиклари чиғит шелухасини комплекс равишда қайта ишлаб қайта ишлаб жуда мустақкам толали пластиклар олиш мумкин.

Шунингдск, маккажўхори ўзаги, писта пўчоғи, қамиш, зиғир ва ҳар хил еввойи ўсимликлар поясининг тўпонидан ҳам мазкур йўл билан фурфурол мономери олиш мумкин.

Нефть тозалайдиган ҳар бир завод мошина мойлари ва ёнилғилардан ташқари талайгина микдорда ниҳоятда таъсирли углеводород ҳом ашёсини ҳам ишлаб чиқарди. Углеводород ҳом ашёсидан эса турли синтетик ашёлар тайёрланади. Пластмасса олишда асосий ҳом ашёлардан бири табиий газдир. 
Табиий газдан кремний-органик (КО) бирикмалар ишлаб чиқариш ҳам йўлга қўйилди.

Қалинлиги 0,1 дан 0,8 мм ва эни 1800 мм- га тенг бўлган оддий поливинилхлорид ПВХ плёнкалари ҳамда 4 хил ранг билан накш берувчи чукур босмада ПВХ плёнкалари ишлаб чикарилмокда. Республикада илк бор қурилиш учун жуда зарур томбоп, гидроизоляция, чириш ва занглашдан сақловчи самарали ашёлар ишлаб чйқариш йўлга қўйилди. Бундай ашёлар нафислиги ишлатишга кулайлиги, таъмирлаш ва монтаж қилишга осонлиги каби томонлари билан хорижий ашёлар қатори бозор шароитида рақобатлашиши мумкин. Плёнканинг чидамлилиги 20 йилга тенг бўлиб, ундаги ранг ва нақшларни буюртмачилар хоҳишига кўра ишлаб чиқариш ҳам мумкин. 

Термопластик чизиқли полимерлар

Полихлорвиниллар (ПХВ) ялтироқ, ранги сариқ-кул рангдан то жигар ранггача бўлади. У қуйидаги усулда олинади. Метандан иборат табиий газ 1500-16000С да қиздирилиб, ацетилен гази олинади. Ацетилен билан хлорид кислота ўзаро бирикиб, винилхлорид суюқлиги ва унинг полимеризацияланиши (қотиши) натижасида оқ ва енгил унга ўхшаш модда ҳосил бўлади. Бу винилхлориддир. У кўплиги, арзонлиги ва ҳар томонлама ишлатилиши билан бошқа полимерлардан фарққилади. ПХВ кислота, ишқор, спирт ва мойлар таъсирига чидамли. Улар иссиқ ҳолатда чўзилувчан бўлганлиги учун ҳар ҳил рангдаги гулли юпқа пардалар ишлаб чиқаришга имкон беради. ПХВ смолалари эгилувчан, сувга чидамли. Жумладан, юпқа ўрама пардалар, шунингдек кўп ковакли иссиқликни сақловчи пардозбоп ашёлар, плинтус, тарнов, қўл ушлагичлар ва шунга ўхшашларни олишда ишлатилади.

Поливинилацетат (ПВА) смолалари рангсиз, эластик ва моддалар билан жуда яхши ёпишувчан бўлади. Ҳар ҳил рангли пигментлар қўшилган эмульсияли бўёқлар, ҳар хил елимлар, ёпиштирувчи мастикалар, декоратив цементбетон қоришмалар учун қўшилма сифатида ишлатилади.

Полиэтилен смолалар – этилен газини ҳар хил босимда ва ҳароратда катализаторлар воситасида полимерлаш (қотириш) усули билан олинади. У сувда ва зарарли муҳитга чидамли, эластик хусусиятларга эга. Улар сувда чидамли пардалар, сантехник буюмлар ишлаб чиқаришда кўп ишлатилади.

Полистирол смолалар – бензинга ўхшаш тез буғланувчан стирол мономерини герметик қозонларда полимерлаш усули билан тайёрланади. Улар тоза холида рангсиз, аммо бўёқлар қўшиб ҳар хил рангда олса бўладиган осон қолипланувчан ҳиллари ҳамжуд. Полистирол смолаларданқопламаҳар ҳил рангдаги пардозбоп плиткалар ва кўп ковакли иссиқлик ўтказмайдиган ашёлар олишда ишлатилади.

Полиметилметакрилат смолалар табиий газ ва нефт углеводородларидан олинадиган ацетон, винил кислоталари ва метил спиртини қайта ишлаб олинади. Техникада бундай смолалар органик шиша деб аталади. 
Органик шиша ялтироқ, рангсиз, ультрабинафша нурларини ўтказадиган, атмосфера муҳитига чидамлилиги билан бошқалардан фарққилади. Органик шиша ультрабинафша нурларини 73,5% ни ўтказади. Бу кўрсаткич оддий силикат шишада 0,6%, кўзги ойна шишада 3%, кварц шишасида эса 100% га тенг. Шунинг учун, органик шиша касалхона, иссиқхона, саноат хоналари безакли тўсиқлар қурилишларида кўплаб ишлатилади. Ҳарорат 900С га етганда органик шиша эластик ҳолатга ўтади ва уни хоҳлаган шаклда қайтадан қолиплаш мумкин. Полиметилметакрилатни кесиш, силлиқлаш осон. Техник органик шишанинг сиқилишдаги мустаҳкамлиги 120-140 МПа га тенг. Ҳарорат 600С дан 1830С гача кўтарилганда ҳам зарбий қайишқоқлиги ўзгармайди. Аммо, унинг ишқаланишга бўлган мустаҳкамлигининг кичиклиги ва қиздирганда (800С) чидамсизлиги кенг миқёсда ишлатишга имкон бермайди. Кислота эритмаларига, ишқорга ва органик эритмалар таъсирига чидамли. Оловда осон ёнади.

Термореактив фазовий полимерлар

Фенолформальдегид смолалари (ФФС) тошкўмир, табиий газ, сув ва ҳаводан олинган фенол билан формальдегидни ишлаб олинади. Формальдегид – газ, аммо уни 37-40% ли эритма (формалин) сифатида ишлатилади. Фенолформальдегид зичланган ёғоч қириндили ва ёғоч толали қоплама пардозбоп плиталар, рангли қатламли пластиклар, дераза ромлар, архитектура буюмлар, электротехник асбоблар ишлаб чиқаришда, сувга чидамли фанерлар олишда ва ёғоч конструкцияларини елимлашда кўп ишлатилади.

Мочевина-формальдегид (карбомид) смолалари асосида аминопласт олинади. Аминопластлар қиздириб зичлаш йўли билан олинадиган буюмлар учун жуда қулай термореактив полимердир. Қотган карбомид смоласи қурилиш ашё ва буюмларни безашда ишлатиладиган рангли қисмлар ишлаб чиқаришда, ҳамда киши организмига безарар бўлганлиги учун тайёрланади. Бинокорликда қўлланиладиган 150х150 мм ўлчамли қоплама рангли плиталар шу аминопластлардан ишланади. 
Карбомид смолалар кўмир, ҳаводаги азот ва кислород, табиий газ ва оҳактошни куйдирганда ажралиб чиқадиган ангидрид гази кабиларни қайта ишлаб олинган мочевина ва формальдегидлардан олинади. Карбомид смолалар рангсиз, арзон, иссиқ-совуқни кам ўтказадиган ва пардозбоп енгил пластмассалар, ҳамда пигментлар қўшиб ишланган рангли қатламли пластик ва елимлар ишлаб чиқаришда ишлатилади. 

Полиэфир смолалар 3 гуруҳга бўлинади:

Алкид ва глифтал смолалар. Бунда ҳом ашё сифатида глицерин билан фталевая кислотаси ишлатилади. Асосан, лок сифатида қўлланилади.

Тола ҳосил қилувчи полимерлар асосида юқори кристалли тола - лавсан олиш мумкин. Лавсан жуда мустаҳкам тола бўлиб, уни чўзилишдаги мустаҳкамлиги 800 МПа га тенг. Фибробетон олишда ишлатилади.
Тўйинмаган полиэфирлар бошқа мономер суюқликлари билан (масалан, стирол) осон аралашади ва босимсиз, ҳароратсиз қотадиган, кукун тўлдирғичлар билан юқори мустаҳкам смола ҳосил бўлади. Бундай смола билан шимдирилган шиша тўқималарини, шиша ва жун наматларини зичлаш ёки бошқа усул билан ишлаб, самолёт, вагон, автомашина ва бино хоналарининг айрим қисмларини пардозлашда ишлатиладиган буюмлар олинади.

Қурилишда полиэфир смолалар билан ишланган томбоп нур ўтказувчан рангли енгил шиша пластинкалари, сантехник буюмлари кўп ишлатилмоқда.

Эпоксид смолалар.Перхлоргидрид билан диоксидли фенол-пропанни қориштиришдан ҳосил бўлган смола. Эпоксид смола қуюқлиги ва ранги бўйича асалгаўхшаш. У ЭД-5, ЭД-6 ва ЭД-14 маркаларда олинади. Агар эпоксид смолани совуқда қотириш керак бўлса, қотирувчи сифатида фталевая кислота, уй ҳароратида қотирилса, полиэтилен полиамин (8-10% смола оғирлигига нисбатан) ишлатилади.

Эпоксид смоласи жуда мустаҳкам ёпишувчан бўлганлиги учун ундан ҳар хил сувга чидамли елимлар полимер бетонлар учун боғловчи сифатида ишлатилади.

Кремний-органик бирикмалар – органик ва анорганик моддаларга хос бўлган зич молекуласи бирикмалар гуруҳига тааллуқли смолалардир. Улар таркибида бир қисми органик смола ва анорганик кремний бор.

Кремний-органик бирикмалар органик моддалардан ёнмаслиги, иссиқлик, кислота ва сувга чидамлилиги билан фарққилади. Кремний-органик бирикмаларнинг айрим хиллари сувда эрувчан бўлади. Булар кучсиз эритма ҳолатида бетонларнинг сув шимувчанлигини камайтиришда, буюм юзасини бўяшда, ҳамда цемент, гипс сингари боғловчиларга (кукун ҳолатида қўшиш) намланмайдиган (гидрофоб) хусусият беришда ишлатилади.

Синтетик каучуклар – тўйинмаган углеводородларни полимерлаш ва сополимерлаш (қўшилмали сийрак молекулали полимер) йўли билан олинган ашёдир. Синтетик каучуклар линолеумларни ёпиштиришда, полбоп безакли плиткалар олишда, мастика ва елимлар тайёрлашда ишлатилади. Полимерларга эластиклик хусусиятини беришда синтетик каучуклар қўшилади. Шунингдек, улар ҳар хил герметик ашёлар олишда ҳам ишлатилади.
Пластмассаларнинг асосий хоссалари

Пластмассаларнинг ҳажмий оғирлиги 8 дан 2200 кг/м3 га тенг, яъни оғирлиги алюминдан 2 марта, пўлат, мис ва қўрғошиндан 5-10 марта енгил, мустаҳкамлиги эса юқори. Тўлдирғич ва рангли пигментларқўшиб ишланган мураккаб пластмасса листларидан текстолит олишмумкин, унинг чўзилишга бўлган мустаҳкамлик чегараси 150 МПа гача бўлса, ёғоч толаси қўшиб ишланган пластмассаники 350 МПа гача, СВАМ ники (толали шишасимон анизотрон ашёлар) эса 470-950 МПа гача бўлади. Агар таққосланса, маркаси Ст-3 Гпс бўлган пўлатнинг чўзилишидаги мустаҳкамлик чегараси  450-480 МПа га тенг, холос.

Илмий изланишлар натижасида ҳозир магнит хусусиятига эга бўлган, шунингдек, ток ўтказувчан ҳамда ярим ўтказувчан пластмассалар ҳам олинмоқда. Органик смолалар саноатда локлар, чидамли бўёқлар, гидрофоб суюқликлар ва синтетик елимлар олишда қимматли ҳисобланади.

Пластмассаларнинг қурилиш ашёлари сифатидаги камчилиги уларнинг иссиққа унча чидамаслиги (60-4000С гача), иссиқдан кенгайиш коэффициентининг катталиги ва ёнувчанлигидир. Кўп пластмассалар паст ҳароратда эгилувчан хусусиятини йўқотиб, мўрт бўлиб қолади. Булардан ташқари, пластмассалар оддий ҳароратда ҳам эгилади. Бу хусусият улардан конструкциялар ишлашга имкон бермайди. Кўпгина термопластик пластмассаларнинг мустаҳкамлиги ҳарорат таъсирида камаяди.

Пластмассаларнинг архитектурадаги ўрни
Пластмассалардан яратилган меъморий шакллар қурилишда конструктив элементлар танлашда алоҳида ўрин тутади. 
Сўнгги йилларда кўпик пластлардан тайёрланган ранг-баранг бир қатламли ҳар хил ўлчамдаги купола конструкциялар қурилишда кенг ишлатилмоқда. Шундай купола конструкцияларидан бирини Калифорния университети битирувчилари пластмассадан тайёрлаганлар. Уларнинг таркиби 25% шиша, 70% «Нетрон» полимер смоласи ва 5% ёнғиндан сақловчи кукундан иборат (9.1-расм).

Бундай купола бетон конструкция асосга ўрнатилгандан кейин ички томони 5 см қалинликдаги кўпикпласт билан, ташқи томони эса 3 мм қалинликдаги полимер цемент қоришмаси билан қопланади.

Ҳаво билан шишириладиган қайиқ, автомашина ғилдираклари, ҳаво шарлари, дерижабл ва ҳоказолар пайдо бўлганига кўп йиллар бўлишига қарамасдан ҳаво билан тўлдириладиган иншоотлар яқинда яратилди.

Бундай кўринишдаги замонавий иншоотларнинг қопловчи ашёси мато ва синтетик толалардан иборат. Қопловчи ашё мустаҳкам, сув ва ҳаво ўтказмайдиган, енгил, ёнмайдиган, иссиқ ва совуққа чидамли бўлиши керак. Синтетик тола сифатида: полиамид (капрон, нейлон ва ҳ.к.), полиэфир (лавсан, терилен ва ҳ.к.), полиакрилонитрил (нитрон, орлон ва ҳ.к.), поливинилспирт ва полипропилен толалари ишлатилади. Қопловчи ашёларнинг ҳавони ўтказмаслик хусусиятларини ошириш учун полимер қопламалар ёки пардалар ишлатилади. Бундай қоплама ашёларнинг мустаҳкамлиги 300-600 МПа бўлиши мумкин.

Ҳаво билан тўлдириладиган иншоотларнинг турғунлигини таъминлаш учун иккита усул қўлланилади: 1) ҳаво босимини қоплама тагида ушлаб туриш; 2) шиширилган юк кўтарувчи конструктив элементларни ишлатиш.

Бундай иншоотларда қоплама сифатида турли рангдаги ПВХ билан ишланган ашёлар ишлатилади.

Мутахассислар фикрига кўра сиқилган ҳаво билан ишлайдиган куполалар ўлчами 40 км гача бўлиши мумкин. Диаметри 2 км ва баландлиги 240 метр бўлган куполалар ичида сунъий иқлим яратиш мумкинлиги эътироф этилган (9.1-расм).

Қопламалар иккита ялтироқ қатламдан иборат бўлиб, кесими диаметр 270 мм бўлган юқори мустаҳкам арқон билан боғланади. Бундай куполаларнинг хизмат муддати 100 йил. Қопламанинг хизмат муддати кам бўлса, улар доимий равишда куполанинг шаклини сақлаган ҳолда алмаштириб турилиши назарда тутилади.

Республикамизда ҳаво билан тўлдириладиган иншоотлар меъморчиликда ўз ўрнини топмади. Ҳозирги кунда бундай иншоотларнинг биронтаси мавжуд эмас. Бунга сабаб, қуруқ-иссиқ иқлим таъсирида куполалар хизмат муддатининг камайиб кетиши ҳамда пластмасса саноатининг ривожланиши зарурлиги бўлиши мумкин.

Пластмассаларни қайта ишлаш
Пластмассалар қуйидаги усулларда ишлаб чиқарилади: вальцовка қилиш, каландрлаш, экструзия, босим остида зичлаш, қуйиш, суркаш, шимдириш, сепиш, чанглатиш, пайвандлаш, ёпиштириш ва ҳ.к.

Полимер ашё сифатли ва бир текис бўлиши учун унинг таркибий қисмини обдон қориштириб бир жинсли бўтқа ҳолатига келтириш керак. Қориштириш даврий ва узлуксиз бўлади. Қориштириладиган ашё сочилувчан ва бўтқасимон бўлади.

Оқова сув қувурлари қуришда ишлатиладиган винипласт буюмлар, органик шиша қалпоқлар конструкцияларбоп узун буюмлар қолиплаш йўли билан олинади. Қиздирилган сиқиқ ҳаво билан зичланганда босим 7-8 МПа гача кўтарилади.

Темир ва шу сингари буюмларнинг сиртини полимер билан қоплашда чанглатиш усули қўлланилади. Бунинг учун қиздирилган буюм юзасига полимер кукуни сепилади, унинг юзасига ёпишган полимер эриб қатлам ҳосил қилади. Шунингдек, яна бошқа усулга кўра, буюм юзасига обдон туйилган полимер кукуни (полиэтилен, полиамид, полистирол, поливинил бутирол) газ оловида эриб майда томчи ҳолатида буюм юзасига ёпишади ва муҳофаза қатлами ҳосил бўлади.

Пайвандлаш ва ёпиштириш усуллари амалиётда кенг ишлатилади
Полиэтилен, полиамид, поливинилхлорид ва бошқа термопластик полимерларга тушган иссиқ, юқори частотали ток, ультратовуш, радиация нурлари юборилса улар ўзаро ёпишади
Елимлаш усули билан термопластик ва термореактив полимерлар ёпиштирилади. Термопластик полимерларни  елимлашда, асосан эритмалар ишлатилади. Полимер юзасига суртилган эритма уни шиширади ва босим остида ёпиштирилади.

Контактли қолиплаш. Макет ёки андозага смола (полиэфир ёки эпоксид смолалари) шимдирилган шиша тола ётқизилади ва роликлар ёрдамида текислаб зичланади. Андозага ётқизилган шишапластик полимер бўтқаси резина листлар ёки қолиплар билан ёпилади ва 0,1-0,5 МПа ҳаво босими остида сиқилади. Ҳосил бўлган буюм тўлиқ қотгандан кейин андозадан кўчириб олинади. Андозага ётқизилган шиша пластик полимер бўтқа эластик пардалар ёрдамида вакуум кучи билан буюм ҳосил қилинади.

Синтетик смолалардан ишланадиган пардозбоп қурилиш буюмлари
Тураржой ва жамоат биноларини қуришда сарфланадиган умумий ҳаражатнинг 20-25% ини пардозлаш ишлари ташкил этади. 

Линолеум - бир ёки икки қатламли ўрама ашё. Устки қатлами пластмассадан, осткиси дағал газлама, намат, маҳсус картон ва бошқа ашёлардан ишланган бўлади. Саноатимиз глифталполихлорвинил, колоксилин ва резина линолеумлар ишлаб чиқармоқда.

Глифтал линолеум асоси мато бўлиб, унга ўсимлик мойи, ёғоч ёки унинг орнини босувчи бошқа модда, кукун тўлдирғичи (покак, ёғоч ёки пигментлар) бўлган сунъий ёки табиий смолалардан иборат пластик масса қатлами ётқизилганорама линолеумнинг узунлиги 20 метр, эни 1,8-2,0 метр, қалинлиги 2,5-3,0 мм га тенг. Бир хил линолеум сидирға ва рангдор қилиб чиқарилади.

Колоксилин линолеум (нитролинолеум) - смола ва тўлдирғичлардан ташкил топган пластик массани маҳсус барабанлар воситасида яссилаб ишланган асоссиз бир қатламли ўраманинг узунлиги 20 метргача, эни 0,88 дан 1,2 метргача бўлади.

Полихлорвинил линолеум - асосли ва асоссиз бўлади. Линолеумнинг устки қатлами сифатида синтетик смолалар (масалан, полихлорвинил смола), кукун тўлдирғич(тальк), пигментлар ва пластификаторлардан ишланган мастика ишлатилади. Линолеум ўрамининг узунлиги 12- 15 метр, эни 1,6 метр, қалинлиги 2-2,5 мм, ранги - жигарранг, сариқ, яшил, тўқ-қизил ва ҳ.к. бўлади. Линолеумлар сиртига гулдор ғалтак юргизиб, унда ҳар хил расмлар ҳосил қилиши мумкин.

Шиша-линолеум.Шиша-линолеум бир қанча афзалликларга эга: чиримайди, киришмайди, ташқи кўриниши бежирим, товуш ютувчан, илиқ асосли. Шиша линолеум асосига шиша толали ашё қопланган бўлади. Икки қатламли илиқ шиша линолеумнинг икки қатлами оддий жун асосли линолеумдан фарқи шундаки, у ёнғинда хавфсиз бўлади. Илиқ шиша линолумни бевосита бетон устига ётқизса ҳам бўлади.

Релин (резина линолеум) икки қатлам қилиб тайёрланади. Устки қатлам синтетик каучук асосида тайёрланган рангли резина аралашмасидан (қалинлиги 1 мм), остки қатлам эса битум қўшиб регенерланган тикланган резинадан, қалинлиги 2 ммга тенг. Бир ўрамининг узунлиги 10-12 метр, эни 1,5 метргача, қалинлиги 3-5 мм бўлади. Релин сидирға рангли (қизил, кўк, сариқ, яшил ва ҳ.к. рангларда) ва мармарсимон қилиб чиқарилади. Унинг ишқаланишга чидамлилиги 0,05 г/см2дан ошмайди. Релин сувга ва кўпгина зарарли эритмалар таъсирига чидамли. Шунинг учун усанитария хоналари, ошхона, зина супачаси ва поллами қоплашда ишлатилади.
Резина-плиткалар. Саноат ва жамоат бинолари полларини қуришда қўлланилади. Бундай поллар қайишқоқ, эластик ва шовқинсиз бўлади. Резина плиткалар икки қатламли қилиб ишланади. Сирт томони синтетик каучукли рангли резина аралашмасидан, таги эса майдаланган резина билан битум аралашмасидан тайёрланади. Қурилишда юпқа ва товуш ўтказмайдиган қалин резина плиткалар ҳам полга ётқизиш учун кўп ишлатилади.

Чоксиз қуйма рангли поллар. Ишлатиладиган ҳомашё ва қўшиладиган пигментлар турига кўра, бундай поллар 3 хил бўлади: полимербетонли, полимерцементли ва поливинилацетатли. Бундай таркибда тайёрланган қоришмалар пластик бўлади ва қуйма ёки маҳсус тебратгич машиналар воситасида ётқизилади. Бундай поллар текис, бир хил рангда ва турли майда ёки йирик чуқурчалардан холи бўлиши керак.

Поливинилацетатли (ПВА) қоришма одатда юқори нам, зарб таъсирида бўладиган ва темир ғилдиракли машина ёки аравачалар юрадиган полларда ишлатилмайди. Чунки, ПВА қотгандан кейин ҳам унинг пластиклиги сақланиб туради. Унга сув ёки нам таъсир этганда мустаҳкамлиги камаяди. ПВА бўтқа чоксиз полларни ётқизишда бир қатламли ёки икки қатламли бўлиши мумкин. Бир қатламли ПВА бўтқа, обдон сифатли қилиб текисланган асосга 2-2,5 мм қалинликда ётқизилади. Агар пол асоси қониқарсиз бўлса, 3-4 мм қалинликда икки қатлам қилиб ётқизилади. ПВА бўтқаси, асосан боғловчи кукун тўлдирғич, ранг берувчи ва сув қоришмасидан ташкил топган.

ПВА бўтқаашёни оғирлигига кўра% ҳисобида тахминан қуйидаги миқдорда олиш мумкин: қуйи қатлам учун ПВАсуви - 36%, кукун тўлдирғич - 54%, пигментлар - 6% ва сув -5%; юқори юза қатлам учун ПВА суви - 56%, кукун тўлдирғич - 30%, пигментлар - 4% ва сув 10% гача миқдордаолинади. Бўтқанинг сувга чидамлилигини ошириш учун унига50°C иссиқликдаги формалин ва хлорид кислота билан ишлаш зарур. ПВА бўтқаси билан ётқизилган пол лок билан бўялса унинг чидамлилиги ортади.

Рангли чоксиз поллар учун ишлатиладиган полимерцемент қоришмалар ПВА ёки дивинилстирол каучук суви, портландцемент, қум, мармар ёки гранит майдаси ва минерал пигментларни қориштириб олинади. Полимерцемент поллар ишлатилишига кўра бир ва икки қатламли бўлади. Полимерцемент қоришма пластик ва қуйма хилларга бўлинади.

Қуйма полимерцемент поли бир қатламининг қалинлиги 3-4 мм бўлса, пластик қоришма ётқизилганда эса қалинлиги 7-10 мм қилинади. Икки қатламли пол ётқизиш керак бўлса, қуйма полимерцемент бўтқа 10-14 мм қалинликда бўлиши керак. Шу билан бирга юза қатлами 7-10 мм қалинликда рангли пластик қоришма билан текисланади.
Полимерцемент бўтқаси қуйидаги таркибда тайёрланади (бир хил рангдаги қуйи қатлам учун): 400 маркали портландцемент - 17-18%; 50% ли ПВА суви - 7-8%; кукун тўлдирғич-70%; ранг берувчи пигмент - 5-6%.

Текисловчи юза қатлам учун: 400 маркали портландцемент - 13-14%; 50% ли ПВА суви - 5-6%, кукун тўлдирғич- 75-80%.
Бўтқанинг қулай жойлашувчанлигини ошириш мақсадида қоришмага цемент оғирлигига нисбатан 45-55% миқдорда сув қўшилади. Полимерцемент қоришмаси асос билан жуда мустаҳкам ёпишувчанлик хусусиятига эга. Шунингдек, ишқаланишга ва зарбга бўлган мустаҳкамлиги қониқарлидир.

Пардозбоп пластмасса пардалар. Пардали ашёлар асосли ёки асоссиз қилиб чиқарилади. Асосли пардали ашёлар рангли поливинилхлорид пардани қоғоз ёки газламалар устига елимлаб олинади. Уларнинг юза томони худди линкруст каби силлиқ ёки бўрттириб ишланиши мумкин.
Қоғоз ёки газламалар асосида олинадиган пардали ашёларнинг эни 500, 600, 700 ва 1000 мм, қалинлиги 0,1-0,8 мм, узунлиги 40 метр бўлади.
Асоссиз пардали ашёлар турли рангга бўялган юпқа поливинилхлорид пардасидан иборат бўлади. Улар эни 500, 600, 750 мм, қалинлиги 0,1 ва 0,2 мм, узунлиги 12 метр қилиб ишлаб чиқарилади.

Қопламабоп қатламли- қоғоз пластикқоғоз варақларига синтетик смола сингдириб, силлиқ темир қистирмаларда 130-140°C да ҳарорат 7 МПа гача босим остида ёғоч юзасига зичлаб ёпиштирилади. Пластикнинг устки қисми силлиқ ва жило берилгандек ялтираб туради, ҳар хил рангда ва қимматбаҳо ёғочлар рангига, ҳамда тасвирга охшатилган бўлади. Пластиклар мебеллар, панеллар, деворлар, эшик тавақаларига қопланади. Фанерсозлик саноати елимлаб ясалган ва сиртига пластик қоғоз қопланган панеллар ва плиталар ишлаб чиқаради. Пластикка сув, иссиқлик, ишқор ва кислоталар таъсир этмайди, бўёқ моддалар сингмайди, совунли илиқ сув билан яхши ювилади.

Линкруст - қалин қоғоз асосга ёки картоннинг бир томонига юпқа силирға рангли ёки гулли полихлорвинил пардани ёпишитриб смолани суртиш йўли билан олинади.

Линкрустнинг юза томони силлиқ ёки бўрттириб ишланиши мумкин. Унинг эни 500, 600 ва 750 мм, қалинлиги 0,6 ва 1,2 мм, узунлиги 8-12 метр бўлиши мумкин. Линкруст сув ва нам таъсирига чидамли, чиримайди, техник кучларга бардош бера оладиган ашё. У тураржой, жамоат ва саноат биноларининг девор ва тосиқларини пардозлашда қўлланилади. Линкруст деворларга крахмалдан тайёрланган елим ёки маҳсус синтетик полимерлар асосида олинган елимлар билан ёпиштирилади.

Юпқа парда билан қоплаш. Ҳар хил рангли ёки гулли полиэтилен, поливинилхлорид ва полиамид пардалар билан темир буюм юзаси қопланади. Бунинг учун темир олдин қиздирилади, кейин у полимер парда билан ўралади. Парда эриб темирга ёпишади. Полимер пардани буюм сиртига елим ёрдамида ҳам ёпиштириш мумкин.

Дермантин- зич қилиб тўқиладиган дағал газлама, юзасига юпқа парда қилиб поливинилхлорид бўтқаси суртилган ўрама ашё. Поливинилхлорид бўтқаси тайёрлашда ишлатиладиган кукун тўлдирғичнинг рангига қора дермантин оқ, жигарранг ёки қора бўлади. Юзаси эса текис ёки бўрттирилган бўлиши мумкин. Дермантиннинг қилинлиги 0,5 ва 0,8 мм, эни 750 ва 1000 мм, узунлиги эса 40 метргача қилиб чиқарилади. У тураржой, жамоат биноларининг деворларини, пойдеворларни, мебел ва шунга ўхшашларни қоплашда ишлатилади.

Декоратив шишапласт ва композитлар
Ашёнинг асосий ҳажмини ташкил этувчи таркибий қисм ва уларни ўзаро боғлаб турувчи (тўла ёки қаттиқ заррача кукун), ҳамда мустаҳкамлигини таъминловчи таркиб композитлар деб аталади.

Композит қурилиш ашёларининг ҳажм оғирлиги пўлатникига қараганда 4-5 марта кичик. Шу билан бирга уларнинг мустаҳкамлиги 25 мартагача каттадир.

Ишлатилишини ҳисобга олганда, композит ашёларнинг чидамлилиги 2-3 марта юқори. Назарий томондан ҳисобланганда 1 тонна композит 15-25 тонна пўлатнинг ўрнини босади. Амалиётда ишлатиладиган шароитга ғўра4-5 тонна пўлатнинг ўрнига 1 тонна композит ашёларни ишлатса бўлади.

Композитлар таркибидаги арматурасимон толаларни жойлаш усулига кўра толалар бир текис қатлам ҳолатига келтирилган, ўзаро параллел ва узлуксиз, бир йўналишда жойланган, ҳамда тўлалар тартибсиз, чигал фазовий жойлашган газламали арматура хилларига бўлинади.

Композитдаги арматурасимон ашёлар сифатига кўра пишиқликни таъминловчи туйилган кукун ва толали бўлиши мумкин. Бу икки хил композит қурилиш ашёлари ўзларининг тузилишга ва мустаҳкамлигининг шаклланишига кўра бир-биридан тубдан фарқ қилади. Туйилган кукунли композитлар таркибида - 2-4% обдон туйилган заррачалар бўлиб, ашёнинг ҳажми бўйлаб бир тартибда жойлашган матрица вазифасини ўтайди.

Матрица вазифасини бажарувчи - битум, сунъий полимерлар, каучук, пишиқликни таъминловчи бор, слюда, углерод, кремнезем, оҳактош заррачаларидан ташкил топган композит қурилиш ашёларининг мустаҳкамлиги, қаттиқлиги, иссиққа чидамлилиги юқори бўлади, шу билан бирга уларнинг пластиклиги сақланиб қолади.

Композитнинг яхлит ҳолатини таъминловчи қисм - матрицадир. Ундаги бир хил йўналишли ёки чигал тўлалар композит кучланишини ҳажми бўйлаб бир хил кўрсатгичда тарқалади.

Толалар билан матрица орасидаги адгезия бирикишини ва ўзаро ёпишиш мустаҳкамлигини ошириш каби ишлар полимер композитни ишлатишдаги чидамлилигини оширади.

Полимер-минерал композитлар таркибини боғловчи моддани полимер ва минерал боғловчилар ташкил этади. Қурилишда зарарли муҳит таъсирида ишлатиладиган чидамли полимерцемент бетонлар бунга мисол бўла олади. Органик боғловчи сифатида поливинилацетат, синтетик каучук, полиэфир, карбамид ёки эпоксид смолалари кўп ишлатилади. Қоришмада сувда эрийдиган карбамид смоласи, фурил спирти ва бошқа синтетик суюқ қўшилмаларни ишлатиш мумкин.

Агар минерал боғловчилар асосида олинган бетон буюмлар зарарли муҳитда чидамли ва юқори мустаҳкам бўлиши учун уларни (стирол, битум, метилметакрилат) суюқ полимер ёки мономерлар билан шимдириб бетонполимер олиш мумкин. Шимилган бетон ғовакларидаги суюқ полимерлар қотади, натижада, унинг мустаҳкамлиги 10 баробаргача ошади.

Шиша текстолит - синтетик смола билан сингдирилган шиша тўқиманинг иссиқ зичлагичда зич қатламли пластик тахта шаклидаги ашёсидир. Шиша тўқималар қаторида табиий газлама қатламлари ҳам бўлади.

Шиша текстолит ўтга  чидамлидир, унга замбуруғлар мутлақо таъсир этмайди, атмосфера таъсирига бардошланмайди. Аммо чўзилишга (узилишга, йиртилишга) ўта чидамли.

Саноатда шиша текстолитлар узунлиги 2400 мм, эни 1000 мм ва қалинлиги 15 мм гача бўлган листлар тарзида чиқарилади. 
Шиша текстолит жуда кўп соҳаларда қўлланилади. Уни деворларга, панелларга, пардадеворларга, томларга ишлатса ҳам бўлади. Ундан зичланган қуйма ванналар, раковиналар ҳамда розғорда ишлатиладиган хилма-хил буюмлар ясаш мумкин.

ШТАК (шишатолали анизатроп композит) газлама қатламларисиз фақат шиша толаларидан ясалади, шиша текстолитдан айнан шу билан фарқ қилади. Узлуксиз шиша толалар тўғри ва бир ёналишда ўзаро параллел жойланган, ёндош қаторлардаги толалар эса бир-бирига нисбатан кўндаланг жойлашган. Толалар шиша эритиш ускунасидан чиқишидаёқ бир қатор жойланади ва устига синтетик смола пуркалади.

ШТАК ниҳоятда пишиқдир. Унинг чўзилишга мустаҳкамлик чегараси 950 МПа гача, сиқилишга мустаҳкамлик чегарси 850 МПа гача, эгилишга мустаҳкамлик чегараси эса 550 МПа гача бўлади.

Саноатимиз ШТАК ни узунлиги 1000 мм дан, эни 500 мм дан ва қалинлиги 30 мм дан ошмайдиган плиткалар кўринишида ишлаб чиқаради.

Плиткалар ёруғлик, буғ, нам таъсиридан бузилмайдиган ҳамда совун ва дезинфекцияловчи воситалар таъсирига чидамли бўлиши лозим.

Текстолит - фенолформалдегид смола билан шимдирилган газламани қатлам-қатлам қилиб 140-160°C да ва 8-10 МПа босимда зичлаб олинган юқори мустаҳкам пластик ашёдир. У машинасозликда, самолётсозликда, радиотехникада ҳамда конструктив ашё сифатида ишлатилади. Текстолитдан шестерналар, подшипниклар, втулкалар тайёрланади. Чунки бу жуда кам ишқаланадиган, зарб илан урганда товуш чиқармайдиган ажойиб ашёдир.

Қуйидаги 9.1.-жадвалда полиэфир шишапластик композитларнинг хоссалари ёритилган.

Шишапластик композитлардан ҳар хил технологик усуллар билан қувурлар, узун ва тахтасимон буюмлар, тўсиқ пардадеворлар, томбоп листлар, ҳажмий блоклар ва ҳоказолар ишлаб чиқарилади.
9.1-жадвал. Шишапластик композитларнинг физик-механик хоссалари
	Композитлар
	Зичлиги,
г/см2
	Смоланинг оғирлигига кўра шиша тола миқдори, %
	Мустаҳкамлиги, МПа
	Эластиклик модули. 105х МПа

	
	
	
	сиқи-
лишга
	чўзи-лишга
	

	Толалари бир йўналишдаги шиша-пластик
	2
	75
	490
	1050
	0,5

	Полиэфир смола (арматурасиз)
	1,3
	-
	150
	40
	0,02

	Шиша тола
	2,5
	-
	-
	1750
	0,7

	Алюмин
	2,7
	-
	70-100
	70-240
	0,7

	Конструкциябоп пўлат
	7,8
	-
	350-420
	420-490
	2,1

	ШТАК
	1,95
	
	-
	1020
	0,6


Шишапластик тўлқинли томбоп тахталар. Бундай листлар полиэфир смола билан шимдирилган шиша толаларни узлуксиз зичлаб прокат усули билан ясалади. Қолипга ёпишмаслиги учун унинг икки томонига полистирол ёки салофан ётқизилади. Шишапластик томбоп тахталар енгил, пишиқ, чиройли, турли рангда ва ялтироқ бўлади. Табиий ёруғликни бир текис (ёйиб) 80-85% гача ўтказади. Унинг камчилиги - ёнувчан ва қимматбаҳо.

Конструктив шишапластиклар учун энг кўп ишлатиладигани полиэфир смоласидир. Полиэфир смолалари қаторида мустаҳкам ёпишувчанлик хоссасига эга бўлган эпоксид смолалар конструктив шиша текстолитлар учун бириктирувчи сифатида ишлатилади. Эндиликда полиэфир ва эпоксид смолаларга шимдирилган арқонсимон шиша тола йиғма темир-бетон конструкцияларини ишлашда арматура сифатида ҳам ишлатилмоқда. Булардан ташқари, конструктив шишапластиклардан кучни ўзига оладиган қўштавр ва швеллер тўсинлар ишлатилмоқда.

Изотроп шишапластиклар қирқилган шиша толадан ясалади, эгилишга ва чўзилишга бўлган мустаҳкамлиги ўзаро яқин - 200-210 МПа гача боради.

Шишапластикнинг янги тури, тўлдирғич сифатида тангасимон шиша доналари ишлатиладиган анизотроп шишапластикдир. У физик-механик хоссаси бўйича мавжуд барча шиша пластиклардан афзал туради, чунки тўлдирғич- тангасимон шишалар ашёнинг ҳар томонлама мустаҳкам бўлишини таъминлайди. Тангасимон шиша энгюпқа шиша пардасини (шиша зар) майдалаш натижасида ҳосил қилинади. Шиша парда эритмадан чўзиб ҳосил қилинган жуда юпқа лентадан иборат.

Ёғоч қатлам пластиклар юқори сифатли тўғри ходадан тилиб олинган юпқа листларни термореактив смолалар билан шимдириб, уларни юқори ҳарорат ва босим остида ўзаро ёпиштириб олинади. Ёғоч пластик қатлам қуйидаги ўлчамларда тайёрланади: узунлиги 70- 560 см, эни 90-120 см ва қалинлиги 2-100 мм. У тураржой, жамоат бинолари қурилишларида пардозбоп ва конструктив ашё сифатида кўп ишлатилади.
Карботолали композит (КТК) – эпоксид ва полиэфир смолалар билан тўйинган углерод толаларини юқори босимда зичлаб олинган ўта мустаҳкам композит ашёдир.

Углеродлар орасидаги фаол кимёвий реакция энергияси хисобига КТК ўта юқори ҳароратда ҳам мустаҳкамлигини сафлаб қолади. 
Толаларни тараглаб зичлаш натижасида қатламлардаги мустаҳкамлик 1,6-2,5 марта ошади. Бунда ипсимон кристалларни ўзаро реакция воситаси бирикиш (вискеризацияси) усули қўланилади. Натижада қатламлар орасидаги зичлик 2 марта мустаҳкамлиги эса 2,8 марта ошади.

Боғловчи сифатида сунъий полимерлар ва политет углеродлари ишлатилади.

Кўпик полистирол - стирол мономерининг полимерланиши жараёнида унга кўпиртирувчи қўшилма қўшиб олинган енгил ашё. Кўпик полистирол иссиқ ва товушни кам ўтказадиган ашё сифатида ишлатилади. Уч қатламли деворбоп панеллар, икки қатламли ғиштдан девор ва ёпма плиталар орасига кўпик полистирол қатлами қўйилган конструкциялар қурилишда кўп ишлатилади. Кўпик полистирол олиш учун 100% оғирлик ҳисобида олинган полистиролга 2-5% кўпиртирувчи порофор (маркаси ЧХЗ-57) қўшилади. Полистирол эмульсиясига аралаштирилган порофор унда майда (бир хил йирикликдаги) - турғун пуфакчалар ҳосил қилади. Бу реакция 100-105°C даги тўйинган сув буғида рўй беради. Кўпирган полистирол маҳсус қолипларга солинади ва тоғри торт бурчак шаклида зичланади. Кўпик пластик узунлиги 100-120 см, эни 50 см ва қалинлиги 5-8 см га тенг қилиб тайёрланади. Ҳажмий оғирлиги қўшиладиган кўпиртирувчи миқдорига боғлиқ (15-220 кг/м3). Худди шу усуллар билан поливинилхлорид, полиуретан, мочевина - формальдегид смолаларига кўпиртирувчи қўшилмалар - порофор, аммоний карбонат, натрий бикарбонат қўшиб енгил ашёлар олиш мумкин.

Суспензиялар билан қоплаш. Полимер кукунидан тайёрланган суспензия (фторопласт суви) буюм сиртига оддий усулда суртилади ёки буюм суспензияга ботириб олинади. Сўнгра буюм қуритилади ва полимерни эритиш ва уни пардага айлантириш учун 260-276°C гача қиздирилади.
Суспензиялар билан қоплаш. Полимер кукунидан тайёрланган суспензия (фторопласт суви) буюм сиртига оддий усулда суртилади ёки буюм суспензияга ботириб олинади. Сўнгра буюм қуритилади ва полимерни эритиш ва уни пардага айлантириш учун 260-276°C гача қиздирилади.
Конструкцион елимлар. Турли ашёлар ва конструкцияларни елимлаш учун энг кўп тарқалган универсал эпоксид елим ҳисобланади. Бунинг учун тўлдирувчи сифатида цемент, маршалит, гипс, каолин, талк, рух оксиди, асбест, чинни ёки ёғоч уни, алюмин, темир, чўян кукуни ва бошқа кукун моддалар ишлатилади.

Энг кўп тарқалган елимлар орасида полиэфир смоласидан (ПН-1) таркиб топган елимлар кенг тарқалган. Унга инициатор сифатида гидроперекис изопропиленбензол (3%) ва қотишни тезлатувчи кобальт нафтенатнинг 10% ли эритмаси (8%) қўшилади. Бундай елимлар бетонларни ёпиштириш учун ҳам ишлатилади.

Фенолформалдегид- елим кўпроқ ўзлаштирилган. Фанера, пластмасса, темир ва бошқа ашёлар елимланади. Фенолформальдегид елимлардан ВИАМ-В-В-3 (заҳарли), КБ-3 (кам заҳарли), (СП-2) сувда эрийдиган елим ёғочларни елимлаш учун ишлатилади, шунингдек, БФ-2, БФ-4 каби елимлар буюм ёпиштиришда кўп тарқалгандир.

Темирларни елимлаш учун фенолэпоксид елим энг яхшиси ҳисобланади. Ундан ташқари, карбанол елимга 30% хлорперон қўшилганда ойна ва резинани елимлаш мумкин.

СИНОВ САВОЛЛАРИ
1. Пластмасса ва композитлар тўғрисида умумий тушунча беринг.
3.
Термопластик ва термореактив полимерлар асосида олинадиган полимерлар ҳақида гапиринг.
4. Пластмассаларнинг афзаллиги, камчиликлари ва келажакдаги истиқболини изоҳланг.
5. Полимерларни қайта ишлаш усуллари ва тўлдирғичларнинг полимер хоссаларига таъсири ҳақида сўзланг.
6. Полбоп, пардозбоп, конструктив ва енгил пластмассалар.
7. Полимербетон ва қоришмалар ҳақида сўзлаб беринг.
8. Қоплама полимерлар нима?
9. Полимер елимлар ва бўтқаларнинг қурилишда ишлатилиши.
10. Шиша толали композитлар.
X. ЛОК ВА БУЁҚ БЕЗАКЛИ ҚОПЛАМАЛАР
Пардозбоп ашёлар қуёш нурида ўз жилосини, рангини йўқотмаслиги, нам, қор ва ёмғир таъсирида кўчиб кетмаслиги керак. Узоқ муддатга чидамлилигини таъминлашда пардозбоп ашёларни асос билан мустаҳкам ёпишиш чораларини кўриш керак. Бўёқ композициялар кўп ёки бир таркибли бўлади. Асосга (ёғоч, бетон, қоришма, тош ва ҳ.к.) суртилган бўёқ мустаҳкам ёпишган парда қатлами сифатида қотади. Бўёқлар, асосан боғловчи, эритувчи, рангли пигмент ва кукун тўлдирғичлардан ташкил топган.

Бўёқчиликда ишлатиладиган ашёлар

Алифлар. Лок-бўёқлар тайёрлашда асосан табиий ва аралаштирилган (суний) алифлар ишлатилади.

Табиий алифларнинг қотиши у ҳаводаги кислород билан оксидланиш натижасидир.

Табиий алиф зиғир, каноп, кунгабоқар ва бошқа ўсимлик мойларидан тайёрланади. Бунинг учун ўсимлик мойига маҳсусаралашма (сиккативлар) қўшилиб, у 200°C гача қиздирилади. Зиғир ва канопдан олинадиган алиф қурилишда юқори сифатли ашё ҳисобланади. Шунинг учун улар ўта мухим иншоотлардагина ишлатилади.

Табиий алифнинг камчилиги унинг секин қуриши, сунъий алифлардан қимматроқ туришидир. Табиий алиф ўрнига қуюқ-суюқлиги ва парда ҳосил қилиш хоссалари унга яқин бўлган сунъий ва ярим сунъий алифларни ишлатиш мумкин.

Ярим сунъий алиф тайёрлаш учун ўсимлик мойи маҳсус ишланиб, қуюқ ёпишқоқ модда ҳолатига келтирилади, кейин унга тенг миқдорда (яъни 50%) эритувчи қўшилади. Эритувчи суюқлик сифатида скипидар, уайт-спирт ёки солвентнафт (бензол) ишлатиш мумкин. 

Қурилишда энг кўп тарқалган ярим сунъий алифлардан бири оксол аралашмасидир.
Сунъий (суррогатли) алифлар нефт маҳсулотларидан, масалан. нефтенол ва карбонол алифлар ёки канифол ва шунга ўхшаш органик моддалардан ишланади. Суррогатли алифлар бинонинг ички юзалари ва иккинчи даражали иншоотлар учунгина ишлатилади.
Бўёқбоп елимлар. Бўёқ таркибларини тайёрлашда боғловчи сифатида ҳайвонот, ўсимлик ва полимер елимлар кўп ишлатилади. Бўяладиган юзани грунтлашда, деворларни шпатлёвкалашда, бўёқ таркибини тезроқ қотириш мақсадида елимли эритмалардан фойдаланилади. Улар ҳайвонот елими, суяк, казеин ва гўшт пардадан ишланган хилларга бўлинади.

Суяк елими обдон тозаланган ва ёғи ажратиб олинган ҳайвон суякларини қайта ишлаб олинади. Суяк елими торт хил кўринишда: қаттиқ плитка шаклида, йирик донали қилиб туйилган, кукун қилиб туйилган ва галлерит деб аталувчи бўтқасимон кўринишда тайёрланади. Шуни эсда тутиш керакки, елим чириши мумкин

Казеин елими. Казеин елими қуруқ казеин кукунининг ишқор ва минерал тузлар билан аралашмасидан иборат. Казеин-сут таркибида 4% миқдорида оқсил моддалар бор. Сут ачитилганда ундан сузмасимон қуйқа тарзда казеин ажралиб чиқади. Творогда 20% га яқин тозаланмаган ҳом казеин бўлади. Техника казеини сутдан тайёрланади. Бунинг учун сут ачитилади. Ажратиб олинган казеин ювилади ва қуритилади. Натижада, хира сариқ рангли қаттиқ казеин кесакчалар олинади, кейин улар манний крупа йириклигида туйилади.

Казеин елими асосан фасадларни бўяшда ишлатилади, чунки у жуда пишиқ, ювилмайдиган бўёқ парда ҳосил қилади.

Ўсимлик елимлари икки хил бўлади: декстрин ва ун чанги. Декстрин крахмални қайта ишлаб олинади, ун чанги эса дон янчиш саноатининг чиқиндисидан олинади. Ишлатиш учун қулай бўёқ таркиби олиш учун 45 г қуруқ декстрин, 1 кг бор кифоя қилади. ўсимлик елимлари грунтлаш, шпатлёвкалаш ва бўёқ таркибларини тайёрлашда, боғловчи модда сифатида,шунингдек, гулқоғъозларни деворга ёпиштиришда ишлатилади.

Сунъий елим- сунъий смолаларнинг сувдаги эритмаси, яъни карбоксилметил целлюлозалари билан метилцеллюлозаларнинг сувдаги эритмасидир. 

У елимли ва мойли бўёқлар тайёрлашда ишлатилади.

Полимер елимлар ёпишувчанлиги жуда юқори бўлган синтетик полимер моддалардан иборат. Бундай елимлар сувли ёки спиртли эритмалар асосида тайёрланадиган эмульсиялар сифатида ишлатилади. У парда ашёларни, гулқоғозларни, дарз кетган ёки шикастланган темир-бетон конструкцияларни (НПВА цемент елими) ёпиштиришда ишлатилади.

Суюлтирувчи ашёлар. Қуюқ бўёқ таркибларни суюлтиришда ёки минерал пигментлар асосида бўёқлар тайёрлашда суюлтирувчи ашёлар кўп ишлатилади. Суюлтирувчининг эритувчидан фарқи шундаки, суюлтирувчига парда ҳосил қилувчи модда қўшилган бўлади. Бу эса бўёқ таркибларининг сифатини анчагина яхшилайди. Суюлтирувчи эмульсиялар грунтовкалар тайёрлашда ва қуюқ мой бўёқларни суюлтиришда ишлатилади.

Масалан, рух ва литропон белиласи ҳамда рангли қуюқ бўёқлардан темир суриги, мўмиё ва охраларни суюлтиришда эмульсиялар кўп ишлатилади. Қандай бўёқ бўлишидан қатъи назар, унга қўшиладиган суюлтирувчи миқдори 22-40% дан ошмаслиги лозим.

Эритувчилар. Барча бўтқасимон бўёқ таркибларни ишлаш учун қулай даражага келтиришда эритувчилар катта аҳамиятга га.

Эритувчилар ишлатилишига кўра3 хил бўлади: мойли лок ва бўёқлар учун; глифтал ва битум лок-бўёқлари учун; эпоксид, нитроцеллюлоза ва перхлорвинил лок-бўёқлари учун ишлатиладиган эритувчилар.

Елимли сув-эмульсияли бўёқлар учун эритувчи сифатида сув ишлатилади. Лок-бўёқларни эритишда кўпроқ скипидар, солвент-нафт, уайт-спирт ва бошқалардан фойдаланилади.

Бўёқ пардани тез қуритиш керак бўлса, унга 5-8%, лок учун эса 10% гача сиккатив қўшиш тавсия этилади.

Бўёқ пардасининг қуёш нури, ёмғир, қор, шамол ва бошқа факторларнинг емирувчи таъсирига бардош бера олиш хусусияти унинг муҳит таъсирига чидамлилиги деб аталади.

Лок-бўёқ ашёларнинг об-ҳаво муҳити таъсирига чидамлилиги муҳит стансияларида текширилади. 
Ашёларнинг муҳит таъсирига чидамлилигини синаш иши учун визирометр деб аталадиган асбобдан фойдаланилади. Бу асбоб ёрдамида бўялган пластинкаларга навбатма-навбат совуқ ва иссиқ, нам ва қуруқ ҳаво ҳамда ультрабинафша нурлар таъсир эттирилади.

Бўёқчиликда ишлатиладиган пигментларнинг ишқорлар таъсирига бардош бера олиш хусусияти бўёқларнинг ишқорга чидамиилиги деб аталади. Оҳактош, казеинли, силикатли ва бошқа хил бўёқ аралашмалар таркибида ишқор бўлади. Шунинг учун, бундай аралашмалар тайёрлашда ишқорлар таъсиридан парчаланмайдиган,ўзининг ташқи ранги ва кўринишини ўзгартирмайдиган пигментлар қўлланиши керак.

Ишқор таъсирида ўзгарадиган энг кўп қолланадиган пигментларга крон ва лазурдан иборат хромли яшил бўёқларнинг барча хиллари, қўрғошинли, лимон тусли ҳамда сариқ кронлар, бўёқчиликда ишлатиладиган лазур ва ҳоказолар киради.

Сувли колерлар тайёрлашда кўлланиладиган пигментлар сувда эримаслиги керак. Сувда эрувчан пигментларни сувли колерлар тайёрлашучун ишлатиш ярамайди. Чунки, таркибида сувда эрувчан пигментлар бўлган аралашмалар бўёқ ишларида ишлатилганда бўялган юзаларнинг баъзи жойларида бўёқ қуйилиб қолади. Бундан ташқари шу хил юзаларни таъмирлашда сувда эрувчан пигмент қўшиб тайёрланган бўёқнинг ранги янги бўёқ орасидан ўтиб юзага чиқиб қолади.

Пигментларнинг сувга чидамлилигини аниқлаш учун сувда суюлтирилган бўёқдан бир томчи олиб, оқ фильтр қоғозга томизилади. Томчи атрофида ҳосил бўлган рангсиз нам доғ бу бўёқнинг сувда эримаслигини кўрсатади. Фильтр қоғозда томчи атрофига ёйилиб кетган рангли доғнинг ҳосил бўлиши эса бўёқнинг сувда эрувчанлигини кўрсатади.

Юпқа қилиб суртилган суюқ аралашманинг қотиб бўёқ пардага айланиш жараёни қотиш деб аталади. Қотиш жараёни 2 асосий босқичга бўлинади: «чала» қотиш ва «тўла» қотиш. Бунинг учун бўёқ суртилган пластинкага пахта тампони қўйилади, унинг устига юзаси 1 см2 га тенг бўлган ёғоч пластинка, пластинка устига эса 200 г келадиган юк қўйилади. Ярим минут ўтгандан кейин юк - ёғоч пластинка ва пахта тампони олиниб, бўёқ парда юзига пахта толалари ёпишганлиги ва улардан из тушиб қолганлиги текширилади. Бундай нуқсонларнинг бўлмаслиги бўёқ парданинг тола қотганлигини кўрсатади.

Лок-бўёқ парданинг ялтироқлиги фотоэлектрик усул билан аниқланади. Бунда, парда сиртидан ўтга н нурлар тарами фото-элементнинг нурга сезгир қатламига тушганда ҳосил бўладиган фотонни ўлчашга асосланган.

Бу усул билан лок-бўёқ пардаларнинг ялтираши эталон деб қабул қилинган ойна ялтироқлиги билан таққосланади. Ойнанинг ялтироқлиги 100 баробар деб қабул қилиниб, синалаётган бўёқ парданинг ялтироқлиги ойна ялтироқлигига нисбатан шартли равишда ҳисобланади.

Бўёқ ёки лок суртилган пардани букилгандаги мустаҳкамлигини аниқлаш учун синалаётган бўёқ ёки лок ашё қалинлиги 0,2-0,3 мм, эни 20 ммва узунлиги 100-150 мм келадиган тунука пластинкага суртилади. Бўёқ қотгандан кейин пластинканинг бўялмаган томонини стерженга қаттиқ қисиб туриб, стержен атрофида 180° га аста-секин букилади. Синаш қалинлиги 20 мм, кейин қалинлиги 15 мм келадиган стерженда букилади. Букиш шу ёсинда бўёқ пардада ёриқлар пайдо бўлгунча давом эттирилади. Бўёқ парданинг букилишга мустаҳкамлиги шу лок-бўёқ қопламани букишда шикастланмаган энг ингичка стерженнинг диаметри билан ифодаланади.

Пигментлар

Безакли қурилиш ашёлари ишлабчиқаришда бўёқ ёки бетон қоришмалар таркибини тўғри хасоблаш зарур. Замонавий рангли бўёқ, елим, бўтқа ёки бетон қориштирувчи қурилмаларда сифатли рангли қурилиш ашёларини, пигментнинг ранги ва миқдорини аниқлашда унинг таркибий қисмини тўғри танлаш зарур.

Ишлатиладиган пигментлар қуйидаги хоссаларга эга бўлиши керак:

· бўяш хусусияти;

· кукунсимон тузилиши бетон ёки қоришма учун пигмент заррачанинг йириклиги цементникига нисбатан 100 марта кичик бўлиши керак;

· сув, мой, ишқор ва бошқа суюқлакларда эримаслиги.

Минерал пигментлар ўз навбатида табиий (бўр, охра, сурик, марганец ва бошқалар) ва уларни механик равишда майдалаш, элаш орқали сунъий хиллари (белила, цикли яшил, бўёқ қурум, лазурь ва бошқалар) бўлиши мумкин.

Рангли қурилиш ашёлари учун пигмент танлаганда қуйидаги бир қатор хусусиятларга эътибор бериш керак.

1. Пигментнинг солиштирма юзасига (майдалик даражаси) пигмент заррачалар қанчалик майда ва нозик бўлса, беркитувчанлиги шунча яхши хусусиятга эга бўлади.

2. Беркитувчанлик - пардозланадиган юзага бир меъёрда суртиш жараёнида юзанинг дастлабки, рангини беркитувчанлиги 1 м2 юзага суртилган бўёқ учун зарур бўлган пигмент миқдори (граммда) билан ўлчанади. Юзани тўла беркитиш учун ўрта хисобда 20-60 г/м2  бўёқ сарфланади.

3. Ультрабинафша ёруғлик таъсирида бўлган юзани ялтироқликни сақлашда пигмент моддасининг ранг мусаффолигини сақлаб қолиш катта аҳамият касб этади.

4. Ишқорга чидамлилиги – ишқор эритмалари ва хусусан ишқорли цемент қоришмасида ранг мусаффолигини сақлаб қолиш идир.

Оқ пигментлар

Бўёқчилик ишларида тозаланган бўр ёки унинг чангини ишлатиш маъқул. Чунки бўр туйилган ҳолатда ишлатиладиган бўлса, унга қум аралаштириш зарурдир.

Бўр пигменти қўшилган бўёқнинг беркитувчанлиги 100- 120 г/м2. Бўрни ҳар қанақа пигментга аралаштириш мумкин. Бўрни исталган пигмент билан ишлатиш учун унга оҳак аралашмаган бўлиши кегак.
Ҳавойи оҳак оқ пигмент сифатида ҳам ишлатилади. Бунинг учун энг тоза оҳакни танлаб олиш керак, акс ҳолда, ундаги аралашмалар оҳакнинг рангига таъсир этади. Оҳак замазканинг баъзи навларини ва линолеум ёпиштириладиган бўтқани тайёрлаш учун ҳам ишлатилади.

Каолин - оқ тупроқ, сувли бўёқ аралашмалар тайёрлаш учунишлатилади. Шипларни ва деворнинг юқори қисмларини каолин билан оқлаш мумкин. Бунда, каолинга елим қўшмаса ҳам бўлади, чунки у жуда кам кўчади. Бўр аралаштирилган колерларга бўялиш ва техник сифатларини яхшилаш учун каолин қўшилади. Каолин қўшилган колер анча мойлироқ бўлади, бўёқ бир текис чиқади.
Тайёр бўёқларни қуруқ аралашмаларини тайёрлашда тўлдирғич сифатида бўр ўрнига туйилган оҳактош ёки мармар чиқиндиси ишлатилади. Туйилган оҳактош ҳам, мармар чиқиндиси ҳам ўзининг физик хоссалари жиҳатидан бўрдан кескин фарқ қилади, чунки туйилган оҳактош ва мармар чиқиндисини майдалашдан ҳосил бўлган мармар кукуни кристалл тузилишга, бўр эса аморф тузилишга эгадир.

Мой бўёқлар тайёрлашда уларни арзонлаштириш учун тўлдирғичашё сифатида оғир шпат-барий сульфиддан иборат бўлган оқ рангли табиий моддадан ишлатилади. Оғир шпат мойга қўшилганда худди бўр каби ўзининг оқ рангини ёқотади, лекин мой бўёқларга оғир шпат қўшилса, уларнинг бўяш-техник хоссалари ёмонлашмайди, аммо бўёқнинг беркитувчанлиги кескин камайиб кетади. Оғир шпат кислоталарда ҳам, ишқорларда ҳам эримайди. Шунинг учун бўёққа оғир шпат қўшилган ёки қўшилмаганлигини билиш жуда осон.

Рух белиласи - рух оксидидан иборат бўлган оқ кукун. Рух белила бўёғи атмосфера таъсирига жуда чидамли бўлмаганлиги сабабли, у кўпинча бинонинг ички қисмидаги буюмлар юзасини бўяшда ишлатилади.

Олтингугурт белиласи - литопия номи билан юритилади. У рух сульфид билан барий сульфат аралашмасидан ташкил топган. Унинг беркитувчанлиги анчагина юқори кислота ва ишқор таъсирига чидамли, лекин ёруғликка чидамсиз. Қуёш нурида ранги хиралашади ва сарғаяди. Кўпроқ қоронғи жойда турса, яна ўзининг аввалги оқ рангига келади. Шунинг учун, литопия белиласи бинонинг ички қисми учунгина ишлатилади.
Кўк пигментлар
Бўёқ таркиблар тайёрлашда кўк пигментлар орасида энг кўп ишлатиладигани ультрамарин ва лазурдир.

Ультрамарин - обдон майда қилиб туйилган кўк рангли кукун бўлиб, сув ва органик эритмаларда эримайди, таркибида олтингугурт бўлган каолин, кўмир ва трепелдир. У кислоталар таъсирига унча чидамайди, аммо ёруғлик ва ишқор таъсирида бузилмайди. Бўёқчилик саноатида унинг ранги ўзгариб боради ва у 5 хил турда чиқарилади: УХК, УС, УМ-1, УМ-2, УМ-3.
Лазур - ранглаш кучи жуда юқори бўлган, ёруғликка чидамли, кўк рангли суний пигмент. У бўлак-бўлак ёки кукун тўлдирғичлар билан аралаштирилиб чиқарилади.

Соф лазур ёруғликка жуда чидамли, аммо уни рух ва титан белилалари билан аралаштирилса, ранги сезиларли равишда айнийди. Лазур жуда унумли бўлгани учун, унинг бир чимдими ҳам оқ пигментларни бўяй олади.

Хром оксиди- зарарли муҳит (ишқор, кислота ва ҳоказо) таъсирига чидамлилиги бўйича бошқа пигментлардан фарқ қилади. Бундан ташқари, унинг ранги ёруғлик ҳамда иссиқлик таъсирида ўзгармайди. Барча турдаги боғловчилар билан осонгина қоришади. Шу сабабли юқори ҳарорат ва айримзарарли муҳит таъсирида бўладиган ҳар хил конструкциялар учун бўёқ таркиблар тайёрлашда кўп ишлатилади. Бўёқчиликда ишлатиладиган соф лазурга мос келадиган кронни аралаштириб яшил рух пигменти тайёрланади. Юқоридагилар сингари, ишқор таъсирига чидамсиз. Елимли бўёқларга аралаштириб, сувоқли деворларни пардозлашда ишлатилади.

Саноатда 3 хил қўрғошинли яшил пигмент чиқарилади. «Яхлит» яшилпигмент, оч тусли ва тўқ тусли яшил пигмент. Яшил пигментда 50 дан 75% гача оғир шпат бўлади.

Таркибида қўрғошин бўлган барча пигментлар каби қўрғошинли яшил пигмент ранги водород сульфид таъсирида хиралашади ва ишқор таъсирида қизаради.

Қўрғошинли яшил пигмент ички юзаларни бўяш учун мойли ва эмалли аралашмалар тайёрлашда ишлатилади. Қўрғошинли яшил пигмент билан фақат батамом қуриган сувоқни бўяш мумкин. Чунки, бу пигмент ишқор таъсирига бардош бера олмайди, ҳатто қорўошинли яшил пигмент қўшилган мойли колер билан бўялганда ҳам юзада қизил доғлар пайдо бўлиши мумкин. Қўрғошинли яшил пигментнинг беркитувчанлиги жуда юқори.

Рухли қуруқ яшил пигмент рухли крон билан бўёқ лазурини аралаштириш йўли билан олинадиган сунъий маъдан пигментдир. Уч хил навда чиқарилади: тўлдирғичсиз, «яхлит» яшил, 50% тўлдирғич (оғир ва енгил шпат) қўшилган яшил пигмент. Ҳар қайси нави икки тусга, яъни оч ва тўқ тусга эгадир.

Рухли яшил пигмент офтобда айнимайди, у водород сульфид таъсирида хиралашмайди ва зангламайдиган хоссаларга эга. Темир, ёғоч-тахта ва сувалган юзаларни бўяш учун мойли ва эмалли бўёқлар тайёрлашда ишлатилади. Рухли яшил билан яхши қуримаган сувоқни бўяб бўлмайди, чунки бу бўёқ ишқор таъсирида бузилади.

Рухли яшил пигментнинг беркитувчанлиги қуйидагича: «яхлит» - тўқ ранг берилса - 23 г/м2 ва оч ранг берилса - 28 г/м2; тўлдирғичли - тўқ ранглигиники - 40 г/м2 ва оч ранглигиники - 45 г/м2.

Қизил пигментлар
Энг арзон ва қурилишда кўп тарқалган қизил пигментларга мўмиё, қўрғошин суриги ва қизил крон киради.

Мўмиё-темир оксиди сарғишдан то қизил ранггача бўялган гилтупроқли пигментдир. Гилтупроқ ўз таркибидаги миқдорига (20-70%) кўра ранги ўзгаради. Гилтупроқни қиздириб табиий мўмиё олинади. Мўмиё юқори беркитувчанлик қобилиятига эга, шу билан бирга, у ёруғлик ва атмосфера таъсирига чидамли.

Қизил крон- нордон хромли қўрғошин оксидни ишлаб, ҳар хил рангларда чиқариладиган пигмент. Унинг лимон ранглиги, сариғи ва зарғалдоқ ранглиги бўлади. Бу пигмент жуда чидамли ва юзаларни яхши беркитиш қобилиятига эга. Аммо, у киши организмига зарарли таъсир қилади.

Темирли сурикнинг қуруғи таркибида камида 75% темир оксид бўладиган темир рудасидан иборат; бу қизғиш рангли табиий пигментдир. Нима мақсадда ишлатилишига қараб темир сурикнинг қуруғи икки хил маркада чиқарилади: А маркалиги - грунтлар, эмаллар ва мой бўёқлар тайёрлаш учун ва Б маркалиги - елимли колерлар тайёрлаш учун ишлатилади.

Темир сурик - зангламайдиган хоссаларга эга бўлган жуда пишиқ пигмент, шу туфайли тунука томларни ва муҳит таъсирига дуч келадиган турли темир юзаларни бўяш учун, мойли колерлар тайёрлашда кўп ишлатилади. Сурикнинг беркитувчанлиги 20 г/м2 га тенг.

Қўрғошинли сурик - қўрғошин оксидининг юқори ҳароратда оксидланиши маҳсулотидир. Тиниқ қизғиш, сариқ рангли жуда оғир кукундан иборат. Нима мақсадда ишлатилишига қараб қўрғошинли сурик 1, 2, 3 ва 4 маркаларда паста тарзида чиқарилади.

Бўёқчилик ишларида 3 ва 4 маркали қўрғошинли сурикдан фойдаланилади. Бундай сурикни мойли бўёқ аралашмаларга қўшиб темирга грунт беришда ишлатилади, чунки бу пигмент зангламайдиган хоссаларга эга.Бундан ташқари қўрғошинли сурик сиккативлар тайёрлашда ҳам ишлатилади, чунки мойларнинг қотишини тезлаштиришга жуда катта ёрдам беради. Қўрғошинли сурик ёруғлик таъсирида қораяди.
Сариқ пигментлар
Қурилишда сариқ пигментлардан охра, қўрғошин ва рух крони кўпроқ ишлатилади.

Охра, асосан таркибидаги гил миқдори билан фарқ қилади. Охра 250°C ҳароратгача қиздирилса, унинг ранги ўзгариб, сарғиш-қизил тус олади. Ҳарорат 600-700°C га етказилса, унинг ранги қизаради, бундай охра қуйдирилган охрадеб аталади. Юзаларни беркитувчанлиги бўйича у ўртача пигментлар турига киради.

Рух крони - нордон хромли рухнинг ўз миқдордаги хромли ангидрид билан аралашишидан ташкил топган пигмент. Унинг таннархини бироз камайтириш мақсадида унга оғир шпат қўшилади. Рух крони қўрғошин кронига нисбатан ёруғликка чидамли, аммо беркитувчанлиги паст бўлган пигмент.

Бўёқ таркибларга рух крони қўшилса, уларнинг занглашга чидамлилиги ортади. Бундай бўёқ пўлат  конструкцияларни занглашдан яхши сақлайди.

Рухли кроннинг беркитувчанлиги ўртача бўлиб, у яхши бўяш хоссасига эга, водород сульфид ва ишқорлар таъсирида оз рангини ўзгартирмайди.

Асосан, темир юзаларни бўяш учун мойли ва эмалли бўёқ аралашмалар тайёрлашда ишлатилади, беркитувчанлиги - 170 г/м2 га тенг.

Жигарранг умбра - таркибида темир оксид ва марганец оксид бўладиган табиий пигмент. Жигарранг умбра бошқа ном билан, яъни қуйдирилган умбра номи билан ҳам юритилади, чунки у натурал умбрани қаттиқ қиздириш йўли билан олинади. Натурал умбра яшил ранг бериб товланадиган тўқ-сариқ тупроқли пигментдир. Умбранинг таркиби ва ранги худди охра, сурик ва бошқа табиий пигментларники каби турғун эмас.
Умбра жуда пишиқ пигмент бўлиб, уни ташқи ва ички бўёқ ишларида темир, ёғоч-тахта ва сувоқ юзаларини бўяш учун сувли ва сувсиз бўёқ аралашмаларда барча боғловчиларга қўшиб ишлатиш мумкин. Жигарранг умбранинг беркитувчанлиги 40 г/м2 га тенг.

Кукун тўлдирғичлар
Алюмин кукуни - жуда нафис майдаланган, баргсимон зарра-чалардан иборат, маҳсус йўллар билан полировка қилинган алюминдир. Беркитиш хусусияти, майдаланиш даражаси ва кимёвий таркибига қараб алюмин кукуни 4 хил маркада ишлаб чиқарилади. Алюмин кукуни занглайдиган хоссаларга эга. Асосан темир юзаларни бўяш учун ишлатиладиган мойли, эмалли ва эмульсия бўёқ аралашмалар тайёрлаш учун ишлатилади. Алюмин кукуни боғловчи модда сиртига қалқиб чиқиб, унинг юзасида ялтироқ бўёқ парда ҳосил қилиш хусусиятига эга. Шунинг учун уни исталган рангдаги боғловчи билан ишлатиш мумкин. Бунда, бўялган юзанинг рангига ҳеч қандай зарар етмайди. Алюмин кукуни нурларни жуда яхши акс эттиради ва иссиқликни яхши ўтказади. Алюмин кукунининг беркитувчанлиги 40 г/м2 га тенг.

Олтин ранг бронза - худди алюмин кукуни сингари жез (латун), бронза ёки мисни майдалаш йўли билан олинади. Заррачалари бир хил тузилишга эга.Олтин ранг бронзани мойли ва эмалли бўёққа қўшиб, асосан, ҳар хил ички безаш ишлари учун ишлатилади. Олтин ранг бронзанинг беркитувчанлиги 40 г/м2 га тенг.

Бўёқбоп кукун тўлдирғичлар - оқ рангли бўёқ таркибларга ишлатиладиган пигментларни тежаш мақсадида қўлланиладиган эритувчиларда эримайдиган минерал модда.

Кукун тўлдирғичлар қўшилганда бўёқ таркибларнинг хоссалари бирмунча ўзгаради, яъни уларнинг мустаҳкамлиги, кислоталар, ишқор, юқори ҳароратга чидамлилиги анчагина ортади, бу эса бўёқни кўпгина ерларда ишлатишга имкон туғдиради. Бўёқ таркиблар ва буюм сиртини текислашда туйилган тальк, қум, чангсимон кварц, андезит, диобаз, асбест ишлатилади. Шунингдек, қоришмалар тайёрлашда, каолин чанги ва шунга ўхшаш кукун тўлдирғичлар ҳам ишлатилади.
Тайёр бўёқ таркиблари ва уларнинг хиллари
Қуруқ бўёқ, бошқача қилиб айтганда, турли рангдаги обдон туйилган майда кукун пигментлар ҳолида бўлади. Бўёқли таркиблар эса бўтқасимон ёки суюқ бўлади. Улар органик эритмаларда эрийди.Бўёқлар боғловчилар билан қуруқ бўёқнинг (пигментнинг) аралашмасидан ташкил топган.

Масалан, боғловчи алифни охра пигменти билан аралаштирилса - сариқ, графит билан аралаштирилганда эса қора рангдаги бўёқ ҳосил бўлади. Бунда боғловчи модда пигмент заррачаларини ўзаро боғлайди, шунингдек, бўёқ суртилаётган юза билан уларни мустаҳкам ёпиштиради. Пигмент эса, биринчидан, бўёққа ранг беради, иккинчидан, буюмнинг ташқи муҳит таъсирига чидамлилигини оширади.

Боғловчи моддалар сифатида алифлардан бошқа анорганик боғловчилар ҳам ишлатилади. Масалан, елимли сув ёки цемент, оҳак сувлари ва суюқ шиша эритмалари билан аралаштирилган пигментлар ҳам бўёқ таркибини ҳосил қилади.

Бўёқлар қуёш нурида хиралашади ёки асти секин бузилади. Бўёқни нур таъсирига синаб қўрилади.

Бунинг учун алиф билан қориштирилган пигмент шиша бўлакка суртилади, кейин унинг 5/6 қисмини қоғоз билан беркитиб, қуёш нурига ёки сунъий ёруғлик йўналишига тик қилиб қўйилади. Бўёқ суртилган шиша пластинканинг очиқ қисмидаги пигмент рангининг ўзгаришига қараб, унинг ёруғликка чидамлилиги аниқланади.

Ишлатилиши қулай бўлган суюқ бўёқ таркибини тайёрлаш учун 100 г пигментга сарфланган алиф миқдори пигментнинг мой сингдирувчанлиги деб аталади. Пигментлар рангига кўра ахроматик (ранги оқ, кулранг ва қора) ва хроматик (бошқа турдаги ранглар) гуруҳларга бўлинади.

Ҳар бир ашё ранги ёруғлик нурларининг бир қисмини ютади, бир қисмини эса қайтаради. Шунга кўра биз ашё рангини кўрамиз, яъни ашёдан қайтган нурларнинг ранги организмда – кўзда акс этади.

Ашёларнинг бу хоссаси бўёқчиликда алоҳида муҳим аҳамиятга эга, чунки бўёқчилик ишларида манзаралар ҳосил қилишдан кўзда тутилган мақсад ашёларнинг рангдорлик сифатига тўла асосланганлидир.

Бўёқ таркибидаги боғловчилар хилига ва уларнинг ёпиштирувчанлик қобилиятига кўра, асосан, икки гуруҳга бўлинади: сувли ва мойли. Сувли бўёқ таркибларда боғловчи модда сифатида елим ёки оҳак, бўр, ёғли бўёқларда эса алиф ёки локлар ишлатилади. Булардан ташқари, қурилишда қисман эмульсияли ёки целлюлозали бўёқ таркиблар ҳам ишлатилади.

Мойли бўёқларнинг сифати улар таркибидаги пигмент билан алиф миқдорига боғлиқ бўлади. Қуюқ бўёқлар таркибидаги алиф миқдори 12-25%, тайёр бўёқлар таркибидаги алиф пигмент оғирлигига нисбатан 30-50% гача бўлади.

Казеинли бўёқлар - пигмент, казеин, мой, оҳак, бура ва антисептикдан иборат қуруқ аралашма ҳолида чиқарилади.

Саноатда 31 хилдаги рангли казеин бўёқлар ишлаб чиқарилади. Бундай бўёқ тайёрлаш учун қуруқ аралашмага сув қўшиб қориштириб бўяш учун тайёр ҳолатга келтирилади. Сифатли казеин бўёқ совуқ сувда бир соат ичида батамом эриб кетади ва 1 см2 да 100 та тешиги бўлган сим ғалвирдан сузиб ўтказилади.

Бўяш учун тайёр ҳолда келтирилган казеинли бўёқларнинг беркитувчанлиги 200 г/м2 дан ортиқ бўлмаслиги керак. Казеинли бўёқлар биноларнинг пишиқ ғиштдан қурилган ва сувалган фасадларини, ички ёғоч-тахта ва сувоқ юзаларини бўяш учун ишлатилади.

Силикатли бўёқ - калийли шиша эритмаси ҳамда пигментлар билан бўрнинг қуруқ аралашмасидан ташкил топган.

Силикатли бўёқлар тайёрлаш учун фақат эрувчан калий шишасини ишлатиш мумкин. Агар натрийли эрувчан шиша ишлатиладиган бўлса, бўялган жойда оқ доғлар пайдо бўлиб қолади. Биринчи марта бўяш учун зичлиги 1,14 га тенг бўлган, унинг устидан иккинчи марта бўяш учун эса 1,18 г/м3 га тенг бўлган суюқ шиша ишлатилади. Силикатли бўёқнинг беркитувчанлиги 200 г/м3 дан катта бўлмаслиги лозим.

Силикатли бўёқлар биноларнинг пишиқ ғиштдан қурилган ва сувалган фасадларини, шунингдек бино ва иншоотларнинг нам тегадиган сувалган юзаларини бўяш учун ишлатилади.

Сир ҳосил қилувчи эмал - маъдан ёки органик пигментларга синтетик ёки мойли локлар аралаштириб олинадиган суюқликдир.

Қурилишда энг кўп ишлатиладигани алкидли, эпоксидли ва мочевиноформалдегид бўёқларидир. Эмалли бўёқлар об-ҳаво ўзгаришларига ва занглашга жуда чидамлилиги, шунингдек, тез қурувчанлиги билан бошқа бўёқлардан фарқ қилади.

Алкид бўёқлар обдон туйилган кукун пигментни глифтал пентафтол ва бошқа алкид локлар билан қориштириб олинади. Унга бироз эритма ва сиккатив ҳам қўшилади. Алкид бўёқларга ФО маркали, сувга чидамсиз ва ФСХ маркали сувга ваишқорга чидамли, пентафтал эмалларини киритиш мумкин. 
Эпоксид бўёқлари асосида тайёрланадиган эмал пигментларни эпоксид смолалари эритмасида қориштириб олинади. Эпоксид эмаллари кимёвий элементлар таъсирига жуда чидамли. Шунинг учун у темир ва ёғоч буюмларни занглашдан ва чиришдан сақлаш мақсадида ишлатилади.

Перхлорвинил эмаллар ҳар хил ёғоч-тахта ёки муҳит таъсиридаги темир юзаларини бўяш учун ишлатилади. Эмаллар юзага бўёқ пуркагич ёрдамида суртилади.

Перхлорвинил эмаллар эритувчи, яъни таркибида 26% ацетон, 62% толуол ва 12% бутилатцетат бўлган аралашма эритувчи ёрдамида суюлтирилади.

Эмаллар қотганда кислоталар, мойлар, сув ва муҳит таъсирига бардош бера оладиган бўёқ пардалар ҳосил қилади.

Эмал 18-22°C ҳароратда ва нисбий намлиги кўпи билан 70% келадиган ҳавода тола қотиши учун кўпи билан 1 соат вақт керак. Бўёқ парданинг эластиклик шкаласида букилгандаги пишиқлиги 1 мм дан ошмаслиги керак.
Юза тўла беркилиши учун перхлорвинил эмалларунга икки марта суртилади. Эмульсияли эмаллар глифтал лок, сув ҳамда эмульгатордан иборат бўлган пигментлар, сиккатив ва эритувчи қўшилган суспензиядир. Эмульсияли эмаллар хоналарнинг ичини пардоз қилишда сувоқ ва ёғоч-тахта юзаларини бўяш учун ишлатилади.

Эмални фақат ишлатиш олдидан суюлтириш керак, акс ҳолда. эмульсия қатламланиб қолади. Эмални суюлтириш учун унинг оғирлигига нисбатан 15% суюлтирувчи қўшиш керак.

Эмалнинг 18-23°C ҳароратда чала қотиши учун кетадиган вақт 2 соатдан ошиқ бўлмаслиги, тўла қотиши учун кетадиган вақт 24 соатдан ошиқ бўлмаслиги керак. Эластиклик шкаласида текшириб кўрилганда бўёқ парданинг эластиклиги 5 мм дан ошмаслиги керак.
Фасадлар бўяладиганперхлорвинил бўёқлар пигментларнинг перхлорвинил локда яхшилаб эзилган аралашмасидан иборат. Бу бўёқлар тайёр ҳолда чиқарилади. Бу хил бўёқлар ғишт, бетон ва сувалган бинолар фасадларини (бўяладиган юза пухта бўлганда) бўяш учун ишлатилади. Бино ички юзаларини бўяшда перхлорвинил бўёқларни ишлатиббўлмайди.

Полистирол бўёқлар тошкўмир солвенти ёки ксилол эритмаси билан пигментларни қоришмаси. Фасадларни бўяш учун ишлатиладиган бундай бўёқлар билан бир қаторда фасадга грунтовка беришда ҳам ишлатилади, бунинг учун5 % ли лок, шпатлёвка қилиш учун 15 % ли полистирол локи билан бўрдан иборат аралашма ҳам чиқарилади. Полистирол бўёқлар 3-4 соат ичида қотади. Бу хил бўёқлар билан ёз, қишда ҳам бўяш мумкин.

Алкид-стиролли эмаллар - ёғоч-тахта ва тайёрланган сувоқ юзаларини бўяш учун ишлатилади. СЭМ эмалларга қараганда анча ялтироқ ва механик жиҳатдан анча пишиқ бўёқ қоплама ҳосил қилади. 
Нитробўёқлар ташқи ва ички бўёқ ишларида грунтовка берилган темир, ёғоч-тахта ва сувоқ юзаларини бўяш учун ишлатилади.

Нитроэмал - нитроццеллюлоза ва смоланинг учувчан органикэритувчилардаги эритмаларидан иборат. Унга пигментлар ва пластификаторлар қўшилган бўлади. Нитроэмаллар ташқи муҳит таъсирида бўлмаган ёғоч-тахта ва грунтовка берилган темир юзаларни бўяш учун ишлатилади. Зарур бўлганда нитроэмалларни ишлатиш олдидан уларга суюлтирувчи қўшиб бўяш учун яроқли қовушқоқликка келтирилади. Эмаллар юзага пуркаш йўли билан берилади.

Эмульсияли бўёқлар. Полимер суви (полимер эмульсияси) билан пигментларни  қориштириб  тайёрланган эмульсияли бўёқлар қурилишда жуда кўп ишлатилмоқда. Шулардан айримлари қуйидагилар:

ПВА смоласидан тайёрланган эмульсияни пигментлар билан қориштириб олинган бўёқлар. Бўёқ парда мўрт бўлмаслиги учун эмульсияга пластификатор дибутилфтолат қўшилади. Бу турдаги бўёқлар заводдан қурилишга тайёр ёки қуюқ бўтқасимон ҳолатда бўлса сув билан суюлтириб ишлатилади. Улар бинонинг ички ва ташқи қисмидаги бетон, сувоқ ва ёғоч юзаларини бўяш учун ишлатилади.

Органосиликат бўёқлар ва оксидларни кремнеорганик (КО) полимерлар билан обдон аралаштириб олинади. Бундай бўёқлар темир, бетон, шиша, ғишт, сопол ва цементли сувоқ юзалари билан яхши ёпишади. Органосиликат бўёқ қуруқ юзага ишлатилади ва сувоқ пардозлангандан кейин иссиққа, қуёш нурига, намга ва бошқа зарарли моддалар таъсирларига чидамлилиги ошади. Саноатда бундай бўёқлар ҳар хил рангларда ишлаб чиқарилади. Бўёқни тайёрлаганда унга қотирувчи модда қўшилади. Янги тайёрланган бўёқни24 соатдан 40 соатгача муддатда ишлатиш керак. Қуриши - 30 дақиқа. Бўёқни ювиш ёки нам ҳолатда артиб тозалаш мумкин.

Кремнеорганик (КО) полимер эмали - КО локни, кимёвий реакцияни секинлаштирувчи, ҳар хил рангли ингибитор пигментлар билан обдон аралаштириб олинади. Унинг қуюқ-суюқлиги ВЗ-4 асбобининг тешигидан (диаметри 4 мм) ўтказганда 40-60 сония вақт кетади, яъни сувга нисбатан 4-5 марта қуюқ дегани. Ранги кўк, 15 дақиқада қурийди, 24 соат давомида сув шимувчанлиги 0,4% дан ошмайди. Эмал билан темир юзани ёпувчанлиги 170 г/см2, бетонники эса 250-300 г/см2 га тенг.
КО эмални темир ёки цементли сувоқлар юзасига суртилгандан кейин, об-ҳавонинг таъсирида тезлашадиган бузувчи кимёвий реакцияни (занглаш, нураш ва ҳ.к.) секинлаштиради, сувга ва бошқа зарарли муҳитда чидамлилигини оширади. КО эмали суртилган қатлам 60 марта қуритиб ва намланганда унда бузилиш нуқсонлари болмайди. Ишлатиш учун қулай суюқликдаги КО эмалини олишда унга солвент ёки 1:4 нисбатда спирт-толуол эритмаларини қўллаш мумкин. Бир метр юзага КО эмал ҳаражати: темир юза бўлса- 200, бетон юзага 400 г кетади.
Полимер оҳакли ПВА бўёғи - оҳакни 50% ли майин полимерацетат эмульсияси билан намланмайдиган ГКЖ ни обдон аралаштириб олинган суспензиядир. Суспензия деганда чангсимон эмас, аммо майда қилиб туйилган оҳакни боғловчилар билан аралашган суюқлигини тушунмоқ керак.

Полимер оҳакли ПВА бўёғи цементли, оҳакли, гипсли сувоқ юзаларини, ҳамда бетон ва ғиштли деворларни пардозлашда ишлатилади. Бўёқни тайёрлашда қуйидаги ашёлар ишлатилади (оғирлик ҳисобида, кг/т да): майин поливинилацетатни 50% ли эмульсияси -145 (14%); оҳакнинг 50% бўтқаси - 595 (56%); пигментлар- 73 (7%); намланмайдиган ГКЖ суюқлиги эритмаси - 30 (3%); сув-207 (20%).
Полимер: оҳак бўёқнинг қуюқ-суюқлиги (ВЗ-4 да) 20- 25 сек, қуриши эса 2-4 соатдан ошмайди.

Бўтқасимон ПВА бўёғи - таркибида чангсимон кварц, пигментлар ва 50% ли поливинилацетат эмульсиясини аралаштириб олган суспензиядир. Юқоридагилар сингари бундай бўёқ барча хилдаги деворларни пардозлашда ишлатилади. Таркиби: майин поливинилацетатни 50% ли эмульсияси - 27%; чангсимон кварц (маршалит) 37%; икки оксидли титан - 12%; қуруқ липотан -2,5%; бўр- 9%; натрий пентахлорфенолати - 0,2%; сув-14,8%.
Тайёрланган бўёқнинг қуюқ-суюқлиги (ВЗ-4 да) 60-70 сек (сувга нисбатан 6,5-7,0 марта қуюқ); қуриш муддати эса 2-4 соатдан ошмайди.

Лок ва бўёқларга ранг берувчи концентратлар
Ҳар хил ранг берувчи концентратлар иншоотларни пардозлаш ишларида лок-бўёқ саноатида алоҳида аҳамиятга эга. Бундай концентратлар ишлаб чиқарувчи чет эл корхоналари ва фирмалари жуда кўп. Шулардан «ПУФАМИХ» фирмасининг 28 хил ранг берувчи концентратлари кенг ишлатилмоқда. Бундай концентратлар пигмент қўшилган бўёқлар, акрилат локлари, синтетик смолалардан олинадиган қоришмалар, лазурлар, алкид смоласидан олинадиган локларига ранг беришда ишлатилади. Таркиби асосан анорганик ва органик моддалардан ташкил топган. Зичлиги 1,3-1,8 г/мл. Уларни ишлатишдан олдин яхшилаб чайқатиш керак, кейин лок ёки бўёққа қўшиб обдон аралаштириш лозим.

Ранг берувчи концентратлар 20 мл, 200 мл ва 500 мл ли идишларда чиқазилади. Қўшиладиган концентрат миқдори лок ва бўёқларнинг хилига қараб олинади. Масалан, пигментли бўёқларга 10%  гача, акрил локига 6% гача, алкид локига 8% гача.

Бўёқ, қоришмаларга 10% гача, лазурга 5% гача қўшилса ишлатишга тайёр бир хил тиниқ рангли пардозбоп ашё ҳосил бўлади. Агар деворнинг ташқи юзасини пардозлаш керак бўлса, 28 хил концентратнинг № 6 дан бошқасини ишлатиш мумкин. Масалан, №7 оч-сариқ, №10 қизил, №18 тоқ-сариқ ранг беради.

Локнинг хиллари
Смола, битум ва шу сингари парда ҳосил қилувчи моддаларни учувчан эритмаларда суюлтириб локлар олинади. Буюм юзасига суртилган лок эритувчининг учиб кетиши ҳисобига тез қуриб, қаттиқ, юпқа ва ялтироқ парда ҳосил қилади. Қурилишда кўп ишлатиладиган локларни қуйидаги гуруҳларга бўлиш мумкин.

Смола локлар. Синтетик смолаларни органик эритмаларда эритиш йўли билан мойсиз синтетик локлар олинади. Қурилишда энг кўп ишлатиладиган бундай локлардан бири мочевинаформалдегид ва глифтал смолалардан олинадиган МЧ-26 ёки МЧ-52 маркали локлардир. Улар жуда қаттиқ, рангсиз, тиниқ, юқори ҳароратга ва сувга чидамли, шунингдек, ишқаланишга мустаҳкам бўлган парда ҳосил қилиб қотади. МЧ-26 ва МЧ-52 маркали локлар поллар юзини ва бошқа ишқаланишга кўп ишлатиладиган буюмларни локлаш учун ишлатилади.

Мойли бўёқлар билан бўялган юзаларни локлаш учун. кўпинча, ХСЛ, СНИЛХ-3 маркали перхлорвинил (ПХВ) локлари ишлатилади. Улар ПХВ смоласини ацетон, бутила-ацетат-толуол ва бошқа эритмаларда эритиб, пластификаторлар қўшиб тайёрланади. ПХВ локлар сувга, атмосфера, ишқор ва кислоталар таъсирига ҳамда ўтга  чидамли бўлади.

Глифтал смоласининг оғирлиги бўйича 33 қисм эритмалар, этил спирти - 34 қисм, ацетон- 18 қисм, бензол ёки толуол - 15 қисм билан суюлтириб, глифтал локи тайёрланади. Глифтал локдан бино ичида ва очиқ ҳавода ишлатиладиган буюмларни пардозлаш учун фойдаланилади. Бу локнинг камчилиги унинг жуда узоқ қуришидир.

Булардан ташқари, қурилишда полиэфир, новолок (этинол локи), эпоксид, полиуретан, бакелит ва шу сингари смолалар асосида олинадиган  локлар ҳам кўп ишлатилади.

Битумли ёки асфальтли локлар.Битум ва асфальт каби қора органик боғловчиларни бензин, керосин, бензол ва бошқа органик эритмаларда эритиб, битум локлари тайёрланади. Битум локлари ишқор, кислота ва сув таъсирида буюмларнинг чидамлилигини ошириш учун ишлатилади.

Спиртли локлар - табиий ва сунъий смолалар оғирлиги ҳисобида 30-35% спиртда эритиб тайёрланади. Улар сариқ, кўк, ҳаворанг. жигарранг ва бошқа тусларда тайёрланади. Спиртли локлар олишда парда ҳосил қилувчи смолалар сифатида канифол, шеллок, арча ва береста смоласи ишлатилади. Эритма сифатида, кўпинча, 92-96% ли этил спирти ишлатилади.
Политуралар - локлар сингари смолаларнинг жуда кучли этил спиртидаги эритмаси. Политураларда смолалар миқдори 5-15% дан ошмайди. Шеллакли политура қурилишда энг яхшиси ҳисобланади.

Нитролоклар- нитро ва этил целлюлоза локлар эфирцеллюлоза гуруҳига кирувчи смолаларни органик эритмаларда эритиб олинади. Рангли нитролоклар тайёрлаш учун унга бўёқлар ҳам қўшилади.

Нитролокнинг сифатини ошириш мақсадида унга пластификаторлар ҳамда табиий, сунъий ёки синтетик смолалар (глифтал смола, эфир ёки канифол) қўшилади.

Нитролокка қўшиладиган пластификаторлар сифатида канакунжут мойи, дибутилфталат, эритмалар сифатида - ацетон, метил спирти, ацетат ва бошқалар, суюлтиргичлар сифатида эса бензол, толуол, этил ва бутил спиртидан фойдаланилади. Нитролоклар ёғоч буюмларини локлаш учун кўп ишлатилади. Улар юзасида қаттиқ, мустаҳкам ва ялтироқ парда ҳосил қилиб қотади. Қурилишда ишлатиладиган локлар карбамидколоксилин смоласиасосида олинган (940, 754, 9-А, КК-25) НЦ-312 ва мебелбоп НЦ-315 М каби маркаларда чиқарилади.

Локнинг хоссалари

Локлар бошқа лок-бўёқ ашёлар каби одатдаги синашлардан, яъни қотиш вақти, қовушқоқлиги, ранги, зарарли мухитда чидамлилигини аниқлашдан ташқари қуйидаги фақат озларига хос усуллар билан ҳам синаб корилади.

Локнинг силжиб текисланиш хусусиятини аниқлаш учун уни тайёрланган юзага мўйқалам билан суртилади ва пайдо бўлган излар маълум вақтдан кейин бутунлай йўқолиши керак. Локларнинг текисланиш хусусияти изларни йўқотиш вақтига қараб аниқланади. Мўйқалам излари лок суртилгандан кейин 10 дақиқа ичида ёқолса - локнинг текисланиши яхши деб, излар йўқолиши учун 10 дақиқадан ортиқ вақт кетса, секин текисланган деб, излар 15 дақиқадан кейин йўқолса, текисланиш қониқарсиз деб ҳисобланади.

Ялтироқлиги кўз билан чамалаб аниқланади. Ялтироқлик - юқори, ўртача, ярим жилосиз ва жилосиз даражаларга бўлинади.

Локларнинг силлиқланиш хусусияти стандартда кўрсатилган муддатда қотгандан кейин аниқланади. Силлиқлаш учун бир парча сукнони пемза тош кукуни ва сувга тегизиб лок суртилган юза ишқаланади.

Лок суртилган юза силлиқлангандан кейин текис ва жилосиз бўлса, бундай лок қониқарли ҳисобланади. Агар силлиқлаш вақтида текислаб бўлмайдиган заррачалар қолса ва силлиқлаш пайтида лок юзаси юмшаса, бундай локнинг силлиқланиши қониқарсиз деб ҳисобланади.

Полировкаланиш хусусияти белгиланган муддатларда текшириб кўрилади. Бир неча томчи ҳом зиғир мойи томизилган ва вино спиртига ҳўлланган пахта тампони билан полировка қилинади. Полировка қилингандан кейин текис, чиройли ялтироқ юза ҳосил бўлиши керак.

Лок парданинг намга чидамлилигини текшириб кўриш учун синалаётган лок суртилган пўлат  пластинканинг 2/3 қисми сувга ботирилади ва ғадир-будирлик, пуфакчалар ва кўчган жойлар пайдо бўлганига қараб билиб олинади.

Лок парданинг қаттиқлиги тажрибахонада, маятникли асбоб ёрдамида текшириб кўрилади. Бу усул лок парда юзасига ўрнатилган маятник тебранишининг сўниш вақтини шиша пластинка устига ўрнатилган шу маятник тебранишининг сўниш вақтига нисбатини топишга асосланган.

Лок пардаларнинг зарбга пишиқлиги тажрибахонада асбоб ёрдамида аниқланади. Синаш усули 1 кг келадиган юк лок парда устига (унга шикаст етказилмаган ҳолда) қандай максимал баландликдан ташланишини топишга асосланган.

Силлиқлаш ашёлари
Натурал пемза - ер остидан отилиб чиққан тоғ жинсидир. Пемза шпатлёвка қилинган ва бўялган юзаларни қуруқлигича ва намлаб силлиқлаш (пемзалаш) учун ишлатилади. Пемзанинг сифати унинг бир жинс эканлиги билан белгиланади. Қаттиқ ва йирик қум доналари пемзага аралашган бўлса, силлиқланаётган юзани тирнаб юборади.

Сунъий пемза - қумдан ёки майдаланган тупроқдан тайёрланади. Заррачаларининг майда-йириклигига қараб сунъий пемза йирик донли ва майда донли бўлади.

Жилвир ва ойна қумли қоғоз - бўяладиган юзаларни тозалаш ва силлиқлаш учун ишлатилади. Майда ғадир-будур жойларни силҳқлаш учун қоғозни кичикроқ тўрт қиррали ёғочга маҳкамлаш керак.

Қоғоз ҳар хил рақамли, яъни қуми энг майда 0 рақамлидан, анча йирик қумли 1, 2 ва 3 рақамлигача қилиб чиқарилади. Бунинг учун пишиқ қоғоз ёки газлама ишлатилади. Абразивлар (қумлар) ҳайвонот елими билан ёпиштирилади. Намлаб силлиқлаш учун сувга чидамли елим билан тайёрланган қоғоз ишлатилади.

Бўёқчилик ишларида қўшимча ашёлар сифатида, кўпинча, шпатлёвкалар, замазкалар, грунтлар, шунингдек, юқорида келтирилган эритмалар, суюлтиргичлар ва сиккативлар ишлатилади.

Шпатлёвкалар - алиф, лок ёки елим эритмаси билан кукун тўлдирғичларни обдон ишқалаб эзилган бўтқасимон ашё. Кукун тўлдирғич сифатида бўр, дала шпати, туйилган қипиқ, писта кўмир ва ҳоказоларни ишлатиш мумкин. Текисланадиган юзанинг нуқсонлари (чуқурчалар, ёриқлар, урилганда шикастланган жойлар ва ҳоказо) кўп камлигига қараб, шпатлёвкалар суюқ ва қуюқ қилиб тайёрланади. Қуюқ шпатлёвкалар айрим жойлардаги нуқсонларнигина текислаш учун ишлатилса, суюғи нуқсонлари кўп бўлган юзани ёппасига текислаш учун ишлатилади. Шпатлёвкалар юзага пухта ёпишиши, қуриганда эса майда дарзлар бўлмаслиги кегак. Сувли бўёқлар билан бўялган юзаларни шпатлёвка қилишда елимли, купоросли ва ПВА ли шпатлёвкалар ишлатилади.
Полимер оҳак шпатлевкаси - оҳак бўтқаси, чангсимон майда кварц қуми (маршалит) ва поливинилацетат(ПВА) таркибли эмульсияга намланмайдиган ГКЖ ни сув билан обдон қориштириб тайёрланади. Эмульсия деб, боғловчи модда билан (лок-бўёқ ёғи) обдон туйилган чангсимон қумнинг аралашмасига айтилади. Бундай шпаклевка деворни полимероҳак бўёқ билан пардозлашдан олдин бетон ёки сувоқ юзасини текислашда ишлатилади. Шпатлёвка қуйидаги таркибда тайёрланади (оғирлик ҳисобида кг/т (%)):
· поливинилацетатнинг 50% ли майин қуйқаси - 150 (14,7%);
· оҳакнинг 50% бўтқаси - 200 (19%);

· кварц қуми (маршалит) - 637 (60%);
· намланмайдиган ГКЖ нинг 20% ли суюқликдаги эритмаси 3 (0,3%);

· сув-60 (6%).
Купаросли шпакёвка алиф «оксол», ҳайвонот елими, мой, хўжалик совуни, мис ёки рух купороси ва сувлардан иборат бўлади. У елимли ёки силикатли бўёқлар билан бўялган юзаларга мўйқалам ёки пуркагич воситасида суртилади.

Елимли шпатлёвкаҳайвонот елимининг сувдаги 15% ли эритмаси ва 75% и бўрдан ташкил топган. У қуюқ бўтқасимон бўлиб, буюм ёки пол юзасини текислашда маҳсус тунука куракча (шпател) билан суртилади. Кўпинча, қурилиш ишларида бўяшга мўлжалланган ёғоч, бетон, сувоқ ва темир буюмларнинг юзасини текислашда ПХВ ва полистирол эмульсиясидан тайёрланган қуюқ бўтқасимон шпатлёвкалар ишлатилади. ПХВ шпатлёвка сув ва нам таъсирига чидамли бўлади. Тез (2 соат ичида) қурийди. Бундай шпатлёвкаларнинг айрим маркаларини 0°C дан паст ҳароратда ҳам ишлатиш мумкин. Полистирол шпатлёвкаларнинг чидамлилиги ПХВ шпатлёвкаларига нисбатан бир оз паст бўлади. Қурилиш саноати учун МВШ (мебелбоп), АШ-32, АШ-24, АШ-30 каби маркалардаги тез қотадиган нитроццеллюлоза, шунингдек ЛШ-1 ва ЛШ-2 маркали локли шпатлёвкалари ишлатишга тайёр ҳолда ишлаб чиқарилади.

Грунтлар - бўёқ таркиблар гуруҳига кирадиган, таркиби пигмент, кукун тўлдирғич ва органик боғловчилардан ташкил топган суюқлик. Грунт буюмга пардоз беришдан олдин суртилади, натижада юза текисланади, бўёқ парда асосга пухта ёпишади. Грунтлаш деганда буюм юзасини бўяшдан олдин ишлов беришни тушуниш керак.
Ҳозир икки турдаги грунт таркиби ишлаб чиқарилади: сувли ва мойли. Сувли бўёқ таркиблар билан бўяладиган юзани грунтлаш учун купоросли, совун-елимли ва шунга ўхшаш таркиблар ишлатилади. Мойли ёки синтетик бўёқлар билан бўяладиган юзага органик боғловчи алиф ёки эритмалар асосида тайёрланган грунт таркиблар ишлатилади.

Гулқоғоз ашёлар

Гулқоғоз ёпиштириш учун ишлатиладиган ашёларни қуйидагиларга бўлиш мумкин: деворларга, полларга ёпиштириладиган ашёлар, елим ва бўтқалар. Гулқоғозлар хоналарнинг ички деворларига ёпиштириш учун энг кўп ишлатиладиган ашёдир. Гулқоғозлар узунлиги 6, 7 ёки 12 м, эни эса 500, 600 ёки 750 мм ли узун қоғоздан иборат.

Гулқоғознинг ўнг юзасига бир хил ёки бир неча хил рангли елимли колер билан гул туширилган бўлади, баъзан уларга рельеф гул босибтуширилган бўлади. Гулқоғозларни сифати қоғоз сифатига, гул тушириш усулига ва бўёқ колери тайёрлаш учун ишлатиладиган боғловчининг хилига қараб аниқланади. Оддий гулқоғозлар тайёрлаш учун оғирлиги 40 г/м2 келадиган, ўртача сифатли гулқоғозлар учун оғирлиги 80 г/м2 келадиган, олий навлилари учун эса оғирлиги 240 г/м2 келадиган қоғоз ишлатилади.

Гулқоғозлар шпонлар узунлиги 1500 мм, эни 500-800 мм ли тахта кўринишида ҳам чиқарилади. Бундай ёғоч шпонларнинг намлиги 60-70% дан ошмайдиган хоналарнинг поллари ва деворларига пардоз бериш учун ишлатилади. Линкруст қоғоз асосга рангли пластмасса парда ёпиштириш йўли билан ҳам тайёрланади. 
Оддий гулқоғозларга ишлов бериш йўли билан намликка чидамли гулқоғозлар ҳосил қилинади.
Гулқоғозга грунт бериш ёки гул босиш учун ишлатиладиган бўёққа, елим ўрнига боғловчи модда сифатида таркибида 25% қуруқ модда бўладиган ПВА эмульсияси қўшилади. Гул босилгандан кейин гулқоғозлар концентрацияси 20% ли ПВА эмульсияси билан қопланади.
Гулқоғозлар намлиги (60%)дан ошмайдиган ҳамда ювиладиган хиллари эса хоналарнинг ички деворига ёпиштириш учун ишлатилади.
СИНОВ САВОЛЛАРИ
1. Бўёқларбоп мойли ва сувли боғловчиларни изоҳланг.
2. Елимлар нима?
3. Пигментларнинг хиллари, хоссалари ва ишлатилиши ҳақида сўзлаб беринг.
4. Кукун тўлдирғич нима?
5. Тайёр бўёқлар ҳақида нималарни биласиз?
6. Эмал ва унинг хиллари ҳақида гапиринг.
7. Эмульсия бўёқлари қандай тайёрланади?
8. Лок ва унинг хиллари, хоссалари ва ишлатилишини изоҳлаб беринг.
9. Гулқоғоз ашёлар нима?
XI. ҚУРИЛИШ АШЁЛАРНИНГ НАНОТЕХНОЛОГИЯЛАР АСОСИДА ИШЛАБ ЧИҚАРИШ
Азиз ўкувчи, ушбу мавзу ўқув дастури доирасидан ташқарида эмасми деяётгандирсиз, йўқ, ушбу йўналишга доир қисқа маълумотларни билишингиз шарт.
Мухтарам президентимиз ҳам, 2010-йилнинг 7-декабрида Республика Қомусини кабул қилинган кунига бағишланган йиғилишида нанотехнологияни ишлаб чиқаришда қўллаш устивор вазифа эканлигини эътироф этдилар.
Агар бизлар дастлабки асрлардаги фан ва техника тараққиётига назар ташласак, унда янгиликларни ихтиро этиш ва уларни хаётга татбиқ этиш жараёни бир маромда кечмаслигига амин бўламиз.
Ривожланиш даврида янги қурилиш технология ва ҳомашёларини амалиётга киритишнинг йўналишларини ўрганиб чиқсак, яқин 10-20 йил ичида амалиётга янгиликлар киритишдаги асосий ҳомашё ва технологиялар нанотехнологиялари асосида олинади. Иқтисодчи - олимлар таъкидлашича, 2015-йилга келиб, иаиотехнология маҳсулотларининг умумжаҳон саноат ишлаб чикаришидаги умумий улуши 1 трлн.$ ни ташкил қилади.
Нанотехнологиядаги жўшқин ривожланиш, бир томондан қурилиш фанида фундаменгал изланишлар натижасида эришилган ютуқларни қўллашни белгилаб берса, иккинчидан нанотехнология лойиҳалари тузишдаги ва объектлар қурилишидаги янгича ёндошишсиз ривожлана олмайди. 
«Nano» (юнонча «папоз», митти сўзини билдиради) - бу қўшимча бўлиб, дастлабки бирликни миллиарддан бир улушни англатади. «СИ» да узунлик бирлиги метр бўлгани учун, нанометр яъни, метрнинг миллиарддан бир қисмига ва миллиметрни миллиондан бир қисмига тенг. Бу жуда кичкина ўлчам бирлиги бўлишига қарамай, унинг атом ёки молекулаларга асло алоқаси йўқ.
Биз бирор-бир модда кристал ёки аморф тузилишга эга бўлса, у модда молекулалардан, молекулалар эса атомлардан ташкил топганлигига кўникканмиз. Ва айнан молекуляр кластерлар учун нанодунё, нанотехнология ва наномеханизм атамалари таклиф қилинган.
«Келажак бетони - нанотехнологиялардан ўта юксак бетон технологияларига» номли маҳсус конгресс сессиясида, нанотехнология изланишлари ютуқларини қўллайдиган немис технологиялари кўриб чиқилди. Тажрибахона шароитларида, сиқилишга чидамлилиги 500 МПа бўлган, яьни оддий пўлатдан мустаҳкам UHPC (наноашё) олинди. Илм-фан ва саноат соҳаларда қўлланиладиган нанотехнологиялар қўлланиши орқали, бетон тузулишига зичликни ошириш учун квазиатом даражасида такомиллашган нанозаррачалар киритилиши мумкин, бу эса ўз навбатида бетонга ноёб хусусиятлар беради. Шу турдаги тадқиқотларни қўллаб- қувватлаш учун Немис фонди томонидан 9млн.€ ажратилди.
Профессор Р.Треттин цемент матрицасини мустаҳкамлаш ниятида углерод нанонайчалари кўринишидаги толаларни қўллаш борасидаги тажрибалари натижаларини намоён этди. Олинган найчалар занглаш жараёнларига ниҳоягда чидамли бўлиб, бетонни квалиметрик хоссаларини аниқлашда катта қизиқиш уйғотиши аниқ.

Тадқиқотлар натижаларига таянган ҳолда, UHPC дан ишланган қурилмаларга, пўлатдан ишланган қурилмаларга кўра кенг миқёсда қўлланилиш башорат қилинмоқда. Айниқса, баланд биноларни қурганда.
Амалиётда бу турдаги технологиялар Голландияда қўлланилиб, улардан канал соҳилларига тўсиқлар қуйилган. 1м3 UHPC баҳоси 1м3 оддий В65 бетоннинг баҳосидан сезиларли даражада юқори (4 марта). Лекин тўсиқларни ишлаб чиқаришда одатий бетон микдори билан солиштирганда, 35%га камроқ бетон сарф бўлди.
Японияда UHPC дан пиёдалар ўтиш кўприги курилди, унинг узунлиги 60м бўлиб, оддий бетондан қурилгандаги огирликдан 20% ташкил қилади. Умумий сарф-ҳаражатлари эса 5% камрок бўлиб чиқди.
Хозирги пайтда цемент тоши ва бетонни тузулишини таркибига фуллероид микродозалари қўшилиши йўли билан, уларни ўта сифатли бўлишига эришиляпти. «Қўшилма» атамаси бу ерда унча тўгри эмас, чунки қўшилма миқдори одатда цементнинг ишлатилиш ҳажмидан 0,1% ни ташкил қилади. Аниқроқ қилиб айтганда гап «присадка» лар ҳақида бўлади. Сабаби фуллероид ашёларни бетонга гомеопатик миқдорларда қўшиш лозим ва цемент ишлатилиш миқдорининг мингдан бир фоиздан, ўн мингдан бир фоизгача бўлади. Хаттоки шундай кичик ҳажмда бўлган фуллероид ашёлари цемент тоши тузулишини яхшилайди. Мустаҳкамлигини тубдан оширади. Яъни, қоришмани пластиклигини оширадиган қўшилмалар сувни редуцловчи (водоредуцируюшую) хоссаларини кўтаради.
Цемент тошини тузулишини яхшилаш, уни дарзга мустаҳкамлигини ва динимик ёпишқоқлигини ошириш учун, бетон таркибига углеродли нанонайчалар қўшилади. Углерод нанонайчалар пуч найчалар бўлиб, битта ёки бир нечта углерод атомлари қатламларидан ташкил топган. Уларнинг диаметри бирдан бир неча нанометргача ва узунлиги бир қанча микронга тенг.

Шундай қилиб, нанонайчалар пуч толалар бўлиб, мисли кўрилмаган мустаҳкамликка эга. Мустаҳкамлиги бўйича бир неча 100 гигапаскаль ва турли кислота ва «ишқор»ларга нисбатан чидамли. Бетон қоришмасига нанонайчаларни киритилиши цемент тошини арматура сингари мустаҳкамлайди ва уни композит ашёга айлантиради.
Цемент қоришмасида нанонайчалар ўзларини худди кристал толадай тутади. Лекин улар ўткирланган шаклда эмас, чўзинчоқ шаклда бўлгани учун кристаллар ҳам чўзинчок шаклда бўлишади. Кристаллар ўсгани сари бир-бирини ичига ўсади ва шу орқали бутун цемент тошини тўр сингари чирмаб олади. Нанонайчаларни цемент тошининг тузилишига таъсири икки га электрон микроскопик расмда кўрсатилган. 11.1-расмда оддий цемент тошини тузилиши кўрсатилган, кейингисида худди шу цемент тошини нанонайчалар билан қотган ҳолатидаги микротузилиши кўрсатилган.
Боғловчиларни қотишида нанонайчалар билан «аралашув» усули цемент тошини мустаҳкамлигини 30-40% га оширади. Бетон мустаҳкамлиги бу усулда оддий қўшилмалар билан ишланганда фақатгина 10% ошади. Бетон микрозаррачалар билан қотганда унинг тузилиши яхлит микроарматуралар билан кучайтирилган наноармобетон конструкцияга айланади. Унинг квалиметрик хоссаларини янада губдан яхшилашишига нанозаррачаларнинг ўсиш жараёнлари таьсир қилади. Бетон тузулишига микрозаррачаларни сезиларли таьсир кўрсатишининг бошқа усули ҳам мавжуд. Бунинг учун нанонайча модификаторлар олдинги усулдагидай бетон қоришмадаги сув таркибига эмас балки, пластиклаштирувчи супер қўшилмалар таркибига қўшиш керак. Бундай услубда пластиклаштирувчи қўшилманинг самараси янада ортади.
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11.1-расм. Цемент тошининг 6000х катталаштирилгандага электрон микроскопик кўриниши. а - оддий цемент тоши; б - нанонайчалар киритилгандан кейинги цемент тоши.
Бундай самарали усулни қўллаш натижасида, қайд қилинган супер пластификаторлар миқдорини камроқ ишлатиш ҳисобига эришиш ҳам мумкин. Ёки оетон мустаҳкамлигини, сув ўтказмаслигини ва музлашга чидамлилигини ошириш билан сув:цемент миқдорини ҳам камайгиришга эришиш мумкин.
Шундай қилиб, юқорида кўрсатилган цемент тоши тузилишини ва бетонни наномодификатор «зарра»лари орқали самарали такомиллашуви, нанотехнология усулларини бетон тузилишини ташкил топишининг турли босқичларида самарали кўллаш мумкин. Аммо бетон бундан - нанобетон бўлиб қолмайди. Ҳа, унинг таркибида углерод кластерлари бор ва улар бетонни физик ва механик хоссалари ҳамда ишлатилиш хоссаларини яхшилаяпти. Аммо бетон тузилишидаги ўзгаришлар айнан наномодификация орқали юз берди. Шунингдек, бетон тузилишидаги ўзгаришлар фақатгина нанозаррачалар таъсиридагина эмас, балки субмикроскопик ва микроскопик даражаларда ҳам юз беради.
Минерал боғловчи моддалар асосида бетон ишлаб чикаришдаги нанотехнология элементларини кўриб чиқсак. Олдиндан белгиланган хоссага эга бўлган сифатли маҳсулот олиш мақсадида, атом - молекуляр даражада цемент тоши ва бетон тузилиши ташкил топишини бошқаришга имкон берадиган нанотехнологиялар кўриб чиқиляпти.
Кескин рақобат шароитларида, замон талабига жавоб берадиган қурилиш ашёларини ишлаб чиқариш, фақатгина замонавий технологиялар асосида ва шу соҳаларга киритилган ютуқларни ҳисобга олган ҳолда мавжуд бўлади.

Технология ҳакида гапирар эканмиз, бу фақатгина маҳсулот ишлаб чиқариш ва маҳсулотга ишлов бериш усулларининг йигиндиси эмас, балки бу алоҳида фан эканлигини эсда тутишимиз керак. Бу фан, маҳсулот ишлатилиш хоссаларини ўзгартиришга қаратилган бўлиб, уларни ишлаб чикаришда самарали ва тежамкор ечимлар қидиради ва физик-кимёвий, мехаиик ва бошқа қонуниятларни ўрганади.
Нанонайчалар цементнинг қотиш жараёнида унда парчаланиб, ашёнинг мустаҳкамлигини оширади ва 11.2 ва 11.3-расмларда кўрсатилган нанонайчаларга айланади.

11.3-расм. Нанонайчалар
11.2-расм. Чўзилишга мустаҳкамлиги пўлат арматурага нисбатан 100 марга катта бўлган нанонайчалар
Нанонайчалар тушунчасига, аввваламбор «нозик технология» атамаси қўлланилади. Бу технология ашё олинишини атом-молекуляр даражасидаги жараённи бошқаришга имкон беради. Бу эса йуналтирилган кенг миқёсдаги ашёшунослик ва қурилиш ашёшунослиги ҳақида гапиришимизга имкон беради.
Кимёвий технологиялар асосларидан хабардор бўлган қурувчи-технолог учун нанотехнология услубларини ўрганиш катта қийинчилик тугдирмайди. Нанотузум ва наножисмлар олишнинг бир неча тури мавжуд. Улардан бири тизим компонентлари олинишига қаратилган бўлиб, атом-молекуляр жараёнларни бошқариш орқали у ёки бу жараённи олиб бориш ва уларни фақатгина нанозаррачалар миқёсида эмас, балки берилган тартибдаги ҳажми, сони ва огирлиги бўйича саралаб олиш имконини беради.
Физик-кимё, коллоид кимё, юкори дисперс системаси ва плёнкалар борасидаги билимлар, ПАВнинг гаройиб хоссалари, сув ва қаттиқ заррачаларнинг механик-кимёвий фаоллашувида эришилган ютуқлар богловчилар асосида олинадиган ашёларни квалиметрик хусусиятларда жуда юқори натижаларга эришиш имконини яратади.
Цемент клинкерининг қотиш жараёнлари ҳароратга, цемент тошининг суюқ «ишқор» фазасига, вақтга, қўшилма миқдори ва турига ҳам боглиқ. Минерал богловчиларга хос гидратация ашёларини физик-кимёвий жараёнлари атом-молекуляр даражасида бўлгани учун, нанотехнологик жараёнларнинг типик шакли ҳисобланади. Бу эса, цемент тошининг қотиш жараёнларини бошқариш, зарур бўлган асослардаги янги тузилишларни олиш имкониятлари борлигини англатади. Масалан, гидрат сувининг фаоллашган микдори, турли ўлчам ва шаклли кристалларни, совукқа, ҳаво ва зарарли муҳитга чидамлиликни ҳамда бошқа хоссаларни яхшилайди ва керакли юқори мустаҳкамликга эришишга ёрдам беради.
Цемент тошининг асосий мустаҳкамлигини кристалл ва кристалл панжаралар таьминлаб беради. Гидратли янги тузулишларни ташкил қилишда уларнинг ўлчамлари 10-7-10-9 нм бўлади. Кристаллар орасида, ўлчамлари 10-9нм бўлган гидратация маҳсулотлари жойлашади. Улар бўшлиқларни тўлдириб, янги тузилишларни жипслаштириб туради.
Бундай жипслашишнинг натижалари икки хил. Узлуксиз гидратацион жараёнларни ва субмикрокристалларни йигилиб колишини ҳисобга олганда, ҳосил бўлаётган тузулишнинг «метастабильности» ни ёдда тутиш керак.
Бундай нанозаррачаларни тарқок ҳолатда ўсиши ва ўзаро боғланиб қаттиқлашадиган тизимда иккита жараён рўй беради: ўта мустаҳкам тузилиш яратиш ва уни бузилиши ва нанонайчаларни яна қайтадан ўсиши, аста-секин микродарзларни мустаҳкахлашиши каби жараёнлар юз беради.
Гидратацион жараёнларни энг нозик томонларига тегишли билимларни қўллаш ва уларга боғлиқ нанозаррача тузилишларни ҳосил қилиш жараёнлари, ҳар турдаги модификаторлар таьсирида гаркибида цемент бўлган тизимларни «легирование» килиш имкониятларини очиб беради.
«Легерирование» сўзи, немисча 1еgiren - "ўтказмоқ" ва лотинча ligo - "боғлайман" деган маьноларни билдириб, бегона атомларни олиб бошқа бир тизимга боғлашини англатади.
Цементли, гипсли, оҳакли ва органоминерал қўшилмалар билан аралаштириб олинган композитлар, яьни углерод найчалари ва юпқа микрозаррачали фибралар (калта толасимон композит) билан арматуралаш кўпинча бифуркацион (бўлиниш) жараёнларни келтириб чикаради. Бунинг натижасида ашёларда аввал кузатилмаган хоссаларпайдо бўлади.
Кўпчилик қурилиш ашёларини ишлаб чиқариш (бетон, сопол, асбестбетон ва бошқалар) коагуляцион-кристаллизацион жараёнлар билан боғлиқ. Худди, микро- ва макротузилиш ташкил топиш қонуниятлари сингари, дисперс фаза ва суюқ муҳиг жараёнлари композитини бошқариш мушкуллигича қоляпти. Бу фазовий ўзгаришлар борлиги билан тушунтирилади. Бу эса ўз навбатида фақатгина кукун заррача ўлчамларини ўзгариши эмас, балки заррачалар шаклини ўзгариши билан белгиланади. Айнан шу ерда коагуляцион тузулмадан ташқари кристаллизицион жараён ҳосил бўлади.
Бугунги кунда нанотехнология томонидан бетон, қоришма, паста минерал боғловчилар асосида, ишлаб чиқаришда кенг қўлланиладиган усуллардан бири бу - қўшилмалар ишлатишдир. Шу қаторда ПАВ (юзаси фаол модда) ашё хоссаларини олдиндан беглилаб беради. Такомиллаштирилган қўшилма қаттик, суюқ ва газсимон бўлиб, улар моддалараро боғланиш тизимларида намоён бўлади.

Комбинациялар орқали Нанотехнология асосида олинадиган маҳсулотларни олишда амалий ва назарий томондан таҳлил қилиш, аниқ максадга қаратилган йўналишли молекуляр инженерликни кенг микёсда қўлланса қурилиш ашёшунослигида инқилобий ўзгаришлар рўй беради.
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Чуқурдаги яхлит





I.Отилиб чиққан тоғ жинслари





Тошиб чиққан





Вулкандан отилиб чиққан





Гранит, Сценит,


Диорит,


Габбро





Цементлашиб қолган





Вулкан туфи


Туф лава





Сочилувчан





Вулкан кули


Вулкан куми


Пемза





Янги топилгани





Лабродорит,


Трахит,


Андезит,


Базальт





Қадимги топилгани





Кварц,


Парфир,


Ортоклаз,


Диобаз,


Порфирит





II.Чўқинди тоғ жинслари





Майдаланиб чўқиб қолган





Органик моддалар аралашгани





Кимёвий чўқинди





Сочилувчан


Кум,


шағал,


гилтупроқ





Гранит, Сиенит,


Диорит,


Габбро





Гранит, Сиенит,


Диорит,


Габбро





Цементлашиб колгани


Кумтош,


конгломерат


брекчий





Метаморф тоғ жинслари








Гнейс (гранитсимон)





Гил сланцлари (гилтупрокли)





Мармарлар (охактош ва доломитлар)








Кварцитлар (кумтошлар)





2.2.-расм. Гранитнинг микро тузилиши.


Рl - плагиоклаз; Оk - калийли дала шпати; Q - кварц; В- биотит;


C - рудали ашъёларнинг донаси (30 марта катталаштирилган)





2.3.-расм. Қатлам тузилишидаги гнейс.





2.4-расм. Охактошдан пардозбоп тўғри бурчакли тоштахталар.





2.5-расм. Ҳар хил тасвирдаги тоштахталаа) ғадир-будир тасвирли; б) йўнилган; в) чигал излар; г) нуқтали;








2.7-расм. Тош кесадиган ускуна.





Рангли глазур билан сирланган сопол плиткалар





3.4-расм. Фасадбоп қоплама сопол буюмла





3.5-расм. Терракот буюмлар.








д 





3.8-расм. Турли рангдаги томбоп сопол черепица. а-ариқчали штампланган; б-ариқчали; в-текис; г-шаклли; д-қайиқсимон черепица.





4.3-расм. Ҳар ҳил қалинлигидаги ойна тахталар





4.4-расм. Пакет ойна.





“Флок” сувоқ








7.1-расм. Қумнинг майда-йириклигини (гранулометриясини) ифодаловчи график





7.2-расм. Шағалнинг майда-йириклигини (гранулометриясини) ифодаловчи график.





Мустаҳкамлиги, МПа





Сув миқдори, л/м3





7.5-расм. Париждаги темир-бетондан қурилган мехмонхона





7.6-расм. Бетондан тайёрланган 





9.1-расм. Диаметри 2 км бўлган полимер томли шаҳарча макети (Арктика)
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